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   مقدمةال
الخطكة تأتي الأساسي في النسيج. لذلؾ، بعد تصنيع الغزؿ،  العنصرالغزؿ ىك 

المنتجة عمى آلة  . في الكاقع، حالة الغزؿكيميا إلى قماشحكت ىي نسج الخيكطك  ةالتالي
 جيدة بما يكفي لاستخداميا مباشرة في تشكيؿ النسيج. الغزؿ ليست دائمان 

العكامؿ تجعؿ مف الضركرم مف  حجـ العبكة كخصائص سطح الغزؿ كغيرىا
نسيج. كتسمى تشكيؿ فعاؿ لمبشكؿ أكبر لمحصكؿ عمى السداء كالمحمة خيكط معالجة 

 .النسيجتحضيرات ىذه العمميات 

الشركط كالمتطمبات  لظركؼ مختمفة weftمة حمكال  warpءتخضع خيكط السدا
السداء تعرض خيكط تمختمؼ.  كالمحمة ءالسداخيكط كلذلؾ، إعداد  أثناء النسيج.في 

منكع لتعرض تلا المحمة  الأمر الذم يتطمب تحضيرنا إضافينا. خيكط  عالية لاجيادات
عممية النسيج. ل كبالتالي يتـ تحضيرىا بسيكلة السداءخيكط  مثؿ لاجياداتمف انفسو 
 أخذىاتـ ي، بؿ اطلبقان  فييا المحمةالغزؿ، قد لا يتـ تحضير خيكط طريقة عمى  اعتمادان 
مع الخيكط المنتجة  حالةال ىذه ىيكنقميا إلى عممية النسيج.  رة مف عممية الغزؿمباش

 ككنةالتي تكفر  )الدكار(، كنفث اليكاء كالاحتكاؾ المفتكح الطرؼذات بأنظمة الغزؿ 
 الحمقي الغزؿكمع ذلؾ، فإف خيكط  أثناء النسيج.المحمة مناسبة لإدراج  كاحدة كبيرة

في  ذكرىا سيتـعدة  سبابلأ (winding المؼالتدكير )تحتاج إلى المركر عبر عممية 
 عمى نكع الغزؿ.كذلؾ عتمد تلمنسيج  . العمميات المستخدمة لتحضير الخيكطىذا الكتاب

 سداء. يشمؿ إعداد اللخيكط المحمةىك عممية التحضير الرئيسية  تدكيرال
ريح طكالت joiningالتبريزأك drawing-in  مقيكالتبكيش )التنشية( كال سديةتال ،التدكير

reeding .سداء كالمحمةخيكط ال( يكضح عمميات التحضير الرئيسية ل1-0شكؿ )ال. 
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 ][Springer Nature  عمميات التحضير الرئيسية لخيوط السداء والمحمة(:1-0)شكل ال

عمى المدل  لأداء النسيج الجيد تشمؿ الأكثر أىميةخصائص جكدة الغزكؿ 
شعر. كتجدر الإشارة إلى أف تالك العيكب كخصائص الشد  تكحيد الكزف،القصير كالطكيؿ 
. بغض الخكاصقيمة تمؾ  ا أكثر أىمية مف متكسطتقريبن  دائمان  ىك خكاصالاختلبؼ في ال

ليس مف . ضمنان تم المستخدمة، المفيكـ الثاني لمجكدة يجب أف يككف النظر عف العمميات
االمحافظة عمى نكعية الغزؿ نفسيا  الضركرم فقط تعد جكدة عبكات  كتعزيزىا، كلكف أيضن

 مزيد مف المعالجة.ل الغزؿ أمرنا في غاية الأىمية

 قبؿ عممية النسيج. بالإضافة إلى تمتالغزؿ أقؿ بكثير إذا  عيكبتكمفة إصلبح 
ا في الخيكط  عيكب ثرؤ تذلؾ،  مشاكؿ  لنسيج. معظـعمى جكدة اأثناء النسيج أيضن

صناعة الخيكط  أثناءفي رتبط بشكؿ مباشر بالأخطاء التي ارتكبت ت الجكدة أثناء النسيج
 نسج.لم أك تحضير الخيكط
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تحضيرات النسيج في مجاؿ  عدةفي ىذا الكتاب سيمط الضكء عمى مكضكعات 
 مكزعة عمى فصكؿ الكتاب كمرتبة كفقان لتسمسؿ العمميات قدر المستطاع. 

/  179بقرار مجمس الشؤكف العممية رقـ / كالمعتمدة تغطي مفردات المقرر كميا ك 
 بجامعة دمشؽ. 2024/ 3/  18/ تاريخ  14بجمستو رقـ/ 

، عمميات تحضير الخيكط لمنسيج ،مقدمة، الفيرستتضمف ىذه المكضكعات 
 ، المقي)التنشية(التىبكيش ، التسدية، رالتدكي ،التتابع التكنكلكجي لتحضير الخيكط لمنسيج

 .المراجعك  المصطمحات العممية (،كالتطريح كالتعقيد )التبريز

في قسـ ىندسة ميكانيؾ الصناعات النسيجية  تحضيرات النسيجيدرَّس مقرر 
 اتساع( 4)كتقاناتيا بكمية اليندسة الميكانيكية كالكيربائية بجامعة دمشؽ، بمعدؿ 

لطلبب السنة الثالثة؛ كىك  ثانيالفصؿ الدراسي ال، كساعتيف عمميتيف أسبكعيان في ةنظري
، التي يصادفيا الميندسكف تحضيرات النسيجبييدؼ إلى التعريؼ بأىـ الجكانب المتعمقة 

المعايير الدكلية. إضافة مع بمنيج عممي متكافؽ  تياكالباحثكف كالعاممكف، كطرؽ معالج
 المتعمقة بالصناعات النسيجية ذلؾ فيك يخدـ شريحةن كاسعةن مف الميتميف بالقضاياإلى 

، كنشرات تخصصية متنكعة، منشكرة متعددة كقد جمعت المادة العممية مف مراجع عممية
 الإنكميزية كالركمانية كالعربية.بالمغات 

كؿ مف أسيـ في تقديـ العكف لإنجاز ىذا الكتاب، كلـ يكف أشكر كيسعدني أف 
. كآمؿ مف الله أف يككف ىذا التقيتيـ جميع مفذلؾ ممكنان لكلا التعاكف البناء الذم أبداه 

كأعرب عف شكرم لكؿ مف يقدـ ملبحظة بناءة، . جمعاء كالإنسانية بمدناالكتاب مفيدان ل
عادة طباعتو.  كستؤخذ بالحسباف عند تدريس المقرر كا 

 كالله كالكطف مف كراء القصد

 الأستاذ الدكتور الميندس طاىـر رجب قدار           30/5/2024دمشؽ: الخميس 
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 ولالفصل الأ 
 Textile Yarnsالخيوط النسيجية 

 : preface تمييد-1-1
لإنتاج أصناؼ متنكعة مف الأقمشة تمبي حاجة المستيمكيف، تستخدـ مجمكعة 
كبيرة مف الخيكط، تختمؼ عف بعضيا بطبيعة الألياؼ المككنة منيا كطريقة الغزؿ 

 المتبعة في إنتاجيا. 

طكيمة جدان بالنسبة لمقطعيا العرضي،  عف مادة نسيجية ىك عبارة Yarn غزؿال
 مؤلفة مف شعيرات مترابطة مع بعضيا بالبرـ أك بالتلبصؽ. 

الطبيعية كالكيميائية المصنعة مف  غزكؿينطبؽ عمى اللمغزؿ ىذا التعريؼ 
، كلأم نكع مف المكاد ية، مبركمة أك مف ك تمرة، مفردة أك مز شعيرات تيمة أك مس دكف برـ

 . [1] كيميائية( ألياؼرير، الأكلية )قطف، صكؼ، ح

 :  وبنيتيا تصنيف الخيوط النسيجية-1-2
 حسب الشكل إلى:  بتصنف الخيوط -1-2-1
كلة مف ألياؼ تيمة )طبيعية أك : ىي خيكط مغز Spun Staple Yarnsؿ ك غز  -أ

 عية(. صن

لفة مف : ىي خيكط مؤ Continuous Filament Yarnsخيكط فلبمنت مستمرة -ب
. خيكط الفلبمنت نكعاف: ألياؼ مستمرة، مبركمة أك مف   دكف برـ

: مؤلؼ مف ليؼ مستمر كاحد Monofilamentخيط فلبمنت أحادم الميؼ  -1
 )مثؿ خيط سنارة الصيد(. 

 : مؤلؼ مف عدة ألياؼ مستمرة. Multifilamentخيط فلبمنت متعدد الألياؼ  -2
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للؤلياؼ، مع كجكد اختلبؼ فيزيائي نفسيا ككلب النكعيف لو الخكاص الأساسية 
كأقؿ مركنة مف خيط  Stifferىك أف الخيط أحادم الفلبمنت يككف أكثر صلببة ميـ 

 . نفسو قطر الخيطلمتعدد الفلبمنت 

( ليما القطر أك 1-1الفلبمنت )الشكؿ  بشكؿ عاـ إذا أخذنا خيطيف متعددمك 
المؤلؼ مف عدد طع، فإف الغزؿ مختمفاف بعدد الألياؼ في المق يما، كلكننفسو يرنيالد

أكبر مف الألياؼ )ذم دينيير أقؿ لمٌيؼ الكاحد( ىك أكثر مركنة كطراكة مف الخيط الآخر 
 المؤلؼ مف عدد أقؿ مف الألياؼ )ذم دينيير أكبر لميؼ الكاحد(. 

الأقمشة الأنعـ كالأطرل تككف مصنكعة مف خيكط مؤلفة مف عدد أكبر مف 
الكبير للؤلياؼ كانخفاض ثخانتيا يكسب الخيكط كالحباؿ المتانة الألياؼ المفردة، العدد 

  .  كالمركنة بالحزـ

 
 متعددة الفلامنت غزكؿ :(1-1) الشكل

 حسب نوع الألياف: بتصنيف الخيوط -1-2-2
 حسب نكع الألياؼ إلى:ب لمغزكؿتصنؼ       

 ألياؼ صناعية.... 100%قطف،  100%خيكط مغزكلة مف نكع كاحد مف الألياؼ: -1
نكعيف أك أكثر مف الألياؼ: )بكليستر/قطف(،  مف: Blended Yarnsممزكجة  غزكؿ-2
....كغيرىا. كيستخدـ المزج لأحد أمريف: لتحسيف بكليستر/صكؼ(، )بكليستر/ فسككز( )

 خكاص القماش أك لتخفيض كمفة تصنيعو. 



19 

 

، يمزج (Drape)الصكؼ مثلبن، يمتاز بخاصية القابمية الجيدة لمثني بالتمبيس         
عادة مع ألياؼ تيمة البكليستر الذم يساعد في الحفاظ عمى شكؿ القطعة كيخفض 

مزج النكعيف مف إف كمفتيا، كما أف البكليستر أقكل مف الصكؼ كلكنو أنعـ، لذلؾ ف
 ان كسيؿ الاستخداـ. الألياؼ يجعؿ القماش الناتج خفيفان، متين

قطف ىك ( % بكليستر/50/50كما أف قماش القميص أك الفستاف المككف مف )         
% قطف بسبب انخفاض نسبة الرطكبة المكتسبة 100بالراحة مف قماش  ان أقؿ شعكر 

 لألياؼ البكليستر.

لتخفيض تكمفة تصنيع القماش، بمزج نسبة معينة مف الألياؼ الرخيصة مع         
 تقريبان.نفسيا الألياؼ الأساسية غالية الثمف مع المحافظة عمى الجكدة 

 أك القطف رخيصة الثمف مع ألياؼ الكتاف غالية الثمف.Ramie مثلبن: مزج ألياؼ الرامي

أك أكثر: مختمفة بنكع المادة  عف طريؽ برـ خيطيف Mixture Yarnsخيكط مدمجة  -3
أك المكف، مثلبن: خيكط مفننة )مزركشة(، خيكط تطريز كتزينية )خيط فلبمنت مع خيط 

 (.2-1معدني(. )الشكؿ 

  
 خيوط مدمجة مفننة )مزركشة(
 أنواع الخيوط المستخدمة في النسيج(: 2-1) الشكل

  حسب المظيرية والمممس:بتصنيف الخيوط  -1-2-3
)لامع/مت(، )رفيع/ثخيف(، )أممس/خشف/مخممي(، )متيف/ضعيؼ(، )ضعيؼ       

(، )قاسي/طرم(، )بمطاطية أك  /عالي البرـ  دكنيا(. مف البرـ
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 : واتجاىيا حسب عدد برماتياب لغزكؿتصنيف ا-1-2-4
( أليافيا معان بشكؿ متكازم تقريبان،  غزكؿحسب عدد البرمات: تصنع الب       بفتؿ )ببرـ

(. TPM( أك )برمة/متر( )TPIكمية البرـ بالخيط تصمـ عمى أساس )برمة/الإنش( )
( Durabilityكمتانة ) Appearanceلو دكر كبير في مظيرية  لغزكؿكعدد البرمات با

 الخيط كالقماش الذم سيصنع منو. 
برـ طرم  غزؿبرمة/متر( تدعى  472 -78ؿ ذات البرـ القميؿ نسبيان )ك الغز       

Soft-twist yarns أكثر طراكة  الغزؿ، لأف البرـ الخفيؼ يجعؿSofter  كأكثر زغبان
Fluffier  كأكثر مركنةMore Flexible  كعادة ما تككف خيكط ك مف الغز ، ؿ عالية البرـ

 . (اقؿ عدد برمات) خفيؼالغزؿ لمتريكك ذات برـ 
( تدعى خيكط برـ TPMبرمة/ متر 1180 -787البرـ العالي نسبيان ) كالغزؿ ذ       
كأكثر  Smoother، لأف البرـ العالي يجعؿ الخيط أممس Hard-twist yarnقاسي 
.  Stronger( كأقكل Kinkierكأكثر فتلبن )تزريداى  Firmer صلببة  مف الغزؿ خفيؼ البرـ
الفلبمنت لا تزيد مف متانتيا  غزؿبرـ خفيؼ، كالبرمات في الفلبمنت لو عادة  غزؿ      

 كلكف ىي فقط تحافظ عمى تماسؾ الألياؼ مع بعضيا في الخيط. 
الفلبمنت يتعمد زيادة برميا بيدؼ الحصكؿ عمى سطكح نسيجية غزكؿ بعض      

-Crepeفلبمنت كريب   غزكؿىذه الخيكط تدعى  Harshكخشنة  Pebblyمطعجة 
filament yarns   كبرميا يدعى أيضان "برـ كريب"، مثؿ ىذه الخيكط ذات البرـ المرتفع

 (.       3-1عند مسكيا مف النيايتيف تبرـ حكؿ نفسيا )أم تزرد( كما في الشكؿ )

 
 : خيط كريب )مزرد( بسبب البرم العالي.3-1الشكل 
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 : Twist Directionحسب اتجاه البرم ب -

، يصمـ أيضان اتجاه البرـ كما ىك مبيف بالشكؿ الغزؿبالإضافة إلى كمية البرـ ب     
: برـ يسارم 1-4)  .Zكبرـ يميني  S( يكجد نكعاف مف البرـ

 Sحمزنة الخيط ترتفع باتجاه اليسار )بما يماثؿ شكؿ حرؼ  Sفي البرـ اليسارم 
 (. Z)بما يماثؿ شكؿ حرؼحمزنة الخيط ترتفع باتجاه اليميف ف Zأما في البرـ اليميني 

عمى لو تأثير لا واتجاه البرـ عنصران مف عناصر جكدة الخيط، لأنلا يعد 
( ميـ لتصميـ (S or Zخكاص الخيط مثؿ المتانة كمقاكمة الاىتراء، كمعرفة اتجاه البرـ 

مظيرية القماش. "قماش الكريب"  فيالقماش كلمصمـ الأزياء، لأف اتجاه البرـ يؤثر 
عادم  عدجتلإحداث تأثير متكازف ك  Zك Sان مف خيكط بدمج اتجاىيف يصنع أحيان

 سطحو.ل

ت في المناشؼ أما برماالالخيكط لأغراض المناشؼ عادة مف القطف، تصنع 
، كذلؾ لجعؿ المنتج النيائي قاسيان كمقاكمان نكعان ما، أما Z ا، اتجاىي معتدلة أك فميمة

خدـ في صناعة المناشؼ الفاخرة حيث فيست Zero Twistالبرـ الخفيؼ أك برـ زيرك 
 الطراكة مرغكبة لمثؿ ىذه الأصناؼ.      

 
 : اتجاه برم الخيوط( 4-1) الشكل

 حسب غرض الاستخدام ونوع المعالجة النيائية: بتصنيف الخيوط  -1-2-4
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الآخر فقط مف خيكط الفلبمنت،  يابعض، ك الغزؿفقط مف  بعض الأقمشة تصنع      
كأقمشة أخرل تصنع مف كلب النكعيف: غزؿ كخيكط فلبمنت ككؿ خيط يفضؿ 

 لاستعمالات معينة. 

ؿ الدؼء كالمركنة كخفة الكزف، عمى سبيؿ المثاؿ ىي مثالية لأقمشة ك الغز تعطي        
تي تتطمب بطانيات، أما خيكط الفلبمنت فيي أفضؿ للؤصناؼ الالكنزات ك التي شيرت ك 

ممساء ناعمة كلامعة، لأف ىذه الخيكط أرفع كأكثر انتظامان بالقطر كألمع، كبالتالي  ان سطكح
 الأقمشة مف خيكط الفلبمنت سطحيا أنعـ كمنتظـ المظيرية. 

لمملببس لأف نعكمتيا تسيؿ  Liningsخيكط الفلبمنت لأقمشة البطائف تيستخدـ        
كما تستخدـ لصنع بدلات التزلج كخارجيا بس مف حركة الجسـ في داخؿ ىذه الملب

 .Resist the penetrationلنعكمتيا كمقاكمتيا لنفكذية الرياح 

حسب غرض الاستخداـ كنكع المعالجة النيائية إلى بتصنؼ الخيكط 
 ية:تالمجمكعات الآ

يصنع مف تيمة )بطريقة الغزؿ الممشط( أك مف  :Sewing Yarnالخياطة  غزل
 ان مف التشعر، كلامع يان كخال ان أف يككف مزكيان مف خيطيف أك أكثر، كمتينالفلبمنت، كيجب 

 "."Zليناسب استخدامو في الخياطة، كاتجاه برمو النيائي يميني أم  ان كمنتظم ان كأممس

 غزؿبرمو أقؿ مف برـ خيكط الخياطة كأعمى مف : Yarn for Weavingلمنسيج  غزل
التريكك، يمكف أف يككف مفردان أك مزكيان، كعادة ما تككف خيكط السداء مصنكعة مف تيمة 

 ما تككف مف تيمة.  أك فلبمنت، كلكف خيكط الحدؼ غالبان 

يصنع بشكؿ رئيسي مف تيمة بطريقة الغزؿ الممشط  :Yarn for Knittingالتريكو  غزل
 مف خيطيف، برمو أخؼ مف برـ خيط النسيج أك الخياطة.  ان أك مزكي ان أك المسرح، مفرد

مزكية مف خيطيف أك أكثر، الشكؿ  ان غالبان ما تككف خيكط الأنواع الأخرى من الخيوط:
خيط -Embroidery Yarns(، مف أنكاعيا: خيط الحياكة اليدكية، خيط التطريز 1-5)

 Yarn Forالمككيت خيط السجاد ك  ،Chenille Yarnخيط شانيؿ  ،Fancy Yarnمفنف 



23 

 

Carpets ،خيط لمحباؿ ،Yarn for robs،  خيط ككردCord Yarn  لإطارات
 Surgical المركبات، كما يكجد خيكط لاستخدامات خاصة مثؿ الخيط الجراحي

sutures                                                                     .كغيرىا 

 
 من خيطين أو أكثر خيوط مزوية (:5-1)الشكل 

 حسب النمرة(: ب) رفاعةالحسب بتصنيف الخيوط -1-2-5
 ة، ثخينة.رفاع، متكسطة الرفيعة

 ة يأنواع الخيوط الطبيع: 1-2-6
 ية: تكفقان لطبيعة المادة الأكلية تقسـ الخيكط الطبيعية إلى المجمكعة الآ

 خيكط قطنية.  -
 خيكط صكفية.  -
 خيكط نكع قنب ككتاف.  -
 (. Filamentنكع حريرم )خيكط مستمرة  -
 خيكط خاصة.  -
 خيكط ممزكجة.  -
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 الخيوط القطنية: -1-2-6-1

طة آلات الغزؿ القطني، مف ألياؼ اتتصؼ ىذه الخيكط بأنيا مصنعة بكس
أك مف ألياؼ القطف الممزكج مع الألياؼ الصناعية أك التحكيمية أك فقط مف  ،القطف

 الألياؼ التحكيمية. 

 ية: تالمجمكعات الآتقسـ خيكط القطف إلى 

 : كتستخدـ لأجؿ الأقمشة ذات الاستخداـ الكاسع. غزؿ مسرح -
 ستخدـ لأجؿ الأقمشة الناعمة. ي غزؿ ممشط -
 . Open endبطريقة الغزؿ بالطرؼ المفتكح  غزؿ -
 كىي الحؿ الكسطي بيف التكربيني كالحمقي.  MVSبطريقة النفث اليكائي غزؿ  -

 الصوفية:  الغزول -1-2-6-2

 شعيراتباستخداـ  ،بأنيا مصنعة عمى آلات الغزؿ الصكفية الغزكؿتمتاز ىذه 
صكفية صافية، أكصكؼ ممزكج مع ألياؼ صناعية أك تحكيمية مقطعة بأطكاؿ تتناسب 

الصكفية كما ىك الحاؿ  غزكؿمع متكسط أطكاؿ ألياؼ الصكؼ لمدفعة المعنية. كتقسـ ال
 الآتية:القطنية إلى المجمكعات  الغزكؿفي 

عف طريؽ الكرد )مسرحة( ينتج عنيا خيكط بنعكمة متكسطة  غزؿ منتج -
 كصغيرة تستخدـ لمسداء كالمحمة. 

تستخدـ  ،ناعمة ممساء كمتجانسة غزكؿينتج عنيا  ،بطريقة الغزؿ الممشطغزؿ  -
 ة ذات السطح الأممس. رقيقلإنتاج المنسكجات 

 نصؼ ممشط.  غزؿ -

 . Filamentخيوط مستمرة )نوع حريري( فيلامنت -1-2-6-3

في مجمكعة الخيكط الحريرية تدخؿ بالدرجة الأكلى خيكط الحرير الطبيعي 
كمف  ،مف عمى الشرانؽ النظامية لإنتاج الخيكط النظامية لياؼطة الأاالمستخرجة بكس
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 Santungغير المنتظمة بإنتاج الأقمشة الحريرية  غزكؿالشرانؽ غير النظامية لإنتاج ال
 كمف عكادـ الحرير يتـ إنتاج خيكط غزؿ ثخينة بطرائؽ الكرد المضاعؼ. 

الخيكط كحيدة الشعيرة كمتعددة  الحريرية كؿتدخؿ ضمف مجمكعة الخيكط 
بما فييا الخيكط المصنكعة مف الحرير  mono and polifiamentareالشعيرات

أمكنياؾ النحاس  ،ثلبثي الاسيتات ،الاسيتات ،التحكيمي مثؿ الفسككز
cuproamonicale  .ككذلؾ الخيكط الأحادية كمتعددة الألياؼ الصناعية 

كما يمكف إعطاء الخيكط خكاص الحرير بإعطاء الخيط برمات كبيرة حكؿ قيمة 
 البرـ الحدية. 

ؽ الغزؿ العادية ائيتـ الحصكؿ عمييا بطر  ،كز الصناعية ذات لمعافخيكط الفسك -
 أثناء الغزؿ. في أك تعالج كيميائيان لإعطائيا خكاص الخيكط الحريرية 

الخيكط الحريرية المستخرجة مف أمكنياؾ النحاس كمف الاسيتات ذات لكف  -
 أبيض أك ممكنة. 

كللؤعضاء الحيكية خيكط البكليستر تمتاز بمقاكمة عالية جدان لمضكء  -
كمقاكمة كيربائية عالية ك ذات امتصاصية منخفضة  micro organismالدقيقة
كتستخدـ لإنتاج أصناؼ  ،الراقية مممسيا شبيو بمممس الأقمشة الصكفية ،لمماء

 مف الأقمشة المخصصة للؤلبسة. 
كالمنسكجات المصنكعة منيا ذات انكماش صغير في الماء، مقاكمة عالية  -

 أثناء المبس. في  efectul pilling، لكنيا تنتج ظاىرة التحبحب للبحتكاؾ
تتميز بمقاكمة عالية لمضكء، )الحرير الصناعي( خيكط البكلي نتريؿ أكريلبت  -

كالعكامؿ الجكية. لكف مف عيكبيا أف مقاكمتيا للبحتكاؾ  ،كالأحياء الدقيقة
 كقدرتيا عمى امتصاص الماء منخفضة. ،منخفضة

الصناعي تشحف بالكيرباء الساكنة خلبؿ عمميات التشغيؿ إف خيكط الحرير 
لذلؾ تتنافر الخيكط فيما بينيا كبالتالي لا  ،الميكانيكي نتيجة للبحتكاؾ مع أعضاء المكنة

يمكف المحافظة عمى الترتيب الضركرم مف أجؿ القياـ بشكؿ طبيعي بالعمميات 



26 

 

لذلؾ تعالج الخيكط الحريرية التكنكلكجية، كالتسدية كالتنشية )التبكيش( .... الخ. 
 الصناعية ضد الكيرباء الساكنة. 

لتميزىا بمركنتيا الخيكط المجعدة ذات أىمية  دعكضمف مجمكعة الخيكط المستمرة تي 
 جدان.  كحجميا الكبير

 خيوط القنب والكتان: -1-2-6-4

تتضمف ىذه المجمكعة مف الخيكط القنب كالكتاف الصافية أك الممزكجة مع 
 ت الصناعية المقصكصة لأطكاؿ مناسبة مع طكؿ شعيرات القنب كالكتاف. الشعيرا

 كفقان لطريقة الغزؿ إلى:  خيكطكتصنؼ ىذه ال

 مصنكعة مف ألياؼ القنب كالكتاف الناتجة بطريقة الغزؿ الرطب.  غزكؿ -
 مصنكعة مف ألياؼ القنب كالكتاف الناتجة بالطريقة الجافة.  غزكؿ -
ينتج  ،مصنكعة مف ألياؼ القنب كالكتاف الناتجة بطريقة الغزؿ الرطب غزكؿ -

 عنيا خيكط ناعمة جدان. 
مصنكعة مف ألياؼ القنب كالكتاف الناتجة بالطريقة الجافة كينتج عنيا  غزكؿ -

 تكس.  400 – 140بيف  كثافة خطيةخيكط ذات 

اخان كتخمخلبن القنب كالكتاف المصنكعة بطريقة الغزؿ الجاؼ أكثر انتف غزكؿإف 
 التي تككف أكثر نعكمة كأكثر تماسؾ.  ،بالمقارنة مع الخيكط الناتجة بطريقة الغزؿ الرطب

 الخيوط الخاصة: -1-2-6-5

تستخدـ ىذه الخيكط بشكؿ نادر كبعضيا نادر جدان لأجؿ التقكية أك الزخرفة أك 
كأنابيب الإطفاء خيكط حشكة )ممئ( في الأقمشة أك الخياطة أك الأقمشة الصناعية 

 ،الكاكتشكؾ ،كدكاليب السيارات. كتصنع مف مكاد أكلية مختمفة جدان مثؿ: الكرؽ
 شرائح صناعية مقصكصة كضعيفة جدان.  ،السيمكفاف ،المعادف ،الأزبستكس

 خيوط الورق )تكستيميت(: -1-2-6-6
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 ذات الاستخداـ سريع الزكاؿ. ط لمربط أك كخيكط لحمة للؤقمشة تستخدـ كخيك 
 خيوط الكاوتشوك: -1-2-6-7

ىي شرائح ضيقة بمقطع دائرم أك مستطيؿ مف صفيحة كاكتشككية، ثخانتيا 
متساكية مع قطر الخيط. خيكط الكاكتشكؾ يمكف أف تستخدـ مباشرة بشكميا البسيط أك 

 أك خيط فسككز رايكف. ،ممبسة بخيط قطني ناعـ كالمطاط

 متطاطية. ات كالابقدرتيا عمى تحمؿ الإجياد كىذه الخيكط تتميز

 الخيوط المعدنية: -1-2-6-8

 لكريكس .... الخ.  ،ذات تسميات تجارية مختمفة مثؿ الشفرات

 المصافي .... الخ.  ،أك خيكط صناعية معدنية مف أجؿ المناخؿ

 القطنية أك الخيكط المستمرة.  لغزكؿىي شرائح معدنية ضيقة مفردة أك مزكية مع ا

 ،الحديد ،النيكؿ ،الفضة ،المعدنية )الذىب غزكؿعمى الالمكاد المستخدمة لمحصكؿ 
 .)  الألمنيكـ

 خيوط السيموفان: -1-2-6-9

لمختمؼ الأقمشة المخصصة لإنتاج أقمشة  effectتستخدـ كخيكط لمزخرفة 
عصرية خارجية مزينة. إف الشرائح الصناعية المقصكصة بشكؿ ضيؽ تستخدـ لإنتاج 

 أقمشة لأجؿ التغميؼ. 

 طرق إنتاج الخيوط النسيجية: -1-3

 تصنع عمى خط إنتاجي مؤلؼ مف مراحؿ متسمسمة كما يمي:: الغزكؿ-أ 

، غزؿ نيائي، الخيط الناتج بيذه  فتح كتنظيؼ، تسريح، سحب أكؿ، سحب ثاني، برـ
 الطريقة يدعى خيط غزؿ مسرح. 
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لقصيرة( بعد عممية السحب عند إضافة عممية تمشيط )أم نزع الشعيرات ا
ممشط الذم يتميز بجكدتو كلمعانو كبارتفاع سعره الخيط اليدعى الخيط الناتج الأكؿ، 

 مقارنةن بالخيط المسرح. 

تككف مبركمة بعدد معيف مف البرمات لممحافظة عمى  غزكؿالجميع أنكاع 
كسابيا المتانة اللبزمة.  تماسكيا كا 

آلة الغزؿ  ، كؿ نظاـ يسمى باسـالغزكؿيكجد أربعة أنظمة رئيسية لإنتاج 
 النيائي المكجكدة بنياية الخط المذككر أعلبه.

الناتجة مف أنظمة غزؿ مختمفة، قد تشترؾ فيما بينيا بنكع المادة الأكلية  الغزكؿ
مختمفة مف حيث المظيرية كالخكاص كالجكدة تككف كبغرض الاستخداـ النيائي، كلكف 

ؿ نظاـ مف أنظمة الغزؿ كالسعر لأسباب عائدة إلى تكنكلكجيا التصنيع الخاصة بك
 المعركفة: 

كالممشط  Cardedبأنكاعو الثلبثة )المسرح  Ring Spinningنظاـ الغزؿ الحمقي  -1
Combed  كالمحكـCompact.) 

 .Air Getنظاـ الغزؿ اليكائي  -2
  Rotor Spinning نظاـ الغزؿ التكربيني. -3
   Friction Spinning .نظاـ الغزؿ الاحتكاكي -4

، كمصنعة بالطرؽ المختمفة نفسيا مادتيا الأكلية كاحدة كليا النمرةلدل مقارنة خيكط 
حسب التسمسؿ المذككر )مف الأعمى الى الأسفؿ(، بالسابقة، نلبحظ أف ىذه الخيكط ك 

تنخفض بالمؤشرات التالية: الميكنة، المركنة، المتانة، السعر، كمجاؿ الاستخداـ كمجاؿ 
لغزؿ الحمقي ىك الأعمى بيذه الخكاص مف ف اإنمر الخيكط التي يمكف تصنيعيا، أم 

 خيكط الغزؿ الأخرل عمى التسمسؿ: اليكائي، التكربيني، الاحتكاكي. 

 الغزكؿناتئة عمى سطحو( فإف أقؿ  ألياؼ)أم  الغزؿأما بالنسبة لخاصية تكبير 
حسب التسمسؿ التالي: الحمقي الممشط، المحكـ، التكربيني، اليكائي، بتكبيران تككف 
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( يبيف الفركقات بمظيرية الخيكط المصنعة 6-3كالشكؿ )كي، الحمقي المسرح. الاحتكا
            : حمقي، حمقي محكـ، تكربيني، ىكائي.عدة بطرؽ

 
 منتجة بطرق مختمفة. غزكؿمقارنة مظيرية  (:6-1) الشكل

 خيوط الفلامنت:  -ب

 تتضمف العمميات:  تصنع عمى آلة غزؿ انصيارم

تشكيؿ الألياؼ بالعدد كالدقة المطمكبتيف بسحب المصيكر مف   صير البكليميرات 
 تبريد كتثبيت كلؼ الخيط الناتج.  خلبؿ فكنية الغزؿ 

حسب نكع الخيط بالخيكط الناتجة بيذه الطريقة تعالج بعمميات أخرل مختمفة 
خيط  - FDYالنيائي المطمكب كغرض استعمالو، مثؿ: خيط مسحكب كمثبت

 Coreخيط مطاطي مغمؼ  -Twistedخيط مبركـ أك مزكم  - Texturedمجعد
Elastic Yarn-  خيط ممقطIntermingling Yarn . 
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كغير مشعرة  بالمقارنة مع خيكط التيمة فإف خيكط الفلبمنت تككف ممساء كلامعة
، كما يمكف أف يككف خيط الفلبمنت أحادم الميؼ أك كقد تككف مبركمة أك مف  دكف برـ

 متعدد الألياؼ. 

 Properties of textile threadsخواص الخيوط النسيجية -1-4

 الخصائص الأساسية لمخيوط: -1-4-1
لتحديد سمكؾ الخيط في العمميات التكنكلكجية لتصنيع الأقمشة أك استخداـ 

خصائص الخيكط التي يمكف  بالحسبافمف الضركرم أف نأخذ  ،الخيكط لأغراض أخرل
 الآتية:تصنيفيا ضمف المجمكعات 

 ،الخصائص الكيميائية: كتتعمؽ بطبيعة المكاد الأكلية )تحمؿ القمكيات -1
 تحمؿ الأشعة كالحرارة(.  ،البنية البكليميرية ،الأحماض

 الخصائص الفيزيائية: المتعمقة بخصائص الأبعاد كالمظيرية.  -2

تميز سمكؾ الخيط أماـ تأثير الإجيادات المختمفة الخصائص الميكانيكية: ك  -3
 انحناء(. الأنكاع )شد ك 

الميكانيكية التي تعبر عف نكعيا كمدل -حسب خكاصيا الفيزيائيةبتكصؼ الخيكط 
 صلبحيتيا لاستخدامات معينة، مف أىـ الخكاص الكاجب معرفتيا عف الخيكط المتداكلة:

 نكع الخيط:  -1

 خامة الخيط )قطف، بكليستر، فيسككز، ممزكج كنسب المزج(. -
 ك تقميدم أك محكـ أك غيره(. نظاـ الغزؿ )مسرح، ممشط، حمقي أ -
 غرض الاستعماؿ )سداء، حدؼ، تريكك، خياطة أك غيره(.  -

 نمرة الخيط.-2

3- .  عدد برمات الخيط )برمة/ـ( كاتجاه البرـ

 .كاستطالتو متانة الخيط-4
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سكؼ ندرس في ىذا المقرر الخصائص الميكانيكية فقط كالتي تؤثر بشكؿ كبير 
 عممية تحديد العكامؿ التكنكلكجية في عممية التحضير لمنسيج.  في

 الخصائص الميكانيكية -1-4-1-1

في عمميات تصنيع الخيكط في تحضيرات النسيج، تتعرض الخيكط لإجياد 
ليذا سكؼ نتعرض لبعض خصائص الخيكط التي تعكس سمككيا أماـ  ،رئيسي ىك الشد
 ىذا الإجياد. 

  Strengthمقاومة الشد -1-4-1-1-1

 تستخدـ ىذه الخاصية باستمرار لتقدير جكدة الخيكط كالمنتجات النسيجية. 
طبيعة  ،كتعتمد مقاكمة الخيكط لمشد عمى عكامؿ متعددة كبخاصة عمى مقاكمة الشعيرات

 نظاـ الغزؿ المتبع .... الخ.  ،الخيكط مرن ،المكاد الأكلية

مقاكمة الخيكط النسيجية لمشد يعبر عنيا بالقكة التي تخضع ليا الخيكط ضمف 
 عممية الشد حتى القطع. 

يستخدـ مفيكـ  ،)الكثافة الخطية( ة الخيطمر لمتعبير عف مقاكمة الخيكط بدلالة ن
)النمرة  Nmة الخيط مر بػ ن N / yarnطكؿ القطع كىك يساكم حاصؿ جداء المقاكمة 

  المترية(.

طع يمثؿ الطكؿ الذم ينقطع عنده الخيط المتدلي تحت اطكؿ القالئيان إف فيزيا
 تأثير كزنو الخاص. 

كعمى الأخص بيف الخيكط الحريرية كالصناعية  ،لممقارنة بيف مقاكمة الخيكط
كمقاكمة نسبية معبران عنيا بكحدة قياس  Tenacityيستخدـ مفيكـ المتانة  ،المستمرة

 . N/ texنيكتف/ تكسأك  N/denierنيكتف/ دنيير 

(1-1) 
Nm

R
Lr .

81.9
 
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(1-2) 
Ft

R
 

 ن: إ إذ
Lr طكؿ القطع الكيمك مترم :Km . 
R المقاكمة لمقطع بالنيكتف :N . 

Nm .نعكمة الخيط : 

ρ .متانة الخيط : 

Ft :الخيط كتقاس بالدنيير رفاعة denier  بالتكس لمخيكط المستمرة كtex  لمخيكط
 الأخرل. 

إف أكثر الخيكط مقاكمة ىي الخيكط الصناعية المستمرة كبالأخص المكجية 
الخيكط يكط المصنكعة مف شعيرات مغزكلة تيعد مف بيف الخ ،لأجؿ الأصناؼ الصناعية
 ية أكثر الخيكط مقاكمة لمشد. اقالمصنكعة مف الألياؼ الس

لمخيكط القطنية كالخيكط  مقاكمة الخيكط في الحالة الرطبة تختمؼ بالنسبة
% مف المقاكمة في الحالة 55-5كتزداد المقاكمة في الكسط الرطب بنسبة  ،السيقانية
 الجافة. 

الخيكط المصنكعة مف الشعيرات الييدركفكبية )غير الماصة لمماء( ذات رطكبة 
 خاصة منخفضة لذلؾ لاتتغير مقاكمتيا في الحالة الرطبة. 

 : elongationالاستطالة لمشد -1-4-1-1-2

كعندما تستبعد قكل الشد المطبقة  ،عندما تخضع الخيكط لقكل شد يزداد طكليا
 تعكد الخيكط إلى طكليا الأصمي بسبب مركنتيا كمقاكمتيا لمتشكه. 

التشكه الذم يزكؿ مف الخيط بالمحظات الأكلى بعد إبعاد قكة الشد المطبقة عميو 
 إذ ،كالتشكه الذم يزكؿ بعد عدة ساعات مف إبعاد القكة عف الخيطيدعى التشكه المرف. 
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يشكؿ نكعان آخر مف التشكه كالذم  ،يقترب الخيط أكثر مف الطكؿ الأساسي فيو مع الزمف
 . With relaxيسمى التشكه المرف المتأخر 

الخيط  فيإف الجزء مف التشكه الكمي لمخيط الذم يبقى بعد إبعاد القكة المؤثرة 
 . Plastic deformationيدعى التشكه البلبستيكي 

كتدعى ىذه النسبة  ،ينسب الازدياد في طكؿ الخيط إلى الطكؿ الأساسي لمخيط
 بالاستطالة كتحسب بالعلبقة التالية: 

(1-3) 100
1

12





L

LL
 

 ف: إ إذ

ξ .استطالة الخيط بالنسبة المئكية : 

L2 .الطكؿ النيائي لمخيط الذم يخضع لمتجربة : 

L1 .طكؿ الخيط الذم يخضع لمتجربة قبؿ إجياد الشد : 

 ية: تالآ ةكتتككف الاستطالة مف المركبات الثلبث

(4-1) ξ = ξ0 + ξr + ξp 

ξ0 .تمثؿ الاستطالة المرنة : 

ξr .تمثؿ الاستطالة المرنة مع التأخير بالعكدة إلى الطكؿ الأساسي : 

ξp  .تمثؿ الاستطالة البلبستيكية : 

تحدث المركبات الثلبثة بآف كاحد لكف بمساحات مختمفة في عمميات تصنيع 
 الخيكط. 

مف الميـ جدان ألا تتعرض الخيكط لإجيادات ينجـ عنيا استطالة لمخيط أكبر 
 مف حد الاستطالة المرنة. 
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يتأثر بتشكىات حتى في حالة إجياد الخيط ضمف منطقة الاستطالة المرنة فيك 
 كبالنتيجة لا يكجد حد لممركنة.  ،دائمة

فإف استطالة الخيكط يجب ألا تتجاكز كافة ليذا السبب في عمميات التصنيع 
 القيمة الضركرية مف المركنة لضماف جكدة العممية التكنكلكجية التصنيعية. 

ل إف أم إجياد زائد لمخيط سكؼ يؤدم إلى إتعاب الخيط كبالنتيجة خفض مستك 
 جكدة المنتج النيائي. 

طة جياز قكة الشد المترم سكؼ نحصؿ عمى قيمة المقاكمة اإذا نيفذ الشد بكس
 لمقطع كالاستطالة لمقطع بآف كاحد. 

تعتمد عمى بنية الخيكط كالشعيرات التي صنعت منيا  الغزكؿإف استطالة 
 كالرطكبة كالحرارة كدرجة تعب الخيط كسرعة التشكه .... الخ. 

تعطى حدكد تغير الاستطالة لمقطع كفقان لمقيـ المأخكذة مف  (7-1كؿ )الشفي 
 أك مف المعايير الداخمية لمعمؿ.  STASالمكاصفات القياسية الركمانية 

في عمميات تصنيع الخيكط نادران كفقط في حالات استثنائية )كالحكادث( تصؿ 
جؿ تقدير عامؿ المركنة الخيكط إلى مرحمة التشكىات كالاستطالة لمقطع. ليذا السبب كلأ

التشكىات التي تظير تحت تأثير الإجيادات الدكرية المتكررة الحسباف يجب أف تؤخذ ب
 كذات القيـ الصغيرة. 

مف ىنا تنجـ الأىمية الخاصة لمركنة الخيكط كاختبار عكامؿ التشغيؿ المثمى 
 ية لمخيط. بشكؿ يضمف أقؿ نسبة استيلبؾ مف القدرة عمى تحمؿ التشكه المرف الأساس

 طة الشد )طول القطع(: اعمل القطع بوس

إف تسجيؿ التشكىات بالعلبقة مع قكة الشد تعطي مخططات بيانية تمثؿ قكة 
 : (7-1)الشد كالاستطالة كما ىك مبيف في الشكؿ 
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 لمقطع العمل الميكانيكي (:7-1) الشكل

A-  .خيط صناعي أحادم الشعيرة مستمر 

B-  .خيط مف الشعيرات السيقانية 

C-  .خيط صناعي أحادم الشعيرة 

طة منحنيات قكة الشد كمحكر الاستطالة تمثؿ العمؿ اإف المساحة المحددة بكس
  .الميكانيكي المستيمؾ كالممتص

نصؼ حاصؿ الجداء بيف قكة الشد  دعلأجؿ التشكه حتى قطع الخيط. يي 
 كالاستطالة عند القطع.

(5-1) 
2

LR 
 

مساكيان تقريبان لممساحة الحقيقية بيف المنحى كمحكر  ،أم المساحة المظممة بالشكؿ -
 الاستطالة. 
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كبتحميؿ منحنيات التشكه حتى القطع كتحت تأثير قكة الشد لأنكاع مختمفة مف الخيكط 
 ينتج لدينا: (  7-1 ) المبينة في الشكؿ

يككف فيو معامؿ المؿء لممخطط البياني معبران عنو يككف عالي الجكدة: الخيط الذم  -1
طة جياز قياس المساحة السطحية ابالنسبة بيف المساحة المأخكذة بكس

العمؿ الميكانيكي الحسابي كالذم يمثؿ جداء الاستطالة بػ قكة ك   Planimeterالمترم
أم  2الشد مقسكمة عمى 

2

LR   يككف أكبر مف الكاحد كما ىك حاؿ الخيط الصناعي

A  بالمقارنة مع الخيط المحائيB  . 

ككذلؾ الخيكط ذات  ،إف الخيكط ذات المقاكمة الكبيرة لمشد كالاستطالة الصغيرة -2
لمقطع. أما الخيكط ذات نفسو المقاكمة الصغيرة يمكف أف يككف ليا العمؿ الميكانيكي 

ميا جزء كبير مف التشكىات غير العككسة كلف يككف ليا فالاستطالة الكبيرة عند القطع 
ككذلؾ المنتجات الناتجة مف ىذه الخيكط  ،سمكؾ جيد أماـ تأثيرات الإجيادات المتعددة

 تككف ذات ثباتية منخفضة للؤبعاد. 

تغيرة لا تصؿ إلى قيمة قكة الشد حتى عند حدكث الإجيادات المتكررة مف قبؿ قكل م -3
كفقط الجزء  ،كيعكض جزء العمؿ الميكانيكي الممتص ،فإف الخيط سكؼ يشحف ،القطع

المستيمؾ مف العمؿ الميكانيكي لأجؿ التشكىات البلبستيكية يبقى ممتصان عمى شكؿ غير 
 قابؿ لمتحكؿ أك الإرجاع. 

 عامل المرونة: -1-4-1-1-3

د يعرؼ عامؿ المركنة لمشد بأنو النسبة بيف القكة في عمـ مقاكمة المكا
 كالاستطالة. 

 (1-8) 
L

R


  

 Modeعند التعرض لإجياد أقؿ مف حد المركنة يككف عمى شكؿ مكديؿ يكنغ 
young  كيطبؽ بدقة فقط في مجاؿ التشكىات كالتي يؤثر فييا قانكف ىكؾHooke ، أم
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يعتمد عامؿ المركنة عمى البنية    ΔL→Rمتناسبة طردان مع القكةعندما تككف التشكىات 
 الجزيئية للؤلياؼ النسيجية. 

الألياؼ المكجية التي تحتكم عمى انتظاـ كبير لمجزيئات تممؾ مقاكمة كبيرة 
 كما ىك الحاؿ في القنب مثلبن.  ان كاستطالة متناسبة كعامؿ مركنة كبير  ،لمشد حتى القطع

كذلؾ كفقان لقانكف  ،المركنة فإف القكة تككف متناسبة طردان مع الاستطالةتحت قيمة حد 
 ىكؾ: 

(1-9) 1
0


ds

ds
E

0

0

ds

dsds
ET


 

 إذ إف: 

T .قكة الخيط : 

E .عامؿ المركنة لمخيط : 

ds, ds0كبعده : طكؿ عنصر الخيط قبؿ الإجياد . 

أثناء حدكث التشكىات مع قانكف ىكؾ في إف سمكؾ الألياؼ النسيجية لا يتكافؽ 
كما ىك الحاؿ في المكاد الكريستالية )البمكرية( بؿ تتشكؿ مجمكعات في الخيط التي 

بشكؿ كامؿ كفقان لقانكف ىكؾ. أما الجزء الآخر مف  ان يككف فييا جزء مف التشكىات مرن
 التشكىات فيك مرف متأخر بلبستيكي )غير قابؿ للئرجاع(. 

يجية )الخامات( تككف النسبة بيف قكة الشد كالاستطالة غير ثابتة في المكاد النس
 كأخرل بلبستيكية.  ،بسبب كجكد استطالات متأخرة )تعكد ببطء إلى حالة المركنة(

فكؽ الحد البلبستيكي لممركنة كتحت تأثير قكة الشد يحدث تجميع لمجزيئات 
 لياؼ الصكؼ. يعتمد عمى الطبيعة الجزيئية لسمسمة الجزيئات كىكذا في أ

كيراتيف التي يمكف ليا أف  βكيراتيف إلى  ∂تحت قكة الشد يحدث انتقاؿ مف 
 طة التسخيف بالماء. اتعكد كميان بكس
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الاستطالة لا يكجد فييا أجزاء  –في الألياؼ الصناعية فإف مخططات قكة الشد 
 أم لا يكجد في الخيط منطقة ثابتة تتعرض لمشد المنتظـ.  ،خطية حتى في منطقة البداية

ليذا عند تشغيؿ الخيكط الصناعية ينصح باستخداـ قكل شد صغيرة كذلؾ بسبب 
الأمر الذم  ،المركنة العالية، لذلؾ فإف ىذه الخيكط سكؼ تعطي كثافة عالية لمككنات

 يؤدم إلى تدني شركط انسياب الخيكط. 

 يكانيكية الأساسية لبعض الخيوط: الخصائص الم-1-4-1-1-4

بالنسبة  (1-1)الجدكؿ : ف أىـ الخصائص الميكانيكيةايالتاليبيف الجدكلاف 
 بالنسبة لمحرير الطبيعي كالخيكط المستمرة. ( 2-1)الجدكؿ لمخيكط المغزكلة، 

الخصائص الأساسية كتتضمف نعكمة الخيكط، تغيرات قكة الشد كمجاليا 
 تغيرات الاستطالة  ،تغيرات قكة القطع ،بالنيكتف

 : الخصائص الميكانيكية الأساسية لمخيوط النسيجية1-1جدولال

 رقـ

 تسمسؿ

       خصائص 
 الخيط

 

 نكع الخيط

تغيرات 
كثافة ال

 الخطية

Tex)) 

تغيرات 
قكة الشد 
 لمقطع

N)) 

 تغيرات طكؿ القطع

Nm
R

Lr .
81.9

 

Km)) 

تغيرات 
الاستطالة 
 لمقطع

)%( 

قطف مسرح  غزؿ 1
 لمسداء

17-125 1.68-
14.50 

9-12.5 4.5-6 

قطف ممشط  غزؿ 2
 لمسداء

6-20 0.78-
3.28 

10.6 4-5.5 

 غزؿ قطف مسرح 3
 لمحمة

12-125 1.08-
12.75 

14.4 4-5.5 

 5.5-3.6 10.7-8.5-0.70 20-6 ممشط غزؿ قطف 4
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 3.00 لمحمة

 -- 15-10 -- 250-84 مف العكادـ غزؿ 5

صكؼ غزؿ  6
 مسرح

56-340 2.00-
9.00 

-- 6-17 

غزؿ صكؼ  7
 ممشط

11-42 1.04-
3.00 

-- 6-17 

مف  غزؿ مزكم 8
 الصكؼ الممشط

19×2-
36×2 

1.60-
5.00 

-- 8-20 

-11.25 200-84 الكتاف غزؿ 9
24.10 

8-16.5 2.8-3.5 

القنب  غزؿ 10
المغزكلة بالطريقة 
  Іالجافة بنكعيو 

ІІ 

380-
680 

26.70-
63.40 

7-10 -- 

لحمة مف  غزؿ 11
ألياؼ القنب 
 الممشطة

105-
200 

13.7-
30.00 

13-15 -- 

القنب  غزؿ 12
المغزكلة بالطريقة 

 Іالرطبة نكع 

56-140 7.20-
22.00 

13-15.5 -- 

سداء مف  غزؿ 13
عكادـ ألياؼ 

القنب مف مرحمة 
 التمشيط

120-
170 

12.9-
20 

11-12 -- 
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 الحريرية والخيوط المستمرة : الخصائص الميكانيكية لمخيوط2-1جدول ال

 رقـ

 تسمسؿ

  خصائص 
 الخيكط 

 

 

 نكع الخيط

 التنمير بالدينيير

 
Den)) 

 ρالمتانة 

Tenacity 

 
N/Den)) 

الاستطالة 
عند 
 القطع 

)%( 

خيط حرير  1
طبيعي غير 
 مفكؾ 

Coccon 
Sick 

11/13 – 13/35 

16/18 – 20/22 

23/25 – 28/32 

 اكسترا 0.035

 درجة أكلى  0.023

 متدنية  0.022

16-20 

خيكط  2
 الفسككز 

Viscoze 

 75؛65؛50؛40

 ؛150؛115؛100؛

 300؛200

لأجؿ  0.015-0.035
 دنيير100الخيكط أقؿ مف 

لأجؿ 0.023-0.013
 200 -150الخيكط مف 

 دنيير

لمخيكط  0.012-0.03
 دنيير 100أكثر مف 

12-18 

خيكط  3
 أسيتات 

Acetat 

لمخيكط 0.015-0.011 266؛150؛100
-15ة مف ذات الرفاع
 دنيير100

لمخيكط نمرة  0.0039

10-16 
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 دنيير 266

 خيكط ريمكف 4

Relon 

 30؛20؛15

 150؛100؛40؛

0.041-0.046 16-26 

خيكط  5
 البكليستر 

Polyester 

 26-16 0.046-0.041 140؛40

 النسيجيةأنظمة ترقيم الألياف والخيوط -1-5
Yarn Numbering  Systems   

 مفيوم النمرة أو رقم الخيط: 
 تياكنمر الخيكط تباع كتشترل الخيكط بطريقة الكزف، كالسعر يتعمؽ بنكع 

. لترقيـ الألياؼ كالخيكط، تستخدـ أنظمة مختمفة تعتمد عمى العلبقة بيف ياكمكاصفات
 .ككزنيا كاحدتي: طكؿ الخيكط المتداكلة

لمتعبير عف ثخانة خيط ما )كليس المقصكد ىنا سماكتو( نحتاج لمعرفة كزنو   
)مثلبن بالغراـ( كطكلو )مثلبن بالمتر(، الخيط الذم تككف قيمة كزنو أقؿ مف قيمة طكلو فإف 

 الخيط أرفع مف خيط قيمة كزنو أكبر مف قيمة طكلو. 

كد لاختلبؼ لا يكجد علبقة خطية مباشرة بيف قطر الخيط كنمرتو، كىذا يع
، لذلؾ لمعرفة قطر خيط أك ليؼ Specific Grafityالكثافة النكعية للؤلياؼ أك الخيكط 
 الكثافة النكعية لممادة الأكلية:  حسبافما نستخدـ علبقة رياضية تأخذ بال

(1-10) Df       √
  

 
          

(1-11) Df         √
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 : فإ إذ

Tf –أك الخيط )تكس( كىي عبارة عف علبقة كزف إلى طكؿ  لميؼ الكثافة الخطية
 الخيط. 

Y -كلمبكليستر  1.52( ، لمقطف كالفيسككز ³)ممغ/ مـ ( أك³كثافة الشعرة )غ/سـ
 (. 1.14حتى  (1.04كلمنايمكف مف  (1.17كحتى  1.11كللؤكرليؾ مف ) 1.38

( 15-19كمة )( ميكركف، كلمقطف متكسط النع10-15قطر الشعرة: لمقطف الناعـ )
 حسب الطمب.ب( ميكركف. أك 17-20ميكركف، كلمشعيرات التركيبية )

 Yarnلمقارنة الخيكط مف حيث الثخانة )أم الكثافة الطكلية( يتـ ترقيميا         
Numbers  أك بمعنى آخر قياسياYarn Sizes يعبر عف ذلؾ بحساب )نسبة الطكؿ ،

 ف في ترقيـ الخيكط: اف رئيسيتاطريقتلمكزف( أك )نسبة الكزف لمطكؿ(، يكجد 

  (:)الترقيم المباشر Weighing Numbering System طريقة الترقيم الوزني -1
ـ( في ىذه  1كينتج عف علبقة كزف الخيط لطكؿ محدد منو )قيمة ثابتة مثلبن        

 الحالة الرقـ الأكبر لمنمرة يقابؿ ثخانة أعمى لمخيط. 

 لترقيـ الخيكط التي تعتمد عمى الطريقة الكزنية نذكر منيا: عدة ىناؾ أنظمة        

 : Denier Systemنظام ترقيم الدينيير  -أ -1

المتر  دعيستخدـ لترقيـ جميع أنكاع الألياؼ كخيكط الفلبمنت، في نظاـ الدينيير يي        
 كاحدة طكؿ ثابتة، كالغراـ كاحدة كزف متغيرة القيمة. 

 متر مف ىذا الخيط مقدرة بالغراـ.  9000تعرؼ نمرة خيط بالدينيير عمى أنيا كزف       

 2000دينيير يستخدـ لإنتاج أقمشة التريكك كخيط ثخيف نمرة  10خيط رفيع نمرة  مثلًا:
 دينيير يستخدـ لإنتاج السجاد.

مزكيان مف خيطيف مفرديف،  دينيير يعادؿ خيطان  100مف جية أخرل الخيط المفرد      
 دينيير، كبالتالي:  50نمرة كؿ كاحد 
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تعني  دينيير 2غ، كخيط نمرة  1ـ مف الخيط تزف  9000دينيير تعني أف  1خيط نمرة 
 غ، كىكذا.....  2ـ مف الخيط تزف  9000أف 

 ـ كالكزف متغير(.  9000)في ىذه الحالة، الطكؿ ثابت 

ذا كاف مبركمان نمرتو )دينيير( كعدد أليافو بيباع خيط الفلبمنت بتسجيؿ        المقطع، كا 
، مثلبن فيضاؼ إلى   : كصفو عدد البرمات بالأنش أك المتر باتجاه البرـ

 : Z 300-10-1/2خيط 

نش باتجاه ألياؼ، مبركـ نصؼ برمة بالإ 10دينيير مؤلؼ مف 300ىك خيط مفرد نمرتو 
 دينيير.  30   300\10، في ىذه الحالة نمرة الميؼ الكاحد ىي Zبرـ يميني 

( ىك أثخف مف الخيط الأكؿ، كلكف نمرة Z 2\1-40-400كبالتالي خيط آخر نمرتو )
 دينيير.  10الميؼ الكاحد ىي أرفع بالخيط الثاني كتساكم 

 ( التالية:  1لإيجاد نمرة خيط بالدينيير تستخدـ العلبقة )

                                (Denier) النمرة بالدينيير
      كزف الخيط بالغراـ

طكؿ الخيط بالمتر
  

 (: 1مثال )

 غراـ فما ىي نمرتو بالدينيير؟  1500متر كيزف 9000  خيط حرير صناعي طكلو

         الحؿ: مف علبقة النمرة بالدينيير رقـ 

كزف الخيط بالمتر       (Denierالنمرة بالدينيير )
طكؿ الخيط بالمتر

          

     
     دينيير   

 (: 2مثال )

 دينيير؟  200متر كنمرتو  18000ما ىك كزف خيط بكليستر طكلو 

 :         الحؿ: مف العلبقة 
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 (Denierالنمرة بالدينيير)                           
كزف الخيط بالغراـ     

طكؿ الخيط بالمتر
  

 نحسب كزف الخيط كما يمي:  

    غراـ    كزف الخيط بالغراـ
         

    
 

طكؿ  الخيط  متر    النمرة بالدينيير         
    

  

 

 كغ؟  1دينيير ككزنو  240(: ما ىك طكؿ خيط النايمكف )بالكيمكمتر( نمرتو 3مثاؿ )

 نحصؿ عمى :       الحؿ: مف علبقة النمرة بالدينيير

             متر        كـ     طكؿ الخيط 
كزف  الخيط(غ)

   
   

 : Tex Systemب( نظام ترقيم التكس 1- 

دكلي مكحد لتنمير جميع أنكاع الألياؼ كالخيكط النسيجية )المستمرة  كىك نظاـ
كالتيمة(، كىك أيضان مف الأنظمة المباشرة لتنمير الخيكط، أم الرقـ الأعمى لمتكس يقابمو 

 ثخانة أعمى لمخيط. 

 بالغراـ.  متر منو مقدران  1000بالتكس عمى أنيا كزف  الكثافة الخطيةتعرؼ 

غ، كخيط نمرة 1ـ مف الخيط كزنيا  1000تكس تعني أف  1 خطيةكثافتة المثلبن: خيط 
 غ. 15ـ مف الخيط كزنيا 1000تكس تعني أف  15

 ـ كالكزف متغير(  1000)في ىذه الحالة، الطكؿ ثابت 

    (Texبالتكس ) الكثافة الخطية
كزف الخيط بالغراـ     

 طكؿ الخيط بالمتر
                  

 كما ىك الحاؿ في مقياس المتر، مقياس التكس لو أجزاء كمضاعفات، أجزاء التكس ىي: 

 يستخدـ لتنمير جميع الألياؼ ككذلؾ خيكط الفلبمنت( تكس ) dtex   0.1ديسي تكس 

ستك  غير متداكؿ    Ctexسنتي تكس           
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 أنكاعيا( ؿتكس )يستخدـ لتنمير الألياؼ بك mtex   0,001ميمي تكس 

 ومضاعفات التكس ىي: 

 )غير متداكؿ( detexديكا تكس 

 تكس )غير متداكؿ (  Htex   100ىيكتك تكس 

تكس )يستخدـ لتنمير الخيكط  الغميظة كالحباؿ كالأشرطة  Ktex   1000كيمك تكس 
 .الميفية(

 : 1مثال 

 تكس(  50) كثافتة الخطيةمتر خيط  10000احسب وزن كونة عمييا 

 :          الحؿ: مف العلبقة 

 ( Texبالتكس ) الكثافة الخطية
كزف الخيط بالغراـ     

طكؿ الخيط بالمتر
  

 نحسب كزف الخيط:

       غراـ  كزف الخيط بالغراـ
        

    
  

  طكؿ الخيط بالمتر        النمرة
    

   

 : 2مثال 

 كغ. 1.5تكس( ووزنو  70عمى كونة نمرتو ) اً احسب طول خيط )بالكيمومتر( ممفوف
 :         الحؿ: مف العلبقة 

          حكالي        كـ  طكؿ الخيط بالمتر
    غ     

  تكس 
   

كزف الخيط بالغراـ     
 النمرة     

  

 مسائل لمتدريب:

 ؟.) غ6 (ـ( كيزف 400خيط قطني بالػ )تكس( طكلو )ل الكثافة الخطيةماىي  -1

 ؟) غ .60 ـ( كزنو(1000لخيط طكلو )خيط )ديتكس( ل الكثافة الخطيةماىي  -2
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 50) كثافتة الخطيةما ىك طكؿ خيط قطني )كـ( ممفكؼ عمى ككنو، إذا كانت  -3
 ؟)كغ  5.2 (ككزنوتكس( 

كغ( كطكلو  3لكؿ مف الخيطيف: خيط نايمكف كزنو ) الػ )تكس( الكثافة الخطيةأكجد  -4
 ـ(.3500غ( كطكلو ) 2000كـ(، كخيط قطف كزنو ) 75)

 غ( مف الخيكط التالية: 1حسب عدد الأمتار في )ا -5

 50خيط نمرة   -تكس  40خيط نمرة  -دينيير 36خيط نمرة  -دينيير 20خيط نمرة 
 تكس.

 )الترقيم غير المباشر(: Length Numbering System نظام الترقيم الطولي -2

كينتج عف علبقة طكؿ الخيط لكزف محدد منو )ثابت(، في ىذه الحالة الرقـ   
 الأكبر لمنمرة يقابؿ ثخانة أقؿ لمخيط، نذكر منو نظاميف لمترقيـ: 

  (:Metric System)النظام المتري  -أ -2

 (. Nmغ، كيرمز ليا ) 1تعرؼ النمرة المترية عمى أنيا طكؿ خيط ما كزنو 

بشكؿ رئيسي لمخيكط الصكفية كالخيكط المغزكلة بطريقة يستخدـ ىذا النظاـ 
  ، ككذلؾ الخيكط القطنية كسكاىا.الغزؿ الصكفي بشكؿ عاـ

ـ، كخيط نمرتو المترية  1غ مف الخيط طكلو  1( تعني أف (Nm 1: خيط نمرتو مثلبن 
(20 Nm تعني أف )ـ، )في ىذه الحالة كزف الخيط ثابت  20غ مف الخيط طكلو 1

 ر(. كطكلو متغي

 ( التالية: 3تحسب النمرة المترية بالعلبقة )

طكؿ الخيط(ـ)     (Nmالنمرة المترية )
كزف الخيط( غ)

             

 مسائل: 

 ( غ ؟30( ـ كيزف )(600ماىي النمرة المترية لخيط طكلو  1-
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 ؟  Nm 20كغ كنمرتو المترية  2ما ىك طكؿ خيط كزنو  2-

ككنات إذا عممت أف طكؿ الخيط عمى الككنة  3احسب كزف خيط ممفكؼ عمى  3-
 ؟ Nm20ـ بنمرة مترية 1200الكاحدة 

 : English Nubering System (Ne)النظام الإنكميزي  -ب 2-

باكند(، 1نكميزم )أم إرطؿ  1أنيا عدد شمؿ الخيط في تعرؼ النمرة الإنكميزية ب
 ياردة )لمخيط القطني(.  840ككؿ شمة طكليا 

 غ( 453.6نكميزم=إرطؿ  1ـ( ك) 0.9143ياردة =  1عمما بأف: )

شمة، طكؿ  20باكند مف ىذا الخيط يشكؿ  1، تعني أف 20نكميزية إمثاؿ: خيط نمرة 
 ياردة.  840الشمة الكاحدة 

شمة، طكؿ الشمة  60باكند مف ىذا الخيط يشكؿ  1، تعني أف 60نكميزية إخيط نمرة 
 ياردة. 840الكاحدة 

 :         زية مف العلبقة نكميتحسب النمرة الإ

طكؿ الخيط بالياردات   ( Neنكميزية لخيط ما )النمرة الإ
     كزف الخيط بالرطؿ(باكند)

        (1-15) 

 . Necكيرمز أيضان لنمر الخيكط القطينة 

نكميزم لمخيكط القطنية أنظمة ترقيـ أخرل مثلبن: نظاـ يشتؽ عف نظاـ الترقيـ الإ
 .  ياردة840ياردة بدلان مف  300محسكبان عمى أساس طكؿ الشمة  Nelترقيـ خيكط الكتاف 

 (: تحويل النمر بين الأنظمة الأساسية لترقيم الألياف والخيوط9-1جدول )

English (Ne) Metric(Nm) Denier(d) Tex     النمرة المطمكبة
  

590.5/Tex 1000/Tex 9xTex - Tex                      

5316/d 9000/d - d/9 Denier(D)               
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Nm/1.693 - 9000/Nm 1000/Nm Metric(Nm)            

- 1.693 X Ne 5316/Ne 590.5/Ne English(Ne)             

 : 1مثال 

ـ(، كالخيط الثاني طكلو 24000( كطكلو )50Neنكميزية لمخيط )خيطاف، النمرة الإ
 :Neنكميزية لمخيط الثاني احسب النمرة الإياردة( ككزنو يعادؿ الخيط الأكؿ، <10000)

 :           نكميزيةالنمرة الإ علبقةالحؿ: مف 

طكؿ الخيط(ـ)  كزف الخيط )غ( 
النمرة المترية   

         

  
 غ 480   

 مف علبقة تحكيؿ الطكؿ مف الياردة إلى المتر نحسب: 

الطكؿ يارد      طكؿ الخيط الثاني بالمتر 
  

          

  
 ـ 9143   

 لحساب النمرة الانكميزية لمخيط الثاني، نحسب أكلا نمرتو المترية ثـ نحكليا للئنكميزية: 

 إذ إف:

 غ.  840كزف الخيط الأكؿ = كزف الخيط الثاني =  

 نحسب النمرة المترية:         فمف العلبقة 

      النمرة المترية 

   
 (Nm19أك ) 19   

= 1.693 \نكميزية =النمرة المترية التنمير: النمرة الإكبالتالي مف جدكؿ تحكيؿ أنظمة 
 ( Nm11.3أك )11.3 = 19\1.693

         كما يمكف إيجاد المطمكب بطرؽ أخرل باستخداـ العلبقة 

 كعلبقة تحكيؿ الرطؿ: 

 453,5  الكزف )بالغراـ(= الكزف بالرطؿ 
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عمى أساس حسابيا نكميزية لخيط ما، نعالج المسألة بشكؿ عاـ لإيجاد النمرة الإ
 نكميزية. أكلا كنمرة مترية كمف ثـ تحكيميا لمنمرة الإ

 : Twisted Yarnsأمثمة عن ترقيم الخيوط المزوية  -3

 ثلبثة أنكاع مف الخيكط المزكية مف خيكط مفردة: ( 1-8الشكؿ )يبيف 

يعني أنو خيط مزكم مف خيطيف مفرديف  -Ne60\2نكميزية إخيط نمرة  -(aالخيط )
 . Ne30، كثخانتو تعادؿ ثخانة خيط كاحد نمرة Ne60نمرة كؿ كاحد 

يعني أنو خيط مزكم مف ثلبثة خيكط غزؿ  -Ne60\3نكميزية إخيط نمرة  -(bالخيط )
 . Ne20كثخانتو تعادؿ ثخانة خيط كاحد نمرة   Ne60سادة نمرة كؿ كاحد 

يعني أنو خيط مزكم مف ثلبثة خيكط فلبمنت  -( 100d x 3خيط نمرة ) -(cالخيط )
 دينيير.  300( كثخانتو تعادؿ ثخانة خيط كاحد نمرة 100dمفردة نمرة كؿ كاحد )

 
 ثلاثة أنواع من الخيوط المزوية من خيوط مفردة (:8-1)الشكل

 Sewing thread requirements متطمبات خيوط الخياطة -1-6
  حسب بنية الخيوط:بة المستخدمة في الخياطنواع الخيوط أ-1-6-1
 ) :الخيوط المفردة -1

يسػتخدـ ىػذا  إذىذا النكع مػف الخيػكط ينػتج عػف طريػؽ شػعيرة متكػررة بشػكؿ دائػـ 
 https://topcenteracademy.com)) النكع مف الخيكط كنكع كاحد في الخياطة.

https://topcenteracademy.com/


51 

 

 لػػػؼ الشػػػعيرات لمخػػػيط بشػػػكؿ متناسػػػؽ بحيػػػث يكػػػكف الخػػػيط مناسػػػبان تػػػتـ عمميػػػة ك 
 .ك يساران أما يمينان إكتككف عممية البرـ 

 :خيط متعدد الشعيرات -2

يتككف الخيط الكاحد فػي ىػذه الحالػة مػف مجمكعػة مػف الشػعيرات المسػتمرة، حيػث 
النيػائي يتـ ذلػؾ عػف طريػؽ تجميػع عػدد كبيػر مػف الشػعيرات بمجػرد خركجيػا فػي الشػكؿ ك 

 ثخانػػػةمػػػف البرمػػػات )المفػػػات( لتكػػػكيف الخػػػيط بال ان بسػػػيط ان مػػػف ثقػػػكب المغػػػزؿ كاعطائيػػػا قػػػدر 
 .أك المكاصفات التي تناسب المنتج النسيجي ةالمطمكب

 :خيط من شعيرات قصيرة -3

سػمكب التقميػدم لغػزؿ الشػعيرات نتػاج ىػذا النػكع مػف الخيػكط اعتمػادان عمػى الأإيتـ 
 .)التيمة(ذات الطكؿ المحدكد 

  :الشعيرات الطبيعة ومنيا ومثال عمى ذلك

يتـ فػي ىػذه الطريقػة تقطيػع الشػعيرات المسػتمرة، كالتػي تكػكف  :القطن أو الصوف
بكصػة أك  3الػى  1عداد كبيرة إلى شػعيرات قصػيرة تتػراكح بػيف أعمى ىيئة مجمكعات مف 

  أكثر، كيتحدد الطكؿ طبقان لنكع الخيط المنتج كطريقة غزلو.

بعض التأثيرات كالخكاص المممسية ليذه الشعيرات قبؿ قصػيا لتتػكفر تيضاؼ  كقد
مثممػا يحػدث مػع غػزؿ الأليػاؼ  لغػزؿلتحاـ كالتماسؾ مػع بعضػيا داخػؿ اليا القدرة عمى الا

، لإنتػػػاج خيػػػكط لقػػػد يػػػتـ خمػػػط الأليػػػاؼ الصػػػناعية مػػػع بعػػػض الأليػػػاؼ الأخػػػر ك الطبيعيػػػة، 
ف أك الصػكؼ، كذلػؾ لمحصػكؿ عمػى الطبيعية كػالقطا مع بعض الألياؼ مخمكطة، كخمطي

بعػػػض الخػػػكاص التػػػي لا تتػػػكفر فػػػي الأليػػػاؼ الصػػػناعية بمفردىػػػا، كيمكػػػف أيضػػػان تحكيػػػؿ 
غػػػػػػراض الصػػػػػػناعية كاليندسػػػػػػية الشػػػػػػعيرات مباشػػػػػػرة الػػػػػػى أقمشػػػػػػة غيػػػػػػر منسػػػػػػكجة فػػػػػػي الأ

 .كالجيكلكجية

 :خيط من مركبين -4
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فػػي الخػػكاص، كيػػتـ تركيػػب  نتػػاج خػػيط مػػف مػػركبيف لمػػادتي أسػػاس مختمفتػػيفإيػػتـ 
الخيط مف مركبيف متجاكريف أك كمحػكر مػف أحػد المػركبيف كغػلبؼ فػي المركػب الثػاني أك 

 .يككف أحد المركبيف عمى ىيئة جزيئات منتشرة في المركب الآخر

 :الخيوط المسرحة -5

كعدد برماتيا مف متكسػط إلػى قميػؿ، كيتغيػر أك متكسطة تتككف مف ألياؼ قصيرة 
ة التػػي يصػػنع منيػػا فػػي بعػػض المكاقػػع المعرضػػة لمضػػغط، لػػذا تسػػتعمؿ فػػي شػػكؿ الأقمشػػ

 .غطية كغيرىاأقمشة الأ

 :الخيوط الممشطة

، كأليافيا منتظمة كعدد برماتيا مف متكسط إلى عاؿو تتككف مف ألياؼ طكيمة 
كمتكازية كتدكـ أطكؿ في الاستخداـ، كيككف سطح أقمشتيا أممس كتتحمؿ الضغط القكم 

 .ة كالجكخ كالأقمشة الخفيفة الشفافةثخينالأقمشة الكتصنع منيا 

 حسب نوع المادة الأوليةبأنواع خيوط الخياطة  -1-6-2

 
 أنواع خيوط الخياطة (:9-1) الشكل

 https://mawdoo3.com)، 2022، أنواع الخيوط الخياطة ،ريان عودة (
  .خيكط البكليستر -1
 .الخيكط المعدنية -2
 .خيكط النايمكف -3
 خيكط الحرير. -4

https://mawdoo3.com/%D8%A7%D9%84%D8%AE%D8%A8%D9%8A%D8%B1:%D8%B1%D9%8A%D8%A7%D9%86_%D8%B9%D9%88%D8%AF%D8%A9_2140
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  .القطفخيكط  -5
  .'خيكط الجينز -6
 )حرير صناعي(.خيكط رايكف -7
 .خيكط غير مرئية -8
  .خيكط السجاد -9

يعتمد نكع الخيط الذم يجب استخدامو لمخياطة عمى المشركع كالقطعة المراد 
خياطتيا، كما أفٌ تفضيلبت الأشخاص لمخيكط تختمؼ مف شخص لآخر. كفيما يأتي 

 أنكاع الخيكط، ككيفية استخداميا: 

خيكط البكليستر ىي خيكط متعددة الاستعمالات، إذ إنيا تناسب خياطة ليستر: البو  -1
معظـ الأقمشة، كمتكفرة بمجمكعة كاسعة مف الألكاف، كمتكفرة في نطاؽ كاسع، كيمكف 
استخداميا لكؿ مف الخياطة الآلية كالخياطة اليدكية، كما أنيا خيكط قكية كمرنة كتنتج 

 ناسبة للؤقمشة المحبككة.القميؿ مف الكبر، مما يجعميا م

الخيكط المعدنية ىي خيكط تستخدـ لمتطريز الآلي باستخداـ إبرة  الخيوط المعدنية: -2
استخداميا بشكؿ صحيح خاصة، كىي بشكؿ أساسي تستخدـ لمتطريز الميزخرؼ، فإذا تـ 

، كعادة ما تككف مصنكعة مف مزيج مف البكليستر كالألياؼ الصناعية ستنتج زخارؼ
 مثؿ البكلي أميد، كتتكفر بالعديد مف الألكاف. الأخرل

خيكط النايمكف ىي خيكط صناعية مثؿ خيكط البكليستر، كمناسبة  خيوط النايمون: -3
يمكف استخداـ الخيط ثقيؿ الكزف  إذلجميع أنكاع الأقمشة، كمتكفرة بأكزاف مختمفة، 

الرفيع مف خيط النايمكف  لخياطة الأقمشة ذات الكزف الثقيؿ، لكف لا ينصح باستخداـ النكع
 لمخياطة اليكمية.

خيكط الحرير ىي خيكط رفيعة، كلكنيا قكية كمثالية لمخياطة عمى  خيوط الحرير: -4 
، لذا لف تترؾ فراغات كثقكبنا في النسيج، كىي رفيعةقماش الحرير كالصكؼ، كما أنيا 

 مثالية لمخياطة، خاصةن لعمؿ الدرزات.
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اـ خيكط القطف للؤقمشة القطنية الخفيفة كمتكسطة يمكف استخد خيوط القطن: -5
الكزف، كىذا الخيط لا يتمدد كلو نياية ناعمة، كنظرنا لخصائصو المقاكمة لمحرارة يمكف 
الضغط عميو بأماف باستخداـ مككاة ساخنة دكف الخكؼ مف احتراقو، كيعد أفضؿ خيط 

كمة خيط القطف في أنو ف مشلخياطة الأقمشة الطبيعية مثؿ القطف كالكتاف، كلكف تكم
 مف الكبر، خاصةن عند خياطة المحؼ. ان كثير ينتج 

خيكط الجينز ىي خيكط ثقيمة، تستخدـ لخياطة الدنيـ كالجينز، أك  خيوط الجينز:-6
إصلبحو يدكينا أك آلينا، كيمكف استعماؿ ىذا الخيط لعمؿ طبقات مف القماش أك لعمؿ 

لعمكم أك الأيمف مف القماش، كيأتي بألكاف مجمكعة مف الغرز المتكاصمة عمى الجانب ا
 الجينز المختمفة.

عند استخدامو لأغراض  جميلبن  ان خيكط رايكف ىي خيكط تعطي تطريز  خيوط رايون: -7 
، كىي خيكط دقيقة جدنا كعرضة لمكسر الطبيعي الديككر، كقد تبدك مثؿ خيكط الحرير

 خياطة الدرزات.أكثر مف أم خيط آخر؛ لذلؾ لا يمكف استخدامو في 

الخيكط غير المرئية ىي خيكط مرنة، كتتحمؿ الحرارة؛ إذ لا  خيوط غير مرئية: -8
تذكب عند تعرضيا لدرجات حرارة عالية مف المككاة، كييمكف استخداميا عند الحاجة إلى 

 مخفية.بنفسو الكقت بعمؿ تطريز أك غرزة قكية ك 

مف أنكاع الخيكط  دعاليدكية، كتي خيكط السجاد ىي خيكط لمخياطة  خيوط السجاد: -9
الثقيمة لمغاية، فيي مصنكعة مف البكليستر المغطى بالقطف؛ لذا يمكف استخداميا لأعماؿ 

نشاء التصميمات الجميمة.  التطريز كا 

تتنكع خيكط الخياطة ما بيف خيكط القطف كالبكليستر كالحرير كالنايمكف خيوط الخياطة: 
 https://adwatak.com) ) .تحسيف جكدة الخياطةكالكتاف كالتريكك لتساعد في 

 لكػػػؿ نػػػكع قمػػػاش الخيػػػكط الخاصػػػة المسػػػتخدمة بػػػو كلػػػذلؾ عميػػػؾ أف تختػػػار جيػػػدان 
 .الخياطػػػػة آلاتأثنػػػػاء الاسػػػػتخداـ سػػػػكاء كانػػػػت اسػػػػتخدامات يدكيػػػػة أك فػػػػي نػػػػكاع الخيػػػػكط أ

 (.10-1)الشكؿ 

https://adwatak.com/
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نمػػػػػا الاخػػػػػتلبؼ فػػػػػي نكعيػػػػػة الأقمشػػػػػة  االخياطػػػػػة بػػػػػذاتي آلاتالاخػػػػػتلبؼ لػػػػػيس  كا 
 .المستخدمة في الخياطة

ككػػذلؾ نػػكع الخيػػكط المسػػتخدمة  لاتلكػػؿ نػػكع قمػػاش نػػكع الإبػػرة المسػػتخدمة بػػالآ
 .لتمؾ الأقمشة

 
  )https://mawdoo3.com(أنواع خيوط الخياطة (:10-1 )الشكل

  https://mawdoo3.com)ىي الأتية :) الخيوط لمخياطة أفضل أنواع
 :بالبكليستر: كيتـ استخداميا في الأقمشة التالية ةقطنية مغمفخيكط  -

 الانفرادية الشبكيةالأقمشة  -
 .المزدزجة الشبيكةأقمشة  -
 .التريكك -
 .سيوالجير  -
 .14تستخدـ الإبرة مقاس برأس  -

كالقطػػف مقػػاس )ممرسػػز(  رفيػػعالقطػػف ال تتنػػكع الخيػػكط القطنيػػة كيسػػتخدـ: خيػػكط قطنيػػة -
 :كخيكط النايمكف في الأقمشة التالية 80

 .الأكرغنزا ،الشيفكف ،الحرير ،رقيؽالقطف ال :التريكك الناعـ - 

 .9ستخدـ الإبرة مقاس تكما  -
 50كالخيػػػكط الحريريػػػة كخيػػػكط القطػػػف النػػػاعـ مقػػػاس  80/  60يسػػػتخدـ القطػػػف مقػػػاس  -
 .الكتاف ،الحرير ،التفتو الأقمشة الخفيفة التالية:( في استخداـ مرسزة)م

https://mawdoo3.com/
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 .11كيستخدـ مقاس إبرة  -

 لرقيػػػؽخيػػػكط الحريريػػػة كالنػػػايمكف كالقطػػػف االك  50/60تسػػػتخدـ الخيػػػكط القطنيػػػة مقػػػاس  -
، السػتاف : في الأقمشة القطنيػة المتكسػطة أك المختمطػة بخيػكط أخػرل مثػؿ 50/60مقاس 

الأقمشػػػة القطنيػػػة ، القطػػػف المخممػػػي، أقمشػػػة البػػػدؿ، الصػػػكؼ الخفيػػػؼ، الأقمشػػػة المخمميػػػة
 .الداخمية

   .14ستخدـ الإبر مقاس تي  -
 :ة كالتػػي يػػتـ اسػػتخداميا فػػي الأقمشػػة التاليػػةثخينػػتسػػتخدـ الخيػػكط القكيػػة فػػي الأقمشػػة ال -

 .القطف المخممي، الكتاف،ةالأقمشة المتشابك، الكبرديف ،الجينز

 .16كتستخدـ الإبرة مقاس  -

 كالقكل. ثخيفال)ممرسز( كالقطف  40/50يستخدـ خيكط القطف مقاس  -

 متعددة المف: وط الفردية والمزوية والمجدولة تسميات الخي -1-7
 المصطمحات والتسميات والرموز: -1-7-1

 ية: تالخيط مصطمح عاـ يشمؿ كؿ أنكاع الخيكط كالتركيبات الآ

 الآتية:الخيكط كيتككف مف إحدل المكاد أنكاع الخيط الفردم ىك أبسط  -1

 . الغزكؿىذه  سمىعدد مف الألياؼ غير المستمرة يجمع بعضيا إلى بعض بالبرـ كت - أ
دكف بػػػرـ )البػػػرـ مػػػف الشػػػعيرات المسػػػتمرة مبركمػػػة أك مػػػف أك أكثػػػر مسػػػتمرة شػػػعيرة كاحػػػدة  - ب

 .  الألياؼ المستمرةصغير(. تكصؼ مثؿ ىذه الخيكط ب
 ثؿ ىذه الخيكط بأحادية الشعيرة. فقط تكصؼ م :شعيرة كاحدة - ت
 كتكصؼ مثؿ ىذه الخيكط بمتعددة الشعيرات.  :شعيرتاف أك أكثر - ث

 متعدد المؼ: كىي خيكط شكمت مف خيطيف أك أكثر تـ تدكيرىا معان دكف برـ. ط ك الخي -2

الخيط المزكم: مصطمح عاـ يرمز إلى الخيط المشكؿ مف خيطيف أك أكثػر مػف الخيػكط الفرديػة  -3
 الآتية:، كيشمؿ الأنكاع المبركمة في عممية زكم كاحدة
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 الخيط الثنائي: ىك الخيط المزكم المشكؿ مف اثنيف مف الخيكط الفردية المبركمة معان.  -
الخيط المتعدد: مصطمح عاـ يرمز إلى الخيكط المزكية مف أكثر مػف خيطػيف مػف الخيػكط  -

 الفردية المبركمة معان في عممية زكم كاحدة. 
الثلبثي: ىك الخيط المزكم المشكؿ مػف ثلبثػة خيػكط فرديػة مبركمػة معػان فػي عمميػة  الخيط -

 زكم كاحدة.

 
 المنطقة التي يتكون عندىا الخيط المزوي -2خيط فردي،  -1 :(11-1)الشكل 

 الخيط الرباعي: ىك الخيط المزكم المشكؿ مف أربعة خيكط فردية مبركمة معان في عممية كاحدة. -

 
 خيط رباعي :(12-1) الشكل

الخيط المجػدكؿ: خيطػاف أك أكثػر مػف الخيػكط المفػردة أك الخيػكط المزكيػة كالفرديػة البديمػة مبركمػة  -
 معان في عممية برـ كاحدة. 
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 خيط رباعي :(13-1)الشكل

 خيط مجدكؿ -3خيط فردم          -2خيط فردم          -1

 طريقة ترميز الخيوط: -1-7-2
 نكميزية، التكس(. كيرمز ليا عادة برقـ )النمرة المترية، النمرة الإ خطيةالكثافة ال -1
 عدد الشعيرات.  -2
 (.  Sأك  Zاتجاه البرـ لكؿ عممية برـ ) -3
 كمية البرمات الرقـ الاسمي ىك نظاـ التكس.  -4
 عدد مركبات الزكل.  -5
 ـ: محصمة النمرة المترية أك رقـ الخيط.  -6
 ش: كىك رمز الشعيرات كيكتب قبؿ عدد الشعيرات.  -7
8-  .  ب ص: خيط ببرمات صغيرة أك غير مبركـ

 ترميز الخيوط الفردية: -1-7-3
 (.  الكثافة الخطية )التكس -
 (.  Sأك  Zاتجاه البرـ ) -
 برمة بالمتر(.  166كمية البرمات، مثلبن ) -

 . Z 166تكس  40مثاؿ: 
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 برمة بالمتر.  166تكس، اتجاه البرـ يميني، عدد البرمات  40 كثافتة الخطيةأم: خيط 

 "الخيكط أحادية الشعيرة مف غير بر"ـ 

 نكميزية، تكس(، البرـ ب ص. إنضع الرقـ )النمرة المترية، 

 ب ص.  1تكس ش  17مثاؿ: 

 ر. فتكس، مككف مف شعيرة كاحدة، برمو ص 17 كثافتة الخطيةأم خيط 

 ديتكس.  136ـ  S 1000 40ديتكس ش  13.3 مثال:

  تكس 13.3 مخيط ل الكثافة الخطية: 13.3أم: 

 شعيرة مستمرة. 40: عدد الشعيرات 40ش 

S اتجاه البرـ يسارم بالاتجاه :S . 

 . 1000: عدد البرمات 1000

 ديتكس.  136كثافتة الخطية  ـ: مطبؽ مع خيط آخر

 :Yarns Elastomeric الخيوط المطاطية -1-8
بالتعريؼ: ىي تمؾ الخيكط التي يمكنيا الامتطاط إلى ضعؼ طكليا الأصمي 
 عمى الأقؿ بتأثير حمؿ ما كتعكد إلى طكليا الأصمي بإزالة الإجياد المؤثر أك الشد. 

 أنكاع الخيكط المطاطية. (14-1)ؿ الشكيبيف  أنواع الخيوط المطاطية:-1-8-1
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 أنواع الخيوط المطاطية :(14-1)الشكل 

نحتاج الخيكط المطاطية في الملببس لأف الملببس تحتاج إلى بعض المطاطية لتلبئـ  -
 حركة الإنساف. 

المط ، ك Power stritchىناؾ نكعاف مف المطاطية: المط القكم أنواع المطاطية: 
 . Comfort stritchالمريح 

ت ىذا النكع ميـ في الاستخداـ النيائي لمملببس كذلؾ لدعـ عضلبالمط القوي:  -1
 . كأعضائو الجسـ

 مجال الاستخدام: 

   .Foundetion garmentsالملببس الأساسية  -1

  .Surgical support garmentsالملببس الطبية السائدة  -2

  .Swim suitsملببس البحر  -3
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 الأربطة الطبية.  -4

  .Beltsالأحزمة  -5

  .Suspendersالحمالات  -6

 مف الامتطاطية.  %20الأنكاع المذككرة أعلبه تحتكم عمى نسبة 

 15-10يستخدـ بالسجاد كالألبسة الخارجية التي تتطمب مطاطية مف المط المريح:  -2
 . مثؿ بناطيؿ الجينز كالألبسة النسائية. %

 استخراج خيوط المطاط:

)الامتطاط( كأقميا تكمفة.  ستطالةكاف المطاط الطبيعي أكؿ خامة قابمة للب 
يتـ جمع السائؿ  إذ (Rubber tree)يمكف الحصكؿ عميو مف شجرة المطاط الطبيعية 
 الخارج منيا )لاتكس( كتحكيمو لاحقان إلى مطاط. 

كاف المطاط يحكؿ إلى ألكاح تقسـ إلى خيكط مربعة المقطع  1905حتى عاـ 
مطاطان ككانت ىذه الخيكط ذات أطكاؿ  ان يمكف نسجيا بجانب خيكط النسيج لتعطي قماش

كاف  1938( عاـ Vulcanized Rubberمحددة. إف اكتشاؼ المطاط الصناعي )
ازدادت متانة المطاط كتمت معالجتو فالبداية الحقيقية لصناعة المنسكجات المطاطية 

ليصبح أكثر مقاكمة لضكء الشمس كالزيكت كالحرارة كجميع المؤثرات الخارجية عف 
 الطبيعي.  المطاط

لقد كانت تقسية المطاط لمحصكؿ عمى الخكاص المناسبة ىي المشكمة الرئيسية        
 في صناعتو. 
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 ثانيالفصل ال
 Windingالخيوط  تدوير

 :Preface تمييد -2-1
أك   ة إلى عبكة )شكؿ إلى شكؿ(عبك الخيكط مف  نقؿالخيكط ىي عممية  لؼ
الكبيرة، كالتي  عبكاتكالشمة، كما إلى ذلؾ( إلى ال)البكرات، كالمكاسير، نفس الشكؿ 

 ,Iacob) .الآتيةكيتـ تنفيذىا للؤغراض التكنكلكجية ( 1-2)الشكؿتسمى الككنات، 
I.,2009): 

 خيكط؛كبيرة لمأطكاؿ بنسيجية )ككنات(  عبكاتالحصكؿ عمى  -
زالتيا. تحميؿ العيكب "الخطيرة كالضارة" -  ككشفيا كا 
طريؽ لؼ الخيكط عمى ككنات ذات كثافة لؼ  تحضير الخيكط لمصباغة عف -

 منخفضة ؛
حسب نكع الخيكط بالخيكط عمى ككنات بشكؿ مكحد كبقكانيف لؼ معينة  لؼ -

 كطبيعتيا ككجيتيا؛
 إضافة البارافينات كالتزييت كالتشميع كمعالجة الخيكط ضد الكيربائية الساكنة. -
 ..[54] الآخر ثانكم يابعضأساسية ك  التدكيربعض أغراض عممية  -

 
 Winding machines/ Savio(: آلة تدوير سافيو 1-2)الشكل 
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كالمحمة، فإف الأغراض  اءلأغراض السد يؿ المثاؿ، عند معالجة الغزكؿعمى سب
، مناظؽ الضعيفةالرئيسية لعممية المؼ ىي ما يمي: إزالة نسبة معينة مف عيكب الغزؿ )ال

خيكط لضماف التشغيؿ دكف انقطاع فترات كبيرة ة(، الحصكؿ عمى بكرات بأطكاؿ ثخانال
زمنية أطكؿ للآلات بعد المؼ، كالمؼ المستقر لمخيكط عمى البكرات مع أقؿ عدد ممكف 

 عيكب ، كما إلى ذلؾ.المف 

، بالإضافة إلى الأغراض المذككرة أعلبه،  tricotajeخيكط الحياكة لؼ عند
في ىناؾ غرض آخر لمؼ كىك تشميع الخيكط. يمنح تشميع الغزؿ مركنة الغزؿ كمركنتو 

 أثناء عمميات الحياكة.

في حالة صبغ الخيكط المغزكلة عمى بكرات، مف الضركرم أف يتـ لؼ البكرات 
لأل  ةصبغتغمغؿ اللمسماح ب أثناء المؼ بكثافة لؼ منخفضة في التي تـ الحصكؿ عمييا 

 كامؿ العبكة.

، فإف الأغراض  filamentare)الفتيميةالمستمرة )فيما يتعمؽ بمؼ الخيكط 
الرئيسية لعممية المؼ ىي المؼ المستقر لمخيكط عمى سطح المؼ، كتزييت الخيكط 
كمقاكمتيا لمكيرباء الساكنة. لـ يعد تنظيؼ عيكب الغزؿ ىك الغرض الرئيسي مف عممية 

ة أك ثخانمف ألياؼ قصيرة، لـ تعد الخيكط بيا عيكب الغزكؿ المؼ لأنو، عمى عكس 
طؽ الغزؿ ذات الشعيرات المنصيرة كالخيكط المكسكرة كما إلى ذلؾ، ترقؽ، كلكف فقط منا

 أثناء المؼ.في العيكب التي عادة لا يتـ ملبحظتيا 

الخيكط عمى البكرات )كثافة المؼ، استدقاؽ البكرة، زاكية ميؿ المفات،  لؼ بنية
ى كجية ، اعتمادنا عمتدكيرأثناء عممية الفي يتـ تحديدىا درجة المفات، كما إلى ذلؾ( 

 البكرات كالنكع كطبيعة الخيكط .
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  Winding Process عممية التدوير-2-2

، بغض النظر عف نفسيا الكظائؼ التكنكلكجيةببشكؿ عاـ، تتمتع آلات المؼ 
حسب أغراض المؼ بنكع الخيكط المعالجة. يتـ تحديد الاختلبفات البناءة لآلات المؼ 

المغزكلة مف الناحية الييكمية عف آلات لؼ كطبيعة الخيكط. تختمؼ آلات لؼ الخيكط 
 الخيكط المستمرة.

 :.[47,48]يةتتتككف آلات المؼ مف المككنات الآ

، (ككناتالعبكات )، مكاسيرشبكة التغذية )حامؿ المكاسير المحممة بالخيكط: ال - أ
 ؛(Ioan, I., 2009)، الممفات، شمة، كما إلى ذلؾ(

 أجيزة تكجيو كقيادة الخيكط؛ - ب
 الخيكط؛أجيزة شد  - ت
 ككشفيا كمراقبتيا؛أنظمة تحميؿ عيكب الخيكط  - ث
 أجيزة التحكـ في كجكد الخيكط؛ - ج
 آليات لؼ الخيكط عمى الككنات ؛ - ح
 .الآليات المساعدة لآلات المؼ  - خ
  المخطط التكنولوجي لآلة التدوير-2-2-1

التكنكلكجي لآلات المؼ الأكتكماتيكية  المخطط (2-2)يكضح الشكؿ 
 .الغزكؿالمستخدمة في لؼ 

لة عمى ك المحم، 2التغذية  ماسكرةمحكرينا مف  3 خيطأثناء المؼ، يتـ فؾ الفي 
" مف dالتغذية عمى مسافة معينة " ماسكرةككف تلآلية التغذية لآلة المؼ، بحيث  1 الحامؿ
 .4البالكف  كاسر
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 40مـ... 20ىي ) 4البالكف  كاسرك  بالغزؿ تغذيةال مكاسير المسافة المثمى بيف
تحت ظركؼ التكتر المثمى عند فصمو عف سطح النشر  خيطمـ( مما يضمف نشر ال

 ، إلخ(.الككنات، مكاسير)

في أثناء فؾ الخيط مف عبكة لؼ الخيط 
يتغير الشد في الخيط بشكؿ مستمر بيف 

%( مقارنة بالشد الاسمي لخيكط %12...8)
 المؼ.

في أثناء  يرجع الاختلبؼ في شد الغزؿ
الفر مف أنابيب التغذية ذات المؼ المستدؽ إلى 
الفر المتتالي لمغزؿ مف طبقات التعبئة كالفصؿ. 
تيستخدـ أدكات تعطيؿ البالكنات لتقميؿ التكتر في 
الخيكط في المنطقة التي يتـ نشر الخيط فييا عمى 

 عبكة التغذية.

في  3لو دكر في تقميؿ شد الخيط  4مبدد البالكف 
النشر عمى مكاسير الإمداد كتكحيد  منطقة

الاختلبفات المحتممة في التكتر في الخيط كالتي 
يحددىا مكضع نقطة انفصاؿ الخيط عف عبكة 

 الفر.
 

 (: المبدأ التكنولوجي لآلة المف2-2)  الشكل
(Iacob, I., 2009) 

ػا اسػـ مسػرع فػؾ الخػيط عمػى أنابيػب  4ييطمؽ عمى أداة مبدد البالكف  الإمػداد أيضن
 لأنو لو دكر في تقميؿ شد الخيكط في بالكف الفؾ.

أثنػػػاء المػػػؼ، يمكػػػف زيػػػادة سػػػرعة المػػػؼ نتيجػػػة فػػػي باسػػػتخداـ أدكات مبػػػدد البػػػالكف 
 أثناء المؼ.في لتقميؿ التكتر في خيط البالكف المفؾ كعدد الفكاصؿ 
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 ة مختمفة.ئيليا أشكاؿ بنا 3 البالكف كاسرات، فإف (3-2)كفقنا لمشكؿ 

 
 (Iacob, I., 2009)البالون كاسر (:3-2)الشكل

البالكف كاسر البالكف ىي: أدكات  كاسر، تككف أدكات المقطعاعتمادنا عمى شكؿ 
(، كالدائرية )الشكؿ b-3-2(، كالمربعة )الشكؿ a-3-2ذات المقاطع المثمثة )الشكؿ 

2-3-d.) 

 البالكفكاسر  مقطع بشكؿ 1التغذية  عف ماسكرة 2 فر الخيطتتأثر ظركؼ 
سرعة اعتمادنا عمى اتجاه  بددالم كضعتـ تحديد ميالتغذية.  عبكةكالمسافة بينو كبيف 

  . .[48] في البالكف 2 خيط" لم الزاكية "

فسػػػيتـ فػػػؾ الخػػػيط فػػػي " ، " لػػػو سػػػرعة زاكيػػػة  2إذا كػػػاف بػػػالكف تفكيػػػؾ الخػػػيط 
 البالكف. كاسركيككف مستقرنا في  1 حامؿاتجاه عقارب الساعة مف ال

مػف جيػاز  خػيطعكػس اتجػاه عقػارب السػاعة لتجنػب خػركج ال 2 خػيطال رإذا تـ ف
، أف تػػدكر (a ،b ،c-2-1)أثنػػاء المػػؼ، فمػػف الضػػركرم، كفقنػػا لمشػػكؿ فػػي البػػالكف  كاسػػر
 .oمف نقطة التذبذب  º180بزاكية  3 كاسر البالكفأدكات 
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عمػػى  1مػػف بكػػرات التغذيػػة  رعنػػد الفػػ 2لمخػػيط  "" سػػرعة الزاكيػػةيعتمػػد اتجػػاه 
 ."زكملاالخيكط عمى آلات الغزؿ أك  كضعاتجاه لؼ الخيكط كاتجاه ت

ذات أبعػػػاد كبيػػػرة نسػػػبينا، فمػػػف الضػػػركرم أف يكػػػكف  1 تغذيػػػةال مكاسػػػيرإذا كانػػػت 
 .غذيةالا مكاسيرالبالكف مكازينا لمحكر  كاسراتمحكر 

 بػػػدداتبػػػيف محػػػكر مفػػػي ىػػػذه الحالػػػة يجػػػب ألا تزيػػػد المسػػػافة نفسػػػو كفػػػي الكقػػػت 
 مـ(. 5مـ... 1الإمداد عف ) ماسكرةمف  خيطالبالكف كسطح فصؿ ال

باستخداـ أدكات تفكيؾ البالكنات، يتـ ضماف تكتر أقؿ نسبينا كثابتنا عند فر 
 بكات التغذية لآلات المؼ.عالخيط مف 

البالكف، يتـ تمريره عبر  بددمف م 3عندما يخرج الخيط ( 2-2)كفقنا لمشكؿ
 .2، كالذم يتـ تركيبو محكرينا عمى ماسكرة الإمداد 5المنظؼ الأكلي 

مف  ؾدكر منع السقكط المتزامف لمعديد مف دكرات الف 5المنظؼ الأكلي  ؤدمي
كبيرة أك عقد غير مناسبة عمى الخيط.  ثخاناتماسكرة الإمداد كحجب الخيط عند ظيكر 

لآلة المؼ قابمة لمتعديؿ كيتـ ضبطيا كفقنا لدقة الخيكط، كفقنا  إف فتحة المنظؼ الأكلي
 .(1-2)لمتكصيات التكنكلكجية المحددة في الجدكؿ 

 فتحة التنظيف الأولي عند تغذية الخيوط لمتدوير: 1-2الجدول 
 نعكمة الخيكط
Nm (tex) 

فتحة التنظيؼ الأكلي عند تغذية 
 (mm)الخيكط مف عمى المكاسير

الأكلي عند تغذية فتحة التنظيؼ 
 (mm)الخيكط مف عمى الككنة

5…27 (200…37) 2.2 4 
29…54 (34,5…18,5) 1,6 2.2 
56…170 (17,9…5,9) 1 
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إلى جياز الشد الخاص بآلة المؼ.  3 خيطبعد المنظؼ الأكلي، يتـ تكجيو ال        
يتـ مف خلبليما  8ك  6يتككف جياز شد الخيط لمؼ مف جياز أك جيازيف شد متتالييف 

 تثبيت الشد في الخيط في منطقة لؼ الخيط لآلة المؼ.

يتـ تحديد قكة الكبح أك شد الخيط عند المؼ مف خلبؿ مركر الخيط فكؽ أدلة 
 الخيكط كمف خلبؿ أجيزة الشد.

، يتـ ضبط (2-2)فقنا لممخطط التكنكلكجي لآلة المؼ الأكتكماتيكية في الشكؿك 
أثناء المؼ اعتمادنا عمى دقة كقكة شد الخيكط عف طريؽ ضغط اليكاء في شد الخيط 

 لؼ جياز الشد.في ألكاح المضغكط الذم يؤثر 

التي  8ك 6يمكف أف يتككف جياز الشد مف لكحة أك اثنتيف مف لكحات شد المؼ 
 .7جد بينيما جياز استشعار الخيط يك 

عندما يتـ فرده مف  الخيطلو دكر الكشؼ عف كجكد  خيطجياز استشعار ال
 .2 ماسكرة التغذية

يتـ  2 الماسكرةمف  الخيطعدـ كجكد  7 الخيكطعندما يلبحظ جياز التحكـ في 
 حتياطيةالا المكاسيرب خزفكتدكير الم ةالفارغ عبكةتغيير الل إرساؿ أمر إدخاؿ للآلية

 عند تشغيؿ آلة المؼ. بماسكرة مميئةتغذية ل

يأمر بتشغيؿ المؼ  13أثناء المؼ، فإف جياز الاستشعار في إذا انقطع الخيط 
، فميس مف 7مكجكدنا في منطقة المسبار  3 خيطالأكتكماتيكي. كمع ذلؾ، إذا كاف ال

بآلية استبداؿ أنبكب  كبالتالي يتـ إلغاء أمر التشغيؿ الخاص الماسكرةالضركرم استبداؿ 
 مكاسيربال خزفإلغاء عممية تدكير الم ثـ يتـ إلغاء الأمرنفسو الإمداد كفي الكقت 

 الاحتياطية.
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ا  أثناء المؼ، يتـ تركيب جياز تشميع في عند إجراء عممية تشميع الخيكط أيضن
 .8بدلان مف جياز الشد العمكم 

، الخيط يتـ ضغطو ىكائينا عمى  يتككف جياز البارافيف مف قرص البارافيف الذم
 مع قكة ضغط ثابتة طكاؿ مدة المؼ.

منيا طبقة مف  أثناء المؼ لو تأثير الترسيب عمى السطحفي  الخيكطتشميع 
معامؿ احتكاؾ الخيكط. عف طريؽ تشميع الخيكط  المكاد الدىنية، تشمعيا لكي تنكمش

مقارنة بقيمة معامؿ  %(،50%...40معامؿ احتكاؾ الخيكط بحكالي )ينخفض  المتعرجة
 الاحتكاؾ لمخيكط قبؿ إزالة الشعر.

نسبة المؼ بيف  عندتتراكح  الخيكطكمية المكاد الشمعية التي تترسب عمى 
( جراـ بارافيف لكؿ كيمكجراـ مف الخيط. يجب أف تككف نسبة البارافيف 1.5...0.5)

 %( نسبة إلى كتمة السمؾ.0.15%...0.05)لمخيكط بعد لفيا بيف

التأثير عكس ذلؾ يككف  د تجاكز الدرجة المثمى لتحميؿ خيكط البارافيفعن
ا إلى زيادة معامؿ احتكاؾ الخيكط، نتيجة لترسبات البارافيف عمى  كيمكف أف يؤدم أيضن

 المسار التكنكلكجي لآلات المؼ، كما إلى ذلؾ.

تشميع الخيكط بشكؿ خاص في لؼ خيكط الحياكة كأحياننا في لؼ خيكط  نجد
 فيكصبغيا لمتشميع حتى لا تؤثر  تنشيتياالتي سيتـ  ءعدـ تعريض خيكط السدا. المحمة

 كالصباغة. تنشيةعمميتي ال

. منظؼ 10عبر المنظؼ  3بعد منطقة الشد كالتشميع، يتـ تمرير الخيط 
 فييكب لمخيكط، كىي تمؾ العيكب التي يمكف أف تؤثر سمبنا ماكينة المؼ لو دكر إزالة الع
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جكدة المنتجات النسيجية أك التي تقمؿ مف إنتاجية منسكجات الآلات التي تتـ معالجة 
 الخيكط عمييا.

كحدة التحكـ  يى 15 عبكةال كآلية لؼ الخيط قيد التشغيؿ 10بيف منظؼ الخيط 
في  الخيكطىي اكتشاؼ نقص  13 طالخيك . كظيفة كحدة التحكـ في 13 الخيكطفي 

 منطقة المؼ لآلة المؼ كطمب بدء تشغيؿ آلة المؼ.

يتـ تحقيؽ لؼ  لؼ آلة المؼ. آليةإلى منطقة  3 الخيطبعد التنظيؼ، يتـ تكجيو 
إجراءات آلية المؼ: نقؿ حركة الدكراف إلى  ،للؤسباب التالية 15 عبكةالخيط عمى ال

 ، عمى طكؿ مكلد الممؼ.خيطمة البديمة إلى الالممؼ، كنقؿ حركة الإزاحة المستقي

اعتمادنا عمى مبدأ المؼ، عمى  إف المؼ الصحيح لمخيط عمى المككؾ مشركط
آلة المؼ عمى النحك التالي: الإضافية للؤعضاء النشطة لآلية لؼ  سمسمة مف الإجراءات

ب عمى عيك ضماف حركة المؼ التفاضمية لمطبقات، كضماف الظركؼ اللبزمة لمقضاء 
مقاعدة الشكؿ الكركم لمممفات لتجنب تشكيؿ عيكب السمسمة، "شريط المؼ"، مما يجعؿ ل

 كما إلى ذلؾ.

 .14المؼ  (سطكانةأسمندر ) طةابكس 15 عبكةغزكؿ عمى اليتـ لؼ  ال

كيمكف  المؼ بشكؿ مباشر في إيداع الخيط عمى البكرة سمندر )أسطكانة(شارؾ ي
مف سمندر  ، كمحزز سمندر مقطع جانبي، ك كذسمندر أف يككف ليا مبادئ بناء مختمفة: 

 .لمخيطدكف قناة تكجيو 

المؼ، كيتـ نقؿ  سمندرعف طريؽ الاحتكاؾ مف  عبكةيتـ نقؿ الحركة الدكرانية لم
عمى النحك التالي: مف خلبؿ القناة المحززة  عبكةحركة إزاحة الخيط عمى طكؿ مكلد ال

 .متحرؾ خيطالمؼ أك عف طريؽ دليؿ سمندر ل
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مجيزة بأنظمة لمراقبة  غزكؿالآلات المؼ المستخدمة في عمميات الحصكؿ عمى 
المؼ التمقائي عند  أنظمة التدخؿ الآلي لتصفية الانقطاع كاستئنافو كظائؼ آلة المؼ،

 انقطاع الخيكط، كالأنظمة الإلكتركنية لتنظيؼ عيكب الخيكط، كما إلى ذلؾ.

 شد الخيط عند التدوير-2-2-2

أثناء المؼ بسبب مركر الخيط المسار التكنكلكجي للآلة في يتغير تكتر الخيكط 
 عبر أجيزة الشد لآلة المؼ. خيطعبر عناصر القيادة كخاصة عف طريؽ تمرير ال

لمؼ ليا دكر ضماف قكة شد معينة )شد( لمخيط أثناء افي أجيزة شد الخيط 
 خاصة في مجاؿ آلية المؼ.ك المكجكد عمى آلة المؼ، 

كقيمة كطبيعتو ، يؤثر نكع الخيط فقنا لدقة الخيطيتـ تحديد شد الخيط عند المؼ ك 
ة مف الخيط التي يتـ فيععمى ظركؼ لؼ الخيط عمى البكرات كنسبة الأجزاء الر  والشد في
 أثناء عممية المؼ.في إزالتيا 

ديد شد طبيعة الخيكط. يتـ تححسب النكع ك يأثناء المؼ في شد الخيط يتـ ضبط 
 غزكؿ اعتمادان عمى قيمة قكة الشد لمخيكط بمساعدة العلبقة التالية:ؼ الداؿ عمى الالم

 
:  إذ إفِّ

 :أثناء المؼ بكاحدة في قكة شد الخيكط -

 

 

  ستطالة بالػ مقاكمة الخيكط للب-
  ثابت شد الخيكط - 

الأنكاع الرئيسية لأجيزة شد الخيكط المزكدة بآلات المؼ:  (4-2)يكضح الشكؿ
(، كأجيزة شد الخيكط ذات a -4-2كالأقراص )الشكؿ  الصفائحأجيزة شد الخيكط ذات 
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، التي تعمؿ صفائح( كأجيزة شد الخيكط ذات الb-4-2الأنابيب المتعاقبة )الشكؿ 
 (.c -4-2باليكاء المضغكط )الشكؿ 

 
 (Iacob, I., 2009) أثناء المففي مبادئ شد الخيوط  (:4-2 )الشكل

 بعض التكصيات التكنكلكجية فيما يتعمؽ بشد خيكط المؼ.( 2-2) يقدـ الجدكؿ

 : توتر الخيط عند المف2-2الجدول 
 الرقـ الخيكط الكيميائية المستمرة الخيكط القطنية الخيكط المحائية الخيكط الصكفية

Simple carded 
yarns: 
K=0.09…0.12 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
K=0.10…0.15 

Simple carded 
yarns: 
K=0.09…0.14 

Viscose yarns 
T=(0.2…0.32)cN/den 

1 

Simple 
Combed 
yarns: 
K=0.10…0.14 

Simple 
Combed 
yarns: 
K=0.10…0.15 

Acetat yarns: 
T=(0.16…0.25)cN/de
n 

2 

Twisted 
yarns: 
K=0.10…0.15 
 

Twisted 
yarns: 
K=0.12…0.18 

Naturală Silk yarns 
T=(0.1…0.2)cN/den 

3 

Poliamide and 
poliester yarns: 
T=(0.1…0.15)cN/den 

4 
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Cuproamoniacală Silk 
yarns: 
T=(0.18…0.2)8cN/de
n 

5 

، ( a-4-2)كالأقراص، كفقنا لمشكؿ الصفائحفي حالة أجيزة شد الخيكط ذات 
حيث يتـ ممارسة قكة ضغط معينة عف طريؽ أقراص ،  2بيف الصفائح  3يمر الخيط 

 (.4-2)الشكؿ  .4الضغط 

قكة الضغط بيف صفائح جياز الشد كزاكية قبضة الخيط خمؼ الأنبكب المركزم 
 لجياز الشد تحدد شد الخيكط عند مخرج جياز الشد.

، جياز شد الخيكط المضغكطة. يحدد ضغط اليكاء c)-4-2)يكضح الشكؿ 
، يتـ إدخاؿ ياأثناء تعرجفي  خيكطفي جياز الشد. لشد ال لمخيطضغط المضغكط قكة ال

 .C2اليكاء المضغكط إلى أسطكانة الضغط 

 صفيحةقكة ضغط معينة بيف ال C2يكلد ضغط اليكاء المضغكط في الأسطكانة 
 .1التي يمر مف خلبليا الخيط  3المضادة  صفيحةكال 2

لجياز الشد يكجد ممتص الصدمات  5كالقرص الداعـ  2بيف المكحة المتحركة 
مصنكع مف  4. ممتص الصدمات 2الذم لو دكر امتصاص اىتزازات لكحة الضغط  4

 المباد كلو شكؿ حمقة.

أثناء تشغيؿ آلة المؼ الأكتكماتيكية، يتـ إدخاؿ في ، خيكطلفؾ جياز شد ال
في كقت كاحد مع انقطاع كصكؿ اليكاء  C1اليكاء المضغكط إلى أسطكانة الضغط 

 .C2المضغكط إلى أسطكانة 
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، تػػتـ إزالػػة المكحػػة C1عػػف طريػػؽ إدخػػاؿ اليػػكاء المضػػغكط فػػي أسػػطكانة الضػػغط 
أف يػػػػدخؿ المسػػػػػار  1لجيػػػػاز الشػػػػد، كيمكػػػػف لمخػػػػيط  3مػػػػف المكحػػػػة الثابتػػػػة  2المتحركػػػػة 

 التكنكلكجي لآلة المؼ بعد عقدة أطراؼ الخيط.

جيػػاز الشػػد كشػػد الخػػيط عنػػد المػػؼ مػػف صػػفائح يػػتـ تنظػػيـ قػػكة ضػػغط الخػػيط بػػيف 
لكحػػة الػػتحكـ الخاصػػة بالماكينػػة، عػػف طريػػؽ ضػػغط اليػػكاء المضػػغكط الػػذم يعمػػؿ عمػػى 

 .C2أسطكانة الضغط 

 أثناء المففي  خيوطمبادئ تنظيف عيوب ال-2-2-3

منظفػػػات آلات المػػػؼ دكر إزالػػػة العيػػػكب فػػػي الخيػػػكط. تعتبػػػر العيػػػكب مػػػف  ؤدمتػػػ
ا نسبينا عمى أطكاؿ   الطكيمة. الخيكطالعيكب النادرة لأف تكرار حدكثيا يككف منخفضن

العيػػكب النػػادرة التػػي ليػػا تػػأثير سػػمبي عمػػى جػػكدة المنتجػػات النسػػيجية كأداء  دعػػتي 
 .زؿ عيكبناالآلات ضمف التدفقات التكنكلكجية لمعالجة الغ

التػػػػي تبمػػػػغ  الخيػػػكطفػػػػي فئػػػة العيػػػػكب النػػػػادرة تشػػػير إلػػػػى أطػػػػكاؿ  الخيػػػػكطعيػػػكب 
كنكعيػػػػػا  الخيػػػػػكطحسػػػػػب حجػػػػػـ بـ كتنقسػػػػػـ ىػػػػػذه العيػػػػػكب إلػػػػػى فئػػػػػات عيػػػػػكب 100.000
 كطبيعتيا.

الأنظمة الإلكتركنية التي  منظفات آلات المؼ ىي أجيزة ميكانيكية أك ىي كذلؾ
 .الخيكطأبعاد خصائص تحمؿ 

خيكط لإزالة عيكب ال ظيكر عيكب خطيرة كضارة يتدخؿ عماؿ النظافةكعند 
 كاستبداليا بالعقد التقميدية أك غير التقميدية.

معالج دقيؽ يقكـ  المنظفات الإلكتركنية ىي أنظمة إلكتركنية متكاممة، يساعدىا
 .بشكؿ مستمر الخيكطبتحميؿ عيكب 
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تتجاكز النطاؽ المحدد عمى مقارنة مع القيـ المقررة لمعيكب. عند ظيكر عيكب 
 في منطقة الخمؿ. الخيط، يتدخؿ المنظؼ كيصدر أمرنا بقطع الخيط 

 تقطعتـ تجييز آلات المؼ الأكتكماتيكية بآلة لؼ أكتكماتيكية تتدخؿ لمنع 
كلتغيير تنسيقات التغذية أك القطع. تتككف آلة المؼ مف مجمكعة مكحدة مف  الخيكط

 أثناء المؼ. في ثابتةال الآليات كالأجيزة

، أك عندما ينتيي خيطيتـ تشغيؿ آلة المؼ الأكتكماتيكية عند حدكث خمؿ في ال
 .العبكةمؼ الطكؿ المحدد عمى ي أك عندما مف ماسكرة التغذيةعمى  الخيط

 ية:ت، تتـ الإجراءات الآتدكيرعند تشغيؿ آلة ال

الخيط ، كنقؿ أطراؼ تغذيةالبحث عف أطراؼ الخيط مف البكرة كمف أنبكب ال
، ثـ العبكةمف  بالخيط ماسكرةدة، كعقد الخيط مف الاإلى العق عبكةكمف الماسكرة مف ال

 تقنية مسار آلة المؼ كالاستئناؼ التمقائي لعممية المؼ.عكدة الخيط إلى 

كاعتمادان عمى أداء آلات المؼ فإف مدة عمميات المؼ الأكتكماتيكي تتراكح بيف 
آلات المؼ بآلة لؼ أكتكماتيكية، يزداد الأداء الإنتاجي ( ثكاني. مف خلبؿ تجييز 9...5)

، كعند تغيير خيكطنتيجة تقميؿ كقت تكقؼ الماكينات عند إصلبح فكاصؿ ال لآلات المؼ
 تنسيقات التغذية، كعند تغيير الممفات.

 مبدأ المنظفات الميكانيكية -2-2-3-1

تتككف المنظفات الميكانيكية مف عنصريف تكجييييف )لكحة ثابتة كمتحركة( 
يقعاف عمى مسافة معينة، تسمى فتحة التنظيؼ. تختار المنظفات الميكانيكية عيكبنا أكبر 

الخيط في منطقة السيمؾ كتسبب قطع الخيط.  حجزمف فتحة المنظؼ، مما يؤدم إلى 
 ضيقة نسبينا كليا كفاءة منخفضة. تتمتع المنظفات الميكانيكية بحدكد ضبط
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ي: تة، يتـ تصنيؼ المنظفات الميكانيكية عمى النحك الآئيمف كجية نظر بنا
كالمنظفات (  a -5-2 )المتأرجحة، كفقنا لمشكؿ صفيحةالمنظفات الميكانيكية ذات ال

. يتـ تعديؿ فتحة التنظيؼ ( b -5-2) الترجمة، كفقنا لمشكؿ صفيحة الميكانيكية ذات 
 حسب دقة الخيط كطبيعتو.ب

 
  (Iacob, I., 2009)المنظفات الميكانيكية (:5-2)الشكل

 4ك 3التنظيؼ  صفائحبيف  Vbبسرعة  1أثناء المؼ، يتحرؾ الخيط في 
عمى الخيط  2المتأرجحة الميكانيكية. عند ظيكر عيكب  صفائحالخاصة بمنظفات ال

)زيادة المقطع العرضي لمخيط أكبر مف فتحة المنظؼ( يحدث تذبذب عكس اتجاه 
 .وطعقالخيط ك  إيقاؼ، مما يؤدم إلى O1بالنسبة إلى  4عقارب الساعة لمكحة التذبذب 

نظؼ إما عف " لممنظؼ كفقنا لنكع الخيط. يتـ ضبط فتحة المfيتـ ضبط الفتحة "
 4أك عف طريؽ رفع أك خفض المكحة المتحركة  4 أرجحةة المتلصفيحطريؽ تأرجح ا

" لممنظفات الميكانيكية باستخداـ f. كدليؿ، يتـ ضبط الفتحة "3نسبة إلى المكحة الثابتة 
 .(1-2)العلبقة 

f = (1,5...2,5)·d                                               (1-2) 

 :ف إ إذ

f: المنظؼ الميكانيكي بالػ  ةحتفmm . 



76 

 

d : قطر الخيط بالػmm . 

 (2-2) 
 

 إذ إف :

Tt- بالتكس  الكثافة الطكلية لمخيطtex . 

 .g/cm³بالػ  طالكثافة أك الكزف النكعي لمخي  -

– A, C كطبيعتيا ثكابت الخيكط التي تعتمد عمى نكع الخيكط. 

اعتمػػادنا عمػػى كثافػػة الخيػػكط )الكتمػػة (  3-2 )حسػػب الجػػدكؿب dيػػتـ تحديػػد قطػػر الخيػػكط 
 ".Cكقيمة الثابت " النكعية( 

 (Iacob, I., 2009) : الكثافة أو الوزن النوعي لمخيوط. (3-(2دول جال

 "Cقيمة الثابت "  g/cm³ , نكع الخيكط الرقـ
 1.24 830. الخيكط القطنية المسرحة الخيكط القطنية 1
 1.2 0.86 الخيكط القطنية الممشطة 2
 1.28 780. خيكط الفسككز القطنية  3
 1.3 810. خيكط البكليستر القطنية  4
 1.28 0.77 الخيكط الصكفية المسرحة الخيكط الصكفية 5
 1.25 800. الخيكط الصكفية الممشطة 6
 1.28 780. خيكط المكىير الممشطة 7
 1.28 780. خيكط الفسككز الصكفية  8
أميػػػػػػػػػػػػد  خيػػػػػػػػػػػػكط البػػػػػػػػػػػػكلي 9

 الصكفية
.750 1.30 

 1.25 820. خيكط القنب كالكتاف 10
 1.28 850. خيكط الحرير الطبيعي 11
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خيػػػػكط الحريػػػػر الطبيعػػػػي المػػػػزاؿ منيػػػػا المػػػػادة  12
 الصمغية

.760 1.27 

الخيػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػكط  13
 الكيميائية

 1.24 860. خيكط الفسككز
 النحاس النشادرم حرير خيكط 14

Ammonium copper 
.820 1.24 

خيػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػكط الخػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػػلبت  15
 (  acetate)الأسيتات

.820 1.24 

 1.28 780 خيكط البكلي أميد 16
 1.28 890. خيكط البكليستير 17

أثنػاء المػؼ كفػي فػي يتـ تقدير كفػاءة المنظفػات مػف خػلبؿ درجػة تنظيػؼ الخيػكط 
حالػػػة المنظفػػػات الميكانيكيػػػة تكػػػكف قيميػػػا منخفضػػػة نسػػػبينا. تبمػػػغ درجػػػة تنظيػػػؼ المنظفػػػات 

%(، كبالنسػػػػػػػبة لممنظفػػػػػػػات ذات المكحػػػػػػػة 45%...40الميكانيكيػػػػػػػة ذات المكحػػػػػػػة الثابتػػػػػػػة )
 %(.55%...50المتذبذبة تككف درجة تنظيؼ الخيكط )

 مبدأ المنظفات الإلكترونية-2-2-2-3

المنظفات الإلكتركنية ىي أنظمة إلكتركنية تقكـ بتحميؿ العيكب في الخيكط 
زالتيا في   المؼ. أثناءكمراقبتيا ككشفيا كا 

ية: تالأنكاع الرئيسية لممنظفات الإلكتركنية المكجكدة في آلات المؼ ىي الآ
 المنظفات السعكية كالمنظفات الكيركضكئية )الإلكتركنية الضكئية(.

 في الكقت المناسب خيكطتكتشؼ المنظفات الإلكتركنية السعكية عيكب ال
 خيكطة عمى تحميؿ عيكب المركرىا بيف لكحات بعض المكثفات. تعمؿ المنظفات السعكيل

 ، يسمى الطكؿ المرجعي.الخيط  بطكؿ معيف مف الخيطكاكتشافيا مف خلبؿ ربط كتمة 

 مف  أنكاع المنظفات الإلكتركنية السعكية:
 Uster Automatic” UAM tip C“المنظؼ  -
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 Uster Automatic” model D„ المنظؼ  -
 KC60 “Keisokki”, model المنظؼ  -

عبر التدفؽ  الخيطأثناء مركر في تكتشؼ المنظفات الكيركضكئية العيكب 
مف المنظؼ. تقكـ  الضكئي للؤشعة تحت الحمراء المنبعث مف الخمية الكيركضكئية

 ،بشكؿ مستمر بالنسبة لطكؿ العيكب الخيطالمنظفات الكيركضكئية بتحميؿ تغيرات قطر 
الذم يتـ تحديده قبؿ المؼ كمع القيـ  مخيطلكتتـ مقارنة النتيجة مع القطر الاسمي 

يتـ ك  ،”Loepfe FR 600“كمثاؿ عمى المنظفات الكيركضكئية المرجعية لحجـ العيكب.
عمى كحدة التحكـ الخاصة بالمنظفات. القيـ  الخيكطضبط الأبعاد الحدية لعيكب 

 الخيكطعف عيكب  الخيكطالمرجعية لمعيكب )أحجاـ حدكد العيكب( تفصؿ عيكب 
 المقبكلة.

تيدؼ إعدادات المنظؼ إلى تعييف حد التنظيؼ الخاص بمنظفات. حد 
التنظيؼ لممنظفات ىك خط كىمي يفصؿ عيكب عف عيكب الغزؿ المقبكلة. يشير تعديؿ 

حسب نكع المنظفات. إف قرار بالمنظفات الإلكتركنية إلى إنشاء عناصر ضبط محددة 
ـ اعتماده اعتمادنا عمى جكدة الأسلبؾ إزالة بعض عيكب المؼ ىك قرار تكنكلكجي يت

نتاجية آلات المؼ. تدخؿ عماؿ النظافة  ا ما يككف لو تأثير في  أثناءفي كا  المؼ، دائمن
 إنتاجية آلات المؼ. في مقاطعة تشغيؿ آلة المؼ لفترة قصيرة مف الكقت مما يؤثر

 مف كجية نظر إنتاجية آلات المؼ، فقد ثبت أنو ليس مف المفيد أف تتجاكز
عيكب الغزؿ  تنظيؼفي أثناء لأنو  معينةن  ان أثناء المؼ حدكدفي درجة تنظيؼ الخيكط 

إنتاج آلات المؼ إلى ما دكف بشكؿ كبير، كينخفض  المفرطة، لا تتحسف جكدة الغزؿ
كليذا ييدؼ إلى أف لا تؤدم عممية تنظيؼ عيكب الأسلبؾ إلى  %(.%80...75)
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كالكفاءة التكنكلكجية % 75اجية الماكينة أقؿ مف إنتأف  تكقؼ آلات المؼ مما يؤدم إلى
 %(.85%...70الإلكتركنيات يمكف أف تصؿ إلى ما يقارب ) نظافةلعماؿ 

 تدوير الخيوط مبادئ-2-2-3

أحد الأغراض الرئيسية لعممية المؼ.  ككنةالعمى  خيططكؿ كبير مف اليعد لؼ 
)طريقة ترتيب المفات داخؿ طبقات المؼ، الخ(  ككناتحدد مبادئ الحصكؿ عمى التن 
كشكؿ  عبكاتخصائص لؼ الخيكط عمى ال حسب نكع الخيكط كدقتيا كطبيعتيا. بيفب

 ، ىناؾ ارتباط كثيؽ.العبكات

داخؿ طبقات  خيكطكترتيب ال حامؿ الككنةمف خلبؿ شكؿ  العبكاتد شكؿ ييحد
 .المؼ

 
 (Iacob, I., 2009) ناتو : أنواع الك 6-2الشكل 

: ككنةالخيط عمى ال مؼمف خلبؿ الخصائص التالية ل بنية الككناتيتـ تحديد 
ميؿ مكلد طبقة   ، كالزاكيةعكدةإزاحة نقاط ال ، كزاكية  ""زاكية ميؿ المفات 
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 خيطة طبقات المؼ، كثافة لؼ الثخانالمفات في الطبقة،  ثخانة"، hالمؼ، درجة المفات، "
 عمى الممؼ، طكؿ طبقات المؼ، الخ.

 ىي كما يمي: الككناتمبادئ لؼ الخيكط عمى 
 غزكؿ( ؛ال ات )تدكيرمفلتصالب البزاكية ثابتة  الككناتمبدأ لؼ الخيكط عمى  -
 الخيكط، ك الخيكط المستمرة)لؼ  الككناتالمتكازية عمى  الخيكطمبدأ لؼ  -

 التقنية، كما إلى ذلؾ(؛
)لؼ  ككناتبخطكة ثابتة مف المفات عندما يزيد قطر لؼ ال الخيكطمبدأ لؼ  -

 (.مستمرةالالخيكط 

  الخيوط  تدويرالبكر المستخدم في -2-3
  Types of Packagesأنواع العبوات 

بناءن عمى نمط المؼ، يمكف تجميع عبكات الخيكط تحت ثلبث فئات: العبكات 
 .(Adenor Sabit, 2000) (7-2الشكؿ ) المتكازية كشبو المتكازية كالعبكات المتقاطعة

 :(a-7-2الشكؿ ) Parallel winding packagesعبوات المف المتوازية أ( 

مف الخيكط المتكازية مع بعضيا  تشبو ىذه العبكات عبكات السداء. ىناؾ العديد  
ضركرية لمنع عدـ استقرار الخيكط. تطبيؽ رات  الطا. بالنسبة ليذه العبكات، تككف ان بعض
 .[1] النكع مف العبكات محدكد. ىذا

  :Near-parallel packagesالعبوات شبو المتوازية ب( 

في ىذا النكع مف العبكات، عادةن ما يككف ىناؾ طرؼ خيط كاحد ممفكؼ عمى 
العبكة. العبكة القريبة مف المؼ المتكازم ليست مدعكمة ذاتينا. لذلؾ، لتحقيؽ الاستقرار، 

 (b-7-2)الشكؿ  .طاراتتحتاج خيكط العبكة إلى 

  :Cross-wound packagesالعبوات المتقاطعة ج( 
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يتـ لؼ طرؼ خيط كاحد عمى العبكة بزاكية حمزكنية كبيرة تككف عمكمنا أقؿ مف 
إلى ، كبالتالي ليست ىناؾ حاجة عبكةدرجة. يكفر ىذا النكع مف المؼ ثباتنا لم 80

 (.c-7-2)الشكؿ  في عممية المؼ. الماسكرةأك  الككف. كبالتالي، يمكف استخداـ الطارات

  
a عبوات المف المتوازية )Parallel winding 

packages 
b العبوات شبو المتوازية )Near-parallel 

packages 

 
c )المتقاطع  المف العبوات ذات Cross-wound packages 

[1].  Types of packages : أنواع العبوات(7-2) الشكل   

( Vtكسرعة العبكر ) ratio of winding speed (Vwنسبة سرعة المؼ )تحدد 
traversing speed  نكع العبكة لمعبكات المتكازية كالمتقاطعة. إذا كافVt  ،كبيرنا جدنا

، مما اي بعضمف الخيكط بزكايا مميزة لبعضيا فسيتـ كضع طبقات متتالية سريعة نسبينا 
ريبة بطيئنا، فإف الطبقات المتعاقبة ستككف ق Vtينتج عبكة ممفكفة بشكؿ متقاطع. إذا كاف 

 ، مما ينتج عنو عبكة ممفكفة متكازية تقريبنا.ان بعضجدنا مف التكازم مع بعضيا 

إف الانزلاؽ ىك حالة يتـ فييا فؾ العديد مف لفائؼ الغزؿ مف العبكة في المرة 
 مى ما يسمى بزاكية المؼ الحرجة.الكاحدة. يعتمد ذلؾ ع
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حسب ما تتطمبو بسطكانية، الأمخركطية أك اليمكف أف تككف نماذج العبكات 
 .العمميات اللبحقة

  Weft Winding لف خيوط المحمة-2-4
 التعريف واليدف من عممية تدوير مواسير المحمة-2-4-1
تدكير مكاسير المحمة ىك عممية تكضع خيكط المحمة عمى حامؿ يسمى ماسكرة،   

 النسيج.نكؿ كذلؾ لضماف شركط تغذية نظاـ خيكط المحمة في مككؾ ، أك بدكف حامؿ

مية لؼ المكاسير عمى مكاسير ذات دعامة في حالة الخيكط ذات ميمكف تنفيذ ع 
كاسير عمياء )مكاسير ملؼ المكاسير عمى  ميةمتنفيذ عة المتكسطة كالعالية، أك يتـ رفاعال

مف  نمر متدنيةدكف حامؿ( في حالة الخيكط المحائية كخيكط الصكؼ المسرحة بمف 
(Nm10. ..Nm12.) 

عممية أقؿ شيكعنا لأف آلات النسيج الحديثة تستخدـ أنظمة  يعد لؼ المكاسير 
 نىفىس.الأخرل غير مككؾ إدخاؿ خيكط المحمة في 

  الخيوط عمى مواسير المحمةمبادئ لف -2-4-2

  حاملالمواسير بمبدأ الحصول عمى -2-4-2-1

ا يتـ استخداـ ىذا ، يعد لؼ الخيكط عمى مكاسير المحمة بحامؿ ىك الأكثر شيكعن
 المبدأ  في معالجة خيكط القطف كالصكؼ كالحرير كالكتاف كما إلى ذلؾ.

( 8-2)لػػؼ الخيػػػكط  عمػػى المكاسػػير بحامػػػؿ فػػي الشػػػكؿ  يػػتـ عػػرض مبػػػدأ 
 .4' بقانكف لؼ معيف عمى حامؿ الماسكرة 1كيتككف مف تكضع الخيط 
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ىػػي  (المكاسػػيركبػػة لآجػػؿ لػػؼ الخيػػكط عمػػى البكػػرات )الإجػػراءات الرئيسػػية المطم 
 ( (Iacob,I. ,2010 :كما يمي

 ؛4المكاسير( حركة دكراف البكرات ) -

 بالنسػػػػػبة إلػػػػػى بكػػػػػرات 5الحركػػػػػة الانتقاليػػػػػة المسػػػػػتقيمة البديمػػػػػة لػػػػػدليؿ الخػػػػػيط  -
 لكضع الخيط عمى شكؿ طبقات؛ 4المؼ  )المكاسير(

 .5الحركة المتقدمة لطبقات المؼ نتيجة تقدـ دليؿ الخيط  -

لكامػة المػؼ  4فػي حركػة انتقاليػة بالنسػبة إلػى الماسػكرة  5يتـ تشغيؿ دليؿ الخيط  
Ki  كطكؽ  7عف طريؽ الرافعة المتأرجحة بذراعيفCdr ؼ.عمى سطح كامة الم 

مػػػػف محيطػػػػو كيسػػػػتقبؿ حركػػػػة  ان معينػػػػ ان جػػػػزء  Kiكامػػػػة المػػػػؼ  Cdrيغطػػػػي طػػػػكؽ  
 ..[47] ف كامة المؼ عف طريؽ مسمار تكصيؿمتأرجحة م

 
 .[47]مبدأ لف المواسير مع حامل (:8-2) الشكل

، كيتػػػأرجح فػػػي اتجػػػاه Cdr، يػػػتـ التػػػأثير عمػػى طػػػكؽ Kiعنػػد  دكرة كاحػػػدة لمكامػػػة 
 عقارب الساعة مف نقطة تذبذبو.عقارب الساعة كعكس اتجاه 
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في اتجاه عقارب الساعة  7، تتأرجح الرافعة Kiكاحدة لكامة المؼ  ةعند دكر  

 فيالتي تؤثر  O2كعكس اتجاه عقارب الساعة، عمى التكالي، فيما يتعمؽ بنقطة التذبذب 
 .6الرافعة 

عند دكرة كاحدة  O1بتذبذب كامؿ بالنسبة إلى نقطة التذبذب  6تتمتع الرافعة 
 .5لكامة المؼ كتحدد الحركة المستقيمة البديمة لمكجو الخيط 

، يتـ لؼ طبقتيف متتاليتيف عمى الحامؿ 5عند إجراء إزاحة كاممة لمكجو الخيط 
. يتـ تكضع الطبقات عمى الحامؿ في مرحمة أكلى بطبقات متداخمة حتى الكصكؿ إلى 4

طبقات عمى طكؿ الماسكرة مف القاعدة إلى قطر معيف لمماسكرة، كبعد ذلؾ تتحرؾ ال
 مة.قال

طة أسطكانة الاستشعار ايتـ تتبع مكضع طبقات المؼ عمى ماسكرة المككؾ بكس
، مما يؤدم إلى تأرجحيا 10الرافعة  فيكالتي، أثناء لؼ الخيط عمى المككؾ، ستؤثر  8

 .O3كؿ ساعة بالنسبة إلى 

' المكجكد عمى 12المسمار  10، تسند الرافعة 11 يام )النابض(تحت تأثير ال
، لا 4طر معيف مف ماسكرة المككؾ كلفترة زمنية معينة، حتى ق 12الرافعة ثلبثية الأذرع 
تلبمس مع أم مف أذرع الرافعة تأف   12المكجكدة عمى الرافعة  13يسمح الأسطكانة 

14. 

مف خلبؿ  8لأسطكانة عند الكصكؿ إلى القطر المحدد لمماسكرة المككؾ، تؤثر ا
. كتتأرجح 10' مع الرافعة 12، بحيث لا يتلبمس المسمار 10الرافعة  في، 9الرافعة 

 13عكس اتجاه عقارب الساعة بحيث تتلبمس الأسطكانة  12الرافعة ذات الأذرع الثلبثة 
 . 14مع الرافعة 
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عكس اتجاه عقارب الساعة، تحت تأثير الكامة  14أثناء تذبذب الرافعة في 
Ks في اتجاه عقارب الساعة كيتـ تدكير عجمة السقاطة  12، يتـ تشغيؿ الرافعةzc 

 .15بزاكية معينة مف خلبؿ السقاطة 

، كبالتالي مف خلبؿ z1جزءنا لا يتجزأ مف عجمة السمسمة  zcتعد عجمة السقاطة 
 6معنا مع الركافع  5كمكجو الخيط  z2" يتـ دفعيا في الدكراف كتتقدـ العجمة lالسمسمة "

 ، التي تحدد تقدـ طبقات المؼ نحك طرؼ ماسكرة المككؾ.8كبكرة المستشعر  9ك

 8إلى اليميف، تتحرؾ أسطكانة الاستشعار  9ك 6عندما يتـ تحريؾ الرافعتيف 
ا نحك قطر أصغر مف ماسكرة المككؾ، مما يسمح بالتذبذب عكس اتجاه عقارب  أيضن

كالتذبذب عكس اتجاه عقارب الساعة فيما يتعمؽ بػ  9لمرافعة  O5تعمؽ بػ الساعة فيما ي
O3  11تحت تأثير الزنبرؾ  10لمرافعة. 

كحتى يتـ  12' المكجكد عمى الرافعة 12مع برغي الضبط  10تتلبمس الرافعة 
ا بتقدـ  الكصكؿ إلى القطر المحدد لمخيط المكجكد عمى ماسكرة المككؾ، لـ يعد مسمكحن

حركة متأرجحة في  5كالخيط سيككف لمدليؿ  zcكلا دكراف عجمة السقاطة   الطبقات
 ماسكرة.ال، كيتـ ترسيب طبقات المؼ متراكبة عمى نفسياماسكرة الطقة نم

يتـ ضبط ك تتكرر دكرة تقدـ الطبقة عند الكصكؿ إلى قطر الماسكرة المحدد. 
 .12الرافعة ' عمى 12طة مكضع المسمار االقطر المحدد لمماسكرة بكس

، يتـ تشغيؿ الآلة الأكتكماتيكية 4بعد الحصكؿ عمى الطكؿ المطمكب لمماسكرة 
خرل فارغة كاستئناؼ عممية التثبيت ألآلة التثبيت، كالتي تتدخؿ لتغيير الماسكرة الممتمئة ب

 تمقائينا دكف تدخؿ عماؿ خدمة الآلة.

 يمي: ماسكرة ىي ماالالآليات الرئيسية للآلية التمقائية لمؼ 
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 ماسكرة ؛الحركة دكراف  إيقاؼآلية  -
 ماسكرة المميئة؛الآلية تحرير  -
 ماسكرة المميئة في كضع متكسط حتى يعمؽ الخيط بالإبرة الجديدة؛الآلية تثبيت  -
 ماسكرة الفارغة كقطع الخيط مف البكرة المميئة؛الآلية التقاط الخيط عمى  -
 الممتمئة؛ماسكرة الفارغة بدلان مف الماسكرة الآلية نقؿ  -
 حتياطية لدعـ آلية النقؿ؛الافارغة مف مخزف المكاسير الماسكرة الآلية تغذية  -
 ي.سإعادة دليؿ الخيط إلى مكضعو الأساآلية  -

، بعػػد فػػتح 1 اليػػام )النػػايض(تػػتـ إعػػادة دليػػؿ الخػػيط إلػػى مكضػػعو الأكلػػي عػػف طريػػؽ 
 z1بعكػس اتجػاه عقػارب السػاعة مػع العجمػة  zcعجمة السقاطة. يتيح ذلؾ تذبػذب العجمػة 

جنبنػػػػا إلػػػى جنػػػػب مػػػػع دليػػػػؿ الخػػػػيط كبكػػػػرة  6ك 9" لمػػػػرافعتيف lطة السمسػػػػمة "اكالحركػػػة بكسػػػػ
 .16 اليام )النايض(الاستشعار في كضع المؼ الأكلي تحت تأثير 

ا في لؼ الخيط عمى تيس       ماسكرة.اليـ آلية المؼ التفاضمية أيضن

 تأثير إزاحة طفيفة لممؼ في طبقات المؼ المتداخمة. المؼ التفاضمي لو     

آليػػػة المػػػؼ ذات الطػػػكؿ الاحتيػػػاطي ليػػػا دكر ضػػػماف الترسػػػيب المتػػػداخؿ نسػػػبينا لعػػػدد      
لضػػماف الماسػػكرة أك فػػي نيايػػة لػػؼ الخػػيط عمػػى  الماسػػكرةمعػػيف مػػف المفػػات عنػػد قاعػػدة  
 نسيج.أثناء النسيج دكف عيكب بالفي ظركؼ تغيير المككؾ التمقائي 

تضمف آلية المؼ ذات الطكؿ الاحتياطي ترسيب الخيط عمى المككؾ بقانكف لؼ 
تمقائينا في ماكينة الماسكرة أك في نيايتيا لضماف تغيير الماسكرة مختمؼ سكاء في بداية 

 النسيج.

 ىي كما يمي:ماسكرة الالإعدادات الرئيسية لآلات لؼ 

 شد الخيكط عند لؼ المكاسير؛ -
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 ( كطكؿ الماسكرة؛Db)مماسكرة لالقطر الأساسي  -
، كثافة المفات، )عدد الخيكط الطبقةماسكرة الة لمخيط عمى بنيكيالخصائص ال -

 ( ؛ماسكرةاللؼ الخيط عمى  "، كثافة  زاكية ميؿ المفات "
 "، إلخ.Lطكؿ طبقة المؼ " -

يقافياماسكرة إقلبع الآلية  (9-2)يكضح الشكؿ   .كا 

عف طريؽ  12لبدء تشغيؿ محطة لؼ المكاسير، يتـ التأثير عمى ذراع البدء 
 .13مع الرافعة  O2تأرجحو كؿ ساعة بالنسبة إلى نقطة تذبذب 

إلى اليسار كتككف عجمة  15، يتحرؾ عمكد الإدارة 15عف طريؽ الأسطكانة 
سير، الآلة لؼ المك  Apعمى العمكد الرئيسي  D1قريبة مف عجمة القيادة  D2الاحتكاؾ 

ماسكرة ك حركة انتقالية إلى الخيط مف أجؿ لؼ المما يحدد انتقاؿ الحركة الدكرانية إلى 
 ماسكرة.الالخيط عمى 

، فإف حركة الدكراف تنتقؿ إلى عمى اتصاؿ D2ك  D1طالما أف العجلبت 
ا عمى كامة المؼ  6لماسكرة ا  1يتـ لؼ الخيط  في حيف Ksكعمى الكامة  Kiكتعمؿ أيضن

 .6عمى الماسكرة 

عكس اتجاه عقارب الساعة  8، يتأرجح جياز الاستشعار 1عندما ينقطع الخيط 
إلى منطقة العمؿ لمرافعة  9كيأتي الخطاؼ المكجكد عمى الرافعة  O1بالنسبة إلى
 '.12المتأرجحة 

لكامة طة اا، يتـ تشغيميا بكسO3' بحركة متأرجحة بالنسبة إلى 12تتميز الرافعة 
Ks كعندما تتأرجح عكس اتجاه عقارب الساعة بالنسبة إلى ،O3 9، يتـ ربط الخطاؼ ،
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مف  O1 أرجحعف طريؽ خركج المزلاج مف نقطة الت 12مما يتسبب في تحرير الرافعة 
 الرافعة. حامؿ

الحمزكني  نابضعكس اتجاه عقارب الساعة تحت تأثير ال 12تتأرجح الرافعة 
، مما D1مف القرص  D2يتـ طمب إزالة القرص  14كالعجمة  13كمف خلبؿ الرافعة  10

 يؤدم إلى إيقاؼ المؼ حتى يتـ كصؿ الخيط المقطكع.

 
 مواسير الوالإيقاف لآلة لف  قلاع: آلية الإ(9-2) الشكل

. يتـ 1ماسكرة الآلية المؼ التفاضمي لمطبقات عمى  (10-2)يكضح الشكؿ 
كيتضمف لؼ المفات مف  Kdطة دبكس التمايز اإجراء التفريؽ بيف الطبقات بكس تنفيذ

بزاكية تقاطع معينة. كبالتالي، يتـ استخداـ حجـ  الماسكرةطبقات متداخمة تمامنا عمى 
 ماسكرة بشكؿ أفضؿ كيككف الخيط أكثر استقرارنا عمى سطح المؼ.ال

 11ك 10لبؿ الرافعتيف مف خ Kdلمتمييز بيف الطبقات، تعمؿ كامة التمايز 
، مما يؤدم إلى تأرجحيا في اتجاه عقارب الساعة أك عكس Cdr الطكؽالمكجكدتيف عمى 

 (.10-2الشكؿ ) .O1 أرجحاتجاه عقارب الساعة فيما يتعمؽ بنقطة الت
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فيما يتعمؽ بكامة المؼ  Cdrكبالتالي، اعتمادنا عمى المكضع النسبي لمطكؽ  
بزاكية  3، يحدث تذبذب الرافعة 3' عمى الرافعة 3كعمى التكالي فيما يتعمؽ بالأسطكانة 

 . O2 رجحمختمفة بالنسبة إلى نقطة الت

. يتميز شكط دليؿ 2' لمرافعة 2إلى دليؿ الخيط  3يتـ نقؿ تذبذبات الرافعة  
" لطبقة ترسيب الخيط Lؿ الطكؿ "' بسعة إزاحة مختمفة، مما يؤدم إلى تعدي2الخيط 

 ، الذم لو تأثير لؼ الطبقات التفاضمية عمى الماسكرة.1عمى الماسكرة 

كبسبب إجراء ) 10-2يتـ عرض مبدأ المؼ التفاضمي لمطبقات في الشكؿ ) 
خلبؿ دكرة التمايز التي تحتكم عمى عدد مف  L2ك L1التمايز يتغير طكؿ الطبقات بيف 

 .xcdطبقات 

 
 عمى الماسورة يطلمخالمف التفاضمي ألية  :) 10-2الشكل )

آلية لؼ الطكؿ الاحتياطي عمى الماسكرة. الطكؿ  (11-2)يكضح الشكؿ 
أثناء عممية لؼ الماسكرة، في بداية أك نياية لؼ في الاحتياطي ىك طكؿ الخيط المكدع 

، الماسكرةالخيط عمى ماسكرة المككؾ تحت ظركؼ لؼ مختمفة عف بقية لؼ الخيط عمى 
 عمى آلات النسيج.لمماسكرة كيكفر تغييرنا تمقائينا 
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ييمؼ الطكؿ الاحتياطي لفة جنب لفة مع خطكة صغيرة لمممفات كيتـ ضبط قيمتو 
كفقنا لعرض القماش، بحيث يمكف لممككؾ المركر مرة أك مرتيف عبر كصمة المحمة بعد 

 المحمة التي تتشكؿ في النسيج.درة في ان يير المككؾ دكف كجكد خطر مف عيكبأمر تغ

" عمى الماسكرة Rاحتياطي الخيط "يمكف أف يتـ ترسيب ، (11-2)في الشكؿ 
 عند قاعدة الماسكرة.1

المتصؿ  12جزء عمكم طرؼ الال، يتلبمس الماسكرةفي بداية لؼ الخيط عمى 
، تككف الأسطكانة Cdr. في ىذا الكضع مف الطكؽ 13مع القطاع المسنف  Cdrبالطكؽ 

في كضع المكضع القريب مف محكر تذبذب الطكؽ مما يجعؿ سعة  3' عمى الرافعة 3
 .1الماسكرة ' صغيرة كيتـ ترسيب الطكؿ الاحتياطي عمى 2إزاحة دليؿ الخيط 

في اتجاه عقارب  13، يتأرجح القطاع المسنف Ks لمماسكرة عند كؿ دكرة 
 .15عمى الرافعة  14اطة عف طريؽ السق O1الساعة بالنسبة إلى 

ا بالقطاع  12عندما لا يككف الجزء العمكم مف القطعة  لأنو يصؿ  13مدعكمن
، مما O2بالنسبة إلى  Cdrإلى فجكتو، يحدث تذبذب في اتجاه عقارب الساعة لطكؽ 

صؿ إلى المنطقة ' ت3لأف الأسطكانة  1الماسكرة يؤدم إلى المؼ الطبيعي لمخيط عمى 
 . Cdr الكسطى لمطكؽ
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 : آلية لف الطول الاحتياطي(11-2)الشكل

 19الضػبط  rosetteيتـ ضبط قيمػة الطػكؿ الاحتيػاطي مػف خػلبؿ مكضػع كردة 
فػػي اتجػػاه عقػػارب السػػاعة،  19أثنػػاء دكراف الػػكردة فػػي '. 19بالنسػػبة إلػػى قػػرص التثبيػػت 
الػػػذم ىػػػك فػػػي اتجػػػاه  13عمػػػى قطػػػاع التػػػركس  22ك 21ك 20تعمػػػؿ العجػػػلبت المسػػػننة 

 .25 نابضفي ال شدالساعة بالنسبة لمحكر الدكراف، مما يؤدم إلى زيادة ال عقارب

، يػػػتـ كضػػػعو 13أثنػػػاء الػػػدكراف فػػػي اتجػػػاه عقػػػارب السػػػاعة لمقطػػػاع المسػػػنف فػػػي 
، بحيػػث يكػػكف ىنػػاؾ عػػدد أقػػؿ مػػف الأسػػناف مػػف طػػرؼ القطعػػة 12بالنسػػبة لطػػرؼ القطعػػة 

يسػتغرؽ كضػع القفػؿ ك الػداخؿ  إلى نياية القطػاع المسػنف مػع الحفػاظ عمػى الطػكؽ فػي 12
 أقؿ. الماسكرةكقتنا أقؿ مما يجعؿ لؼ الطكؿ الاحتياطي عمى 

 دون حاملب حدفمبدأ الحصول عمى ماسورة ال-2-4-2-2

، دكف حامػػػؿ، مكضػػػح فػػػي الشػػػكؿ blind عميػػػاءالماسػػػكرة المبػػػدأ الحصػػػكؿ عمػػػى 
دكف حامػػػػػؿ، تكػػػػػكف الإجػػػػػراءات التكنكلكجيػػػػػة التاليػػػػػة الماسػػػػػكرة لمحصػػػػػكؿ عمػػػػػى  (2-12)

عمػػى  1، كالحركػػة المتأرجحػػة لمخػػيط 3الماسػػكرة أثنػػاء التثبيػػت: حركػػة دكراف فػػي ضػػركرية 
 كالحركة المتقدمة لمطبقات.الماسكرة طكؿ مكلد 
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كالػذم  4مػف محػرؾ الأقػراص كمغػزؿ الػدعـ لمماسػكرة يتـ استقباؿ الحركػة الػدكارة 
 .المكاسيرطة السلبسؿ الحركية لآلة لؼ ابكسيتـ تشغيمو بدكره 

، مػػف أجػػؿ لفػػو عمػػى شػػكؿ طبقػػات 1يػػتـ اسػػتلبـ حركػػة الإزاحػػة المحكريػػة لمخػػيط 
بحركػة متأرجحػة بالنسػبة إلػى نقطػة  2. يتـ تشغيؿ دليؿ الخيط 2متراكبة، مف دليؿ الخيط 

 ” .K„تحت تأثير كامة المؼ   O1 أرجحالت

( finger) صػػػػبعنيػػػػة كتعمػػػػؿ مػػػػف خػػػػلبؿ الأ" بحركػػػػة دكراKتتميػػػػز كامػػػػة المػػػػؼ "
 .2التي يكجد عمييا دليؿ الخيط  7المكجكد عمى الرافعة المتأرجحة 

بحركػػة متأرجحػػة كاممػػة كيػػتـ  7، تتمتػػع الرافعػػة Kعنػػد دكرة كاحػػدة لكامػػة التعبئػػة 
 .5ترسيب طبقتيف متتاليتيف عمى الماسكرة 

 
 مواسير دون حامل ال: مبدأ الحصول عمى  (12-2)الشكل 

'. 6ك  6فػػػي منطقػػػة الأجػػػزاء المخركطيػػػة  3عمػػػى الماسػػػكرة  1يػػػتـ لػػػؼ الخػػػيط 
' 6ك  6، تتلبمس طبقػات المػؼ مػع سػطح المخػركط المقطػكع 3عندما يزيد قطر الماسكرة 

عمػى التحػرؾ قمػيلبن إلػى  3بحيث تجبر طبقات المؼ الجديدة الطبقات القديمة مػع الماسػكرة 
 لقفز بيف طبقات المؼ عمى  الماسكرة.اليسار، مما يسبب ا
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عمػػػى  6ك 6يػػػتـ تحديػػػد قفػػػزة الطبقػػػات مػػػف خػػػلبؿ تػػػأثير الركليػػػات المخركطيػػػة 
، يػػتـ الضػػغط عميػػو 3أثنػػاء لػػؼ الخػػيط عمػػى الماسػػكرة كتشػػكيؿ الماسػػكرة فػػي . 3الماسػػكرة 

 .5باستمرار بقكة معينة عف طريؽ سدادة الضغط 

ا لخصػائص سػطح الخيػكط كتحػدد كثافػة يتـ تحديد قكة الضغط عمى الماسكرة كفقن 
المكضػكعة عمػى  8طة كتمػة الأكزاف الؼ الخيط عمى الماسكرة. يتـ تنظيـ قكة الضغط بكس

 ".lالسمسمة "

الأكتكمػػػاتيكي لمماسػػػكرة حيػػػز التنفيػػػذ، كالتػػػي  عنػػػد انتيػػػاء الماسػػػكرة، يػػػؤثر الجيػػػاز
لكاممػة كاسػتئناؼ عمميػة تتككف مف مجمكعة مف الآليات، التي تشارؾ في تغيير الماسػكرة ا

 خدمة الماكينة. عماؿدكف تدخؿ  لؼ المكاسير تمقائياي 

مػػف أجػػؿ تغييػػر الماسػػكرة تمقائينػػا، مػػف الضػػركرم أف يتحػػرؾ مغػػزؿ التػػأثير كحامػػؿ 
، كبالتػالي تظػؿ الماسػكرة معمقنػة  لمحظػة معينػة، 3إلى اليميف تاركنا الماسػكرة   4الماسكرة  

ا  5لأف السدادة   إلى اليسار.تتحرؾ أيضن

فػػي مجػػرل الػػدعـ كيػػتـ قطػػع الخػػيط مػػف  3بعػػد تحريػػر الماسػػكرة، يػػدخؿ المغػػزؿ 
الػدبكس القػػديـ كيػػتـ إمسػػاؾ الخػيط عمػػى المغػػزؿ لاسػػتئناؼ عمميػة التثبيػػت كالحصػػكؿ عمػػى 

 جديد. أصبع

أثنػػػاء تشػػػغيؿ الماكينػػػة لمسػػػماح بتحريػػػر فػػػي  4يػػػتـ قطػػػع الحركػػػة الػػػدكارة لممغػػػزؿ 
 ماسكرة كقيادتو.مطريؽ سحب المغزؿ الساند كالمشغؿ لبالكامؿ عف الماسكرة 

ماسػػكرة المميئػػة فػػي المزلػػؽ، يػػتـ قطػػع الخػػيط مػػف الماسػػكرة القديمػػة البعػػد سػػقكط 
 .يراسك مالكمسكو عمى المغزؿ لاستئناؼ عممية لؼ 
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يتـ استئناؼ عممية لؼ المكاسير بعد عكدة المغػزؿ إلػى كضػع العمػؿ كبعػد عػكدة 
 .كلفيا مكضع ضغط الماسكرة في منطقة تشكيؿ الماسكرة إلى 5السدادة المؤقتة 

 (لخيوطالتثبيت الحرارية معالجات )ال طتبخير الخيو  -2-5
لمخيكط  الداخمي شدتعمؿ المعالجات الحرارية لتثبيت الخيكط عمى تثبيت ال

كمنتجات النسيج التي يتـ الحصكؿ عمييا منيا. عادة ما تتـ مكاجية المعالجات الحرارية 
، كبعض الخيكط chimical filamentsلتثبيت الخيكط عند معالجة الخيكط الكيميائية، 

 )التي يتـ الحصكؿ عمييا عند الغزؿ بدرجة عالية مف البرـ )خيكط الصكؼ، القطف، إلخ.
Iacob, I., 2009). 

أثناء معالجات حرارية محددة )التثبيت في لمخيكط  الداخمي لشدايتـ تثبيت   
في الحرارم في الأكتككلبؼ أك في منشآت التثبيت المستمر( أك يتـ كرد فعؿ مساعد 

أثناء عمميات المعالجة الأخرل لمخيكط كمنتجات النسيج )الصباغة كالتنشية كما إلى 
 ذلؾ(. 

التأثيرات الرئيسية لممعالجات الحرارية لتثبيت الخيكط ىي كما يمي: تثبيت 
الكيرباء  التخمص مفبرمات الخيكط، ترطيب الخيكط، تثبيت الألكاف عمى الخيكط، 
  الساكنة لمخيكط، تحسيف القدرة الصبغية لمخيكط، مطير الآثار، الخ.

 مبدأ التثبيت الحراري في أوتوكلاف التبخير-2-5-1
يتـ التثبيت الحرارم لمخيكط في الأكتككلبؼ )فرف( تحت ضغط  نتيجة تأثير 

 حسب نكع البكليمرات الأساسية.بالرطكبة كدرجة الحرارة، في بيئة رطبة أك في بيئة جافة 
كقد تـ تجييز الأكتككلبؼ بأنظمة التسخيف كالتبريد كأنظمة السلبمة كالتحكـ، بحسب 

 (.13-2الشكؿ )

التي  3تي تخضع لمعالجة التثبيت الحرارم في الصناديؽ تيكضع الخيكط ال
 . 2تحمميا عربة الأكتككلبؼ 
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  (Iacob, I., 2009)(: أوتوكلاف تبخير الخيوط13-2الشكل )

التي تسمح لمعربة بالتحرؾ عمى  12يتـ حمؿ عربة الأكتككلبؼ بكساطة بكرات 
 لفرف الضغط.طكؿ دليؿ ثابت في أثناء التحميؿ كالتفريغ عمى التكالي 

في أثناء معالجات التثبيت في بيئة رطبة، مع بخار شديد الحرارة، مف الممكف 
أف يتككف تكثيؼ، كلتجنب تسرب المكثفات إلى الخيكط كتمطيخيا عمى التكالي يتـ تركيب 

المصنكعة مف الفكلاذ المقاكـ لمصدأ عمى الجزء العمكم مف  11الشاشة الكاقية 
  الأكتككلبؼ.

دكر تكجيو التصريؼ الجانبي عمى حاكية الأكتككلبؼ  11شة الكاقية تؤدم الشا
 الخاصة بالمكثفات التي تككنت في أثناء معالجات تثبيت الخيكط.

( يتـ عرض مخطط إمدادات الطاقة كالتشغيؿ لأكتككلبؼ 14-2) في الشكؿ
ـ لمصدأ ، مصنكع مف الفكلاذ المقاك 1التثبيت الحرارم. إف جياز تعقيـ التبخير بالخيط، 

 بار. 6كمصمـ لتحمؿ ضغط لا يقؿ عف 
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 ات الأوتوكلاف لتثبيت الخيوطز (: تجيي14-2الشكل )

مع قفؿ  15الأكتككلبؼ مزكد بغطاء أمامي مزكد بنظاـ إغلبؽ سريع مزدكج 
ذاتي، يعمؿ عمى المبادئ الميكانيكية كاليكائية. غطاء الأكتككلبؼ مزكد بنظاـ أماف 

 أثناء التشغيؿ.في ثلبثي ضد الفتح 

تـ تجييز الأكتككلبؼ بدارات التحكـ في إمدادات الطاقة كدكرة التثبيت الحرارم 
 ية:تالآ
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مف يمكف الذم  6رة التسخيف مف الممؼ دارة تسخيف المياه في الأكتككلبؼ. تتككف دا -
". سيتـ التخمص مف المكثفات المتككنة cك" t3خلبلو لمبخار المسخف أف يدخؿ المساريف 

 ؛t4" كdخلبؿ أنبكب " مف

 "؛eكالأنبكب " 7دائرة إمداد المياه في الأكتككلبؼ، كتتككف مف فتحة الإمداد  -

 "، لتفريغ الأكتككلبؼ؛fالدائرة " -

.( 14-2)كفقنا لمشكؿ  4دائرة التبريد أك التسخيف المسبؽ التي تتككف مف الممفات  -
"، كعمى التكالي، عند الضركرة، aك" t2كالتي مف خلبليا يدكر ماء التبريد عمى المسار 

ا أف يدكر البخار المسخف عبر الممفات  " aك " t2ك  t3عمى المسار  4يمكف أيضن
 4(. الماء البارد أك البخار المكثؼ الذم يدكر عبر الممفات 14-2حسب الشكؿ ب)

 ؛t4" كbسكؼ يخرج مف الأكتككلبؼ عمى الطريؽ "

 العمؿ )مبرمج العمميات( ؛ أنظمة التشغيؿ الآلي كبرمجة مراحؿ -

أنظمة السلبمة كالتحكـ )التركيب اليكائي، أجيزة قياس ضغط التحكـ، مجسات قياس  -
 درجة الحرارة، صمامات الأماف، كما إلى ذلؾ(؛

، كمضخة 13تركيب معادلة الفراغ للؤكتككلبؼ الذم يتككف مف المحرؾ الكيربائي  -
تبريد مف اليكاء الممتص مف الأكتككلبؼ ( كغرفة ال14-2حسب الشكؿ ب) 14التفريغ 

 ".i، المثبت عمى الأنبكب "22

يمكف إجراء المعالجات الحرارية لتثبيت الخيكط في بيئة رطبة ببخار الماء 
 كالعلبجات في بيئة جافة.

 المراحؿ الرئيسية لمتثبيت الحرارم لمخيكط في الأكتككلبؼ ىي كما يمي:

 دقيقة؛ 20ة مئكية لمدة درج 70التسخيف المسبؽ لمخيكط عند  -
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 دقائؽ؛ 3بار(، لمدة  5ميجا باسكاؿ ) 0.5عند ضغط  Iتفريغ  -
المعالجة الفعمية لمتثبيت الحرارم باليكاء الساخف أك بخار الماء المشبع بدرجة  -

 40دقيقة لدكرة التثبيت أك لمدة  20درجة مئكية لمدة  90درجة مئكية... 78حرارة 
ميجا  0.6المزدكجة. يدخؿ البخار إلى الأكتككلبؼ عند ضغط دقيقة لدكرة التثبيت 

 بار(؛ 6باسكاؿ )
 دقيقة؛ 20درجة مئكية، لمدة  10تبريد الخيكط  كالأكتككلبؼ إلى  -
 بار(، لمدة دقيقتيف؛ 6ميجا باسكاؿ ) 0.6عند  IIتفريغ  -
 دقائؽ. 10المعادلة، لمدة  -

كتككلبؼ بمساعدة مبرمج يتـ تنفيذ المراحؿ المتعاقبة مف تثبيت الخيكط في الأ
العمميات. يأمر مبرمج العممية بفتح أك إغلبؽ الماء أك البخار أك اليكاء المضغكط أك 

 .الدكائر الكيربائية لمتركيب كفقنا لمجدكؿ الزمني المحدد

يتمثؿ إنشاء برنامج تثبيت الخيط في تحقيؽ ظركؼ درجة الحرارة كالضغط 
 عمى مرحمة التثبيت كمدة الإجراءات. كالرطكبة داخؿ الأكتككلبؼ اعتمادنا

 أنظمة تشغيل وأتمتة الأوتوكلاف لمتثبيت الحراري لمخيوط-2-5-2

يتـ إكماؿ مراحؿ التثبيت الحرارم لمخيكط تمقائينا عف طريؽ أمر مف المعالج 
الدقيؽ لمتثبيت. يقكـ مبرمج العمميات بدكر المساعدة في عممية التثبيت الحرارم، حيث 
يقكـ بتكصيؿ أك فصؿ عناصر التشغيؿ الكيربائية أك اليكائية لمتركيب مف أجؿ تكفير 

 حسب مرحمة التثبيت الحرارم.ب الماء كالبخار كتفريغ التثبيت

 التسخين والتدفئة والتبريد للأوتوكلافو  التسخين الأولي تجييزات-2-5-2-1



99 

 

، كفقنا لمرسـ 4يتككف التسخيف المسبؽ للؤكتككلبؼ مف تكفير البخار لمممفات 
لمتثبيت الحرارم عف طريؽ تسخينيا  خيكط، مف أجؿ إعداد ال(13-2)البياني في الشكؿ 

 إلى درجة حرارة قريبة مف درجة حرارة التثبيت الحرارم.

 6ميجا باسكاؿ ) 0.6بضغط قدره  t3يتـ إمداد البخار مف الأنبكب الرئيسي 
ا أف يدكر الماء البارد خلبؿ الممفات  أثناء مرحمة التبريد في في  4بار(. يمكف أيضن

. لمتثبيت الحرارم 4البارد إلى مرحمة التبريد مف خلبؿ الممؼ  جياز التعقيـ. يدخؿ الماء
في بيئة رطبة، يدخؿ الماء إلى الأكتككلبؼ مباشرة مف الجزء السفمي مف خلبؿ أنبكب 

عند ضغط لا يقؿ  t2". يتـ تزكيد التركيب بالماء البارد مف الأنبكب الرئيسي fالإدخاؿ "
 لبخار في الجزء السفمي مف التثبيت.بار( بكصة حماـ ا 3ميجا باسكاؿ ) 0.3عف 

يتشكؿ بخار الماء في الأكتككلبؼ لمتثبيت الحرارم في بيئة رطبة عف طريؽ 
مف خلبؿ الأنبكب  (الأكتككلبؼالفرف )دخكؿ البخار إلى ك تسخيف الماء في المحطة 

" إلا بعد e. كلا يتـ كصكؿ البخار تحت الضغط مف خلبؿ أنبكب الإدخاؿ "7المثقب 
 V5. إذا تـ إجراء معالجة التثبيت الحرارم في بيئة جافة، يظؿ الصماـ V5فتح الصماـ 

 .6مغمقنا كيتـ تسخيف الأكتككلبؼ عف طريؽ تدكير البخار عبر الممفات 

( 20...10) ييدؼ تبريد التجييزات )المنشأة( عند درجات حرارة تصؿ إلى
سلبؾ بعد معالجات التثبيت كسيكلة إزالة درجة مئكية إلى تكثيؼ بخار الماء مف الأ

بخار الماء مف الخيكط بسبب اختلبؼ الضغط عند سطح التلبمس بيف الأسلبؾ.الخيكط 
 كالغازات التي تكثفيا تحيط بيا.

مف خلبؿ الأمر الكارد مف  منشأةيتـ الكصكؿ إلى البخار أك الماء البارد في ال
 13لصمامات التي تعمؿ باليكاء المضغكط ( عمى ا13-2مبرمج العممية، كفقنا لمشكؿ )

 ، عمى التكالي.t3ك t2عمى أنابيب الماء كالبخار  15ك



111 

 

فتح مسارات إمداد الماء كالبخار  16ك 14تضمف صمامات الممؼ المكلبي 
ىذه، عمى التكالي، فقط في حالة احتراـ شركط السلبمة )إغلبؽ الغطاء، كما إلى ذلؾ( 

 مف تشغيؿ التركيب.

الذم يربط  t4المكثفات مف التثبيت مف خلبؿ ممر جانبي لمسار  تتـ إزالة
كأنبكب التكثيؼ. لتجنب مركر البخار مع المكثفات، يتـ تركيب كعاء  4الممفات 
كثؼ م( عمى أنبكب المكثفات، الذم يفصؿ بيف المرحمتيف )14-2شكؿ ال) 18المكثفات 
 البخار(.

 لمتثبيت الحراري (الأوتوكلافالفرن )تفريغ وموازنة -2-5-2-2

الغرض مف تفريغ الأكتككلبؼ ىك إزالة الأكسجيف مف كسط التفاعؿ الخاص 
لا فسيككف ىناؾ خطر تدىكر الخيكط تحت تأثير الضغط كدرجة الحرارة  بالأكتككلبؼ، كا 

 أثناء التثبيت الحرارم.في في كجكد اليكاء 

ت المدمرة التي يمكف أف يسبب الأكسجيف المكجكد في اليكاء سمسمة مف التفاعلب
لا رجعة فييا لمبكليمرات عمى المستكل الجزيئي، كالتي يتـ تفاقميا مف خلبؿ كجكد 

أثناء معالجة النسيج. في الجذكر الكمية أك الأيكنات الكمية التي تتشكؿ عمى الخيكط 
يمكف أف تتسبب ىذه التفاعلبت المدمرة في شيخكخة البكليمرات الأساسية في بنية 

 ع تفاعلبت إضافية، تنخفض درجة بياض الألياؼ كخيكط النسيج.الألياؼ، كم

يعد تفريغ التركيب مرحمة تحضيرية لمتبخير نفسو كيتككف مف إزالة اليكاء مف 
(. يتـ تشغيؿ مضخة 14-2، كفقنا لمشكؿ )14الأكتككلبؼ بمساعدة مضخة التفريغ 

كيتـ التفريغ بمساعدة حمقة سائمة مف الماء البارد يتـ  13التفريغ مف المحرؾ الكيربائي 
. 20كصماـ الممؼ المكلبي  V11ؽ فتح الصماـ تغذيتيا إلى مضخة التفريغ عف طري
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يقكـ مبرمج العممية بفتح إمداد المياه لغرفة  ثـأمرنا  20كيتمقى صماـ الممؼ المكلبي 
 التي يتـ مف خلبليا إزالة اليكاء مف الأكتككلبؼ. 22التبريد 

إف تفريغ الأكتككلبؼ المثبت لمحرارة يساعد عمى اختراؽ بخار الماء عميقنا في 
زالتيا بعد المعالجات الفعمية. يتـ تفريغ الممفاتيقات الخيكط )تنس ، كما إلى ذلؾ( كا 

( ميجا باسكاؿ. لإخلبء الأكتككلبؼ، يأمر مبرمج 0.6...0.5الأكتككلبؼ عند ضغط )
. عند الخركج مف 14كبدء تشغيؿ مضخة التفريغ  9العممية بفتح الصماـ اليكائي 
 (.b-13-2، كفقنا لمشكؿ ) 22ائية في غرفة التبريد التركيب، يتـ تبريد اليكاء بحمقة م

 أنظمة السلامة والتحكم في الأوتوكلاف-2-5-2-3

نشأة( معقدة تتطمب م) محطةإف جياز الأكتككلبؼ لمتثبيت الحرارم عبارة عف 
سمسمة مف أجيزة السلبمة كالقياس كالتحكـ. يتـ قياس الضغط داخؿ الأكتككلبؼ 

طة مسبار يخترؽ اكيتـ قياس درجة حرارة كسط التفاعؿ بكس. 8باستخداـ مقياس الضغط 
 .9داخؿ الأكتككلبؼ كالذم ينقؿ المعمكمات إلى جياز مؤشر درجة الحرارة 

يتـ تأميف غطاء الأكتككلبؼ لتجنب الفتح العرضي مف خلبؿ نظاـ أماف ثلبثي: 
مف صماـ يتككف  15نظاـ فتح عمى مرحمتيف مع قطاع مسنف كرافعة مسننة، نظاـ أماف 

 بار كصكت نظاـ التحذير. 8بضغط  t11يعمؿ باليكاء المضغكط مف الطريؽ 

تـ تجييز يلتجنب تجاكز الحد الأقصى لمضغط المسمكح بو في الأكتككلبؼ، 
 ، كالذم يفتح في الحالات القصكل.S1المرذاذ بصماـ أماف، 

   الخيوط تبخير لاتآ-2-5-3
مف المعدات التي أحدثت ثكرة في صناعة النسيج.  لةآآلة تبخير الخيكط ىي 

تـ تصميـ ىذه الآلة لتبخير الخيكط قبؿ استخداميا لمنسيج أك الحياكة لمتأكد مف أنيا 
 .ناعمة كمرنة، مما يسيؿ العمؿ بيا
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ما يميز آلة تبخير الخيكط ىك قدرتيا عمى التعامؿ مع مجمكعة ىائمة مف 
لآلة قادرة عمى تقديـ ألياؼ صناعية أك طبيعية، فاتخداـ نت تعمؿ باساالخيكط. سكاء ك

كترطيبيا لة تبخير الخيكط آتمتع مجاؿ الاستخداـ ليذه الخيكط. ت حتاجيايالنتائج التي 
سيلبن، حتى بالنسبة لأكلئؾ الجدد في صناعة  ابكاجية سيمة الاستخداـ تجعؿ تشغيمي

 .النسيج

، مما يكفر الكقت كبيرعلبكة عمى ذلؾ، فإف آلة تبخير الخيكط فعالة بشكؿ 
بدلان مف الاعتماد عمى الطرؽ اليدكية لتحضير الخيكط، تقكـ ىذه الآلة بأتمتة فكالطاقة. 

إنجاز  جيد المطمكب. كىذا يعني أنو يمكفالعممية، مما يقمؿ بشكؿ كبير مف الكقت كال
، كىك ما يمكف أف يمثؿ ميزة كبيرة لمصنعي المنسكجات المزيد مف المياـ في كقت أقؿ

 .الذيف يحتاجكف إلى الالتزاـ بالمكاعيد النيائية الضيقة
تكفر العديد مف الفكائد لمعامميف  مةمير آلة تبخير الخيكط أداة دعبشكؿ عاـ، تي 
بفضؿ قدرتيا عمى التعامؿ مع مجمكعة كاسعة مف الخيكط، ، ك في صناعة النسيج

فيي . يستخدمياالعديد مف مصنعي المنسكجاتفإف سيمة الاستخداـ، ككفاءة،  تياككاجي
 آلة تبخير الخيكط،  (15-2)يبيف الشكؿ  .في تبسيط عممية الإنتاج الخاصة بؾ تساعد

 
 : آلة تبخير الخيوط،(15-2) الشكل
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  Winding Machines آلات التدوير -2-6
 Classification Of Winding Machines دويرتتصنيف آلات ال-2-6-1

  :(2017N.Gokarneshan) يةتإلى الفئات الآ التدكيريتـ تصنيؼ آلات 

 
بمغ سرعة المؼ في الآلات التقميدية أك البطيئة )آلات المؼ ذات المغزؿ ت

 800-600متر/دقيقة. عممت الآلات عالية السرعة بسرعات  300العمكدم( حكالي 
متر/دقيقة. الآلات الحالية  1000عممت بسرعات متر/دقيقة كالآلات فائقة السرعة 

 1500. تعمؿ ىذه الآلات بسرعات تزيد عف autoconers مؤتمتة كتعرؼ باسـ
 متر/دقيقة.  2000إف أحدث الآلات تعمؿ بسرعة حكالي  ،متر/دقيقة

كمف بيف ىؤلاء،  .autoconersيقكـ عدد مف الشركات بتصنيع أحدث أجيزة 
 Veejay Savio .، كفيجام سافيكMurata ، كمكراتاSchlarhorstأشيرىا شلبرىكرست

 الميزات التقنية لآلة المف بالطنبور ذات السرعة العالية-2-6-2

Technical Features Of A High Speed Drum Winding Machine 
في حالة المؼ السريع، يتـ لؼ الخيط بسرعة عالية جدنا. يككف الغزؿ المستخدـ 

تزف حكالي  لفائؼأك  ككناتحمقي كيتـ تحكيمو إلى  ماسكرة غزؿعمى شكؿ عبكة تغذية ك
في الدقيقة. بشكؿ عاـ تشتمؿ  متر 1400كغ. قد تككف سرعة المؼ حكالي  1.5-2

 .(2017Gokarneshan, N)تية:الآآلات المؼ ذات السرعة العالية عمى الميزات 
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 .عبكات التغذيةلحمؿ  النصبة - أ
 .البالكف كاسردليؿ الخيط ك  - ب
 .حياز الشد - ت
 .مناطؽ الضعيفة بالخيطماسؾ الالمنظؼ أك  - ث
 .سمندر التدكير - ج
 .Bobbin cradle ككنةالحامؿ  - ح
 .إيقاؼ حركة الخيط تمقائينا - خ
 .بالكامؿ نةحركة الكك  إيقاؼ - د
 Ribbon breaker or anti ribboning .الشريط انعالشريط أك جياز م كاسر - ذ

device 
 .القيادة نظاـ - ر

 Supply creelذية غنصبة الت-2-6-2-1
في الجزء السفمي مف الماكينة في المكاسير( حامؿ المنصة أك  النصبةيتـ تثبيت 

النصبة . سعة عبكات تغذيةالتي يتـ استخداميا ك ring cops يلبئـ المكاسير، كىذا ماـالأ
أكتاد المؼ في الآلة. يحمؿ الكريؿ حاملبت عمى شكؿ  سمندراتتساكم عدد  (الكريؿ)

-2)الشكؿ  عبكات التغذية. يتـ تثبيت المكاسيرأك قضباف، تيثبت عمييا  pins))مسامير
 رأسيال ر)الف nose portion( بحيث يتـ فؾ الخيكط منيا مف جزء الأنؼ 16

(overhead unwinding. 

 
 N,Gokarneshan,(2009) .[100]عبوات التغذية لحمل  النصبة (:16-2 )الشكل
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  البالون كاسردليل الخيط و -2-6-2-2
Thread guide and balloon breaker 

عمى الفكر عبر دليؿ خيط معدني  غذيةالخيكط بعد فكيا مف عبكة الت تيمرر
فكقيا. يمر الخيط إلى الأجيزة الأخرل لآلة المؼ بعد المركر عبر دليؿ الخيط. يتـ 

 roller يدليؿ الأسطكانال ان مثؿمعركفيا استخداـ أنكاع مختمفة مف أدلة الخيكط. بعض
guide ، ميسرّْع المؼwinding accelerator .الخ 

الفائقة، نظرنا لأنو يتـ فؾ الغزؿ ة آلات المؼ ذات السرعة العالية/في حال
 ،في الغزؿ centrifugal tensionالمركزم  مردشد الطبسرعات عالية، يتطكر ال

كب فيو في الخيط، كىك أمر غير مرغ (bulgeبركز )نتكء يؤدم ىذا إلى تشكيؿ ك 
مفكككة عف ) ال ةالمفركر في الخيكط  شد. أكلان، يؤدم ىذا إلى خمؽ قدر كبير مف اللأمريف

، كثانينا، يتـ تطكير قكة احتكاؾ بيف سطح الخيكط غير (unwound yarnككنة التغذية 
عمى  abrasion، كىذا يسبب التآكؿ ring cop) ماسكرة الغزؿ) عبكة التغذيةالممفكفة ك 

ا احتمالية لتشكيؿ تشابؾ أك حمقة ، عندما يتـ   snarl or loop سطح الغزؿ. ىناؾ أيضن
فؾ الخيكط مف الأجزاء المختمفة مف عبكة التغذية. ككؿ ىذا يؤدم إلى قطع الخيكط مما 

 يؤدم إلى تكقؼ الماكينة بشكؿ متكرر.

 
ة أعلبه. يتيح يزيؿ المشاكؿ المذككر  balloon breaker كاسر البالكفاستخداـ 

كبالتالي فيك يمنع تمؼ  بسرعات عالية جدان، عبكة التغذيةف البالكف فؾ الخيكط مكاسر 
البالكف، سكؼ  كاسرالخيكط. في حالة عدـ كجكد  قطعيقمؿ مف تكرار  مف ثـالخيكط ك 

يتـ فكو مف  في حيفعمى شكؿ قكس،  لمماسكرةيتأرجح الخيط تمامنا مف الجزء العمكم 
(. يتـ الحفاظ عمى شد الخيكط عند مستكل ثابت طكاؿ ring copالماسكرة ) تغذيةال عبكة

أك كسطيا أك  تغذيةال عبكةالمؼ، بغض النظر عف فؾ الخيكط مف قاعدة  عبكةفترة بناء 
 .مقدمتيا
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 المستخدـ في آلات المؼ العالية يالنمكذجالبالكف  كاسر( 17-2يظير الشكؿ)
 .High/ Super Speed Winding Machines /الفائقة السرعة السرعة

 

 
 Balloon breaker (2017N.Gokarneshan,) البالون كاسر(:  17-2الشكل) 

 
عبر كرة صغيرة تقع أعمى قميلبن ماسكرة كما ىك كاضح، يتـ تمرير الخيط مف ال

كأسفؿ دليؿ الخيط. يتـ تركيب دبكس عمى  tip of the ring cop قمة الماسكرةمف 
 .[100] الذم يحمؿ الكرة في مكضعيا قضيبال

كدليؿ الخيط بسبب  ر، يتـ تشكيؿ بالكف بيف نقطة الفعبكة المف  رمع بدء الف
البالكف، سيتـ كسر البالكف بسبب كجكد  مبددقكة الطرد المركزم. كمع ذلؾ، مع استخداـ 

. يدكر الخيط غير الممفكؼ حكؿ الكرة، كيتأرجح التغذية عبكةالكرة بيف دليؿ الخيط ك 
يابنا بيف   ، كبالتالي يمنع تككيف البالكف.حامؿكالقضيب ال التغذية عبكةذىابنا كا 

تتكفر إصدارات محسنة مف جياز كسر البالكف. قد تككف ىذه عمى شكؿ أنابيب 
ط. كبالتالي فإف التي يتـ مف خلبليا تمرير الخي ماسكرةدائرية كمثمثة كمربعة تقع فكؽ ال

 استخداـ جياز الكسارة البالكنية يحسف سرعة الفؾ إلى حد ممحكظ.
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 Tensioner  جياز الشد-2-6-2-3

. يعطي  yarn tension أحد أىـ جكانب المؼ ىك التحكـ في شد الخيكط
ا  جياز الشديخدـ أثناء المؼ. في جياز الشد المقدار المطمكب مف الشد لمخيط  غرضن

ا. أكلان، يتيح إزالة ال نقطة الضعيفة في الخيط، كثانينا، يساعد عمى التحكـ في ممزدكجن
 .لمعبكة الممفكفةكبالتالي ضماف كثافة مكحدة  wound package العبكة الممفكفة كثافة

ا عمى إزالة الشكائب الممتصقة بسطح الخيط. جيزةبالإضافة إلى ذلؾ، تساعد أ  الشد أيضن

أثناء المؼ مكحدنا تقريبنا في جميع أنحاء بناء في المطبؽ عمى الخيط  دشيككف ال
بشكؿ  حياز الشد. كىك الأقؿ تأثران بتغيرات سرعة الخيكط، بشرط أف يعمؿ العبكة الممفكفة

 صحيح.

المستخدمة في آلات المؼ العالية  tensionersالشد  جيزةىناؾ أنكاع مختمفة مف أ
 الفئات التالية:السرعة كيمكف تصنيفيا إلى 

 Washer( قطعةه تستدير كترتفع عما حكليافمكة )مف نكع الأجيزة شد  -1
type tensioners 

 Spinning disc orالدكار، أجيزة شد مف نكع  القرصي أك  -2
revolving type tensioners ك 

 Gate or grid barأجيزة شد مف نكع البكابة أك الشريط الشبكي -3
type tensioners.. 

أجيزة شد من نوع الفمكة )قطعةٌ تستدير وترتفع عما حوليا( -أ-2-6-2-3
Washer type tensioners 

(، يتـ تثبيت حمقتيف معدنيتيف 18-2الشد )الشكؿ حيزةفي ىذا النكع مف أ
عبكة . يمر الغزؿ مف يام )نابض(طة صامكلة ك امصقكلتيف إحداىما فكؽ الأخرل بكس
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بسبب مقاكمة  شدأثناء العممية لمفي كيتعرض  Washers الفمكاتبيف ىذه  التغذية
الأماكف الضعيفة . كبالتالي يتـ قطع الفمكاتطة االاحتكاؾ المنقكلة إلى الغزؿ بكس

 مرة أخرل كتستمر الآلة في العمؿ. ان كعقدىا/ربطيا مع

 
Washer type tensioner   (شداد نوع الغسالة18-2الشكل :)  

 (2017N.Gokarneshan,) 
 الفمكةالعمكية. كمما كانت  Washer فمكةيعتمد مستكل شد الخيكط عمى كزف ال

الغزؿ. يمكف زيادة أك تقميؿ شد الخيط عف طريؽ إضافة أك  شدالعمكية أثقؿ كمما زاد 
متكفرة بألكاف مختمفة كتتككف مف ثقكب.  الفمكاتالعمكية.  فمكاتإزالة عدد أكبر مف ال

، يمكف أف يختمؼ مقدار الشد عمى الخيط coloured washers ممكنة فمكاتباستخداـ 
الذم تـ الحصكؿ عميو بيذه الطريقة مرضينا لجميع  شدكفقنا لعدد الخيكط كجكدتيا. ييعد ال

 الأغراض العممية.

 Spinning disc orنوع  القرصي أو الدوار، الأجيزة شد من -ب-2-6-2-3
revolving type tensioners  

معدنييف مصقكليف لمغاية يكضع  كأسيفمف  جياز الشديتككف ىذا النكع مف  و
أك الككباف  كأساف(. ال19-2أحدىما فكؽ الآخر كيتـ تثبيتيما عمى عمكد قصير )الشكؿ

الذم تـ الحصكؿ عميو  شدقادراف عمى الدكراف حكؿ محكرىما مع استمرار عممية المؼ. ال
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 طة الغزؿابكس revolving cupsإلى الأككاب الدكارة احتكاؾ المقاكمة المنقكلة يرجع إلى 

yarn. 

يعتمد الشد الذم سيتـ إعطاؤه لمخيط عمى كزف الأككاب كيختمؼ باختلبؼ عدد 
تستخدـ الأككاب الأخؼ كزننا  في حيف تستخدـ الأككاب الأثقؿ لمخيكط الغميظة الخيكط.
 ة.رفيعلمخيكط ال

 
 

 (,2017N.Gokarneshan)القرصي أو الدوار،نوع  الأجيزة شد من  (:19-2 )لشكلا
 Spinning disc or revolving type tensioners  

 Gate or grid barأجيزة شد من نوع البوابة أو الشريط الشبكي -ج-2-6-2-3
type tensioners. 

 ،( عادةن مف مشطيف عمكدييف20-2)الشكؿ أجيزة الشديتككف ىذا النكع مف 
كالآخر متحرؾ. يمكف تدكير المشط المتحرؾ حكؿ محكره الرأسي. يمرر  ثابتأحدىما 

الخيط بالتناكب إلى اليميف كاليسار حكؿ أسناف الأمشاط الثابتة كالمتحركة عمى التكالي. 
يمكف زيادة أك تقميؿ شد الخيط عف طريؽ تحريؾ الأمشاط المتحركة لمسافة أبعد أك 
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الكزف يتيح مبات. ؾ. يمكف أف يختمؼ ىذا كفقنا لممتطكفقنا لذل ثابتةأقرب إلى الأمشاط الم
 تعديؿ المسافة.

 
 

 Gate or grid bar type tensionersأجيزة شد من نوع البوابة أو الشريط الشبكي (:20-2)الشكل
  أجيزة الشد العوامل التي تحكم اختيار -د-2-6-2-3

Factors Governing Choice Of Tensioners 
 العكامؿ التي تحكـ اختيار جياز الشد. كىذه ىي كما يمي:ىناؾ عدد مف 

  It should be stable  ثابتةأف تككف  - أ
  . variations in twistلبرـ سبب اختلبفات في اتلا ينبغي أف  - ب
 being easily threaded .بسيكلة تمرر الخيطيجب أف  - ت
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 .wear resistant يجب أف تككف مقاكمة لمتآكؿ - ث
 .tension variations في الشدسبب اختلبفات لا تلا ينبغي أف  - ج
 .dirt/ stain free تمكثيجب أف تككف خالية مف الأكساخ كال - ح
 .easily adjustable بسيكلة معايرةينبغي أف يككف قابلبن لم - خ
 .easy cleaning يجب أف يتيح سيكلة التنظيؼ - د
 .economical يجب أف تككف اقتصادية - ذ
 .a smooth surface يجب أف يككف ليا سطح أممس - ر

  Guidesدلةالأ-2-6-2-4

 أثناء المؼ أك الفؾفي أدلة الغزؿ ضركرية لمتحكـ في مسار الغزؿ  دعتي 
winding or unwinding كىي مصنكعة بشكؿ عاـ مف مادة السيراميؾ أك الفكلاذ .

أك  sideways  ان حسب متطمبات الفؾ. قد يتـ فؾ الخيط جانبيبكتتكفر بأشكاؿ مختمفة 
. في الحالة الأكلى، قد يككف الفؾ سمسنا دكف أم اىتزاز لا over end النيايةعمى 

مبرر لو. كمع ذلؾ، إذا كانت ىناؾ اىتزازات أك لـ تكف عممية الفؾ سمسة، فقد تككف 
 عمى النيايةىناؾ حاجة إلى أدلة غزؿ لمتحكـ في مسار الغزؿ. في الحالة الأخيرة )الفؾ 

over end unwindingـ فؾ الخيط عمى طكؿ مسار ثابت كلكنو يدكر. ييطمؽ (، لا يت
". سيؤثر مكضع  ballooning'  البالكنيةعمى ىذا الدكراف أك الحركة الدائرية لمغزؿ اسـ "

كما أنو  ،دليؿ الغزؿ عمى شكؿ البالكف، بالنسبة لحجـ معيف مف العبكة كسرعة الغزؿ
 د جانبنا ميمنا يجب مراعاتو.كمف ثـ فإف مكضع دليؿ الغزؿ يع ،تكتر الغزؿ فييؤثر 

   Slub catchers أدوات تنظيف الخيوط -2-6-2-5

ا باسـ  أك أدكات تنظيؼ الخيكط snick plates الحز أطباؽ تيعرؼ ىذه أيضن
yarn clearersة كالأماكف ثخين. يتـ استخداميا لإزالة عيكب الغزؿ مثؿ الأماكف ال

 ضعيفةكال الثخينةالتقميدية أك الميكانيكية، تتـ إزالة الأماكف  نظفاتة. في حالة المفيعالر 
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 winding machines الشد بإزالة الأماكف الرقيقة. كىكذا، في آلات المؼ جيزةكتقكـ أ
التقميدية، تعمؿ أدكات الشد جزئينا كمنظفات لمغزؿ مف أجيزة التنظيؼ التي تستخدـ فييا 

الحديثة التي ىي مف النكع  أجيزة التنظيؼحالة حيث أنيا تزيؿ الأماكف الرقيقة. في 
جياز بإزالة جميع أنكاع عيكب الخيكط الثلبثة كيقكـ  أجيزة التنظيؼالإلكتركني، تقكـ 

 compactness to the wound اكتناز العبكة الممفكفةفقط بكظيفة ضماف  الشد
package . 

 Winding drumالمف  (أسطوانةسمندر )-2-6-2-6

عميو. تؤدم  عبكة المؼ ىمية في آلة المؼ، كالذم تـ بناءالجزء الأكثر أىذا ىك 
الخيكط عمى العبكة )المخركط أك المؼ كظيفة مزدكجة تتمثؿ في لؼ  أسطكانة( سمندر )

. كطكليان  قطريان  عبكة( كتمريرىا طكلينا. كبالتالي فإنو يبني ال cone·or cheeseلأسطكانةا
مف  السمندرتككف الكاممة أك المخركط. ي سطكانةأبعاد الأبمعنى آخر ىك الذم يقرر 

عمى محيطيا مف طرؼ إلى آخر  grooves cut Helically ةحمزكني تجاكيؼ
بأنيا "اجتياز لسمندر كبالعكس. كتتيح ىذه الأخاديد اجتياز الخيكط. كىكذا تكصؼ حركة ا

 .rotary traverse   نيدكار 

المؼ، حيث تعبر الأخاديد الحمزكنية  عبكةر كتدكّْ  الأسطكانة )السمندر( حمؿت
المكجكد فييا الخيط أفقينا )مف اليميف إلى اليسار كالعكس( إلى الحد المطمكب. مف 

لكف  ،درفيؿعمى العبكات عف طريؽ ال كمخركطي لؼ متكازو الممكف الحصكؿ عمى 
كحد مف تصميـ الأخاديد سيككف مختمفنا. في حالة المؼ المكازم يتـ مد الخيط بمعدؿ م

في حالة المؼ المخركطي يتـ تقميؿ المعدؿ الذم يجب  أماقاعدة المخركط إلى طرفو، 
 .قمتومد الخيط بو تدريجينا مف قاعدة المخركط إلى 
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أنو لا يتطمب آلية عبكر بdrum type  المؼسمندر تتمثؿ ميزة استخداـ 
 ط.منفصمة كما أنو يتيح المؼ بسرعات عالية دكف التسبب في تمؼ الخيك 

)كاف الباكميت أحد  bakeliteمف الباكميت  سمندر المؼ مصنكعككف عادةن ما ي
أكؿ المكاد الشبيية بالبلبستيؾ التي تـ تقديميا إلى العالـ الحديث ككاف شائعنا لأنو يمكف 

. كيتـ تركيبو عمى عمكد  ان كقد تككف مطمي. (تشكيمو ثـ تصميبو إلى أم شكؿ بالكركـ
طكؿ محدد. يتـ ربط عدد مف ىذه الأعمدة معنا عبر  مكذ ironمصنكع عادة مف الحديد 
الآلة. قد تحتكم آلة المؼ عمى  استطاعةىك الذم يحدد  ندراتمسعرض الماكينة. عدد ال

 سمندراتعمى أحد الجانبيف أك كمييما. يتـ حمؿ الأعمدة التي يتـ تركيب ال سمندرات
العمؿ بسرعات عالية دكف  الي كىذا يتيح ،ball bearings عمييا عمى محامؿ كركية

 سمندرممـ. الأبعاد القياسية ل 25تكليد مقاكمة احتكاؾ. يبمغ قطر العمكد عادة حكالي 
 طكؿ(.× مـ )قطر  7.5× مـ  20المؼ ىي 

طة محركات فردية مف خلبؿ الأعمدة التي يتـ ابكس سمندريتـ تشغيؿ كؿ 
دكرة دكرانيا عمى  قطععمييا. تحتكم المحركات عمى شرط خاص ل السمندراتتركيب 

 التنميط كىذا يمنع ،فترات منتظمة كذلؾ لتغيير النسبة بيف معدؿ الاجتياز كمعدؿ المؼ
patterning.(  التنميطpatterning  ىك القياـ بالأشياء مف خلبؿ تكرار شيء ما

 (.باستمرار

كتعتمد ىذه  ،مة في آلات المؼالمستخد drumsسمندات ىناؾ نكعاف مف ال
 :عمى أنكاع الأخاديد كىي كما يمي

 ك Intersecting type of groovesالأخاديد المتقاطعة،  نكع-أ
 Non intersecting type of grooves .الأخاديد غير المتقاطعةنكع  -ب
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الأخاديد  اجتياز(، يتـ 21-2ذات الأخاديد المتقاطعة )الشكؿ  سمندراتفي ال
 intersect or صالبكتتقاطع أك تت سمندرمف الجانب الأيمف إلى الجانب الأيسر مف ال

cross  الأخاديد في ىذه الحالة مف طرؼ إلى آخر  اجتياز. يتـ ان بعضمع بعضيا
المحززة،  سمندراتما في حالة النكع غير المتقاطع مف الأكتككف متساكية العمؽ.  سمندرلم

ىذه الحالة لا تتقاطع . الأخاديد في سمندر المؼيتـ قطع الأخاديد بشكؿ غير متساك مف 
ا إلى كامؿ عرض  ان بعضمع بعضيا   كما في الحالة السابقة.المؼ  سمندركلا تمتد أيضن

 
 Drumer with intersecting grooves أخاديد متقاطعة وذ سمندر (:21-2) الشكل

(2017N.Gokarneshan,) 
( بميزة إزالة 22-2 المحززة غير المتقاطعة )الشكؿ سمندرات المؼتتمتع 
. كمف ثـ لا يمزـ كجكد مؼفي عبكة ال ribboning or patterning تنميطالأشرطة أك ال
 groovedالمحززة  سمندراتما في حالة الأالنمط في ىذه الحالة.  قطعآلية منفصمة ل

drums  ،كبالتالي  ،لمنع تككيف النمط يمزـ كجكد جياز منفصؿ مضاد لمتنميطفالمتقاطعة
 .المحززة غير المتقاطعة تسمح بإجراء عممية المؼ بسرعات أعمى ساندراتفإف ال
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Drum with non-intersecting grooves  (22-2الشكل :)غير متقاطعة تجاويف وذ سمندر  

(2017N.Gokarneshan,) 
 Cone/cheese holderحامل المخروط/الأسطوانة -2-6-2-7

ا باسـ   لمككنة حامؿكيعمؿ ك bobbin cradle مؼالم حامؿييعرؼ ىذا أيضن
. عادة ما يتـ لؼ العبكة عمى أنابيب معدنية أك أسطكانةالتي تككف عمى شكؿ مخركط أك 

 أك بشكؿ أكثر شيكعنا عمى المخاريط الكرقية  metal or bakelite tubesباكميت 
paper cones حامؿ الككنة .bobbin cradle  ىك جياز يحمؿ عبكة المؼ كيمكٌف مف

 .تدكيرىا بسرعات عالية في أثناء المؼ

يتـ تكصيؿ ىذا الجياز بحركة إيقاؼ الخيط الأكتكماتيكية، كالتي تعمؿ عمى 
الككنة أثناء المؼ. إذا لـ يتـ رفع في الخيط  قطعالمؼ في حالة  سمندررفع الجياز عف 

في خيط المقطكع الخيط، فمف الممكف أف يتـ دمج ال قطعأثناء في  سمندربعيدنا عف ال
عمى عبكة الخيط المقطكع طبقات الخيط في العبكة. كىذا مف شأنو أف يجعؿ تحديد مكقع 

ا احتماؿ تمؼ كما أفَّ  رنا صعبنا كيستغرؽ كقتنا طكيلبن.أم مؼال . في عبكة المؼىناؾ أيضن
أك  سطكانةالأ مؿآلات المؼ عالية السرعة، تتكفر أنكاع مختمفة مف الترتيبات لح

 . cheeses or cones  المخاريط
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  /cheese holders cone يةالأسطكان/يةلمخركطبكات اعاللحكامؿ مة ميالأنكاع ال
 :كىي
 One arm cone holder ،بذراع كاحدة العبكة المخركطيةحامؿ  - أ
 ك  Two arm package cradleذك الذراعيف،  العبكات المخركطية حامؿ - ب
 Radial cheese holder .ةالشعاعيالعبكات الأسطكانية  - ت

( لبناء 23-2 الذراع الكاحدة )الشكؿ مذالعبكة المخركطية يمكف استخداـ حامؿ 
كيعمؿ عمى محامؿ كركية مع حمقات مطاطية ممتدة للؤقماع البلبستيكية أك  ككناتال

. يحتكم 9°57،' 5°57، '4°20، '3°30الكرقية ذات الأشكاؿ المخركطية التالية: '
عمى مجمكعة مف النكابض المسطحة بالقرب مف قاعدتو مف أجؿ ككف حامؿ ذك ال
مف  wooden cone ةالخشبي نةكك أك ال card boardبمكحة مف الكرؽ المقكلالإمساؾ 

 .Schweiter  نكع عالية السرعة ككفالداخؿ. يتـ استخدامو في آلة المؼ ال

 
 Types of cone holdersأنواع حاملات المخروط  (:23-2)الشكل

 (2017 N. Gokarneshan,) 
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ذات الذراعيف. تحتكم عمى  عبكةال حامؿباسـ  حامؿعرؼ النكع الثاني مف ال
 conical paper الكرقي المخركطي ككفمحاكر تستقر في محامؿ كركية كتستخدـ لم

cone البلبستيكي ككفكال plastic cone الخشبي ككفكال wooden cone.. 

يتككف بشكؿ أساسي  cheese holder الأسطكانةالعبكات نكع آخر مف حامؿ 
 ككفالأطراؼ الحرة ليذه الأذرع تحمؿ الأنبكب أك ال. radial armsمف ذراعيف شعاعييف

tube or cone المسطح لممغزؿ، إذ يمسؾ بقكة داخؿ  (النابضاليام ). مف خلبؿ عمؿ
 .tube or cone ككف الأنبكب أك ال

 stop motionحركة بإيقاؼ عمكمنا  radial armsترتبط الأذرع الشعاعية 
ا  . يتـ bobbin stop motion التمقائي الكامؿ مؼالبإيقاؼ حركة الخيط التمقائية كأيضن

في آلة المؼ عالية السرعة  bobbin cradle حامؿ الككفاستخداـ ىذا النكع مف 
Schlafhorst. 

متصؿ  knob نتكء، يكجد ككنةفي جميع الأنكاع المذككرة أعلبه مف حامؿ ال
خارج أك ملبمسة  ككنةكالذم يمكٌف العامؿ مف كضع ال bracket قكسبأحد أذرع ال

أك إعادة تشغيميا. يتـ ممارسة قدر مف  doffingالماكينة  تكقيؼالمؼ بغرض  سمندرل
 .اأثناء بنائيفي  ككنةالضغط عمى ال

ككنة بمكبس مف خلبؿ بطيئ كتدريجي، يتـ ربط حامؿ ال إقلبعمف أجؿ تحقيؽ 
الاتصاؿ  نظاـالمكبس في حماـ الزيت. يمنع ىذا ال ريغم. holder cradleالككنة  حامؿ
قطع فإنو سيتسبب في ذلؾ لا لك أثناء إعادة التشغيؿ، ك في فجأة  ككنةالمؼ مع ال سمندر
 ضركرم كيزيد مف عمؿ المفاؼ كيقمؿ مف إنتاج الماكينة.الغير  الخيط

 حركة الخيط المقطوع تمقائيًا إيقاف-2-6-2-8
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Automatic broken thread stop motion 
 تدكر بسرعات عالية، فمف الضركرم تكفير أجيزة إيقاؼ بما أف عبكات المؼ

أثناء المؼ. يجب في  تغذيةة العبك الخيط أك استنفاد  قطعلإيقاؼ المؼ في حالة  الحركة
 ةينالمع ككنة(أك ال سطكانةالأعبكة المؼ )عمى رفع  ان حركة قادر جياز إيقاؼ الككف يأف 

 عمى الفكر بعيدنا عف ملبمسة أسطكانة المؼ في مثؿ ىذه الحالة.

الخيط، سيتـ  طعقالمؼ، بعد  سمندرعمى  دكرافبالالأسطكانة  أك ككنةإذا سمح لم
كىذا مف شأنو أف  ،كفقدانو في طبقات الغزؿ عمى العبكات قطكعدمج نياية الخيط الم

. كما سيتأثر ككنةعمى الكع الخيط المقطيجعؿ مف الصعب عمى المفاؼ تحديد مكقع 
صلبح  المدمج. الخيط المقطكع إنتاج المخركط المعيف بسبب التأخير في تحديد مكاف كا 

طبقة  احتكاؾعلبكة عمى ذلؾ، فإف الخيط المكجكد عمى المخركط سكؼ يتضرر بسبب 
 المؼ بيذه السرعة العالية لتمؾ الفترة. سمندرباستمرار عمى نفسيا الخيط 

 cam shaft آلية التكقؼ مف خلبؿ كامة محمكلة عمى عمكد الكامةيتـ تشغيؿ 
لؼ كذلؾ لتفعيؿ  سمندرلكؿ  ة. يمتد عمكد الكامة عبر عرض الماكينة. يتـ تكفير كام

 .المقطكعالخيط حركة إيقاؼ 

ية. يتـ تثبيت بكرة كترتكز في الرافعة الرئيس Lيتـ كضع رافعة عمى شكؿ حرؼ 
. ىذا Lفي الطرؼ الآخر مف ذراع الرفع عمى شكؿ حرؼ  followerتابع الكامة أك ال

. تكفر الكامة حركة ترددية لرافعة الرفع عمى شكؿ حرؼ ع عمى اتصاؿ دائـ بالكامةتابال
Lؼ اقي. يتـ تكصيؿ سمؾ الإA stop wire .بخطاؼ الإيقاؼ 

عادةن ما يتـ ربط الخيكط بطريقة تدعـ سمؾ الإيقاؼ في ظؿ ظركؼ الدكراف 
كبالتالي يتـ رفع سمؾ الإيقاؼ عندما يككف الخيط تحت الشد كيككف  ،العادية لآلة المؼ

يتـ تكصيؿ ع )في ظؿ ظركؼ التشغيؿ العادية(. خطاؼ الإيقاؼ بعيدنا عف ذراع الرف
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ا بالرافعة الرئيسية، بحيث في حالة  الخيط، يفقد سمؾ الإيقاؼ  قطعخطاؼ الإيقاؼ أيضن
. يتـ lifting lever ي خطاؼ الإيقاؼ في مسار رافعة الرفعلؤسفؿ كيأتلكيسقط  حاممو

 الآف استخداـ القكة التي تكفرىا الكامة لرافعة الرفع لرفع خطاؼ الإيقاؼ كرافعة الرفع. 
 بعيدنا عف مكضعو. ratchet barيدفع مقبض ذراع الرفع قضيب السقاطة 

رفع حامؿ كيتـ cone holder ككنة السقاطة بحامؿ ال قضيبيتـ تكصيؿ 
ا كيتـ  ككنةال  كمف ثـ يتكقؼ المؼ. ،المؼ سمندربعيدنا عف ملبمسة  ككنةالرفع أيضن

 winding  المؼ (أسطكانةسمندر )إلى مكضع المؼ عمى  ككنةلإعادة ال
drumيتـ استخداـ مقبض البداية ،  the starting handle كرفعو، ثـ يقكـ الجزء

 مزلاجقميلبن بعيدنا عف ال slightlyبرفؽقاطة العمكم مف مقبض البداية برفع شريط الس
pawl  السقاطة  قضيبكينزلؽratchet bar سمندرمع  ككنةتلبمس الت. مزلاجعمى ال 

 .ككنةالمؼ بسبب كزف حامؿ ال

 Full package stop motion الممتمئة  عبوةإيقاف حركة ال-2-6-2-9

إلى الحجـ المحدد مسبقنا أك  wound package عبكة المؼبمجرد كصكؿ 
 تماسة تمقائينا برفعيا بعيدنا عف الممتمئال ككنةحركة الجياز إيقاؼ قكـ يالمحدد مسبقنا، 

عمى  خيكطأك عمكد المؼ. يعد ذلؾ ضركرينا لمحصكؿ عمى طكؿ متساكو مف ال سمندرب
ة لممجمكعة أك المجمكعة المعين cones or cheeses سطكاناتأك الأ ككناتجميع ال

لا فإنو يسبب مشاكؿ في ال يؤدم إلى  نصبة التسديةفي  ككناتبسبب اختلبؼ ال تسديةكا 
سمبنا في مثؿ ككفاءتيا  سديةيتأثر إنتاج آلة الت. في أكقات مختمفة exhaustingنفاذىا 

التي سيتـ  cheeses الأسطكانيةالمطاكم ىذه الحالة. علبكة عمى ذلؾ، في حالة 
 الأسطكانيةالمطاكم صبغيا بيذا الشكؿ، فمف الضركرم أف تككف جميع أنكاع 



121 

 

cheeses  صباغة الذات حجـ معيف كفقنا لممسافات بيف المغزؿ الذم يحمميا في آلة
 . Cheese Dyeing Machineلأسطكانيةا

إيقاؼ الحركة التمقائي، تحتكم بعض الآلات عمى مؤشرات قطر  أميفبدلان مف ت
زالةتمكف المفاؼ مف  ذات القطر المكحد. تحتكم  doffing packagesالعبكات  خمع كا 

 خيطالذم يقيس طكؿ ال yam length counter خيطبعض الآلات عمى عداد طكؿ ال
طة امى العبكة مسبقنا بكسالمراد لفو ع الخيطلذلؾ يمكف ضبط طكؿ  ،سمندربعدد دكرات ال

 خيطالكيربائي الذم يقكـ بفحص ال قطع الخيطالعداد. يقترف ىذا العداد بجياز كشؼ 
الجارم. يسجؿ العداد فقط الخيكط الفعمية التي يتـ لفيا عمى العبكة. لا يتـ احتساب 

لذلؾ، يمكف لؼ  ،مغازؿ 10. يتحكـ كؿ عداد في خيطبعد انقطاع ال سمندردكرات ال
أنكاع مختمفة مف أطكاؿ الخيكط في المرة الكاحدة عمى جياز  5كات المككنة مف العب

 كاحد.

 Ribbon breakers الجديمة (اتقاطعكاسرات )-2-6-2-10

ا بشكؿ مختمؼ باسـ   pattern(الأنماطالجديمة ) كاسراتتيعرؼ ىذه أيضن
breakers أك الأجيزة المضادة لمشريط anti-ribboning devicesشريط. ال 

patterning (الأشرطةالجدئؿ )أثناء المؼ. يتـ تشكيؿ في عيب يحدث  كى  Ribbons 
عندما يتـ كضع كؿ طبقة إضافية مف الخيكط في مكضع الطبقة  patternsأك الأنماط 

أك  طأثناء المؼ. كمع ذلؾ، فإف النمفي  سطكانةتمامنا عمى المخركط أك الأنفسيا السابقة 
الشريط الذم تـ تشكيمو لا يككف مرئينا بالعيف المجردة كليس لو أم تأثير سمبي عمى 

مف أجميا. كما أنو لف يككف مف  الأسطكانةأك  ككنةالعممية اللبحقة التي تـ تصميـ ال
ف تدفؽ كاختراؽ الصبغة أك سائؿ إ إذالممكف الحصكؿ عمى صباغة أك تبييض مكحد، 
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. كلذلؾ فمف الضركرم أف ribbonا بالخيط الذم يتككف منو التبييض سكؼ يتأثر سمبن 
 ؽ لمقياـ بذلؾ:ائيتـ القضاء عمى تشكيؿ الشريط. ىناؾ ثلبث طر 

 المؼ.)أسطكانة(  سمندرطريقة تعتمد عمى تغيير سرعة  -

 المؼ.سمندر المؼ بشكؿ متقطع مف  عبكةالطريقة التي تعتمد عمى رفع  -

 استخداـ الأخاديد غير المتقاطعة.الطريقة التي تعتمد عمى  -

 المف (أسطوانةسمندر )طريقة تعتمد عمى تغيير سرعة -أ-2-6-2-10

Method based on changing the speed of the winding drum 

المذككر  anti-ribboning device )الجديمة( الشريطتشكؿ جياز مقاكمة إف 
ىنا يتـ تغيير سرعة ، ك عالية السرعة ىك مف النكع الكيربائي ككفلؼ اللة أعلبه في آ

مرة/دقيقة عف طريؽ إغلبؽ كفتح الدائرة الكيربائية لممحرؾ الدافع  40أسطكانة المؼ 
)المحرؾ الرئيسي( بشكؿ متقطع بمساعدة ترتيب خاص لمكامات كما ىك مكضح في 

كتستخدـ عمى  (الشريطالجديمة ). ىذه الطريقة فعالة جدنا لمنع تككف (24-2) الشكؿ
 نطاؽ كاسع.

مف أجزاء رئيسية مثؿ محرؾ  الشريط )الجديمة(تشكؿ يتككف جياز منع 
 ككامة كمقبض متحرؾ كمقبض ثابت متصؿ بمحرؾ القيادة. pilot motorقائد

 أدناه.(  24-2 ) ظير جياز نمكذجي مف ىذا النكع في الشكؿيى 
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  Method of changing winding of drum speed المف سمندرطريقة تغيير سرعة : (24-2)الشكل

(2017N. Gokarneshan( 
 pilot motor طة المحرؾ القائداأكلان، يتـ تكفير محرؾ الأقراص إلى الكامة بكس

 .  a worm and worm wheel gearing .تركس العجمة الدكدية كالدكدة نظاـمف خلبؿ 

لنقؿ الحركة لأعمى كلأسفؿ مقبض  cam ةيتـ استخداـ الحركة الدكارة لمكام
أثناء حركتو في متحرؾ مف أجؿ جعؿ المقبض المتحرؾ عمى اتصاؿ بالمقبض الثابت 

المتحرؾ  knobلؤعمى. كبالتالي، فإف ىذا النكع مف الاتصاؿ المتقطع بيف المقبض ل
ممحرؾ فتح الدائرة الكيربائية لالكامة مفيد في إغلبؽ ك  نظاـبمساعدة  كالمقبض الثابت

المؼ تساعد في  سمندر. كبالتالي فإف ىذه الطريقة لتغيير سرعة driving motor قائد ال
 قطعمنع تككيف الشريط في آلة المؼ المخركطية عالية السرعة. يتـ تطبيؽ ىذه الطريقة ل

 Texmaggك Rotoconerك Leesonaعمى آلات مثؿ  (الأشرطةالجدائؿ )
 كما إلى ذلؾ. Sachlafhorst، كAutoconerك
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 المف سمندرمن  طريقة تعتمد عمى رفع العبوة بشكل شقق-ب-2-6-2-10
 Winding Drum 

المؼ حركة إمالة طفيفة بشكؿ متقطع.  عبكةفي ىذه الطريقة، يتـ إعطاء 
 عبكةيختمؼ باستمرار فيما يتعمؽ بسرعة ال سمندرالمؼ كال عبكةكبالتالي فإف الانزلاؽ بيف 

الجديمة استمرارية دكرة المؼ. كنتيجة لذلؾ لا يمكف تشكيؿ  قطعكي سمندرإلى سرعة ال
، لكف الرفع المتكرر ل(الشريط) المؼ قد يؤدم إلى  عبكة. تعمؿ ىذه الطريقة بشكؿ مرضو

 استيلبؾ الطاقة أكثر. ، كأيضان إلىتآكؿ الأجزاء المتحركة

 غير المتقاطعة تجاويفطريقة استخدام ال-ج-2-6-2-10

Method based on the use of non-intersecting grooves 
المؼ مف اليسار إلى  سمندرالأخاديد عمى سطح  في ىذه الحالة يتـ اجتياز

ا عند  اليميف كالعكدة مرة أخرل. لكف لا تتقاطع عند نقطة العبكر. تنتيي الأخاديد أيضن
نقاط عمى بعد بكصة كاحدة تقريبنا مف زكايا الدكراف العرضية عمى كلب الطرفيف. كما أف 

ا.  عمؽ الأخاديد ذات الاتجاىيف غير متساكو أيضن

المطمكب مف الانزلاؽ بيف عبكة المؼ  اليدؼ مف ذلؾ ىك تسييؿ المقدار
 جديمة )الشريط(استمرارية دكرة المؼ كبالتالي منع تككيف ال قطعكالسحب مف أجؿ 

patterning. 

تعمؿ ىذه الطريقة عمى التخمص مف الاستيلبؾ غير الضركرم لمطاقة أك تآكؿ 
 أم جزء مف أجزاء الماكينة.

  Driving arrangementالقيادةنظام -2-6-2-11

عادةن ما يتـ تشغيؿ آلات المؼ مف محركات فردية، كالتي تنقؿ الحركة إلى 
أك reduction gears مف خلبؿ تركس التخفيض  winding Shaft عمكد المؼ 
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قد يككف لكؿ جانب مف جكانب . Three Stage Pulle البكرات ثلبثية المراحؿ)الطكر(
ؿ مستقؿ عف الآخر. كيمكف الماكينة محرؾ منفصؿ، بحيث يمكف تشغيؿ أحدىما بشك

بالضغط عمى أحد طرفي الماكينة لبدء Push button control تكفير زر تحكـ 
التشغيؿ أك التكقؼ. عادة ما تككف المحركات الفردية عبارة عف محركات ثلبثية الطكر 
مزكدة بنظاـ تمقائي لقطع الدائرة عمى فترات منتظمة مف أجؿ تغيير الدكرية. تتيح البكرة 

ثية المراحؿ إمكانية إجراء تغييرات في السرعة كفقنا لنكع المادة المستخدمة دكف الحاجة ثلب
 إلى تغيير أم تركس.

 Precision Winders  المفافات الدقيقة-2-6-3
  تمييد-2-6-3-1

ا بنكع المفافات غير المتصمة precision windersتيعرؼ المفافات الدقيقة   أيضن
non contact type of winders  عمى عكس لفافات السمندر .drum winders 

حيث يككف محرؾ الأقراص سالبنا في العمبة. مف المفافات الدقيقة، يككف المحرؾ إيجابينا. 
يتـ اجتياز الغزؿ عبر عرض العبكة عف طريؽ دليؿ اجتياز الغزؿ الترددم الذم يتـ 

المغزؿ كسرعة الاجتياز، تشغيمو بالكامة، كيتـ الحفاظ عمى نسبة دقيقة بيف سرعة 
تتكفر  (.(N.Gokarneshan, ,2009كبالتالي تقؿ زاكية المؼ مع زيادة حجـ العبكة 

 )تحتكم العديد مف المفافات الدقيقة عمى ممحقات لتزييت .ىذه المفافات في أنكاع مختمفة
تـ تجييز  أشكاؿ مخركطية مختمفة. لإنتاج كتكفير yarn lubricationالخيكط تشحيـ( 

 بعض الآلات بأجيزة تغذية الخيكط لإنتاج عبكات ناعمة عند الحاجة.

 ية مقارنة بآلات المؼ العشكائية أك المتقاطعة:لآتتتمتع المفافات الدقيقة بالمزايا ا

i كثافة )density تجانسان أعمى كأكثر  العبكة uniform.  
ii(جديمة )الشريط( لا تكجد مناطؽ ال No patterning zones. 
iii) المتميز مؼأداء ال Outstanding winding-off performance. 
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IVكيسيؿ  الإضافية اتة المستقرة في إجراء المزيد مف المعالجعبك ال اء( يفيد بن
 المؼ العالية.إعادة سرعات 

V.لؼ دقيؽ بحكاؼ ناعمة ) Precision winding with soft edges 

 Types of precision windersالدقيقة  آلات التدويرأنواع -2-6-3-2

 الدقيقة: آلات التدكيرفيما يمي أنكاع 
 ذات سرعة دكراف ثابتة. آلات التدكير - أ
 ذات سرعة سطحية ثابتة. آلات التدكير - ب
 مع مزيج مف كؿ مف أ ك ب. آلات التدكير - ت

 ذات سرعة المغزل الثابتة آلات التدوير-أ-2-6-3-1
Constant spindle speed winders 

الأنكاع مف الآلات، تككف سرعة الغزؿ متغيرة، مما يؤدم إلى زيادة شد في ىذه 
ضركرية.  شدالغزؿ ككثافة العبكة في الطبقات الخارجية. كمف ثـ فإف كسيمة تعكيض ال

ا أعمى.  كمع ذلؾ، فإف زيادة سرعة الغزؿ مع حجـ العبكة مفيدة لأنيا تعطي إنتاجن
 ية الثابتةذات السرعة السطح آلات التدوير-ب-2-6-3-1

Constant surface speed winders 
مف  سرعة المغزؿ تدريجينا بمعدؿ ييحددفي ىذه الأنكاع مف الآلات، تتناقص 

 خلبؿ عدد الخيكط المستخدمة.

 Combination type of winders آلات التدوير مزج-ج-2-6-3-1
تجمع ىذه الآلات بيف المبادئ المذككرة أعلبه، أم سرعة المغزؿ الثابتة كسرعة 

المؼ في البداية حتى تصؿ سرعة الغزؿ إلى المستكل  عبكةالسطح الثابتة. يتـ تدكير 
ثـ تظؿ سرعة الغزؿ ثابتة. ميزة ىذه الآلات ىي زيادة معدؿ الإنتاج  ،الأقصى اللبزـ

 الغزؿ المفرطة.دكف استخداـ سرعات المغزؿ أك 
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ةالدقيقآلات التدوير وصف -2-6-4  
ة كيتـ عبك المغزؿ الذم يتـ فيو تركيب ال يى لآلات التدكير )المفاؼ(السمة الرئيسية 
الدقيقة ىي إحدل ىذه الآلات، حيث تكجد نسبة ثابتة  تدكيرماكينة التشغيميا مباشرة. 

 mechanism التي يتـ لفيا كسرعة آلية العبكر عبكةبيف سرعة المغزؿ الذم يحمؿ ال
traversing. 

بالقدرة عمى لؼ جميع أنكاع الخيكط تقريبنا ىذه  winder آلات التدويرتتمتع 
مثؿ القطف كالرايكف كالألياؼ الصناعية كالرايكف المغزكؿ كالكتاف كما إلى ذلؾ. بالإضافة 

حتى  ،في المؼ عمى ىذه الآلةأم صعكبة كجكدتيا إلى ذلؾ، لا تمثؿ دقة الخيكط 
التي types of wind  دكف أم صعكبة عممية. أنكاع التدكير لفويمكف رفيع النايمكف ال

. ،close and open windكالمحكـ  كالمفتكحة مؼيمكف إنتاجيا عمى ىذه الآلة ىي ال
 .(25-2)يظير مركر المكاد عبر الأجزاء الميمة للآلة في الشكؿ 

 
 ةالدقيقآلة التدوير )المفاف( مرور الخيط من خلال  (:25-2)الشكل

Cone كونة spindle مغزل Shaft CAM محورCAM 
Ring Cop ماسورة Thread Guide دليل الخيط Starting handle مقبض البدء 
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 gate نكع البكابةجياز الشد عبر دليؿ الخيط كعمى  عبكةاليمر الغزؿ مف 
type of tensioner د تيزك بسيكلة ليناسب المتطمبات.  الخيط الشغاؿ شد. يمكف تعديؿ

 عبكةالخيط أك استنفاد  قطعحركة الخيط التي تكقفيا في حالة بحياز إيقاؼ الماكينة 
. ثـ يمرر الخيط إلى دليؿ العبكر. يتككف الدليؿ العرضي مف أسطكانة فكلاذية تغذيةال

، كىك معدف صمب. عمى ىذا النحك، فإنو سيم نع التآكؿ إلى حد كبير مطمية بالكركـ
يابنا مف خلبؿ دليؿ الاجتياز الذم أيرف قضيبيقكـ  جدنا. ؽ الدليؿ بو بالحركة ذىابنا كا 

التزييت الذاتي. الأجزاء الميمة مف الحركة العرضية مغمقة بالكامؿ لمنع  نظاـمزكد ب
محاطة  The cam ةعمميا الصحيح. الكام فيتراكـ الغبار كالأكساخ التي قد تؤثر 

بالكامؿ بصندكؽ زيت لمحفاظ عمى تشحيميا طكاؿ الكقت برذاذ الزيت. يسمح إعداد قسـ 
ا تنظيـ ضغط المؼ بدقة كفقنا  بإجراء تعديلبت دقيقة.الممزمة( )ب لبَّ الكى  يمكف أيضن

إلى الحد المطمكب عف طريؽ جياز  ككنةيمكف تنظيـ تناقص حجـ الك  ،لممتطمبات
 400إلى  200المؤشر المتكفر في الجياز. يمكف تعديؿ سرعة لؼ الماكينة مف 

 متر/دقيقة لتناسب الخيكط ذات الجكدة كالنمرة المختمفة.

 ـ/دقيقة. 400بالنسبة لمقطف تككف سرعة الخيط  -
 ـ/دقيقة. 400بالنسبة لمرايكف المغزكؿ، تككف سرعة الغزؿ  -
 ـ/دقيقة. 350ة لمنايمكف تككف سرعة الغزؿ بالنسب -

يدكر المغزؿ  ،تكجد المغازؿ في كضع أفقي كتحصؿ عمى قيادتيا مف المحرؾ
ا، مما يؤدم  بسرعة ثابتة كبالتالي سيزداد قطر العبكة، كبالتالي سيزداد شد الخيط أيضن

 ادة قطر العبكة.بدكره إلى زيادة مركنة الخيط. لتجنب ىذا العيب، يتـ تقميؿ شد الخيط كزي

تتيح الترتيبات المختمفة المكصكفة أعلبه للآلة لؼ خيكط ذات خصائص 
ا لإنتاج ألياؼ  مف صنع الإنساف مثؿ  رفيعةمختمفة.عمى الرغـ مف أنيا مصممة خصيصن
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إذا ة رفيعالقطف ال غزكؿالنايمكف كالتريميف كما إلى ذلؾ، إلا أنو يمكف استخداـ الآلة ل
 لاستخداميا. الظركؼ مناسبة كانت

 Factors affecting the :التدوير عممية فيالعوامل المؤثرة -2-7
winding process 

 (26-2)، كيبيف الشكؿ تدكيرتؤثر عمى عممية التكجد ثلبث مناطؽ رئيسية 
 .(Adenor, S.,2001) .المخطط التكنكلكجي لآلات التدكيرىذه المناطؽ عمى 

 
 (Adanor, S.,2001)التكنولوجي لآلات التدويرالمخطط : (26-2الشكل ) 

 (:1)المنطقة الأولى 
 :الخيوط من عبوة الغزل (كر) سحب قةمنط
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في الكضع  )حامؿ الككنات، عبكات الغزؿ( عبكة في النصبةاليتـ الاحتفاظ ب  
 (:27-2الشكؿ )يمكف إجراء سحب الغزؿ بطريقتيف . رفمالأمثؿ ل

 
  Yarn withdrawal,(Adenor, S.,2001)فك )كر( الخيوط  (:27-2)الشكل

 :Side withdrawal السحب الجانبي -أ
 Sideعمى محكر العبكة  ان اتجاه سحب الخيط عمكدييككف  السحب الجانبيفي   

withdrawal.  أثناء في في ىذه الطريقة يتـ تدكير البكرة كبالتالي لا يدكر الخيط
نظرنا لأف الخيط ك  ،ميزة ذه، كىyarn twist  الغزؿ برـكنتيجة لذلؾ، لا يتغير  ،السحب

كىذا يتطمب طاقة كمعدات  ،لا يدكر، يجب أف تدكر البكرة مف أجؿ السحب الجانبي
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عند سرعات المؼ العالية، بسبب القصكر الذاتي، يمكف أف يؤدم . إضافية، كىك عيب
رات أعمى لأف عند بدء التشغيؿ، قد تتطكر تكتك  ،دكراف البكرة إلى تغيرات في شد الخيكط

 .المفاؼ يجب أف يتغمب عمى القصكر الذاتي لمبكرة

 :Over-end withdrawal من الطرف العمويالسحب  -ب

في ىذا  :لمحكر العبكة يككف اتجاه سحب الخيط مكازيان  نيايةالفكؽ السحب في   
الطريقة ك  ،كلذلؾ، يتـ تجنب المشاكؿ المرتبطة بتدكير البكرة. النظاـ، لا تدكر البكرة

 .Driving the spool بسيطة كلا تتطمب قيادة البكرة

الذم يرجع إلى الطريقة التي   ballooningعيب ىذا النظاـ ىك تشكؿ البالكف
ىا مف العبكة بسرعات عالية. تتسبب قكة الطرد المركزم في أف ر يتـ بيا سحب الخيكط كف

يتبع الخيط مسارنا منحنينا يؤدم إلى تشكؿ البالكف عند دكراف الخيط. يؤدم تشكؿ البالكف 
غير متساكية في الخيكط. في كؿ مرة تتـ فييا إزالة طبقة كاممة مف الخيكط قكل شد إلى 

قد يككف ىذا ، ك في ىذا الطكؿ بمقدار دكرة كاحدة twist، يتغير البرـ تغذيةمف عبكة ال
، كلكف في regular round yarnsنظامية التغيير غير ميـ بالنسبة لمخيكط المستديرة ال

ر أك يمف المعدف أك البكليم flat yarnsالحالات التي يتـ فييا استخداـ خيكط مسطحة 
ؿ مسطحة. لا يمكف المطاط، لا ييسمح حتى ببرمة كاحدة لأف الخيكط يجب أف تظ

؛ كلذلؾ يجب استخداـ  over-end methodفر)فؾ( ىذه الخيكط باستخداـ طريقة
 .the side withdrawal methodطريقة السحب الجانبي 

 : The tensioning and clearing regionمنطقة الشد والتنظيف :(2المنطقة الثانية )

العبكة المطمكبة. المككنات في ىذه المنطقة، يعطى الشد الصحيح لمغزؿ لكثافة 
مناطؽ ، كجياز لمكشؼ عف  tension deviceىي جياز الشد النمكذجية ليذه المنطقة
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( clearing deviceفي الغزؿ )جياز التنظيؼ thick and thin spotsة كرقيقة ثخين
 (. 28-2)الشكؿ  stop motionكجياز إيقاؼ الحركة 

 
 (Zellweger)  منطقة الشد والتنظيف في آلات التدوير الأوتوماتيكية (:28-2) الشكل

(. تتطمب 29-2الشكؿ ) مفتكحةأدلة مغمقة ك أدلة يكجد نكعاف مف أدلة الخيط، 
لا تتطمب الأدلة المفتكحة ذلؾ. كمع ذلؾ، فإف  في حيفلإدخاليا،  ان الأدلة المغمقة خيط

 أقؿ إيجابية.  ان الأدلة المفتكحة تعطي تكجيي
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. 

أنواع مختمفة من موجيات الخيوط، أعمى اليسار: سمك مطمي بالكروم الصمب، أعمى اليمين:  (:29-2) الشكل
 (Adanor, S.,2001) مطمي بسيراميك البلازما، أسفل اليمين: الألومينا الممبدة، أسفل اليسار: الخزف الصمب

 :Tension device جياز الشد -أ

الشد عمى شد مناسػب فػي الخيػكط لتحقيػؽ كثافػة عبػكة مكحػدة. كمػا يحافظ جياز   
شػػػػد أنػػػػو بمثابػػػػة كاشػػػػؼ لمنقػػػػاط الضػػػػعيفة بشػػػػكؿ مفػػػػرط فػػػػي الغػػػػزؿ كالتػػػػي تنقطػػػػع تحػػػػت ال

 . الإضافي الناتج عف جياز الشد
 (:30-2تكجد ثلبثة أنكاع رئيسية مف أجيزة الشد )الشكؿ 

 a) Capstan Tensioner(Top View) أ( جياز الشد الرحوي

 
 b) Additive tensioner ب( جياز الشد الإضافي
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 :c) Combined tensioner  ج( جياز الشداد المشترك 

 
 Principles of basic tensioning devicesمبادئ أجيزة الشد الأساسية  (:30-2) الشكل

( 30-2)الشػػػكؿ  (multiplicative )أك المضػػػاعؼ Capstanالرحػػػكم جيػػػاز الشػػػد  -1
a )يعتمد شد الخػرج عمػى شػد الػدخؿ، كمعامػؿ الاحتكػاؾ بػيف الخػيط كالعمػكد  the post 
(μ كالزاكية الكمية للبلتفاؼ ،): 

                                                                             (3-2) 

)كىذا  Tinىك مضاعؼ ثابت لمتكتر الكارد  Toutثابتاف، فإف  ∝ك μنظرنا لأف 
 .Toutصفرنا، فكذلؾ ىك  Tinبالضربي(. إذا كاف  Capstanىك سبب تسمية الكابستاف 
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يمكف تغييرىا عف  μإلى تغيير شد الخرج.  Tin كعدد الأدلة ك/أك αك  μيؤدم تغيير 
 طريؽ تغيير خصائص المادة أك سطح الغزؿ.

 :Additive tensionerالشد الإضافي جياز ب( 

لتطبيؽ قكة  يام )النابض(في ىذا النظاـ، يتـ استخداـ الكزف الساكف أك ال  
  الناتج عف طريؽ: شديتـ حساب ال( b-40-2)الشكؿ  شد( لتغيير الNعمكدية )

                                                                

ببساطة عف  Toutىما ثكابت تقريبية لنظاـ معيف، يتـ الحصكؿ عمى  Nك μنظرنا لأف 
صفرنا، فلب يزاؿ ىناؾ تكتر ناتج  Tin. إذا كانت قيمة Tinطريؽ إضافة ثابت إلى 

Tout=2μN يمكف تغيير .Tout  ببساطة عف طريؽ تغيير القكة العمكديةN. 

 :Combined tensioner شداد المشترك جياز الج( 

رحكم ىذا ىك النكع الأكثر شيكعنا كالذم يتككف مف شداد قرصي كنكع   
Capstan بالقكة العادية ك/أك زاكية الالتفاؼ. شدعمى الأقؿ. يتـ تغيير ال 

                                               (5-2) 

 Yarn clearers  منظفات الغزل-ب

كالسميكة. أجيزة  )الضعيفة(ةفيعالأماكف الر الغرض مف كاشؼ الغزؿ ىك إزالة  
لكتركنية. Yarn detectorsكشؼ الغزؿ   عادة ما تككف نكعيف: ميكانيكية كا 

 parallelمتكازيتيف  (شفرتيفصفيحتيف )قد يككف المنظؼ الميكانيكي بسيطنا مثؿ 

blades صفائح(. المسافة بيف ال31-2)الشكؿ plates  قابمة لمتعديؿ لمسماح فقط بمركر
 شد( إلى تراكـ الslubعمى الخيط ) ثخانةن قطر خيط محدد مسبقنا. ستؤدم البقعة الأكثر 
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الخيط في النياية. كبالتالي، فإف ىذا النكع مف الأجيزة يمكنو فقط  قطععمى الخيط ك 
 .ة في الغزؿثخيناكتشاؼ الأماكف ال

 
 (Adenor, S.,2001)لمنظف لغزل الميكانيكيالمبدأ التخطيطي  (:31-2) الشكل

 Adjustable blade شفرة متحركة لممعايرة Fixed Blade  شفرة ثابتة  Yarn الخيط 
تعد أجيزة تنظيؼ تكنكلكجيا اليكـ أكثر تطكران كتحتكم عمى إلكتركنيات تراقب 

الإلكتركنية . تنقسـ الكاشفات الثخينةك  فيعةالخيكط بشكؿ مستمر لمكشؼ عف الأماكف الر 
 photo-electricبشكؿ أساسي إلى نكعيف: الكاشفات السعكية كالكيركضكئية

detector  (. في كاشؼ النكع السعكم، يؤدم الاختلبؼ في كتمة الخيط 32-2)الشكؿ
إلى تغيير سعة الكحدة. كينبغي التأكيد عمى أف النظاـ يقيس  صفائحالذم يمر عبر ال

عندما تصؿ الإشارة المكلدة إلى  ،عمى الأبعاد المادية لمغزؿ كتمة الغزؿ. لا تعتمد الإشارة
 قيمة معينة يتـ قطع الخيط.

 a) Capacitive type detector أ( الكاشؼ السعكم
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 b) Photo-electric detector  ب( الكاشؼ الكيركضكئي 

 
: المبادئ التخطيطية لمنظفات الخيوط الإلكترونية(32-2)الشكل    

Schematic principles of electronic yarn clearers. 

، يمر الخيط بيف مصدر الضكء photo-electric  في الكاشؼ الكيركضكئي
الخيط يؤدم إلى تذبذب الضكء  ثخانةفي  fluctuationب أم تقمٌ  ،كالخمية الكيركضكئية

القادـ إلى الخمية الكيركضكئية، مما يغير مقاكمة الخمية الكيركضكئية. يتـ اكتشاؼ ىذا 
 signal conditioning amplifierالإشارة معالجةطة مضخـ االتغيير في المقاكمة بكس

يقاؼ عممية المؼ. يمكف لأحدث أ نظمة الذم يمكف ضبطو لإرساؿ إشارة لقطع الخيط كا 
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زالتيا  ا اكتشاؼ الألياؼ الغريبة. يتـ تصنيؼ ىذه الألياؼ كا  أثناء في إزالة الخيكط أيضن
 .أثناء عممية المؼفي كنتيجة لذلؾ، يمكف تحسيف جكدة الخيكط  ،عممية المؼ

  Stop motion :إيقاف الحركةجياز  -ج
 ىك إيقاؼ المؼ عندما ينقطع stop motion جياز إيقاف الحركةالغرض مف 

أجيزة تختمؼ حركات التكقؼ مف آلة إلى أخرل. بشكؿ عاـ، تتككف ك  ،الخيط أك ينفد
مف جياز استشعار مثقؿ أك  a mechanical stop motionحركة الميكانيكية إيقاؼ ال

فطع محمؿ بنابض كالذم يتـ تثبيتو في كضع غير نشط في حالة كجكد الخيط. يؤدم 
أجيزة أك النفاد إلى غياب ىذا الخيط المقيٌد كيسمح لجياز الاستشعار بالتنشيط.  الخيط

 الإلكتركنية تستشعر ببساطة كجكد الخيط دكف الاتصاؿ الميكانيكي.إيقاؼ الحركة 

 The winding region : (المفالتدوير ): منطقة (3)المنطقة الثالثة   

يمكف ك  ،ة لمزيد مف المعالجةفي ىذه المنطقة، يتـ لؼ عبكة الغزؿ المناسب
أك  coneالحصكؿ عمى العديد مف أنكاع تككينات العبكات بما في ذلؾ المخركط 

أك الممؼ  dye tubeأك أنبكب الصباغة cheese ممؼ الاسطكانيأك ال tubeالأنبكب 
spool اعتمادنا عمى المرحمة التالية مف المعالجة. 

يعد الشد المكحد ضركرينا ك  ،الغزؿالشرط الأساسي لمؼ ىك الشد المكحد عمى 
. إذا كاف شدلمؼ المتسؽ كتكحيد الخيكط فيما يتعمؽ بالخصائص التي تعد مف كظائؼ ال

شد الخيكط التي تمر بجياز الشد ثابتنا، فيجب أف يككف الشد في العبكة ثابتنا بشرط أف 
 زؿ.تككف سرعة الغزؿ ثابتة، أم أف الشد عمى العبكة ىك فقط دالة لسرعة الغ

ا  بالحسبافيتـ لؼ الخيط عمى العبكة عف طريؽ تدكير العبكة فقط. خذ  قرصن
(. إذف فإف 33-2)الشكؿ  ω angular velocity، يدكر بسرعة زاكية Rنصؼ قطره 
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 linear velocity (or the tangentialالسرعة الخطية )أك السرعة العرضية( 
speed) ىي: عبكةلأم نقطة عمى محيط ال 

 

 Rotating packageالعبوة الدوارة  (:33-2) الشكل

V= ω R = the linear velocity               السرعة الخطية   ( 2-6 )  

Therefore, V=f (ω and R)   لذلؾ                                      

 الاحتكاؾب تحريؾك  spindle driveالمغزؿ  ؽ دكراف العبكة بطريقتيف: تحريؾيمكف تحقي
. friction drive 

 السمندر( ؾ المغزؿيحر بت تدكيرال( Spindle drive winder  (. 34-2)الشكؿ
ىناؾ ك  ،مباشرة عبكةالذم يحمؿ ال )السمندر( المغزؿ دكيرفي ىذا النظاـ، يتـ ت

 آلات التدكيرذات السرعة الثابتة ك  آلات التدكير نكعاف مختمفاف مف ىذا النظاـ:
 .ذات السرعة المتغيرة

 
Spindle drive of a package  عبوةمحرك المغزل لم ( :34-2 )الشكل  
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   Constant speed winders :آلات التدوير ذات السرعة الثابتة -أيتـ 
 =ثابت.ωبسرعة ثابتة، أم  )السمندر( المغزؿ )تدكير( قيادة

 ثابت. n (rpm)، فإف ω=2πnبما أف 

 V=ωR=f (R)                                                          كبالتالي،

كىذا ليس ، V، كبالتالي يزيد Rكمما زاد عدد الخيكط الممتفة عمى العبكة، يزداد 
، فإف التغير في T=tension=f(V)بما أف . الكضع المرغكب فيو، كما ىك مكضح أدناه

كلذلؾ، فإف التكتر سكؼ يختمؼ في جميع أنحاء  ،شدسرعة الخيط يؤدم إلى تغير في ال
ؾ المغزؿ يحر تيمكف التغمب عمى ىذه المشكمة باستخداـ النكع الثاني مف أنظمة . الحزمة

 .التي تتنكع فييا سرعة المغزؿ)السمندر( 

  :Variable speed winder السرعة ةمتغير آلات التدوير  -ب

)أم المزيد مف الخيكط  Rمتغير. مع زيادة  ω، ىذه المرة V=ω Rفي المعادلة 
متغيراف، فإف المنتج  ωك R=ثابتة. عمى الرغـ مف أف Vلتظؿ  ωعمى العبكة(، ستتغير 

ωR=V الغزؿخيط =سرعة yarn velocity .ثابت= 

، ىناؾ حاجة إلى محرؾ متغير السرعة أك اتصاؿ متغير السرعة مما ωلتغيير 
كىناؾ  ،كلذلؾ، لا يمكف تبرير ىذا النظاـ إلا لمخيكط الحساسة لمغاية ،يزيد مف التكمفة

 المفاؼ.آلات التدكير( ىي استخداـ النكع الثاني مف ك طريقة بسيطة لتحقيؽ ذلؾ 

(. في ىذا 35-2)الشكؿ  Friction drive winder بالاحتكاؾآلات التدكير ( 2
ة مف عبك حرنا في الدكراف كيتـ تشغيؿ الة عبك الذم يحمؿ ال )السمندر( النظاـ، يككف المغزؿ

 .driven drum كَّرالمد سمندرأك ال سمندرخلبؿ الاحتكاؾ السطحي بيف العبكة كال
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)عمى افتراض عدـ الانزلاؽ(، يككف لمغزؿ كأسطكانة الاحتكاؾ  Aعند نقطة التلبمس 
 ، أم:نفسيا كالعبكة السرعة

                                                             (2-7)  

    = constant (ωd, Rd are constants) 

كبالتالي، يتـ الحصكؿ عمى سرعة سطح ثابتة عمى العبكة كبالتالي سرعة لؼ 
 .staple yarns عزؿالغزؿ ثابتة تقريبنا. يستخدـ ىذا النظاـ عمى نطاؽ كاسع لم

 
Friction drive of a package : التحريك الاحتكاكي لمعبوة (35-2)الشكل   

 gWaxin Yarnتشميع الخيوط عمى آلات التدوير  -2-8
اليدؼ الرئيسي مف تشميع الخيكط ىك تقميؿ الاحتكاؾ الحركي خاصة بالنسبة 

كما أنو يجعؿ الخيط  ،كيساعد تشميع الخيكط في تقميؿ ىذا الاحتكاؾ المصنَّرةللؤقمشة 
 بشكؿ شائع ليذا الغرض. Paraffix wax. يستخدـ شمع بارافيكس أكثر اتساقان 
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 ي مزايا الخيكط المشمعة:أتفيما ي

 ينتج عنو عدد أقؿ مف تقطع الخيكط. -أ
كبالتالي إنتاج كميات أقؿ مف  yarn of scraping ىناؾ قدر أقؿ مف كشط الغزؿ -ب

 النفايات المتطايرة.
 المنخفض كالمكحد يتـ الحصكؿ عمى نسيج أكثر تجانسان. شدبسبب ال -ج

 آلات التشميع:

عمى جياز .F.O)Two for One Twister and Yarn Waxing (Tالزكم آلة تحتكم 
 .www.textilesphere.com‖s server IP)( تشميع أك تشحيـ الخيكط

 Yarn Doubling التطبيق-2-9
أفضؿ مطبقة المفردة كتككف قكة الخيكط اليكط مف عدـ انتظاـ الخ التطبيؽ يقمؿ

 :مف الخيكط المفردة. في ىذه الفقرة، تتـ مناقشة 

 ، Ring Doubling  الحمقي تطبيؽال -
 Two-For-One (TFO) twister(، TFOاف مقابؿ كاحد )تالزكم إثن آلةك  -
 ..[150]كالجكدة التي يتطمبيا الغزؿ لمحصكؿ عمى أفضؿ خيكط مضاعفة -

 تطبيؽعممية تتـ عمى مرحمتيف حيث يتـ  ك( ىTFOمقابؿ كاحد )اثناف الزكم 
يتـ لؼ اثنيف أك أكثر مف الخيكط المفردة مف أجؿ  TFO. في عممية برمياالخيكط ثـ 

 .تعزيز خصائص المنتجات النيائية مثؿ تقكية الخيكط

بشكؿ عاـ، يتـ كضع الشمع عمى الخيكط قبؿ مرحمة المؼ الأكلى لتقميؿ 
 الخيكط. الاحتكاؾ عمى

  Objectives of doubling أىداف التطبيق-2-9-1
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 To increase the strength of the yarn الغزؿ.شد زيادة قكة  -
، lusture كالممعاف ،evenness تجانس، كال smoothnessزيادة النعكمة -

 الخيكط. compactness الاكتناز، ك  uniformity كالأنتظامية

 deposition of a twist < خيكطحصكؿ عمى ترسيب أفضؿ لمال -

  Doubling Applications تطبيقات الخيوط المطبقة-2-9-2

 Jeans sewing thread خيكط خياطة الجينز -
 Type Cord  اؿالحبخيكط  -
 Cable yarn  الكابلبت -
 الخ. -

 الطرق المتبعة لإنتاج الخيوط المزدوجة-2-9-3
 the methods followed to produce double yarns 

a. Ring doubler   أ. تطبيؽ حمقي 
b. Up twister  ب. زكم لأعمى 
c. Two for one   ج. زكم اثنتاف لكاحد 
d. Three for one twister د. زكم ثلبث لكاحد 

 Two For One twister (TFO) اثنان مقابل واحدالزوي  -

( كلفيما عمى Doubledتطبيؽ) يفخيط، ثـ يتـ دمج ككنةنقؿ الغزؿ إلى ىنا يي 
يتـ ك   twister machineزكمالخيكط إلى آلة ال . بعد ذلؾ يتـ تغذيةبرـدكف ال ككنة

. ثـ يتـ لؼ برمتيفتطبيؽ المؼ بطريقة بحيث تقكـ دكرة كاحدة مف القرص الدكار بإدخاؿ 
 .cone الككنةعمى  بركمةالخيكط الم

 قةطبالخيوط المفردة لمحصول عمى أفضل الخيوط الم جودة-2-9-4
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 Qualities of Single yarn to get best-Doubled yarn 

 .same count يانفسالنمرة بمكحدة  شدقكة يجب أف تككف استطالة الخيط تحت  -

 يجب أف يككف البرـ مكحدنا طكاؿ الكقت. -

 يجب ألا تختمؼ قكة قطع الخيكط كثيرنا. -

 عمى كلب الجانبيف. tolerance% مف التسامح 4يجب السماح بنسبة  -

 The formula for Double نمرة الخيوط المطبقةساب حالمعادلة ل -2-9-5
Yarn Count  

 Single yarn of the same count . يانفسالنمرة واحد من  خيطل -

 عدد الخيكط المطبقة X النمرة النيائية = نمرة الخيكط المفردة 

 

 محصمة النمرة لمخيط المككفَّ )المشكَّؿ(  -

Resultant count of component thread 

* Count  النمرة : 1/N = 1/N1+1/N2 (N = Resultant 
counts مجصمة النمرة, N1, N2= of same count yarn) 

 N الناتجة، نمرة= ال 

 N1 ،N2 = الخيكطخيط مف نفس 

 %(70-60مفردة )الخيكط المف  TPI  =TPI طبقةعدد برمات بالأنش لمخيكط الم• 

  Twistingالخيوط  زوي-2-10
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 Friction drive of a packageالتحريك الاحتكاكي لمعبوة ب آلة تدوير (:36-2 )الشكل

https://saurer.com/en/products/machines/twisting-and-
cabling/staple/fusiontwister 

 وتعريفيا: زويالغرض من عممية ال-2-10-1

الميكانيكية التي تتـ مف خلبؿ اثنيف أك عدة خيكط  برـىي عممية ال زكمإف عممية ال 
مفردة عف طريؽ عناصر المؼ الخاصة بمبدأ الزكم )المغازؿ، الشكؾ، أقراص الزكم، 

 .(IACOB, Ioan., 2009) إلخ(.

 ة:لآتيالخيوط ىي ا ويالأغراض التكنولوجية من عممية ز 

، مقاكمة الاحتكاؾ، ستطالةللؤمقاكمة التحسيف الخكاص الميكانيكية لمخيكط )زيادة  -
 التآكؿ، كما إلى ذلؾ(؛

 %( بالمضاعفة؛25%...20تقميؿ عدـ انتظاـ الخيكط بنسبة ) -
عف  filament مستمرةالتجميع في عبكة كاحدة مف الخيكط المفردة أك الخيكط ال -

 ؛زكمطريؽ ال

https://saurer.com/en/products/machines/twisting-and-cabling/staple/fusiontwister
https://saurer.com/en/products/machines/twisting-and-cabling/staple/fusiontwister
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 بنياتكالحصكؿ عمى خيكط ذات  زكمتأثيرات الالخيكط المفننة بالحصكؿ عمى  -
 معقدة )خيكط الكريب، خيكط الكابلبت، الحباؿ، الخيكط، خيكط الخياطة، إلخ(.

 خصائص الخيوط المزوية-2-10-2

الخيكط المككنة تتأثر خصائص الخيكط المزكية بدرجة زكم الخيكط، نكع   
ؼ الخيكط تيصنٌ عمى ىيكميا،  . اعتمادان زكيةكبنية الخيكط الم تياكطبيع ياكخصائص

 ي: تعمى النحك الآية زك الم

كية ز كية عادية(، خيكط مز كية مف اثنيف أك ثلبثة خيكط بسيطة )خيكط مز خيكط م
 معقدة. بنيةكية ذات ز ة، خيكط مفننم

عادة ما يتـ الحصكؿ عمى الخيكط المزكية مف اثنيف أك ثلبثة خيكط مفردة 
 متطابقة في المكاد الخاـ كالخصائص.

مزكية مف جمع كزكم اثنيف أك أكثر مف يتـ الحصكؿ عمى الخيكط المفننة ال
الخيكط العادية أك المزكية معنا أك عف طريؽ زكم مكاد نسيجية نصؼ مصنعة ببرـ ثابت 
أك متغير عمى طكؿ الخيط. يمكف أف يككف لممنتجات شبو المصنعة المستخدمة 

أك  نفسو مختمفة، كالمكف اتأك نعكمنفسيا ة رفاعال لمحصكؿ عمى الخيكط المفننة المزكية
 أك مكاد خاـ مختمفة.نفسيا المكاد الخاـ  بنيتياألكاف مختمفة، كليا في 

ع الخيكط المزكية ذات البنية المعقدة إما عف طريؽ خيكط بسيطة أك خيكط تيصنٌ 
 ، مزكية مسبقنا. تتميز الخيكط المزكية ذات البنيات المعقدة إما بدرجة عالية مف البرـ

، كما cablare ات محددة )الحرؽ، كالتجميع ككابلبتكتخضع في بعض الأحياف لعممي
 إلى ذلؾ( كعادة ما يتـ تنفيذىا في عدد أكبر مف العمميات.

 ودرجتو الخيوط اتجاه برم-2-10-3
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يؤثر اتجاه زكم الخيكط عمى المظير كالخصائص الفيزيائية كالميكانيكية 
في اتجاه مختمؼ مقارنة أك نفسو لمخيكط. يمكف أف يككف اتجاه زكم الخيكط في الاتجاه 

 باتجاه زكم الخيكط المفردة.

ي: خيكط لآتعمى اتجاه الزكم، يمكف تصنيؼ الخيكط عمى النحك ا اعتمادان 
أك  Z/Zكية ز لمخيكط العادية )خيكط م زكممطابؽ لاتجاه ال زكمكية مع اتجاه الز م

S/Sالخيكط  فرديةالخيكط ال البرـعف اتجاه  مختمفة برماتكية مع اتجاه الز ( كخيكط م(
الخيكط المفردة كالحرؼ  برـ(. يشير الحرؼ مف البسط إلى اتجاه S/Zك Z/Sكية ز الم

 المزكية. الخيكط برـمف المقاـ يشير إلى اتجاه 

بنية الخيكط المزكية كاتجاه زكم الخيكط. كفقنا 37) -2) يكضح الشكؿ
 عند جدليا ليا البنية  D=2، فإف الخيكط المغزكلة ذات المضاعفة a)-37-2)لمشكؿ

 زويالخيوط عند ال برماتجاه  :(37-2)الشكل

. الخيكط Sكاتجاه الخيكط المزكية ىك  Zكية في اتجاه ز الآتية: الخيكط المفردة م
 Sمكجكدة في بنيتيا خيكط بسيطة ذات اتجاه البرـ  D=3المغزكلة ذات المضاعفة 

 . c)-37-2، كفقنا لمشكؿ )Zكاتجاه البرـ ىك 
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تككف أكبر حجمنا كليا بنية أكثر مركنة  S/Zأك  Z/Sالخيكط المزكية ذات الاتجاه 
 .نفسو الخيكط المفردة برـمقارنة بالخيكط المزكية في اتجاه 

، في المرحمة الأكلى مف الزكم، يتـ فؾ S/Z أك Z/S في الخيكط المزكية ذات الاتجاه
، يتـ تثبيت الخيكط ال فرديةالخيكط ال في بنية الخيكط  فرديةقميلبن ثـ عندما يزيد البرـ
 .المزكية

تككف أكثر تكازنان في الشد كبالتالي لدييا  S/Zأك  Z/Sالخيكط المزكية ذات الاتجاه 
ميؿ أقؿ لتشكيؿ التشابؾ. تتمتع ىذه الخيكط بمركنة أعمى نسبينا مقارنة بالخيكط المزكية 

S/S  أكZ/Z أكثر ليكنة منيا كليا معامؿ احتكاؾ أقؿ.، كىي 

تككف خشنة، كليا ميؿ قكم لتككيف  Z/Zأك  S/Sالخيكط المزكية ذات الاتجاه 
زكم ىذه الخيكط تتراكـ سمسمة مف التكترات الداخمية التي تتناسب في التشابؾ لأنو أثناء 
 الخيكط. برـطردينا مع درجة 

نظر تكنكلكجية اعتمادنا عمى  المكصى بو مف كجية يمكف تحديد برـ الزكم
حسب علبقة بك  ".Holtzhausenأك بعلبقة " "Koechlinالخيكط المككنة كعلبقة " رفاعة

 :الآتيعمى النحك  برـ"ككشميف" يتـ حساب عزـ ال

(4.1) 

 
 ف:إ إذ

Tr-  الخيط، بكحدة  زكميكصى بمؼ الخيط مف كجية نظر تكنكلكجية في عممية
 ؛برمة/ متر

αm ,αt - في نظاـ تكس.كية في النظاـ المترم ك ز لمخيكط الم زكممعامؿ ال 
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 .كيةز مخيكط المل النمرة المترية - 

يتـ حساب برـ الخيكط المزكية المككنة مف ثلبثة مككنات أك أكثر باستخداـ علبقة 
 :”Holtzhausen„"ىكلتزىاكزف

(2-8) 

 
 إذ إف:

  m-  زكم الخيكط المزكية؛معامؿ 

D  - الخيكط البسيطة عند المؼ؛مضاعفة 

 المزكية.النمرة المترية لمخيكط  - 

لمحصكؿ عمى خيكط مزكية كمتكازنة الزكم، تحتكم عمى عدد أكبر مف 

يمكف ك قيمة حرجة معينة  m المككنيف، مف الضركرم ألا تتجاكز قيمة معامؿ الزكم
 :يةلآتتحديدىا بمساعدة العلبقة ال

(2-9)  
 

 إذ إف:

 mo-  معامؿ البرـ لمخيكط المفردة؛ 

D-.ازدكاجية الخيكط عند المؼ  

يعد المستكل الحرج لمزكم التكنكلكجي لمخيكط مؤشرنا كىك أساس تعديؿ الزكم 
 الحركي عمى آلات الزكم.
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بمجرد تجاكز الزكم الحرج في عممية زكم الخيكط، تحدث سمسمة مف التحكلات 
 ليا عكاقب سمبية عمى خصائص الخيكط المزكية. البنيكية لمخيكط المزكية، كىي تحكلات

المكصى بو تقنينا( عمى طبيعة المكاد الخاـ  برـيعتمد الزكم الحرج لمخيكط )ال
 كية.ز كالكجية كبنية الخيكط الم

تتمتع الخيكط بأفضؿ الخكاص  إذالزكم الحرج ىك أقصى قدر مف الزكم، 
 الحركي برـالقيمة المثمى لضبط عزـ الالميكانيكية. البرـ الحرج لو قيمة إرشادية كيمثؿ 

torsiunii cinematice.البرـ الحركي ىك البرـ الذم يمكف تعديمو عمى آلات الزكم . 

مف الخصائص  بالحسباف كؿه عند اعتماد برمات الخيكط لمزكم، يجب أف تؤخذ 
نتاجية آلات الزكم.  الفيزيائية كالميكانيكية كمظير الخيكط المزكية كا 

بعض التكصيات التكنكلكجية فيما يتعمؽ بمعامؿ برـ ( 4-2) الجدكؿيعرض 
 الخيكط عند الزكم عمى التكالي.

 بعض التوصيات التكنولوجية فيما يتعمق بمعامل برم الخيوط عند الزوي : 4-2الجدول 

 مستمرة صنعيةخيوط  الغزولخيوط مزوية من  الرقـ
طبيعة 
المادة 
 الأكلية

 T برـ الخيكط نكع كطبيعة الخيكط mمعامؿ برـ الخيكط 
 خيكط )برمة /متر( 

 السداء
خيكط 
 المحمة

خيكط 
 التريكك

  100…80 150…120 قطف 1
 
 
 

60…80 

خيكط محكـ مف 
 البكلي أميد

Textured  

80…120 

صكؼ  2
 ممشط

خيكط بكلي أميد  75…55 110…85
 ناعمة

150…200 
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صكؼ  3
 مسرح

خيكط محكـ   60…50 120…100
  Texturedبكليستر

40…350 

عكادـ  4
الصكؼ 
Vigonie 

 800…120 خيكط بكليستر ناعـ 70…60 95…85

 120…80 الفسككز 95…75 110…90 الكتاف 5
 100…80 الأسيتات 120…85 130…100 القنب 6
 2800…2000 الكريب 80…65 150…115 الجكت 7

خيكط  8
 الكريب

150…300 

خيكط  9
 الخياطة

180…280 

ؼ، يجب مراعاة كؿ مف الخصائص لمٌ عند اعتماد برمات زكم الخيكط 
نتاجية آلات الزكم.  الفيزيائية كالميكانيكية كمظير الخيكط المزكية كا 

  Principles Of Thread Twisting طو الخي مبادئ زوي-2-10-4
 ذات البرم المزدوج زويمبدأ آلات ال-2-10-4-1

The principle of twisting machines with double torsion 

 الغزكؿـ آلات الزكم ذات البرـ المزدكج بشكؿ متزايد في تحضير تيستخد
 . filamentare مستمرةكالخيكط ال

ية: فيي تقمؿ مف التدفقات تتتمتع آلات البرـ المزدكجة بالمزايا التكنكلكجية الآ
الخيكط، كتقمؿ مف الاستيلبؾ التكنكلكجية لإعداد الخيكط، كتقمؿ مف تكاليؼ تصنيع 

 (.Ioan, I., 2009) الخاص كاستيلبؾ الكيرباء
 .(38-2)المبدأ التكنكلكجي لآلات الزكم ذات البرـ المزدكج يظير في الشكؿ
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سابقنا، إلى آلة الزكم عف طريؽ  م تـ تطبيقوذ، ال2المطبؽ ط يتـ تغذية الخي  
كالتي يتـ تثبيتيا في  1 طبؽالغزؿ ذات الخيط الم عبكة)السحب( المحكرم مف  فرال

 كضع ثابت في أثناء الزكم.
الخيكط في منطقة مغزؿ الزكم، فبدلان مف  تطبيؼإذا كاف مف المرغكب فيو 

 )سحب( الخيكط منيما في كقت كاحد. مفرد كيتـ فؾبخيط  ككنتيف، يتـ تغذية 1 ككنةال

تظؿ ثابتة تحت تأثير القكة المغناطيسية التي  6عمى الحامؿ  1يتـ كضع العبكة      
، المثبت 11كعمى الأنبكب  ككنةال حامؿ، المكجكد عمى 9ك 8بيف المغناطيس الدائـ 

 .ىيكؿ الآلةعمى 

درجة، عمى محيط  120في أزكاج، بزاكية  9ك  8يتـ كضع المغناطيس 
 .11 ىيكؿ الآلةكعمى الأنبكب المثبت عمى  6 حامؿال

لو دكر حماية بالكف سحب الخيط، كيقمؿ قطر البالكف المتككف مف  11الأنبكب         
الخيط المزكم كيقمؿ شد الخيط في البالكف. عند الخركج مف منطقة مغزؿ الزكم 

  .15 تكريدكيتـ تكجييو إلى أسطكانة ال 14عبر دليؿ التكجيو  2المزدكج، يمر الخيط 

، جياز 3يتككف المغزؿ المزدكج البرـ مف العناصر المككنة الآتية: دليؿ الخيط 
العبكة، قرص حمؿ ل 6 حامؿلتكجيو الخيكط،  5، الأنبكب المركزم الثابت 4شد الخيط 

كجرس حماية  12البالكف  كسر، جياز ىيكؿ الآلة، المثبت عمى 11، الأنبكب 7 برـال
 .في منطقة مردف الزكم المزدكج 13الخيط 
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بفػػػػػؾ الخػػػػػيط مػػػػػف بكػػػػػرة  3يقػػػػػكـ مكجػػػػػو الخػػػػػيط 
كلػو حركػة دكراف حػرة حػكؿ محػكر عمػكد الػدكراف  تغذيةال

المزدكج، حيث يقع بشكؿ دائـ بجكار نقطػة فصػؿ الخػيط 
 .1عف بكرة الفؾ 

 3الخػػػيط  رفػػػي منطقػػػة محمػػػؿ الػػػدكراف لػػػدليؿ فػػػ
تكجد رنديمة فرامػؿ لفػؾ الخػيط. يمكػف أف تكػكف رنػديلبت 

مصػػػنكعة مػػػف الباكميػػػت  3الفرامػػػؿ الخاصػػػة بفػػػؾ المػػػؼ 
bakelite  الرنديمػػة ذات معامػػؿ فرممػػة مػػنخفض( عنػػدما(

يكػػػكف فػػػؾ المػػػؼ أقػػػؿ فرممػػػة، أك مصػػػنكعة مػػػف فكلكػػػكلاف 
ذات معامػػػؿ فرممػػػة مرتفػػػع( عنػػػدىا يحتػػػاج فػػػؾ  الرنديمػػػة)

 رممة أكثر قكة.المؼ إلى ف

يمكف إضافة سمسمة مف الأكزاف الإضافية بكتمػة 
غ فػػي منطقػػة محمػػؿ الػػدكراف لفػػؾ الخػػيط  50غ أك  30
 لزيادة قكة الكبح لفؾ الخيط. 3

 
المخطط التكنولوجي  :)38-2(الشكل

 لآلة الزوي ذات البرم المزدوج

الػػزكم كيػػػتـ تعتمػػد فرممػػة فػػؾ الخػػيط عمػػى نػػكع الخيػػكط التػػي تػػتـ معالجتيػػا عنػػد 
 ي:لآتتنفيذىا عمى النحك ا

أك الجػػكدة )اختلبفػػات كبيػػرة فػػي المقاكمػػة كالاسػػتطالة  خيػػكط مختمفػػة فػػي الرفاعػػة -
 استخداـ حمقات فرامؿ فؾ فكلككلاف كأكزاف إضافية؛ -عند قطع الخيكط(

ـ أقػػراص الفرامػػؿ المصػػنكعة ااسػػتخد –خيػػكط ذات ميػػؿ قػػكم لمتقشػػير عنػػد فردىػػا  -
 ف كالأكزاف الإضافية؛مف مادة الفكلككلا

دكف أكزاف اسػػتخداـ رنػػديلبت الباكميػػت مػػف  - رفاعػػةخيػػكط دقيقػػة كمكحػػدة فػػي ال -
 إضافية؛
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اسػػتخداـ  رنػػديلبت فرامػػؿ فكلكػػاف كاسػػتخداـ أكزاف فرامػػؿ  -كمكحػػدة  ثخينػػةخيػػكط  -
 إضافية لفؾ الخيكط.

، فػإف اتجػاه فػؾ الخػيط المكجػكد عمػى بكػرات زكمالخيػكط عمػى آلػة الػ تطبيؽفي حالة 
أثنػػػاء الغػػػزؿ. يكػػػكف اتجػػػاه لػػػؼ الخػػػيط عمػػػى فػػػي التغذيػػػة يعتمػػػد عمػػػى اتجػػػاه لػػػؼ الخيػػػكط 

كعكػس  Zفػي الاتجػاه  مبركمػةالبكرات في اتجاه عقارب الساعة إذا كانت الخيػكط المفػردة 
 .Sفي الاتجاه مبركمة اتجاه عقارب الساعة إذا كانت الخيكط المفردة 

المزدكج عف  ذم البرـمغزؿ ميتـ ضبط شد الخيط عند مدخؿ الأنبكب المركزم ل
يتلبمس مع الخيط داخؿ الأنبكب المركزم  4مرف يعمؿ عمى مكبس  يام )نابض(طريؽ 

5. 

آلة يعتمد شد الخيط عمى نكع الخيط كيمكف ربطو مع لكف نكابض جياز شد الخيط )
 ة:تيالقيـ الآ( كيمكف أف يككف لو Savio سافيك الزكم

-T=14cN…28cN, غير ممكف لشدا نابض  ; 

-T=20cN…75cN, أصفر ذىبي لشدا نابض ; 

-T=55cN…123cN, أخضر لشدا نابض . 

يؤثر شد الخيط عند مدخؿ مغزؿ الزكم المزدكج عمى الطريقة التي تتـ بيا 
 .البرـ عممية زكم الخيكط المزدكجة

لفتاف عمى الخيط نتيجة مسار ، تتكضع 7عند الدكراف الكاحد لقرص الزكم 
ضع البرمة الأكلى في المنطقة الكاقعة بيف منطقة مغزؿ الزكم المزدكج. تيك  الخيط في

كضع البرمة الثانية لمخيط عمى كنقطة خركج الخيط مف قرص الزكم، كتي  4جياز البرـ 
مف المغزؿ مزدكج  15كقرص تدفؽ الخيط  7الخيط في المنطقة الكاقعة بيف قرص المؼ 
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.  البرـ

 (حزاـ)سير بالتناكب عف طريؽ الاحتكاؾ مف  7يتـ تشغيؿ قرص الدكراف 
 .10 ةإلى الجكز  20القيادة 

، مف الضركرم ضماف الزكم  مف أجؿ التشغيؿ الجيد لعممية الزكم مزدكجة البرـ
باحتياطي كاؼو مف الخيكط لمتعكيض عف الاختلبفات في شد  7عمى قرص المؼ 

 التغذية. عبكاتأثناء الفؾ مف في الخيكط 

م الخيط عمى قرص البرـ ك ممتمئة(، يجب أف يككف ز  عبكاتفي بداية الزكم )ال
بيف دكرة كاحدة كلفة كربع دكرة، كعندما ينتيي الخيط المكجكد عمى بكرة التغذية يجب  7

أف يككف زكم الخيط عمى قرص البرـ حكالي ربع محيط القرص. يتـ التحكـ في الزكم 
 .stroboscop الاحتياطي لمخيط المكجكد عمى قرص البرـ عف طريؽ مصطربة 

مف خلبؿ ظركؼ الكبح الخاصة بفؾ  برـالخيط عمى قرص اليتـ تنظيـ لؼ 
 المزدكج. برـكعف طريؽ جياز فرممة الخيط في مغزؿ ال 3الخيط 

عمى المؼ الصحيح لمخيط عمى  زكمتؤثر درجة كبح الخيكط في منطقة ال
، كقكة شد الخيكط، كدرجة لؼ الخيكط كسرعة رفاعتياالمككؾ كتعتمد عمى نكع الخيكط ك 

 .زكمأقراص الدكراف 

عندما يككف شد الخيط غير كاؼو )شد الخيط مرتفع جدنا أك منخفض جدنا(، 
جدنا كيتسبب في  جدنا أك طكيلبن  ان يككف الطكؿ الاحتياطي عمى قرص المؼ إما قصير 

 انقطاع الخيط في منطقة المؼ.

 ة:تيفي الحالات الآ برـالأثناء في  غزؿالب زيادة الشد في خيط ييطم

 الخيكط؛ ةرفاعتقميؿ  -
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 ؛زيتةخيكط أكثر مقاكمة كم -
 زيادة برـ الخيط؛ -
 ؛الزكم أقراصزيادة سرعة دكراف  -
 زيادة ارتفاع البالكف المشكؿ بالخيط في منطقة مغزؿ الزكم المزدكج. -

. يحدد دليؿ 15إلى الأسطكانة المدينة  2 خيطبتكجيو ال 14 الخيطيقكـ دليؿ 
عند الخركج مف  الخيط، مف خلبؿ مكضعو، ارتفاع البالكف الذم يتككف مف 14 الخيط

 المغزؿ الممتكم المزدكج.

في المستكل الرأسي عف طريؽ تغيير  14 الخيطيمكف تغيير مكضع دليؿ 
 عمى جانب كاحد مف آلة المؼ. الخيكطمكضع قضيب الدعـ الخاص بمكجيات 

 340بيف ) زكمالمتككف بالخيط في منطقة اليمكف أف تتراكح قيـ ارتفاع البالكف 
مـ(، كذلؾ اعتمادنا عمى مكضع قضيب الدعـ الخاص بمكجيات الخيط  500مـ...

بالنسبة لمتدرجات الثابتة عمى أسطكانة ماكينة المؼ. في ماكينات المؼ "سافيك"، الحد 
 مـ. 10كرأس عمكد الزكم المزدكج ىك  14 الخيطالأدنى لممسافة بيف دليؿ 

في  تسميمياكل ـبر الخيط مف منطقة ال استلبـليا دكر  15ة غذيسطكانة المالأي 
 منطقة المؼ.

مصنكعة مف صفائح الفكلاذ كيتـ الحصكؿ عمييا مف خلبؿ  المغذيةالأسطكانات 
 ضـ قرصيف جانبييف.

ة، كمف أجؿ زيادة زاكية ثخين خيكطكلؼ  رفيعةفي حالة الحصكؿ عمى ممفات 
في منطقة المؼ، يتـ كضع  الخيطكتقميؿ شد  15ة السحب خمؼ أسطكان الخيطمركر 

 في منطقة الخصـ. الخيطأسطكانة قيادة صغيرة تحت أسطكانة السحب التي تقكد 
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كمعامؿ الاحتكاؾ بيف الخيكط  15تحدد السرعة المحيطية لأسطكانات الإقلبع 
التكالي، ، كعمى برـكأسطكانة الإقلبع سرعة حركة الخيكط عند الخركج مف منطقة ال

 سرعة تغذية الخيط في منطقة آلية المؼ لآلة المؼ.

لؼ الخيط، كتؤثر سرعة  فيتؤثر سرعة حركة الخيط عبر منطقة لؼ الخيط 
 شد الخيط عند المؼ ككثافة لؼ الخيط عمى المككؾ. فيالحركة في منطقة المؼ 

تؤثر النسبة بيف السرعة المحيطية لأسطكانات الالتقاط كسرعة أسطكانات 
 الالتقاط عمى كثافة لؼ الخيكط في ماكينة البرـ المزدكجة.

المزدكج  زكمعمى البكرة في آلات ال الخيطككثافة لؼ  الخيطاعتمادنا عمى نكع 
Savio ة قيمنا بيف:غذيكالأسطكانة الم زكميمكف أف تككف النسبة بيف سرعة أسطكانات ال 

 
الخيكط عمى البكرات، مف الضركرم أف  مؼمف أجؿ ضماف الظركؼ المناسبة ل

 .18المؼ  سمندرسرعة محيطية تفكؽ سرعة  15 المغذية تككف للؤسطكانة

الخيكط دكف تأثيرات سمبية عمى الخصائص السطحية لمخيكط  زكملضماف 
شعر خيكط المؼ( مف الضركرم أف تككف أنكاع معينة مف الخيكط ت)تقشر الخيكط كزيادة 

 :تيعمى النحك الآالمضاعؼ  برـلبا الزكم)مستحمب( قبؿ  عالجة بمادة زيتيةم

 %(؛1%...0.5) بالنسبة لكزف الخيط: تزييتنسبة ال–خيكط الصكؼ كالاكريميؾ -
: الخيطمقارنة بػكزف  تزييتنسبة ال–كط البكلي بركبميف كالبكلي فينيؿخي -

 %(؛%2.5...1.5)
 %.1.5كتمة الخيط: ل التزييت بالنسبةنسبة –يكط البكليستر كمخاليط البكليسترخ -

كفقنا لمبدأ المؼ المتقاطع غير المنتظـ  19 الككنةعمى  مزكيةيتـ ترسيب ال
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 .ككنةكالحركة الانتقالية لمغزؿ عمى طكؿ مكلد ال ككنةبسبب الحركة الدكرانية لم

 خيطفي منطقة المؼ عف طريؽ كحدة التحكـ في ال خيطيتـ استشعار كجكد ال
أمرنا لرفع الممؼ بالنسبة إلى  17 خيطؿ كحدة التحكـ في ال، ترسخيط. عندما ينقطع ال16

 أسطكانة المؼ عف طريؽ آلية إيقاؼ المؼ.

 .18المؼ  سمندرعف طريؽ الاحتكاؾ مف  19 لمككنةتنتقؿ الحركة الدكرانية 

' مما يسمح 18حمزكني كسدادة  خيطيتـ تركيب دليؿ  18المؼ سمندر  أسفؿ
عند قاعدة أنبكب الممؼ لعدد معيف مف المفات  ككنةفي بداية تككيف ال خيطال مؼب

 المجاكرة.

في ىذه الظركؼ، يتـ ضماف عقد الخيكط عمى البكرات "مف الرأس إلى الذيؿ" 
عند تغذية الآلات بالتدفؽ التكنكلكجي، مما يضمف التشغيؿ المتكاصؿ للآلات المعنية 

نفسو، يتـ التأكد مف إزالة  ة، إلخ.(. في الكقتيسدتلأطكؿ فترة ممكنة )تغذية آلات ال
طكؿ معيف مف الخيط مف البكرات في بداية لؼ الخيط عمى البكرة في ماكينة المؼ، 

 عمى التكالي، طكؿ الخيط الذم عادة ما يككف أقؿ ممتكينا في بداية المؼ.

بسطح أممس كمجيزة بحمقة احتكاؾ مطاطية تضمف  18تتميز أسطكانة المؼ 
 قيادة أفضؿ لمممؼ.

المزدكج، يمكف أف يككف لطكؿ مكلد الممؼ  زكمدنا عمى إصدار ماكينة الاعتما
 200مـ ك 152مـ،  127الذم يمكف الحصكؿ عميو عمى ماكينة المؼ قيـ تتراكح بيف: 

 8يمكف أف يككف طكؿ مكلد أسطكانة المؼ أكبر مف طكؿ الممؼ بػ ) في حيفمـ، 
 مـ(. 10مـ...

، كالذم ينقؿ إلى ككنةعمى ال خيطلؼ الدكرنا ميمنا في  17 خيطدليؿ ال ؤدمي
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 .19 ككنةعمى طكؿ ال خيطالحركة المستقيمة المتناكبة لم خيطال

مسارنا يضمف المؼ  الخيط، تعطي 19 ككنة، بالنسبة لم17 الخيطحركة دليؿ 
 .α المفاتالمتقاطع بزاكية معينة مف ميؿ 

 ي:يأت بحسب كجية الممفات كمايتـ ضبط زاكية ميؿ المفات عمى الممؼ 

α =16o…18º  - تريكك؛مل ةمخصص يةكصكفأبخيكط قطنية،  ككنات 
α = 18º - لمنسيج؛ ككنات 
α = 20º - ككنات طرية لمصباغة. 

، مف الككنةعند لؼ الخيط عمى  (شرائط المؼجدائؿ )مف أجؿ تجنب تشكيؿ 
أثناء لؼ الخيط في بشكؿ دكرم  17الضركرم التدخؿ لتغيير سرعة حركة أدلة الخيط 

 .عمى الككنة

لآلية  Ni"، يمكف أف يككف لعدد التدخلبت، Savioفي ماكينة المؼ "سافيك
ؼ عمى متر مف الخيط الممفك  100تعطيؿ سرعة لؼ الخيط عمى البكرة، نسبة إلى 

 :مفاتحسب الزاكية مف ميؿ المبة البكرة، القيـ الآتي

 Ni = (17.7...21.2),  α = 14º (تدخلبت؛
 Ni = (20.6...23.7),  α = 16º (تدخلبت؛

 α = 18º( ك22.8...28) = Ni (تدخلبت؛
  Ni = (26.5...31 )α = 20º (تدخلبت؛ 

دائرم، كىي المقطع الذات  الخيطمع عيف تكجيو  17 خيطيتـ تكفير دليؿ ال
النمرة المترية ، اعتمادنا عمى خيط. عيف دليؿ ال vidia steelمصنكعة مف فكلاذ فيديا

 ة:تي"، كفقنا لمتكصيات الآf" كمزكدة بفتحة "dيبمغ قطرىا "،  (Nm)مخيكطل
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المزدكج ىي ما يمي: لؼ الخيكط،  الزكمالإعدادات التكنكلكجية الرئيسية لآلات 

 .ككناتكاتجاه لؼ الخيكط، كخصائص لؼ الخيكط عمى ال

، كقيمة لؼ الخيط تعطى مف زكميعطى مف اتجاه دكراف قرص ال زكماتجاه ال
 . ككنةكسرعة لؼ الخيط عمى ال زكمضعؼ سرعة أقراص الالنسبة بيف 

(، يمكف Savioالمزدكج ) زكمذات ال زكمالبناء لآلات ال نمكذجعمى  اعتمادان 
 (.r/m...2600 r/m70 الخيط قيـ تتراكح بيف ) كزنةأف يككف ل

تتطمب سمسمة برمات الخيكط ، α ككنةعمى ال الحمقاتعمى زاكية ميؿ  اعتمادان 
 α =14º - c=+2%، α=16 º – c=+1% ،αي: أت"، كما يcالتصحيحات "مف 

=18º – c=0 ،α=20º – c=-1%. 

 ط الكريبو خي تدويرالمبدأ التكنولوجي لآلة -2-10-4-2

خيكط الأسيتات أك  مصمكعة مفعالية  برماتخيكط الكريب ىي خيكط ذات 
، لؼ خيكط (39-2) حسب الشكؿبالفسككز. يمكف لآلة لؼ خيط الكريب أف تحقؽ، 

الكريب عمى مرحمتيف متتاليتيف أك لؼ الخيكط في مرحمة كاحدة عمى أحد طكابؽ 
  الماكينة.

إذا تـ تنفيذ زكم خيكط الكريب عمى مرحمتيف متتاليتيف، فإف عممية زكم الخيكط 
تبدأ في الطابؽ السفمي مف الماكينة كتستمر في الطابؽ العمكم، حتى يتـ الكصكؿ إلى 

 المطمكب لمخيكط.الزكم 
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في الطابؽ السفمي لآلة الزكم، يتـ فؾ الخيكط       
كالتي يتـ تحريكيا  1مف البكرات ذات الحكاؼ  2

' لآلة 1'. تتمقى مغازؿ  1بالتناكب مف خلبؿ المغزؿ 
الزكم الحركة الدكرانية عف طريؽ الاحتكاؾ في منطقة 

 .4مف حزاـ التشغيؿ  5صامكلة المغزؿ 

مف خلبؿ الحركة  2يتـ تحديد زكم الخيكط      
منيا كيتحرؾ  2التي يتـ فؾ الخيط  1الدكرانية لمككنات

 .7إلى منطقة الزكم تحت تأثير أسطكانة المؼ 

بسبب  8عمى الككنة  2يتـ تحقيؽ لؼ الخيط      
الحركة الدكرانية لمككنة كالإزاحة المحكرية لمككنة 

 .6و عمؿ المكصؿ بالنسبة لمككنة المكجكد أسفم

الحركة الدكرانية عف طريؽ  8يستقبؿ الممؼ 
كيتـ تحريؾ مكجيات  7الاحتكاؾ مف أسطكانة المؼ 

بديؿ لمممؼ عف  -بكساطة ترجمة مستقيمة  6الخيكط 
 طريؽ آلية المؼ.

 
 

(: المبدأ التكنولوجي 39-2الشكل ) 
 لآلة لف خيط الكريب

 1تيحدد منطقة لؼ الخيط بكساطة نقطة فؾ الخيط المكجكدة عمى بكرة التغذية 
 .8عمى بكرة كنقطة لؼ الخيط 

عندما يتـ لؼ الخيكط عمى مرحمتيف متتاليتيف، في الطابؽ الأكؿ، يتـ كضع 
 كفقنا لمبدأ المؼ المتكازم. 8عمى البكرات  2الخيكط 

. يتـ تغذية الككنةعمى  خيطت اللضماف ثبا (فمنجاتطارات )مزكدة ب 8الممفات 
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التي تـ الحصكؿ عمييا مف الطابؽ الأكؿ لآلة المؼ إلى الطابؽ العمكم حيث  8الممفات 
 يستمر جدؿ خيكط الكريب.

 :مبدأ آلة الزوي الحمقي-2-10-4-3

 ـ آلات الزكم الحمقي في معالجة خيكط المستمرة كالخيكط المغزكلة.تيستخد

يتـ تغذية  (40-2)تـ تقديـ مبدأ زكم الخيكط عمى الآلات الحمقية في الشكؿ 
 عبكاتالتي تخضع لعممية الزكم عف طريؽ الفؾ العرضي أك المحكرم مف ال 3الخيكط 

 .6باتجاه أسطكانات التغذية  4يتـ دفعيا عف طريؽ شريط القيادة التي ىي  3. الخيكط 2

مفردة  ان يمكف أف تككف خيكط الزكمالخيكط التي يتـ تغذيتيا في رؼ التغذية لآلة 
 مزدكجة مسبقنا. ان أك خيكط

في منطقة  تغذيتياك  2 عبكاتليا دكر سحب الخيكط مف ال 6أسطكانات التغذية 
تضمف ك  طة السلبسؿابسرعة معينة. يتـ تشغيؿ كحدة التغذية السفمية بالتناكب بكس الزكم

سرعة حركة الخيط عف طريؽ  ناقؿ الحركةلحركيات الماكينة كأسطكانة التغذية العمكية 
مع السرعة  3 خيكطلضماف حركة ال سطكانة السفمية.الضغط عمى الخيط المكجكد عمى الأ

مرتيف  مف 5 خيكط، يتـ تكجيو الأسلبؾ بمساعدة أدلة ال6مغذيات  سطكاناتالطرفية للؤ
 سطكانة التغذية العمكية.أك ثلبث مرات فكؽ أ

. 7يتـ ضماف كجكد الخيكط في منطقة المؼ بمساعدة كحدات التحكـ بالخيط 
مف خلبؿ آليات آلة المؼ مف أجؿ  7عندما تنكسر الخيكط، تعمؿ كحدات التحكـ بالخيط 

 .زكمإيقاؼ تغذية الخيط في منطقة ال

عمى الحمقة  12يتـ لؼ الخيكط في ىذه الآلات مف خلبؿ عممية تدكير المؤشر 
عمى  12. عندما يدكر شريط التمرير 13لؼ ' كذلؾ بسبب الحركة الدكرانية لممغازؿ 11
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 6الخيط بيف أسطكانات التغذية  زكم. تقع منطقة خيطعمى ال برمة، يتـ كضع 11الحمقة 
 .13كنقطة لؼ الخيط عمى المككؾ )الممؼ( 

. 3 خيططريؽ العف  مف خلبلو 11إلى الحمقة  12يتـ نقؿ حركة المؤشر 
لو طرؼ كاحد متصؿ بغطاء المؼ كالتي ليا حركة دكرانية. تنتقؿ الحركة  3السمؾ 

 .15عبر صامكلة المغزؿ  14' مف حزاـ التشغيؿ 13الدكرانية لممغزؿ 

مبادئ مختمفة اعتمادنا عمى نكع ب الحمقة زكمالخيكط عمى آلات  زكمتتـ عممية 
 ممفات الأسطكانة، إلخ.: المؼ المخركطي، المؼ عمى خيكطال

 زكمطريقة حفظ طبقات ال كيتككف مف زكيةيعتمد مبدأ المؼ عمى نكع الخيكط الم
 .13عمى صيغة التقديـ 

مف خلبؿ تحريؾ بنؾ الحمقات فيما  13تعتمد طريقة ترسيب الطبقات عمى نسؽ المؼ 
 مؼ.ال يتعمؽ بتنسيؽ

 ذات طكؿ ثابت كممفكفة 13 ككنةالطبقات في المؼ "المخركطي" لمخيكط عمى ال
 كحتى الأعمى. الككنةبدءنا مف قاعدة 

نقؿ كؿ طبقة جديدة إلى تي ثـ  ،لمماسكرةؼ الطبقات الأكلى في الجزء السفمي متي 
شكط  كؿفي . băncii inelelor لبنؾ الحمقاتبسبب حركة القفز  ةالسابقالطبقة مف  الأماـ
لبنؾ شكط كامؿ طبقة مزدكجة كبعد  الماسكرةعمى يكضع  11خفض لبنؾ الحمقات رفع ك 

 .الماسكرة باتجاه قمةيا حركة قفز الحمقات ل

في الطريؽ للؤعمى  اتالحمق بنؾالتقميدية، تككف سرعة التحرؾ ل زكمفي آلات ال
 ممئأقؿ مف السرعة في الطريؽ للؤسفؿ، مما يسمح بمؼ الطبقات عمى شكؿ طبقات 

 .الخيكط عف بعضيا كفصؿ
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المستمرة،  في آلات لؼ الخيكط
كفقنا لمبادئ  13يتـ لؼ الخيكط عمى الككنة 

أممـ  11أخرل بسبب حركة بنؾ الحمقات 
ماسكرة لمؼ. يتـ لؼ الطبقات في حالة 
الخيكط الفتيمية المستمرة ذات الطكؿ الثابت 
أك المتغير لمطبقات أك مع قفز ثابت أك 

 متغير لمطبقات المتعاقبة.

التعديلبت الرئيسية لآلات المؼ 
، كخصائص  ىي درجة الزكم، كاتجاه البرـ
لؼ الخيط في الممؼ، كما إلى ذلؾ. يتـ 
تثبيت المؼ في أثناء المؼ عف طريؽ تغيير 
سرعة تغذية الخيط في منطقة المؼ كيعتمد 

 اتجاه المؼ عمى اتجاه دكراف عبكة المؼ.

الإعدادات التكنكلكجية الرئيسية لآليات آلات 
نزلاؽ )قفز( الزكم الدائرم ىي الآتية: ا

saltul straturilor  طبقات المؼ، طكؿ الخيط
مف طبقة لؼ مزدكجة، نمرة دبمة التمرير، 
كسعة بنؾ الحمقات، كطكؿ الخيط مف طبقة 

 لؼ مزدكجة، كما إلى ذلؾ.

 
مبدأ آلات الزوي الدائري(: 40-2الشكل )  

The principle of the ring twisting 
machine 

 :الزوي بالشوكةمبدأ آلة -2-10-4-4

تيستخدـ آلات الزكم ذات الشػككات المعمقػة فػي زكم الخيػكط التقنيػة كالعمػؿ كفقنػا 
 .(41-2) لممبدأ المكضح في الشكؿ



164 

 

 
 المبدأ التكنولوجي لآلة الزوي بالشوكة (:41-2) الشكل

The technological principle of the twisting machine with forks 

لآلة المؼ، كيتـ  1التغذية حامؿ عبكات طة ابكس 2التغذية  عبكاتيتـ دعـ 
في منطقة  3 الخيكط. تتحرؾ 4التغذية مف خلبؿ قضباف التكجيو  إلى 3تكجيو الخيكط 
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إلى الأنبكب المركزم  3 خيكط. تدخؿ ال5بالسرعة المحيطية لأسطكانات التغذية  زكمال
 .6 زكم' لشككة ال6

' كيتـ تحريكيا بالتناكب مف حزاـ 9ك 9أذرع ب 6يتـ تزكيد الشككات المعمقة 
لمشككة عمى شكؿ أنبكب مجكؼ  9. يككف الذراع 7عبر عجمة القيادة  8التشغيؿ 

لو دكر التكازف الديناميكي  6' لمشككة 9. الذراع 10 إلى الككنةكيسمح بتكجيو الخيط 
 لمشككة في حركة الدكراف.

كيتـ بيف أسطكانات  6ككة الخيكط نتيجة لمحركة الدكرانية لمش زكميحدث 
 كنقطة دخكؿ الخيط إلى الأنبكب المركزم لمشككة. 5التغذية 

كازم. مف تمالمؼ ال لمبدأكفقنا  10ككنة عمى ال 3، يتـ لؼ الخيكط زكمالبعد 
، مف الضركرم أف يتـ تحريكو بالتناكب كبحركة رفع 10أجؿ لؼ الخيط عمى المككؾ 
 .6 زكمكخفض بالنسبة إلى شككات ال

كتنتقؿ الحركة  11 ككناتمف خلبؿ بنؾ ال ككناتتنتقؿ حركة الرفع كالخفض لم
 .الخيط المزكممف خلبؿ شد  6مف الشككات  ككنةالدكرانية لم

 بكساطة băncii bobinelor 11 ككناتطة بنؾ الابكسمحمكلة  10 ككناتال
 اتككنانخفاض سرعة ال بفضؿ 10 ككنةم عمى الزك . يتـ لؼ الخيط الم12البكرات 

بنؾ ك  ككناتلم حاممةال 12مقارنة بسرعة الشككات نتيجة قكة الاحتكاؾ بيف البكرات 
عبكات كفقنا لمبدأ المؼ المتكازم عمى شكؿ  10 ككنةيتـ كضع الخيط عمى ال ككناتال

ككذلؾ الحركة  6بالنسبة لمشككة  ككناتكثيفة، كذلؾ بسبب حركة الرفع كالخفض لبنؾ ال
 الدكرانية لمشككة .
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كبحركة  10 ككنةعمى ال حمقةمرة كاحدة، يتـ ترسيب  6عند دكراف الشككة 
بالنسبة لأذرع شككات المؼ، يتـ ترسيب عدة  ككناتلرفع كخفض مجمكعة ال كاحدة

 التي تشكؿ طبقتيف متتاليتيف. ككنةمتتالية عمى الحمقات 

 أنظمة التحكم في آلة تدويرات الكُون-2-11
Control Systems in Cone Winding Machine 

  :تمييد-2-11-1
بسيطة كغير ميمة لأنيا تقكـ فقط بتحكيؿ  دعلفترة طكيمة، كانت عممية المؼ تي 

لأنو يكفر فرصة لإزالة  عدالخيكط مف الماسكرة إلى الككنة. لكف المؼ اليكـ يي  ميما ن
يتـ التحكـ ة كالرفيعة، النبس(، كلكنو قد ينقؿ ىذه العيكب إذا لـ ثخينالعيكب )الأماكف ال

   .في العممية بشكؿ صحيح. كبالتالي، فإنو يمكف تحسيف جكدة المنتج

ف الحديثة  متصم  Modern cone winding machinesآلات لؼ الككي
ف ف ،بمستكيات إنتاجية أعمى consistent qualityلإنتاج خيكط ذات جكدة متسقة  الككي

العقد مطمكبة لإنتاج أقمشة ذات ذات صفات المؼ المثالية كطكؿ الغزؿ الخالي مف 
النبس كالأماكف ف العيكب مثؿ النتكءات ك نكعية جيدة. يجب أف يككف الخيط خاليان م

ف بتكتر مكحد كتجانس في الكثافة ،كماكالرفيعة كالعقد الثخينة   .يجب أف يتـ لؼ الككي

 الآلات بشكؿ أساسي بنظاـ تحكـ دقيؽ، يتـ تشغيمو إلكتركنيان لتحقيؽ تز جي  
الجكدة المطمكبة كبسرعات أعمى. الميزات ىي التحكـ التمقائي في شد الغزؿ، كمستشعر 

، كمنشأة الشفط التي يتـ التحكـ فييا بالفراغ ATTالغزؿ العمكم، كالمحرؾ المباشر مع 
، كمعمكماتية مع شاشة تعمؿ بالممس مع تكامؿ تشغيؿ أكثر AVCمع نظاـ 

، كالتحكـ في caddy systemالعمبة، كنظاـ ,clearer operationكضكحان 
 .monitoring of the material flowالمكاد، كمراقبة تدفؽ  sensor controlالمستشعر

(Ashok Kumar, L., Senthilkumar M., 2018)  
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 :Electronic Yarn Clearerمنظف الخيط الإلكتروني-2-11-2

في جميع آلات ككاشؼ لأخطاء الغزؿ (EYC) س منظؼ الغزؿ الإلكتركني سٌ أي 
ف العادية كالأكتكماتيكية.  لؼ الككي

 ( النكع الكيركضكئي.2( نكع السعكم ك )1ف: )اف أساسيىناؾ مبدآ

 :Capacitance Typeالسعوي  منظف الخيط-2-11-2-1
نكع السعكم بشكؿ أكثر اليظير الرسـ التخطيطي مبدأ الغزؿ الإلكتركني مف 

مكثؼ قياس يتككف مف لكحيف متكازييف مع كضكحان، حيث يتـ تمرير الخيكط مف خلبؿ 
، يتـ  اليكاء ككسيط. حدكد خطأ الغزؿ تتـ كفقان لممقطع العرضي لمخيط، طكؿ الخيط

 .(42-2ضبط المغازؿ المزدكجة باستخداـ المقابض المناسبة عمى الآلة. )الشكؿ 

عندما يمر الخيط عبر المكثؼ، تتغير قيمة السعة كفقان لطكؿ الخيط كمقطعو 
عرضي. كيرتبط ىذا بكتمة المادة المكجكدة بيف الصفائح. يقكـ المكثؼ بقياس المادة، ال

كتيغذل الإشارات الكيربائية إلى مكبر لمصكت الذم يعمؿ عمى تضخيـ الإشارات. يتـ 
نقؿ الجيد المضخـ إلى جياز تمييز يقيس حدكد الخطأ المحددة مسبقان، فإذا تجاكزت 

شارة للؤماـ مف خلبؿ نبضة قطع، كيتـ تشغيؿ سكيف لقطع الإشارات الحدكد، تيغذٌل الإ
الخيط. يتـ استخداـ عازؿ كحساسية مف نكع الألياؼ لمحصكؿ عمى الحساسية المطمكبة 

 ..[7]في أثناء التشغيؿ
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Fiber type di-electric 
 ألياف عازلة لمكيرباء

 Oscillator  
 متذبذب

Amplifier 
 المضخم

Slub size discriminator 
 التخمص من المناظق الضغيفة

Sensitivity control 
 ضبط الحساسية

Knife actuator 
 مشغل السكين

(: نوع سعة الغزل الإلكترونية أكثر وضوحا42-2الشكل)   
 (Ashok Kumar, L., Senthilkumar M., Automation in Textile Machinery, 2018) 

 : Photo-Cell Typeالخمية الضوئيةذي منظف الخيط  -2-11-2-2

ر ييمرٌ ييظير الرسـ التخطيطي مبدأ عمؿ مينظؼ الخيط مف نكع الخمية الضكئية، 
الخيط مف خلبؿ مصدر ضكئي كيتـ مسحو ضكئيان كبالجية المقابمة لممنبع يكجد مستقبؿ 

 .(43-2للؤشعة الضكئية المنبعثة مف حزمة الضكء. )الشكؿ 
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Photo sensitive device 
 الضوءجياز حساس  

Light source 
 مصدر ضوء

Temperature stabilizer 
 مثبت الحرارة

Amplifier 
 مضخم

Light compensator 
 معوض الضوء

Slub size discriminator 
 التخمص من المناظق الضغيفة

Knife actuator 
 مشغل السكين

Sensitivity control 
 ضبط الحساسية

 .Photocell type electronic yarn clearer (: منظف الخيط ذي الخمية الضوئية.43-2الشكل )
(Ashok Kumar, L., Senthilkumar M., Automation in Textile Machinery, 2018) 

كالطكؿ كمضاعفة المغازؿ باستخداـ  ثخانةد حدكد أخطاء الغزؿ مف حيث التيحدٌ 
المقابض المناسبة في الآلة. عندما يمر الخيط عبر مصدر الضكء، يتـ مسح الخيط 

طة شعاع الضكء. يقاطع الجزء الممسكح ضكئيان شعاع الضكء، مما يغير الإشارة مف ابكس
 الخمية الكيركضكئية. يتـ تغذية ىذه الإشارات إلى مكبر لمصكت يعمؿ عمى تضخيـ

 ،يتـ نقؿ الجيد المضخـ إلى جياز تمييز يقيس حدكد الخطأ المحددة مسبقان ك  ،الإشارات
الإشارة للؤماـ كمف خلبؿ نبضة قطع، كيتـ تشغيؿ  لغذٌ إذا تجاكزت الإشارات الحدكد، تي ف
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 Uster Peyer ك Uster Quantum Clearer ك Loepfe Clearer. سكيف لقطع الخيط
 مخيكط.ييمكف استخداميـ كمنظفات ل

 الجدائلتشكل جياز إلكتروني ضد -2-11-3
Electronic Anti-Patterning Device: 

يستخدـ ىذا الجياز لمتحكـ في كؿ مف تسارع كتباطؤ الأسطكانة. يتـ ضبط مدة   
الدكرة ضد التنميط فيما يتعمؽ مباشرة بقطر العبكة كبناء لمعبكة. يضمف ىذا التعديؿ 

مؼ مثاليان حتى في العدـ ك المضاد لمتنميط أف يناسب جميع مراحؿ دكرة لؼ العبكة أداء، 
يمكف تحقيؽ مقاكمة فعالة لمتنميط ليذه أيضان.  إذكالحرجة، حالة أقطار العبكة الكبيرة 

 .يمكف ضبط شدة مقاكمة التنميط مركزيان في المخبر

 :Drum Lap Guardبالسمندرمف حارس)واقي( ال-2-11-3-1 

في كحدة المؼ، بالقرب مف الأسطكانة، يتـ تكفير مستشعر بصرم لمراقبة مسار 
في كتيرة العبكر، يتـ إيقاؼ الكحدة عمى الفكر. يتـ إذا كاف ىناؾ أم انحراؼ ف ،الخيكط

تكفير جياز استشعار آخر لمراقبة لفة الأسطكانة. مع جياز التحكـ الإلكتركني ىذا، يتـ 
مراقبة مسار الخيط مباشرة كبالتالي يتـ اكتشاؼ تطكر المفات عمى الأسطكانة أك العبكة 

طة مصيدة اان تقميؿ لؼ الأسطكانة بكسبسرعة كيتـ إيقاؼ الأسطكانة عمى الفكر. يتـ أيض
 الغزؿ، كفرشاة ممؼ الأسطكانة، كمراقب المينظؼ الإلكتركني.

 :Length and Diameter Measuring Deviceجياز قياس الطول والقطر-2-11-4

يتـ تجييز آلات لؼ الكيكف الحديثة بجياز إلكتركني لقياس الطكؿ كالقطر.   
يمكف ضبط قطر العبكة مركزيان في المخبر. يتـ فحص جكدة العبكة الإضافية فيما إذا 
كاف القطر يرتبط بالطكؿ الممفكؼ أك الطكؿ بالقطر الممفكؼ. علبكة عمى ذلؾ، يمكف 

مراقبة جكدة العبكة أيضان مف حيث عدد ضبط عدد القطكعات لكؿ عبكة بحيث يتـ 
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كصلبت الخيكط التي يتـ لفيا عمييا. كبالتالي، يمكف اكتشاؼ العبكات ذات الجكدة غير 
زالتيا مف عممية المؼ  .الكافية بسرعة كا 

 طة الحساساعممية المف والمُراقبة بوس-2-11-5
Sensor-Monitored Winding Process: 

تقطع الخيكط أك تغيير البكبيف، يتـ إنياء البحث عند القطع بشكؿ كاضح أك   
عف الخيط العمكم بمجرد اكتشاؼ حساس الخيط العمكم البصرم المدمج، ثـ تستمر 
الدكرة عمى الفكر بسبب المستكل الثابت لمفراغ في ذراع الشفط، كالالتقاط السريع 

 كالمكثكؽ.

 وحدة التشغيل والتحكم المركزية المُخبر:-2-11-6
The Informator: Central Operating and Control Unit: 

 : فيتككف الميخبر م 

دخاؿ متكامؿ عبر شاشة تعمؿ بالممس،-أ  شاشة كبيرة مع تكجييات رسكمية لممستخدـ كا 
مف الممكف التبديؿ بيف تشغيؿ الماكينة كعمؿ : عمؿ المينظؼ المدمجة مع المخبر-ب

كبالتالي، يتـ تعزيز  ،مى شاشة الممسالمينظؼ بمجرد الضغط عمى شعار الشركة ع
 .مركزية كتكحيد كتبسيط تشغيؿ الماكينة كعمؿ المينظؼ

زيف مجمكعة متنكعة مف يمكف لبطاقة الكمبيكتر تخ :محرؾ بطاقة الكمبيكتر-ج
الكامؿ  Autoconer كثير مف مكاصفات المجمكعة كبرنامجمكف قراءة يالمعمكمات. 

 بسيكلة كبشكؿ مركزم في المخبر عبر محرؾ الكمبيكتر. 
 إخراج التقارير عبر طابعة حرارية،  -د

تتضمف المكاصفات القياسية كاجية إيثرنت لتبادؿ البيانات بيف نظاـ كمبيكتر خارجي  -ىػ
 .كالمخبر. مف الممكف تدفؽ البيانات في كلب الاتجاىيف
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يتميز المخبر ببعض الميزات الخاصة. يضمف التمثيؿ الرسكمي لمكظائؼ 
كالمحتكيات القابمة لمتحديد تشغيؿ الماكينة بشكؿ بسيط. مجمكعات الإنتاج، كالتي قد 
تختمؼ في الحجـ مف رأس لؼ كاحد إلى أقساـ الآلة المختمفة، يتـ الحصكؿ عمى 

نطبؽ ىذا المثاؿ عمى قطر العبكة كسرعة يك البيانات الاسمية لعممية المؼ بشكؿ مركزم، 
لنظاـ التحكـ في شد كافة المؼ كبارامترات الربط. يتـ أيضان إدخاؿ الإعدادات الاسمية 

كىذا يضمف إعدادات مكحدة لجميع رؤكس المؼ.  ،الخيكط كالميكتٌر مركزيان في المخبر
ركزيان في جياز ىناؾ ابتكار ميـ آخر كىك القدرة عمى ضبط مستكل الفراغ المطمكب م

 المعمكمات.

أثناء المؼ. يمكف في يقكـ المخبر بتسجيؿ كتقييـ البيانات الفعمية المنتجة  
لأغراض البيانات، إلى ما يصؿ إلى ست مجمكعات إنتاج. يتـ  Autoconer 338 تقسيـ

  تسجيؿ بيانات الإنتاج كعرضيا بيانيان لمجمكعة الإنتاج ككؿ كلكؿ رأس تعبئة عمى حدة.

أثناء الإنتاج عف طريؽ إدخاؿ معايير الجكدة، في تتـ مراقبة البكرات كالعبكات 
كىذا  ،مما يسيؿ تدخؿ المشغميف عند الحاجة لمضبط في حالة تجاكز ىكامش الجكدة

جكدة العالية لمعبكة. تسمح البارامترات غير القياسية بتقييـ القيـ اليضمف الحفاظ عمى 
لكاضحةن، فكاصؿ التكتر، كأكقات التكقؼ عف العمؿ. يتـ الحدية للئنتاج، كالقطكعات ا
تتكفر أيضان بيانات تفصيمية أكثر كضكحان لممخبر ك  ،تمييز القيـ الزائدة في التقرير

 لمحصكؿ عمى تقييـ أفضؿ لجكدة الخيط كالقطكعات الكاضحة.

 : Automatic Tension  Controlling Deviceالشدبجياز التحكم التمقائي -2-11-7

يتـ استخداـ ىذا الجياز لمحفاظ عمى شد لؼ الخيكط بشكؿ منتظـ طكاؿ فترة   
تككيف العبكة. عند الميكتٌر، يمر الخيط بطريقة مثبتة بيف قرصي شد مدفكعيف ضد 
احتكاؾ الخيط. نظاـ الشد ىك التعديؿ المركزم لشد الخيكط كتطبيؽ القكة 
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في شد الخيط ىك مستشعر شد الخيط الكيركمغناطيسية. المككف الرئيسي لنظاـ التحكـ 
كالذم يقع في مسار الخيط عمى كؿ رأس لؼ لتسجيؿ شد الخيط الفعمي في العبكة كيكفر 
قياسان مستمران لشد الخيط. تنتقؿ ىذه القيـ في حمقة مغمقة إلى الميكتٌر، حيث يتـ زيادة 

مباشرة فحسب، الضغط أك خفضو كفقان لممعمكمات الكاردة، أم لا يتـ قياس شد الخيكط 
طة ضغط الميكتٌر كالحفاظ عميو عند مستكل ثابت ابؿ يتـ تنظيمو أيضان بشكؿ مباشر بكس

 .(44-2)الشكؿ 

 ناقل عزم الدوران التمقائي-نظام الدفع المباشر-2-11-7-1
 Direct Drive System-Auto Torque Transmission 
 عزـ الدكراف التمقائي ناقؿ -نظاـ القيادة المباشرة للؤسطكانةيمثؿ كلبن مف 

(ATT) [7] ديثان أحد أكثر الأنظمة ابتكاران المؼ الميصمـ ح كقاعدة التحكـ في رأس.. 

 
  .Autotense التمقائي شد: جياز ال(44-2) الشكل
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محرك سيرفو مع 
ATT 

Servo motor 
with ATT 

جياز شد 
 الغزل

Yarn 
tensioner 

التحكم في 
 السرعة

Speed 
control 

 Winding head رأس المفحاسوب 
computer 

السيطرة 
 عمى التوتر

Tension 
control 

الشد 
  التمقائي

Autotense 

إف الجمع بيف ككمبيكتر رأس المؼ كمحرؾ : فيما يتعمؽ بكحدة المؼ التطكرات
بدء التشغيؿ السمس كالخالي مف الاىتزازات؛ التسارع يتـ  يسيؿ(ATT) الأسطكانة المباشر

 التحكـ فيو بالانزلاؽ، سرعات لؼ عالية كتحسيف مكافحة التنميط. 

تتمثؿ مزايا التحكـ الأمثؿ في رأس التعبئة كمحرؾ الأسطكانة المباشر الجديد 
 في:

  تجنب الطبقات المتشابكة كالمفكككة عند بدء تشغيؿ العبكة كتسريعيا؛ -أ

 تحسيف بناء العبكة؛  -ب

يتـ تقميؿ كقت التسارع إلى الحد الأدنى كفقان لقطر العبكة، كمكاد التغذية،  -ج
 كبارامترات المؼ الأخرل؛ 

، متناسبة مع جكدة  -د  أف تككف سرعة المؼ التي يمكف تحقيقيا، عمى مستكل عاؿو
 الخيط كالبكبيف؛ 

 تحسيف مكافحة التنميط الإلكتركني. -ىػ 

المؼ  في .تجييز كؿ رأس لؼ بمحرؾ مؤازر قابؿ لمتعديؿ لقيادة الأسطكانة تـ 
يتـ تثبيت الأسطكانة مباشرة عمى عمكد محرؾ القيادة. كىذا يضمف  Autoconer التمقائي

أف تككف الأسطكانة تحت السيطرة الكاممة في نظاـ التحكـ في رأس المؼ بحيث يتـ نقؿ 
عزـ دكراف المحرؾ بشكؿ مكثكؽ إلى العبكة. يتـ تنسيؽ تسارع الأسطكانة كالعبكة عمى 

يتـ إدخاؿ الحد الأقصى ك  ،ـ في الانزلاؽالنحك الأمثؿ مف خلبؿ النكع الجديد لمتحك
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المسمكح لفرؽ السرعة مع إجراء مقارنة ثابتة بيف سرعة الأسطكانة كالعبكة. يقكـ نظاـ 
ـ الانزلاؽ الذم يحدث ييستخد التحكـ في رأس المؼ بعد ذلؾ بتنظيـ كقت التسارع تمقائيان.

  .أثناء التسارعفي لغرض مكافحة التنميط 

تسيؿ كضع الخيكط بدقة tentioner  ي ضغط جياز الشدإمكانية التحكـ ف
حتى في مرحمة التسارع، حيث يتـ تحقيؽ تكجيو دقيؽ لمخيط بسبب شد الخيط المكحد 

قد يتسبب ك  ،طكاؿ عممية المؼ. يتـ تجنب الطبقات السائبة بسبب عدـ كفاية شد الخيكط
 .للبحقةأثناء المعالجة افي ذلؾ في تشابؾ الخيكط أك انقطاع الأطراؼ 

كميزة ىذا النظاـ ىك أنو يسمح بالتكامؿ المباشر مع أنظمة التحكـ الكيربائية 
الأكتكماتيكية. المككف الرئيسي لمتحكـ في شد الخيط المصمـ حديثان ىك مستشعر شد 

لؼ لتسجيؿ شد  الخيط، حيثي يتـ كضعو في مسار الخيط بعد المينظؼ عمى كؿ رأس
لشد الخيط. يمكف عرض ىذه  مستمرو كمباشرو  فير قياسو الخيط الفعمي في العبكة مع تك 

 القيمة لكؿ رأس لؼ باستخداـ جياز اختبار رأس المؼ.

، حيث tentioner جياز الشد تنتقؿ القيـ المقاسة في حمقة تحكـ مغمقة إلى  
حسب المعمكمات الكاردة، أم لا يتـ قياس شد الخيط بشكؿ بيتـ زيادة الضغط أك خفضو 

طة ضغط الميكتٌر كالحفاظ عميو ابؿ يتـ تنظيمو أيضان بشكؿ مباشر بكس مباشر فحسب،
 عند مستكل ثابت. 

يجب التأكيد عمى أف التحكـ في شد الخيط التمقائي لا يمنع زيادة شد الخيط في 
أثناء التسارع عف في اتجاه نياية البكبيف فقط، بؿ يعكض أيضان انخفاض شد الخيط 

تعكيضان مكثكقان بو لتغيرات  Autotense جياز الشد  يكفر طريؽ زيادة الضغط المطبؽ.
تكفر القدرة عمى ك  ،شد الخيط التي تحدث في دكرة عدـ المؼ مف أعمى إلى أسفؿ البكبيف
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المخبر الأساس لتحقيؽ  ضبط شد الخيكط المرغكب فيو كجميع أدكات الشد مركزيان في
 التكحيد الأمثؿ لمبناء مف عبكة إلى عبكة.

 :Yarn Clearer مُنظف الخيوط-2-11-8

ليدؼ كيزيؿ فقط الكصكؿ إلى ا، Autoconer التدكير التمقائي استخداـيمكف   
تمؾ الأخطاء التي ليا تأثير سمبي عمى المعالجة النيائية كالمنتج النيائي. يسمح الإعداد 

مات، الانتقائي لممنحنيات الأكثر كضكحان بدمج التشغيؿ الأكثر كضكحان في جياز المعمك 
زالة طكؿ الخيكط المعيبة التي يتـ التحكـ فييا بدقة مف  كتقنية مستشعر الخيط العمكم كا 
العبكة، كالاستخداـ العممي الثابت لمعمكمات المينظؼ في نظاـ التحكـ في رأس المؼ. 
تمنع ىذه التدابير القيطكعات الكاضحة غير الضركرية التي قد تؤدم إلى خسائر في 

 .(45-2يكط )الشكؿ الإنتاج كىدر الخ

 
 .[7] .: المُخبر (45-2) الشكل

 Preparation تحضير ...Dialog ...الحوار Bobbin العبوة
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 Bobbin parameter معممة البكرة Left غادر Readying الاستعداد
 Machine parameter معممة الآلة Control يتحكم Auxiliary مساعد
 Processing center المعالجةمركز  Copy ينسخ Service خدمة
 Data display عرض البيانات Basic أساسي  

طة المينظؼ، كيتـ تعييف ايتـ تسجيؿ جكدة الكصلبت بشكؿ منفصؿ بكس
، يتـ تحديد طكؿ الخيط الخيطلقطع ة إلى الفئات المناسبة. في حالة الكصلبت المقسم

الذم سيتـ إزالتو مف العبكة مف خلبؿ الطكؿ الخطأ مف الخيط الذم يشير إليو المينظؼ. 
ـ يط الذم يجب فكو مف العبكة. ييستخدالمؼ مف معمكمات طكؿ الخ سمندريتأكد كمبيكتر 

كيتـ الكشؼ عف نياية  Autoconer ػمستشعر الخيط العمكم لأكؿ مرة عمى رأس لؼ ال
الخيط بدقة كبالتالي يتـ ضماف إزالة طكؿ الخطأ بالكامؿ مف العبكة دكف التسبب في أم 

مف اكتشاؼ Autoconer نظاـ التحكـ الفريد جياز فنفايات غير ضركرية. لا يمكٌ 
إزالة مف الأخطاء القصيرة كقطعيا بالتفاعؿ مع جياز التنظيؼ فحسب، بؿ يمكنو أيضان 

 كريان مف العبكة بشكؿ فعاؿ.ؿ المتكررة داالأخطاء كالأطك 

 : Variable Material Flow Systemsأنظمة تدفق المواد المتغيرة-2-11-9

الأساسية يعني أنو يمكف  Autoconer ة التدكير التمقائيالتصميـ المعيارم لآل
دمج أنظمة المكاد المنخفضة المختمفة لمبكبينات كالعبكات في الماكينة. الكظائؼ 

المؼ، كحدة الطاقة كنظاـ الشفط تبقى كما  سمندراتالأساسية لممجمكعات الأخرل مثؿ 
طة عكامؿ المؼ كيتـ كضعيا في جيكب العممية المؼ بكس عبكاتىي. يتـ تجييز ال

  .ائرية، مما يضمف إمدادان مكثكقان بمكاد التغذية لرأس المؼالخزنة الد

الغزؿ. تأتي  مكاسيربنظاميف ناقميف مختمفيف لإزالة  Autoconer يمكف تجييز
الماكينة بشكؿ قياسي مع نظاـ نقؿ أنبكبي كامؿ الطكؿ مع طاكلة فرز مركزية في كحدة 
 الطاقة. لتسييؿ التعامؿ مع الأنابيب الفارغة في المعالجة متعددة الدفعات، يقدـ
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Autoconer  في كؿ قسـ المكاسيرالفارغة في صندكؽ  بديلبن، حيث يتـ كضع المكاسير، 
 يضان الجمع بيف نظامي النقؿ ىذيف في آلة كاحدة. كمف الممكف أ

تعني  V/D Autoconer . .يعد مفيكـ تدفؽ المكاد اللبمركزم سمة نمكذجية لآلة
اللبمركزية أف الكحدات يتـ ترتيبيا بجكار مسار النقؿ الرئيسي، مما يضمف التدفؽ السمس 

 لممكاد.

ياية عبكر المفات الخمفية، ككضع ن الخيكطيتـ تحرير :  Coneمحطة تجييز العبوة
 . لؼ خيطك ماسكرةالخيط عمى ال

عف بقايا الخيكط التي لا يزاؿ مف  عبكاتيؤدم ىذا إلى فصؿ ال :ماسورةال كاشف
الفارغة، يضمف معدؿ الدكرة العالي  مكاسيرالممكف لفيا مع البقايا غير القابمة لمؼ، ال

 .دكرة/دقيقة( معدؿ إنتاجية عالية 60)حتى 

يتـ تجريد البقايا غير القابمة لمؼ ىنا. كحدات تجريد النكابض المحممة  فرشاة الأنبوب:
 تعمؿ عمى تجريد البقايا بشكؿ فعاؿ في حركة قطع كتجريد متعددة.

 عبكاتتتضمف ىذه المحطة تحضيران محددان كمركزان مف ال : Cone عبوةال محطة تجييز
غير السميمة. يتحرؾ ذراع الشفط عمكديان عبر كامؿ  عبكاتالتي يصعب تجييزىا، مثؿ ال

، كيعمؿ ىناؾ بشكؿ أقرب عبكة، كيمكف كضعو عمى كجو الخصكص عند طرؼ العبكةال
 .عبكةمف ذراع الشفط الثابت في محطة تجييز ال

  يمكف اختيار مسار التحضير اليدكم عمى الآلة مف النكع :Coneعبوة محطة إزالة ال
D-   التي تمر عبر  عبكاتالتي تزيؿ ال عبكةذلؾ بإضافة محطة إزالة الكيتـ استكماؿ

التحضير اليدكم تمقائيان كتضعيا في كعاء. علبكة عمى ذلؾ، فيك يساعد في تفريغ الآلة 
 أثناء التغيير التمقائي لمدفعة.في 
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مع  مكاسيرالتي لا يمكف تجييزىا ميكانيكيان أك ال عبكاتال مسار التحضير اليدوي: 
تيخزف كتككف جاىزة لمتنظيؼ  ماسكرةطة فرشاة الات المتبقية التي لا يمكف إزالتيا بكسالمفا

مع المفات المتبقية مف أجؿ التجريد  مكاسيرطة عماؿ المؼ. يتـ ىنا إعداد الااليدكم بكس
 .مكاسيراليدكم عمى الآلات التي لا تحتكم عمى فرشاة ال

 :Winding Head Controlالمف سمندرالتحكم في -2-11-10
تتمقى كحدة التحكـ في رأس المؼ مف المخبر البارامترات المطمكبة لعممية المؼ 
كالتحكـ في العمميات مثؿ تشغيؿ أسطكانة دليؿ الخيط،  كالكبح كالتكقؼ، كالعكس، كربط 

نزلاؽ الاسريع حماية الخيط، كتسريع عدـ كت) ، كبدء التشغيؿ السمسعبكةالخيط، كتغيير ال
، سرعة ATT بط بكاسطة محرؾ سيرفك قابؿ لمتعديؿ لأسطكانة تكجيو الخيكطبعد دكرة الر 

ـ/دقيقة اعتمادان عمى نكع  2000ك 300لؼ متغيرة بشكؿ لا نيائي )قابمة لمتعديؿ بيف 
، ككاشؼ لؼ الأسطكانة، التحكـ فييا إلكتركنيان  (، كمضادة لمتنميط يتـالعبكةالغزؿ، كبناء 

كالتحكـ التمقائي في شد الخيط، كمراقبة الخيط باستخداـ ، كقطرىا كقياس طكؿ العبكة
 .الحساسات

 :Full Cone Monitorsبشكل كامل الككنات()عبواتمُراقب ال-2-11-11

في لؼ الككنة يعد الحفاظ عمى كزف ككنة مكحد كمحدد مشكمة كبيرة في جميع 
 ؽ مختمفة لمحفاظ عمى كزف الككنة.ائالمعامؿ تقريبان. يتـ اتباع طر 

 يختمؼ الكزف بيف الكيكف كيحدث ذلؾ بشكؿ رئيسي بسبب: 

 الاختلبفات في كزف الماسكرة -
 كسكر الخيكط بيف المكاسير -
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يؤدم  ، إذكقد أصبحت ىذه المشكمة حادة بعد إدخاؿ مينظؼ الخيكط الإلكتركني  
ىذا إلى انخفاض إنتاجية لؼ الككنة، كشكاكل العملبء بشأف الكزف )خاصة عدد 

لإدارة  كزيادة تكمفة الإنتاج. كىكذا أصبح مراقب الككنة بشكؿ كامؿ ضركريان (، برماتال
 .المشاكؿ

 :Automatic Package Doffer مع العبوة الأتوماتيكيمُق  -2-11-12

 ةفارغ ماسكرةب full package ممتمئةالعبكة ال Package Dofferستبدؿ الميقمع يى  
empty tube  سير كيكدع العبكة إما في حكض في الجزء الخمفي مف الماكينة أك عمى

. يقكـ ميقمع العبكة التمقائي بإزالة كؿ عبكة حققت package conveyor belt نقؿ العبكة
ف الميقمع يبقى في كضع إيعمؿ في كضع الطمب، أم  إذ ،الطكؿ أك القطر المحدد مسبقان 

المؼ. بعد ذلؾ، يتحرؾ كعاء الميقمع عبر  سمندرالانتظار حتى يتمقى إشارة تقميع مف 
أقصر طريؽ مباشرة إلى رأس المؼ المعني، كبالتالي يتـ تقميؿ كقت الانتظار كزيادة 

 كفاءة الماكينة.

يكفر الميقمع كؿ عبكة كاممة بذيؿ طرفي. بمجرد أف يأخذ الميقمع أنبكبان فارغان مف   
لؼ ذيؿ النقؿ كيتـ تثبيت بداية الخيط في مخزف الأنبكب كيضعو في حامؿ العبكة، يتـ 

لعبكات كيحمؿ ا ان يككف مقعر  conveyor beltالناقؿ سير مكانو عف طريؽ المؼ الزائد. ال
 أك مع الآلة. ان بعضدكف أف تتلبمس مع بعضيا 

الذم يتـ التحكـ فيو بسرعة متغيرة بنقؿ العبكات إلى طرؼ الشفط  سيريسمح ال 
ت أك سقكط. في حالة استخداـ أكثر مف مهقمع كاحد، يمكف بسرعة كلطؼ دكف حدكث ىزا

كىذا يعزز الكفاءة إلى حد  ،اختيار عدد رؤكس المؼ المخصصة لنطاؽ الدكرم لكؿ ميقمع
 مختمفة مف الخيكط.  ان كأعداد ان كبير، لا سيما في المؼ متعدد الدفعات الذم يتضمف أنكاع



181 

 

الفارغة المكاسير يحمؿ  winding headsيكجد مخزف فكؽ رؤكس المؼ 
 لمتغذية التمقائية لأنابيب العبكات.Autoconer ػاستعدادان لتقميع العبكة. تـ تجييز ال

المكاسير في مخازف  empty tubesالفارغة  مكاسيرنظران لأنو يتـ مراقبة عدد ال  
مف المكثكقية  سيرة عمى الممتمئكأيضان عدد العبكات ال الناقؿ، يتـ ضماف مستكل عاؿ و

 الكظيفية في عممية التقميع.

زالة -2-11-13  الغبارأنظمة التنظيف وا 

Cleaning and Dust Removal Systems 

زالة الغبار الخاص بػ   غبار  جياز إزالةمف  Autoconer يتككف نظاـ التنظيؼ كا 
، كجياز نفخ traveling cleaner ، منظؼ متنقؿbobbin dust removalعبكاتال

. جياز إزالة غبار البكبيف عبارة عف نظاـ multi-jet blowing deviceمتعدد النفاثات
سمندر الألياؼ المتطاير كالغبار الناتج عف زغب تنظيؼ يعمؿ بشكؿ مستمر كيمتص 

المؼ. يتـ أيضان امتصاص جزيئات الغبار المتطايرة للؤسفؿ مف الجزء العمكم  (رأس)
مف الغبار  80طة المنظؼ المتنقؿ. أظيرت الدراسات أف حكالي %الرأس المؼ بكس

  كبالكف الغزؿ area of the bobbin مؼالناتج عف عممية المؼ يرتفع في منطقة ال
the yarn balloon . 

الذم يمتص جزءان كبيران  عبكاتلقد طكرت شركة شلبفكرست نظامان لإزالة غبار ال
مف جزيئات الغبار ىذه كيزيميا مف رأس المؼ. يتـ تركيب فكىة إزالة الغبار عند كؿ رأس 

يتدفؽ اليكاء الميمتص مف ىناؾ مف خلبؿ  .لؼ، كالتي تفتح في قناة شفط لكؿ قسـ
ئيان شاشة مرشح أسطكانية، كالتي تحبس الغبار. تتـ إزالة الغبار المتجمع في المرشح تمقا

في نظاـ الشفط عمى فترات   yarn/dust chamberكيتـ نقمو إلى غرفة الغزؿ/الغبار 
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 machine زمنية متغيرة. يتـ نفخ ىكاء العادـ المفيمتر إلى المنطقة الأساسية لقسـ الآلة
section. 

مف   الميزة ىي أنو يمكف تكجيو ىكاء العادـ إلى قنكات نظاـ تكييؼ اليكاء بدلا ن
تالي، يمكف إزالة الغبار الناعـ الذم يمر عبر الفمتر مف منطقة العمؿ. يقكـ كبال ،ذلؾ
بدكريات عمى طكؿ الييكؿ العمكم  The traveling cleanerالنظافة المتنقؿ  جياز

. يتـ تنظيؼ winding heads آلة التدكيركرؤكس  the doffers المقمّْعللآلة فكؽ 
يتـ تكفير خرطكـ الشفط ك  ،blowing hoses  سطح آلة المؼ عف طريؽ خراطيـ النفخ

لتنظيؼ المساحة الأرضية. يقكـ المنظؼ المتنقؿ بعد ذلؾ بالتخمص مف الغبار إما في 
يمكف  .غرفة الغزؿ/الغبار في محطة الشفط بالماكينة أك في أنظمة التخمص الخارجية

بتنظيؼ  multijet يقكـ جياز تحكيؿ المنظؼ المتنقؿ إلى التشغيؿ المتقطع في المخبر.
بدفعة مف اليكاء  Autoconer 338نقاط محددة حساسة لمغبار في كحدة المؼ 

المضغكط في كؿ دكرة ربط. يتـ تكجيو نفخة اليكاء إلى منطقة الشد كنحك رأس القياس 
 الأكثر كضكحان ككحدة التشميع.

 :Automation Variants متغيرات الأتمتة-2-11-14

في حاكيات  D مف النكع Autoconer إلى ماكينة bobbins تصؿ العبكات  
كبيرة، كبعد فردىا في الناقؿ الدائرم المسطح، يتـ ارتداؤىا عمى العمب كنقميا إلى كحدات 
المعالجة الفردية في الماكينة. يتـ إرجاع الأنابيب الفارغة إلى الناقؿ الدائرم المسطح، 

  .جاىزةيتـ إزالتيا ككضعيا في صناديؽ أك حاكيات كبيرة ك 

، مف 338Autoconerيتـ إنشاء رابط مباشر مع آلة الغزؿ الحمقي بكاسطة آلة 
التي تنقؿ (CTS) ، كيتـ تشكيؿ الكاجية بكاسطة منشأة محطة النقؿ المستمرV النكع
الفارغة إلى حاملبت آلة الغزؿ الحمقي عمى التكالي.  مكاسيرإلى العمب كالعبكات الب
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بشكؿ  CTS دكرة في الدقيقة(، تـ تجييز 50تصؿ إلى بفضؿ سرعتو العالية )التي 
 القصيرة. عبكاتخاص لآلات الغزؿ الحمقية الأطكؿ كأكقات عدـ لؼ ال

في بيف الأنظمة الحاممة لآلة الغزؿ كالمؼ الحمقية،  مكاسيركال عبكاتتـ تبادؿ ال
ستكل تظؿ الحاملبت نفسيا في أنظمة تدفؽ المكاد المنفصمة الخاصة بيا. إف الم حيف

.  العالي مف المركنة كالشفافية كسرعة عممية النقؿ يقدـ دليلبن مقنعان  عمى أداء ىذا المفيكـ
بأنيا سيمة الصيانة، كمكثكقة لمغاية، كمقاكمة لمتآكؿ. يعد مبدأ  CTS تتميز منشأة النقؿ

سمة مميزة لعممية النقؿ المستمر. يمكف أيضان ملبحظة  CTS الكظيفة الدكارة في
 المرتبطة مع الميبخر)اختيارم( مدمجة بيف آلات الغزؿ كالمؼ الحمقية.الأنظمة 

 : Caddy Identification Systemsنظام تحديد ىوية الكادي  -2-11-15 

كسائط البيانات  تكامؿعمى  Autoconer 338تعتمد بعض ميزات الأداء في   
تتـ قراءة مجمكعة . base of the Caddy  كادمالقابمة لمبرمجة بحرية في قاعدة ال

يمكف  ، كماياكخارج متنكعة مف بيانات الجكدة كتدفؽ المكاد داخؿ محطات القراءة/الكتابة
 Caddy identification  كادمال أيضان تخزيف بيانات الكمية. يتميز نظاـ تحديد ىكية

system .بمركنة كاسعة في المعمكمات كسيكلة التشغيؿ 

 :Spindle Identification تحديد المغزل-2-11-16

مرتبطة  V ، مف النكع338Autoconer في الحالات التي تككف فييا ماكينة  
مباشرة بآلة الغزؿ الحمقي، يمكف مراقبة جكدة مصنع الغزؿ الحمقي عبر الإنترنت 

 (شريحةرقاقة )في خزيف عدد المغازؿ الحمقي كالدفعة بمساعدة نظاـ تحديد المغزؿ. يتـ ت
بحيث يمكف أف تنيسب بيانات الجكدة التي تـ الحصكؿ  Caddy chip (العمبةالكادم )
 Spindleلحمقي الفردم. يكفر تحديد المغزؿطة جياز التنظيؼ إلى المغزؿ ااعمييا بكس



184 

 

identification بيانات القطكعات الأكثر تجاه الجكدة، فلب يتـ تقييـ مراقبة مستمرة لا
كضكحان فحسب، بؿ يتـ أيضان تقييـ بيانات جكدة الخيط. كما أنو يجعؿ مف الممكف 
الكشؼ بدقة عف المغازؿ الحمقية التي تنتج خيكطان معيبة كيسمح بمراقبة الجكدة الكقائية 

 .يتمكف العاممكف مف التدخؿ في مرحمة مبكرةفالمستيدفة، 

 :Package Quality Control بوةمراقبة جودة الع-2-11-17

مف بارامترات  package cradleالعبكة  حامؿيعد شد الغزؿ كضغط ملبمسة 
د دمج ىذه الأساسية. يع العزكؿالعمميتيف المتيف ليما التأثير الأكبر عمى خصائص عبكة 

تحكـ التغذية الراجعة شرطان أساسيان لمحصكؿ عمى جكدة عالية البارامترات في حمقة 
عمى تحسيف عممية المؼ مف خلبؿ تحسيف جكدة  Propack كمكحدة لمعبكة. تعمؿ

تتضمف الميزات الضغط الميلبمس لمعبكة المحدد بدقة كالذم يككف ىك نفسو في  .العبكة
جميع كحدات المؼ لإدخاؿ البيانات المركزية؛ لا يكجد اختلبفات في كثافة العبكة بسبب 

ى لغزؿ الخيكط المخصصة لمبيع، حيث لـ تعد ىناؾ إزالة مناطؽ الأنماط؛ مركنة أعم
؛ كالتكافر الفكرم لصندكؽ تشريط(الالجدائؿ )قيكد عمى القطر بسبب إزالة مناطؽ 

ضغطان عمى حامؿ العبكة في المحظة التي يبدأ فييا لؼ  Propackالتغميؼ، حيث تيطبؽ 
لمؼ التالي، مما يقمؿ العبكة. يصبح جياز التفريغ جاىزان في كقت أقؿ لمتعامؿ مع رأس ا
 .(46-2)الشكؿ  مف كقت تسريع العبكة بسبب ارتفاع ضغط التلبمس في بداية المؼ.

يتـ إدخاؿ ضغط التلبمس لحامؿ ك  ،في المخبركافة يتـ إدخاؿ بيانات البارامترات      
 د بدء تشغيؿ العبكة كقيـ رقمية. العبكة كضغط التلبمس الإضافي عن

ىذا يمغي الحاجة إلى التعديؿ الميكانيكي الذم يستغرؽ كقتان طكيلبن لكؿ حامؿ 
عمى حدة. يتـ تخزيف جميع بارامترات الإعداد في المخبر. تعمؿ ىذه القدرة عمى استرداد 
الإعدادات كضبطيا مركزيان، كبسرعة عمى تقميؿ خطر إدخاؿ إعدادات غير صحيحة، 
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ى آلات مختمفة، حتى عمى مدار فترات زمنية طكيمة كتضمف إعدادات قابمة لمتكرار عم
  إلى حد ما.

 
 Propack نظام بروباك (:46-2الشكل )  

سرعات The winding head computer  المؼ سمندريسجؿ ككمبيكتر 
. قبؿ كقت قصير مف الكصكؿ باستمراربشكؿ  package and drum سندرالعبكات كال

نسبة سرعة حرجة بيف الأسطكانة كالعبكة، يتـ إنتاج إلى منطقة النمط، أم منطقة ذات 
عف طريؽ تقميؿ ضغط الحامؿ  سمندرمقدار محدد مف الانزلاؽ الإضافي لمعبكة بالنسبة لم

cradle pressure  (.46-2)الشكؿ 

تشكؿ كبالتالي، تتخطى العبكة نسبة السرعة الحرجة، كيتـ المؼ تحت سرعة 
ـ تغيير نسبة المؼ بشكؿ مفاجئ مباشرة قبؿ الكصكؿ الحرجة. بيذه الطريقة، يتالجدائؿ 

، كيتـ الحفاظ عمييا عند مستكل ثابت لا يكلد أم أنماط، حتى تشكؿ الجدائؿ إلى منطقة 
يتـ ك  ،الحرجة تشكؿ الجدائؿ. يتـ "رفع" العبكة فكؽ منطقة تشكؿ الجدائؿيتـ ترؾ منطقة 
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المستخدمة. تبقى  سمندراتالمختمفة مف التنسيؽ العممية كفقان لمظركؼ المحددة للؤنكاع 
 الناتجة عف سرعة المؼ المحددة ثابتة طكاؿ عممية المؼ. سمندرسرعة ال

 : Variopack Systemنظام فاريوباك-2-11-18

 التحكـنظامي بيف  intelligent combinationمف خلبؿ الجمع الذكي 
  Propackك Autotense الأكتكماتيكي المستقميف، تـ دمج loop-systemsبالعقدة 

. تمثؿ ىذه الكحدة package quality ، مما يضمف جكدة العبكةVariopackفي نظاـ 
 elasticعالية الأداء مف السمسمة الجديدة معياران جديدان لممعالجة الفعالة لممكاد المرنة 

materials في سمسمة إنتاج المنسكجات. 

 عية والممزوجةخيوط الصنال تدوير-2-12
، )عمى سبيؿ المثاؿ برـة، لامعة، مع صفر أك بعض الرفيعستمرة الم الخيكط

، مما غزؿلفة في الدقيقة( كالتي تفتقر إلى تماسؾ ألياؼ ال 15-10تطكر المنتج مف 
أك المعركفة باسـ  غزكؿيظير مقاكمة سيئة لمغاية لمتآكؿ، مما يؤدم إلى اىتراء ال

ا كآلات لمعالجتيا. تتطمب ىذه الخاصية اىتمامن ك "الخيكط".   ا خاصن
 ،أك تحديد حجميا أك خمطيا الغزكؿ، يتـ لؼ الضرر غزكؿعادة، لتجنب ال

ا مجمكعة ايرك أك مجمكعة ركتك عف طريؽ تشكيؿ العقد أك القطع في  ،كتسمى أيضن
 ,(Gokarneshan, N., 2009,P99) . بكاسطة اليكاء المضغكط باستخداـ فكىات خاصة

 المستمرة عيةالصنالخيوط  تدوير-2-12-1
  Winding of synthetic filament yarns 

مخيكط لإف آلات المؼ التقميدية التي تحتكم عمى اجتياز دكار ليست مناسبة 
 :لسببيف رئيسييف مستمرةال

 أ( التآكؿ كالتمؼ الذم يمحؽ بالخيط الفتيؿ بسبب الضغط السطحي عمى العبكة، ك
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المؼ مما قد  سمندرفي أخاديد  برماتعمى الب( الحاجة إلى شد خيكط أعمى لمحفاظ 
ا في حدكث الفتيؿ.  يتسبب أيضن

كمف ثـ يتـ تنفيذ المؼ عمى عبكات مدفكعة بالمغزؿ مثؿ المخركط الدقيؽ، 
 السمندربجكار الممؼ السابؽ تمامنا عف طريؽ ضبط تقدـ  الغزؿحيث يتـ كضع ممفات 

. "الكسب" الذم يعتمد عمى مف خلبؿ المصطمح المسمى "الكسب"دكراف. مف حيث ال
عمى التكالي كيتـ التعبير عنو  Bكالزاكية  d ،D المؼقطر الخيط، كقطر العبكة، كزاكية 

شركط دكرات المغزؿ. يمكف تعديؿ "الكسب" عف طريؽ كعمى ، 2d/DcosBبالكسب = 
تمامنا تغيير الترس المكجكد عمى الآلات. العبكات المجيزة عمى المخاريط الدقيقة خالية 

قد يككف ىناؾ بعض التغيرات في الشد بسبب  ،كبالتالي فيي مثالية لمخيكط حدائؿمف ال
زيادة قطره، كبالتالي سرعة سطحو أك سرعة لفو كمع ذلؾ، يكجد في بعض الأجيزة شرط 

ة، مع زيادة قطرىا. تـ تصميـ المخاريط عبك لإبقائيا ثابتة مف خلبؿ تقميؿ سرعة الزاكية لم
ؿ أساسي لتناسب لؼ الخيكط، مما يكفر مخاريط عمى شكؿ أناناس مثالية الدقيقة بشك

  :لمخيكط. يظؿ عدد الرياح ثابتنا مف القطر الداخمي إلى الخارجي مما يساعد في
 الإقلبع المثالي، -1
  ،المكحدة  عبكةصلببة ال-2
 .جدائؿغياب ال -3

لا فإنو مع  يجب استخداـ شداد مف النكع البكابة لممكجيات الخزفية )القضباف( كا 
جياز الشد  نايضشداد غسالة الأقراص، قد يحدث الفتيؿ بسبب الاحتكاؾ بسبب كزف أك 

. العيب الرئيسي لشدادات النكع البكابة ىك أنيا قد تؤدم إلى تضخيـ اختلبفات (المكتر)
بسرعة بسبب كتمة القصكر  شديا عمى الاستجابة لتقمبات الشد المدخلبت بسبب عدـ قدرت

أك الأكزاف الساكنة المستخدمة لإنشاء عزـ  تابضالذاتي العالية لممكجيات كالإطارات كال
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لتطبيؽ الشد في الغزؿ. كىك يتبع قانكف أمكنتكف  ان تحمؿ قضبانالتي الدكراف عمى الإطار 
 لاحتكاؾ الممؼ.

  Weft windingلف المحمة-2-12-1-1
ا استخداـ برـدكف مف لحمة مع أك خيكط كغزكؿ يمكف استخداـ ال . يمكف أيضن

تغطية أفضؿ مف الخيكط  بركمةمحمة. تعطي الخيكط غير المكالخيكط المزخرفة 
فيما  برمان عمى خيكط أقؿ  Aeroset المنتجة بالدفع اليكائي العزكؿ. تتفكؽ المبركمة

مف حيث قابمية التشغيؿ. تكفر الخيكط  المبركمةيتعمؽ بالغطاء كتتفكؽ عمى الخيكط 
ؼ كتم Aerosetغطاءنا فائقنا مقارنةن بتمؾ المكجكدة في مجمكعة المضخمة المنسكجة 

لمغاية تعطي إحساسنا أكثر ىشاشة، إلا  بركمةخيكطنا أقؿ. عمى الرغـ مف أف الخيكط الم
 ليذه الخيكط تككف أعمى.تزريد أف ميكؿ ال

ىك  مستمرةالمحمة الخيكط فيما يتعمؽ ب حسبافأخذه في الجانب آخر ميـ يجب 
القماش، نظرنا  انزياح الخيكط مفأنيا غير مناسبة للؤقمشة خفيفة الكزف، لأنيا تؤدم إلى 

/المحمة لا تظؿ متشابكة بإحكاـ كبالتالي يمكف دفعيا بسيكلة جانبنا. يتـ تقميؿ ءلأف السدا
 كمكاد حشك. فننةالغزؿ المىذا الاتجاه بشكؿ كبير باستخداـ خيكط 

المستمرة كمف المثير للبىتماـ أف نلبحظ أف الأقمشة المنسكجة بخيكط المحمة 
تبدك أكثر خطكطنا مف تمؾ المنسكجة بخيكط المحمة المغزكلة. كيعزل ذلؾ إلى حقيقة أف 

قصيرة المدل ك طكيمة  تشيفاتالمنتظمة لمغاية تمقي عمى السطح جميع ال مستمرةالمحمة ال
 .ءالمغزكلة، كبالتالي تظير مستكل أعمى مف الخطكط في اتجاه السدا ءلخيكط السدا

 التوريدات عبواتمدى ملاءمة -2-12-1-2
Suitability of the supply packages 

أك  يةطك ر مخعبكات بشكؿ عاـ إما عمى شكؿ  برمان يتـ تكفير الخيكط الأقؿ 
 (الكريؿالنصبة )عمى شكؿ أنابيب متكازية كبيرة الحجـ. في معالجة ىذه الخيكط، تطمب 

أثناء الفؾ في حالة الأنابيب المتكازية، في أكثر  دشالاىتماـ الكاجب. ستككف اختلبفات ال
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عمى  عبكاتكبالتالي يكصى باستخداـ العبكات عمى شكؿ مخركط. عادةن ما يتـ لؼ ال
إمداد  عبكاتت النسيج، كبالتالي فيي مناسبة لاستخداميا كآلا لأجؿ مخركطيشكؿ 

 جدائؿبالمحمة لآلات النسيج غير المكككية. يجب تجنب بعض عيكب العبكة مثؿ ال
مباشرة كمحمة. يكصى باستخداـ المراكـ  عبكاتيمكف استخداـ الك  ،الضيقة مناطؽكال

الأنبكبية الزجاجية المسطحة لنسج الخيكط المفعمة بالحيكية. قد يترسب المكنكمر في 
 .ان الأنبكب كبالتالي يجب تنظيفو دكري

مكككية. غير الالدقيقة مناسبة بشكؿ مثالي لآلات النسيج تدكير عبكات ال دٌ عتي 
  (.5-2)مبينة في الجدكؿ عبكاتالمكاصفات النمكذجية لم

 المواصفات النموذجية لمعبوات: 5-2الجدول 
Category of textured yarn hardness 

(Shore) 
Traverse Core diameter 

)المب(قطر ترافيرس (الشكر)صلببة  فئة الغزؿ المحكـ  
Fine yarn(40-85 deb) 45 - 55° 90mm 90-110 mm 

Coarse yarn (100-200 den) 45 - 55° 150 mm 90-110 mm 
Flat fine yarns 65 - 70° 90 mm 90-110 mm 

 Winding of blended yarns مزوجةالخيوط الم تدوير-2-12-2
ـ ألياؼ ليما تيستخد إذبمزيج مف الخصائص،  مزكجةتتميز الخيكط الم

ىك مزيج  الممزكجةخصائص مختمفة إلى حد كبير. النكع الأكثر استخدامنا مف الخيكط 
تتمتع بمزايا كاضحة مقارنة  الممزكجة عزكؿالقطف كالبكليستر. عمى الرغـ مف أف ال

%، إلا أنيا تسبب مشاكؿ في مراحؿ مختمفة 100عية بنسبة الصنبالخيكط القطنية أك 
بكثافة أكبر  الممزكجةمف المعالجة. عمى سبيؿ المثاؿ، تتميز خيكط القطف كالبكليستر 

ف الطبيعة الكارىة لمماء لمككف البكليستر تؤدم إلى ظيكر مشكمة شعر أكثر. كما أتك 
 تكليد الشحنات الساكنة أثناء المعالجة.
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 :الممزكجةيجب ملبحظة النقاط التالية عند معالجة الخيكط 
 يجب تجنب اندماج ألياؼ البكليستر. -أ
 الخيكط. اساطالةيجب الحفاظ عمى قابمية  -ب
 شعر الغزؿ.تالحد مف  -ج

 Important technical considerations  مةمياعتبارات فنية -2-12-2-1
ا يجب تقميؿ سرعة لذا  ،مف بيف الاعتبارات المختمفة، تعد سرعة المؼ جانبنا ميمن

كىذا يقمؿ مف تكليد الحرارة  ،%100القطف بنسبة  غزؿالمؼ مقارنة بتمؾ المستخدمة في 
ا إلى تقميؿ شد الصنكبالتالي يمنع اندماج الألياؼ  عية. يؤدم انخفاض السرعة أيضن

ا مف  ستطالةكىذا يساعد عمى الحفاظ عمى قابمية الا ،أثناء المؼفي الخيكط  لمغزؿ. كأيضن
، يمكف تقميؿ المشكلبت المرتبطة الممزكجةخلبؿ تقميؿ اختلبفات الشد في الخيكط 

 بالصبغة.
بكثافة أكبر ككثافة  لممزكجةاكما أشرنا سابقنا في القسـ السابؽ، تتميز الخيكط 

( مف %25 – 20شعر أكبر، كمف ثـ يكصى باستخداـ ماسؾ أعرض )أعمى بنسبة ت
. بما أف ألياؼ البكليستر ليا سطح %100تمؾ المستخدمة في خيكط القطف بنسبة 

أثناء عممية المؼ كالعمميات اللبحقة. كمف ثـ، في أممس، فيناؾ مشكمة انزلاؽ العقدة 
 المؼ. قطعيكصى باستخداـ عقد النساجيف أك عقد الصيد عالية الجكدة في إصلبح 

ا بمقاكمة عالية لمتآكؿ، كبالتالي يمكف أف تسبب  الممزكجةتتميز الخيكط  أيضن
 .قطعنا كأخاديد في أجزاء الماكينة التي تتلبمس معيا

 Defects In Wound Packagesات التدويرالعيوب في عبو -2-13
   تمييد -2-13-1

ة خالية مف الأخطاء عبك الجانب الرئيسي لجكدة التحضير في المؼ ىك إنتاج 
أثناء المؼ. تحدث بعض ىذه الأخطاء بسبب إعدادات في كالتي سيتـ فكيا بسلبسة 
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الآخر ىك ممارسات العمؿ غير الصحيحة.  يايككف سبب بعض في حيفالجياز الخاطئة 
عداداتيا كالإشراؼ المناسب  كمف ثـ، فإف إجراء فحكصات دكرية عمى ظركؼ الماكينة كا 

 (Gokarneshan, N., 2009) عمى العامميف أمر ضركرم لتقميؿ أخطاء العبكة.
  Types of wound package defects الممفوفة عبوةأنواع عيوب ال-2-13-2

 :عبكة المؼمة التي تحدث عادة في ميي العيكب الأتفيما ي
 Stitches on cone  يةالمخروطالعبوة عمى  زرد-أ-2-13-2

 يةالمخركطالعبكة يرجع ىذا العيب إلى كضع الخيكط بشكؿ غير صحيح عمى 
في العمميات اللبحقة كيؤدم  التقطعاتعند عكس مسار الخيط. إنو يسبب المزيد مف 

ا إلى إىدار الخيكط بشكؿ   .(N.Gokarneshan, , 2009,P92) .كبيرأيضن
 المصادر:

iذبذبيا( حاملبت المخركط التي تـ ضبطيا بشكؿ غير صحيح كت. 
ii المؼ. سمندر( أقكاس الشد غير محاذية مع 
iii يةالمخركطالعبكة الخيط حكؿ الجزء السفمي مف حامؿ  عبكات( لؼ. 
iv.اجتياز القيكد المثبتة في مكضع غير صحيح ) 
 جراء تصحيحي:إ
 المخركطية التي يجب القياـ بيا مف كقت لآخر. ككنات( إصلبح ال1
 .سمندركمحاذاة أقكاس الشد مع ال يةالمخركط عبكةال( يجب إجراء ضبط حامؿ 2

 
،(Gokarneshan, N., 2009,P92) Stitching on Cone   (47-2الشكل :) خياطة عمى المخروط  
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 Ribboning or patterning  تشكيل الجدائل أو الشرائط-ب-2-13-2
. يةالمخركطالعبكة عمى محيط  جديمةفي ىذا النكع مف العيكب يتـ تشكيؿ شبو ال

ىدار الخيكط المفرط ك رأثناء الففي  تآكؿكينتج عف ذلؾ مستكل عاؿو مف ال تحميؿ ، كا 
 .عبكاتالصباغة في حالة  جانسالصبغة غير المت

 :المصادر
i تقييد دكراف المغزؿ ). 
iiيةالمخركط معبكات( الإعداد غير السميـ ل. 
iiiبشكؿ غير صحيح. ( تـ ضبط مفتاح الكامة 
ivالبناء. ة( تحميؿ الكبر في أخدكد كام 

 الإجراءات التصحيحية:
iان المخركطية دكري عبكات( يجب إصلبح ال. 
ii بانتظاـ. الجدائؿمنع تشكؿ ( يجب فحص جياز 
iii بشكؿ صحيح لضماف حرية حركتيا. العبكات المخركطية( يجب تشحيـ حاملبت 

 Soft package  كونة لينة-ج-2-13-2

لييكؿ العبكة. في ىذه الحالة تككف  الزائدة طراكة(الاليشاشة )يحدث ذلؾ بسبب 
إما عند القاعدة أك عند مقدمة  ىشةكينتج عنو عبكات  ،أقؿ عبكةالكثافة الإجمالية لم

 .ية طك المخر نة ك الك
 المصادر:

لـ يتـ محاذاة عمكد دكراف المؼ بشكؿ صحيح مع المحاذاة غير الصحيحة لعمكد  -1
 المؼ. سمندردكراف المؼ مع 

 غير كاؼ. فر الغزؿأثناء في  شدال -2
 غير كاؼ. حامؿالضغط  -3
 جراءات تصحيحية:إ
 % مف قكة الخيط الكاحد.8-6بيف  )الفر(  أثناء الفؾفي ( يجب الحفاظ عمى الشد 1
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 .عند المستكل المطمكبحامؿ يجب الحفاظ عمى الضغط عند ال (2

 
 Soft Build Cone كونة ناعمة   (:48-2)الشكل

 Bell shaped coneمخروط عمى شكل جرس -د-2-13-2
 مبنية بإحكاـ في المركز كطيةالمخر العبكات في ىذا النكع مف العيكب، تككف 

تكقؼ إلى فترات  عبكاتيؤدم ىذا النكع مف العيكب في الك  ،كتظير عمى شكؿ جرس
 أثناء العمميات اللبحقة.في  كبيرة

 المصادر:
i )أثناء المؼفي الغزؿ مرتفع  شد. 
iiالمؼ ساندرمع  يةمخركطككنة ال( الإعداد غير الصحيح لحاملبت ال. 
iii الكرقية لمتمؼ في المنتصؼ المخركطيةالككنات ( تعرض. 

 تصحيحية:ال جراءاتالإ
i أثناء الشراء، كيجب في لمتأكد مف الجكدة  العبكات المخركطية( يجب فحص

 أثناء الفؾ عند المستكل المطمكب.في  شدالحفاظ عمى ال
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 Bell shaped Cone : مخروط عمى شكل جرس(49-2) الشكل

(Gokarneshan, N., 2009,P92) 
 Nose bulging انتفاخ الأنف -ز-2-13-2

كىذا  ،العبكات المخركطيةالخيكط عند مقدمة  عبكاتكينتج عف ذلؾ انتفاخ 
 .أثناء التسديةفي  انسلبخ الخيكطيؤدم إلى 
 المصادر:
i.ضبط حاملبت المخركط عمى أسطكانة المؼ غير صحيح ) 
ii.الفحص الدكرم للئعدادات في آلات المؼ ) 
iii عامميفتكجيو ال( يجب  Tentersممارسات العمؿ الصحيحة. تباعلإ 
IV الكرقية التالفة. العبكات المخركطية( تجنب استخداـ 

 
 Nose bulging : انتفاخ الأنف(50-2) الشكل
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 Collapsed cone ة المنيار  العبوات المخروطية-ر-2-13-2
يتسبب ىذا النكع مف ك  ،ة نفسياعبك في ىذا النكع مف العيكب، ينيار ىيكؿ ال

كيميؿ إلى تكليد مستكل  سديةأثناء التفي مفرطة  تقطعاتالعيكب في العبكات في حدكث 
 عاؿو مف النفايات الصمبة.

 المصادر:
i ذات الجكدة الرديئة/التالفة.العبكات المخركطية ( استخداـ 
ii.سكء نظاـ التعامؿ مع المكاد ) 
iii غير الأمثؿ. فرال شد( الحفاظ عمى 

 الإجراءات التصحيحية:
 i تدريب العامميف )Tenters .في التدكير عمى ممارسات العمؿ الصحيحة 
ii.استخداـ الأجيزة المناسبة لمناكلة المكاد مثؿ عربات نقؿ العبكات المخركطية ) 
iii.إدخالات العبكات المخركطية لاستخداميا في العبكات المخركطية الكرقية ) 

 
 Collapsed cone,(Gokarneshan, N., 2009,P79) ، المخروط المنيار: (51-2) الشكل

 Ring shaped cone مخروط عمى شكل حمقة-ز-2-13-2
عبكة يؤدم ىذا العيب إلى تككيف انتفاخ عمى شكؿ حمقة عبر المقطع العرضي لم

في العمميات  )تساقط( الخيكط مف عمى الككنةصؿ ف. إنو يؤدم إلى مزيد مف يةمخركطال
ا في حدكث انسلبخ   .فرأثناء الفي اللبحقة كيتسبب أيضن
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 المصادر:
i.الإعداد غير الصحيح لحامؿ المخركط ) 
ii.كضع أدكات الشد بشكؿ خاطئ في مجمكعة الشد ) 
iii )سمندرتأثر مسار الخيط بسبب عيكب في أخاديد ال. 

 جراءات التصحيحية:الإ
 المعيبة كأسلبؾ إيقاؼ الحركة. سمندراتلم( يجب ضماف الاستبداؿ المناسب 1
 كمجمكعة الشد. يةمخركطعبكة ال( إجراء الفحص الدكرم لإعدادات حامؿ ال2

 
(N.Gokarneshan, , 2009,P98), Ring shaped cone (: عبوة مخروطية عمىيو جديمة  52-2الشكل )   
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 لثالفصل الثا
 warping التسدية 

 تمييد-3-1
عمى المكجكدة بشكؿ عاـ، التسدية ىي نقؿ العديد مف الخيكط مف الككنات 

. يمكف لآلات التسدية اليكـ إلى أسطكانة السداء )مطكاة السداء(، )حامؿ البكر(النصبة 
كالخيكط الأساسية  رفيعةة كالغميظجميع أنكاع المكاد بما في ذلؾ الخيكط ال تشغيؿ

عية الأخرل مثؿ طبيعية كالحرير كالخيكط الصنكالة رفيعكالخيكط الأحادية كالخيكط ال
الزجاج. عادةن ما يينصح باستخداـ جياز إزالة الكيرباء الساكنة لمخيكط التي يمكنيا تكليد 

 كيرباء ساكنة.

 المثبتة عمى ماكينة النسيج بمطكاة النساج warp beamتسمى مطكاة السداء 

weaver‖s beam عمى عدة آلاؼ مف الخيكط، . يمكف أف تحتكم مطكاة النساجيف
مف عمميات عدة كلأسباب مختمفة، نادرنا ما يتـ إنتاجيا في عممية كاحدة. ىناؾ أنكاع 

تجدر الإشارة إلى أف مصطمح التسدية يختمؼ تمامنا في ك  ،حسب الغرضبالتسدية 
لتحديد العمميات نفسو المناطؽ المختمفة، كفي بعض الأحياف يمكف استخداـ المصطمح 

 .ختمفة في مناطؽ أك صناعات مختمفةالم

 Direct Warpingالتسدية المباشرة -3-2
عبكات المكجكدة عمى النصبة السحب الخيكط مف في حالة التسدية المباشرة، تي 

 .(Adanor, S., 2001) ،(1-3كلفيا مباشرة عمى المطكاة )الشكؿ
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 Direct Warping: التسدية المباشرة (1-3) الشكل

 بطريقتيف: direct warping ةالتسدية المباشر يتـ استخداـ 

مباشرة في  weaver‖s beamيمكف استخداـ التسدية المباشرة لإنتاج مطكاة النساج  -أ
خاص لمخيكط القكية التي لا . يعد ىذا مناسبنا بشكؿ  single operationعممية كاحدة
أك الخيكط  continuous filamentsمثؿ الخيكط المستمرة  sizing تتطمب تنشية

صغيرنا  اءكعندما يككف عدد خيكط السداء عمى مطكاة السد monofilamentsالأحادية 
ا التسدية المباشرة   .direct beamingنسبينا. كىذا ما يسمى أيضن

أصغر  intermediate beamsكسيطةيتـ استخداـ التسدية المباشرة لعمؿ مطاكم  -ب
الأصغر لاحقنا في  مطاكمدمج ىذه ال. يتـ warper‖s beams تسمى مطاكم السدٌاء

النساج. ىذه العممية تسمى تجميع لإنتاج مطكاة  slashing stageمرحمة التنشية 
لذلؾ، عمى سبيؿ المثاؿ، إذا كانت مطكاة النساج  ،في مطكاة كاحدة beaming المطاكم

weaver‖s beam  عمى سبيؿ المثاؿ ،خيط سداء، فسيككف ىناؾ 9000تحتكم عمى، 
خيط. إذا تـ تصنيع مطكاة النساج ىذه في  1000اكم سداء تحتكم كؿ منيا عمى مط 9
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، كىك أمر يصعب عبكة 9000م النصبة )الكريؿ( عمى مرحمة كاحدة، فيجب أف تحتك 
ا تسمية مطكا  The warper‖sم السداء الأكلية إدارتو كاستيعابو )ملبحظة: يمكف أيضن

beam) ا أف تسمى طريقة إنتاج مطكاة النساج بالتشدية غير المباشرة . يمكف أيضن
خيط  4إلى  3. عادةن ما يكصى باستخداـ .section beams )شقؽتسدية المطاكم ال)

 قساكة. يكصى بأف تككف المطاكم الشقؽخيكط لكؿ بكصة( عمى  10إلى  8لكؿ سـ )
عف طريؽ  يجب تحقيؽ القساكة(؛ Shore O-2)مقياس التحمؿ شكر  60-50المطكاة 

 .packing roll pressure  دارةالشد، كليس عف طريؽ ضغط ركلية الإ

في ، ك staple fibersؿ ك يتـ استخداـ التسدية المباشرة لتسدية جميع الغز 
. نظرنا لأف جميع الخيكط ممفكفة في flange beamـ الطارة ستخدة، تي التسدية المباشر 

تكفر ثباتنا كافينا لمغزؿ عمى المطكاة. أقطار طارات المطاكم ، فإف الطارات نفسو الكقت
إلى  1400ممـ مع عرض عمؿ مف  1400ك 1250، 1000، 800النمكذجية ىي 

 tapeممـ. تشتمؿ الخيارات الخاصة بالماكينة عمى أداة كضع الشريط 2800
applicator كمزيؿ الكيرباء الساكنة، كالشاشة ،windscreenالمشط ،comb مددالمت 
blowing   الغبار شفطك dust extractionكفحصيا ، ككحدات تخزيف الخيكط ،

، beam removal unitالمطكاة  تبديؿ، ككحدة أسطكانة الشد، ككحدة oiler  كمزيتة
  expanding zigzag combمشطنا متكسعنا( 2-3) كمنصة التحكـ. يكضح الشكؿ
 كالحفاظ عمى الخيكط متكازية كمستقيمة. مطكاةيستخدـ لمتحكـ في عرض ال
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Expanding zigzag comb المشط القابل لمتوسيع (:2-3الشكل )   

(West Point Foundry and Machine Co., Inc.. (Adanor, S., 2001,P.,49) 

 المخطط التكنولوجي لآلات التسدية المباشرة -3-2-1
كفي  غزكؿالفي كؿ مف عمميات تحضير  section beam المباشرةتستخدـ التسدية 

 .العمميات التي تتـ  في التحضير لنسيج الخيكط الكيميائية المستمرة
 .الغزكؿالمستخدمة لتحضير  المباشرةمبدأ آلات التسدية  (3-3الشكؿ )كيبيف 

عمى الأجزاء المككنة التالية:  section beam المباشرةتحتكم آلة التسدية 
 لؼ السداكات الأكلية عمى مطكاة السداءك كمنطقة تشكيؿ  النصبة() التغذية عبكاتحامؿ 
 .الأكلية

بحيث يتـ فر الخيكط المكجكدة عمى  2 عبكات، تتـ تغذية ال1 النصبةفي 
 ، اعتمادنا عمى نكع خيكط السداءtangenţialأك عرضي  axialبشكؿ محكرم  العبكات
 .كطبيعتيا

، يتـ تمرير خيكط السداء بشكؿ فردم مف خلبؿ أجيزة الشد  Creel النصبةفي 
عمى  ضع، عف طريؽ أدلة الخيكط التي تيك كمف ثـ يتـ تكجيييا إلى مخرج حامؿ البكر 3

 طكؿ حامؿ البكر في عدة صفكؼ أفقية.
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، مف الضركرم التحقؽ مف كجكد جميع خيكط السداء 1 النصبةعند الخركج مف 
 ،التي تـ إنشاؤىا في البداية خلبؿ مرحمة إعداد آلة التسدية عمى المسارات التكنكلكجية

 .4 الحاساتبمساعدة  النصبةيتـ التحكـ في كجكد خيكط السداء في ك 

 
 (التسدية العرضية)المباشرة : مبدأ عمل ألة التسدية (3-3) الشكل

معنا  5لخيكط ا، يتـ تجميع (حامؿ بكر التغذيةالنصبة )عند الخركج مف  
في مستكل كاحد مف أجؿ تشكيؿ السداء. يتـ تشكيؿ السداء  6قضباف القيادة بمساعدة 

كالذم يقكـ بترتيبيا  7عف طريؽ تمرير خيكط السداء مف خلبؿ المشط القابؿ لمتمديد 
 .اءالسد مطكاةكمتساكم البعد عمى كامؿ عرض  بشكؿ متكازو 

نظرنا لمركر خيكط السداء مف خلبؿ أجيزة الشد، كفكؽ مكجيات الخيكط، كما  
أثناء التسدية كالتي يمكف أف تؤثر في إلى ذلؾ، يمكف شحف الخيكط بالكيرباء الساكنة 

لؼ السداء الأكلي عمى المطكاة. كلمنع حدكث ىذا الكضع، مف الضركرم أف يمر  في
، الذم لو دكر الاستيلبء عمى أم شحنات ionizatorul 8' فكؽ المؤيف 5السداء الأكلي 

 كيركستاتيكية مف خيكط السداء.
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ا في بعض الأحياف كضع المؤيف   عند مخرج الخيكط مف رؼ  8يمكف أيضن
' فكؽ 5يتـ بعد ذلؾ تمرير السداء ك  ،، في منطقة كحدات التحكـ في خيط السداءالنصبة

 .10 كيتـ لفو في المطكاة الأكلية 9أسطكانة القيادة 

عف  10 المطكاةعمى الذم ييمؼ ' 5أثناء المؼ، يتـ الضغط عمى السداء في  
. يجب أف تككف قكة الضغط لمسداكات الأكلية عمى مطاكم 11طريؽ أسطكانة الضغط 

ا عمى اعتمادن  كيتـ تحديدىا ،ىي نفسيا بالنسبة لجميع المطاكم في دفعة السداء 10المؼ 
 المطكاة.لسداكات الأكلية عمى كثافة لؼ ا

كطبيعتيا عمى نكع الخيكط الأكلية  مك اتعتمد كثافة لؼ السداكات عمى المط 
إذا كانت صباغة خيكط السداء تتـ عمى ف ،كعمى العمميات التكنكلكجية لتحضير الخيكط

كيجب أف يككف  ،المطاكم الأكلية فيجب أف تككف مصنكعة مف الفكلاذ المقاكـ لمصدأ
مثقكبنا كيتـ لؼ السداء الأكلي بكثافة لؼ منخفضة عمى المطكاة لضماف  مطكاةجسـ ال

 دكراف الصبغة مف خلبؿ كتمة خيكط السداء.

يتـ إدخاؿ المطاكم  إذالصباغة،  (أكتككلبؼفرف )يتـ تنفيذ صباغة الغزؿ في  
مع السداكات الأكلية. إذا لـ تتـ صباغة الخيكط عمى المطاكم الأكلية، فإف كثافة لؼ 

لسداء عمى المطاكم الأكلية تككف أعمى )كثافة المؼ العادية( لضماف ترسيب أكبر ا
 م الأكلية.ك أطكاؿ ممكنة مف السداء عمى المطا

يجب أف تككف كثافة المؼ لمسداكات عمى المطاكم الأكلية ىي نفسيا عمى كامؿ  
ا عند زيادة نصؼ قطر المؼ. يجب أف تككف كثافة المؼ ىي  عرض السداء كلكف أيضن

 نفسيا بالنسبة لجميع المطاكم الأكلية في دفعة التسدية.

كات الأكلية، يتـ امتصاص الغبار كالكبر الممتصؽ افي منطقة تككيف السد 
يقع بالقرب مف المشط القابؿ لمتمديد لآلة  12طة نظاـ شفط ابسطح خيكط السداء بكس
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بمركحة الآلة التي تنقؿ التسدية. يقترف نظاـ الشفط لمكبر كالغبار مف خيكط السداء 
 .[47] آلة التسدية.ف الغبار كالكبر في صندكؽ تجميع كتخز 

يتـ إضاءة منطقة لؼ السداكات عمى المطاكم الأكلية بأنبكبة فمكرسنت كيمكف 
لمنع تككف تيارات ىكائية في  9كأسطكانة القيادة  7كضع شاشة حماية في منطقة المشط 

   منطقة تككيف السداكات الأكلية.

 الخصائص التكنولوجية لمتسدية المباشرة-3-2-2
 Technological characteristics of direct filling 

color report 3-2-2-1-  دون تكرار لوني  المطاوي الاولية من  
( التكنكلكجية لعممية التسدية المباشرة مف Parametrsيتـ تحديد العكامؿ )
 .(Iacob, I.part II,2010)خلبؿ الحسابات التكنكلكجية،

التقنية  العكامؿ، يتـ أخذ مباشرةالتكنكلكجية لعممية التسدية ال العكامؿعند تحديد 
، أبعاد المطاكم الأكلية، كسرعة التسدية، كما إلى سعة النصبة) بالحسبافلآلات التسدية 

 )العدد الإجمالي لمخيكط في مطكاة السداء)ذلؾ( كالخصائص التكنكلكجية لمسداء 
التكرار المكني، كثافة لؼ السداء عمى المطاكم الأكلية، النيائية، عدد خيكط الحكاشي، 

 ((.كما إلى ذلؾ

مجمكعة مف تصنيع الحسابات التكنكلكجية الرئيسية التي يتـ إجراؤىا عند 
 :كالآتيالسداكات بدكف تكرار لكني ىي 

 warp batchعدد مطاوي السداء في دفعة تسدية  -أ

السداء الأكلية. يتـ حساب  التسدية عمى عدد معيف مف مطاكمتحتكم دفعة 
 مطاكم السداء الأكلية في دفعة التسدية بالعلبقة التالية:عدد 
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(3-5) 
 

 ف :إإذ 

Sp - عدد مطاكم السداء الأكلية في دفعة التسدية؛ 

Nt – العدد الإجمالي لمخيكط في مطكاة السداء النيائية )مطكاة النساج(؛ 

Cr - آلة التسدية المباشرة؛في النصبة  سعة 

يمثؿ الجزء الكامؿ كالجزء العشرم عمى التكالي مف عدد المطاكم ذات -
   .مف دفعة التسدية  Spالسداكات الأكلية،

ىك رقـ عشرم لأف عدد مطاكم السداء   Spإذا كاف عدد المطاكم الأكلية، 
اء الأكلية في دفعة الأكلية يجب أف يككف عددان صحيحان، فإف عدد مطاكم السد

 :، يتـ اعتماده بالعلبقة التالية Spaالسداء

(3-6) 
 

 عدد الخيوط في مطواة السداء الأولية-ب

(3-7) 
 

 ف:إإذ 

Nt – العدد الإجمالي لخيكط السداء، عمى مطكاة السداء النيائية؛ 

Np - عدد خيكط السداة عمى المطاكم الأكلية؛ 
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لعدد الخيكط في المطاكم العدد الصحيح كالجزء العشرم عمى التكالي -
 الأكلية.

فإف عدد )إذا كاف عدد خيكط السداء في مطاكم السداء الأكلية رقمنا عشرينا، 
 عمى النحك التالي: هفإنو يتـ اعتماد ( Npa الخيكط في مطكاة السداء الأكلية

(3-8)  

 السداء الأوليةعلاقات التحقق من خصائص مطاوي -ج

جميع الخيكط في )فحص السداء عمى مطاكم السداء الأكلية في دفعة تسدية  -1ج
 :يتـ بالعلبقة التالية (السداء النيائي

(3-9) 
 

 ف:إإذ 

n - عدد مطاكم السداء الأكلية مف دفعة التسدية؛ 

–Npiعدد خيكط السداءعمى المطكاة "i" بالسداء الأكلي. 

يتـ التحقؽ مف شركط ضـ مطاكم السداء الأكلية لمحصكؿ عمى مطكاة السداء  -2ج
 النيائية بالعلبقة التالية:

(3-10) 
 

 ف:إإذ 

 أك آلة ضـ المطاكم الأكلية في المطكاة النيائية.آلة التبكيش  سعة النصبة في – 3ج
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 مطاوي السداء الأولية مع تكرار لوني -3-2-2-2

عدد خيكط السداء  ء النيائية عمى أنوالمكني في مطكاة السدايتـ تعريؼ التكرار 
م يتكرر بعدىا تطكر المكف بشكؿ مماثؿ. مف أجؿ تحقيؽ التكرار المكني في السداء، ذال

يمزـ إجراء سمسمة مف الحسابات التكنكلكجية فيما يتعمؽ بعدد خيكط السداء لكؿ لكف في 
 التكرار المكني.

عمى شكؿ ككنات أك عمى شكؿ مطاكم سداء  تتـ صباغة خيكط السداء إما
كبناء عمى ذلؾ يتـ اعتماد مبدأ تحقيؽ نسب التكرارات المكنية في السداء. إذا  ،أكلية

أثناء التسدية المباشرة ، يتـ عمؿ تكرارات في كانت الخيكط مصبكغة عمى شكؿ بكرات، 
لأكلية مف دفعة لكنية غير مكتممة في السداء الأكلي كعندما يتـ تجميع السداكات ا

 التسدية معنا، يتـ الحصكؿ عمى التكرار المكني النيائي.

إذا تـ صباغة خيكط السداء عمى شكؿ سداء أكلي فإنو يتـ إجراء التكرار المكني 
ت التنشية. يتـ الحصكؿ عمى التكرار اء عمى آلة التجميع أك عمى آلة االسد ضـأثناء في 

ـ السداكات أك ضالمكنية في السداء النيائي عف طريؽ تراكب السداء الأكلي في عممية 
 عف طريؽ تنشية السداكات الأكلية التي تعد جزءنا مف مجمكعة التسدية.

الخصائص التكنكلكجية الرئيسية لمسداكات المصبكغة عمى المطاكم الأكلية مف 
 ي:النيائي ىي كالآتلكاف في السداء أجؿ الحصكؿ عمى تكرارات الأ

 :الموني عدد الخيوط في التكرار -أ

المكني مف أجؿ تحضير خيكط السداء  ب عدد خيكط السداء في التكرارييحس
ربما يبدأ في حامؿ البكر )النصبة( في آلة  المكني التكرار المكني. إف تحقيؽ لعمؿ التكرار

التسدية المباشرة، عف طريؽ تغذية الخيكط ذات الألكاف المختمفة في النصبة في آلة 
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التسدية عندما تككف الخيكط التي يتـ تغذيتيا في السداء مصبكغة بالفعؿ. إذا تـ إجراء 
يف مف الخيكط عمييا صباغة السداكات الأكلية عمى المطاكم الأكلية فيجب لؼ عدد مع

 حتى يمكف صبغ جميع خيكط السداء بما يتناسب مع حجـ التكرار المكني.

 ر المكني بالعلبقة التالية:التكرايتـ حساب عدد الخيكط في 

(3-11) 
 

 :فٌ إإذ 

rc - العدد الإجمالي لخيكط السداء في التكرار المكني؛ 
Nri - " عدد خيكط السداء ذات المكفi المكني؛" في التكرار 
m- .عدد الألكاف في التكرار المكني 

 في السداء النيائي. يةعدد التكرارات المون-ب

 :لنيائي بكساطة العلبقة الآتيةب عدد التكرارت المكنية في السداء احسيي      

(3-12) 
 

 :فٌ إإذ 

Rc - عدد تكرارات الألكاف في السداء مف أرضية القماش؛ 

Nf -  ؛الحكاشيبدكف عدد خيكط السداء 

مى التكالي مف عدد التكرارت )الصحيح( كالجزء العشرم ع الجزء الكامؿ  -
 نية في السداء النيائي.المك 
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 القماش بالعلاقة التالية: )بدون الحواشي(أرضيةب عدد خيوط السداء في يُحس -ج

(3-13)  
 إذ إفٌ:

Nt – عدد الخيكط في السداء النيائي؛ 
Nfm – .عدد خيكط الحكاشي في السداء النيائي 

 ني غير المكتمل:عدد خيوط السداء في التكرار المو  -د

(3-14)  
 إذ إفٌ:

Nrs - .عدد الخيكط في التكرار المكني غير المكتمؿ 

 .)بدكف الحكاشي( " في السداءiعدد خيكط المكف "-ىػ

(3-15)  
 إذ إفٌ:

Nti – " عدد خيكط المكفi النيائي؛" في السداء 
Nrsti - " عدد خيكط المكفiمف التكرار المكني غير المكتمؿ؛ ،" 
Nfmi - الحكاشي(  ذات المكف ") عدد خيكط الحافةi." 

 " في دفعة التسدية.iعدد المطاوي الأولية لمون "-و

(3-16) 
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 إذ إفٌ:

Spi – " عدد المطاكم الأكلية لمكفi؛" 
Cr –  النصبة لآلة التسدية؛سعة 

Spi ،S pi–  المطاكم عمى التكالي مف عدد الجزء الصحيح )الكامؿ( كالجزء العشرم
 " مف دفعة التسدية.iالأكلية مف المكف "

إذا تـ الحصكؿ مف الحساب أعلبه عمى عدد عشرم لعدد المطاكم الأكلية مف 
ـ يتفإنو " في دفعة السداء، i" في دفعة التسدية، كعدد المطاكم الأكلية مف المكف "iالمكف "

 ة:تيبالعلبقة الآ Spaiاعتماد 

(3-17)  
 :الأولية طواة" في المiعدد خيوط السداء ذات المون "-ز

(3-18) 
 

 إذ إفٌ:

" في iالعدد الصحيح كالجزء العشرم عمى التكالي لعدد الخيكط الممكنة " –
 السداء الأكلي )مطكاة الداء الأكلية( .

الأكلي رقمان عشريان فيعتمد ىذا الرقـ " في السداء iإذا كاف عدد خيكط المكف "
 عمى النحك التالي:

(3-19)  
 علاقات فحص السداوات ذات التكرارات المونية.-ي
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 :التحقؽ مف شركط التسدية لمعدد الإجمالي لمخيكط-1م

(3-20) 
 

 التحقؽ مف حالة تجميع السداكات الأكلية في نصبة آلة التنشية أك آلة التجميع.-2م

(3-21) 
 

 إذ إفٌ:

Crî - ى آلة تنشية السداء أك آلة ( عممطاكم السداءحامؿ سعة النصبة ) سعة
 ؛المطاكم الأكلية تجميع

Nti – " العدد الإجمالي لمخيكط ذات المكفiالسداء النيائي )مطكاة النساج(. " في 

لا يتـ إطلبؽ إنتاج دفعة السداء إلا بعد التحقؽ مف جميع الشركط المذككرة 
لا فيناؾ احتمالية صنع السداء مع عيكب بنيكية )خيكط مفقكدة، كما إلى ذلؾ(.أعلبه،    كا 

(. (Ioan. Iacob,2010 

  Indirect (Section) Warping (قالشقبالتسدية غير المباشرة )-3-3

كما ىك تمؼ عمى الطنبكر أكلان  شقةفي حالة التسدية غير المباشرة، يتـ إنتاج 
تسدية الغير المباشرة : الأسماء الأخرل المستخدمة لمتسدية (. 4-3الشكؿ )مكضح في 

 and warping or طنبكرتسدية الأك  pattern warpingصميـ لتتسدية ا ،بالشقؽ
drum warpingمخركطي مف أحد طرفيو شقؽال . طنبكر tapered at one hend.  
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( مع النصبة )الكريل( الموازية شققلتسدية ال: التسدية غير المباشر )(4-3) الشكل  

Indirect warping (section warping) with parallel creel  
(Sucker Muller Hacoba). 

، بدءنا مف النياية sectionsخيكط السداء عمى المطكاة في شقؽ يتـ لؼ 
(. تحتكم كؿ شقة عمى خيكط متعددة يتـ عبكرىا معنا 4-3مطنبكر )الشكؿ لالمخركطية 

الخيكط، سيككف  أثناء المؼ عمى طكؿ الشقة لتشكيؿ الزاكية. نظرنا ليندسة شقؽفي ببطء 
 طنبكرتجعؿ الخيط بأكممو عمى ال مف المطكاة نياية مخركطية ةالأخير  section شقةمل

. يتـ لؼ نفسو عدد الخيكطعمى  طنبكرمستقرنا. مف الميـ أف تحتكم كؿ طبقة عمى ال
طة أسطكانة قياس. يمكف تعديؿ سرعة اعمى كؿ شقة كيتـ قياسو بكسنفسو طكؿ الخيط 

تقميؿ الاستطالة المتبقية  ـ/دقيقة؛ كمع ذلؾ، سيتـ 800إلى  20التسدية في نطاؽ مف 
 سرعات عالية.عمى 

ب. مف خلبؿ قطر المطكاة المطمك  warping drumالتسدية طنبكر د سعة حدتي 
زاكية بسيطة تمنع الخيكط مف الانزلاؽ.  كذمف أحد طرفيو ك  طنبكر مستدير كمخركطيال

زكايا المخركط النمكذجية كأقطار العبكة المستخدمة عممينا. يزيؿ  (5-3)يكضح الشكؿ 
المقطع العرضي الدائرم لممخركط الاختلبفات في أطكاؿ الخيكط في الشقؽ الأكلى 
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قابمة لمتعديؿ ممكنة؛ كمع ذلؾ، فإف المخركط الثابت يمنع كاللبحقة. زكايا مخركطية 
ظيكر علبمات الضغط عمى الخيط بالإضافة إلى إعدادات الزاكية غير الصحيحة. تميؿ 

مع  طنبكرالزكايا العالية إلى تقميؿ ثبات العبكة. تتناسب كمية الخيكط الممفكفة عمى ال
 )الطنبكر( تيصنع الأسطكانة (.5-3)الشكؿ  αكالزاكية المخركطية،  شقةطكؿ كؿ 

عية المرتبطة بالراتنج، كالتي تتحمؿ ركبة، مثؿ الألياؼ الزجاجية الصنعمكمنا مف مكاد م
 الضغكط الشديدة.

 
بنياية مخروطية طنبورعمى الالسداء خيوط  لشقات: رسم تخطيطي (5-3) الشكل  

Schematic of yarn sections on tapered section beam 
لا يكفر شد الخيكط المستمر في النصبة )الكريؿ( بالضركرة ارتفاعنا مكحدنا دقيقنا 

 السداء. يمكف تحقيؽ الارتفاع المكحد الدقيؽ باستخداـ أسطكانة الاستشعار مطكاةعمى 
. قبؿ أف تبدأ عممية التسدية، يتـ تحريؾ أسطكانة الاستشعار بقكة عمى )الحساس(

تبدأ التسدية، تبدأ الأسطكانة في قياس تراكـ الخيكط بمجرد أف ك  ،أسطكانة السداء
باستخداـ مستشعر إلكتركني. يتـ مقاكمة أسطكانة المحسس بقكة تعتمد عمى كثافة 

لاحؽ ضغطنا أقؿ عمى  section beamمقطع بالإضافة إلى ذلؾ، يمارس كؿ الخيط. 
في طة الغزؿ ابكس . يتـ دفع بكرة المحسس لمخمؼنفسو أسطكانة الاستشعار عند الارتفاع

 أثناء تراكميا.
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 beam مف خلبؿ قطر المطكاة warping drumد سعة أسطكانة السداء تيحدٌ 
diameter  المطمكب. الأسطكانة مستديرة كمخركطيةround with a cone  ذات زاكية

زكايا المخركط النمكذجية ( 6-3)الشكؿ بسيطة تمنع الخيكط مف الانزلاؽ. يكضح 
المستخدمة عممينا. يزيؿ المقطع العرضي الدائرم لممخركط الاختلبفات كأقطار المطكاة 

 الأكلى كاللبحقة. زكايا مخركطية قابمة لمتعديؿ  sections شقؽفي أطكاؿ الخيكط في ال

 
Typical cone angles (Sucker Muller Hacoba) زوايا المخروط النموذجية(6-3) الشكل :  

ممكنة؛ كمع ذلؾ، فإف المخركط الثابت يمنع ظيكر علبمات الضغط عمى الخيط 
بالإضافة إلى إعدادات الزاكية غير الصحيحة. تميؿ الزكايا العالية إلى تقميؿ ثبات شقة 

، كتتناسب كمية الخيكط الممفكفة عمى المطكاة مع طكؿ كؿ شقة warp sectionالسداء 
(. تيصنع الأسطكانة عمكمنا مف مكاد مركبة، 6-3الشكؿ ) αالسداء كالزاكية المخركطية، 

 مثؿ الألياؼ الزجاجية الاصطناعية المرتبطة بالراتنج، كالتي تتحمؿ الضغكط الشديدة.
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يتـ تغذية البيانات المقاسة إلى جياز كمبيكتر يقكـ بحساب الاجتياز الدقيؽ لكؿ 
 .exact traverse per revolution  دكرة

. في تعتمد السرعة القصكل   أثناء لؼ المطكاة عمى قكة شد المؼ اللبزـ

مف الداخؿ  uniform winding hardnessلؼ مكحدة  قساكةلمحصكؿ عمى 
 إلى الخارج، يجب أف يظؿ شد الممؼ ثابتنا طكاؿ طكؿ التسدية، كىك ما يمكف القياـ بو 

ا عمى تقميؿ تغيرات تعمؿ ىذه الط braking forceعف طريؽ تغيير قكة الكبح  ريقة أيضن
يقافياأثناء بدء العمميات في التكتر   . كا 

بعد عدة دكرات ف ،ؽالتسدية بالشقفي  Lease bandsتستخدـ سماسـ الأشتيؾ 
الاتجاه المحكرم لممطكاة. في  في Lease bands في البداية، يتـ نشر سماسـ الأشتيؾ

مفيدة في تحديد عدد   lease bands، تككف سماسـ الأشتيؾunwindingعممية الفؾ 
 طبقات الخيكط. 

، يتـ لؼ الخيكط المكجكدة الطنبكرالمكجكدة عمى  ؽبعد أف يتـ لؼ جميع الشق
ذا كانت ىناؾ حاجة إ) slashingعمى مطكاة عادية ذات طارات جانبية، قبؿ التبكيش 

. ىذه (7-3شكؿ )ال. (لمتبكيش لأف التسدية غير المباشرة عادة ن لا تحتاج إلى تبكيش
مطكاة مصطمح في بعض الأحياف يتـ استخداـ ، beaming السداء ضـالعممية تسمى 

ا في مرحمة التبكيش  . slashing stageالتبكيش أيضن
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 Sectional Warping Machine (Karl Mayar)لة التسدية بالشقق آ: (7-3الشكل ) 

، بمجرد إدخاؿ معمكمات الصنؼ )الأ شقؽمع أنظمة التسدية ال ( مرالمحكسبة اليكـ
 الأساسية، يقكـ الكمبيكتر تمقائينا بحساب التالي:

 المكجكدة عمى المطكاة كعرض كؿ شقة. الشقؽعدد  -
 كتحديد المكاقع التمقائية لكؿ نقطة بداية الشقةسرعة الحركة الجانبية لمحامؿ  -

section. 
 .leasingالتكقؼ التمقائي للؤشتيؾ  -
 حساب سرعة التغذية الصحيحة بغض النظر عف المادة ككثافة السداء. -

ا مراقبة ما يمي:  كيمكف لمكمبيكتر أيضن

 تكقفات تمقائية لطكؿ محدد سمفان. -
 warpingكتشكيؿ مطكاة النساج  % بيف التسدية0.5 -تنظيـ سرعة التشغيؿ+/ -

and beaming. 
 . beaming حركة اجتياز تشكيؿ مطكاة النساج -
 أثناء التسدية كتشكيؿ مطكاة النساج. في ذاكرة تقطع الخيكط  -

https://www.google.com/url?sa=i&url=https%3A%2F%2Fwww.indiamart.com%2Fproddetail%2Fsectional-warping-machine-6837840912.html&psig=AOvVaw36G3s3oIuEd0DXYC3EXluR&ust=1727439957775000&source=images&cd=vfe&opi=89978449&ved=0CBQQjhxqFwoTCPiF6fXa4IgDFQAAAAAdAAAAABAI
https://www.google.com/url?sa=i&url=https%3A%2F%2Fwww.indiamart.com%2Fproddetail%2Fsectional-warping-machine-6837840912.html&psig=AOvVaw36G3s3oIuEd0DXYC3EXluR&ust=1727439957775000&source=images&cd=vfe&opi=89978449&ved=0CBQQjhxqFwoTCPiF6fXa4IgDFQAAAAAdAAAAABAI


216 

 

 الحديثة ىي: بالشققالميزات النموذجية الأخرى لممسدايات 

عمى مادة لمحصكؿ )اسطكانة( المحسس لتطبيؽ الضغط النكعي عمى ال درفيؿ -
 .مطكاةمالدقة البنائية ل

 lease and sizing band فصؿ مخازف الأشرطة كتحديد أحجاميا - -
magazines 

 السداء المستمر عمى كامؿ عرض السداء. شد -
 تمقائينا مع عرض المقطع الضكئي مع القياس. الشقةتحديد مكضع  -
 فرامؿ تكقؼ ىكائية. -
 تنظيـ شد السداء لأجؿ بنية مكحدة. -
 .تنزيؿكال الخمع() ركيبالسداء التمقائي، كالتحميؿ مطكاة  -

  ققالتسدية بالشمبدأ -3-3-1
ىك مبدأ تسدية عالمي مكجكد في تحضير أقمشة القطف  الشقؽمبدأ التسدية ب

كات اعند عمؿ السدبالشقؽ كالصكؼ كالحرير كالكتاف. يتـ العثكر عمى عممية التسدية 
ا تمؾ التي لا تحتكم  بالشقؽ لكني. تتـ عممية التسدية  عمى تكراربتكرار لكني كلكف أيضن

 عمى مرحمتيف متتاليتيف:
 .، أم لؼ شقؽ السداء عمى الطنبكرالتسدية الفعمية ذاتيا -
 كاة السداء.مط المخركطي عمىذم الطرؼ السداء مف الطنبكر  لؼ -
ذات  الشقؽيتـ فييا تككيف شقؽ التسدية الفعمية ىي مرحمة التسدية عمى شكؿ  

السداء عف طريؽ  شقؽالطرؼ المخركطي. يتـ تشكيؿ  الطنبكر ذكالخيكط كلفيا عمى 
تغذية الخيكط مف نصبة لآلة التسدية متبكعنا بالترتيب المتكازم كالتباعد المتساكم لمخيكط 

 بمقياس يساكم مقياس الخيكط في السداء النيائي عف طريؽ المشط العرضي.
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بالتتابع،  في مرحمة التسدية الفعمية عمى الطنبكر الخيكط المتككنة شقؽيتـ لؼ  
سداء، مع تقدـ معيف لمطبقات. قة سداء إلى آخر ش قة، مف أكؿ شان بعضبجانب بعضيا 

ء، يجب أف يككف ليا كر، كالتي تشكؿ معنا دفعة السداالطنبالشقؽ الممفكفة عمى جميع 
. تكتمؿ عممية التسدية فسوبن تقدـ الطبقاتنفسيا كبكيتـ لفيا تحت الظركؼ نفسو الطكؿ 

التي تحتكم عمى جميع خيكط السداء الضركرية لتككيف  قؽالفعمية بعد لؼ عدد مف الش
 السداء النيائي.

إذا كاف السداء النيائي ذا تكرار لكني، فمف الضركرم تغذية البكرات بخيكط  
المطمكب مصبكغة في النصبة في آلة التسدية، بحيث يتـ الحصكؿ عمى التكرار المكني 

. كمف خلبؿ كضع ء النيائيأك جزء مف التكرار المكني في السدا ء النيائيفي السدا
 )الطنبكر( عمى التكالي، يتـ الحصكؿ عمى التكرار المكني كعدد عمى الأسطكانة قؽالش

 التكرارات المكنية المطمكبة في السداء النيائي )مطكاة النساج(.
ىك  الطرؼ المخركطي إلى مطكاة النساج()نقؿ السداء مف الطنبكر ذم الطي  

)مطكاة النساج( عف طريؽ تجميع  حيث يتـ تشكيؿ السداء النيائيالتاية خطكة التسدية 
. يتـ لؼ السداء نفسو الطنبكر( معنا في الكقت) ءالمكجكدة عمى أسطكانة السدا الشقؽكؿ 

 طنبكرة عمى الالسداء المكجكد شقؽالنيائي الذم يتـ الحصكؿ عميو عف طريؽ تجميع 
 أثناء الطي.في 

 :عمى المطكاة النيائية يائيالن ءالإجراءات التالية مطمكبة مف أجؿ لؼ السدا 
لمطنبكر كغيرىا مف كرية لممطكاة بالنسبة الحركة الدكرانية لممطكاة، كحركة الإزاحة المح

)عممية المؼ التفاضمي(. يمكف تغذية مطكاة السداء  ءالإجراءات الإضافية لمؼ السدا
، اعتمادنا عمى التدفؽ بالشقؽة يسدالتي تـ الحصكؿ عمييا عف طريؽ التالنيائية، 

حسب بالتكنكلكجي، إما في عممية التنشية، أك لقي كتطريح السداء أك مباشرة في النسيج، 
 الحالة.
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 قالمخطط التكنولوجي لآلة التسدية بالشق -3-3-2
ة بييكؿ بناء أكثر تعقيدنا نسبينا مقارنة بآلات التسدي ؽقتتميز آلات التسدية بالش

(، كلكف نظرنا لممزايا التكنكلكجية لمبدأ التسدية ىذا، فإف عممية التسدية يةالعرضالمباشرة )
 .المزكية كذات التكرارات المكنية، الخ  مفضمة في عمميات تحضير الخيكط الشقؽب

مف خلبؿ المستكل المنخفض  الشقؽبد المزايا الرئيسية لعممية التسدية حدتي 
لبستيلبكات الخاصة بالتسدية، كالحصكؿ عمى السداء النيائي عمى آلة التسدية، كما ل

بأم تكرار  ءبالحصكؿ عمى السدابالمركنة كتسمح  الشقؽبإلى ذلؾ. تتميز آلات التسدية 
 (.(Ioan, I.,2010 اء التسديةأثنفي ني كتسمح بتشميع السداء حتى لك 

تتمثؿ عممية تشميع السداء في كضع بعض المكاد الكاقية عمى سطح خيكط  
خيكط بالكيرباء تقميؿ معامؿ احتكاؾ الخيكط كمنع شحف الفي تأثير الالسداء ذات 

(. يمكف إجراء عممية تشميع السداء عمى آلة التسدية مزكجةعية أك مالساكنة )خيكط صن
 ؼ عمى مطكاة النساج )الطي(.مأثناء الفي أثناء مرحمة التسدية الفعمية أك في إما  قؽبالش
 ذاتيا بحد التسدية -3-3-2-1

عمى مرحمتيف متتاليتيف: التسدية الفعمية كالطي أك  بالشقاتتتـ عممية التسدية 
خيكط ، تتـ تغذية (8-3)تشكيؿ المسداة النيائية. في مرحمة التسدية الفعمية، كفقنا لمشكؿ 

  .1المكجكدة عمى إطار التغذية )النصبة(  2مف الككنات  5السداء 
بشكؿ فردم  5لآلة التسدية، يتـ تكجيو خيكط السداء  1عند الخركج مف النصبة 

كمف خلبؿ أدلة الخيكط المكجكدة عمى عدة صفكؼ أفقية مف  3مف خلبؿ أجيزة الشد 
ف النصبة عف طريؽ كحدات تحكـ النصبة. يتـ التحكـ في كجكد الخيكط عند الخركج م

 . 4الخيط 
يتـ بعد ذلؾ تمرير خيكط السداء مف خلبؿ مكجيات الخيكط المعززة عمى 

 .6مسافات متساكية عمى لكحة الدعـ )المسند( 
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 .[47] بالشقاتمبدأ اتسدية  (: 8-3 ) الشكل

مشط العف طريؽ تمرير خيكط السداء مف خلبؿ  10الخيكط  ؽشقيتـ تشكيؿ 
عدة لو دكر فصؿ الخيكط في مستكيات  7مشط ال. 8 يشط العرضمالكمف خلبؿ  7

عمى  الشقؽفي البداية كعند نياية لؼ  ؽالشق)حكارس(  تفصؿ  لإدخاؿ خيكط خاصة
 الطنبكر.

عف طريؽ التحرؾ لأعمى كلأسفؿ في المستكل الرأسي  shedsيتـ فصؿ الخيكط 
كييدؼ إلى تحضير عمميات التنشية  ،د ذاتياح، في مرحمة التسدية الفعمية ب7ممشط ل

 كالمقي كالتطريح عمى التكالي.
بترتيب خيكط السداء في مكاضع متكازية كمتساكية  8 يمشط العرضاليقكـ  

السداء يساكم كثافة الخيكط في السداء  قةالبعد عمى عرض معيف. كثافة الخيكط في ش
 النيائي.

، كالذم، مف خلبؿ ionizator 9يف فكؽ المؤ  10الشقؽ  أثناء المؼ، تمرفي 
كبالتالي يمنع  ،تكليد حقؿ أيكني، يضمف إزالة الشحنات الكيركستاتيكية مف خيكط السداء

 .11الطنبكر المكجكدة عمى  لمشقؽالمؼ غير الصحيح 
ا كضع المؤيف   نصبة.العند مخرج الخيكط مف  9يمكف أيضن
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الطنبكر، كتقع الطبقة الأكلى ى عمى الأكل قةتبدأ عممية التسدية الفعمية بمؼ الش
الطنبكر، عند عمى  قةأثناء لؼ الشفي . 11التسدية  طنبكرعند قاعدة مخركط  قةمف الش

باتجاه  طنبكربالنسبة لمك ، 10 قةبتحريؾ الش 8رض عقكـ مشط الكؿ دكرة لمطنبكر ي

ى عم قة، حتى يتـ لؼ الطكؿ المرغكب لمشacنصؼ القطر الكبير لممخركط مع تقدـ 

 .طنبكرال
أثناء التسدية، لأسباب تكنكلكجية، اعتمادنا عمى في يتـ تحديد تقدـ الطبقات 

عمى  شقاتككثافة لؼ ال طنبكركزاكية مخركط ال قةة الخيكط ككثافة الخيكط في الشرفاع
 .طنبكرال

مشط الالذم تكجد عميو  16طة حامؿ التقديـ ابكس 8 يمشط العرضلب حمؿيتـ 
 طنبكربالنسبة ل 16أثناء التسدية، يتـ تحريؾ حامؿ التقديـ في . 6كلكحة تكجيو الخيط  7

ى بشكؿ السداء الأكل قة. كبالتالي، يتـ كضع ش15التسدية عف طريؽ مسمار التقديـ 
 .ثابت عمى الطنبكر، مدعكمنا بمخركط الطنبكر

عف الجانب  مف أجؿ الحفاظ عمى ثبات شد الخيكط في النصبة، بغض النظر
صبة آلة ن، إما يتـ تحريؾ عمى الطنبكر الشقؽأثناء لؼ في الذم تأتي منو الخيكط، 

الحديثة(، أك يتـ تحريؾ عمى آلات التسدية ) 16ة بالنسبة إلى حامؿ التقديـ التسدي
كعربة التقديـ بالنسبة لمنصبة. بيذه الطريقة، يتـ الحفاظ عمى مكضع لكحة  الطنبكر

، مما يضمف 1منصبة لبالنسبة  8كمشط العرض  7مشط ال، ك نفسو 6تكجيو الخيط 
 .10السداء قة ظركؼ شد مكحدة لمخيكط عمى كامؿ عرض ش

 ىالأكلقة ، يتـ قطع خيكط السداء مف الشى عمى الطنبكرالأكل قةبعد لؼ الش
 .ةالثانيقة ، ثـ ييتابع لؼ الشقةكربطيا عمى مستكل الطبقة الأخيرة مف الش
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تمقائينا أك يدكينا إلى  16الطنبكر، يتـ جمب حامؿ التقديـ ة عمى اليالت قةلمؼ الش
بكضع الطبقة  قةكتبدأ عممية لؼ الش ىالسداء الأكل قةقاعدة المخركط الذم يتككف مف ش

 السابقة. الشقؽالطنبكر في قاعدة ى الجزء الأسطكاني مف عم قةالأكلى مف الش
بنفسيا الخصائص بالخيكط الخاصة بدفعة السداء بشكؿ متطابؽ ك  ؽقيتـ لؼ ش

مف خلبؿ إجراء الإزاحة  ؽالشق. يتـ تحديد لؼ 11السداء  Tamburالطنبكرعمى 
طة الحركة اككذلؾ بكس 11طنبكر السداء بالنسبة إلى  8شط العرض المحكرية لم

 الدكرانية لمطنبكر.
. لتحمؿ متغيرةتـ تجييز طنبكر التسدية بمخركط  بزاكية ثابتة أك مخركط بزاكية 

أك مف مكاد مركبة  طنبكر مف الالكمينيكـ القاسيأثناء التسدية، يتـ تصنيع الفي الضغكط 
 عية مع ألياؼ زجاجية، كما إلى ذلؾ(.كبات مف خميط مف المركبات الصن)مر 

 .ان ديناميكينا كثابت ان متكازنالتسدية  طنبكريككف يجب أف 
في مرحمة التسدية  ةالتسدي طنبكرعمى  الشقؽترتيب ( 9-3)يكضح الشكؿ

  .كليةالأ
(، في أثناء التسدية غير المباشرة ، يتـ المؼ المتتالي لمشقؽ 9-3كفقنا لمشكؿ )

، تحت تأثير الإزاحة المحكرية لمشط 7' عمى أسطكانة التسدية )الطنبكر( 3الخيكط 
، عمى b1بالنسبة لمطنبكر. تبدأ عممية التسدية الفعمية بمؼ الشقة الأكلى،  6العرض 
 الطنبكر. 

، 7عمى الجزء الأسطكاني مف الطنبكر  b1يتـ لؼ الطبقة الأكلى مف الشقة 
كيتـ تحريؾ الطبقات المتعاقبة مف الشقة نحك نصؼ  8عند قاعدة مخركط الطنبكر 

، حتى يتـ 6" مف خلبؿ تأثير مشط العرض acالقطر الكبير لمخركط الطنبكر مع تقدـ "

 ي(.لؼ الطكؿ المبرمج لمشقؽ )طكؿ السداء النيائ



222 

 

 
 .غير المباشرةالتسدية  (:9-3) الشكل

( عمى n" b1 ،b2 ،b3، ...bn") الشقؽعمى التكالي، يتـ لؼ عدد مف 
، بشكؿ مماثؿ، كالتي ستضمف معنا تككيف السداء النيائي. يعتمد عدد الخيكط 8طنبكر ال
نصبة آلة التسدية كعمى  التي تشكؿ دفعة السداءعمى قدرة biالسداء  الشقؽفي  3

المكني، كما إلى  الخصائص التكنكلكجية لمسداء النيائي )إجمالي عدد الخيكط، كالتكرار
 التسدية. شقؽ' بكثافة الخيكط كعدد الخيكط في 3 الشقؽذلؾ(. يتأثر عرض 
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، ac، تقدـ الطبقات، قةالمكجكدة عمى الطنبكر )طكؿ الش الشقؽخصائص لؼ 

في دفعة السداء )تتضمف دفعة السداء جميع  الشقؽلجميع  كما إلى ذلؾ( متطابقة
 التي يمكف الحصكؿ عمى السداء النيائي منيا(. الشقات

 Foldingالطي -3-3-2-2
 شقؽعف طريؽ فتح  13 ء النيائيالطي ىك الخطكة التي يتـ فييا تشكيؿ السدا

كلفيا عمى المطكاة ( 8-3ك 3-3 )، كفقنا لمشكؿ11عمى المطكاة نفسو في الكقت  ءالسدا
 .14النيائية 

كالتي تحتكم معنا عمى  الطنبكر" خيط عمى n، يكجد "في نياية مرحمة التسدية
عمى  ؽقعمى طريقة كضع الش النيائية. اعتمادان  ءإجمالي عدد الخيكط في مطكاة السدا

كلفو عمى  3بعض مبادئ تشكيؿ السداء النيائي ( 9-3)، تكضح الأشكاؿ طنبكرال
 .4سداء النيائية مطكاة ال

أك  4مباشرةن إلى المطكاة النيائية  3 ء النيائيأثناء الطي، يمكف تكجيو السدافي 
 تمريرىا خمؼ كاحدة أك أكثر مف أسطكانات القيادة كأسطكانات التشميع.

في مرحمة الطي، في  النيائي ءتشكؿ السدا( كيؼ يa -9-3يكضح الشكؿ )
مف خيكط ذات قكة شد عالية، حيث يككف احتماؿ تقطع الخيكط  ء المصنكعحالة السدا

 أثناء الطي صغيرنا نسبينا. في 
حتكم فييا يأثناء الطي لمحالة التي في  ء( مسار السداb -9-2يكضح الشكؿ )

عمى خيكط ذات قكة شد منخفضة حيث يككف احتماؿ تقطع الخيكط أعمى  ءالسدا
 .4قبؿ المؼ عمى المطكاة النيائية كبالتالي يمزـ كجكد مساحة لمراقبتيا 

، مما 4إلى المطكاة النيائية  5سطكانة عف طريؽ الأ 3 اءيتـ تكجيو السد
مف أجؿ  4أثناء المؼ عمى المطكاة النيائية في  اءيضمف إمكانية المراقبة المستمرة لمسد
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م ذال ءالسدا. في حالة مثؿ لمعالجة احتمالية تقطع الخيطإيقاؼ آلة التسدية في الكقت الأ
عمى المطكاة النيائية، فإف آلات التسدية تككف  3 ءتطمب كثافة لؼ أعمى عند لؼ السداي

 عمى المطكاة النيائية. ءلضغط السدا 6مجيزة بآلية 
 ءأثناء الطي. يتـ قيادة السدافي  3آلية تشميع لمسداء ( c-9-3)يكضح الشكؿ

لكضع مكاد التشميع عمى سطح  6سطكانة أفكؽ  5سطكانتيف دافعتيف أعف طريؽ  3
حسب سرعة ببسرعات متغيرة  6. تتميز الأسطكانة التي تستخدـ مكاد التشميع ءالسدا

 الطي كتستقبؿ مكاد التشميع عف طريؽ الاتصاؿ المباشر مف حكض التشميع.
 

 
 الشققمبدأ تشكيل ولف السداء النيائي عمى آلة التسدية ب (:9-3)الشكل
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كتعتمد  ،تشميع السداء خاصة عند نسج الخيكط المستمرة كخيكط الصكؼ يتـ 
نسبة مكاد التشميع عمى نكع السداء كيجب أف تظؿ ثابتة عمى كامؿ طكؿ السداء 

 النيائي.
في منطقة تككيف السداء المتشكؿ  3( مسار السداء  d- 9-3)  يكضح الشكؿ

في صفيحة  شدكأسطكانة لاستشعار تغير ال 5كلفو كالمككنة مف أسطكانتيف دافعتيف 
 السداء.

أثناء في ليا دكر استشعار التغيرات في شد السداء  5إحدل الأسطكانات الدافعة 
أثناء المؼ، كذلؾ لمحفاظ في لؼ السداء، كتستخدـ ىذه المعمكمات لضبط سرعة المؼ 

عمى شد السداء ثابتنا نسبينا. يكجد مبدأ المؼ ىذا في حالة السداء المصنكعة مف خيكط 
 في صفيحة السداء. شدحساسة لمغاية لتغيرات ال رفيعة

" مف خلبؿ ضـ 3( مبدأ تشكيؿ السداء النيائي e-9-3يكضح الشكؿ )
ا تشميع السداء . إذا كا5في منطقة المشط   1السداكات الأكلية  في ف مف المرغكب أيضن

المككنة مف  6' يمر عبر منطقة التشميع 3، فإف السداء طي)جمع السداكات(أثناء ال
 ثلبث أسطكانات قيادة كأسطكانة لتطبيؽ مكاد التشميع عمى الخيكط.

 ومشط العرض المفصلمشط -3-3-2-3
 Spata de rost مفصؿالسداء عف طريؽ مشط ال الشقؽيتـ تشكيؿ كلؼ 

 .spetei de  lăţimeكمشط العرض 
مشط النفس ليا دكر فصؿ خيكط السداء في مستكييف أك أكثر لإدخاؿ بعض 

  )الحكارس( بينيا. sforiالخيكط الفاصمة 
بحيث، عندما يتـ تشكيؿ  ؽشقالمنفصمة عبر جميع ال Sforileيتـ تمرير الحباؿ 

النيائي إلى مستكييف أك أكثر. يكفر فصؿ  اءالسداء، تفصؿ الحباؿ الخيكط مف السد
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في أثناء التبكيش في عدة مستكيات الظركؼ التكنكلكجية اللبزمة لفصؿ الخيكط  ءالسدا
 .لاحقان  تطريح السداءأك المقي ك 

فصؿ. يتككف مشط الفصؿ مال( العناصر البنائية لمشط bك a-10-3يكضح الشكلبف )
تقكيتيا بالتعميب في مكاضع متكازية كمتساكية ' يتـ 2مف صفائح فكلاذية مسطحة  1

 .1 (فصؿمافة معينة عمى إطار مشط النفس )مشط السالبعد، بم
ت الأرقاـ الزكجية )أك الفردية( اعتمادنا عمى الحالة البنائية، في المربعات ذا 
 3 )العقد( لممشط، يتـ تثبيت نقاط المحاـ 2عمى التكالي في المربعيف فصؿ، ملمشط ال

عمى كامؿ عرض المشط أك تقع عمى نفسو ' كالتي يتـ تكزيعيا إما عمى المستكل 3ك
 مستكيات مختمفة.

عمى متغيرات بنائية مختمفة تعتمد عمى العدد  1فصؿ ميمكف أف يحتكم مشط ال
 الإجمالي لمخيكط في السداء النيائي ككثافة الخيكط.

أثناء في . 1فصؿ ملمشط ال 2مف خلبؿ الصناديؽ  4يتـ تمرير خيكط السداء 
 قةصؿ الشمفاالتسدية الفعمية، في بداية كنياية تككيف شرائط خيكط السداء، يتـ تشكيؿ 

 .نفسو قؽطكؿ الشب
ية كتعمؿ تتـ مقاطعة التسدية الفعمية عف طريؽ إيقاؼ آلة التسدالخيكط  لفصؿ

-3في المستكل الرأسي. عمى سبيؿ المثاؿ، كفقنا لمشكؿ ) 1فصؿ مالعمى تحريؾ مشط 
10-a عمى  3 )العقد( لؤعمى بسبب حركة نقاط المحاـل 1 مشطال( عندما يتحرؾ

، 'aإلى مجمكعتيف متميزتيف مككنتيف مف الخيكط  4الخيكط، يتـ فصؿ خيكط السداء 
b' ،c كما إلى ذلؾ، كعمى التكالي الخيكط 'a ،b ،c .إلخ 

، كالتي 4بيف مجمكعتي خيكط السداء  6الفصؿ  sforileيتـ إدخاؿ حباؿ  
فصؿ إلى الأسفؿ، يتـ تشكيؿ مالقة. ثـ، عف طريؽ تحريؾ مشط تتشبث بحافة الش

 .6حبؿ آخر  منو ييدخؿمفصؿ آخر 
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 .[47] (: العناصر البنائية لمشط المفصل 10-3الشكل )

، كقبؿ بضعة أمتار مف لؼ الطكؿ طنمكرعمى ال قؽتستمر عممية لؼ الش
المفاصؿ أمشاط  ، يتـ إيقاؼ آلة التسدية لتشكيؿtambur الطنبكرمشقؽ عمى ل المحدد

 .شقؽفي ىذه المنطقة مف ال
المفصؿ أشكاؿ مختمفة، كما يميز ية، يمكف أف يككف لمشط مف كجية نظر بنائ

 ىك مكضع نقاط المحاـ كعدد صفكؼ نقاط المحاـ في خلبيا المشط. مفصؿمشط ال
أبكب المشط مساكينا لسعة نصبة آلة التسدية التي تسمح لكؿ خيط عادةن ما يككف عدد 

 سداء بالمركر عبر خمية مشط كاحدة.
المكجكدة في  3مع نقاط المحاـ  فصؿلم( مشط اb-10-3يكضح الشكؿ )

، مما يسمح بفصؿ الخيكط عند رفع المشط إلى مجمكعتيف مف الخيكط عدة  صفكؼ
(. عند نزكؿ مشط a‖, b‖, c’،الخيكط ،... كمجمكعة a, b, c)مجمكعة الخيكط 
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 ,a, b، يتـ فصؿ خيكط السداء إلى ثلبث مجمكعات مف الخيكط )المجمكعة1المفصؿ 
c مجمكعة الخيكط ،...،a‖, c‖, e‖ ...،’كمجمكعة الخيكط  b‖, d‖, f‖’.)...، 

 spetei deمفصؿبيف مجمكعات خيكط السداء المنفصمة بعد إزاحة مشط ال
rost  3، كفقنا لمشكؿ )6)سلبسؿ( فصؿ  الرأسي، يمكف إدراج ثلبث حباؿفي المستكل-
10-b.) 

، كفقنا 1السداء  قةلو دكر تشكيؿ ش Spata de lăţime 2العرض ضبط مشط 
 (، عف طريؽ كضع خيكط السداء في مكاضع متكازية كمتساكية البعد.11-3لمشكؿ )

ا في لؼ ال 2 ضبط العرض يشارؾ مشط المكجكدة عمى الطنبكر عف  شقؽأيضن
متكازية كمتساكية البعد، كفي الكقت نفسو تحرؾ  قةشالطريؽ الحفاظ عمى الخيكط في 

 طنبكر.ال نصؼ القطر الكبير لمخركطمطنبكر(  باتجاه محكرينا بالنسبة ل قةشال

 
 .Spata de lăţime [47]مشط العرض (:11-3)الشكل
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عف طريؽ تعميب بعض الشرائح  2العرض ضبط يتـ الحصكؿ عمى مشط 
الفكلاذية المسطحة في مكاضع متكازية بكثافة معينة عمى إطار يدعـ المشط. المسافة بيف 

ط سداء عادة ما يتـ تمرير خي. ب المشطتسمى أبكاشريحتيف متتاليتيف مف مشط العرض 
 أبكاب المشط.كاحد عبر 

مف جزأيف متميزيف،  2ض كمف كجية نظر بنائية، يمكف أف يتككف مشط العر 
-11-3حسب الشكؿ )ب، يتأرجحاف بينيما، كيتـ ضبط الزاكية ثنائية السطكح بينيما

a). 
. في ىذه الحالة يتـ مشطلشرائح ال 2كاحد  حامؿمشط مف إطار اليمكف تشكيؿ  

مشط بالنسبة الميؿ  ضبط عرض خيكط السداء في الشريط عف طريؽ تغيير زاكية 
 (.b-11-3الشكؿ )حسب بللؤفقي، 
. كفقنا 1السداء  قةكفقنا لكثافة خيكط السداء في ش 2لمشط ا  يتـ ضبط زاكية 

 قةفي ش 2(، فإف التغير في كثافة الخيكط a -11-3، المكضح في الشكؿ)2ممشط ل
 . عندما تنخفض الزاكيةالسداء يتـ تحقيؽ ذلؾ عف طريؽ تغيير زاكية ثنائي السطكح 

 .1 قؽمشل" liكيقؿ العرض " 1السداء  قةالخيكط في ش، تزداد كثافة  
(، تزداد كثافة الخيكط في b-11-2المتأرجح، كفقنا لمشكؿ ) في حالة المشط 

 مشط بالنسبة للبتجاه الأفقي.مل السداء عندما تزداد زاكية الميؿ  قةش
بالنسبة للبتجاه الأفقي، يتـ تغيير  2مشط  عف طريؽ تغيير زاكية ميؿ  

 .1بالخيكط  قؽ" لمشliكثافة الخيكط "
التي تشكؿ دفعة السداء، يجب أف تككف  1الخيط  قؽمف خلبؿ جمع عرض ش 

، يمكف إدخاؿ كاحد أك اثنيف إلى (c-11-2مساكية لعرض السداء النيائي. كفقنا لمشكؿ )
 .1السداء  قؽ، اعتمادنا عمى كثافة الخيكط في ش2 مشطال أبكابأربعة خيكط سداء في 
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 ققالخصائص التكنولوجية لمسداوات بالش-3-3-3
 يلوندون تكرار من  ققالسداوات بالش خصائص-3-3-3-1

أثناء تككيف في  بالشقؽفي السداء في حالة التسدية  ييتـ تحقيؽ التكرار المكن
لخيكط ذات ا عبكاتفي مرحمة التسدية. سيتـ تغذية ال طنبكركلفيا عمى ال قؽالش

آلة التسدية بحيث، عند الخركج مف النصبة، يتـ ترتيب خيكط  نصبةالمصبكغة في 
 السداء بترتيب التكرار المكني.
أثناء التسدية مف الضركرم أف تككف خيكط السداء في ة يلتككيف التكرارات المكن

 .عبكاتتمة ليفية )خيكط صكؼ( أك عمى شكؿ مصبكغة قبؿ التسدية إما عمى شكؿ ك
يتـ تحديد خصائص مجمكعة التسدية كشركط التسدية الفعمية لمخيكط عمى 

 التكالي مف خلبؿ سمسمة مف الحسابات التكنكلكجية الخاصة.
 :)بحر المنسكج( بالعلبقة التاليةالقماش أرضيةفي  ءيتـ تحديد عدد خيكط السدا -أ
(3-22)  

 :فٌ إإذ 
Nf - عدد خيكط السداء في أرضية )بحر المنسكج( القماش؛ 

Nfm - النيائي؛ ءعدد خيكط الحاشية  في السدا 
Nt - في القماش. ءلخيكط السدا كميالعدد ال 
 عدد الشرائط في السداء النيائي. -ب
(3-23) 

 
 ف:إإذ 

Z - في السداء النيائي؛ قؽعدد الش 
Cr - سعة النصبة لآلة التسدية؛ 
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*Z - ( ؛23-3، كفقنا لمعلبقة )قؽالجزء الكامؿ مف عدد الش 
في الكاحد مف دفعة التسدية، كفقا  قؽالجزء العشرم الناتج عف حساب عدد الش -

 (.23-3لمعلبقة )
في دفعة السداء، الناتج عف الحساب أعلبه، رقمنا عشرينا،  قؽإذا كاف عدد الش

 في دفعة السداء باستخداـ العلبقة التالية: الشقؽفسيتـ اعتماد عدد 
(3-24)  

 إذ إف:
Za -  المعتمدة في السداء النيائي. الشقؽعدد 

 المركزية الشققفي  ءعدد خيوط السدا-ج
المعتمدة في دفعة  الشقؽحسب عدد بالمركزية  الشقؽب عدد الخيكط في حسيي 

 السداء كعدد خيكط السداء في أرضية القماش كيتـ حسابو بالعلبقة التالية:
(3-25) 

 
 :فٌ إإذ 

Nbc - عدد الخيكط في الشرائط المركزية؛ 

Nf -  ؛بحر المنسكجعدد خيكط السداء في 

Za - المعتمدة مف دفعة السداء؛قؽ عدد الش 

 الشرائط المركزية؛الجزء الكامؿ مف عدد الخيكط في  -

 الجزء العشرم مف عدد الخيكط في الشرائط المركزية. -
عندما يككف عدد الخيكط في الشرائط المركزية رقمان عشريان، يتـ اعتماد عدد 

 الخيكط المعتمد في الشرائط المركزية عمى النحك التالي:
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(3-26)  
 :فٌ إإذ 

Nbca–.عدد الخيكط المعتمد لمشرائط المركزية 

باقي الخيكط في الشرائط المركزية بالعلبقة التالية كسيتـ تكزيعيا في حسب يي 
 الشرائط الطرفية:

(3-27)  
 :فٌ إإذ 

Nrs –  المركزية؛ الشقؽعدد الخيكط المتبقية غير مسداة في 

 (.26-3الناتجة عف العلبقة ) الشقؽالجزء العشرم لعدد  – 
 عدد خيوط السداء في الحواشي:-د

 عدد الخيكط في شرائط الحافة )الحكاشي( بالعلبقة التالية:يتـ حساب 
(3-28) 

 
 ن:إذ أ

Nbm1 ،Nbm2 –عدد الخيكط في شرائط الحافة )الحكاشي(؛ 

Nbma –عدد شرائط الحكاشي ؛ 

Nfm - الحكاشي في القماش.عدد خيكط 

دكف مف  قؽد التسدية بالشعن ء النيائيشركط التحقؽ مف كيفية الحصكؿ عمى السدا-ىػ
 .يلكنتكرار 
 ىي كما يمي: قؽحسابات الفحص الرئيسية التي يجب إجراؤىا عند التسدية بالش     
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التي تشكؿ دفعة  قؽيتـ التحقؽ مف شركط التسدية لجميع الخيكط المكجكدة في الش-1ق
 باستخداـ العلبقة التالية: ءمف السدا

(3-29)  
الأكثر تحميلبن سعة نصبة  قؽر شالخيكط في اليتـ التحقؽ مف شرط ألا يتجاكز عدد  -2ىػ

 آلة السدية بمساعدة العلبقة التالية:
(3-30)  

يساكم عرض  ءفي دفعة السدا قؽيتـ التحقؽ مف شرط أف مجمكع عرض الش-3ىػ 
 يتـ تحقيقو مف خلبؿ العلبقة التالية:ك طنبكر كأصغر مف العرض الفعاؿ لم ء النيائيالسدا

(3-31) 
 

 :فٌ إإذ 

li - شرطة "عرض الأi؛" 

l - ؛ء النيائيعرض السدا 

lt – العرض الفعاؿ  لمطنبكر. 

ء إف التحقؽ مف الشركط المذككرة أعلبه يكفر ضماف الحصكؿ عمى السدا
 حسب خصائص مادة القماش المصممة. النيائي

 بتكرار لوني شققبالات و خصائص السدا -3-3-3-2
في السداء نفسو التسدية ىك التكرار المكني  قؽيجب أف يككف تكرار المكف في ش

 النيائي.
ا أك عددنا عشرينا. الجزء  قؽشاليمكف أف يككف تكرار المكف في  عددنا صحيحن

 رار المكف ىك تكرار ألكاف غير مكتممة مف السداء النيائي.كالعشرم مف ت
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 ةنصبعبكات في ، يتـ تحقيؽ تكرار المكف عف طريؽ كضع القؽعند التسدية بالش
 .ءكفقنا لتكرار المكف في السدا عبكاتآلة السداة ، كفقنا لمخطط معيف لتغذية ال
لا بد مف تغذية الخيكط المصبكغة قبؿ التسدية  ءكلتحقيؽ تكرار المكف في السدا

 أك عمى شكؿ كتمة ليفية في مصانع الغزؿ.  bobineعبكات إما عمى شكؿ 
، يمكف عمؿ تكرار المكف ءالسدااعتمادنا عمى أبعاد تكرار المكف كخصائص 

. الخصائص التكنكلكجية الرئيسية ءالسدا قؽشالكامؿ أك أجزاء مف تكرار المكف في 
 ذات تكرار المكف ىي كما يمي: قؽلمسداكات بالش

 في تكرار المكف: ءعدد خيكط السدا-أ
(3-32) 

 
 :فٌ إإذ 

rc - ؛ء النيائيالمكني في السدا عدد الخيكط في التكرار 

Nri - " عدد خيكط المكفiالمكني؛ " في التكرار 

m- المكني. عدد الألكاف في التكرار 

 المركزية. ققعدد التكرارات المونية في الش -ب
(3-33) 

 
 إذ إفٌ:

Rc - المركزية؛ قؽرارات المكنية في الشكعدد الت 

C r - ؛قؽالنصبة في آلة التسدية بالش سعة 

N fm –  القماش؛عدد خيكط  الحكاشي في 
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 المركزية؛ قؽالجزء الكامؿ مف عدد تكرارات الألكاف في الش - 

 المركزية. قؽالجزء العشرم لعدد تمرارات الألكاف في الشر  –
الألكاف في السداء النيائي رقمنا عشرينا، فبالنسبة لعدد  إذا كاف عدد تكرارات

 تكرارات الألكاف في السداء، يتـ اعتماد الجزء الصحيح مف الرقـ العشرم:

(3-34)  
:  إذ إفَّ

Rca – السداء. قؽرارات الألكاف المعتمدة في شكعدد ت 

 في دفعة التسدية. قؽج. عدد الش

(3-35) 

 
:  إذ إفَّ

Z - في السداء النيائي؛ قؽعدد الش 

N f - في أرضية القماش؛ ءعدد خيكط السد 

 ؛النيائي ءفي السدا قؽالجزء الكامؿ مف عدد الش -

 .قؽالجزء العشرم مف عدد الش -

قؽ إذا كاف عدد الشرائط في السداء النيائي رقمنا عشرينا، فسيتـ حساب عدد الش
 المعتمدة بالعلبقة التالية:

(3-36)  
:  إذ إفَّ
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Za – المعتمدة مف السداء النيائي. قؽعدد الش 
 :المركزية ققفي الش ءعدد خيوط السدا-د
(3-37)  

:  إذ إفَّ
 المركزية؛ قؽفي الش ءعدد خيكط السدا -
زية )يتـ اعتماد الجزء الكامؿ مف المرك قؽعدد خيكط السداة المعتمدة في الش –

 المركزية(. قؽعدد الخيكط في الش
 الحواشي   ققالسداء في شعدد خيوط -ه
(3-38) 

 
  
(3-39)  

 
:  إذ إفَّ

Nbm1 ،Nbm2 -الحكاشي قؽعدد الخيكط في ش 
 :عرض الشرائط-و
(3-40) 

 
:  إذ إفَّ
lbc ،lbm1 ،lbm2 –كاشي التي حال شقؽعمى التكالي  الشقؽ المركزية ك قؽعرض الش

 تشكؿ دفعة السداء.
Pu -  الخيكط(. شقؽكثافة الخيكط في السداء النيائي )في 
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 .بتكرار لكني الشقؽشركط التحقؽ مف طريقة الحصكؿ عمى السداكات ب-ز
ء مساكينا لعرض السدا ءفي دفعة السدا الشقؽيجب أف يككف مجمكع عركض -1ز

 :النيائي
(3-41)  

:  إذ إفَّ
l-عرض السداة النيائية؛ 

 كعرض شرائط الحكاشي عمى التكالي.عرض الشرائط المركزية -
( كالحد الأقصى lminيجب أف يقع عرض السداء النيائي بيف الحد الأدنى لمعرض )-2ز

 كيتـ التحقؽ مف ذلؾ بالعلبقة التالية: ،( لممطكاة النيائيةlmaxلمعرض )
(3-42)  
 الطنبكرء المكجكدة عمى السدا قؽيجب أف يككف مجمكع الخيكط المكجكدة في ش -3-ز

 كيتـ التحقؽ منو بالعلبقة التالية: ،ء النيائيمساكينا لإجمالي عدد الخيكط في السدا
(3-43)  

Nt – .العدد الإجمالي لخيكط السداء في السداء النيائي 

  Ball Warping التسدية الكروية-3-3-4
بشكؿ رئيسي في تصنيع أقمشة  Ball Warpingيتـ استخداـ التسدية الكركية 

. يتـ لؼ خيكط السداء عمى مطكاة كركية عمى شكؿ  denim fabrics)الجنز( الدنيـ
. (12-3)الشكؿ كنا في  indigo dyeing)النيمي الأزرؽ )لمصباغة بالمكف  towسحب 

-3) كما ىك مكضح في الشكؿ ،كلفو عمى مطكاة ممؼبعد عممية الصباغة، يتـ فصؿ ال
ا بسمسمة المؼ أك إعادة لؼ السداءكتسم ،(13  chain beamingى ىذه المرحمة أيضن
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or rebeaming الفصؿ. عادةن ما يتـ استخداـ مشط  lease comb كمشط التجميع
collecting reed  شتيؾ سماسـ الأالحكارس )لنشر(lease insertion. 

 

 (West Point Foundry and Machine Company)المف عمى مطواة الكرة  (:12-3) الشكل

 
Denim warp yarn beaming system ( الدنيم) لمجنزالسداء  لف مطواةنظام  (:13-3) الشكل   

(West Point Foundry and Machine Company) 

Draw Warping   3-3-5-التسدية بالسَّحب  
بيف سحب الخيكط المستمرة  Draw Warping تجمع التسدية السحابية

كالتسدية   heat settingكعمميات الضبط الحرارم filament yarns))الفيلبمنت 
warping processes   كتسخيف مكحديف استطالةلتحقيؽuniform stretching   and 
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heating   يتـ استخدامو لنسج خيكط ، ك تكحيد الصبغة، مف البداية إلى النياية لتحسيفك
رسمنا تخطيطينا لعممية  (14-3) الشكؿيكضح  . thermoplastic yarnsالمدائف الحرارية

 ،ـ/دقيقة 100السرعة النمكذجية تصؿ إلى  .draw warping processحبالسبالتسدية 
 السحب عمى مرحمة كاحدة أك مرحمتيف ممكف.ك 

 
)Adanor,S.,2001) (: رسم تخطيطي لعممية التسدية السحابية14-3الشكل )   

Schematic of draw warping process (Karl Mayer) 
صفيحة 
 تسخين

Heating 
plate 

 Tention روليات شد
Rollers 

 Heating دارة تسخين
circuit 

 Cooling ماء بارد
Water 

 Run-in روليات شغالة
Roller 

 Draw روليات سحب
Roller 

 Draw Roller (Exit Roller) روليات شحب )روليات خروج( Exit Roller روليات خروج
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 التسدية لاتلآ رئيسيةاللمكونات ا-3-4
مطاكم العمى ثلبثة مككنات رئيسية: حامؿ النمكذجية  تحتكم آلة التسدية

 . control devices ، كأجيزة التحكـheadstock (، كرأس الآلةcreelالنصبة )

 creels النصبات وأنواعيا-3-4-1
 شيكعنا ىي:. أكثرىا creel frame اتالنصبؾ أنكاع مختمفة مف ىنا

 .كاحد( خيطثابت )كريؿ ذك  قياسي متكازو  ككناتحامؿ ال -
 .مع جرار عبكة متكازو  الككناتحامؿ  -
فسككز، ال مع أقساـ إطار عبكة دكارة )لمقطف، متكازو  الككناتحامؿ  -

  بكليستر/قطف، صكؼ ممكف(.
 احتياطية )كريؿ مخزف، لمخيكط التركيبية(. مطاكم مع مكازو  الككناتحامؿ  -
 لمبكلي بركبميف كالشعيرات الأحادية. عف الدرفيؿ مع سحب متكازو  الككناتحامؿ  -
 .V-creelمع إطارات قابمة لمعكسV-creel  عمى شكؿ حرؼالككنات  حامؿ -
مع إطارات قابمة لمعكس كعقدة أكتكماتيكية  Vعمى شكؿ حرؼ  الككناتحامؿ  -

  فسككزم، بكليستر/قطف(. )لمقطف،
 .V-creel المتحركة التي شكؿ حرؼ النصبة -

 بالشقؽ تسديةالكريلبت( المتكازية لمالنصبات،) ككناتيتـ استخداـ حكامؿ ال
 المباشرة. سديةلمت Vالمباشرة. يتـ استخداـ بكرات  سديةكالت

كبما أف  ،خيط سداء الخيط الكاحد، ىناؾ عبكة كاحدة فقط لكؿ في النصبة ذات
تستغرؽ كقتنا طكيلبن، فيجب أف يككف حجـ العبكة بحيث  creeling عداد النصبةإ عممية

ا، عادةن ما يتـ استخداـ أكثر السداء يمكف صنع عدد مف مطاكم  مف بكرة كاحدة. أيضن
، ستككف الطبقة التالية متاحة بسيكلة نصبةمف بكرة كاحدة، بحيث بمجرد استنفاد ال
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اعتمادنا عمى متطمبات المساحة، يتـ ذلؾ إما عف طريؽ تحريؾ رأس  لمكاصمة التسدية.
. إذا كاف الرأس متحركنا، فعادةن ما يتـ استخداـ نصباتالآلة أك عف طريؽ تحريؾ ال

ذا تـ إصلبح الرأس، فستككف ك  ،مكررة نصبات يافتسم عبكتيف كافيتيف مرة العبكتاف ا 
ييعرؼ ىذا باسـ ك  ،ةالفارغ نصبةريؾ الثالث لتح نصبةأخرل كلكف ىناؾ حاجة إلى مكاف 

 (.15-3العربة )الشكؿ  نصبةالشاحنة أك  النصبة

 
 Trolley creel .(Sucker Muller Hacoba) الحامل الجرار (:15-3) الشكل

. ةكالمباشر  بالشقؽمناسبة لمتسدية  Trolley creels متحركةال نصباتالدُّ تع
عمى  النصبات المتحركةتحتكم ك  ،بشكؿ عاـ عمى بناء أنبكبي مستطيؿ نصبةحتكم الت

 كمع ذلؾ، فقد تـ تثبيتيا لمنع الانقلبب. ،عجلبت لسيكلة المناكرة
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يتـ ربط  ،مف عبكتيف نصبة، عادةن ما يتـ استخداـ حامؿ العبكات )النصبة(في 
كىذا يسمح بعممية  ،طيةالطرؼ الخمفي لمعبكة قيد التشغيؿ بالطرؼ الأمامي لمعبكة الاحتيا

، يمكف تجنب التأثيرات غير yarn splicerتسديتيا المستمر. باستخداـ أداة ربط الخيكط 
 محكرييف عبكتيفيحتكم عمى  حامؿ العبكات( 16-3)المرغكب فييا لمعقد. ييظير الشكؿ

pivoting spindles :شغالة عبكة working spindle  ةاحتياطي عبكةك reserve 
spindle .قيد التشغيؿ، تتـ إزالة العبكة الفارغة  عبكاتعندما تككف مجمكعة كاحدة مف ال 

 
 Magazine creel (Sucker Muller Hacoba)حامل مخزن (: 16-3) الشكل
. يمكف نمف المجمكعة الاحتياطية ، كالتي يتـ بعد ذلؾ ممؤىا بالعبكة الجديدةمف المجمكعة

مف الممر الأكسط أك مف الخارج. إنيا مثالية في حالة الرغبة في فؾ  نصبةتحميؿ ال
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أطكاؿ الخيكط الطكيمة، أك إذا لـ تكف العبكات تحتكم عمى أطكاؿ خيكط مقاسة أك في 
 . residual packages حالة استخداـ العبكات المتبقية

، يمكف استبداؿ العبكات swivel frame creel في حامؿ الككنات الدكار
 الفارغة عمى كلب الجانبيف مف الممر المركزم. ىذا الكريؿ مناسب لممساحات الضيقة. 

درجة لمسماح بإعادة تدكير  180°يتـ استخداـ دكاسة القدـ لتدكير الإطار بمقدار
 V حرؼ شكؿعمى الدكارة  النصباتككف ت(. يمكف أف 17-3الجانب الفارغ )الشكؿ 

ا  .أيضن

 
(Sucker Muller Hacoba) Swivel frame creel حامل الإطار الدوار (:17-3) الشكل  
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نصبة شبو الت، traveling package creels حركةحكامؿ الككنات المتفي 
 الككنات. عندما يتـ استخداـ V حرؼ ات شكؿنصبعادة ما تشكؿ الك  ،مستمرنا سيران 

المميئة لمتسدية عمى الكضع الخارجي )الكضع النشط أك كضع التشغيؿ(، يمكف مؿء 
المميئة، يتـ إحضار الجانب  الككناتعندما يتـ إفراغ ك  ،الجانب الداخمي الفارغ بالككنات

المميئة إلى منطقة السداء )الخارج( عف طريؽ الدكراف كيستمر  الككناتالذم يحتكم عمى 
. بعد عند تقطعيا لأجؿ كصؿ خيكط السداءالتكقؼ بير باستثناء السداء دكف انقطاع ك

، يتـ ربط مجمكعات الخيكط مف الصفكؼ العمكدية كسحبيا إلى السداء نصبةتدكير ال
 V حرؼ النصبات التي عمى شكؿحيث يتـ كضع كؿ خيط في المشط المخصص. 

منصبة لأخرل لبشكؿ خاص لتسدية الخيكط المغزكلة بسرعات عالية. المزايا ا ةمناسب
 ىي: V-creelالتي عمى شكؿ حرؼ 

 .خيكطلا حاجة لدليؿ ال -
 شد الخيط بشكؿ مكحد عبر المطكاة بأكمميا. -
 آلة التسدية.رأس إلى  نصبةتشغيؿ الخيكط الحرة مف ال -
 شد الخيط منخفض. -

 overheadرأسييمكف فييا قبكؿ السحب ال في الحالات التي لا
unwinding أسطكاني، يستخدـ حامؿ roller creel تدكر الأسطكانيحامؿ ال. في ،

بشكؿ خاص لخيكط  نصبةالعبكة كيتـ السحب الجانبي لمخيط. يستخدـ ىذا النكع مف ال
كخيكط الشريط  aramid fibersكألياؼ الأراميد   carbon filamentsالكربكف

tape yarns كالخيكط الأحادية  monofilaments . 

بيف warp section guidance السداء قةش تتأثر جكدة السداء خلبؿ تكجيو
 draft قةح سحب شييقتر لمنع تقاطع خيكط السداء، ك  ،التسدية سمندرك  نصبةمخرج ال
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بيف ( 18-3) "مباشرة". يقارف الشكؿ قة" بدلان مف سحب شsingle skip"تخطي فردم 
 ،الرأسي، يتكافؽ التكزيع single skip (. في التخطي الفردمقةالطريقتيف )سحبي الش

. ييذكر أنو تـ تحسيف جكدة السداء lease 1:1 فصؿفي مصفكفة الخيكط يتكافؽ مع الك 
 باستخداـ نظاـ التخطي الفردم.

 
 سحوبات "مباشرة" و"تخطي فردي (:18-3) الشكل

(Benninger) " “Straight through” and “single skip” drafts 

  Headstockرأس الآلة -3-4-2
أثناء التسدية. في حالة في يجب أف تظؿ سرعة الخيط ثابتة قدر الإمكاف 

(، يككف المحرؾ ذك السرعة الثابتة كافينا بشكؿ عاـ لتكفير بالشقؽالتسدية غير المباشرة )
الخيط المبني عمى المطكاة يككف  ثخانةكذلؾ لأف  ،سرعة مكحدة تقريبنا عمى سطح العبكة

المطكاة بحيث لا تتغير سرعة السطح كثيرنا. في حالة التسدية صغيرنا نسبينا مقارنة بقطر 
 يمنا.مالمباشرة، يككف التغيير الناتج عف تراكـ الخيكط عمى المطكاة أمرنا 

لذلؾ، في عممية التسدية المباشرة، يتـ استخداـ آليات مشابية لتمؾ المستخدمة  
كاؾ السطحي كمحرؾ في المؼ لتحقيؽ سرعة غزؿ مكحدة، كيتـ استخداـ محرؾ الاحت

السرعة المتغير بشكؿ شائع. بالنسبة لبعض خيكط السداء، يتـ اختيار محرؾ متغير 
 السرعة لأف محرؾ الاحتكاؾ قد يسبب مشاكؿ.
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تـ تجييز الرأس اليكـ بميزات تصميـ متقدمة مثؿ الدفع المباشر الدقيؽ 
. يتـ الخمع الييدركليكي السمس كالقطع القابؿ لمبرمجة تبديؿكالإلكتركنيات المتقدمة كال

كفر الكبح اليكائي القابؿ لمبرمجة مسافة تكقؼ ثابتة يالتمقائي مف خلبؿ تشغيؿ زر كاحد. 
بغض النظر عف سرعة التشغيؿ أك قطر الشعاع. يتـ التحكـ في طكؿ الخيط الممفكؼ 

باستخداـ أسطكانة قياس كجياز عداد. يمكف التحكـ في كثافة الخيط عف  مطكاةعمى ال
خيكط  طريؽ الشد أك الضغط أك كمييما. عادة ما يؤدم محرؾ الاحتكاؾ إلى كثافة

ة ىيدركليكينا الضغط النشط سمندراتـ شد الخيكط ك أعمى. في محرؾ المغزؿ، ييستخد
 beam ة. تـ تصميـ بعض الرأس لتشغيؿ أكثر مف مطكاة كاحدلمتحكـ في الكثافة

width. 

 Control Devices  أجيزة التحكم-3-4-3

جياز ، يتـ تمرير خيكط السداء مف خلبؿ أجيزة الشد، ك لتدكيرعمى غرار ا
، كالمشط. يعد الشد المكحد ضركرينا حتى تتصرؼ جميع فصؿ، كقضباف الةحركإيفاؼ ال

ا نسبينانفسيا خيكط السداء بالطريقة يتطمب كؿ ك  ،. يبقى الشد عمى خيكط السداء منخفضن
 لشد كالذم عادة ما يككف مكجكدنا بالقرب مف العبكة.خيط جياز تحكـ في ا

الاستجابة السريعة كحركة التكقؼ المتقدمة ضركرية لمتسدية. بسبب القصكر 
كمع  ،االذاتي العالي لممطكاة، مف الصعب إيقاؼ المطكاة فجأة بمجرد قطع أحد خيكطي

جياز إيقاؼ قكـ يذلؾ، يجب إيقاؼ المطكاة قبؿ أف يصؿ الخيط المقطكع إلى المطكاة. 
حركة بربط كؿ خيط سداء كيربائينا بنظاـ فرممة السداء. عندما ينقطع خيط السداء، ال

يشير الضكء إلى مكقع الخيط ك  ،كتستخدـ مكابح قكية ليذا الغرض ،يتكقؼ السداء
 unwinding of فؾ المطكاة إذ إفَّ المقطكع. عممية التسدية بشكؿ عاـ لا رجعة فييا، 
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the beam   قد يتسبب في تشابؾ الخيكط. جياز إيقاؼ الحركة، كالذم يمكف أف يككف
 .نصبةميكانيكينا أك إلكتركنينا للبستجابة السريعة، يقع عادةن بالقرب مف ال

الإلكتركنية حركة  (العيفالحساس )كتشؼ ي ،جياز إيقاؼ الحركة الإلكتركني في
 مخيط. عند عدـ كجكد حركة ل خيكط الفردية لإيقاؼ السداءال

كسمؾ  ،drop wire، شفرة حساس خيط السداء( 19-3) يكضح الشكؿ
 faller wire .الحساس

 

 
 )يساراً(، وسمك حساس )يميناً(.شفرات حساس خيط السداء  (:19-3) الشكل

Schematics of drop wire (left) and faller wire stop motions  
(West Point Foundry and Machine Company). 

الخيط الحساسة حركة إيقاؼ جياز الرسـ التخطيطي ل( 20-3)يكضح الشكؿ
. يكتشؼ المستشعر حركة الخيط، كليس كجكد الخيط. يتـ تكجيو الخيط النصباتلاىتزاز 

يؤدم ضغط الخيط ك  ،إلى مطكاة حساسة للبىتزاز مف خلبؿ فتحة الدخكؿ كالخركج
 طة المعالجاكيربائية تتـ مراقبتيا بكسمطكاة إلى تكليد إشارة الالمشدكد المتحرؾ عمى 

processorكىذا سيكشؼ عف قطع الخيط أك تعميؽ الخيط ،yarn hang-up . 
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 يط الحساسة للاىتزازخال إيقاف رسم تخطيطي لحركة (:20-3) الشكل

 Schematic of vibration sensitive yarn stop motion 
 (West Point Foundry and Machine Company). 

أثناء في يتـ استخداـ أجيزة التثبيت الميكانيكية لمتحكـ بشكؿ إيجابي في الخيكط 
. بمجرد كصكؿ أداة initial warper accelerationالتكقفات كالتسارع الأكلي لمتسدية 

، يتـ تنشيط حركات التكقؼ كيتـ تحرير  regular speedالتسدية إلى السرعة العادية
 .التسدية بسرعة عاليةف أجؿ عممية المشابؾ م

مجمكعة قطع الخيط. بمجرد استيلبؾ عبكات الخيط النشطة، ب مجيزة النصبات
. نصبةثـ يتـ تحرير المشبؾ كتدكير ال ،يتـ تشغيؿ جميع مشابؾ الخيط كيتـ قطع الخيكط

، عبكة 640مككنة مف  نصبةلثكافو في المتكسط؛ بالنسبة  8يستغرؽ القطع كالعقد اليدكم 
يتـ  بالكامؿ. في الآلات الحديثة، نصبةدقيقة لشخص كاحد لإكماؿ ال 85الأمر يستغرؽ 

 8مستكيات )عمكد مؤلؼ مف  8مف  ةالمككن النصبة. في قطع الخيكط كعقدىا تمقائينا
، يتطمب جياز الربط كالقطع الأكتكماتيكي ثانيتيف في المتكسط لكؿ ككنات عمكدية(

. يتـ تركيب أجيزة الربط كالقطع ابأكممي نصبةمدقيقة ل 21 عبكة، كىك ما يبمغ إجمالو
. ىناؾ العديد مف رؤكس القطع بقدر ما النصبةالأكتكماتيكية عمى قضباف مدمجة في 
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(. PLC)كحدة تحكـ منطقية قابمة لمبرمجة طةاتكجد طبقات. يتـ التحكـ في الأجيزة بكس
تمامنا عف طريؽ اثنيف مف بادئات  راب مف كؿ صؼ عبكة بسرعة اجتياز/بطيئةيتـ الاقت

التقارب. تكفر أنابيب الشفط كالإمساؾ المتأرجحة أطراؼ الخيكط إلى رؤكس العقد، حيث 
 .تتـ إزالة ذيكؿ عف طريؽ الشفطك  ،يتـ عقدىا كتشذيبيا

محرؾ  متحكـعمى المطكاة باستخداـ  Flat spotsالمسطحة  مناطؽيتـ منع ال
محرؾ التسدية تمقائينا في  متحكـبالمطاط. يتحكـ  اةضغط مغطى أسطكانةالتسدية ك 

أسطكانة الضغط أثناء التسدية. تعمؿ في الماكينة  vibration السرعة لتقميؿ اىتزاز
المغطاة بالمطاط عمى تقميؿ تأثيرات اىتزاز الماكينة عمى المطكاة. يتـ استخداـ مشط 

 المتفاكتة.القابؿ لمتقمص لاستيعاب العركض ككثافات السداء 

عية خيكط الصنخاصة مع ال ،static buildupلتجنب نشكء الكيرباء الساكنة 
man-made fibers،  يمكف استخداـ طرؽ مختمفة بما في ذلؾ المكاد الكيميائية

chemicals  أك تأيف اليكاءionization of air أك ترطيب اليكاء humidification of 

air.  يتـ استخداـ المراكحFans منع تراكـ الكبر عند لؼ الخيكط المغزكلة لstaple 
yarns. 

التي  الأكتكماتيكية  warp sampling machineلسداءآلة أخذ عينات ا في
كأقمشة  design samplesعينات مف السداء كعينات التصميـ اليمكف استخداميا لتغميؼ 

حتكم ت ،testing purposesالاختبار لأغراض small lot fabrics الدفعات الصغيرة
يمكف أف ك  ،ألكاف 10كيمكف اختيار ما يصؿ إلى  ،بكرات 10-8عادةن عمى  نصبةال

 .مترنا 133إلى  7يككف طكؿ السداء مف 
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 Control Systems in Warping  أنظمة التحكم في التسدية-3-5
 تمييد -3-5-1

ب رك. في ىذه العممية، تي ةعمى المطك  ءالتسدية ىي عممية لؼ خيكط السدا
 في خيكطعدد الالنصبة عبكات في الكيحدد عدد  عبكاتعبكات التكريد عمى شكؿ 

جميع خيكطيا  ةكاممفكفة عمى مط يحةعمى شكؿ صف ءيتـ تغذية خيكط السدا المطكة.
ي النسيج بشكؿ أساسي إلى ف ءترجع المشاكؿ المتعمقة بالسدا. ان بعضمتكازية مع بعضيا 
 tight warp كسداء محكـ ،slack warpرخك ءسداتكم التي تح ،التسدية غير المناسبة

خيكط ، ك uneven density، كالكثافة غير المتساكيةcross ends متقاطعةخيكط ك 
، كتبايف طكؿ الخيط لكؿ  insufficient/excess endsزائدة ناقصة/أك

. كتؤدم ىذه العيكب إلى ىدر كبير في varying yarn length per beamمطكاةال
بالإضافة إلى خمؿ في إنتاج عمى شكؿ مخمفات المؼ عمى المطاكم في النصبة التنشية 

علبكة عمى ذلؾ، فإنيا تسبب تكقفان متكرران للآلات النيائية، مما يؤثر  القماش في النسيج.
 (L. Ashok Kumar, M. Senthilkumar,( 2018) Automation in Textile Machinery) .كفاءتيا فيسمبان 

ؤدم إلى تيمكف أف  ةالتسدية الجيدف ،التسدية اليكـ مجرد تجميع لمخيكطلـ تعد 
تنشية جيدة. المتطمبات ىي الشد المكحد بيف الخيكط كداخميا، كاستمرارية جمع الخيكط، 

لة التسدية إلى آلة آيمكف تصنيؼ  .كالعرض الصحيح لممطكاة، كالكثافة المكحدة لممطاكم
 ءدامؼ خيكط الستي . في حالة تسدية المباشرة، غير المباشرةتسدية المباشرة كآلة التسدية ال

ىي  غير المباشرة تسديةخذ ىذه المطكاة لمتنشية. آلات العمى المطكاة مباشرة. ثـ تيؤ 
لإنتاج قماش بخطكط أك مربعات  اءآلات تستخدـ فييا ألكاف مختمفة مف خيكط السد

طنبكر ال امؼ الخيكط مف ىذتي ك ، طنبكرعمى  شقؽك ءمؼ خيكط السداتي متعددة الألكاف. 
في . إف دكر أنظمة التحكـ في ىذه العممية ميـ كيؤثر بشكؿ مباشر ءعمى مطكاية السدا

تعمؿ تكنكلكجيا الكمبيكتر  . مثؿ مظير القماش الذم يتـ نسجو أخيران في النكؿالجكدة، 
إف دخكليا في اليندسة الميكانيكية ككظائؼ الآلة يمثؿ إذ  ،عمى تغيير عالـ العمؿ لدينا
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"جيؿ الآلة الجديد". الكمبيكتر في الجياز يجعؿ المفاىيـ الجديدة ممكنة، مع تعزيز 
الأماف مف مراقبة الكظائؼ كالجكدة الأعمى بفضؿ التحكـ التمقائي بالكامؿ، كصيانة 

 .بيانات العممية الثابتة، كالحضكر المبسط كثيران 
 Programmable logic controller كحدة التحكـ المنطقية القابمة لمبرمجة

(PLC)  الجات الدقيقة عى عبارة عف جياز يعتمد عمى الميmicroprocessor-based 
device  عمى برنامج سيؿ الاستخداـ ك يستخدـ لأداء كؿ كظيفة بدقة. إنو يعمؿ بناء ن

ف مكاصفات التسدية لمعممات مختمفة يتـ يمكف تحديثو لمتطكرات المستقبمية. يمكف تخزي
أثناء انقطاع التيار في كيمكف أيضان الحصكؿ عمييا حتى  PLC طةاحفظيا بكس

أيضان إنتاج البيانات في نمكذج مطبكع.  PLC الكيربائي. يمكف لعنصر التحكـ الأساسي
أف تككف جميع A digital numerical control (DNC ) يضمف التحكـ الرقمي

بشكؿ  مطكاة. يقكـ بحساب عدد الأمتار عف طريؽ قياس محيط النفسو بالطكؿ عبكاتال
 amortization تخميدكتساعد عمى تقميؿ فترة ال 99.9مستمر. تعمؿ بدقة تصؿ إلى %

period  الخيكط. كما يسمح نظاـ التحكـ حفظعف طريؽ DNC  بتحميؿ الأخطاء بشكؿ
 A touch screenكفاءة. تعمؿ شاشة الممس مكثكؽ، كبالتالي يضمف أعمى مستكل مف ال

كالتصميـ المفتكح الكاضح أيضان عمى تمكيف تشغيؿ الماكينة بسرعة كسيكلة، كتمنع 
أخطاء المشغؿ. يتحقؽ نظاـ مراقبة العمميات بمساعدة الكمبيكتر مف أف تسمسلبت 

ؿ البيانات عف يتيح اتصاؿ الشبكة إمكانية نقك  ،المعالجة المطمكبة تتبع كاحدة تمك الأخرل
طريؽ النقر بالماكس، كىك أمر بسيط كسريع كغير كرقي. تشمؿ مزايا كؿ ىذا أكقات 

يـ جميعيا ، كتقميؿ أخطاء المشغؿ، كالتي تستبديؿ أقصر، كأكقات تشغيؿ أطكؿ للئنتاج
 .في إنتاج مطاكم عالية الجكدة

استخراج المزكدة بنظاـ  direct beaming machine ةالمباشر  تسديةفي آلة ال
، الذم يميؿ إلى  textile dustغبار ال، يتـ تكثيؼ dust extraction systemالغبار



252 

 

زالتو النصبةالعالية جدا،ن في تيار اليكاء مف  سرعات التسديةالتككف عند  كىذا يحمي  ،كا 
مف التأثيرات الضارة لمغبار، كتسمح ظركؼ  warping operativesسدية عناصر الت

  .fiber and flyكالغبارالألياؼ زغب مف  و ليةالسرعة خا ةعالي تسديةالمحسنة ب تسديةال

طة ابناء متيف كيتـ تشغيمو بكس اتذ direct beamer ألة التسدية المباشرة
يصؿ مطكاة سرعات عالية بعرض تسدية بيتيح ذلؾ ك  ،محرؾ ثلبثي الطكر كمحكؿ تردد

 The electronic control تضمف أنظمة التحكـ الإلكتركنيةمـ. لا 2200إلى 
systems  ثبات السرعة فحسب، بؿ تكفر أيضان عزـ دكراف عاليان في نطاؽ السرعة

 A blow-off deviceالأقؿ، مما يؤدم إلى مرحمة تشغيؿ قصيرة. يعمؿ جياز النفخ 
عبر عرض المشط بالكامؿ عمى الحفاظ عميو خاليان مف الزغب عف طريؽ النفخات 

برفع A straightening rod raises كاء. يقكـ قضيب التقكيـ المتقطعة مف نفاثات الي
كتكجيييا نحك لفة  expanding combالقابؿ لمتمدد عند المشط  ءصفيحة السدا
ما يتـ عرض جميع عناصر التحكـالتكجيو. عاد في مراقبة الضبط عمى محطة  ة ن

 .operating Terminalالتشغيؿ

تقرير أعماؿ  optional built-in printerتنتج الطابعة المدمجة الاختيارية  
a beam protocol كيرافؽ ، عمؿككذلؾ بعد تغيير الدفعة أك ال مطكاةبعد كؿ تغيير لم

. يتـ استخراج الغبار a comprehensive job protocolعمؿ شامؿ تقريرذلؾ 
بحيث لا يمكف لؼ كرات  winding zone تسديةباستمرار مف منطقة ال Flyكالزغب 
. في كثير مف الأحياف يجب تقميؿ ءأك غبار الألياؼ عمى السدا fluff ballsالزغب 
بسبب التمكث بالغبار كبالتالي لا يتـ الاستفادة مف أداء الماكينة كالمكاد  تسديةسرعة ال

 بشكؿ كامؿ.
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، فإف warp sheetء السداصفيحة نظران لأف سرعة اليكاء تككف قريبة جدان مف  
يصبحاف ممكثيف بالغبار ، فإذا لـ يتـ  operator‖sيف كالمشغم ةالمباشر  تسديةآلة ال

استخراج تيار اليكاء فإنو يقكـ بتكزيع "الغبار" غير المرغكب فيو في جميع أنحاء الغرفة 
 كالأشخاص الذيف يقكمكف بتشغيميا.بأكمميا عمى حساب آلات الإنتاج 

  Automatic Feed Control System نظام التحكم التمقائي في التغذية-3-5-2

المكاد  بناءإلا إذا كاف  Cylindrical windingلف يتـ ضماف المؼ الأسطكاني  
material build-up الطنبكر متطابقة مع زاكية مخركط طنبكركالتغذية لكؿ دكرة لم 

cone angle المراقبة في آلة التسدية قسـ. يقيس Supertronic section warper 
ثـ يقكـ بتكييؼ التغذية  ىالأكل شقةبعد كقت قصير مف بدء ال الخيكط سحبسمكؾ 

تستمر مرحمة القياس ك  ،تمقائيا.ن يستخدـ نظاـ القياس ميكركمتران إلكتركنيان عالي الدقة
 :(21-3)الشكؿ  يتتمقائيان عمى النحك الآ

 
 المستمرة ميكرومتر إلكتروني لقياس دقيق لزعب الألياف التي يسحبيا الغزل، والخيوط الخشنة (:21-3الشكل )

طنبكر ال كضعية، تتكقؼ الآلة عند خيكطبعد أف يتـ لؼ كمية صغيرة مف ال
 عادإلى الكمبيكتر. يي  خيكطيقكـ نظاـ القياس بنقؿ ارتفاع الك  ،drum positionة المحدد

مقياس الثاني، كالذم يحدث لتكقؼ يبعد ذلؾ تشغيؿ الماكينة كتستمر في التسدية حتى 
ر عممية القياس، كيعمؿ الكمبيكتر عمى تكر مرة أخرل بعد تراكـ بضعة ممميمترات فقط. 

طة االحصكؿ عمى التغذية الصحيحة مف القياسيف. يتـ الآف الحصكؿ عمى ىذا بكس
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. كنظران لأف ىذه التغذية تتكافؽ تمامان مع sectionشقة بو حتى نياية اليحتفظ الجياز ك 
 aممفكفة بشكؿ أسطكاني اءسد عبكةالسمكؾ الفعمي لتراكـ الخيكط، فإنو يتـ ضماف كجكد 

cylindrically woundاللبحقة، يتـ تشغيؿ الدكرات الأكلى مع ضبط  شقؽ. مع ال
 ىالأكل شقةإجراؤه عمى ال التغذية كما كانت في الأصؿ، كيتـ تكرار التغيير الذم تـ

  .تمقائيان بأقصى سرعة

بسبب تغذية البدء  ىالأكل شقةمنذ البداية، يتـ تكفير ظركؼ لؼ دقيقة في ال
أك  screen printingحتى مع أجكد الخيكط، مثؿ طباعة الشاشة -المحددة مسبقان 

 أحاديات 8يتعامؿ المرء مع  إذ،  ultra-fine filter clothsأقمشة الترشيح فائقة الدقة
8 dtex monofils المكحدة  عبكةاللبحقة، يتـ الحفاظ عمى بنية ال شقؽخلبؿ الك  -كالبناء

 (.21-3)الشكؿ  .اءبدقة عمى كامؿ عرض السد

  Automatic Tension Controller جياز التحكم التمقائي في الشد-3-5-3

جياز التحكـ . يسمح النصبةإلى حد كبير مف خلبؿ  آلة التسديةد إنتاجية تيحد
بسرعات إنتاج عالية عند شد العمؿ  The controlled yarn tensionerالغزؿ بشد

منخفض لمخيط. قد تختمؼ خصائص الخيكط التي تتـ معالجتيا بشكؿ كبير، كىذا يضع 
يتـ لخيكط. ا شدجياز  فيكيؤثر بشكؿ خطير  ةمباشر  آلة تسديةمتطمبات كبيرة عمى أم 

إلى  خيطتحامات مف كالإلإلى تشكيؿ التشابكات،  خيكطالالتعامؿ بشكؿ فعاؿ مع ميؿ 
طة ابكس  Creel-V Stop-BEN . يتـ التحكـ في طرازBEN-Stopطة اسبك  خيط

أثناء بدء تشغيؿ في دقيقة.  /ـ 1200الكمبيكتر كيسمح بسرعات إرساؿ تصؿ إلى 
يقافيا، يتـ الحفاظ عمى شد الخيكط المكحد عبر  لتجنب  ءالسداصفيحة الماكينة كا 

 تسديةأثناء الفي  جياز الشدطة االتجاكز. يتـ فتح شداد الخيكط الذم يتـ التحكـ فيو بكس
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 snarlingبحيث لا يككف ىناؾ تراكـ لخيكط السداء، لذلؾ لا يمكف أف يحدث التفاؼ 
  . في الخيط

 آلةإلى طكؿ معيف أماـ  النصبةمتد ثناء عممية التسدية. تأفي يتغير شد الخيط 
عبكات المستخدمة. يجب أف يككف الشد ثابتان بغض النظر عف الحسب عدد بة يسدتال

يتـ ضبط شد الخيكط ك  . supply packageتغذيةكمية الخيكط المكجكدة في عبكة ال
 electronic tensionالإلكتركني شدمستشعر البكساطة بدقة الشقة المطمكب في 

sensor meter.طة ابكس ارستمر با بةصالنالمحددة لشد  . تتـ مراقبة القيمة
 عندما يككف ىناؾ فقداف لمشد، فإنو يعطي إشارة إلى. pressure load cellsخلبيا
، كالذم بدكره ينظـ شد الخيكط بدقة the creel PLC بالنصبةتحكـ الخاص الجياز 

. ىذه ىي الميزة الأكثر أىمية المطمكبة لإعداد شقؽشديدة لتحقيؽ التسدية في جميع ال
 .ذات الجكدة العالية لعممية التنشية اللبحقة غير المباشرة ءمطاكم السدا

  Optostop Tensioner :أوبتوستوبجياز الشد -3-5-3-1

 parallelةكازيتالمالنصبة ك  V-creelالتي عمى شكؿ حرؼ  لمنصبةبالنسبة 
creelجياز الشدـ ، ييستخد optostop tensioner  ىذا عبارة عف أداة شد تكقؼ ك
 تسديةتكس. ىذا مناسب لسرعات ال 170ك 5بيف  كثافتيا الخطيةتراكح تالتي  لمغزكؿ
منخفض لمخيط. يمكف أف يككف ىذا الجياز حساسان لمغاية  شدالعالية مع  ةالمباشر 
كاشؼ خيط إلكتركني ، فيك slack endsخيكطلاترخية كيكقؼ الماكينة دكف  لمخيكط
 .متكامؿ يعمؿ عمى المبدأ البصرم optoelectronicضكئي 

Reliable Fault Detection  3-5-3-2 الكشف الموثوق عن الأخطاء -

سيعطي تحذيران مف خلبؿ شاشة تحذير مرئية بكضكح في حالة الشد غير 
عمى measuring carriage القياس عربةعند اكتشاؼ خطأ، يتـ إيقاؼ ك  ،الصحيح
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مشكمة عند مكاجية سرعات تشغيؿ  أف يمثؿ اكتشاؼ الخيكط المقطكعة يمكفك  ،الفكر
. لقد دفعنا التطكير الإضافي لكاميرات عداد الخيكط الرقمية الآلات اللبحقةعالية عمى 
camscan سفٌ في ، كالآلات المماثمة إلى طرح نظاـ محسدية، كالتنشيةالمعركفة لمت

 السداءالسكؽ، كالذم بالإضافة إلى التحكـ الحالي في الخيكط المفقكدة في صفيحة 
warp sheet  أك العدد غير الصحيح لمخيكط، لديو أيضان إمكانية اكتشاؼ كعرض

. الآف ىناؾ أيضان warp sheet السداءالمكضع الفعمي لمخيط المفقكد في صفيحة 
الخيكط كبمساعدتيا، عمى سبيؿ المثاؿ،  قطعستقؿ لإمكانية تحديد التردد المكضعي الم

ة المعيبة التي تسبب الخمؿ دائمان مرة كاحدة كمف ثـ استبداليا. إذا تـ عبك يمكف تحديد ال
عمى سبيؿ المثاؿ،  .إيقاؼ الآلةيمكف كاحدة،  عبكةطاء المحدد مسبقان لتجاكز عدد الأخ

تجنب الخسائر المكمفة الناجمة عف الأخطاء المتأخرة أك التي لـ يتـ  camscan الػ يدعـ
  .السداءاكتشافيا مطمقان في صفيحة 

AMSCAN II   إنش 21"ىك نظاـ كاميرا معيارم بعرض عمؿ يبدأ مف 
المضيئة  warp sheet السداءيتـ تثبيت الكاميرات فكؽ صفيحة  .إنش "85يصؿ إلى ك 

. تتـ قراءة نبضات الضكء الناتجة مف خيطكبيذه الطريقة، تتـ مراقبة كؿ  ،بالمصباح
  مقارنة مستيدفة/فعمية تيجرلك تمريرىا إلى الكمبيكتر لتقييميا. بشكؿ أساسي، أالكاميرا 

target/actual إذا اكتشؼف ،بيف العدد المحدد مسبقان كالعدد الفعمي لمخيكط 
camscan  كإجراء أماف قيمتيف، فسيتـ إيقاؼ الجياز. تيف الكجكد اختلبؼ بيف ىا

إضافي ضد التكقفات الخاطئة، يمكف تعديؿ عدد عمميات المسح قبؿ تكقؼ الماكينة. 
ىك إمكانية تحديد مكضع الخيط المفقكد بدقة. سيتـ  camscan التطكر الحاسـ في

يتـ إعطاء إشارة  LCD بالإضافة إلى شاشة. ك LCDعرض مكضع الخطأ عمى شاشة 
طة مصابيح الإشارة المتصمة بكحدة التحكـ. يمكف إدخاؿ جميع الإعدادات اخطأ بكس
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عرض قيـ الإدخاؿ ىذه بالإضافة كتي  ،hand terminalكية يد يةالضركرية باستخداـ طرف
 . LCD إلى المعممات التشغيمية )إشارات الكمبيكتر( عمى شاشة

 Automatic Warp Divider  مُق س م السداء التمقائي -3-5-4

 كزممف خلبؿ جياز الكمبيكتر المر  Splitronic التقسيـيتـ التحكـ في جياز 
central PC ،  جنبان إلى جنب مع المسح التمقائي كمراقبتوتتـ برمجة تسمسؿ التقسيـ ك ،

مع حركة  shed change المفصؿ، كتغيير shed openingالمفصؿ، كفتح اءلمسد
  المتزامنة. طنبكرال

 التمقائي ىي: warp driver  اءالسد قائدكظائؼ 

في  كنيان كالتي تضمف أف تككف جميع ااشقؽكحدة تغذية يتـ التحكـ فييا إلكتر  -
ة عبك الخيكط مف  خيط، مما يضمف أف يككف كؿ نفسو بالارتفاع عمى الطنبكر

 .نفسو بالطكؿ
التغذية عمى  كضع أسطكانةالعبكر الجانبي، كالذم يتـ حسابو إلكتركنيان. يتـ  -

، شقةشغؿ التي بعد ذلؾ ثـ ؿ مكضعيا. كييسج drum surface طنبكرسطح ال
لمخمؼ كفقان لمتراكـ. يقكـ جياز إرساؿ إلكتركني  the rollerدفع الأسطكانة تي ك 

بتقسيـ المسافة المقطكعة إلى نبضات مكقكتة، يتـ تغذيتيا إلى الكمبيكتر الذم 
 كيعرضو رقميان.يحسب معدؿ العبكر 

 .Motorized leasing operation  الآلية بترتيب مبرمج التقسيـعممية  -

 Automatic Warp Stop Motion حركة السداء التمقائيإيقاف  -3-5-5

 The yarn inspector Warpstop Types نكع ـ مفتش الغزؿييستخد
3010 (mono), الطكؿ(  ناخبثانكم//)رئيسي 3012)رئيسي/ثانكم(، ك 3011ك
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أثناء عممية التسدية. باستخداـ أحدث تقنيات مكصؿ في لمكشؼ عف أخطاء الخيط 
لنظاـ المراقبة. بفضؿ إعداد الحساسية  المكجة الضكئية، يتـ ضماف مستكل تشغيمي عاؿ و

يتـ اكتشاؼ حتى أصغر الأخطاء. 0.1 الرقمية مع إمكانية المعايرة المتدرجة مف %
، مع لكحة تشغيؿ series Warpstop 3000ة التحكـ يتككف فاحص الخيكط مف كحد

طار داعـ. يتطمب الإصدار  بالإضافة إلى ذلؾ،  3012مدمجة، كسرير رأس فحص، كا 
جياز استشعار نبضي لمراقبة سرعة الخيط. يعمؿ رأس الفحص باستخداـ أحدث تقنيات 

أس البصرم يضمف الر ك  ،مكصؿ المكجة الضكئية لتقييـ نقؿ البيانات إلى كحدة التحكـ
كيكفر أيضان مستكل حساسية ثابتان عمى عرض  light beamالضكء  لمطكاةخطية عالية 

 .العمؿ الكامؿ لمكحدة

نظران لعدـ كجكد أجزاء إلكتركنية داخؿ رأس الفحص، فإف الكحدة ليست حساسة 
لأم تأثيرات كيركمغناطيسية. إذا كاف مف الضركرم استبداؿ جياز الإرساؿ أك جياز 
الاستقباؿ الخاص برأس الفحص، فمف تككف ىناؾ حاجة إلى أم تعديؿ نظران لأف جميع 

التحكـ. يتـ ضماف التكجيو المحسف لمغزؿ مف  الأجزاء الإلكتركنية مكجكدة داخؿ كحدة
حص، اعف طريؽ ممؼ تعريؼ تجاكز القسـ المستدير عمى رأس الفمطكاة الضكء خلبؿ 

حص الناتج عف بقايا الغزؿ. تتـ مقارنة الإشارة ابالإضافة إلى تقميؿ اتساخ رأس الف
ـ بعد ذلؾ إيقاؼ آلة سيت، ك المستممة في كحدة التحكـ بإشارة إيقاؼ العتبة المحددة مسبقان 

كلكحة مفاتيح  LCD التسدية. يتـ تزكيد كحدة التحكـ بمكحة تشغيؿ مدمجة مع شاشة
عرض يجرم اعتمادان عمى طراز الكحدة،  .يمكف كضعيا في أم كضع لتناسب متطمباتؾ

 yarn noise level قيمة مستكل ضكضاء الغزؿ LCD : المعمكمات التالية عمى شاشة
value ة التكقؼ الأخيرة، كعتبات التكقؼ كالعد المحددة مسبقا،ن كمعمكمات ، كحجـ إشار

الطكؿ، كالعدد الإجمالي للؤخطاء المشار إلييا. يمكف إدخاؿ جميع المعممات التشغيمية 
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بالإضافة إلى ذلؾ، مف الممكف تزكيد كحدة التحكـ ك  ،عبر قائمة تحكـ سيمة الاستخداـ
 .بكاجية طابعة

 warp sheetءفي صفيحة السداالمقطكعة مخيكط كالسريع لتتبع الآمف يساعد ال
عمى تقميؿ الخسائر. يضع نظاـ حاجز ضكء الميزر المطكر حديثان معياران لممكثكقية 

 elastomeric المرنة تجييزاتعمى ال ءكالسلبمة في التحكـ في صفائح السدا
equipment ،  ر لحكاجز الضكء يستخدـ ىذا النظاـ المطكر حديثان أحدث تقنيات الميز ك

light barriers معالجة الإشارات الرقمية في كحدة طرؽ دمج أحدث  مع كتقييميا
 التحكـ. الخصائص الخاصة لمنظاـ ىي:

  .الكشؼ السريع كالآمف عف الخيكط المقطكعة -
 .بناء مدمج لقنكات ضكء الميزر -
 (.1ليزر الضكء الأحمر المرئي كالآمف )فئة الميزر  -
 حساس للبىتزاز.جياز استقباؿ غير  -

تقييـ الإشارة الرقمية كنظاـ آلي مدعكـ بالكمبيكتر. نطاـ تتككف كحدة التحكـ مف   
ليزر الضكء الأحمر المرئي  مع The laser light barriersتعمؿ حكاجز ضكء الميزر 

يتـ استخداـ أجيزة ك  .a visible red-light laser (670 nm) ،نانكمتر( 670)
نظران لعمر التشغيؿ الطكيؿ كخصائص الحساسية  6الثنائي الستة الميزر ذات الصماـ 

الميكانيكية المنخفضة. يضمف التجانس العالي لشعاع الضكء حساسية ثابتة عمى عرض 
العمؿ الكامؿ. يتـ استخداـ نظاـ قياس مطكر حديثان في جياز الاستقباؿ، كالذم يعطي 

ضكء الميزر يتـ تركيب حكاجز ك  ،تونتائج ممتازة مف حيث استقلبلية الاىتزاز كحساسي
، فإنو سكؼ صفيحة السداء. عندما يخرج الخيط المقطكع مف اءسدبالتكازم مع صفيحة ال

 عمى الفكر. لناتج رقميان كسيتـ إيقاؼ الآلةستتـ معالجة النبض اك  ،يكسر شعاع الميزر
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عمى جميع المككنات اللبزمة لتشغيؿ جياز  Laserstop تحتكم كحدة التحكـ
في كؿ حقؿ مف  .EL 480المراقبة كتسمح بربط ما يصؿ إلى حاجزيف مف ضكء الميزر 

يتـ عرض الحالة التشغيمية الحالية لقنكات ضكء  .حقكؿ العرض ذات الحجـ الكبير
الميزر المتصمة في شكؿ مرمز بالألكاف بحيث يمكف رؤية حالة النظاـ بسيكلة حتى مف 

دات الخاصة بكحدة التحكـ بمساعدة طرفية يدكية. الإعدا ؿٌ مسافة بعيدة. يتـ تنفيذ ك
ذ جميع الإعدادات كتنف ،كلكحة المفاتيح LCD تعمؿ ىذه المحطة اليدكية عبر شاشة

 يكجد برنامج LCD screen . بمساعدة دليؿ التشغيؿ سيؿ الفيـ المكجكد عمى شاشة
ELAS-Software  بحيث يمكف الخاص بنظاـ المراقبة في نكع جديد مف شرائح الذاكرة

تحميؿ البرنامج الجديد عبر مقبس طرؼ اليد عند تحديثو. كبيذه الطريقة يككف النظاـ 
لأم تكسعة مستقبمية  .جاىزا ن

مف الأقمشة  عبكاتال دعتي  الخالية مف العيكب ضركرة لتحقيؽ مستكل إنتاج عاؿ و
 accurate scanning of the yarnلصفيحة الخيكطالنسيجية. فقط المسح الدقيؽ 

sheet to أثناء عممية التسدية أك في أك المنتيية  قطكعةالم لخيكطلمكشؼ عف الا
كنتيجة لسرعات التسدية العالية الحالية، فإف  ،التنشية ىك الذم سيحقؽ النجاح الكامؿ

. yarn sheets سداء العيف البشرية غير قادرة عمى اكتشاؼ العيكب في صفائح ال
الكشؼ،  head bedمف سرير رأس  Laserstop مف نكع خيطيتككف كاشؼ قطع ال

حسب بكىك عبارة عف غلبؼ منفاخ معدني مثبت عمى حامؿ طابؽ كاحد أك طابقيف 
ككحدة ، 4080كالمسافة بيف الخيكط كحاجز ضكء الميزر نكع  سداءعرض صفيحة ال

 .التحكـ تكقؼ الميزر كمنفاخ اليكاء المدمج

تكفر ىذه المنافيخ ، ك المنافيخ الفرديةيتككف منفاخ اليكاء المدمج مف صؼ مف 
إخراجان عاليان لميكاء مع مستكل ضكضاء منخفض كاستيلبؾ منخفض لمطاقة. يتـ تكجيو 
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في حالة  .deflector plates عاكسة ألكاح سداء بمساعدة تيار اليكاء إلى صفيحة ال
كتحريكيا  اءأك نفاد الخيط، يتـ نفخ النياية السائبة مف صفيحة السد خيط مقطكعكجكد 

كسيتـ إيقاؼ الجياز  مف خلبؿ شعاع ضكء الميزر. ستتـ معالجة النبض الناتج رقميان 
كعندما  ،صفيحة السداء عمى الفكر. يمكف تعديؿ ارتفاع سرير رأس الكشؼ كفقان لارتفاع 

كثير مف الغبار الناتج عف الزغب، يمكف تركيب حاجزيف يككف ىناؾ مشكمة في كجكد 
صفيحة السداء عمى سرير رأس الكشؼ كقناة ثنائية تشغيمية كاحدة. مف ضكء الميزر 

 10يمكف تعديؿ فترة تأخير البدء حتى ك  ،قابمة لمتعديؿتككف خلبؿ فترة زمنية 
لتجنب التكقفات الزائفة الناتجة عف دخكؿ الخيكط السائبة إلى شعاع الميزر عند  ثكاف و

 .4080 الكحدة

  Precision Length Measuring Unit وحدة قياس الطول الدقيق-3-5-6
كتستشعر القطر  مطكاةعمى محيط ال presser rollerتضغط أسطكانة الضغط 

، كيستخدـ ىذا النكع مف الضغط في حالة built-in diameter of the beamالمطكاة
. عندما يتـ الكصكؿ إلى القيمة المحددة، يتـ إيقاؼ الآلة grey yarns الخيكط الغميظة

. عند استخداـ الخيكط المصبكغة، قد warperتمقائيان كيمكف إزالة المطكاة مف آلة التسدية
ـ نظاـ ف المكجكد عمى الخيكط، لذلؾ ييستخدإلى كشط المك  تؤدم أسطكانة الضغط

الذم يتـ التحكـ  المطكاة. يضمف تشغيؿ ءالسدا مطكاةاستشعار بالميزر لاستشعار قطر 
في لمجمكعة التسدية.  sectional beamsقؽ ة جميع الشطة الكمبيكتر ىكيايو بكسف

تتـ ك طة الكمبيكتر، ابكس طة نظاـ الميزرابكس المطكاةاس قطر ، ييقيةسدتأثناء عممية ال
الرئيسية كيمكف تعديميا بالتناكب بيف  بكاتعمقارنة قيـ التسدية الحالية مع القيـ المعطاة لم

داخؿ  ستطالةالدكرات. يقكـ نظاـ التحكـ المتكامؿ بالاسترخاء بتعكيض اختلبفات الا
  .اعتمادان عمى طكؿ الخيط غير الممفكؼ عف طريؽ تغيير السرعة cone عبكة ال

 superior thread length ة عمى مبدأ طكؿ الخيط الفائؽيسدتتعتمد عممية ال
principle, لخيط ا يمف خلبؿ اختلبؼ طكل خيطالاستطالة ، كبالتالي يتـ الحصكؿ عمى



262 

 

. كبالتالي، يتـ تجنب عيكب مبدأ شد الخيط، مثؿ رأس آلة التسديةك  النصبةالمرف بيف 
 . أك التأثيرات المحيطة حسب المدة أك البيئةبتغير شد الخيط 

المشط سمح يك  ،ىيدركليكيان  sectional beams شققيةال مطاكميتـ تشغيؿ ال
مقائيان مع قطر تكافؽ تمشط كينخفض ليال ارتفع ىذي ،بسيكلةخيكط ال امراربلمتكسع  ابؿالق
 ةالمسبق ستطالةيتـ استرخاء الغزؿ بأماف حتى النياية بسبب الاك  ،مسدٌلخيط الال

يتـ الحصكؿ عمى ك  200الخيكط مشدكدة مسبقان بنسبة تصؿ إلى %. نسبيان  ةالمنخفض
. السرعة النصبةك الاستطالة المسبقة مف خلبؿ فرؽ السرعة بيف كحدة الاستطالة المسبقة 

التعديؿ عف طريؽ عجلبت التغيير ليس ، ك طة محرؾ امتغيرة بشكؿ لا نيائي بكس
 ستطالةة في حالة قطع الخيكط، يمكف تجييز كحدة الايسدتضركريا.ن لإيقاؼ كحدة ال

 تقكـ الكاميراك Laserstop  أك مف نكع camscan بجياز فحص الغزؿ مف نكع ةالمسبق
camscan  كتشير حكاجز ضكء الميزر خيكطبمسح ال laserstop  خيكط الإلى

 wavy breaking yarn .المقطكعة

 Automatic Braking System  الأوتوماتيكي لكبحنظام ا-3-5-7

في حالة انقطاع الخيط، يجب أف تتكقؼ الماكينة عمى الفكر حتى لا يتـ ضياع 
قد ك  ،أثناء تكقؼ الماكينةفي ا لفيالمقطكع في طبقات الخيط اللبحقة التي يتـ  الخيط

آلة  ضمفأثناء التنشية كالنسيج. تتفي  ءفي صفيحة السدا الخيكط يتسبب ىذا في فقداف
كلتحقيؽ ىذا  تسديةأثناء الفي أثناء انقطاع الخيط في ة نظاـ فرممة يجب أف يعمؿ يسدتال

 طنبكرالتحكـ، يتـ تكفير فرامؿ قرصية قكية كمبردة باليكاء عمى كؿ جانب مف جكانب ال

drumرة اليكائية المائية المكجكدة في ىذا الترتيب فرممة فكرية ناعمة كلكف . تضمف الدا
. بالإضافة إلى ذلؾ، يساعد النظاـ الييدركليكي اءاء انقطاع السدأثنفي فعالة لمغاية 

مطاكيو الالمعزز مؤازران عمى تنظيـ ضغط المكابح تمقائيان مف أجؿ لؼ خيكط مكحدة عمى 
في نظاـ الكبح الفعاؿ، يتـ تكفير جميع   .التي يمكف تركيبيا عمى النكؿ لنسج القماش

بت. يتـ تكفير  16عناصر التحكـ كتنظيـ الكظائؼ مف خلبؿ نظاـ كمبيكتر صغير 
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، ككؿ تسديةالثابت كسرعات ال اء، كطكؿ القطعة، كالسداءالتحكـ الإلكتركني لطكؿ السد
لتغذية الدقيؽ ، كالتحديد التمقائي كالإدخاؿ لمعدؿ اشقةفي نياية كؿ  مطنبكرمكقع تكقؼ ل

 .في بداية التسدية beam particulars مطكاةال خكاصل

 Beam Pressing Device  جياز ضغط المطواة-3-5-8

يتـ تركيب بكرات الضغط المصنكعة مف مادة خفيفة ذات طلبء مضاد لمكيرباء   
ؽ كغير قابمة للبحتكاؾ. تضمف الفرامؿ غلبالاستاتيكية عمى محامؿ كركية محكمة الإ

التكجيو. تعمؿ حركة  اسطكانةك  المطكاةالكيركمغناطيسية سريعة الكبح المتزامف مع 
 pressure الضغط كالغزؿ أسطكانة الارتداد التمقائي عمى التخمص مف أم احتكاؾ بيف

roll and yarn بالمطكاة عندما . تتحرؾ أسطكانة الضغط تمقائيان بعيدان عف الاتصاؿ
تتكقؼ الماكينة، كبعد تكقؼ المطكاة، يتـ عكس لفة الضغط تمقائيان مرة أخرل عمى 

 مطكاة.ال

لتناسب كثافة المطكاة  Roller pressureيمكف تنظيـ ضغط الأسطكانة ك  
المطمكبة. يتـ تركيب جياز قياس إلكتركني بداخؿ مجمكعة الأسطكانة، كيعطي ىذا 

ة بالمقارنة مع القياس عمى مجمكعة أسطكانة التكجيو. تعمؿ النظاـ نتائج أكثر دق
البطارية الاحتياطية مع الذاكرة عمى دعـ عداد الطكؿ الرقمي، كفي حالة انقطاع التيار 
الكيربائي، تيخزف القراءة المكجكدة عمى عداد الطكؿ تمقائيان في الذاكرة كتظير القراءة 

، كىذا يمنع أم خطأ محتمؿ سديةعممية الت نفسيا مرة أخرل عمى الشاشة عند استئناؼ
 في قياس الطكؿ. 

   Beams Warper'sIn Defects العيوب في مطاوي السداء-3-6
  تمييد-3-6-1
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لأنيا  بالحسبافجانبنا ميمنا يجب أخذه    beamsتعد جكدة مطاكم السداء
كما أنو يحدد مدل نجاح أك فشؿ عممية  ،تنعكس عمى الأداء في العممية اللبحقة

تتأثر بشكؿ كبير بجكدة مطاكم  sized beamsالتسديو. جكدة المطاكم المنشاة 
ىناؾ عدد مف العيكب الشائعة في تحضير إذ  ،أداء النسيج فيالسداء. كىذا سكؼ يؤثر 

اء مطاكم السدكلذلؾ يبحث ىذا الفصؿ في أسباب العيكب المكجكدة في مطاكم السداء. 
 .مطاكم السداءكالتدابير العلبجية اللبزمة التي يجب اتخاذىا لضماف جكدة 

 Warper'sIn Types Of Defects في مطاوي السداء أنواع العيوب-3-6-2
 Beams 

  Sunken ends )التغريز( الخيوط الغارقة -أ-3-6-2

في ىذا النكع مف العيكب، قد تنغمس بعض خيكط السداء لمطبقة في الطبقات 
 .next inner layers  الداخمية التالية

بسبب التعامؿ غير السميـ مع المطكاة كحالة  flanges الأسباب: تتضرر الطارات
لف يككف  فلبنجاتالخيكط بالقرب مف ال سحبكنتيجة لذلؾ، فإف  ،التخزيف غير المرضية

 .flanges طاراتومرضينا إذا كاف عرض المشط الأمامي أقؿ مف عرض المطكاة بيف 
 beam العلبجات: يجب تكخي الحذر بشأف المطكاة كيجب تخزينيا في رفكؼ المطكاة

racks بيف المطاكم كسادات لمفصؿ. سيككف مف الأفضؿ كضعcushioning seats. 

 Cross endsمتقاطعة الخيوط ال -ب-3-6-2

مكانيا كيتـ تقاطعيا  في ىذا النكع مف العيكب، لا تككف بعض خيكط السداء في
 . مثؿ ىذه العيكب تخمؽ مشاكؿ في النسيج.ان بعضفكؽ بعضيا 

لحركة كآلية الفرامؿ. لجياز إيقاؼ االسبب الرئيسي ىك الأداء غير السميـ  الأسباب:
 أثناء إصلبح الخيط المقطكع.في يضع العامؿ الخيط متقاطعاى 
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ككفاءة الفرامؿ مرة كاحدة في كؿ السداء جياز إيقاؼ الحركة يجب فحص  العلاجات:
  )(N.Gokarneshan, 2009كردية مدتيا ثماني ساعات.

 Ridgy beamمطواة ريدجي -ج-3-6-2
غير مكحد،   wound beamنكع مف العيكب، يككف سطح المطكاةفي ىذا ال

 عبر عرضو. ةكلو حكاؼ أك أجزاء متقاطع
كيرجع ذلؾ إلى التباعد غير المتكافئ لمخيكط الناجـ عف السحب غير  الأسباب:

. إذا كانت أسلبؾ المشط مثنية أك إذا كاف بكاب المشطأمف خلبؿ  الصحيح لمخيكط
 . ridgy beams تباعدىا غير منتظـ، يتـ إنتاج مطاكم متقمبة

، التباعد كضبط بعناية   Drawing of endsيجب أف يتـ سحب الخيكط العلاجات:
 مشط.يجب إجراء الصيانة المناسبة لمك 

  Soft beamة الطريمطواة ال -د-3-6-2

 ،العادية densityكثافة الب beamفي ىذا النكع مف العيكب، لا تتمتع المطكاة 
 كثافة العبكة أقؿ مف المعتاد.ك 

  الأسباب:
 .warper's beamمطكاة السداء شد الخيكط في أثناء لؼ  انخفاض -
 .beam and drumعدـ كفاية الضغط بيف المطكاة كالطنبكر  -
خيكط طة الا يتـ تثبيتيا بشكؿ صحيح بكس Tension drop wires الشدأسلبؾ  -

 .السداء
كما يجب  ،بشكؿ صحيح  yarn tensionيجب الحفاظ عمى شد الخيكط العلاجات:

ا الحفاظ عمى    warper's beam and drum الضغط بيف مطكاة السداء كالطنبكرأيضن
 بشكؿ صحيح.
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 السداء مطاوي سطح الغزل التالف في -ىـ-3-6-2
Damaged yarn surface in the warping beams 

سدية، يتـ تشغيؿ المطاكم عف طريؽ التلبمس تفي العديد مف آلات ال
مضغكطان بشكؿ الطنبكر ككف ي. يجب أف  driving drumالاحتكاكي مع طنبكر القيادة

 الطنبكرك beam كيجب الحفاظ عمى الضغط المكحد بيف المطكاة  كمتجانس عالي
drum  .خلبؿ العممية 

، يجب إيقاؼ مطكاة warper's beamفي حالة حدكث قطع في السداء 
 outside layersبالطبقات الخارجية  طنبكرحتؾ الي في كقت قصير جدنا، حيث ءالسدا

غير أممس، فإف تمؼ الخيكط يككف  طنبكرالمف الخيكط عمى المطكاة. إذا كاف سطح 
 شديدنا.

كيجب إجراء الصيانة الكقائية كالصيانة الركتينية بشكؿ منتظـ لتجنب العيكب المذككرة 
سطح الغزؿ السميـ محمكلة عمى عربة مطكاة السداء ب (:22-3الشكؿ )يبيف  أعلبه.
 .الرفع

 
 محمولة عمى عربة الرفعسطح الغزل السميم مطواة السداء ب (:22-3الشكل )

ST-MBT-02I-Electric Warp Beam Lifting Trolley  
https://www.suntech-machine.com/product/warp-beam-truck-57.html 
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 رابعالفصل ال
  Slashing (Sizing التنشية) التبويش

 تمييد-4-1
 خيكط السداء الخارجة مف عمميات التدكيرعمى الرغـ مف أف جكدة كخصائص 

كالتسدية جيدة جدنا، إلا أنيا لا تزاؿ غير جيدة بما يكفي لعممية النسيج بالنسبة لمعظـ 
كمرنة   smoothكناعمة strongالخيكط. تتطمب عممية النسيج أف تككف خيكط السداء قكية 

elastic  ستطالةلبلأك قابمة extensible  .لتحقيؽ ىذه الخصائص عمى ك إلى درجة معينة
( sizeلبكش طبقة كاقية مف عامؿ تشكيؿ الفيمـ البكليمرم )ا حميؿـ ت، يتءخيكط السدا

 ,Slashing) عمى خيكط السداء قبؿ النسيج؛ تسمى ىذه العممية التبكيش أك التنشية
(Sizingعممية ذات قيمة مضافة في صناعة الأقمشة المنسكجة، كذلؾ  التبكيش . لا يعد

لأنو بعد نسج القماش، ستتـ إزالة مكاد التبكيش مف القماش في أثناء عممية الإنياء، كىك 
 desizing.(Adanor,S.,2001) ما يسمى بإزالة البكش 

 The Need for Slashing الحاجة إلى التبويش-4-2
 :يةتالآالأغراض الرئيسية نحتاج التبكيش لتحقيؽ 

 .لزيادة قكة الخيكط -1
 .تقميؿ تشعر الغزؿ الذم مف شأنو أف يسبب مشاكؿ في عممية النسيج -2
زيادة مقاكمة الخيكط لمتآكؿ ضد الخيكط الأخرل كعناصر ماكينة النسيج  -3

 .المختمفة
أثناء عممية النسيج لآلات النسيج ذات السرعة في لتقميؿ الزغب كالتطاير  -4

 العالية.
أثناء النسيج. في اليدؼ النيائي مف التبكيش ىك إزالة أك تقميؿ تقطع السداء 

شد نجـ اليك  ،العالي أك بسبب انخفاض قكة الخيط شديحدث تقطع السداء إما بسبب ال
، كعدـ كجكد تعكيض  shed openingsفي السداء عف فتحات النفس الكبيرة العالي
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 رخككعدـ كفاية   beat-upلخيط المحمة يةالعال ـ، كقكة الض tensionشدمناسب لم
ا let-offالسداء   .نشكء الشد. العقد كتشابؾ الخيكط كالاحتكاؾ العالي تسبب أيضن

المتكسط أثناء النسج: الشد في ىناؾ ثلبثة أنكاع مف الشد عمى خيكط السداء 
 cyclic tension الدكرم شد، كتغيرات ال constant mean tensionالثابت

variationsالعشكائي شد، كتغيرات الrandom tension variations يتعرض السداء .
لشد مستمر عمى النكؿ كيتـ تحديد حجـ ىذا الشد بشكؿ عاـ مف خلبؿ معدؿ 

أثناء النسج، في الذم يحدث الخيكط  شريبتك ، take-up/let-off rateالرخك/السحب،
 ىك سبب قطع السداء. كمعدؿ مركنة خيكط السداء. عادةن لا يككف التكتر المتكسط

بسبب تشكؿ  cyclic tension variationsالدكرم  شدتحدث اختلبفات ال
الناتجة عف تشكؿ  شدتعتمد أنماط الك  ،beat-up كعممية الضـshedding  النفس

عف تشكؿ  شد السداء الناتجككف يالنفس كعممية الضـ عمى تصميـ القماش كبنيتو. 
؛ كمع ذلؾ، شدبأجيزة تعكيض ال درجة أنو يجب تعكيضوان جدنا لالنفس كعممية الضـ عالي

دكرة شد السداء النمكذجية ) 1-4)تمامان. يكضح الشكؿ  عب القضاء عميوفمف الص
ذركة أمرنا بالغ  شديعد أعمى ك  ،3/1 ذم التصميـ النسجي مبردلنسيج الدنيـ )الجنز( 

 .الأىمية مما قد يتسبب في قطع الخيكط الضعيفة

 
 3/1ذم التصميـ النسجي مبرد  دورات شد السداء لنسيج الدنيم (:1-4) الشكل

Warp tension cycles for a 3/1 denim fabric (Adanur,S2001). 
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في الشد عف  Random tension variationsتنتج الاختلبفات العشكائية 
، كتشابؾ خيكط السداء improper knotأسباب مختمفة مثؿ العقدة غير السميمة

entanglement بسبب تشعر الخيكط، كما إلى ذلؾ. قد لا تمر العقدة الثخينة  A 
thick knot عبر النيرةheddle eye  أك المشطreed  بسيكلة مما يتسبب في تراكـ

ا  يتضمف مناطؽ شد كتآكؿ عمى  a tortuousالشد. تتبع خيكط السداء مسارنا متعرجن
 النكؿ أثناء تشكيؿ القماش.

تجدر الإشارة إلى أف خيكط السداء فقط ىي التي تحتاج إلى التبكيش كذلؾ 
في مف خيكط المحمة  شدةن لأنو، كما ذكرنا سابقنا، تخضع خيكط السداء لمعاملبت أكثر 

كلذلؾ، فإف خيكط المحمة ستككف خالية مف  ،أثناء عممية النسيج عمى ماكينة النسيج
ة ضركرية ليذه الخيكط في القماش. في كثير مف التبكيش كلا تكجد اعتبارات إنياء خاص

% أك 20% مف حالات فشؿ الخيكط في النسيج تككف ناجمة عف 80الأحياف، حكالي 
. repeater ends أقؿ مف الخيكط المكجكدة في السداء كالتي تسمى الخيكط المكررة

تتعامؿ عممية التبكيش مع تحسيف خصائص خيكط السداء الفردية كليس تحسيف 
. إذا تـ القياـ بذلؾ بشكؿ غير صحيح، فقد yarn sheet السداء صفيحةائص خص

 .أسكء worse  خصائص صفيحة الخيكط جعؿيؤدم التبكيش إلى 

غزكؿ بشكؿ إيجابي بالتبكيش. التبكيش الجيد يجب التتأثر العديد مف خصائص 
عمى الخيكط تآكؿ مع الحفاظ ، كيحسف القكة كمقاكمة الhairinessأف يقمؿ مف التشعر

يتـ تقميؿ المركنة ك  ،. يتـ تقميؿ الاستطالة بطريقة خاضعة لمرقابةseparated منفصؿ
كلكف يتـ الحفاظ عمييا بشكؿ معقكؿ. إذا لـ يتـ إجراء التبكيش بشكؿ صحيح، فسيتـ 
لصؽ ألياؼ التشعر الطكيمة البارزة مف أحد الخيكط مع ألياؼ الخيكط الأخرل. سيؤدم 

عندما يتـ فصؿ صفائح الخيكط مرة أخرل إلى size film  مـ البكشذلؾ إلى تمؼ في
يقمؿ مف القكة كيسبب س كىذا خيكط فردية عند قضباف الفصؿ المكجكدة عمى آلة التبكيش

جسـ الخيط بحيث لا تتداخؿ الألياؼ  فيتقطع الخيكط. يجب أف تبقى الألياؼ 
 .بعممية النسيج hairs and fibrils كالشعيرات
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، التشعر الناتج عف عممية التدكيرتشعر الخيكط  فيتشمؿ العكامؿ التي تؤثر 

، spinning package ، كمكقع الخيط عمى العبكة spinning tensions غزؿ كشد ال
 ، كسرعة المغزؿ yarn twist، كبرـ الخيطyarn balloon shape كشكؿ بالكف الغزؿ

Speed spindle( كنمرة الخيط ،yarn size (count كنسبة % المكاد الصنعية في ،
 end spacing ، كتباعد الخيكط عند آلة التبكيش synthetics in a blend %المزيج

at slashing نسبة التحميؿ بالنشاء ،size add-onسرعة آلة التبكيش ،slasher 
creep Speed كغطاء أسطكانات العصر السفمية bottom squeeze roll cover. 

 ، كتغميؼ البكشsize penetrationالعممي لأىمية اختراؽ البكشإف الفيـ 
، كاستطالة الغزؿ yarn hairiness، كتشعر الخيكط size encapsulationلمخيط 
 yarn abrasion، كمقاكمة تآكؿ الخيكطresidual yarn elongation المتبقية

Resistance  فيمـ البكش  أمر ضركرم لممارسة التبكيش الجيد. مف الميـ أف يغطي
سطح الخيط دكف اختراؽ مفرط لجسـ الخيط، لأنو إذا تـ اختراؽ مادة البكش بعمؽ في 

الكامؿ ممكنان، لذلؾ، يجب أف يحدث اختراؽ  desizingالخيط، فمف يككف إزالة البكش 
كاؼو فقط لتحقيؽ ترابط فيمـ البكش لمنع إزالتو في أثناء النسج. تيستخدـ المصطمحات 

 يتعمؽ بالتبكيش: التالية فيما

كتمة المادة الصمبة الجافة بالفرف في  :Size concentration  نشاءتركيز ال -
 . size pasteحجـ العجينة

كتمة المعجكف المأخكذة في : Size take-up (size add-on)البكش تحميؿ  -
 ؿ غير المبكشة الجافة بالفرف.ك حكض التبكيش لكؿ كحدة كزف مف الغز 

الجاؼ بالفرف لكؿ كحدة  نشاءكتمة ال :Size percentage لمنشاء النسبة المئكية -
 .الجافة بالفرف (المبكشةالمنشاء )كزف مف الخيكط غير 
يعطي الحد الأدنى  الذم size add-on لتحميؿ البكشيكجد مستكل مثالي 

مف تقطع خيكط السداء. البكش الزائد يجعؿ الخيكط أكثر صلببة كأقؿ قابمية للبستطالة؛ 
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لذلؾ يؤدم البكش  ف قكية بدرجة كافية لمنسيج،الخيكط ذات البكش القميؿ جدنا لف تكك 
 sizeالقميؿ جدنا أك الكبير جدنا إلى زيادة في تقطع خيكط السداء. التحميؿ المثالي لمبكش

add-on  أفضؿ النتائج لمنسيج. يعطي 

مى الرغـ مف أف التبكيش يتـ بشكؿ أساسي لزيادة قكة الخيكط، إلا أف بعض ع
لا تزاؿ بحاجة إلى  continuous filamentsالخيكط القكية مثؿ الخيكط المستمرة 

كذلؾ لأف التبكيش يحافظ عمى الخيكط المترىمة كالمقطكعة معنا في خيكط  ،التبكيش
، مما يؤدم لةف الجسـ كتحتؾ بعناصر الآمنخفضة البرـ كالتي لكلا ذلؾ كانت ستبرز م

 إلى التشابؾ، كتككيف كرات زغب كتقطعات السداء.

 أخرى يجب مراعاتيا عند التبويش: نقاط

 في آلة التبكيش أمرنا بالغ الأىمية خاصة مع (الكريؿالنصبة )يعد التحكـ في شد  -1
end spinning -Openالطرؼ المفتكح ؿك غز ك  MJS( spun-jet-Murata( خيكط

(OE)   . لمعزكؿ   غ 20-15% مف قكة القطع )5يجب ألا يتجاكز الحد الأقصى لمشد
 Murata MVS خيكطك  MJS، كخيكط الطرؼ المفتكحلخيكط غ  15-12ك الحمقية

Vortex Jet Spinners غرامنا. 30. مع الخيكط الخشنة، ييسمح أحياننا بػ  

بمزكجة خميط البكش ككذلؾ بنية  size picked up حمَّؿتتأثر كمية البكش الم -2
 الغزؿ. يتـ التحكـ في لزكجة المزيج مف خلبؿ الكصفة ككمية المحتكل الصمب في

كنكع منتج التبكيش كمستكل الخمط الميكانيكي كدرجة الحرارة  size liquor محمكؿ التنشية
كالخيكط المزخرفة  Flat filamentsالخيكط المسطحة  تمتقط )تحمؿ(ككقت الغمياف. 

textured  كالمغزكلةspun yarns .البكش بشكؿ مختمؼ 

يعد التباعد بيف الخيكط في حكض التبكيش كفي أسطكانات التجفيؼ أمرنا ميمنا  -3
 لمغاية.
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يتـ اختيار  لتكمفة. بالنسبة لخيكط الفيلبمنت،عادة عمى ا يعتمد اختيار البكش لمغزكؿ -4
 فؽ مع الألياؼ.مادة البكش بناءن عمى التكا

يؤدم تشغيؿ آلة التبكيش بسرعة بطيئة، كىك أمر ضركرم في بعض الأحياف، إلى  -5
إنشاء حالة غير مرغكب فييا لمغاية بالنسبة لمبكش المناسب كيجب تقميميا إلى أدنى حد 

 ممكف بكؿ الطرؽ الممكنة.

ظ عمى أثناء التبكيش لمحفافي يجب التحكـ بدقة في استطالة خيكط السداء  -6
يجب ألا تتجاكز  -الاستطالة المتبقية في الخيكط اللبزمة لمنسيج الجيد. العارضة الخمفية 

 %.Back beam-size box 0.5 ستطالة بيف حكض تبكيش كالمطاكم الخمفيةالا

إذا كانت يمكف لمكاد التبكيش القابمة لمذكباف في الماء أف تسبب مشاكؿ في النسيج  -7
 .water jet weaving machinesبالدفع المائيألات النسيج تعمؿ 

دراسات العممية لتحديد أسباب عدـ الكفاءة باستخداـ تقنيات تحميؿ اليجب إجراء  -8
بكساطة خبير كليس كجزء مف دراسة تكرار  cause analysis techniquesالسبب 
 التكقؼ .

خالية مف الشقكؽ كالنتكءات كالحكاؼ  Guide rollersالتكجيو  اسطكاناتيجب أف تظؿ  -9
 يجب أف يتـ صقميا / تمميعيا بشكؿ متكرر.ك  ،MJSالحادة، خاصة بالنسبة لخيكط 

قبؿ التبكيش إلى   Pre-wetting yarnsيمكف أف يؤدم ترطيب الخيكط مسبقنا -10
 المطمكب لمحصكؿ عمى الأداء size add-onتقميؿ كمية البكش المحمؿ )الممتقط( 

 اصة بالنسبة لخيكط القطف.، خنفسو

 Slashing Machines (التنشية)التبويش آلات -4-3
مادة البكش عمى الخيكط.  حميؿلت  slasher machineـ آلة التبكيشتيستخد 

في إنجمترا. الأجزاء الرئيسية مف التبكيش ىي  1803تـ تصنيع أكؿ آلة تبكيش عاـ 
، ككحدات size box (، كحكض التبكيشcreelحامؿ المطاكم )النصبة 
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 control كأجيزة التحكـ beamingكحدة لؼ مطكاة النساج ، ك drying unitsالتجفيؼ
devices (. 2-4)الشكؿ ،المختمفة 

 
 .(Adanur,S2001)نموذجيةال (التنشية)التبويش : رسم تخطيطي لآلة (2-4) الشكل

(West Point Foundry and Machine Company) 

 .slasher التبكيش( آلة 3-4يكضح الشكؿ)

 
 Slasher Machine. (Adanur,S.,2001)تبويش الآلة  (:3-4)الشكل

(West Point Foundry and Machine Company) 
أثناء في . بكيشىك القسـ الأكثر أىمية في آلة التتبكيش ربما يككف حكض ال

الذم يحتكم عمى تبكيش ، يتـ تمرير صفيحة الخيكط مف خلبؿ حكض التبكيشعممية ال
الخيكط الكمية المطمكبة مف  (تمتقطتحمؿ )ساخف أك خميط مف عكامؿ التبكيش. محمكؿ 

أثناء في ، كيتـ عصر أم بكش زائد تبكيشفي حكض ال size solution نشيةمحمكؿ الت
اعتمادنا عمى مادة التبكيش كجكدة السداء ك  ،عصرال أسطكاناتمركر الخيكط عبر 
سطكانة الغمر المفردة كالمزدكجة كتككينات الضغط المفرد كالضغط أككثافتو، يتـ استخداـ 

ا استخداـ أحكاض تبك ك  ،المزدكج  يش متعددة. بشكؿ عاـ، تحتكم آلات التنشيةيمكف أيضن
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تحتكم آلات  في حيف، أسطكاتي عصرعمى  box sizing machinesأحادية الحكض 
 عمى بكرة كاحدة في كؿ صندكؽ. two box machinesثنائية الحكض  التنشية

عصر مكحد. كيحدد نظاـ العصر درجة الميـ أف تكفر الأسطكانات ضغط  مف
 عصرإلى حد كبير. مع تكفير تناسؽ البكش، يجب تعديؿ ضغط ال تحميؿ النشاء

لخيكط القطف،  wet pick up رطب تحميؿ% 130-125لمحصكؿ عمى حكالي 
  % لمبكليستر. في المتكسط، تمتقط خيكط105-95% لمبكلي/القطف، ك115-110ك

MJS  مف خيكط 15-10كالخيكط ذات النياية المفتكحة حجمنا رطبنا أكبر بحكالي %
% مف الماء لمحصكؿ عمى 10كلذلؾ يجب إضافة حكالي  ،الغزؿ الحمقية المماثمة

 steel  ا تككف الأسطكانات السفمية مصنكعة مف الفكلاذ. عادة منفسياالإضافة 
، كخاصة fine yarns ةرفيعكالأسطكانات العمكية مطمية بالمطاط. لتبكيش الخيكط ال

، يمكف air-jet weavingبالدفع اليكائي لمنسيج  ring spun yarns الحمقية غزكؿال
مف كمية التشعر  orange peel roll يالبرتقال)الغطاء( قشر الذات  سطكانةالأ أف تقمؿ

 ( حكض تبكيش ذم ضغط عصر 4-4المتكلدة عند السرعة البطيئة. يكضح الشكؿ)

 
 (Adanur, S.,2001)الخروج الأمثل لمسداء من اسطوانة العصر (:4-4) الشكل

(West Point Foundry and Machine Company) 
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كيمك نيكتف  9مزدكج. يمكف تصنيؼ التحميؿ عمى أنو ضغط تقميدم )يصؿ إلى 
رطؿ( كضغط  6000كيمك نيكتف أك  27رطؿ(، كضغط متكسط )يصؿ إلى  2000أك 

( مخرج 4-4رطؿ(. يكضح الشكؿ ) 22000كيمك نيكتف أك  90مرتفع )يصؿ إلى 
انة الضغط ذات باستخداـ أسطك  squeeze rollالسداء الأمثؿ مف أسطكانة العصر 

 .الكضع القابؿ لمتعديؿ

التي يجب مراقبتيا في عممية  critical parametersالعكامؿ الحاسمة 
 constant speed، كالسرعة الثابتة size homogeneity ىي تجانس البكش بكيشالت

. يجب منع الفيضانات أك viscosity لآلة التبكيش، كتراكيز البكش الثابتة كالمزكجة
في حكض التبكيش. درجة حرارة حكض  Flooding or dry zonesالمناطؽ الجافة 

% مف كحكؿ البكلي 100التبكيش ميمة لمتحميؿ المناسب بالبكش. لمحصكؿ عمى بكش 
 F°160-170، يكصى بدرجة حرارة تتراكح بيف polyvinyl alcohol (PVA)فينيؿ 

 :ثابتة بطريقتيفالبكش  كؿ عمى درجة حرارةدرجة فيرنيايت. يمكف الحص

 التسخيف المباشر حيث يتـ حقف البخار في البكش. -1
بكيش تالتسخيف غير المباشر حيث يتدفؽ البخار في الأنابيب حكؿ حكض ال -2

 ذم الجدار المزدكج.
 shearing actionمزج كعممية ال ،لتحضير البكش cookerستخدـ الطباخ يي 

 .uniform mixing تجانس)في الطباخ( كىي ميمة لخمط م

مف أك  silos سيمكاتمف الالكارد  Powdered sizeاس البكش المسحكؽ ييق
في محطات الكزف ثـ يتـ نقمو إلى  sacksأك الأكياس  big-bagsالأكياس الكبيرة 

 الطباخ.

تعمؿ آلات التبكيش الحديثة اليكـ عمى ضبط درجة التبكيش ديناميكينا. تقكـ 
المتخصصة بحساب قيـ البكش عبر  Expert software Packagesحزـ البرامج 

. يتـ استخداـ أنظمة قياس كمراقبة تطبيؽ البكش warp weightالإنترنت ككزف السداء
إجراءات الاختبارات المعممية التي تستغرؽ لقياس كحساب عكامؿ التبكيش تمقائينا بدلان مف 
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كقتنا طكيلبن. عمى أساس العكامؿ المحسكبة، يتـ التحكـ في ضغط العصر عند سرعة 
عف طريؽ الكمبيكتر. يقيس  creep and normal speedالبطيئة كالسرعة العادية

، كثافة محمكؿ النشاء كيتحكـ في معدؿ التغذية بالمككنات A byrometerالبيركمتر
 لمحفاظ عمى ثبات درجة تبكيش السداء. 

ا اسـ  Size mixييطمؽ عمى مزيج البكش   sizeالبكش (سائؿمحمكؿ )أيضن
liquor سطكانات العصر أقاس تركيز السائؿ ككمية الماء التي يمتصيا السداء بعد . يي

باستخداـ رأس قياس الميكرككيؼ، مما يتيح حساب درجة التبكيش. يمكف حساب درجة 
إذا كانت درجة التبكيش المقاسة مختمفة ف ،التبكيش كدرجة مطمقة لمتبكيش أك كقيمة نسبية

عف البيانات المحددة، فسيتـ تغيير ضغط العصر في الحكض باستخداـ كحدة التحكـ. 
ا ضبط ضغط العصر كفقنا لسرعة النظاـ.  يتـ أيضن

في الطباخ كحدات تحضير البكش. في   rotor cookerالطباخ الدكارستخدـ ي
تضاؼ المككنات باردة كتخمط مع الدكار ك  ،دكف ضغطمف الدكار يتـ تحضير البكش 

rotor كالمحرضraking agitatorيمكف استخداـ عناصر تكسير .breaking 
elements   تكسير)قصعمى تأثير إضافية لمحصكؿshearing  السلبسؿ الجزيئية

، ك  لمبكليمير(  .قائينايتـ إدخاؿ مككنات البكش تمعاؿو

تتطمب آلات النسيج عالية السرعة الحد الأدنى مف التشعر في خيكط السداء. 
أثناء التبكيش، تتأثر تشعرية الخيكط بشكؿ أساسي بالتباعد بيف الخيكط المتجاكرة في في 

حكض البكش كتككيف مجفؼ/ آلة التبكيش. في الممارسة العممية، يمكف استخداـ انشغاؿ 
لتحديد تباعد الخيكط. يتـ تحديد النسبة  size box occupationحكض التبكيش 

 :(1-4) ةالتاليالعلبقة طة االمئكية لانشغاؿ حكض التبكيش بكس

             
 

     
                                          (4-1)  

Where: :  إذ أفَّ
a=Number of ends being run aعدد الخيكط التي يتـ تشغيميا= 
b=Yarns/unit length at 100% b 100=خيكط/كحدة الطكؿ بنسبة% 
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c=(section beam distance between 
flanges) 

c)المسافة بيف طارات مطكاة السداء(= 

%" ىك عدد الخيكط التي ستشغؿ طكؿ الكحدة 100الخيكط/طكؿ الكحدة بنسبة "
ؿ ىي إجمالي مساحة العممسافة بيف الطارات" الالمحدد عند كضعيا جنبنا إلى جنب. "

 .ف ىذا ىك عرض صفيحة السداءالمتاحة داخؿ حكض التبكيش إذ إ

يتـ ك  ،dryer section بعد حكض التبكيش تمر الخيكط عبر قسـ المجفؼ
تجفيؼ الخيكط الرطبة باستخداـ اليكاء الساخف أك الأشعة تحت الحمراء أك التجفيؼ 

ساخنة مسخنة  طنابرباستخداـ  سمندراتيتـ تجفيؼ الك  ،Cylinder dryingسمندرتبال
بالبخار كالتي تسمى أسطكانات التجفيؼ. في بعض الأحياف، يتـ استخداـ مجمكعة مف 

. في كثير مف الأحياف، يتـ تجفيؼ الخيكط المبممة نفسو طرؽ التجفيؼ عمى الجياز
إكماؿ )الخيكط عادةن( مسبقنا باستخداـ اليكاء الساخف أك الأشعة تحت الحمراء كيتـ 

 التجفيؼ باستخداـ أسطكانات التجفيؼ. 

ي تستخدـ لمتجفيؼ التجفيؼ الت غرؼىناؾ مجمكعة كاسعة مف تصميمات 
مجفؼ اليكاء قبؿ المجفؼ فيو ستخدـ الفعاؿ لمخيكط، منيا خط التبكيش الذم يي 

ىذا يساعد عمى إبقاء المقطع العرضي لمخيط مستديرنا. درجة حرارة ك  ،سمندراتالب
كىذا مف تغمغؿ البكش في الخيط، تزيد درجة الحرارة الزائدة فأمر بالغ الأىمية؛ التجفيؼ 

-º80قد يؤدم إلى زيادة الشعر كحتى تقطع الخيط. نطاؽ درجة الحرارة النمكذجي ىك 
درجة فيرنيايت(. إذا كاف ىناؾ بكليستر في النظاـ،  221-176درجة مئكية ) 105

درجة فيرنيايت لمنع التبمكر كتقمب الصبغة. في  º280فيجب ألا تتجاكز درجة الحرارة 
الآلات الأسطكانية، يمكف حساب معدؿ التبخر عمى أنو كتمة الماء المتبخر لكؿ كحدة 
مساحة اتصاؿ بيف أسطكانة السداء كالتجفيؼ لكؿ كحدة زمنية. يبمغ معدؿ التبخر 

صى لسرعة . الحد الأق²كغ/ساعة/ـ 13النمكذجي في آلة التبكيش الحديثة حكالي 
 قدـ/دقيقة(. 400ـ/دقيقة ) 120الماكينة المكصى بيا ىك 
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المكجكد عمى جميع عمب  Teflon® coatingيجب أف يككف طلبء التفمكف 
ا فتح  dryer cansالمجفؼ  في حالة جيدة لمنع التصاؽ العمب الجافة )يسمى أيضن

-openالمفتكح  الطرؼنظرنا لأف خيكط  ،(، كىك ما قد يمثؿ مشكمةshedding النفس
end  كخيكطMJS  ذات قدرة عالية عمى التقاط الرطكبة، فقد يمزـ إبطاء آلة التبكيش

 . dry can stickingلمتخمص مف التصاؽ العمبة الجافة

السداء بعد التبكيش كالتجفيؼ المنفصؿ يقمؿ مف  Splitting)فصؿ(  إف تقسيـ
 الخيكط. breaksعدد تقطع  مما يقمؿ مف adjacentخطر التصاؽ الخيكط المتجاكرة 

% 75بالنسبة لمنسيج بنفث اليكاء، يكصى بكجكد مساحة مفتكحة لا تقؿ عف 
 لأم نكع مف الخيكط.  dry cans عمى العمب الجافة 

معنا عند  السداء نظرنا لطبيعة التبكيش، قد تمتصؽ الخيكط المكجكدة في صفيحة
 قضباف الفصؿحكارس )كلذلؾ، يتـ فصميا إلى خيكط فردية باستخداـ  ،مخرج المجفؼ
(bust rods أكلان، يتـ فصؿ صفائح الخيكط الفردية .individual sheets  مف كؿ

لفصؿ الخيكط  زسعقابؿ لمتال كتفصؿ بعدىا بأبكاب المشط  section beamمطكاة 
 .weaver‖s beam يج ثـ يتـ لؼ الخيكط عمى مطكاة النكؿ لمنس ،داخؿ كؿ صفيحة

 (:5-4)الشكؿ ،نكعيفحد أ (الكريؿالنصبة )في  معادةن ما تككف ترتيبات المطكا

 ، مف مستكل كاحد إلى أربعة مستكيات.8أك  6، 4، 2مجمكعات مككنة مف  -
 ترتيب متدرج مف مستكييف. -

مكضعنا لممطكاة.  24يمكف أف تحتكم بعض آلات التبكيش عمى ما يصؿ إلى 
طلبؽ إفي مجمكعات أك بشكؿ فردم. يمكف أف يككف  beamsيمكف التحكـ بالمطاكم 

 single group let-  offلممجمكعات الفردية  ان طلبقإفردينا أك  let-offحركة المطاكم 
 .wrap-round let-off بالالتفاؼ ان اطلبق أك 



279 

 

 
غزول مع الlنصبة متداخمة لمخيوط المستمرة، أسفل:  نصبة. أعمى: طاوي في النصبةمالترتيبات  (:5-4) الشكل

 (Sucker Muller Hacoba)مطاوي 4مجموعات معيارية من 
 cylinderيتـ تصنيؼ آلات التبكيش عمى أساس طريقة التجفيؼ )الأسطكانة 

حسب طريقة التغذية ب( أك infraredالحمراءأك الأشعة تحت  hot airأك اليكاء الساخف 
، مباشر كغير مباشر(. في التبكيش single end )خيط كاحد yarn supplyالخيكط ب

، يتـ تغذية الخيكط إلى حكض التبكيش مباشرة مف single-end slashersبخيط كاحد
 single-endعبكات الإمداد )في بعض الأحياف، يتـ استخداـ التبكيش "أحادم الخيط 

slashersا للئشارة إلى تبكيش خيط سداء فردم(. يستخدـ ىذا النكع مف ال  نصبة" أيضن
. في  textured yarnsمعدلة البنيةبشكؿ عاـ لعدد صغير مف الخيكط كالخيكط 

، يتـ تغذية الخيكط إلى حكض التنشية مف مطكاة كاحدة direct sizingالتبكيش المباشر
دمج العديد مف مطاكم ، يي indirect sizingغير المباشرفي التبكيش ك  ،أك مطكاة السداء
( مف صفيحة إلى صفيحة، لتشكؿ مطكاة section beams الشقؽالسداء )مطاكم 

ا سحب الخيكط مف مجمكعة مف حكامؿ العبكات  نيائية لمنسيج مف الممكف أيضن
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package creels كمطاكم السداء warp beams في كقت كاحد، كما ىك مكضح في
 ).6-4)ؿ الشك

 
 (Benninger)تبويش الخيوط من العبوات ومطاوي السداء  (:6-4) الشكل

 ، بما في ذلؾ مكاصفات السداءعدة يعتمد اختيار آلة التبكيش عمى عكامؿ
warp specifications  كمتطمبات النسيجweaving requirements  كحجـ الإنتاج
production volume حسب حجـ المجفؼ. ب. يتـ تحديد مخرجات آلة التبكيش 

 . يتـ تشغيؿ كؿ مغزؿبشكؿ فردم شبك خيط المة لؼ اليآل( 7-4)يكضح الشكؿ
spindle 350ـ/دقيقة إلى  150طة محرؾ فردم. سرعة الخيط النمكذجية ىي ابكس 

ف ـ/دقيقة. يتـ تكفير تغمغؿ البكش في الخيط مف خلبؿ نظاـ الأسطكانة المككف م
ا استخداـ أسطكانة مف نكع العصر  squeezeخطكتيف كالأسطكانة الإسفنجية. يمكف أيضن

type roller يتـ تمرير الخيكط مف  في حيف. يتـ تجفيؼ الخيكط ذات التبكيش المناسب
نياء إيتـ كضعيا عمكدينا، مع  double reelاليسار إلى اليميف عمى بكرة مزدكجة 

 .  with a special finish خاص

 ”walk-through head-end“بمفاؼ مطكاة "المركر عبر الرأس" في ما يسمى
beam winderيككف حامؿ/قيادة المطكاة مستقمة عف كحدة التسميـ/المشط ، 

delivery/comb unitتكجد منصة "تجكؿ .walkthrough  بينيما تتيح كصكلان أفضؿ "
المطكاة الييدركليكية الأكتكماتيكية،  إلى المشط كلفة التسميـ كالمطكاة. إف تحميؿ كتنزيؿ

كبكرات التسميـ المستقمة المرفكعة ىيدركليكينا، كالتكسع الذم يتـ تشغيمو باليكاء 
المضغكط، كالتقمص كتحريؾ المشط ىي بعض الميزات الأخرل ليذا النظاـ الجديد، كقد 

 تـ تطكير ىذا المفيكـ لمطاكم السداء الكبيرة.
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 Sizing winder لفاف تبويش (:7-4)الشكل 

 (Yamada Ironworks Company Limited) 
تعتمد جكدة الأقمشة المنسكجة إلى حد كبير عمى جكدة تحضير السداء. كلذلؾ، 

النسيج كما ىك مكضح  قسـعادةن ما يتـ دمج آلات التبكيش في أنظمة التحكـ كالمراقبة ب
الجيد لمسداء أمرنا -. مف أجؿ نسج خاؿو مف المتاعب، يعد التبكيش(8-4)في الشكؿ
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قد يؤدم التبكيش السيئ إلى زيادة تكقؼ النكؿ مما يؤدم في المقابؿ إلى ك  ،ضركرينا
  .زيادة تكمفة النسيج

 
آلات التبويش كجزء من أنظمة التحكم والمراقبة (:8-4) الشكل  

(Sucker Muller Hacoba) 

  Warp Yarn Sizing Principles تنشية خيوط السداء ئمباد-4-3-1

  مبدأ آلة التنشية-4-3-1-1
تـ تنشيتو تم ذال ءتتميز آلات التنشية ببنية معيارية مرنة تعتمد عمى نكع السدا

 .(Ioan, i., 2010, p.183) .كطبيعتو
ا عمى مبدأ تنشية السداشتنيعتمد ىيكؿ آلة ال ( 9-4)يكضح الشكؿ . ءية أيضن

 المبدأ التكنكلكجي لآلة التنشية.

 ية:كف آلة التنشية مف المككنات الآتتتك

 ؛Raؿ مطاكم السداء الأكلية(، ماحنصبة التغذية ) -
 ؛Cîحكض التنشية ، - -
 ؛Uمجفؼ آلة التنشية،  -
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 ؛Sمنطقة التشميع، كفصؿ الخيكط كتفريدىا،  -
 ،مطكاة النيائية )مطكاة النساج( منطقة لؼ السداة المنشاة عمى ال -

العناصر المككنة لآلة التنشية ككحدات متميزة كمرنة مف الناحية البنائية،  متمصي 
 .كطبيعتو ض لمتنشيةعرَّ المي  ءحسب نكع السدابكذلؾ 

 الآتية:(  تكجد العناصر 9-4) حسب الشكؿ Raفي منطقة نصبة التغذية 

 إطار صمب لحمؿ النصبة. - 1

 مطاكم السداء الأكلية. – 2

 تجميع السداكات الأكلية.سطكانة أ - 3

 أسطكانات قيادة السداكات الأكلية؛ - 4'، 3

 السداء عند الخركج مف نصبة التغذية؛ شدأسطكانة لتسكية  -' 4

 ؛ 2النيائية  ءكزف الشد المسبؽ لمسدا – 5

 السداء إلى حكض التنشية )مشغؿ بشكؿ إيجابي(. تغذيةأسطكانة  – 7

محمكؿ التنشية عمى  ييحمِّؿىك منطقة آلة التنشية حيث  Cîحكض التنشية 
 حكض كاحد أك أكثر مف أحكاض التنشية.  تنشية. يكجد في منطقة الءخيكط السدا

الخاص بآلة التنشية مف العناصر الآتية، بحسب  9يتككف حكض التنشية  
 (:6-4الشكؿ)

 حكض التنشية الفعمي. – 9
 بمحمكؿ التنشية مف تجييزات التحضير؛منطقة تغذية حكض التنشية  -' 9

 أسطكانات لغمر )غمس( السداء في الحكض؛ -' 10,10
 أسطكانات العصر )يتـ تشغيميا بشكؿ إيجابي(؛ -' 11، 11
 ممفات تسخيف محمكؿ التنشية. – 12
 أنبكب مثقكب لتزكيد محمكؿ التنشية في حكض محمكؿ  التنشية نفسو.  -' 12
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 التنشية آلةمخطط  (:9-4) الشكل
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التنشية، تبقى كمية معينة مف محمكؿ التنشية عمى  كضعند الخركج مف ح
 . 2 ءسطح خيكط السدا

ؿ التنشية، تبقى كمية أثناء التجفيؼ، بسبب تبخر الماء الزائد مف محمك في 
 " لو دكر المشاركة فيUالتنشية عمى سطح الخيكط. مجفؼ آلة  التنشية " معينة مف مكاد
لأسطكانات تجفيؼ ساخنة أك عف طريؽ تمرير  ءعف طريؽ ملبمسة السدا ءتجفيؼ السدا

 عبر تيارات ىكائية ساخنة داخؿ بعض غرؼ التجفيؼ. ءالسدا

( 9-4حسب الشكؿ )بسطكانات التجفيؼ أمع  14يتككف مجفؼ آلة التنشية 
 الآتية:مف العناصر 

 سطكانات التجفيؼ )مشغمة بشكؿ إيجابي(؛أ- 14
 ؛كمخرجو  عند مدخؿ المجفؼ شدتعكيض ال أسطكانات -' 15.15

خراج أبخرة الماء الناتجة  -16  .ءأثناء تجفيؼ السدافي غطاء لامتصاص كا 
ية أثناء تنشفي مسارات مستقمة، كبما أنو  ءج، يككف لخيكط السداأثناء النسفي 

، فمف الضركرم فصؿ الخيكط كفردىا بعد تجفيؼ ان بعضتمتصؽ الخيكط ببعضيا  ءالسدا
عمى آلة التنشية. في الكقت نفسو، كمف أجؿ تقميؿ معامؿ احتكاؾ الخيكط  ءالسدا

 )القطنية كالقطنية الممزكجة( لعممية التشميع. ءالمرتبطة، يتـ إخضاع بعض السدا

كتشميعيا  " لآلة التنشية، يتـ إجراء فصؿ الخيكط المنشٌاةSفي المنطقة "
 الية للآلة:( ، تكجد المككنات الت9-4، كفقنا لمشكؿ )كفردىا

 المنشٌاة عند مخرج المجفؼ. ءنظاـ التحكـ في نسبة الرطكبة لمسدا -17
 حكض تشميع السداء؛ – 18
)عدد مستكيات الفصؿ عدة المنشٌاة في مستكيات  ءأشرطة فصؿ السدا – 19

 آلة التنشية؛كلية التي يتـ تغذيتيا في نصبة يساكم عدد السداكات الأ
لو دكر مكاصمة فصؿ الخيكط كترتيب الخيكط في  مشط آلة التنشية كالذم – 20

مكاضع متكازية كمتساكية البعد عمى عرض عمؿ معيف للآلة يساكم عرض 
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، ككثافة ء النيائيآلة التنشية عرض السدا Spata 20مشط  . يحددالنيائي ءالسدا
 ؛ءكتشارؾ في تككيف التكرار المكني في السدا ء النيائيالخيكط في السدا

 .ionizatorالمؤيف -21

. في 24يتـ تنفيذ عممية لؼ السداء في آلة التنشية عمى مطكاة السداء النيائية  
ية: كضع السداء عمى مطكاة تمنطقة المؼ، تتمتع آلة التنشية بالكظائؼ التكنكلكجية الآ

السداء النيائية مع شد ثابت لمسداء عمى طكؿ كامؿ كعرض مطكاة السداء، كالضغط 
مطكاة النيائية بقكة الضغط المستمر عمى طكؿ كعرض السداء عمى السداء عمى ال

 بالكامؿ.

 العناصر المككنة الرئيسية لآلة التنشية في منطقة المؼ ىي كما يمي:

 .ءأسطكانة السحب التي تزكد منطقة المؼ بالسدا – 22
 سطكانة قيادة السداء؛أ - 23
في  ءستكل السداأسطكانة استشعار مع دكر استشعار تغير التكتر في م -' 23

 منطقة المؼ؛
 آلية التشغيؿ في حركة دكراف المطكاة النيائية مف المحرؾ الرئيسي للآلة؛ -24
 عمى المطكاة النيائية؛ ءآلية ضغط السدا -25

ا آليات أخرل مثؿ: آليات  آلةعمى  ءكفي منطقة لؼ السدا التنشية، تكجد أيضن
المشط، كآليات تشغيؿ الدعامات الساندة كآليات تحريؾ كخفضيا،  رفع الأسطكانة الدافعة
 مطكاة النساج(، كغيرىا.) لمطكاة السداء النيائية

بكثافة لؼ معينة. تعتمد كثافة لؼ  مطكاة السداء النيائيةء عمى يتـ لؼ السدا
 .ءأثناء لؼ السدافي عمى المطكاة النيائية عمى قكة الضغط لممطكاة  ءالسدا

 خصائص السداة النيائية )نكع خيكط السداءتعتمد كثافة لؼ السداء عمى 
 ، ككثافة الخيكط، كما إلى ذلؾ(.كطبيعتيا
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عمى المطكاة لفنا مستقرنا لمطبقات المكجكدة في  ءتضمف قيمة كثافة لؼ السدا
 .ءعمى مطكاة السدا ءجسـ المفة كتسمح بتكضع طكؿ معيف مف السدا

حديثة. يكضح الشكؿ بعض المتغيرات لآلات التنشية ال (10-4) يكضح الشكؿ
(4-10-a المبدأ التكنكلكجي لآلة التنشية ذات حكضي تنشية )كىي آلة تستخدـ 2ك 2 ،'

 بكثافة كبيرة كعدد كبير مف خيكط السداء. ءلتنشية السدا

 
 ( : المبادئ التكنولوجية لآلات التبويش )التنشية( الحديثة10-4الشكل) 

إلى مجمكعتيف متميزتيف، كالتي سيتـ  يتـ تقسيـ خيكط السداء في السداء النيائي
'. يتـ تجفيؼ مجمكعات خيكط السداء بشكؿ منفصؿ في 2ك 2تنشيتيا في الحكضيف 

 '.3بأسطكانات التجفيؼ، كيتـ التجفيؼ النيائي لمسداء في المجفؼ  3المجففات 

عمى المطكاة  ءمف آلة التنشية، كيتـ لؼ السدا 4يتـ فصؿ السداء في المنطقة 
( المبدأ التكنكلكجي لآلة )ماكينة( b-10-4. يكضح الشكؿ )5في منطقة رأس المؼ 

 .filamentsتنشية الخيكط المستمرة   -تسدية



288 

 

 تسديةلاآلة ، في حالة ءبخيكط السدا عبكاتدعـ ال 1صبة التغذية نتضمف 
ىذه الحالة، يتـ  . فيfilamentsالمستخدمة في تحضير الخيكط  المستمرة  معان  التنشيةك 

ي سيتـ لاحقنا ضميا معنا التنشية كالت-الحصكؿ عمى المطاكم الأكلية في آلة التسدية
 .ء النيائيالضـ )التجميع( لمحصكؿ عمى السدا عمى آلة

ا بتغذية السدا مف المطكاة  ء النيائيتسمح نصبة التغذية الخاصة بيذه الآلة أيضن
 لآلة.فقط عمى ا ءاء عممية تنشية السداالنيائية عند إجر 

المنشٌاة   ء، كيتـ تجفيؼ السدا2في منطقة الحكض  ءيتـ تنفيذ تنشية السدا
سطكانات أ' مع 3مع غرفتي تجفيؼ كمجفؼ  3بمجفؼ مختمط يتككف مف مجفؼ 

 تجفيؼ.

إما عمى مطاكم أكلية أك عمى  5في منطقة رأس المؼ  اءيمكف تنفيذ لؼ السد
 النيائية. ءأك مف مطكاة السدا عبكاتتكريد خيكط السداء مف ال لطريقة مطكاة نيائية، كفقان 

 . ءتنشية السدا -( مبدأ صباغةc-10-4يكضح الشكؿ )

في نصبة آلة الصباغة كالتنشية كتمريرىا عبر حكض  1 ءيتـ تغذية السدا
' كبعد ذلؾ 2في الحكض  ء، يتـ تنشية السدا3ثـ بعد التجفيؼ في المجفؼ  2الصباغة 
 يا مرة أخرل لعممية التجفيؼ .يتـ إخضاع

. ىالمنشٌ  ء" يتـ تثبيت السدا3' كفي المنطقة 3يتـ التجفيؼ النيائي في المجفؼ 
 لآلة الصباغة كالتنشية. 5في منطقة رأس المؼ  ءيتـ لؼ السدا

التنشية، كعمى تحييزات تحضير  كادعمى جكدة مء تعتمد جكدة تنشية السدا
عداداتيا.  محمكؿ التنشية، كأخيرنا كليس آخرنا عمى الخصائص التقنية لآلات التنشية كا 

كيتـ كخصائصيا  ءتعتمد الإعدادات الرئيسية لآلات التنشية عمى نكع السدا
 ي:تتصنيفيا عمى النحك الآ

عف طريؽ ضبط قكة  ءالإعدادات في منطقة نصبة التغذية: ضبط التكتر في السدا-أ
 المحممة بالسداء في النصبة؛ ءالكبح لمطاكم السدا
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في الحكض، ضبط  ءالإعدادات في منطقة الحكض لآلة التنشية: ضبط مسار السدا -ب
قكة الضغط، ضبط مستكل محمكؿ التنشية في حكض التنشية الفعمي، ضبط درجة حرارة 

 كأسطكانة الضغط السفمية؛ المحمكؿ في الحكض، ضبط الضغط بيف أسطكانات الغمس

التعديلبت في منطقة المجفؼ لآلة التنشية: ضبط درجة الحرارة في منطقة المجفؼ  -ج
، ءكضبط قدرة تبخر الرطكبة في منطقة المجفؼ لآلة التنشية، ضبط سرعة تشميع السدا

 .ضبط الرطكبة الفعمية لمسداء المنشىَّ 

 ءفي منطقة لؼ السدا ءعديؿ شد السداالتعديلبت في منطقة رأس لؼ آلة التنشية: ت-د
بيف أسطكانة السحب كالمطكاة النيائية(، تعديؿ قكة ضغط  ءعمى المطكاة )شد السدا

عمى المطكاة، كضبط  ءعمى المفة النيائية، كعمى التكالي، تعديؿ كثافة لؼ السدا ءالسداة
، طكؿ عمى المطكاة )كثافة خيكط السداء، سعة تمايز الطبقات ءخصائص لؼ السدا

 السداء عمى المطكاة، كما إلى ذلؾ(.

عمى مناطؽ آلة التنشية  تعديلبت أخرل لآلة التنشية: ضبط استطالة السداء-ىػ
ة بيف )الاستطالة في منطقة تغذية السداء في الحكض، الاستطالة في المنطقة الرطب

في  اءستطالة السدانة التجفيؼ الأكلى، العصر كأسطكاالزكج الأخير مف أسطكانات 
المنطقة الجافة، بيف أسطكانة التجفيؼ الأخيرة كأسطكانة السحب(، ضبط سرعة التنشية، 

 إلخ.

 حامل المطاوي لآلة التنشية -4-3-2
 Beam Holder For The Sizing Machine 

تنشية بالكظائؼ بآلة ال الخاص Ra)النصبة( حامؿ المطاكم قكـ يجب أف ي
 ية:التكنكلكجية الآت

 )مطاكم أكلية أك مطاكم نيائية(؛ ءالسداحمؿ مطاكم  -

 النيائية؛ ءتجميع السداكات الأكلية لتككيف السدا —

 أثناء الدكراف أك فرممة مطاكم التغذية؛في التشغيؿ الإيجابي لمطاكم السداء  -
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 فترة التنشية؛ ةشد مكحد لمسداء طكال —

 قيادة السداء إلى حكض التنشية. -

مع  لة التنشية عبارة عف إطار معدني مجيز)النصبة( لآحامؿ المطاكم إف 
العناصر المككنة الآتية: حامؿ مطاكم السداء، كعناصر الدفع الإيجابية لمطاكم السداء، 

 كأنظمة الكبح كتنظيـ قكة فرممة البكرات، كأسطكانات القيادة كالتجميع، كما إلى ذلؾ.

 لحامل المطاويالمبدأ البنائي -4-3-2-1

آلة التنشية ىي ما يمي: حمؿ حامؿ مطاكم لالأغراض التكنكلكجية الرئيسية 
في  سداكاتالأكلية أك النيائية، كضماف ظركؼ شد ثابتة كمكحدة نسبينا لم ءمطاكم السدا

النصبة طكاؿ تغذيتيا لآلة التنشية، كجمع السداكات الأكلية مف أجؿ إنشاء السداء النيائي 
 كما إلى ذلؾ.

أك  ءإيجابي لمطاكم السدا تحريؾآلة التنشية بحكامؿ مطاكم يمكف أف تككف 
 سحب( السداكات.)ركأثناء في  ءنصبات بفرممة مطاكم السدا

ا تشكيؿ تكرارحكامؿ المطاكم في منطقة  المكف في  لآلات التنشية، يتـ أيضن
 طة المشط.اعف طريؽ كضع الخيكط بكس ءالسدا

نسختيف كلبسيكيتيف مف نصبات آلة التنشية ( bك a-11-4يكضح الشكلبف )
-4)نصبة بالإطار الثابت كنصبة بالإطار الدكار(. تيظير نصبة التغذية في الشكؿ )

11-a 2مطاكم السداء  لحمؿ 1( نصبة بإطار ثابت. 

عمييا في عممية  الأكلية التي تـ الحصكؿ ءمطاكم السدا، تيكضع 1في النصبة 
الخاصة  8طة محامؿ الدكراف ابكس 2لمطاكم الأكلية المباشرة. يتـ حمؿ االتسدية 

 بمطاكم التغذية.

ا تجميع السدا معنا بمساعدة أسطكانات  3الأكلية  ءفي نصبة التغذية، يتـ أيضن
عند  ،6الأخيرة، يتـ تشكيؿ السداة النيائية  5. بعد أسطكانة تجميع السداة 5التجميع 
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حكض التنشية لآلة التنشية  يتـ تكجيو السداة النيائية إلى الخركج مف نصبة التغذية،
 .7بمساعدة أسطكانات القيادة )الدافعة( 

 
 : نصبات تغذية مطاوي السداء لمتنشية(11-4)الشكل 
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في  2في البداية، في مرحمة إعداد آلة التنشية، بعد تحميؿ المطاكم الأكلية 
 .3بيف السداكات الأكلية  4 الحامؿ )النصبة(، يتـ إدخاؿ خيكط فصؿ السداء

، يتـ إدخاؿ 4في أثناء سحب السداء عمى آلة التنشية، بدلان مف حباؿ الفصؿ 
 شرائح )سماسـ الأشتيؾ( فصؿ كتفريد )جعميا فردية( لمخيكط المنشَّاة.

تكفر النصبة المجيزة بأنظمة فرممة السداء فرممة مطاكم التغذية عند كلب 
ط الذاتي أك مع الضبط اليدكم لقكة فرممة السداء اعتمادنا الطرفيف مف خلبؿ آليات الضب

 عمى خصائص السداكات التي يتـ سحبو.

يتـ ضبط قكة الكبح لممطاكم مبدئيان كفقان لخصائص السداكات الأكلية أك 
 النيائية، بحيث يقع شد السداء ضمف التكصيات التكنكلكجية.

ثابت نسبينا،  شدالسداء بأثناء عممية التنشية، يجب أف يتـ سحب )فر( في 
مع  hiperbolicتتناقص بشكؿ قطع زائدم  ءكبالتالي فإف قكة الكبح لمطاكم السدا

 سداكات التغذية. انخفاض نصؼ قطر فرممة مطاكم

يسمح بتحميؿ دفعة  1( نصبة تغذية بإطار دكار b-11-4يكضح الشكؿ )
 أثناء تنشية دفعة سداء أخرل .في جديدة مف العمؿ حتى 

" كيحتكم عمى Oقابؿ لمدكراف بالنسبة لنقطة التذبذب " 1نصبة التغذية  إطار
حتياط " للبB" لتغذية السداء إلى آلة التنشية كالمنطقة "Aفصمتيف، المنطقة "نمنطقتيف م

 أثناء التنشية.في لتنشية حتى ا ؿجلأ لآلة التنشية ءأك تحضير السدا

مف نصبة التغذية، يمكف ” A„ في المنطقة 3ة السداكات الأكلية أثناء تنشيفي 
 مف النصبة.”B„تحضير الدفعة التالية مف التنشية في المنطقة  

مف ” B„في مرحمة التحضير لتنشية دفعة جديدة مف السداء، في المنطقة 
سطكانات أ' عمى  3يتـ تجميع السداكات الأكلية ك ' 2النصبة، يتـ تركيب مطاكم السداء، 

كفقنا لتكرار المكف في السداء النيائي  7مف خلبؿ المشط كتمرير خيكط السداء  5تجميع 
6. ’ 
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 180˚بمقدار  1، تدكر نصبة التغذية ”A„نتياء دفعة التنشية في المنطقة اعند 
لتغذية السداء إلى ” A„مف النصبة في مكاف المنطقة  ” B„درجة، بحيث تنتيي المنطقة  

 آلة التنشية.

عداد دفعة تنشية جديدة إلى حد كبير نظرنا كبالتالي، يتـ تقميؿ الكقت اللبزـ لإ
 أثناء تنشية دفعة التنشية السابقة.في لأف جزءنا مف أنشطة تحضير السداء يتـ تنفيذىا 

التنشية نتيجة لتقميؿ  نصبة التغذية، تزداد إنتاجية آلةباستخداـ ىذا النكع مف 
 .ءكقت تكقؼ الماكينة مف أجؿ تحميؿ النصبة بمطاكم السدا

 نصبة الدكارة ىك أنو يشغؿ مساحة أكبر مقارنة بالنصبة الثابتة.عيب ال

 لة التنشيةآمبدأ فرممة مطاوي السداء في نصبة -4-3-2-2

أثناء عممية التنشية، مف الضركرم أف يظؿ شد السداء ثابتنا طكاؿ فترة قي 
غير  ءالتغذية. كبخلبؼ ذلؾ، قد تككف معاملبت تنشية السدا السداء مف مطاكم سحب

متساكية كلا يتـ الاحتفاظ بخصائص الخيكط المنشٌاة ضمف الحدكد التي يمكف التحكـ 
 فييا.

طة أشرطة )أحزمة( ايتـ كبح مطاكم السداء المكجكدة في نصبة التغذية بكس
فرامؿ أك يتـ تشغيميا بشكؿ إيجابي باستخداـ محركات سيرفك لتجنب سرعة السداء التي 

 لا يمكف التحكـ فييا.

مؿ أنظمة مكابح المطاكم بشكؿ ثنائي عمى مطاكم التغذية كليا دكر العمؿ تع 
لدكراف عند تكقؼ ماكينة التنشية. عمى إيقاؼ المطاكم في أقصر كقت ممكف مف حركة ا

كفي الكقت نفسو، تتدخؿ أنظمة فرممة مطاكم التغذية بقكل فرممة متغيرة عند تغيير 
 ثابت لمسداء الأكلي في نصبة الآلة. نصؼ قطر مطاكم التغذية لمحفاظ عمى تكتر

طة ايتـ فرممة مطاكم التغذية باستخداـ أشرطة الكبح التي يتـ العمؿ عمييا بكس
 نكابض مرنة أك أكزاف أك أنظمة فرممة ىكائية.
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( بشكؿ مستقؿ عمى a-12-4، كفقنا لمشكؿ )2يتـ تنفيذ فرممة السداء الأكلية 
المكجكدة عمى طرفي نصبة  6بشكؿ مستقؿ بمساعدة شرائط الكبح  ءكؿ مطكاة سدا

 التغذية.

( النظاـ الأكتكماتيكي لضبط قكة الكبح لمطاكم a-12-3يكضح الشكؿ )
 السداء في حامؿ التغذية لآلة التنشية.

، مف أجؿ ضماف شد معيف 2مف المطاكم  Unwind 3 ءأثناء سحب السدافي 
فرممة كؿ مطكاة يتـ تغذيتيا في النصبة بشكؿ مستقؿ  في السداء، مف الضركرم أف يتـ

 .6كأشرطة الفرامؿ  7، كالرافعات المتأرجحة 8بمساعدة أسطكانات الضغط 

عف طريؽ  3في مستكل السداء شدكفقنا لم 6في أشرطة الفرامؿ  شدد الييحد
 .8في أسطكانات الضغط  t1ضغط اليكاء المضغكط عمى دائرة كصكؿ اليكاء 

عف طريؽ  3الأكلي  ء' بعد ربط السدا3النيائي  ءعمى السدا يتـ الحصكؿ
ييقاد  عند الخركج مف النصبة إلى حكض التنشية. 4المركر خمؼ أسطكانة الكصؿ 

' قبؿ الكصكؿ إلى منطقة حكض التنشية. 20ك 20السداء النيائي خمؼ الأسطكانات 
يا عند خركجيا مف في السداء النيائي كتساكي شدفي تبايف ال ’20 تتحكـ الأسطكانة
 نصبة التغذية.

، مف خلبؿ (a-12-4، كفقنا لمشكؿ )Tuفي مستكل السداء الأكلي  شدالييحدد 
 .2قكة الكبح لممطاكم الأكلية 

يتـ تنفيذ فرممة المطاكم الأكلية بآليات فرممة فردية عمى كؿ مطكاة عف طريؽ 
 .7الرافعة المتأرجحة عف طريؽ  8التي تعمؿ عمييا أسطكانة الضغط  6أشرطة الفرامؿ 

دًد الشد في السداء النيائي  كضغط اليكاء  Gu'، ككتمة الأكزاف الإضافية 3ييحى
، z6ك z5كعجلبت السمسمة  l1'، عف طريؽ السمسمة 8المضغكط في أسطكانة الضغط 

 '.20مكضع التكازف في المستكل الرأسي لأسطكانة المحسس 
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 مبدأ المعايرة التمقائية لقوة كبح مطاوي السداء في نصبة التغذية. (:12-4)الشكل

عند بداية سحب السداء مف مطاكم التغذية، كاعتمادنا عمى مستكل الشد في 
 '. 8السداء، يتـ ضبط ضغط اليكاء المضغكط في أسطكانة الضغط 

'، فإنو يعمؿ مف 8عند تغيير ضغط اليكاء المضغكط في أسطكانة الضغط 
" عمى Dكمف خلبؿ القرص " S1 ،S2كمف خلبؿ القطاعات المسننة  l2السمسمة خلبؿ 

 .l1السمسمة 
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'، 20، ييحدد المكضع في المستكل الرأسي للؤسطكانة l1عف طريؽ السمسمة 
في العجمة المسننة  S3، تؤثر مف خلبؿ القطاع z6ك z5كعف طريؽ العجلبت المسننة 

zc  18كالمنزلؽ. 

القيمة المرجعية تيحدد ، 19عمى المقاكمة المتغيرة  18مف خلبؿ مكضع المؤشر 
'، 8أسطكانة الضغط المقابمة لمتعديؿ الأكلي لضغط اليكاء المضغكط في  Rxلممقاكمة 

 في مطكاة السداء النيائي. شدقيمة الكعمى التكالي، تيحدد 

 18شريط التمرير مف خلبؿ مكضع معيف ل Rxالقيمة المرجعية لممقاكمة تيحدد 
جزءنا لا يتجزأ مف  18. يعد شريط التمرير reostat 19عمى ممؼ المقاكمة المتغيرة 

 .S3التي تتناغـ مع قطاع التركس  zcعجمة التركس المركزية 

طة ضغط اليكاء المضغكط في أسطكانة ايتـ تنظيـ شد السداء النيائي بكس
 '.8الضغط 

' باستخداـ منظـ 8أسطكانة الضغط يتـ ضبط ضغط اليكاء المضغكط في 
 .12الضغط 

-4يتـ استقباؿ اليكاء المضغكط المستخدـ في النظاـ اليكائي للآلية في الشكؿ)
9- a مف محطة الضكاغط التابعة لقسـ التصنيع كيتـ تمريره عبر كحدة التحضير )

 .10' كمنظـ الضغط 9ك 9المككنة مف مرشحات اليكاء 

مخرج منطقة التحضير، يتـ تكجيو اليكاء مف خلبؿ كصمة مكجكدة عند 
'. يكجد 8ك 8' إلى أسطكانات الضغط t2ك t1' كt1المضغكط عمى دكائر التشغيؿ اليكائية 

كمكزعات يتـ تشغيميا  15ك 14في دكائر تشغيؿ اليكاء المضغكط مكزعات كيربائية 
 .17ك 16يدكينا 

الذم  11ـ الضغط ، يكجد منظ6، لمشد في نطاقات الكبح t1في حمقة التنظيـ 
اعتمادنا عمى الشد  z4ك z3ك z2ك z1عبر العجلبت  13يتـ تشغيمو مف المحرؾ المؤازر 

 في السداء النيائي عند الخركج مف نصبة التغذية.
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قيمة ضغط اليكاء تيحدد '، 3في البداية، اعتمادنا عمى التكتر في السداء النيائي 
المكجكدة  3نشية، يتـ سحب السداكات أثناء التفي '. 8المضغكط في أسطكانة الضغط 

 .غذية، مما يؤدم إلى تقميؿ نصؼ قطر مطاكم الت2عمى المطاكم الأكلية 

كبح المطاكم ثابتة عند مستكل القيمة المعدلة مبدئينا، في بداية ت قكة إذا ظم
 3الأكلي  ءفي مستكل السدا شد، ىناؾ زيادة في التغذيةعمى مطاكم ال ءسحب السدا

ا في مستكل السداء النيائي   '.3كلكف أيضن

' 20'، يتـ تحريؾ أسطكانة الاستشعار 3 ءعندما يزداد الشد في مستكل السدا
. مف خلبؿ z6ك z5، التذبذب الساعي لمعجلبت l1للؤعمى كتحدد، عف طريؽ السمسمة 

ا القطاع ، يتأرجح z6 )الجنزير(ةسمسمالدكراف في اتجاه عقارب الساعة لمعجمة ال أيضن
 في اتجاه عقارب الساعة. zcالذم يتشابؾ مع العجمة المركزية  S3المسنف 

، 19معيا عمى المتغير  18، يتحرؾ المؤشر zcعندما تدكر العجمة المركزية 
. عند قيمة معينة Rxمما يؤدم إلى تغيير في قيمة مقاكمة الخرج لممقاكمة المتغيرة 

 .13أكامر تفعيؿ محرؾ سيرفك  تيعطى seلممقاكمة المتغيرة  Rxلممقاكمة 

ضغط اليكاء المضغكط عمى ، ينخفض 13عند بدء تشغيؿ المحرؾ المؤازر 
كالعكدة  2، عمى التكالي، مما يؤدم إلى تقميؿ قكة الكبح لمطاكم السداء t1ك t1المسار 

 .3إلى التكتر الأكلي لمسداكات الأكلية 

، يتـ تقميؿ قكة 8سطكانات الضغط مف خلبؿ تقميؿ ضغط اليكاء المضغكط في أ
ثابتنا عند تقميؿ نصؼ  2 تغذيةفي مستكل سداكات ال شدالكبح لممطاكم بحيث يظؿ ال

 قطر مطاكم السداء.

" لتغذية السداء في nيتـ تنفيذ تغيير قكة الكبح بشكؿ مكحد لجميع المطاكم "
في السداء الأكلي  شدال، ينخفض 3النصبة. عند تغيير قكة الكبح في المطاكم الأكلية 

Tu  ينخفض إلى المستكل المحدد كيظؿ ثابتنا لفترة 3في السداء النيائي  الشدكبالمقابؿ '
 زمنية معينة.
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كيتكازف  ء النيائي، يقؿ شد السدا2عندما تنخفض قكة الكبح لممطاكم الأكلية 
تمة ' كك8مف جية كضغط اليكاء المضغكط مف أسطكانة الضغط  ءبيف الشد في السدا

 للؤسفؿ.’ 20أسطكانة التحسس مما يتسبب في تحرؾ  Guأخرل يتغير  جيةالأكزاف مف 

لممقاكمة المتغيرة إلى قيمتيا الأكلية  Rxكنتيجة ليذه الحقيقة، تعكد المقاكمة 
 8، مما يتسبب في بقاء ضغط اليكاء في أسطكانة الضغط 13كيتكقؼ المحرؾ المؤازر 
 ثابتنا لفترة زمنية معينة.

، فإف قكة الكبح t1إذا ظؿ ضغط اليكاء المضغكط ثابتنا عمى طكؿ المسار 
 تظؿ ثابتة لفترة زمنية معينة. 2لممطاكم 

الشد مرة عند نقطة معينة، بسبب انخفاض نصؼ قطر بكرات التغذية، يتغير 
، مما سيؤدم إلى إطلبؽ دكرة جديدة لتنظيـ قكة الكبح عند TU أخرل في السداء النيائي

 قطر معيف مف سحب السداء الأكلي.نصؼ 

إذا زاد شد السداء فكؽ مستكل معيف محدد، يبدأ تشغيؿ محرؾ سيرفك الضبط 
مرة أخرل كتتكرر دكرة ضبط قكة الكبح لمطاكم التغذية بشكؿ مماثؿ لعدد معيف مف  13

 أثناء فر السداء في النصبة.في المرات 

لآلة  التغذيةفي نصبة  تغذيةمف أجؿ تحديد قيمة قكة الاحتكاؾ لبكرات ال
عمى المطاكم الأكلية، يتـ تحديد قيمة الشد في  ءالتنشية، مبدئينا عند بداية فر السدا

 .,TU=Tu.n TU))ىي ك السداء النيائية 

في مستكل  شد" مف المطاكم الأكلية مف دفعة التنشية كالnاعتمادنا عمى العدد "
 .Tu ء الأكليفي مستكل السدا شد، يتـ تحديد الء النيائيالسدا

، يتـ تحديد Tuفي مستكل السداكات الأكلية في النصبة  شداعتمادنا عمى ال
 لممطاكم الأكلية. Ffالقيمة الأكلية لقكة الكبح 
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في تنتج مف تكازف عزكـ القكل المؤثرة  Ffقيمة قكة الكبح لمبكرات الأكلية، 
-4ء التنشية كيتـ حسابيا كفقنا لمشكؿ )أثنافي  ءأثناء سحب السدافي المطاكم الأكلية 

12-b:بالعلبقة التالية ) 

(4-1)  
 :فَّ إإذ 

Tu - ؛تنشيةفي نصبة آلة ال تغذيةفي مستكل سداكات ال شدال 

Ru –  نصؼ قطر السحب لمسداكات مف عمى مطاكم التغذية )مطاكم أكلية أك
 مطاكم نيائية(؛

Rf - نصؼ قطر الكبح لممطاكم الأكلية؛ 

Ff - قكة الكبح لمطاكم التغذية؛ 

Mi -  لممطاكم؛ (القصكر الذاتيالعطالة )عزـ قكل 

Mr - (عزـ قكل العطالة في محامؿ دكراف مطاكم التغذية.) 

عمؿ عزـ العطالة )القصكر الذاتي( لممطاكم بشكؿ خاص عند تغيير سرعة ي
 حركة السداكات عمى آلة التنشية، عند إيقاؼ أك تشغيؿ آلة التنشية.

م التغذية بالسداء عمى خصائص ك يعتمد عزـ العطالة )القصكر الذاتي(  لمطا
حسب عزـ الكبح )علبمة الناقص عند تشغيؿ  الأبعاد كسرعة التنشية كليا علبمة 

 ماكينة التنشية كعلبمة الزائد عند إيقاؼ الماكينة(.

أثناء تشغيؿ آلة التنشية، يمكف إىماؿ عزـ قكل العطالة )القصكر الذاتي( في 
المطكاة النيائية، كفي ظؿ ىذه الظركؼ، يتـ حساب قكة الكبح لمطاكم السداء  فيالمؤثرة 

 ية:تغذية آلة التنشية بالعلبقة الآتل

(4-2) 
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أف قكة الكبح يكصى بأف يككف التكتر في السداء ثابتنا كمف العلبقة أعلبه ييقدر 
-12-4يجب أف تتغير خطينا مع انخفاض نصؼ قطر السحب لمسداء، كفقنا لمشكؿ )

c.) 

 مبدأ التشغيل الإيجابي لمطاوي السداء في النصبة -4-3-2-3

يتـ التشغيؿ الإيجابي في حركة دكراف مطاكم السداء في نصبة آلة التنشية في 
شد في مستكل يؤدم دكراف المطاكم بسبب ال إذحالة المطاكم ذات الحجـ الكبير، 

 إلى الإفراط في شد مطاكم السداء . ءالسدا

 (أ-13-4، مع القيادة الإيجابية لممطاكم، في الشكؿ )1تظير نصبة التغذية 
أفقينا في النصبة كيتـ تشغيؿ كؿ  2. يتـ كضع مطاكم التغذية ب(-13-4كالشكؿ )

 .servomotos 5طة المحركات المؤازرة امطكاة تغذية بالتناكب بشكؿ مستقؿ بكس

عمى مسارات مستقمة لا تتضمف ’ 4تضمف النصبة الأفقية فر السداء الأكلي 
اتصاؿ السداء مع المطاكم الأكلية الأخرل حتى منطقة تجميع السداء، مما يؤدم إلى 

 تحكـ أفضؿ في الشد في فؾ )فر( السداء.

بأبعاد كبيرة نسبينا كيتـ تشغيميا في الدكراف بمساعدة  2تتميز مطاكم السداء 
 .5تعمؿ بالتيار المباشر  servomotorsمحركات مؤازرة 

 لقيادة مطاوي التغذية servomotrsأ(: نصبة التغذية مع محركات مؤازرة -13-4الشكل )
http://www.hitechsizingmachines.net/ 
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 لقيادة مطاوي التغذية servomotrs(: نصبة التغذية مع محركات مؤازرة ب-13-4الشكل )

 3، كتمريرىا فكؽ أسطكانة القيادة 2' مف المطاكم 4 ء الأكلييتـ فؾ السدا
. 4 ء النيائي'، كبعد ذلؾ تجتمع معنا لمحصكؿ عمى السدا3كفكؽ أسطكانة الاستشعار 
' 3ستشعار ' بشكؿ مستقؿ عف طريؽ أسطكانات الا4المفركر  ءيتـ التحكـ في شد السدا

ء تغذية بشكؿ مستقؿ، اعتمادنا عمى شد السدا التي تسمح بضبط دكراف كؿ مطكاة سداء
 .الأكلي

يتـ إرساؿ الأمر الخاص بضبط سرعة مطاكم التغذية في شكؿ إشارات 
 ”.a„إلى الدكائر  6كيربائية مف كتمة الضبط 

' مف أسطكانات الاستشعار 4ات المتعمقة بشد سداء التغذية يتـ إرساؿ المعمكم
 .6إلى كتمة التحكـ ” b„' عمى الدكائر  3

المبرمج في  شدالفعمي لمسداء مع ال شدبمقارنة ال Bloc 6تقكـ كتمة التحكـ 
في السداء المستكل المسمكح بو، يتـ  الشد'، كعندما يتجاكز 4صفيحة السداء الأكلية 

في  الشدبحيث يظؿ  5لضبط سرعة محركات السيرفك ” a„لى الدكائر إرساؿ الأكامر إ
 ثابتنا نسبينا طكاؿ فترة التنشية. ءالسدا
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 ءالظواىر والتفاعلات في عممية تنشية السدا-4-3-3
كفقنا لمبادئ التنشية الكلبسيكية، مع كصفات   ءيمكف تنفيذ عممية تنشية السدا

التنشية التي يتـ الحصكؿ عمييا عف طريؽ تشتيت البكليمرات كالمكاد المساعدة في كسط 
مائي، أك عمى مبادئ التنشية غير التقميدية، أك التنشية بالمذيبات أك البكليمرات في شكؿ 

 صمب، إلخ.

مف الطاقة )الطاقة  ان كثير يستيمؾ عمى المبادئ الكلبسيكية  ءإف تنشية السدا
 الحرارية كالكيرباء كالطاقة الميكانيكية(.

 عممية تكوين أفلام التنشية فيالعوامل المؤثرة -4-3-3-1

تككيف أفلبـ التنشية كترسبيا عمى خيكط  فيتيدؼ دراسة الظكاىر المؤثرة 
 ة.إلى معرفة العلبقات بيف الظكاىر كتأثيرىا عمى عممية التنشي ءالسدا

البكليمر الأساسي. يتـ استخداـ  عدّْهبً  ءنشاالبكش ستخدـ يفي النسبة الأكبر، 
 لتنشية أك مع البكليمرات الأخرل.البكليمر الكحيد في كصفة ابًعدّْه  ءالنشا

عبارة عف أنظمة انسيابية تتميز بعدـ  البكش، فإف بنيكيةمف كجية النظر ال
 الاستقرار الجزيئي العالي.

إلى أسباب حركية كتقمبات كاسترخاء الجزيئات الكبيرة البكش يرجع عدـ استقرار 
 أثناء التنشية.في 

يعد عدـ الاستقرار كعدـ التكازف الديناميكي الحرارم أك الحركي سمة أساسية 
 .البكشلجميع البكليمرات المستخدمة في 

أثناء عممية  فيفي حالة ثابتة غير مستقرة  ءالمعتمد عمى النشاالبكش ككف ي
التنشية. يمكف تحديد انتقاليـ مف حالة تكازف إلى أخرل مف خلبؿ ظكاىر الشيخكخة 

أثناء في المحمية لمبكليمر، كظكاىر التكسع كالاسترخاء لمجزيئات الكبيرة مف البكليمر 
 التنشية.
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ليا تأثير فقداف  ءإف ظاىرة الاسترخاء لمعجكنات التنشية القائمة عمى النشا
 فيئصيا التكنكلكجية )التغير في المزكجة، كما إلى ذلؾ(، مما قد يؤثر سمبنا بعض خصا

 .(Ioan,I.,2010)الخكاص الفيزيائية كالميكانيكية لمسداء

النشا أثناء التنشية سمسمة مف التغيرات في تحدد التحكلات التي تمر بيا معمقات 
ا تغييرات  نكعية ميمة مميزة لمحالة الكمية في حجـ جزيئات النشا، كلكنيا تحدد أيضن

 .(1985 .،طقدار، ) السائمة

في  ءالأساس النشا كذ البكشتتحدد أسباب التغيرات العميقة التي تحدث في 
مف خلبؿ زيادة طاقة الجزيئات عمى مستكل الطبقات السطحية  ءأثناء تنشية السدا

 منظاـ.لالتنشية نتيجة لمستكل الطاقة الحركية أك الطاقة الكامنة  حاليؿلم

السمكؾ  فيكفي الكقت نفسو، يؤثر شكؿ جزيئات البكليمر بشكؿ كبير 
بسطح ملبمس كبير  البكشالمكجكد في  ء. يتميز النشامبكشلالميكانيكي كالريكلكجي 

 تفاعلبن كبيران معيا.مما يضمف نسبيان مع كسط التشتت )الماء( كعمى التكالي مع الخيكط 

التنشية، كمسار  املبت العممية مثؿ سرعةتنشية لمعأثناء الفي إف التغيير 
، كما ء، كنكع النشاالبكش، كدرجة حرارة كتركيز ء، كقكة ضغط السداكضفي الحم ءالسدا

 ثخانةالتنشية، ك  محاليؿل ةالداخمي بنيةإلى ذلؾ، يمكف أف يحدد سمسمة مف التغييرات في ال
الفيزيائية كالميكانيكية لمخيكط ، كعمى التكالي، الخصائص adsorbţieطبقات الامتزاز 

 المنشٌاة.

 اـ غركانيبمثابة نظ ءعمى النشا القائـ البكش عديي مف كجية نظر المزكجة، 
coloidale غير نيكتكني nenewtoniene كىذا بنيكيةلزكجة  كمتغير الانسيابية كلو .

يئات ، خاصة بسبب اتجاه جز  البكشيعني أنو عندما يزيد إجياد القص، تنخفض لزكجة 
. كليذه الظاىرة تأثير خاص عمى ترسب البكشالبكليمر الكبيرة عمى طكؿ اتجاه تدفؽ 

 عمى خيكط السداء.مادة التنشية 
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ليا دكر ميـ في عممية التنشية لأنيا تتأثر بنظاـ التدفؽ ككمية  البكشلزكجة 
 .محمكؿالطاقة اللبزمة لتحريؾ ال

تحكلات ء في حالة تحكؿ دائـ. عمى النشا القائـ البكشككف أثناء التشية، يفي 
ا بظكاىر التدفؽ الص مبكشلالحالة  حي التي تحدث في حكض التنشية، مف طتتحدد أيضن

منطقة إلى أخرل مف الحكض، كظكاىر التدفؽ التي تحدث عمى طكؿ الخيكط كبسبب 
 عمى سطح أسطكانات الضغط.النشاء تدفؽ 

حالة مثؿ التغيرات في المزكجة في حدكث تحكلات في ال البكشيتسبب تدفؽ 
مكاناتو. خلبؿ ىذه الظكاىر، ينتقؿ النظاـ  entropieiكالتغيرات في إنتركبيا  النظاـ كا 

 لمجسيمات تمقائينا مف حالة التكازف غير المستقر إلى حالة عدـ التكازف.

ترجع إلى تقمبات  مف حالة تكازف إلى أخرل،، مبكشلإف ظكاىر الانتقاؿ التمقائي 
 لبكليمر.ا

في الحكض، بعد الجيد الميكانيكي  البكشأثناء تدفؽ في  كما ذكرنا سابقنا،
الكبيرة، ذات السلبسؿ الطكيمة، إلى الخطية كتكجيو نفسيا  ءالمطبؽ، تميؿ جزيئات النشا

ميؿ الجزيئات الكبيرة إلى إلغاء ىذا الحرارم ي ، التقميبونفسالكقت في اتجاه التدفؽ، في 
 التكجو.

يا المختمفة في ئالكبيرة المنتشرة في الماء بأجزا ءأف تككف جزيئات النشايمكف 
طبقات ذات سرعة مختمفة لمسائؿ، كبالتالي يمكف أف تظير لحظات دكراف أجزاء معينة 
مف الجزيئات الكبيرة بالنسبة إلى الأجزاء الأخرل، كىي الإجراءات التي تميؿ إلى 

 تدكيرىا.

لمجزيئات الكبيرة كحركتيا الدكرانية ينعكس بشكؿ  إف الجمع بيف الحركة الخطية
 أثناء الجرياف.في يطفك مقارنة بمزكجة الماء ف ءمجيرم في زيادة كبيرة في لزكجة النشا

في الكقت نفسو، كبسبب ظاىرة الجذب الجزيئي، مف المقدر أنو لا يكجد أم 
 عمييا )خيكط السداء(. حميمياكالحدكد الصمبة التي يتـ ت النشاءانزلاؽ بيف 
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تككف الطبقة السائمة المجاكرة لمسطح الصمب غير متحركة بالنسبة ليا، كفيما 
يتعمؽ بظاىرة التدفؽ النسبي بالنسبة إلييا، فمف المقدر أنو عند السطح البيني لمخيط 

زاحة السداء مف خلبؿ لو سرعة تساكم سرعة إ النشاء، فإف thread-fluid كالمائع
البكش تكجد في محيط الحد الصمب لمخيكط منطقة تختمؼ فييا سرعة ك حكض التنشية 

ثابتة( بسرعة تساكم سرعة كتمة السائؿ في  عف سرعة الحد الصمب )سرعة صفر لمجدار
 مجاؿ المنطقة التي لا تتأثر بالسطح الصمب.

علبه، في الطبقات السائمة الملبحظات المذككرة أ بالحسبافكبالتالي، مع الأخذ 
في المنطقة المجاكرة مباشرة لمحدكد الصمبة )الخيكط، كأسطكانات الضغط، كجدراف 

السلبسؿ  قصتلبفات كبيرة في السرعة، كضغكط حكض التنشية، كما إلى ذلؾ ىناؾ اخ
 ليا قيـ قصكل . مبكشالبكليميرية ل

، laminar لنشاء سمسان اأثناء تنشية السداء، في معظـ الحالات، يككف تدفؽ في 
ا أكقات يمكف أف يككف فييا التدفؽ مضطربنا كما في حالة  ،turbulent كلكف ىناؾ أيضن

المتحرؾ في المنطقة الكاقعة بيف أسطكانات الضغط حيث تتغير خصائصو البكش 
 باستمرار مف سرعة المائع ككثافتو كلزكجتو.

مف خلبؿ  ءعمى خيكط السدا النشاء حميؿنتيجة لمظكاىر المذككرة أعلبه، يتـ ت
ا عمى ىندسة ال ظكاىر محددة لنقؿ الحرارة كالكتمة، كىي ح التي ك سطظكاىر تعتمد أيضن

 تتلبمس.
يعد السطح الفاصؿ لجزيئات النظاـ المشتت ىك الخاصية الفيزيائية كالكيميائية 

ـ إجراء تقييـ لأف جميع القكل الجزيئية لمتفاعؿ مع البيئة تتمركز ىنا. يتنشاء الرئيسية لم
المنتشرة في الماء، كىي  ءالنشاأسطح الفصؿ مف خلبؿ تحميؿ أبعاد جزيئات  بعادأكلي لأ

 ح التي تزداد بشكؿ كبير بعد الانقساـ.ك سطال
إف أبسط الظكاىر السطحية التي تتجمى مف خلبليا القكل الجزيئية في الطبقة 

حميؿ ت فيىي الظكاىر الشعرية. كمف أىـ الظكاىر الشعرية التي تؤثر مبكش السطحية ل
 عمى الخيكط ما يمي: الارتفاع الشعرم، البمؿ، الالتصاؽ كالانتشار.البكش 
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 شدأثناء التنشية إلى حد كبير بالفي تتأثر الظكاىر السطحية التي تحدث 
 عمى التكالي. ءكخيكط السدالمبكش السطحي 

)الثابت الشعرم( في أف جزيئات الطبقة السطحية لأم السطحي  شديتجمى ال
ميلبن  جسـ تككف أقؿ انجذابان إلى الجزيئات المحيطة بيا، بسبب مكقعيا الخاص، كتظير

يئات النظاـ. كىذا ز مقارنة بجزيئات أخرل مف ج ان بعضأكبر للبقتراب مف بعضيا 
لنظاـ ة السطحية ى الداخؿ كلضماف الطبقضركرم لمتعكيض عف عدـ جذب الجزيئات إل

 المكجكد داخؿ النظاـ.نفس التماسؾ 

السطحي بشكؿ متساكو سكاء عمى سطح فصؿ السكائؿ أك المكاد  شديتجمى ال
 السطحي كطاقة حرة. شدالصمبة. عند كاجية الخيكط العائمة يظير ال

قيمة عالية نسبيان مف الطاقة البكش السطحي لمماء تعطي  شدإف القيـ العالية لم
 .ءطة خيكط السداالمنظاـ عند سطح الفصؿ، مما يضمف امتصاصيا جيدان بكسالحرة 

تقدـ النظريات العامة لمطاقة السطحية سمسمة مف المفاىيـ التي يتـ مف خلبليا 
 :تيالتعبير عف الخصائص السطحية للؤجساـ عمى النحك الآ

 الضغط الشعرم، عمى التكالي الضغط الداخمي؛ -
 طاقة حرة سطحية؛ -
 نتركبيا السطحية.الا -

تمتمؾ السكائؿ في كؿ نقطة مف نقاطيا، بالإضافة إلى الضغط الييدركستاتيكي، 
 ضغطنا داخمينا، كىك المظير المباشر لمتماسؾ الجزيئي.

ا، مباشرة داخؿ  التبكيشلمكاد لضغط الداخمي لمسكائؿ، كبالتالي يتجمى ا أيضن
ا عمى سطح الانفصاؿ مف خلبؿ مظيريف رئيسييف: ال  شدالسكائؿ، كلكنو يظير أيضن

 السطحي. شدالبخارم كال
بمستكل عاؿو مف  لتنشيةأثناء افي  ءتتميز الأجساـ الصمبة مثؿ خيكط السدا

شد سطحي مرتفع نسبيان، ال شدف الخيكط تتمتع بإكيمكف القكؿ  ،التماسؾ الداخمي
 السطحي الذم يتناسب طرديان مع قيمة التماسؾ الجزيئي.
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السطحي لخيكط النسيج  شدنظرنا لخاصية الصلببة لممكاد الصمبة، يتـ تعريؼ ال
 السطحي لمسكائؿ. شدبشكؿ مختمؼ عف ال

السطحي في حالة السكائؿ يعرؼ بأنو "الشغؿ الميكانيكي اللبزـ  شدإذا كاف ال
السطحي في المكاد الصمبة  شدمقدار كحدة كاحدة"، فإف اللزيادة أك تقميؿ سطح السائؿ ب

يعرؼ بأنو "الطاقة التي تساكم نصؼ الطاقة اللبزمة لكسر ركابط كيميائية بيف جزيئات 
 الشبكة البمكرية عمى التكالي، كالتي تمر عبر سطح مساحتو سنتيمتر مربع كاحد".

 حميؿالسطحي لمخيكط ىك عامؿ يضبط الت شدكبيذا المعنى، مف المقدر أف ال
 عمى خيكط السداء عمى التكالي. لمبكشستقر الم

 عمى الخيوطوترسيبيا مبادئ تشكيل أفلام التنشية -4-3-3-2

إلى حكض التنشية، يككف لديو طبقة انتقالية عمى سطحيا،  ءدخؿ السدايعندما 
كؿ رئيسي عمى الخيكط مف بش النشاء عمى الخيط يتحقيؽ حميؿتتككف مف بخار الماء. ت

 خلبؿ ظكاىر الامتزاز كالامتصاص.

الامتزاز ىك عممية نقؿ الكتمة الكحدكية التي يتـ مف خلبليا الاحتفاظ بأحد 
 مككنات الطكر السائؿ عمى سطح الطكر الصمب.

ككنيا عممية نقؿ جماعي، فإف الامتزاز يحدث تمقائينا تحت تأثير القكة الدافعة، 
 النظاـ بسبب قكل التفاعؿ بيف الجزيئات أك الركابط الكيميائية.التي تظير في 

مف التركيز التمقائي لممادة المشتتة بيف طكريف،  Adsorbţiaيتككف الامتزاز 
عند سطح الفصؿ بينيما، كتختمؼ جكىريان عف الامتصاص، حيث تتركز المكاد المشتتة 

ف أخرل غير تمؾ الخاصة قات تكاز داخؿ الطكريف المعنييف، بدرجة أقؿ بكثير ككفقان لعلب
 .بالامتزاز

إلى الخيكط عف طريؽ الامتزاز الفيزيائي، الذم يحدث  البكش، يتـ نقموفي حالة 
 ”van der Walls„في الطبقة السطحية مف الخيكط، كتأثير قكل "فاف دير ككلز" 
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ى حد ما في كالركابط الييدركجينية. يتميز ىذا النكع مف الامتزاز بإنشاء تكازف سريع إل
 النظاـ كانخفاض تدفؽ المادة الممتزة في كقت كاحد مع زيادة درجة حرارة النظاـ.

يتـ تفسير ظاىرة الامتزاز مف خلبؿ خصائص معينة خاصة بالمجاؿ عند 
 كاجية المرحمتيف.

تتمتع الجزيئات المكجكدة في الطبقة السطحية بكضع خاص، خاصة في 
الإحصائي، تككف الجزيئات محاطة ، في المتكسط حمكؿمالحالات السائمة. كىكذا داخؿ ال

ببيئة متماثمة متناحية، في حيف أف الجزيئات المكجكدة عمى السطح تككف في مجاؿ قكة 
كليا إمكانات طاقة إضافية. كنتيجة ليذه الحقيقة، في حالة التكازف، سيككف  ةغير متماثم

 ممرحمة.لمطبقة السطحية تركيز مختمؼ عف التركيز الداخمي ل
المحمكؿ كالعكس(، كالتي  -إحدل الخصائص الميمة لنظاـ الممتزات )الخيكط

تحدد شدة ظاىرة نقؿ الكتمة مف خلبؿ الامتزاز، ىي السطح المحدد لمخيكط كالبكليمرات 
 ح أكبر بكثير مف سطحيـ اليندسي.ك عمى التكالي، كىي سط

الصمب. مف أجؿ زيادة تدفؽ  مع التكتر السطحي لمجسـ يتغير الامتزاز عكسيان 
كالخيكط، يمكف أف تحتكم عمى سمسمة مف المكاد المساعدة، البكش المادة الممتزة بيف 

الغزؿ لمتنشية، ككذلؾ ىي المكاد  -السطحي لأنظمة المحمكؿ شدكالتي يمكف أف تغير ال
 السطحي. شدالنشطة لم

الطبقة  بشكؿ إيجابي فيالبكش يتـ امتصاص المكاد النشطة سطحينا في 
. البكش يؤدم إلى زيادة امتصاص كىذاالسطحي لمخيكط،  شدالسطحية، مما يقمؿ مف ال

لمبكش السطحي لمخيكط كعمى التكالي  شدمف المقدر أف درجة حرارة كسط التفاعؿ كال
حميؿ البكش أثناء الكتمة كانتقاؿ الحرارة الذم يميز تفي تمعب دكرنا ميمنا بشكؿ خاص 

 عمى خيكط النسيج.

حدد كؿ ىذه التأثيرات رابطنا معقدنا بشكؿ خاص بيف العناصر المككنة ت
عمى الخيكط  النشاء حميؿ، كالظركؼ التكنكلكجية التي يتـ فييا تتنشيةلكصفات ال

 مخيكط التي تحدد عممية الامتزاز.لكالخصائص السطحية 
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لأنو، عندما تدخؿ  ،تعقيد أكبرذات عمى الخيكط ىي  النشاء تحميؿظاىرة 
بخار الماء عمى طبقة امتصاص تتككف مف  الديييصبح الخيكط حكض التنشية، 

كالخيكط. في حالة البكش سطحيا. يمكف لطبقة الامتصاص ىذه تعديؿ شدة الركابط بيف 
إلى الخيكط، فإف المكاقع المفضمة ىي بشكؿ رئيسي المناطؽ غير  بخار الماءامتزاز 
الطاقة الجزيئية لمجزيئات المكجكدة في ماكف طاقة تختمؼ عف متكسط كليذه الأ ،المتبمكرة

كتمة الجسـ المعني، كىي طاقة أعمى بكثير مف الطاقة السطحية لمسكائؿ. بالإضافة إلى 
ا عف طريؽ سحب الأبخرة مف خلبؿ  بخار الماءالامتزاز البسيط، يتـ تنفيذ امتزاز  أيضن

ا الامتزاز الديناميكي كيعتمد عمى كيسمى ىذا النكع م ،أعمدة الممتزات ف الامتزاز أيضن
 الخصائص الريكلكجية لعمكد الممتز: الطكؿ، القسـ، المسامية، إلخ.

يمكف أف يككف امتزاز بخار الماء إلى الخيكط قابلبن لمعكس جزئينا، كتسمى كمية 
ا بقدرة الاحتفاظ.  المادة الممتزة بشكؿ لا رجعة فيو أيضن

زاز الأبخرة إلى الخيكط عف طريؽ الانتشار أك الامتزاز يمكف تحقيؽ طيؼ امت
بسبب طبقة الامتزاز  النشاءكيمكف أف يككف لو تأثير سمبي عمى امتصاص  ،الفيزيائي

 بيف ىذا السطح كالممتزات.الحرارة عمى سطح الخيكط التي تؤثر حتى عمى نقؿ 

الخيط، عمى  -بخار الماء )  adsorbţie-desorbţieالامتزاز-ظكاىر الامتزاز
الخيط( تككف مصحكبة بتغير في التماسؾ كالطاقة الحرة لطبقة  -التكالي، المحمكؿ

 يسمى حرارة الامتزاز.ك الامتزاز كالتي يتـ تعكيضيا دائمنا بتغير ضمني لمحرارة المعقكلة، 

ا أف يتأثر الامتزاز المادم لمحاليؿ التنشية بكثافة الضغط الميكانيكي  يمكف أيضن
 لتحكيميا إلى خيكط. غزؿعالجة الأثناء مفي 

كفقا لمنظريات الديناميكية الحرارية، تـ إثبات سمكؾ البكليمرات تحت تأثير 
العكامؿ الميكانيكية. كبالتالي، فإف تطبيؽ مجاؿ قكة خارجي عمى البكليمر يؤدم إلى 
 تفاعؿ ىيكمي تقع عمى المستكل المكرفكلكجي الجزيئي أك فكؽ الجزيئي، اعتمادنا عمى

 .solicităriiشدة الاجياد 
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حتى عند قيـ الضغكط الخارجية الأقؿ مف تمؾ المطمكبة لحد التدىكر، عند 
التغمب عمى حاجز الطاقة بسبب التقمبات الحرارية، يحدث الانزلاؽ البمكرم، الذم يحفزه 

 .في المحمكؿ كجكد الاضطرابات

ترتبط عممية الانزلاؽ البمكرم بإطلبقات السعرات الحرارية التي تعمؿ عمى 
الخيكط يؤثر إلى حد  نكعتسريع حركة العناصر الييكمية لمخيكط. كمف ثـ فمف المقدر أف 

 النسيج. فية ءأثناء التنشية كعمى سمكؾ السدفي الظكاىر السطحية  فيكبير 

ير المدركسة بشكؿ كاؼو غير معركفة كنظرنا لتعقيدىا، لا تزاؿ ىذه الظكاىر غ
 في تحميؿ عمميات تحضير الخيكط.

، يمكف أف يككف لعمؿ الطاقة الميكانيكية كالحرارية النشاءفيما يتعمؽ بتحضير 
الكبيرة،  ءتأثيرات ميمة عمى سمككيا في التنشية. كبالتالي، فإف تكسير جزيئات النشا

ر الجذكر الحرة كزيادة التفاعؿ، كبالتالي نتيجة الانقساـ، يمكف أف يككف لو تأثير ظيك 
 ح المشكمة حديثنا.ك سطلخكاص الفيزيائية كالكيميائية لمتغيير ا

يحدث، كأف  بنيةمف خلبؿ التشتت الميكانيكي الكيميائي لمنشا، كجد أف تحكؿ ال
ح المشكمة حديثنا تحتكم عمى عدد متزايد مف المجمكعات الكظيفية التي يتـ ك سطال

البكليمر لمماء، مما يحدد زيادة قدرة  شراىةتزيد مف ك إطلبقيا مف التفاعؿ المتبادؿ، 
 الامتزاز عمى المكاضيع.

مف خلبؿ البكش كىكذا، يمكف ملبحظة أف الماء لو دكر ميـ سكاء في إنتاج 
ا مف خلبؿ الظكاىر المكضحة في ىذا الفصؿ،  الرقـ الييدركجيني الخاص بو، كلكف أيضن

 عمى سطح الخيكط.)فيمـ( في شكؿ أغشية رقيقة البكش فإنو يجعؿ مف الممكف نقؿ 
في كصفات التنشية، يتـ أحياننا تقديـ سمسمة مف الإضافات التي تفضؿ امتزاز 

ا تقمؿ مف  شدة تفاعلبت الييدركجيف المحمكؿ عمى الخيكط بنسب معينة، كلكنيا أيضن
 كبالتالي سيتـ التحكـ بشكؿ صارـ في نسب ىذه المكاد في كصفات التنشية.

ا مف خلبؿ بنية النشا بعد  ءيتـ تحديد قكة فيمـ التنشية عمى سطح الخيكط أيضن
، بصرؼ النظر عف المككنيف الرئيسييف، البكش المستخدـ في تحضير  ءالانقساـ. النشا
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ا عمى عناصر كيميائية مختمفة مرتبطة بعديد الأميمكز كالأميمك  بكتيف، قد يحتكم أيضن
 ، مثؿ:polizaharidăالسكريات 

 الفكسفكر عمى شكؿ فكسفات؛ -
 السيميككف عمى شكؿ سيميكات؛ -
، كما إلى ذلؾ؛— ، كالكالسيكـ ، كالبكتاسيكـ  كاتيكنات مختمفة مف الصكديكـ
 صغيرة.بقايا الأحماض الدىنية كالبركتينات بكميات  –

لتثبيت  تيفمتاح يخمؽ كظيفتيف ءكقد كجد أف كجكد الفكسفكر في النشا
سفكر، يمكف تشكيؿ مجاميع ك . في كجكد الفالبكشالكاتيكنات، مما يؤثر عمى لزكجة 

، أك النشا أحادم المعدف، أك النشا ثنائي المعدف، أك H ءجزيئية كبيرة مختمفة مثؿ النشا
 .نفسو تأثير الارتباط المتقاطع في الكقت اليياكؿ الجزيئية الكبيرة ذات

ا معمكمات تتعمؽ بالمككنات الرئيسية  ءعمى النشا البكش المعتمدتضمف ي أيضن
 : الأميمكز كالأميمكبكتيف.ءلمنشا

مف خلبؿ كجكد الأميمكز، كىك قابؿ لمذكباف  ءيتـ تحديد الطابع الحبيبي لمنشا
محمكلان حقيقية،  ليس ءعمى النشا المعتمدالبكش في الماء عند درجة حرارة معينة. إف 

يمكف أف ترتبط فييا الجزيئات الكبيرة كتذكب بشكؿ أك  اـ غركانينظكلكنو عبارة عف 
 بآخر.

مف تحميؿ الأنظمة النشكية الغركية، كجد أف العديد مف الكظائؼ الكيميائية مف 
ت الييدركجيف تظير، مثؿ كظائؼ الكحكؿ كالأثير، كالتي ىي أصؿ تفاعلبنفسو النكع 

المتعددة ككظائؼ أخرل نادرة نسبينا، مثؿ كظائؼ الإستر. كبسبب العدد الكبير مف 
 خصائص فيزيائية ككيميائية متميزة، اعتمادان  ءاحتمالات ىذه التفاعلبت، سيككف لمنشا

 عمى نسبة ىذه الركابط. 

 van„لس"، الركابط الثانكية، مثؿ ركابط الييدركجيف أك ركابط "فاف دير فا ؤدمتي 
der Waals ” دكرنا ميمنا في التماسؾ الداخمي كفي الركابط بيف الجزيئات التي تنشأ بيف

فيزيائي الذم يعدؿ ىذه التفاعلبت الكيميائي أك العامؿ الالخيكط كمحاليؿ التنشية. 
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كيؤثر عمى خكاص الخيكط لمبكش سيككف لو تأثير عمى الخكاص الفيزيائية كالكيميائية 
 المنشاة.

ا عمى البكش الحصكؿ عمى   ءدرجة الحرارة عمى حبيبات النشا نفكذيعتمد أيضن
درجة مئكية تخضع لظاىرة الانتفاخ،  80-70في بيئة مائية، كالتي عند درجة حرارة 

ضعؼ حجميا الأكلي، ثـ تنكسر عند درجة حرارة  50...25فتمتص كمية مف الماء 
كبكتيف. يتـ تشتيت البكليمريف في شكؿ درجة مئكية، كيطمؽ الأميمكز كالأميم 85...80

غركاني، كيتحملبف مائينا بشكؿ أك بآخر اعتمادنا عمى درجة الحرارة مف أجؿ الحصكؿ 
 .البكشعمى 

بمركر الكقت فقط بالأميمكز،  ءالقائمة عمى النشا يرتبط تحمؿ محاليؿ التنشية
جزيئات الأميمكز  كالأميمكبكتيف يعطي محاليؿ مستقرة تمامنا كيرجع ذلؾ إلى ارتباط

 بطريقة غير محتممة مف خلبؿ ركابط الييدركجيف.

ا متبمكرنا ءالنشا طبخأثناء في  ، تتقكل الركابط الييدركجينية مما يعطي منتجن
 جزئينا يتـ فيو ترتيب الأميمكز بركابط خطية كمتكازية.

 .البكشأعمى كمما انخفضت درجة الحرارة كزاد تركيز  ءيككف معدؿ تحمؿ النشا

خيكط ذات البعد الكاحد الالتنشية المتكضعة عمى  فلبـالطبقات الرقيقة أك أ عدتي 
مف جميع الأنظمة  macroscopice الكبيرةالمشتت أقرب إلى الأنظمة المجيرية 

 الغركية.

لو معنى فيزيائي ك في ىذه الطبقات، يككف سطح الفصؿ نفسو غير مشتت 
ا ال مممكس،  يائية(.ز ح المادية ) الفيك سطكليذا السبب يطمؽ عميو أيضن

مف الخصائص الميمة لمطبقات الرقيقة الضغط السطحي. تعتمد كمية مكاد 
عمى ضغط السطح. أثبتت الأبحاث البكش عمى الخيكط المكجكدة في  حممةالتنشية الم

في مجاؿ التنشية أنو عند قيـ الضغط السطحي المنخفضة تككف كمية مكاد التنشية 
 قميمة جدان. ءسداالمحتجزة عمى خيكط ال
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 العناصر البنائية ،حوض التنشية-4-3-4
 The size box, structural elements 

أك  حكض التنشيةفي منطقة  ءعمى خيكط السدا اءشالن تتـ عممية تحميؿ
 .الأحكاض المتعددة لآلة التنشية

رؾ حكض التنشية عبارة عف مجمكعة مكحدة مف عناصر آلة التنشية التي تشا
الفعمي لكمية معينة مف محمكؿ  حميؿكفي الت ،التنشية لتطبيؽ محمكؿ ءالسدا في تحضير

 التنشية عمى خيكط السداء اعتمادنا عمى الاحتياجات التكنكلكجية.

 ( المخطط التكنكلكجي لأحكاض التنشية الكلبسيكية.14-4يكضح الشكؿ )

 
 (: مخطط تنشية السداء. حوض التنشية14-4الشكل )

 التكنكلكجية الرئيسية لحكض التنشية ىي كما يمي:الكظائؼ 

 كعرضو بالكامؿ؛ ءمكحد لمحمكؿ التنشية عمى طكؿ السدا تحميؿ -
 أثناء التنشية؛في الحفاظ عمى درجة حرارة ثابتة  -
 التنشية؛ في محمكؿ ءغمر السدا -
 التنشية؛ مف فائض محمكؿ ءعصر السدا -
 التنشية؛ في أثناءالتنشية  كؿمحم التنشية لمنع تدىكر إعادة تدكير محمكؿ -
 ، كما إلى ذلؾ.محمكؿ في حكض التبكيشالصيانة المستمرة لمستكل ال -
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 التنشية. في منطقة أحكاض ءعمى خيكط السدا التنشية محمكؿ تحميؿيتـ 

بسرعة أسطكانة التغذية  8إلى حكض التنشية  1غير المنشٌاة  ءتتـ تغذية السدا
 .ءمطاطي لزيادة قكة احتكاكيا مع السدا بغطاء 2. كتغطى أسطكانة التغذية 2

بالتناكب مف المحرؾ الرئيسي لآلة التنشية.  2 ءيتـ تشغيؿ أسطكانة تغذية السدا
عف طريؽ  2محيط الأسطكانة  2/3بما لا يقؿ عف  1يجب أف يحيط السداء 

 .3الأسطكانات الدافعة 

لتزكيد ” B„كمنطقة ” A„مف منطقة التنشية الفعمية  8يتككف حكض التنشية 
طة لكحة االحكض بالسائؿ مف منشأة التحضير. يتـ فصؿ منطقتي حكض التنشية بكس

 ، كالتي مف خلبليا يتـ تحديد مستكل محمكؿ التنشية في الحكض.7متأرجحة 

'. 4ك 4 ربمساعدة أسطكانات الغم 6في محمكؿ التنشية  1 ءيتـ غمر السدا
 لمستكل الرأسي، كاعتمادنا عمى' أف تتحرؾ في ا4ك 4يمكف للؤسطكانات الغاطسة 

)تكجد أحكاض محتمفة في درجة مكضعيا، يتـ إنشاء مسار السداء في حكض التنشية.
 الاتمتة كالتحكـ(.

'، كالتي 5ك 5ف مف أسطكانات الضغط ا" زكج أك اثنAيكجد في حكض التنشية "
غمكرة في ليا دكر في تقميؿ سائؿ التنشية الفائضة التي يأخذىا السداء عندما تككف م

بيف أسطكانات الضغط عف طريؽ  P2ك P1حكض التنشية. يتـ ممارسة ضغط معيف 
 آليات ضغط السداء.

كأسطكانات الضغط العمكية مغطاة بأكماـ مطاطية ذات  رأسطكانات الغم
 .Shº85... 70 صلببة...

 عصركأسطكانات ال رالأكماـ المطاطية المكجكدة عمى سطح أسطكانات الغم
العمكية تضمف حركة السداء في ظركؼ جيدة كبسرعة معينة في حكض التنشية كفي 

 صر كالتنشية.عال أثناءفي تمنع سحؽ السداء نفسو الكقت 
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السفمية مصنكعة مف الفكلاذ المقاكـ لمصدأ كيتـ دفعيا  عصرإف أسطكانات ال
السداء في حكض طة السلبسؿ الحركية للآلة. يؤثر مسار ابشكؿ إيجابي في الدكراف بكس

الذم يمتصو السداء في منطقة البكش عمى نسبة  العصركمستكل قكة ضغط  التنشية
 الحكض نفسو.

ا تحميؿ السدايتأثر أي أثناء في مبكش بالخصائص الريكلكجية لبالبكش  ءضن
 التنشية.

، مف الضركرم أف تظؿ درجة مبكشمف أجؿ الحفاظ عمى الخصائص الثابتة ل
، ءعمى النشا البكش القائـكاؿ عممية  التنشية كيجب إعادة تدكير ثابتة طالبكش حرارة 

 عمى كجو الخصكص، بشكؿ مستمر في حكض التنشية.

بفضؿ الجدراف المزدكجة لحكض لمبكش يتـ الحفاظ عمى درجة حرارة ثابتة 
 في الحكض. 10التنشية كبسبب كجكد ممفات التسخيف 

مف خلبؿ الإمداد مف  10 يدكر البخار المحمكـ مف خلبؿ ممفات التسخيف
عف طريؽ  10. كيتـ إغلبؽ كفتح كصكؿ البخار مف خلبؿ الممؼ 15أنبكب البخار 

 .14الذم يعمؿ عمى صماـ الممؼ المكلبي  13منظـ درجة الحرارة 

مف المسبار البكش معمكمات حكؿ درجة حرارة  13يستقبؿ منظـ درجة الحرارة 
بدرجة  باستمرار، كالتي تتـ مقارنتيا البكش حرارة  كاعتمادنا عمى القيمة الفعمية لدرجة 12

 في الحكض.البكش حرارة معينة محددة، فإنو يتدخؿ لتسخيف 

التي  11في حكض التنشية عف طريؽ المضخة  6البكش تتـ إعادة تدكير 
مف خلبؿ ” A„بالحماـ إلى المنطقة المناسبة ” B„مف منطقة الإمداد البكش ترسؿ 

مف الحكض فكؽ ”A„المنطقة  و مفحمكؿ التنشية الزائد يتـ تصريف. م9الأنبكب المثقب 
 مف الحكض.” B„في المنطقة  7المكحة الفاصمة 
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اعتمادنا عمى الإعدادات التكنكلكجية كالحركية )سرعة حركة السداء في 
( عند البكش)حمكلة السداء مف البكش ' قدرنا معيننا مف  1المنشاة  ءالحكض(، يأخذ السدا

 حكض التنشية.مغادرة 

 ي:أتالمعايرات الرئيسية في منطقة الحكض لآلة التنشية ىي كما ي 

 في الحكض؛ ءتعديؿ المسار كطكؿ السدا -
 ؛ءضغط  العصر عمى السداتعديؿ قكة  -
 تنظيـ مستكل محمكؿ التنشية في الحكض؛ -
 تنظيـ درجة حرارة محمكؿ التنشية. -
 أسطكانات العصر السفمية، إلخ.ك  رأسطكانات الغمتعديؿ قكة الضغط بيف  -

يتـ إجراء التعديلبت التكنكلكجية في حكض التنشية اعتمادنا عمى نكع خيكط 
، نكع البكليمرات في البكش كخصائص السداء كصفة التنشية )تركيز كطبيعتيا السداء 

 كصفة التنشية، المكاد المساعدة، إلخ(.

امؿ ك العالبكش. تؤثر ىذه أحد أىـ معالـ عممية التنشية ىك تحميؿ السداء ب
ؿ بمكاد تنشية الغزؿ يحمتالتحميؿ بمكاد تنشية الخيط. يتـ تحديد ال فيبشكؿ مباشر 
البكش  ءالسدابالمنشٌاة كغير المنشٌاة بتحميؿ  الكثافة الخطية لمخيكطبالنسبة إلى 

 بالعلبقات التالية:

 (4-3) 
 

(4-4) 
 

 :فَّ إإذ 

Is - تحميؿ الخيط بمكاد التنشية، بنسبة%؛ 
Tti ،Tt0 –  لمخيكط المنشٌاة كغير المنشٌاة؛الكثافة الخطية 
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If- تحميؿ  الخيكط، بالنشاء %؛ 
C – .% التركيز في المكاد الجافة لمحمكؿ التنشية بالنسبة  المئكية 

 Sizing Box Mechanisms آليات حوض التنشية-4-3-5
في  1ء اسطح خيكط السداء، عف طريؽ غمر السدعمى البكش  حميؿيتـ ت

( حكض 15-4. يكضح الشكؿ )(14-4) لمشكؿ ، كفقان 11 مف حكض التنشيةالبكش 
 لعصر.افي الحكض كزكج مف أسطكانات  ءية كلبسيكي مزكد بأسطكانة لغمر السداشتن

حكض التنشية مصنكع مف صفائح الفكلاذ كمجيز بجدراف مزدكجة لضبط درجة 
 أثناء التنشية.في البكش حرارة  

 بحوض التنشيةالبوش ضبط درجة حرارة  -4-3-5-1
Tempreture control in Sizing Box 

في الحكض عمى خصائصيا )لزكجة المحمكؿ، كما إلى البكش تؤثر درجة حرارة 
ظركؼ الترسيب عمى خيكط السداء. يتـ قياس درجة حرارة  فيذلؾ( كتؤثر ضمنينا 

 (.15-4، كفقنا لمشكؿ )8بمساعدة المسبار  باستمرارمحمكؿ التنشية 

مباشرة حكض التنشية كينقؿ المعمكمات إلى منظـ الحرارة  8يخترؽ المسبار 
في الحكض  البكشد نطاؽ التغير في درجة حرارة ، ييحد15، كبمساعدة منظـ الحرارة 15
Tc كالذم يمكف أف يختمؼ في النطاؽ ،. 

الخارجية، تنخفض درجة حرارة البكش عف القيمة بسبب التلبمس مع البيئة 
الانخفاض في درجة الحرارة كيرسؿ أمرنا لفتح  15المحددة. يستشعر المنظـ الحرارم 

. يدخؿ البخار تحت الضغط إلى ممفات 14عمى أنبكب البخار  16الصماـ الكيربائي 
 كضالمثبتة إما مباشرة في الحكض أك في الجدراف المزدكجة لمح 7التسخيف 

أمرنا  15عند الكصكؿ إلى درجة الحرارة المحددة لمبكش ، يرسؿ المنظـ الحرارم 
كيتـ منع كصكؿ البخار عبر  16عمى شكؿ إشارة كيربائية لإغلبؽ الصماـ المكلبي 

 . تتكرر دكرة تسخيف البكش في الحكض كمما كاف ذلؾ ضركرينا.7ممفات التسخيف 
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 لحوض: حوض التنشية. آليات ا(15-4) الشكل

حسب نكع بليا قيـ معينة  Tcفي الحكض، ينصح أف تككف البكش درجة حرارة 
 ، كما يمي:كطبيعتيا الخيكط

 ؛Tc=80...90ºCالمعتمد عمى النشا:  البكشدرجة حرارة  -

 Tc=65ºC  :CMC المعتمد عمى البكشدرجة حرارة  -

 .Tc=50...65ºC: ةعيالصن اتالبكليمر  المعتمد عمى البكشدرجة حرارة  -

يجب أف تظؿ درجة حرارة المحمكؿ في الحكض ثابتة نسبينا طكاؿ فترة التنشية، 
 كيمكف تحقيؽ ذلؾ بطريقتيف:

تسخيف الحكض عف طريؽ إدخاؿ البخار إلى ممفات التسخيف المكجكدة في الحكض   -
 نفسو؛

دكجة التسخيف غير المباشر لمحكض، مف خلبؿ اختراؽ البخار إلى الجدراف المز  -
 لمحكض.
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 Warp Squeeze Mechanisms عصر السداءليات آ-4-3-5-2

عمى سطح خيكط السداء في منطقة الحكض نفسو  تتـ عممية تحميؿ البكش
 (.15-4حسب الشكؿ )بمف الحكض ” A„كالتي تقع في منطقة 

 :تيةعمى خيكط السداء بالعكامؿ الآالبكش  حميؿيتأثر ت

 ؛التنشية ) العمر( مسار السداء في حكض -
 ؛حكض التنشية الكقت الذم يبقى فيو السداء في  -
 قكة الضغط عمى السداء؛ -
 السفمية؛ عصرقكة الضغط بيف أسطكانة الغمر كأسطكانة ال -
 الخصائص الريكلكجية لمحمكؿ التنشية، كدرجة حرارة المحمكؿ. -

كبزيادة  ،4 رالسداء في الحكض عمى الكضع الرأسي لأسطكانة الغميعتمد مسار 
 عمى الخيكط. المحمؿ البكشفي الحكض، تزداد كمية  اءعمؽ اختراؽ السد

الضغط الكاقع بيف أسطكانات عف طريؽ  ءمف سطح السدا دالزائ البكشتتـ إزالة 
عمى  ءكتغطى أسطكانة الضغط العمكية بغطاء مطاطي كيضغط السدا ،5العصر 

 الأسطكانة السفمية بقكة ضغط معينة.

العصر السفمية مصنكعة مف الفكلاذ المقاكـ لمصدأ كيتـ تشغيميا أسطكانات 
كما تشارؾ أسطكانات الضغط في  .طة السلبسؿ الحركية لآلة التنشيةابالتناكب بكس
 .في منطقة حكض التنشية ءحركة السدا

د الضغط الذم تمارسو أسطكانة الضغط العمكية عمى الأسطكانة السفمية، ييحد
التي تقكد  t1خلبؿ ضغط اليكاء المضغكط عبر الدائرة  مف (15-4) حسب الشكؿب

 .C1العصر الجزء العمكم مف أسطكانة اليكاء المضغكط إلى 

العصر العمكية عف طريؽ الإغلبؽ طكانة يتـ إعطاء أمر ضغط العصر لأس
 .C1إلى الأسطكانة  t1 في المساريكاء الككصكؿ  D1اليدكم لممكزع 
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ضغط العصر، يتـ إغلبؽ كصكؿ اليكاء المضغكط إلى الجزء السفمي  أثناءفي 
 .t2عمى المسار  C1 (العصر) مف أسطكانة الضغط

، تحت تأثير اليكاء المضغكط، ينزؿ قضيب t1رة اليكائية عندما تفتح الدا
. O3كؿ ساعة بالنسبة إلى  25كتتأرجح الرافعة  C1المكبس لأسطكانة الضغط العصر

، كيتـ ممارسة O1كؿ ساعة بالنسبة إلى  23مما يسبب تذبذب الرافعة  24ينزؿ الرافعة 
 الضغط العصر بيف أسطكانات الضغط العصر.

 R1يتـ ضبط ضغط العصر بيف أسطكانات الضغط بمساعدة منظمات الضغط 
 لسرعة بدء تشغيؿ آلة التنشية كسرعة التشغيؿ، عمى التكالي. R2ك

كتؤثر عمى  ءة عمى زمف غمر السدايشنخلبؿ حماـ الت ءسداتؤثر سرعة حركة ال
 Ev1يتـ إبقاء الصمامات التي تعمؿ بالكيرباء  .شيةمحمكؿ التنب ءالسداتحميؿ  فيالتكالي 

 مفتكحة عند استيفاء شركط بدء تشغيؿ آلة التنشية. Ev2ك

، ييسمح لميكاء المضغكط Ev2ك Ev1عندما يتـ فتح الصمامات الكيربائية 
 .D1بالمركر إلى المكزع 

معنا عمى آلة التنشية كيتـ التخمي عف  ءفي بعض الحالات، يتـ تجميع السدا
لمقاطعة دكراف اليكاء  D1تنشية السداة كلفيا. في ىذه الحالة، يتـ تشغيؿ المكزع 

 .C1أسفؿ أسطكانات العصر t1المضغكط عمى المسار 

، ءالسدا عصرفي أثناء ، الذم تـ شده 26المرف  )النابض(يام يتـ ضغط ال
عكس اتجاه عقارب الساعة كترتفع أسطكانة  23ك 25كيتسبب في تذبذب الرافعتيف 

 العصر العمكية قميلبن مقارنة بأسطكانة العصر السفمية.

عمى آلة التنشية، مف الضركرم رفع أسطكانة ضغط العصر  ءعند تركيب السدا
 ف أسطكانة العصر السفمية.العمكية أكثر م

العصر العمكية عف طريؽ فتح صماـ الممؼ المكلبي  يتـ رفع أسطكانة ضغط
Ev3 كيصؿ اليكاء المضغكط إلى الجزء السفمي مف أسطكانة ضغط العصرC1  عمى
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بسعة كبيرة كترتفع أسطكانة  C1. يرتفع قضيب المكبس لأسطكانة العصرt2المسار 
ضغط العصر العمكية أكثر مف أسطكانة ضغط العصر السفمية لمسماح بمركر عقد ربط 

 شية.نلتحميؿ دفعة جديدة عمى آلة الت ءالسدا

 التنشية آليات تعديل مسار السداء في حوض-4-3-5-3
Mechanisms for adjusting the warp path in The size box 

كمية المحمكؿ التي يمتصيا السداء  فييؤثر مسار السداء في حكض التنشية 
 عند المركر عبر حكض التنشية.

عمى مسار السداء  بالنسبة لأسطكانات العصر 4 ريؤثر مكضع أسطكانة الغم
في المستكل الرأسي، يتغير مسار السداء  4في الحكض. عندما تتحرؾ أسطكانة الغمر 

 في حكض التنشية.

، كفقنا 11في حكض التنشية  4الحركة في المستكل الرأسي لأسطكانة الغمر تتـ 
كمف خلبؿ  Rm1(، عف طريؽ التشغيؿ اليدكم مف العجمة اليدكية 15-4لمشكؿ )
سطكانة أمف  19قضيب الدعـ  20مف أجؿ التحرؾ عبر الحامؿ  z3ك z2ك z1العجلبت 
 .4الغمر 

 C2لمكبس لأسطكانة الضغط تحت تأثير اليكاء المضغكط، يتـ نقؿ قضيب ا
عمى  O2عكس اتجاه عقارب الساعة فيما يتعمؽ بتأثير  22إلى اليميف كتتأرجح الرافعة 

 .مرأسطكانة الغالتي تدعـ  21الرافعة 

مما يتسبب في ضغط  19كؿ ساعة بالنسبة لمقضيب  21تتأرجح الرافعة 
 .5كأسطكانة العصر السفمية  4 ربيف أسطكانة الغم 1 ءالسدا

سطكانة العصر السفمية تحت مستكل أك  رسطكانة الغمأبيف  ءيتـ ضغط السدا
المحمكؿ في الحكض بحيث يتـ التخمص مف اليكاء المكجكد في خيكط السداء مما يسمح 

 بتقميؿ التكتر السطحي لمخيكط كاختراؽ أسيؿ لممحمكؿ في بنية الخيكط.
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كنيا العمؿ عمى ضغط في حكض التنشية، يم 4 رعندما يتـ إنزاؿ أسطكانة الغم
 .5عمى سطح أسطكانة العصر السفمية  رالسداء مف خلبؿ أسطكانة الغم

 5سطكانة العصر السفمية أك  4 رسطكانة الغمأبيف  اءتتـ عممية ضغط السد
 .النشاء اءكذلؾ لزيادة الالتصاؽ بيف السد اءبيدؼ إخراج اليكاء مف سطح خيكط السد

يتـ تنفيذ عممية الضغط بيف أسطكانة الغمر كأسطكانة العصر السفمية عف طريؽ 
 .C2 العصرإلى أسطكانة  t3يدكينا، مما يسمح بتدكير اليكاء المضغكط  D2فتح المكزع 

 C2 العصرتحت تأثير اليكاء المضغكط، يتـ نقؿ قضيب المكبس لأسطكانة 
عمى  O2رب الساعة فيما يتعمؽ بتأثير عكس اتجاه عقا 22إلى اليميف كتتأرجح الرافعة 

 التي تدعـ الأسطكانة الغاطسة. 21الرافعة 

مما يتسبب في ضغط  19كؿ ساعة بالنسبة لمقضيب  21تتأرجح الرافعة 
 .5كأسطكانة العصر السفمية  4 ربيف أسطكانة الغم 1 ءالسدا

 سطكانة العصر السفمية تحت مستكلأك  رسطكانة الغمأبيف  ءيتـ ضغط السدا
المحمكؿ في الحكض بحيث يتـ التخمص مف اليكاء المكجكد في خيكط السداء مما يسمح 

 بتقميؿ التكتر السطحي لمخيكط كاختراؽ أسيؿ لممحمكؿ في بنية الخيكط.

 في حوض التنشية النشاءآليات تنظيم مستوى -4-3-5-4
Mechanisms For Regulating The Level of Siz In The Sizing Box 

” A„مف الحكض عمى مقدار  ” A„مستكل محمكؿ التنشية في المنطقة  يؤثر 
" الفعمية Aالمحمكؿ في المنطقة " ء في الحكض. يتـ تنظيـ مستكلالذم يمتصو السدا

 " لمحكض.B" عف المنطقة "Aالتي تفصؿ المنطقة " 9لمحكض مف خلبؿ مكضع المكحة 

" مف حكض التنشية، مف الضركرم أف Aفي المنطقة " اءنشلزيادة مستكل ال
. عند Rm2عف طريؽ العجمة اليدكية  O6كؿ ساعة بالنسبة إلى  9تتأرجح لكحة الفصؿ 

إلى الرافعة المتأرجحة  27، تنتقؿ الحركة عبر المسمار Rm2تدكير العجمة اليدكية 
 .18بذراعيف 
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نقطة  عكس اتجاه عقارب الساعة، بالنسبة إلى 18أثناء تذبذب الرافعة في 
، مما يؤدم إلى 9، يحدث تذبذب في اتجاه عقارب الساعة لمكحة الفصؿ O4التذبذب 

شية في الحكض. يتـ إرجاع سائؿ المحمكؿ الفائض مف المنطقة  نزيادة مستكل محمكؿ الت
„A ” إلى المنطقة   9فكؽ المكحة الفاصمة  لحكض التنشيةالمناسبة„B”.مف الحكض 

ء، فمف الممكف أف كاليكا البكشفكؽ الحكض، بيف نظرنا لسطح التلبمس الكبير 
 نشاءإلى تغير لزكجة ال ء. يؤدم تبمكر محمكؿ النشاءالقائمة عمى النشا تتجمى المحاليؿ

 كتدىكرىا مع مركر الكقت، كبالتالي فإف ىذه الظاىرة غير مرغكب فييا.

أثناء التنشية بيف  ار فيستمر با البكش يكصى بإعادة تدكير ،البكشلتجنب تبمكر 
” A„إلى المنطقة ” B„ بشكؿ دائـ مف المنطقةالبكش منطقتي الحكض. تتـ إعادة تدكير 

الذم  13المكجكدة عمى الأنبكب  12كبالعكس بمساعدة المضخة  التنشيةمف حكض 
 يربط بيف منطقتي الحكض.

ف الفعمية مف الحكض م” A„في المنطقة  نشاء، يتـ تغذية النفسيا الطريقةبك 
 .6خلبؿ الأنبكب المثقب 

أثناء تنشية السداء، يتـ استيلبؾ المحمكؿ في الحكض كمف الضركرم تغذية في 
في  البكشالمحمكؿ في الحكض مف محطة التحضير كمما لزـ الأمر. تتـ عممية إمداد 

 .28رقـ  تغذية" مف الحكض عف طريؽ أنبكب الBالمنطقة "

بشكؿ دكرم في الكضع التمقائي عف في الحكض البكش يتـ تنفيذ أمر إمداد 
 طة التحضير إلى الحكض.حطريؽ فتح أك إغلبؽ المضخة التي تنقؿ المحمكؿ مف م

في  البكشإلى الحكض عمى مستكل  البكشيعتمد أمر تشغيؿ المضخة لنقؿ 
المكجكد في نياية الرافعة  10طة المحمكؿ ا" مف الحكض كيتـ تقديمو بكسBالمنطقة "

17. 
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 17عمى الرافعة  10في الحكض، يعمؿ المحمكؿ  البكشمستكل عندما ينخفض 
 17. في لحظة معينة، تقكـ الرافعة O5كييتز كؿ ساعة بالنسبة إلى نقطة التذبذب 

 إلى حكض التنشية. البكش" الذم يقكـ بتشغيؿ المضخة لنقؿ Iبإغلبؽ المفتاح الصغير "

 10مؿ المحمكؿ في الحكض، يع مبكشعند الكصكؿ إلى المستكل المطمكب ل
" بمعنى فتحو، كالذم لو تأثير أمر إيقاؼ Iعمى المفتاح الصغير " 17مف خلبؿ الرافعة 
 إلى الحكض. البكشالمضخة التي تنقؿ 

 البكشإلى الحكض تمقائينا عند الضركرة. يؤثر مستكل  البكشيتـ استئناؼ إمداد 
، رلأسطكانات الغم، في مكضع معيف البكشك  ءطكؿ التلبمس بيف السدا فيفي الحكض 
 في الحكض. ءالسدا التي يمتصو البكشكمية  فيكبالتالي يؤثر 

  Modern Sizing Boxes  أحواض التنشية الحديثة-4-3-6

بأداء فائؽ نتيجة التشغيؿ الآلي ليا.  ءتضمف الأحكاض الحديثة تنشية السدا
 الكظائؼ التكنكلكجية لأحكاض التنشية الحديثة ىي نسبينا كظائؼ الأحكاض الكلبسيكية

 ، فقط كسائؿ التنفيذ مختمفة.نفسيا

 The Principle Of Modern Sizing Boxes مبدأ أحواض التنشية الحديثة-4-3-6-1

م يتـ التحكـ في ذال 2التنشية ( مبدأ تشغيؿ أحكاض 16-4يكضح الشكؿ )
 ".Mpكظائفيا عف طريؽ المعالج الدقيؽ "

"، يتـ إنشاء إعدادات آليات حكض التنشية xiعف طريؽ كميات الإدخاؿ "
 .1عمى الكحدة المركزية لممعالج الدقيؽ لمبكش  بنيكيةكالخصائص الريكلكجية كال

ة للآليات في أم لحظة " بتحميؿ أحجاـ الضبط الفعمي Mpيقكـ المعالج الدقيؽ " 
لإجراء تصحيحات عمى  كمقارنتيا بالأحجاـ المحددة في البداية كالتدخؿ إذا لزـ الأمر

 تنشية.آليات حكض ال
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بمساعدة أسطكانة الغمر  2تنشية ل' في حكض ا2 البكشفي  1 ءيتـ غمر السدا
3. 

" Fpالسفمية بقكة " عمى أسطكانة الضغط العصر 3 ريتـ ضغط أسطكانة الغم
 مف سطح خيكط السداء.المتبقي كذلؾ لإخراج اليكاء 

بيف أسطكانات  1، يمر السداء البكش، بعد الغمر في 2في حكض التنشية 
 " بينيا.Fsالتي يتـ تطبيؽ قكة الضغط " 4الضغط 

 . عف7ك 5(، يكجد مجسات قياس 16-4، كفقنا لمشكؿ )2في حكض التنشية 
ييقاس ، 7طة المسبار ا"، كبكسTمحمكؿ التنشية "اس درجة حرارة ، تيق5طريؽ المسبار 
 " ، في حكض التنشية.hمستكل المحمكؿ "

، كيتـ قياس لزكجة 8" باستخداـ مقياس الانكسار Cييقاس تركيز المحمكؿ "
 .9باستخداـ مقياس المزكجة  المحمكؿ 

 " يتـ نقؿ المعمكمات المتعمقة بالقيـMpإلى الكحدة المركزية لممعالج الدقيؽ "
" h"، ارتفاع المحمكؿ في الحكض "Fs"، قكة ضغط السداء "Fpالفعمية لقكة ضغط السداء "

  "، كلزكجة البكشC"، كتركيز البكش "Tكدرجة حرارة المحمكؿ في الحكض "
" Mpاعتمادنا عمى القيـ الفعمية لعكامؿ التحكـ المذككرة أعلبه ، يتدخؿ المعالج الدقيؽ "

 " لمصيانة المستمرة ليذه المعممات طكاؿ عممية التنشية.yiمف خلبؿ كميات الإخراج "

" لممعالج الدقيؽ عمى شكؿ إشارات كيربائية y1يمكف أف تككف كميات الإخراج "
تحدد سمسمة مف الأكامر عمى آليات حكض التنشية مف أجؿ ضبطيا في الكقت 

رة لعكامؿ تنشية المناسب، طكاؿ فترة التنشية. كبالتالي، يتـ ضماف شركط الصيانة المستم
 السداء )تحميؿ السداء بالبكش(.

ا أكامر إلى محطة تحضير البكش مف أجؿ Mpيرسؿ المعالج الدقيؽ " " أيضن
 '، عند الضركرة.2تغيير تركيز ك )أك( لزكجة البكش 
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 مبدأ أحواض التنشية الحديثة:  (16-4) الشكل

منطقتي الحكض، بيف استمرار بالبكش دكر إعادة تدكير  10المضخة  ؤدمتي 
كيمنع التدىكر عف طريؽ تككيف البكش كـ المستمر في معاملبت مما يسمح بالتح

 .ءالمحاليؿ القائمة عمى النشا

، (16-4)في الشكؿ  تشية"، في حماـ الMpمف خلبؿ تدخؿ المعالج الدقيؽ "
يتـ ضماف التنظيـ الذاتي لكظائؼ الحكض في الكضع المستمر بحيث تقع معاملبت 

 ضمف الحدكد المقررة طكاؿ تنشية دفعة مف السداء أك مف دفعة إلى أخرل. ءالسدا تنشية

يتمتع المعالج الدقيؽ بالقدرة عمى حفظ الإعدادات التي تـ إجراؤىا عند تنشية 
 ءمكحد لمسدا الرجكع إلى ىذه الإعدادات لضماف تبكيشالدفعات السابقة كيسمح لؾ ب

 ة عمى التكالي.ية عالية الجكدشكالحصكؿ عمى خيكط تن
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 تنشية السداء في أحواض متعددة-4-3-6-2
Sizing Of Warps In Multiple Boxes 

مزيدنا مف العناية في التنشية نظرنا لارتفاع مؤشر   ىالمنشٌ  ءتطمب بعض السداي
في النسيج، كبالتالي سيتـ إيلبء المزيد مف الاىتماـ لتأثير التنشية  ءتقطع خيكط السدا

 عمى خصائص الخيكط المنشٌاة.

عند إطلبؽ منتج جديد في الإنتاج، بالإضافة إلى المشكلبت المتعمقة بتأثير 
ا إيلبء اىتماـ  الإعدادات في حكض التنشية عمى خصائص الخيكط المنشٌاة، يجب أيضن

 الذم يجب أف يخضع لمتنشية. لكثافة السداءخاص 

ينتج مف أنو يجب أف تككف ىناؾ مسافة بيف خيطي  اءالعدد الأمثؿ لخيكط السد
 المتجاكريف مسافة تساكم قطر الخيط كيتـ حسابيا بالعلبقة التالية: اءالسد

(4-5) 
 

 :فَّ إإذ 

Nof – ؛ء النيائيالعدد الأمثؿ لمخيكط في السدا 

Lcs - عرض العمؿ لآلة التنشية في منطقة أسطكانات العصر؛ 

d – اءقطر خيكط السدا. 

ثافة العالية كالعالية جدنا، عندما تتجاكز كثافة الخيكط في كال كذ ءفي حالة السدا
 العدد الأمثؿ لمخيكط لكؿ كحدة طكؿ، يكصى باستخداـ أحكاض تنشية متعددة. ءالسدا

يتـ تقميؿ كثافة الخيكط في حكض التنشية باستخداـ أحكاض تنشية متعددة، 
 .  sectionsشقؽبال ءنتيجة تنشية السدا

يف في العرض مف أجؿ تنشيتيا تأك أكثر متساكي شقتيفإلى  ءيتـ تقسيـ السدا
  في أحكاض مختمفة.
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( تكضع عمى آلة التنشية بشكؿ 17-4أحكاض التنشية المتعددة كفقان لمشكؿ )
 أك أكثر بالعرض شقتيفإلى  اءبالشقؽ، بعد تقسيـ السدء متسمسؿ كتسمح بتنشية السدا

 ، عرض يساكم عرض السداء النيائي.نفسو

" 1' ك1 مف السداء شقتيفنة القيادة إلى عف طريؽ أسطكا 1 ءيتـ فصؿ السدا
 .1 ء النيائيكالتي تحتكم عمى نصؼ إجمالي عدد الخيكط في السدا

افة الخيكط تساكم نصؼ كثافة ' ليما عرض العمؿ نفسو، لكف كث1' ك1 اءالسد
المجاكرة ىناؾ مسافة كبيرة بما يكفي  ء. كبالتالي، بيف خيكط السداء النيائيالسدا

 .البكشلاختراؽ 

 
 : أحواض متعددة لمتنشية( 17-4 )الشكل

بمساعدة أسطكانات  8ك 3" إلى حكضي تنشية متتالييف 1' ك1ءتتـ تغذية السدا
النيائي  اء" بشكؿ مستقؿ بعد فصؿ السد1' ك1السداتيف  تنشية. كيتـ تنفيذ 7ك 2التغذية 

 .نفسو لعمؿالعرض اإلى قسميف. مف 

مما يؤدم إلى  تنشيتيافي مساحة أحكاض  اءكبالتالي تقؿ كثافة خيكط السد
ة حتى اتحسيف الخكاص الميكانيكية لمخيكط المنشٌ ك بمكاد تنشية الخيط زيادة التحميؿ 

 أثناء النسيج. في التي تتعرض ليا جياداتتتمكف مف تحمؿ الإ

  ترطيب السداء مسبقًا عند التنشية-4-3-6-3
Pre-Wetting The Warp When Sizing 
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، ء القطنيىناؾ تأثير خاص عمى عممية التنشية، خاصة في حالة تنشية السدا
 مسبقنا قبؿ التنشية الفعمية. ءلعممية ترطيب السدا

( في حكض ماء ساخف 18-4) كفقنا لمشكؿ ءيتـ إجراء الترطيب المسبؽ لمسدا
في حكض  في الماء الساخف 1 ء. يتـ غمر السداتنشيةيتـ كضعو قبؿ حكض ال 5

 لفترة قصيرة مف الزمف. 5الترطيب المسبؽ 

السطحي لمسداء. في  شدلو تأثير عمى تقميؿ ال 1إف الترطيب المسبؽ لمسداء 
لتصاؽ بشكؿ أفضؿ ، مما يعزز الا، يأخذ السداة كمية معينة مف الماء5الحكض رقـ 

 .9في منطقة الحكض البكش  ك ءبيف السدا

سطكانات بسرعة أ 5إلى منطقة حكض الترطيب المسبؽ  1 ءيتـ تغذية السدا
كيتـ الضغط عمييا بكساطة  3بأسطكانة العصر السفمية  1 ءحيط السدا. ي2التغذية 

إلى  6قكدىا الأسطكانة تكبعدىا تمر خمؼ أسطكانة العصر العمكية ك  4أسطكانة الضغط 
 .9حكض التنشية 

 
 : ترطيب السداء مسبقاً قبل التنشية( 18-4) الشكل

نتيجة لمتبميؿ المسبؽ  اءيتـ تحديد الزيادة في قدرة الاحتفاظ بالرطكبة لخيكط السد
 capilarالتي تساعد عمى اختراؽ الماء الشعرم  4مف خلبؿ عمؿ أسطكانات الضغط 

 .اءإلى خيكط السد
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، عند الخركج مف منطقة الترطيب ءيتـ الحصكؿ عمى محتكل الرطكبة في السدا
 .3 عصرالمسبؽ، مف خلبؿ قكة الضغط بيف أسطكانات ال

 9إلى منطقة التنشية المناسبة لمحكض  1السداء المسبؽ، يدخؿ الترطيب بعد 
كأسطكانات العصر  7عف طريؽ أسطكانة الغمر  1 اءعمى السدالبكش  حميؿحيث يتـ ت

8. 

ثير في تقميؿ كمية تدفؽ ، قبؿ حكض التنشية، لو تأءإف الترطيب المسبؽ لمسدا
يمتصؽ  البكشعمى الخيكط، دكف التأثير عمى جكدة الخيكط المنشٌاة لأف  حمٌؿالم ءالنشا

 ، أم يمنع تغمغؿ المادة النشكية إلى عمؽ الغزؿ.اءبشكؿ أفضؿ بخيكط السد

، مف الممكف استخداـ ءعمى سطح السداف أجؿ زيادة قدرة امتصاص البكش م
لتنشية كحكض التنشية. كضعيا بيف نصبة آلة ا التي يتـ ءأنظمة الترطيب المسبؽ لمسدا

كفي ىذه الحالة يتـ الترطيب المسبؽ لمسداء عف طريؽ رش الماء عمى سطح خيكط 
 .اءالسداء بمساعدة بعض الفكىات الخاصة برش السد

بشكؿ خاص عند تنشية خيكط القطف كلو  ءييستخدـ الترطيب المسبؽ لمسدا
 تأثيرات خاصة عمى خصائص الخيكط المنشٌاة.

 النشاءتحميل السداء بتحديد -4-3-6-4
Determination of warp loading with size 

في تنشية السداء لأف معامؿ التنشية ىذا  ان معامؿ ميمبالبكش  ءيعد تحميؿ السدا
 كخصائص الخيكط المنشاة. ءكؿ مف تحميؿ مكاد تنشية السدا فييؤثر 

حسب يمكف تحديد محتكل الرطكبة لمسداء عند الخركج مف حكض التنشية، 
 6طة المعالج الدقيؽ ا( مف خلبؿ نظاـ أكتكماتيكي يتـ التحكـ فيو بكس19-4الشكؿ )

  لآلة التنشية.

 5مف جياز قياس الميكرككيؼ  1 بالنشاءيتككف نظاـ قياس تحميؿ السداء 
كمجفؼ ماكينة التنشية. عند الخركج مف حكض  2الذم يتـ كضعو بيف حكض التنشية 
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كمية معينة مف البكش )الماء كمكاد التنشية، في حالة  1، يأخذ السداء 2التنشية 
 المحاليؿ الكلبسيكية(.

 
 في المنطقة الرطبةالنشاء : مبدأ قياس تحميل السداء ب(19-4)ل كالش

، كيتـ إرساؿ 5 (الميكرككيؼالفرف )باستخداـ  ارستمر با ءالسدارطكبة س تيقا
 .6إلى المعالج الدقيؽ  ءالمعمكمات الخاصة بمحتكل الرطكبة في السدا

، كالتي تحدد، تنشيةلآلة ال 6" عمى المعالج الدقيؽ xiيتـ إدخاؿ بيانات الإدخاؿ "
 .مف بيف أمكر أخرل، مستكل تحميؿ السداء

الذم يتـ  5 (الميكرككيؼالفرف )مف  1يتككف نظاـ قياس تحميؿ السداء بالنشاء 
، 2كمجفؼ ماكينة التنشية. عند الخركج مف حماـ التشية  2كضعو بيف حكض التنشية 

كمية معينة مف محمكؿ التنشية )الماء كمكاد التنشية، في حالة المحاليؿ  1يأخذ السداء 
 (.الكلبسيكية

، يتمقى ءأثناء تنشية السداء، في حالة كجكد اختلبفات في تحميؿ السدافي 
 .5مف نظاـ القياس  ءالدقيؽ معمكمات حكؿ تحميؿ السداالمعالج 

مع  ىالمنشٌ  ءلمسدا نشاءبمقارنة التغيرات في التحميؿ بال 6يقكـ المعالج الدقيؽ 
تحكـ محددة مف أجؿ تغيير المسار  اراتالبيانات المقررة في البداية كيتدخؿ مف خلبؿ د

كأسطكانة الضغط  3غمر "، قكة الضغط بيف أسطكانة الFsفي الحكض، قكة الضغط "
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مؿ اضمف العك بالنشاء السفمية، كما إلى ذلؾ، بحيث يتـ الحفاظ عمى تحميؿ السداء 
 المحددة في البداية.

 Drying of Sized Warps  ىء المنشَّ تجفيف السدا -4-3-6-5
بالمبادئ التقميدية عف طريؽ الماء. الماء ىك كسيمة التشتت أك  ءيتـ تنشية السدا

ا في ت ذكباف  ءلسداالفيمـ عمى سطح خيكط ا حميؿالمكاد اللبصقة، كلكنيا تشارؾ أيضن
 ي.مف خلبؿ ظاىرة النقؿ الكتم

لإزالة الرطكبة  ءعمى الخيكط، مف الضركرم تجفيؼ السداالبكش  تحميؿبعد 
 .ة حتى مستكل الرطكبة القانكنية نشٌاالزائدة مف الخيكط الم

الخيكط بشكؿ عاـ مف خلبؿ الظكاىر تجفيؼ، تتـ إزالة الماء مف أثناء الفي 
يبقى الماء المرتبط كيميائينا كجزء مف الماء  في حيفالفيزيائية كالكيميائية )الامتزاز(، 

 المرتبط بالشعرية )الماء المرتبط ميكانيكينا( في بنية الخيكط المرتبطة حتى بعد تجفيؼ.

التنشية ىي كما يمي: مجفؼ مع  جكدة في آلاتئيسية لممجففات المك الأنكاع الر 
ط مع غرفة تجفيؼ كاسطكانات اسطكانات تجفيؼ، مجفؼ مع غرفة تجفيؼ، مجفؼ مختم

 .التجفيؼ

 ية:تالكظائؼ التكنكلكجية الآآليات تقكـ بعمى  يحتكم مجفؼ آلة التنشية

 إزالة الرطكبة الزائدة مف الخيكط المنشاة؛ -

 إلى الرطكبة القانكنية لمخيكط المنشاة؛ حتى كصكلوء تدريجيان تجفيؼ السدا -
 حماية السداء مف التجفيؼ الزائد؛ -
 مكاد التنشية عمى الأعضاء النشطة لآلة التنشية؛منع ترسب  -
 في المطكاة النيائية. السداءإلى منطقة لؼ  السداءتدفؽ  -
التنشية كمبدأ كطبيعتيا  السداءعتمد نكع معيف مف المجفؼ عمى نكع خيكط يه 

 (.السداء، الكتمة لكؿ كحدة سطحية، كثافة الخيكط في السداء)عرض  كخصائص السداء
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أثناء تجفيؼ السداء، تحدث تفاعلبت نقؿ الكتمة كنقؿ الحرارة مع تدفؽ في 
مف عناصر التجفيؼ إلى الخيكط، ككذلؾ مف الخيكط إلى المجفؼ  الحرارة كالرطكبة

 .كعمى التكالي إلى البيئة الخارجية

لحرارة. إلى المجفؼ حيث تتراكـ كمية معينة مف ا نشاءبال السداء المحمؿيدخؿ 
جفؼ إلى الخيكط المنشاة إلى إثارة تفاعلبت تبخر الماء سيؤدم نقؿ الحرارة مف الم

 المكجكد في الخيكط.

مف  ء المنشٌىاعتمادنا عمى مبدأ التجفيؼ، يمكف أف تنتقؿ الحرارة إلى السدا
التكصيؿ. يتـ نقؿ الحرارة فاعلبت الحرارية، الحمؿ الحرارم، الية: التخلبؿ الظكاىر الت

المحمكؿ، كذلؾ بسبب اختلبفات -عف طريؽ الحمؿ الحرارم عند السطح البيني لمخيط
 الكثافة بيف الأجزاء المختمفة مف الخيكط كيعتمد إلى حد كبير عمى شكميا اليندسي.

بيئة المجفؼ بسبب اختلبؼ يحدث تبخر الرطكبة مف الخيكط المرتبطة في 
 ضغط الأبخرة فكؽ السداء المنشٌا.

كبالتالي، عندما يككف ضغط البخار في الخيكط المنشٌاة أعمى مف ضغط بخار 
 عامؿ التسخيف، تتبخر الرطكبة مف الخيكط المنشٌاة.

معقدة بشكؿ خاص  السداءأثناء تجفيؼ في ظكاىر الكتمة كانتقاؿ الحرارة  دعتي 
ة حرارتو ككقت التجفيؼ كطبيعة ت عف طبيعة عامؿ التسخيف كدرجكتتطمب معمكما

ح المعرضة لمتجفيؼ كما إلى ذلؾ. يجب أف يتـ تجفيؼ السداة بطريقة محكمة ك سطال
بحيث يتـ الكصكؿ إلى درجة التجفيؼ المطمكبة،  ءتعتمد عمى خصائص الخيكط كالسدا

 .مف خلبؿ التجفيؼ الزائد السداءمؿ أثناء التجفيؼ ألا تحدث ظاىرة تحفي كلكف 

 اسطوانات التجفيفبمبدأ المجفف الكلاسيكي -4-3-6-5-1
Classical drum dryer principle 

ذابتيا شية تنيتـ تصنيع محمكؿ التنشية الكلبسيكي عف طريؽ تشتيت مكاد ال كا 
 في كسط مائي. تتـ إزالة الماء الزائد مف الخيكط المنشٌاة في عممية التجفيؼ.
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 .ء المنشٌىىك عممية تبخر الماء مف السدا التجفيؼ

الرطب عند الخركج مف  ءالمباشر لمسدا تلبمسعف طريؽ ال ءيتـ تجفيؼ السدا
 لتنشية مع السطح الساخف لأسطكانات التجفيؼ.احكض 

 رارة مناسبة لنكع الخيكطكعند درجة ح ان تدريجي ءيجب أف يتـ تجفيؼ السدا
 .كطبيعتيا

ف أسطكانات التجفيؼ التي يتـ تسخينيا بالبخار مجفؼ مف سمسمة ماليتككف 
 الساخف جدنا.

، يجب أف يلبمس التجفيؼ مسار تكنكلكجي معيف في منطقةالسداء المنشٌا لديو 
المجفؼ كؿ أسطكانة تجفيؼ عمى ثمثي محيط الأسطكانات عمى الأقؿ، بحيث يتـ 

 ءتجفيؼ السدااستخداـ سطح التجفيؼ لأسطكانات التجفيؼ بأفضؿ شكؿ ممكف. يتـ 
مف أسطكانة تجفيؼ إلى أخرل كيعتمد تككيف المجفؼ عمى نكع الخيكط  ان تدريجي مشٌىالم

 .ءكخصائص السداكطبيعتيا 

إف أسطكانات التجفيؼ مصنكعة مف الفكلاذ المقاكـ لمصدأ كىي مصممة لتحمؿ 
 . Three Physical Atmospheres ضغط البخار بحد أقصى ثلبثة أجكاء فيزيائية

ؿ البخار المسخف إلى أسطكانات التجفيؼ، كالتي عند ملبمستيا لجسـ يدخ
 أسطكانات التجفيؼ، تتكثؼ نتيجة التبادؿ الحرارم بيف البخار كأسطكانات التجفيؼ. 

نتيجة لتفاعلبت نقؿ الحرارة، يتـ تسخيف جسـ أسطكانات التجفيؼ إلى درجة 
 .ءفيؼ عمى طبيعة الخيكط كالسداحرارة معينة. تعتمد درجة حرارة تسخيف أسطكانات التج

تنتقؿ حرارة أسطكانات التجفيؼ مف أسطكانات التجفيؼ إلى الخيكط، مما يحدث 
-السداء، كأسطكانات التجفيؼ -تبادلان دائمنا لنقؿ الحرارة بيف أسطكانات بخار التجفيؼ

 كالبيئة المحيطة. - ءالسدا

 تجفيؼ.( المجفؼ الكلبسيكي بسبع أسطكانات 20-4يكضح الشكؿ )
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إلى المجفؼ بعد المركر تحت  1 ءعند الخركج مف حكض التنشية، يدخؿ السدا
عند  1 ءدكر تكلي أم اختلبفات في شد السدا 2. للؤسطكانة 2 شدأسطكانة تعكيض ال

 المدخؿ كعمى التكالي عند مخرج السداء مف المجفؼ.

' عمى الرافعة المتأرجحة 3 يام )النابض(يؤثر التكتر في السداء كالقكة المرنة لم
بالنسبة إلى نقطة  3الرافعة  تذبذب، ت1في مستكل السداء لشد. اعتمادنا عمى مستكل ا3

في  ءكبالتالي يتـ تغيير مسار السدا ،" حتى تكازف القكتيف المؤثرتيف عميياOالتذبذب "
، كبالتالي تعكيض عمى عرض سمندرات التجفيؼ مناطؽ الدخكؿ كالخركج لممجفؼ

 في مستكل السداء. شديرات التغ

'. عندما ينخفض 3طة قكة الزنبرؾ الكلبسيكية ايتـ تنظيـ مستكل شد السداء بكس
 O1كؿ ساعة بالنسبة إلى  تتذبذب 3الشد في مستكل السداء، فإف الرافعة المتأرجحة 

 كيزداد مسار السداء كالعكس عندما يزداد الشد في مستكل السداء.

 
 : المجفف بسمندرات تجفيف (20-4)الشكل 

بعد معكض الشد، يدخؿ السداء إلى المجفؼ ليتلبمس مع محيط أسطكانات 
 º220...º225بزاكية تتراكح بيف  4بأسطكانات التجفيؼ  1. يحيط السداء 4التجفيؼ 
 درجة.

ة تتراكح ثخانمصنكعة مف صفائح الفكلاذ المقاكـ لمصدأ ب 4أسطكانات التجفيؼ 
ممـ كىي مصممة لتحمؿ ضغكط  800...790كيبمغ قطرىا حكالي  ممـ، 3.5...3بيف 

 .daN/cm² 3,5تصؿ إلى 
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 ، يتـ تغطية4سطكانات التجفيؼ أعمى سطح  البكشلتجنب التصاؽ 
 ما يمنحيا خصائص مضادة للبلتصاؽ.سطكانتيف الأكلييف بطبقة مف التيفمكف مالأ

 البكشالتجفيؼ، سيتـ تقميؿ تحميؿ  سمندراتبسطح البكش في حالة التصاؽ 
، طبقة المكاد نفسو عمى خيكط السداء كتتأثر خصائص الخيكط المنشاة، كفي الكقت

ممة عمى التجفيؼ مف شأف الاسطكانات أف تغير معامؿ انتقاؿ الحرارة بيف المح
 .ءقدرة تبخر الماء مف سطح السدا فياسطكانات التجفيؼ كالسداء مما يؤثر 

ستقؿ عمى كؿ بشكؿ م 4درجة الحرارة في سمندرات التجفيؼ يمكف تعديؿ 
كيعتمد مستكل درجة الحرارة عمى طبيعة الخيكط كيمكف أف سمندر تجفيؼ عمى حدة، 

لجميع سمندرات  مف سمندر مجفؼ إلى آخر أك يمكف أف يككف ثابتان  ان يككف متغير 
 المجفؼ.

لتجنب ظاىرة التجفيؼ الزائد السريع  ان يجب أف يتـ تجفيؼ السداء تدريجي
لمسداء. مف خلبؿ التجفيؼ الزائد، يمكف تعديؿ كؿ مف خصائص أفلبـ التنشية كالخكاص 

 الميكانيكية لمخيكط.

المجفؼ كيجب أف تظؿ ثابتة نسبينا  عكامؿدرجة حرارة تجفيؼ السداء أحد  دعتي 
 طكاؿ عممية التنشية.

سطكانات التجفيؼ أكلحماية السداء مف الجفاؼ الزائد يمكف زيادة درجة حرارة 
سطكانة التجفيؼ الأكلى إلى اسطكانة التجفيؼ المكجكدة في المنطقة الكسطى أمف 

 لممجفؼ كمف ثـ يمكف أف تنخفض درجة الحرارة إلى أسطكانة التجفيؼ الأخيرة لممجفؼ.

تجفيؼ متماثمة في جميع أسطكانات يمكف أف تككف درجة حرارة أسطكانات ال
التجفيؼ. عندما تككف درجة حرارة أسطكانات التجفيؼ متغيرة، يمكف أف تتراكح درجة 

درجة مئكية، أما في  100...70الحرارة في أسطكانات التجفيؼ الأكلى كالأخيرة بيف 
 150...100يمكف أف تصؿ درجة الحرارة إلى درجات حرارة فالمنطقة الكسطى لممجفؼ 

 حسب طبيعة خيكط السداء.بدرجة مئكية، 
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كيتحقؽ تجفيؼ السداء بإنتاجية عالية إذا كانت نسبة تغطية أسطكانات التجفيؼ 
 .²/ـغ 160 –150% مف محيطيا ككانت كتمة السداء تتراكح بيف 60أكبر مف  اءبالسد

أثناء تجفيؼ السداء، تتبخر الرطكبة مف الخيكط المنشٌاة، مما يؤدم إلى في 
. يتـ امتصاص أبخرة الماء اءيف طبقة مف المكاد الجافة عمى سطح خيكط السدتكك 

كيتـ تصريفيا إلى الجك بمساعدة  5الناتجة عف تبخر الماء مف الخيكط المنشٌاة بالغطاء 
 .6المراكح مف خلبؿ المخرج 

 شدتتـ معادلة شد السداء عند الخركج مف المجفؼ بمساعدة أسطكانة تعكيض ال
2. 

بشكؿ إيجابي في الدكراف مف المحرؾ الرئيسي  3أسطكانات التجفيؼ يتـ دفع 
(. تنتقؿ الحركة 21-4حسب الشكؿ )بلآلة التنشية مف خلبؿ السلبسؿ الحركية، 

" كالذم يتـ تشغيمو بدكره مف المحرؾ Aمف العمكد " 3الدكرانية لأسطكانات التجفيؼ 
لحركة الدكرانية عبر التركس " تنتقؿ اAالرئيسي لآلة التنشية. مف عمكد القيادة "

 .z3ة ننسإلى العجمة الم z2ك z1المخركطية 

 ، تنتقؿ الحركة عف طريؽ الاحتكاؾ عبر السمسمةz3 المسننةمف العجمة 
 ".Dإلى أكؿ أسطكانتيف لمتجفيؼ عف طريؽ عجلبت احتكاؾ بقطر " 5 ازير(ن)الج

السداء في المنطقة كبالتالي، لتجنب الاستطالات المتغيرة لمسداء كتدىكر 
الرطبة، يمكف أف تككف لأسطكانيتي التجفيؼ الأكلييف سرعة متغيرة اعتمادنا عمى التكتر 

 .1في مستكل السداء 

إلى أسطكانات المجفؼ التالية، يتـ نقؿ الحركة الدكرانية بشكؿ صارـ عف طريؽ 
 .z5 مسننةال مةعجالك  5السمسمة 

بمساعدة عجلبت  3لقيادة أسطكانات التجفيؼ  5يتـ تنفيذ تمديد السمسمة 
 .7كقطعة التقكية  6التي يعمؿ عمييا قضيب أسطكانة التمدد  z7ك  z6السمسمة 
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 محيطيةتساكم السرعة ال Vuسرعة حركة السداء في منطقة المجفؼ 
لأسطكانات التجفيؼ الأخيرة التي تقكد السداء إلى خركج المجفؼ كيعكض تبايف 
أسطكانات التجفيؼ الأكلى لممجفؼ تباينات الاستطالة مف السداء في المنطقة الرطبة، 

 عند الخركج مف حكض التنشية.

 
 درات التجفيفن(: تشغيل سم21-4الشكل )

تغيير مكضعيا  7لمركافع المتأرجحة عندما يزداد التكتر في السمسمة، يمكف 
 ثابتنا نسبينا. 5بحيث يظؿ التكتر في سمسمة القيادة 

في سمسمة القيادة ثابتنا لأنو في أسطكانات التجفيؼ  شدمف الميـ أف يظؿ ال
 الأكلى تنتقؿ الحركة الدكرانية مف خلبؿ الاحتكاؾ.

مفرط البخار كانات التجفيؼ باستخداـ ( مبدأ تسخيف أسط22-4يكضح الشكؿ )
  ".Benninger Zell GmbHالفني لآلة التنشية "الدليؿ ب يلكتالتشبع، كفقنا 

(، مف 22-4، بحسب الشكؿ )1يتـ إمداد البخار إلى أسطكانات التجفيؼ 
التي تقكـ بتكصيؿ البخار المحكرم،  4، مف خلبؿ الكصلبت الفردية 2أنبكب البخار 

 داخؿ أسطكانات التجفيؼ.
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 خين سمندرات المجفيفس(: مبدأ ت22-4الشكل )

تـ تجييز اسطكانات التجفيؼ بأنظمة سحب البخار المككنة مف صمامات 
 سطكانات التجفيؼ.أكأنظمة لإزالة التكثيؼ المتككف داخؿ  3ىكائية 

أثناء تسخيف أسطكانات التجفيؼ، يتشكؿ التكثيؼ داخؿ الأسطكانات نتيجة في 
لأسطكانات  )حرارتيا أقؿ( الخارجية الأكثر بركدةتلبمس البخار المسخف مع الجدراف 

 التجفيؼ.

مف أجؿ الحفاظ عمى درجة حرارة ثابتة لأسطكانات التجفيؼ طكاؿ فترة التنشية، 
زالة المكثفات مف  1مف الضركرم أف يتـ سحب البخار إلى أسطكانات التجفيؼ  كا 

 أسطكانات التجفيؼ عمى التكالي تمقائينا.
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 10كالكصلبت المحكرية  12مف خلبؿ الأنبكب المركزم تتـ إزالة المكثفات 
 عمييا. 11لأسطكانات التجفيؼ التي تـ تركيب أكعية المكثفات 

أكعية التكثيؼ ليا دكر فصؿ المكثفات عف طكر البخار كتسمح فقط لممكثفات 
 باتجاه النقطة الحرارية. 12بالمركر عبر الأنبكب 

كيتـ  7لحرارة عمى منظمات درجة ا 1ؼ يتـ تحديد درجة حرارة أسطكانات التجفي
 5، مع أبخرة إيثيؿ إيثر. يتـ تركيب مجسات 5عف طريؽ مجسات  ارستمر التحكـ فييا با

في محاكر دكراف أسطكانات التجفيؼ، عمى الجانب المقابؿ لمنطقة مدخؿ البخار في 
، تقكـ 1فيؼ عمى درجة الحرارة الفعمية داخؿ أسطكانات التج أسطكانات التجفيؼ. اعتمادان 

 .7إلى المنظـ الحرارم  6بنقؿ الإشارات الكيربائية إلى الدكائر  5المجسات 

 1التجفيؼ  في اسطكانة حددةبمقارنة درجة الحرارة الم 7يقكـ المنظـ الحرارم 
عند كجكد اختلبفات بيف درجة الحرارة الفعمية  سطكاناتمع درجة الحرارة الفعمية للؤ

بإرساؿ إشارة  7يتدخؿ المنظـ الحرارم ك سطكانات التجفيؼ، لأ المحددةكدرجة الحرارة 
عمى أنبكب إمداد البخار لأسطكانات  8فتح أك إغلبؽ صمامات الممؼ المكلبي  كيربائية
 التجفيؼ.

 تنخفض درجة الحرارة في أسطكانات التجفيؼ مرة أخرل ءأثناء تجفيؼ السدافي 
التي تصؿ  9فتح دائرة اليكاء المضغكط كعندما تككف أقؿ مف القيمة المقررة، يتـ طمب 

 .3إلى صماـ اليكاء 

يدخؿ  مف الأسفؿك  2المكجكد عمى أنبكب البخار  3يتـ فتح الصماـ اليكائي 
عمؿ اليكاء المضغكط كالبخار المفرط إلى أسطكانة التجفيؼ التي تـ إرساؿ ىذا الأمر 

 إلييا.

ا ضبط البخار  يمكفك  بشكؿ مستقؿبالبخار د كؿ أسطكانة تجفيؼ زكٌ تي  أيضن
 المفرط كدرجة حرارتو بشكؿ مستقؿ.
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بنقؿ معمكمات درجة الحرارة  5عند تجاكز درجة الحرارة المقررة، تقكـ المجسات 
، كالذم سيرسؿ إشارة كيربائية لإغلبؽ 7مف أسطكانات التجفيؼ إلى منظـ الحرارة 

 معينة.تجفيؼ نة عمى نظاـ التحكـ في إمداد البخار لأسطكا 8صماـ الممؼ المكلبي 

كتغمؽ الصمامات اليكائية المكجكدة عمى أنبكب  9رة اليكاء المضغكط تغمؽ دا
 .4كلا يعكد البخار يدخؿ إلى أسطكانات التجفيؼ عبر الأنابيب  2،  3البخار 

تتـ إعادة تشغيؿ دكرة تنظيـ درجة حرارة أسطكانة التجفيؼ تمقائينا كبشكؿ مستقؿ 
 الضركرة.في كؿ أسطكانة تجفيؼ عند 

 ء المنشٌىالمجففات ذات أسطكانات التجفيؼ ىي الأكثر استخدامنا لتجفيؼ السدا
 .مستمرةكالخيكط ال الغزكؿمف 

( نكعيف مختمفيف مف المجففات مع أسطكانات التجفيؼ 23-4يكضح الشكؿ )
-4مف الشبكة، كفقنا لمشكؿ ) 8السداء النيائي يغذَّل ء في المنطقة الرطبة. اكفصؿ السد

21-a ،) يتـ تجفيؼ قسمي السداء النيائي نفسوبالعرض  8' ك8إلى قسميف يقسـ .
بشكؿ منفصؿ في الجزء الأكؿ مف المجفؼ، عمى التكالي في منطقة اسطكانات التجفيؼ 

  النيائية. ءلتككيف السدا 4سطكانة السداتيف بمساعدة الأ تينشَّى، كبعد ذلؾ 3

ي الذم يتككف مف أسطكانات التجفيؼ إلى المجفؼ الفعم 8يدخؿ السداء النيائي 
حيث يتـ الانتياء مف التجفيؼ. باستخداـ ىذا البديؿ يؤدم استخداـ المجفؼ إلى زيادة  5

كفاءة تجفيؼ السداء لأنو في الجزء الأكؿ مف المجفؼ تزداد قدرة التبخر، كذلؾ لأف كتمة 
 السداء تقؿ إلى النصؼ.

المستخدـ في حالة السداء ذك ( أحد أشكاؿ المجفؼ b-23-4يكضح الشكؿ )
الكثافة العالية، كىك السداء الذم يتجاكز العدد الأمثؿ لخيكط السداء عند التنشية. كفقنا 

بعد فصؿ السداء إلى قسميف  8(، يتـ تنفيذ تنشية السداء النيائي b-23-4لمشكؿ )
 مف العرض نفسو الذم سيتـ تنشيتو في حكضي التنشية.  8' ك8متميزيف 
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 (: مجففات مع فصل السداء في منطقة سمندرات التجفيف23-4) الشكل

'، كفي 1ك 1بشكؿ منفصؿ في الحكضيف  ء النيائييتـ تنشية قسمي السدا
سيتـ  يفمتميز  مستكييف في 8' ك8 ءالمنطقة الرطبة، ينفصؿ كؿ مستكل مف السدا

' بالمجفؼ. في 3ك 3إخضاعيا لمتجفيؼ بشكؿ منفصؿ في منطقة التجفيؼ المسبؽ 
بمحمكؿ التنشية عند الخركج مف الحكضيف  ءالمنطقة الرطبة، يتـ التحكـ في تحميؿ السدا

 '.2ك  2' عف طريؽ نظامي التحكـ 1ك  1

تنشية كالذم إلى المعالج الدقيؽ لآلة ال ءبالنشا ءيتـ تغذية معمكمات تحميؿ السدا
 8' ك8 ءعكامؿ التنشية، عندما يككف ذلؾ مناسبنا، بحيث تككف أحماؿ السدايأمر بتغيير 

لا فإف خصائص الخيكط المبكشة قد تتغير، مما قد يؤثر  عممية نسج  فيمتطابقة. كا 
 .ءالسدا
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ربط السداء النيائي بعد التجفيؼ المسبؽ لمحصكؿ عمى  4سطكانة تضمف الأ
سطكانات التجفيؼ أفي منطقة  8النيائي  اء. كيتـ التجفيؼ النيائي لمسد8السداء النيائي 

5. 

ا تسخيف أسطكانات المجفؼ  بشكؿ مستقؿ باستخداـ بخار  5' ك3ك 3يتـ أيضن
فائؽ التشبع مع إمكانية التحكـ المستقؿ في درجة الحرارة عمى كؿ أسطكانة تجفيؼ عمى 

 حدة.

  Pre-dry the warp تجفيف السداء مسبقاً -2 -4-3-6-5
عمى بكرات أكلية  اءفي حالة صبغ خيكط السد ءيكصى بالتجفيؼ المسبؽ لمسدا

 .ءالمكني في السدا كذلؾ لتحقيؽ التكرار

(، يتـ تغذية كؿ مف المطاكم 24-4، كفقنا لمشكؿ )تنشيةللآلة ا 2في المشط 
 .خاـال ءالأكلية ذات السدا المطاكم ك ء المصبكغالأكلية ذات السدا

صبة الخاصة بآلة نفي ال ذم يتـ تغذيتوال ء الأكليخلبؿ تجميع السدامف 
 .1 ء النيائيشية، يتـ الحصكؿ عمى السدانالت

ا تحقيؽ التكرار المكني عف طريؽ تمرير  في منطقة نصبة التغذية، يتـ أيضن
 مف خلبؿ الجزء الخمفي بما يتكافؽ مع التكرار المكني. ءخيكط السدا

شية، فسيككف ىناؾ احتماؿ أف نمباشرة لمت 1النيائية إذا تـ إخضاع السداة 
لأف  خاـتحتفظ الخيكط المصبكغة بكمية أكبر مف محمكؿ التنشية مقارنة بالخيكط ال

 الخيكط المصبكغة ليا خصائص سطحية مختمفة.

تتميز الخيكط المصبكغة الرطبة بتكتر سطحي أقؿ مقارنة بالخيكط الخاـ، كما 
 الخيكط بشكؿ جيد كتمتصؽ بشكؿ أفضؿ بالخيكط. أف محمكؿ التنشية يخترؽ

مف أجؿ تجنب التحميؿ المختمؼ لخيكط السداء بالنشاء، مف الضركرم أف 
 عند الخركج مف نصبة التغذية لإجراء التجفيؼ المسبؽ. 1يخضع السداء النيائي 
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 ( : التجفيف المسبق لمسداء بعد الصباغة )قبل التنشية(24-4الشكل )

 3سطكانات التجفيؼ أيتـ التجفيؼ المسبؽ لمخيكط المصبكغة بمساعدة 
 .  5المكجكدة قبؿ حكض التنشية 

بالبخار الساخف، تمامنا مثؿ أسطكانات  3يتـ تسخيف أسطكانات التجفيؼ 
 الخاصة بالمجفؼ نفسو. 7التجفيؼ 

قبؿ التنشية عددنا كبيرنا مف أسطكانات التجفيؼ لأف  ءلا يتطمب تجفيؼ السدا
تجفيؼ إجراء الخيكط المصبكغة تحتكم عمى محتكل مائي نسبي لأنو بعد الصباغة يتـ 

 الطرد المركزم.ب السداكات الأكلية المصبكغة

 مبدأ المجففات بغرفة التجفيف-4-3-6-5-3
Principle of drying chamber dryers 

ضد  ءتجفيؼ حماية أفضؿ لخيكط السداالتضمف المجففات المزكدة بغرفة 
في حالة المجففات  ءالجفاؼ الزائد كالانكماش كما إلى ذلؾ. يتمثؿ مبدأ تجفيؼ السدا

. يمكف لميكاء اءالمزكدة بغرفة تجفيؼ في تدكير تيار ىكاء ساخف بيف خيكط السد
في المجفؼ أك يمكف أف يدكر في الاتجاه نفسو  ءالساخف أف يدكر في اتجاه حركة السدا

 المعاكس.

 ،عف طريؽ المقاكمات الكيربائية ءيتـ تسخيف اليكاء المستخدـ لتجفيؼ السدا
كيتـ تدكير اليكاء الساخف عبر المجفؼ مف خلبؿ عمؿ المراكح التي تكجو اليكاء الساخف 

 عف طريؽ فكىات التكزيع. ءبيف خيكط السدا
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كيبيف  ،مجفؼ اليكاء الساخف مع غرفة التجفيؼ( a-25-4كيبيف الشكؿ )
 ( المجفؼ المختمط مع غرفة التجفيؼ كأسطكانات التجفيؼ.b -25-4الشكؿ )

الخيكط المستمرة  كاع مف المجففات في تجييزات آلات تنشيةكتكجد ىذه الأن
filamentareب 1. يتـ تغذية السداء(25-4حسب الشكميف-a كb في غرفة التجفيؼ )4 

 .2سطكانات التغذية أ عف طريؽ

 
 : مجففات بغرفة التجفيف(25-4الشكل )

عدة إلى مستكيات  1 ء، يتـ فصؿ السدا4قبؿ الدخكؿ إلى غرفة التجفيؼ 
مف منطقة كخركجيا ؿ الخيكط ك ' التي تقع عند دخ3ك 3متميزة بمساعدة شرائط الفصؿ 
 غرفة التجفيؼ، عمى التكالي.

، يتـ تقميؿ كثافة الخيكط في مستكل عدة  في مستكيات ءمف خلبؿ فصؿ السدا
، مما يسمح بتدكير أفضؿ لتيارات اليكاء الساخف بيف الخيكط كزيادة قدرة التبخر اءالسد

  لممجفؼ.

كيتـ إرسالو بتيار  V1" بكساطة المركحة tييؤخذ تيار اليكاء الساخف في النفؽ "
ليكاء الساخف لخيكط ' بحيث أنو عند ملبمسة ا1 اءمعاكس بيف مجالات خيكط السد



346 

 

، تنتقؿ الطاقة الحرارية إلى الخيكط مما يؤدم إلى التبخر التدريجي لرطكبة السداء
 الخيكط.

ككذلؾ تيار اليكاء  السداءيتـ أخذ الأبخرة الناتجة عف تبخر الماء مف خيكط 
. يتـ إعادة V2بمساعدة المركحة  4الساخف الذم يدكر بيف الخيكط مف غرفة التسخيف 

" بعد فصؿ بخار الماء عف طريؽ tتيار اليكاء مرة أخرل عبر نفؽ التسخيف " تدكير
 .rالتكثيؼ 

دمج اليكاء المعاد تدكيره مف المجفؼ مع اليكاء النقي، كبعد ذلؾ يتـ إرسالو يي 
 .V1بمساعدة المركحة  4مرة أخرل إلى غرفة التجفيؼ 

مف  السداء( ليا دكر تفريغ a-25-4حسب الشكؿ )ب 5أسطكانات السحب 
 6ك  2منطقة المجفؼ مع حجرة التجفيؼ. إف فرؽ السرعة المحيطية بيف الأسطكانات 

 في غرفة التجفيؼ كحركتيا في ظركؼ جيدة في منطقة المجفؼ.السداء يضمف استطالة 

( مجففنا مختمطنا مزكدنا بغرفة تجفيؼ كأسطكانات a-25-4يبيف الشكؿ )
كيتـ إجراء التجفيؼ  4مسبقنا في غرفة التجفيؼ  ءالسداتجفيؼ. في البداية، يتـ تجفيؼ 

. يمكف أف يتككف المجفؼ 7النيائي بمساعدة المجفؼ المزكد بأسطكانات التجفيؼ 
مف أسطكانات التجفيؼ. يتـ إدخاؿ عدة المزكد بأسطكانات التجفيؼ مف مجمكعات 

 .5يع إلى مجفؼ الأسطكانة بعد تككيف السداة بمساعدة أسطكانات التجم 1السداة 

طة السلبسؿ ابشكؿ إيجابي في الدكراف بكس 7يتـ تشغيؿ أسطكانات التجفيؼ 
كالأسطكانة  2الحركية لآلة التنشية. إف فرؽ السرعة المحيطية بيف أسطكانة التغذية 

 في المنطقة الرطبة. السداءالأكلى لممجفؼ يضمف استطالة 

 Heat recovery dryer principle مبدأ المجفف باستعادة الحرارة-4-3-6-5-4

كمف أجؿ  ،يعد مجفؼ آلة التنشية مستيمكنا كبيرنا لمطاقة الحرارية كالكيربائية
آلات التنشية بمجففات  تز يّْ جي ية كالكيربائية عمى التكالي، تقميؿ استيلبؾ الطاقة الحرار 

 مزكدة بأنظمة استعادة الطاقة الحرارية )الحرارة(.
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ة داخؿ أسطكانات التجفيؼ ككذلؾ الحرارة يتـ استرداد طاقة المكثفات المتككن
 % عف طريؽ أجيزة استرداد الحرارة.50أثناء التجفيؼ بنسبة في المنبعثة 

تتحد الحرارة المستردة مف المجفؼ مع حرارة عامؿ التسخيف الأكلي )البخار، 
 استيلبؾ الطاقة.ينخفض  في حيفاليكاء الساخف( كبالتالي تزيد مف قدرة تجفيؼ السداة 

( مجففنا مزكدنا بغرفة تجفيؼ مجيزة بنظاـ استرداد الحرارة 26-4يكضح الشكؿ )
 أثناء التجفيؼ.في المستخدـ 

كيأخذ كمية معينة  2(، عبر حكض التنشية 26-4، كفقنا لمشكؿ )1 ءيمر السدا
المرتبط إلى منطقة المجفؼ مع أسطكانات  السداءمف مادة التنشية. بعد ذلؾ، يدخؿ 

' عف طريؽ أسطكانات الفصؿ 1بعد الفصؿ المسبؽ إلى مستكييف متميزيف  4التجفيؼ 
3. 

 
 ( : مجفف بنظام استعادة الحرارة 26-4الشكل) 

يتـ إغلبؽ غرفة التجفيؼ التي تكجد بيا أسطكانات التجفيؼ لمنع ىركب الحرارة 
 إلى قسـ الإنتاج.
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يتـ أخذ بخار الماء كاليكاء الساخف الناتج مف المجفؼ الناتج عف تجفيؼ 
 .V1السداء مف المجفؼ عف طريؽ المركحة 

أك  13كلبن مف اليكاء الساخف كبخار الماء إما عمى الأنبكب  V1تنقؿ المركحة 
. يتـ ضبط 15الذم يغمؽ الأنبكب  11، اعتمادنا عمى مكضع الصماـ 15عمى الأنبكب 

 .10مف نظاـ التحكـ  c1كفقنا للؤمر المستمـ عمى الدائرة  11مكضع الصماـ 

حتكل رطكبة حسب مب 14ك  11بفتح أك إغلبؽ المكحات  10يقكـ نظاـ التحكـ 
اليكاء الساخف كدرجة حرارة اليكاء الساخف المأخكذ مف المجفؼ المكجكد عمى الأنبكب 

6. 

الذم ينقؿ معمكمات حكؿ خصائص  7المسبار  6يكجد داخؿ أنبكب النقؿ 
كأنظمة التحكـ في  8اليكاء الدافئ كالرطب إلى أنظمة التحكـ في درجة حرارة اليكاء 

 لي.عمى التكا 9رطكبة اليكاء 

% مف حجـ 50، يتـ السماح لحجـ أقصى يبمغ 11عف طريؽ أغطية العادـ 
 .V2اليكاء الساخف المأخكذ مف المجفؼ بالمركر إلى المركحة 

عبر كحدة استرداد  13يتـ تمرير اليكاء الساخف الذم يتـ تدكيره عمى الأنبكب 
يتـ فصؿ بخار الماء عف اليكاء الساخف كبعد  إذمف نكع "اليكاء المتكثؼ"  12الحرارة 

 . 5ذلؾ يتـ إدخالو مرة أخرل إلى غرفة التجفيؼ عف طريؽ المنافيخ 

بإرساؿ اليكاء الساخف المسترد مف المجفؼ إلى كامؿ  5تقكـ المنافيخ رقـ 
 عرض السداء، مما يزيد مف كفاءة المجفؼ.

درجة  90...80خف إلى درجة حرارة ، يتـ جمب اليكاء السا12بمساعدة جياز الاسترداد 
 .13مئكية إلى المجفؼ عمى الأنبكب 

 15يتـ أخذ اليكاء الساخف المسترد مف المجفؼ كالذم يمر عبر أنبكب النقؿ 
مف النكع "ىكاء إلى  16كيتـ إرسالو عبر كحدة استرداد الحرارة  V2طة المركحة ابكس
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مأخكذ مف المجفؼ عبر كحدة استرداد بإرساؿ اليكاء الدافئ ال V2ىكاء". تقكـ المركحة 
 ، مف النكع "ىكاء إلى ىكاء".16الحرارة 

تتككف كحدة استرداد الحرارة مف أنابيب زجاجية يتـ مف خلبليا تدكير اليكاء 
الساخف المأخكذ مف المجفؼ، كبيف الأنابيب الزجاجية يدكر اليكاء المختمط المأخكذ مف 

 .كداخمو خارج قسـ الإنتاج

اليكاء النقي عند ملبمستو للؤنابيب الزجاجية التي يتـ مف خلبليا  يتـ تسخيف
 تدكير اليكاء المسترد مف المجفؼ، ثـ يتـ إدخالو إلى المجفؼ.

 16يتـ بعد ذلؾ إرساؿ اليكاء الدافئ الذم تـ تسخينو في جياز استرداد الحرارة 
داخؿ  14ت كمف خلبؿ نظاـ الكصكؿ المككف مف المكحا 20ك 19عبر أنابيب النقؿ 

 المجفؼ.

لو دكر في تعكيض  20اليكاء الدافئ الذم يدخؿ إلى المجفؼ عبر الأنبكب 
انخفاض اليكاء الناتج عف الاستيلبء عمى اليكاء المحمؿ بالرطكبة المكجكد عمى الأنبكب 

 .V1عف طريؽ المركحة  6

 10طة الأمر المرسؿ مف نظاـ التحكـ ابكس 14يتـ إغلبؽ أك فتح المكحات 
 .c2الدائرة  عبر

يحقؽ مف خلبؿ نظامي التحكـ في الرطكبة  10كبالتالي فإف نظاـ التحكـ 
تكازننا دائمنا بيف كمية اليكاء الأساسية المأخكذة مف المجفؼ  9ك 8كدرجة الحرارة 

 لاستعادة الحرارة ككمية اليكاء النقي المدخمة إلى المجفؼ.

ا استخداـ المكثفات المتككنة داخؿ أس عف طريؽ  4طكانات التجفيؼ يمكف أيضن
نظاـ النقؿ كنقاط إمداد عامؿ التسخيف لاستعادة الحرارة مف المجفؼ في جياز استعادة 

، يتـ خمط اليكاء الساخف المعاد تدكيره مف المجفؼ مع اليكاء النقي المأخكذ 16الحرارة 
 .17المكجكدة عمى الأنبكب  V3مف خارج قسـ الإنتاج بمساعدة المركحة 
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خمط اليكاء النقي مف خارج قسـ الإنتاج  V3يمكف لممركحة نفسو كقت كفي ال
. كيدخؿ 18مع اليكاء المكيؼ مف داخؿ قسـ الإنتاج عف طريؽ التغذية مف الأنبكب 

خميط اليكاء المسترد مف المجفؼ مع اليكاء النقي إلى المجفؼ مباشرة مف خلبؿ 
. في بعض الأحياف 14ماـ مع معدؿ تدفؽ يعتمد عمى مكضع الص 20ك  19الأنابيب 

 لاستخدامو في أغراض تكنكلكجية أخرل. 21يمكف تكجيو اليكاء الساخف إلى الأنبكب 

إف استخداـ أجيزة استعادة الحرارة في مجففات آلات المصؽ يجعؿ أداء الطاقة 
% مع زيادة جكدة الإعكجاج 40بنسبة تزيد عف  يزدادفي مجففات آلات المصؽ 

 باليكاء الساخف. ءخداـ المنافيخ لتجفيؼ السداالمستعبديف بسبب است

 مبدأ تنظيم درجة حرارة المجفف -4-3-6-5-5
Dryer temperature regulation principle 
يمكف إجراء تنظيـ درجة الحرارة في أسطكانات التجفيؼ الخاصة بمجفؼ آلة 

أسطكانات شية بشكؿ مستقؿ عمى كؿ أسطكانة تجفيؼ فردية أك عمى مجمكعات مف نالت
في  ءفي المجفؼ، بيف درجة حرارة السدا ءالتجفيؼ. لتجنب الإفراط في تجفيؼ السدا

حكض التنشية كدرجة حرارة أسطكانة التجفيؼ الأكلى لممجفؼ أك درجة الحرارة في غرفة 
 درجة مئكية. 30... 20التجفيؼ، يجب ألا يككف ىناؾ فرؽ يزيد عف 

المسافة بيف الحكض كمجفؼ آلة التنشية مف الناحية العممية، يكصى بأف تككف 
مف السداء عند مدخؿ المجفؼ بسبب مكاف لتجنب انخفاض درجة الحرارة صغيرة قدر الإ
يمكف أف تختمؼ  .أك يكصى باستخداـ أنظمة تسخيف السداء المتكسطة ،ملبمسة اليكاء

تزيد إذ سطكانة تجفيؼ إلى أخرل، أسطكانات التجفيؼ مف أدرجة الحرارة في المجفؼ مع 
سطكانة المكجكدة في المنطقة المركزية لممجفؼ ثـ سطكانة الأكلى لممجفؼ إلى الأمف الأ

سطكانة الأخيرة مف سطكانة التجفيؼ المركزية إلى الأأتنخفض درجة الحرارة مف 
كيجب أف كطبيعتيا  اءعمى نكع خيكط السد اءالمجفؼ. تعتمد درجة حرارة تجفيؼ السد

 نكلكجية.تقع ضمف التكصيات التك
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 Warp moisture measurement principle مبدأ قياس رطوبة السداء -4-3-7

 تؤثر الرطكبة عمى الخكاص الفيزيائية كالميكانيكية لمخيكط.

، عند الخركج مف المجفؼ، نشَّىالم ءيجب أف يككف محتكل الرطكبة في السدا
كذلؾ لأف الخكاص الميكانيكية لمخيكط لا  ،معركفنا كمساكينا لمرطكبة القانكنية لمخيكط

ا لمخيكط تتأثر إذا كاف محتكل الرطكبة مساكيان لمرطكبة القانكنية ، كىي صالحة أيضن
 ة.االمنشٌ 

بكؿ مف درجة الحرارة في منطقة المجفؼ كالكقت الذم يبقى  تتأثر رطكبة السداء
المجفؼ عمى سرعة  فيو السداء في المجفؼ. يعتمد الكقت الذم يبقى فيو السداة في

 عمى آلة التنشية. ء، عمى التكالي، سرعة حركة السداءلصؽ السدا

مبدأ قياس رطكبة السداة المرتبطة عند الخركج مف ( 27-4)يكضح الشكؿ
 المجفؼ.

' أسفؿ أسطكانة 1في حالة المجفؼ المزكد بأسطكانات تجفيؼ، يتـ تكجيو السداء
 .3عند الخركج مف منطقة التلبمس مع أسطكانة التجفيؼ الأخيرة  2 شدتعكيض ال

التي تقيس  4' عبر الأسطكانات المعدنية 1المنشَّاة كالمجففة  ءثـ يمرر السدا
 .ءرطكبة السدا

الممصكؽ كالجاؼ مف الأسطكانة  اءيتككف محكؿ الطاقة لقياس رطكبة السد
مى السداة في المنطقة الجانبية كعمى ، المكجكدة ع4كثلبث بكرات استشعار  4السفمية 

 التكالي في المنطقة الكسطى مف السداة.

لمحكؿ قياس الرطكبة ليا دكر قياس رطكبة  4إف بكرات الاستشعار الثلبثة 
 السداة في ثلبث مناطؽ متميزة )حكاؼ السداء كالمنطقة المركزية لمسداء(.

الرطكبة في السداء إلى المعمكمات المتعمقة بمحتكل  4تنقؿ بكرات الاستشعار 
(. Mahlo" installation,textometer) 5الجسر المقاكـ لتركيب جياز قياس الرطكبة 
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في البداية، قبؿ بدء تشغيؿ آلة التنشية، تقكـ بمساعدة قكالب الضبط بتحديد مستكل 
 الرطكبة المحدد لمسداء المنشَّى كالمجفؼ كفقنا لمغزؿ.

 
 رطوبة السداء المنشّا: مبدأ قياس (  27-4 ) الشكل

الجافة الفعمي  ءبمقارنة مستكل رطكبة السدا 5 ءتقكـ أداة تحديد رطكبة السدا
 مع مستكل رطكبة الخيكط المحدد.

بيف قيمتي رطكبة أف ىناؾ اختلبفات كبيرة  installationعندما تجد المحطة 
التنشية مف أجؿ  لآلة 6، يتـ إرساؿ إشارة كيربائية إلى لكحة التحكـ الخيكط المنشٌاة

 ".Mمحرؾ التيار المباشر " إلى الخاص بآلة التنشية Iexتغيير التيار مف ممؼ الإثارة 

، يتـ طمب تغيير سرعة محرؾ التيار المباشر اعتمادان عمى Iexكبتغيير تيار 
 '.1المنشٌا كالجاؼ  اءرطكبة السد

. nxاعتمادنا عمى قيمة تيار الإثارة، تتغير سرعة المحرؾ الرئيسي لآلة التنشية، 
أقؿ مف محتكل الرطكبة  ء" عندما تككف رطكبة السداMتزداد سرعة المحرؾ الرئيسي "

 الجافة أعمى مف الرطكبة المحددة. ءالمحدد كتنخفض عندما تككف رطكبة السدا

" الذم يقكد آلة المحدد، تتغير Mمف خلبؿ تغيير سرعة المحرؾ الرئيسي "
 خلبؿ المجفؼ كعمى آلة التنشية عمى التكالي. ءسرعة حركة السدا



353 

 

خلبؿ المجفؼ عف طريؽ تغيير نسبة نقؿ الحركة  ءيتـ تغيير سرعة حركة السدا
لى الأجزاء  i2كنسب نقؿ الحركة إلى أسطكانات التجفيؼ  i1إلى المطكاة النيائية  كا 
 (.i4سطكانة التغذية، كلأ i3لتنشية )أسطكانات الضغط العصر النشطة الأخرل لآلة ا

، فإف سرعة حركة السدل خلبؿ المجفؼ اءاعتمادنا عمى مستكل رطكبة السد
المرتبط عند الخركج مف المجفؼ ضمف نطاؽ  اءتزداد كتتناقص، بحيث تقع رطكبة السد

 الرطكبة القانكنية لمخيكط.

 أثناء التنشيةفي  ءفصل خيوط السدا ،تشميع السداء-4-3-8
Warp waxing, the separation of warp threads during sizing 

لو تأثير في تغيير الخكاص الفيزيائية كالميكانيكية كالخصائص  ءتنشية السدا
تأثير ثانكم يتمثؿ في  ء. في معظـ الحالات يككف لتنشية السداءالسطحية لخيكط السدا

 زيادة معامؿ احتكاؾ الخيكط.

يمكف أف تؤثر الزيادة في معامؿ احتكاؾ الخيكط المنشٌاة سمبنا عمى سمكؾ 
أثناء النسيج. في الخيكط المنشٌاة تجاه ضغكط الاحتكاؾ كالانحناء كالشد كما إلى ذلؾ 

لعممية  ء، يتـ إخضاع السداالمبكشةلتجنب الآثار السمبية لزيادة معامؿ احتكاؾ الخيكط 
 بعد التجفيؼ.التشميع بعد التنشية مباشرة 

مف  اءإلى ترسيب طبقة مف الشمع عمى سطح خيكط السد اءييدؼ تشميع السد
عند تنشية الخيكط الصكفية  ءأجؿ تقميؿ معامؿ احتكاؾ الخيكط. ييستخدـ تشميع السدا

ا في حالة الخيكط  كالخيكط القطنية، كلكف في بعض الأحياف يتـ إجراء التشميع أيضن
 .(bast  المحائيةالسيقانية )تى الخيكط أك ح filamentare مستمرةال

أك كمييما، عف طريؽ  اءعمى أحد جانبي السد اءيمكف إجراء عممية تشميع السد
 .اءأسطكانات أك أسطكانات ممبدة لكضع مكاد التشميع عمى سطح السد

كفصؿ الخيكط بعد التنشية. يتـ  ء( مبادئ تشميع السدا28-4يكضح الشكؿ )
طة أسطكانة التشميع ا(، عمى جانب كاحد بكسa-28-4، كفقنا لمشكؿ )1 ءتشميع السدا
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حسب السرعة ب، كالتي ترسب كمية معينة مف المكاد الشمعية عمى سطح الخيكط 4
 .المحيطية 

طة أسطكانة التشميع كيتـ ا' بكس4يتـ أخذ مكاد التشمع مف حكض التشميع 
 .1 ءيا عمى كامؿ عرض السداحميمت

ا 6يتـ تكريد مكاد التشميع إلى حكض التشميع مف الخزاف رقـ  ، كىك مزكد أيضن
 رة تسخيف لمكاد التشميع لمحفاظ عمى ثبات درجة حرارتيا مع مركر الكقت.بدا

 
 : تشميع السداء، فصل الخيوط المنشَّاة(  28-4 ) الشكل

عمى كلب الجانبيف  1 ء(، يتـ إجراء عممية تشميع السداb-28-4في الشكؿ )
أثناء في '. 5' ك4التي تأخذ مكاد التشميع مف الأحكاض  5ك 4طة الأسطكانات ابكس

. في النسيج، يككف ان ببعضيا بعض الغزكؿ، ىناؾ خطر مف أف تمتصؽ ءلصؽ السدا
، يجب كتجفيفو ءمسار فردم، الأمر الذم يتطمب أنو بعد تنشية السدا اءلخيكط السد

 تيا. اكمكاز  ءفصؿ خيكط السدا
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( بمساعدة 28-4حسب الشكؿ )بفي مرحمة أكلى  شمٌعالم اءيتـ فصؿ السد
 ءكليا دكر فصؿ السدا اءمكاف خيكط فصؿ السد 7. يتـ إدخاؿ الحكارس 7الحكارس
 ".1في عدد معيف مف المستكيات  1 المنشٌى

 الأكلية التي يتـ تغذيتياالسداء  مطاكمعدد مستكيات فصؿ السداء يساكم عدد 
 في نصبة ماكينة التنشية أك يساكم عدد الخيكط التي يتـ إدخاليا في شقات السداء.

أثناء التنشية، حتى تخصيص الخيكط، كفقنا في  اءيتـ تحديد فصؿ خيكط السد
. المشط القابؿ لمتمديد لو دكر 8(، بمساعدة المشط القابؿ لمتمديد a-28-4لمشكؿ )

افة المطمكبة لمنسيج. في الكقت نفسو، ثمتكازية كمتساكية البعد بالك اءكضع خيكط السد
يمكف أف يتمتع مشط آلة التنشية بحركة محكرية بديمة مستقيمة، في المستكل الرأسي، 

 بيدؼ تحقيؽ سيكلة فصؿ الخيكط، كفصؿ الخيكط كتخصيصيا.

 " اللبمركزم عفEفي المستكل العمكدم مف " 8يتـ استقباؿ حركة المشط 
 .10كالرافعة  9"، كالرافعة المتأرجحة Cطريؽ الطكؽ "

لامركزية   amplitude مقدارتعتمد سعة حركة المشط في المستكل الرأسي عمى 
 " .Eاللبمركزم "

 عمى المطواة ءآليات ضغط السدا ،لف السداء عمى المطواة النيائية-4-3-9
Warp winding on the weaver's beam, warp pressing mechanisms on the beam 

عمى المطكاة النيائية بشكؿ آمف، مع كثافة لؼ معينة،  ءيجب أف يتـ لؼ السدا
 الخكاص الميكانيكية لمخيكط، كلمنع الخيكط مف التقطع عند الفرد مف فيحتى لا تؤثر 

 .اءالسدمطكاة بطكؿ محدد جيدنا مف العمى  حميؿأثناء النسيج كلضماف التفي المطكاة 

أثناء في  ءعمى المطكاة النيائية بشد السدا اءيمكف أف تتأثر كثافة لؼ السد
 رفاعة، ك اء)كثافة خيكط السد ءالمؼ، كسرعة التنشية، كالخصائص التكنكلكجية لمسدا

خلبؿ المناخية كليس أخيرنا مف  شركط، كما إلى ذلؾ(، كالتياطبيعالخيكط ك نكع ك الخيكط، 
 أثناء المؼ.في عمى المطكاة  ءقكة ضغط السدا
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عمى  ءـ قكة ضغط السداتيستخدعمى المطكاة النيائية،  ءلضبط كثافة لؼ السدا
عمى  ءالمطكاة كعنصر ضبط، لأنو عمى الرغـ مف أف ليا تأثيرنا معيننا عمى لؼ السدا

خريف بالإضافة إلى الآ فيالمطكاة النيائية، إلا أف عناصر التأثير إما ثابتة أك تؤثر 
 عكامؿ التنشية.

ـ ميأثناء المؼ لو تأثير مباشر ك في  نسيجعمى مطكاة ال ءإف الضغط عمى السدا
 عمى كثافة لؼ السداء عمى المطكاة.

عمى المطكاة كثافة لؼ ثابتة عمى كامؿ  ءيجب أف تضمف قكة ضغط السدا  
لا ستتأثر أسطكانية المطكاة كتظير التأثيرات عمى بنية  عرض المطكاة النيائية )كا 

 المطكاة(.

في الكقت نفسو، يجب التأكد مف أف كثافة المؼ تظؿ ثابتة عند زيادة نصؼ 
 متعاقبة.عمى المطكاة، كذلؾ لتجنب التداخؿ كتحطيـ الطبقات ال ءمطكاة السدا قطر

أثناء في عمى المطكاة النيائية  ء( آلية ضغط السدا29-4يكضح الشكؿ )
 التنشية.

مف خلبؿ الترتيب المتكازم كالمتساكم لخيكط  1 النيائي ءيتـ تشكيؿ السدا
 . 6 السداة عمى كامؿ عرض المطكاة

التي  4بعد أسطكانة السحب  5ك 3عف طريؽ الأسطكانات  1 ءالسدا لؼيتـ 
 يتـ دفعيا بشكؿ إيجابي في الدكراف مف المحرؾ الرئيسي لآلة التنشية.

مف منطقة المجفؼ إلى منطقة المؼ بالسرعة المحيطية  1 ءتتـ تغذية السدا
 .4لأسطكانة السحب 

لزيادة قكة الاحتكاؾ بيف السداء  postavأسطكانة التغذية مغطاة بطبقة مف الػ 
عمى تطكيؽ  5ك 3سطكانتيف رقـ سطكانة الساحبة كتجبر السداء بكساطة الأكمحيط الأ

 سطكانة الساحبة عمى ثمثي محيطيا.الأ
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بسبب الحركة الدكرانية لممطكاة  6عمى المطكاة النيائية  1يتـ تحقيؽ لؼ السداء 
 '.7ك 7عف طريؽ أسطكانات الضغط  النيائية كحركة الضغط لمسداء عمى المطكاة

 
 أثناء المف عمى المطواة النيائيةفي  : ضغط السداء( 29-4) الشكل

يتـ تشغيؿ المطكاة النيائية بحركة دكرانية مف المحرؾ الرئيسي بسرعة محيطية 
 ثابتة طكاؿ فترة لؼ السداء عمى المطكاة.

 ضمى طكؿ عر ع 6' مع المطكاة النيائية 7ك 7الضغط  سطكاناتتتلبمس أ
' 8ك 8 عرضية"، نظرنا لشكؿ البكرات الA-A(، عرض "29-4، كفقنا لمشكؿ )1 ءالسدا

 كاتجاه مخركطية ىذه البكرات.
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' إلى يميف المطكاة النيائية حتى 7 سطكانةبتحريؾ الأ 8تقكـ الأسطكانات 
 سطكانة' بسبب مخركطيتيا بتحريؾ الأ8تتلبمس مع حكاؼ المطكاة، كتقكـ الأسطكانات 

 حتى يتصؿ بشفة المطكاة. 6إلى يسار المطكاة النيائية  7

 .1عمى كامؿ عرض السداء  6كبالتالي، يتـ الضغط عمى المطكاة النيائية 

جو ا' تك 8ك 8ىي أسطكانية الشكؿ كمعيا الأسطكانات ” 8الأسطكانات 
 ' مف أجؿ الضغط عمييما في المطكاة النيائية.7ك 7 سطكانتيفالأ

ب عمى المطكاة بسب ءأثناء لؼ السدافي ىكائينا  ءضغط السدايتـ تشغيؿ آلية 
. يتـ تنظيـ ضغط اليكاء C1إلى أسطكانة الضغط  t1رة دكراف اليكاء المضغكط عمى الدا

عمى المطكاة النيائية عمى التكالي عف طريؽ منظـ الضغط  ءالمضغكط ككثافة لؼ السدا
 .12المكصكؿ عمى التكالي مع الصماـ الكيربائي 

 13مف ماكينة التنشية، قـ بالعمؿ عمى المكزع  ء النيائيزالة المطكاة مع السدالإ
. كبالتالي، يتـ مقاطعة دكراف t2ك t1لتغيير اتجاه دكراف اليكاء المضغكط عمى المساريف 

 . t2كييسمح بمركر اليكاء المضغكط عمى الطريؽ  t1اليكاء المضغكط عمى الطريؽ 

، مما C1نب الأيسر مف أسطكانة الضغط يصؿ اليكاء المضغكط إلى الجا
 (.29-4حسب الشكؿ )ب، 6' مف المفة النيائية 7ك 7الضغط  سطكاناتيضمف إزالة أ

عف طريؽ الأمر الكيربائي  ءعند تغيير دفعة السدا 3يمكف رفع أسطكانة القيادة 
، t3يسمح بتدكير اليكاء المضغكط، عمى المسار  14. كبفتح الصماـ 14لفتح الصماـ 

 . C2إلى الجزء السفمي مف أسطكانة الضغط 

في اتجاه  5كتتأرجح الرافعة  C2يرتفع قضيب المكبس لأسطكانة الضغط 
 .3كيرفع أسطكانة القيادة  O2عقارب الساعة بالنسبة إلى 

خصائص اليكاء المضغكط في دارات التشغيؿ  للآليات المذككرة أعلبه تيحدد 
كتنظيـ ضغط اليكاء عند مدخؿ دارات التشغيؿ  11عف طريؽ كحدة مرشح اليكاء 

 اليكائية.
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ء كفقنا لكتمة السدا 6عمى المطكاة النيائية  1 ء" لمسداFpيتـ ضبط قكة الضغط "
Mu ( بالغراـ بالمتر الخطيg/m:كيتـ حسابيا بالعلبقة التالية ) 

(4-6)  
 :فَّ إإذ 

Fp - عمى المطكاة النيائية؛ ءقكة ضغط السدا 

A – الفني لآلة الدليؿ كتب مطكاة النيائية، المعتمد كفقان لال معامؿ ضغط السداء عمى
 ".Sucker-Muller"التنشية 

عمى المطكاة النيائية مف خلبؿ ضغط اليكاء  ءيتـ تنظيـ قكة ضغط السدا
، كيتـ عرضيا عمى جياز مؤشر كيتـ C1المضغكط الذم يدخؿ إلى أسطكانة الضغط 

 (.kNأك  Nالقكة )تقديرىا بكحدات 

% مقارنة بكثافة الخيكط 40...25كثافة لؼ الخيكط المزكية تزيد بنسبة  ملاحظة:
 .نفسيا ةرفاعالمفردة بال

 مبدأ آلية المف تنشية،عمى المطواة النيائية عند ال ءلف السدا-4-3-10
Warp Winding On The The Weaver's Beam At Sizing, Principle of 
Winding Mechanism 

، 7عمى المطكاة النيائية  1 اءالسد كضعتشارؾ آلية المؼ لآلة التنشية في 
 كاؿ فترة لؼ السداء عمى المطكاة.، مع سرعة لؼ ثابتة ط(a-30-4حسب الشكؿ )ب

في  Tu شدد قيمة الحدعمى المطكاة النيائية، تي  ءمبدئيان، في بداية لؼ السدا
 .ء المنشٌىالتكنكلكجية لمسدا، اعتمادنا عمى الخصائص ءالسدا

مف خلبؿ ضغط اليكاء إلى الجزء العمكم  Tuيتـ ضبط قيمة الشد في السداة 
 .12اليكاء مف محطة الضاغط عمى الدارات  تزكيديتـ . 8 مف أسطكانة الضغط
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عند استيفاء الشركط التكنكلكجية لبدء تشغيؿ آلة التنشية، ينفتح الصماـ المكلبي 
المضغكط بضغط معيف إلى عناصر التحكـ كالتشغيؿ بعد ترشيحو ، كيمر اليكاء 13
 .14طة الفمتر ككتمة تنظيـ الضغط ابكس

مف خلبؿ  ”a„عمى الدارات  8يتـ تكجيو اليكاء المضغكط إلى أسطكانة الضغط 
يتـ تحديد قيمة ضغط اليكاء  16كمف خلبؿ كتمة الضبط  15الصماـ الكيربائي 

 .7عمى المطكاة النيائية  1مكصى بو عند لؼ السداة ال ءالمضغكط كفقنا لشد السدا

في  ء" في تحديد مدل شد السداl2المكضكعة عمى السمسمة " 11يـ الأكزاف تيس
 أثناء المؼ عمى المطكاة النيائية.

ثابتنا نسبينا في  Tu ءآلية المؼ لآلة التنشية ليا دكر الحفاظ عمى شد السدا
 .6كالمطكاة النيائية  4منطقة المؼ، المنطقة الكاقعة بيف أسطكانة السحب 

، في منطقة المؼ مف الضركرم Tuالمستمر في السداء،  شدلمحفاظ عمى ال
ء الحفاظ عمى سرعة التنشية )السرعة المحيطية لممطكاة النيائية( ثابتة في أثناء لؼ السدا

 عمى المطكاة.

اظ عمى سرعة التنشية ثابتةن عف طريؽ آلية المؼ التي تتدخؿ، بمعنى يتـ الحف
 عندما يزيد نصؼ قطر المؼ. nsxتقميؿ سرعة المطكاة النيائية  

، كفقنا للآلية المكضحة في Tuفي منطقة المؼ  ءفي السدا شديتـ تنظيـ ال
اطة كعمى التكالي بكس 8(، بقيمة ضغط اليكاء في أسطكانة الضغط a-30-4الشكؿ )

بالنسبة إلى  5. كبالتالي، فإنو يتـ إنشاء مكضع الأسطكانة المتأرجحة 11كتمة الأكزاف 
  .كعمى التكالي طكؿ مسار السداء في منطقة المؼ O1نقطة التذبذب 

ثابتة، فيناؾ زيادة  nsx، إذا كانت سرعة المفة 7عندما يزيد قطر لفة المطكاة 
 .Tuعمى التكالي في الشد في السداء في السرعة المحيطية لممطكاة النيائية ك 
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 جياز المف عمى آلة التنشية :( 30-4) الشكل

تيتز  6، فإف الرافعة المتأرجحة 1 سداءفي مستكل ال Tuعندما يزيد الجيد 
، 5كتنزؿ أسطكانة الاستشعار  O1عكس اتجاه عقارب الساعة فيما يتعمؽ بنقطة التذبذب 

 مما يتسبب في تغيير في طكؿ مسار السداء في منطقة المؼ.

في  شدعكس اتجاه عقارب الساعة حتى يتكازف ال 6يحدث تذبذب الرافعة 
 شدكال 8سطكانة " الناتج عف ضغط اليكاء في الأl1مع التكتر في السمسمة " Tu ءالسدا

 .11زف " الناتج عف كتمة الك l2في السمسمة "

أثناء زيادة نصؼ في عكس اتجاه عقارب الساعة  6أثناء تذبذب الذراع في 
 O1النيائية، يحدث تذبذب عكس اتجاه عقارب الساعة فيما يتعمؽ بػ  مطكاةقطر المؼ لم
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الذم يتأرجح في اتجاه  S2مع القطاع  S1. يتشابؾ القطاع المجيز S1كالقطاع المسنف 
 .O2عقارب الساعة بالنسبة إلى 

ا تذبذب القطاع S3متماسؾ مع القطاع  S2القطاع المسنف  ، كالذم يحدد أيضن
S3  في اتجاه عقارب الساعة بالنسبة إلىO2  كالأقراصD1  كD2  حيث تـ لؼ

" التي يتـ تدكيرىا zمع العجمة المسننة " S3". يتعامؿ القطاع المسنف l2" ك "l1السلبسؿ "
 .O3عكس اتجاه 

" z" كيحدد دكراف العجمة "zتكامؿ مع العجمة المسننة "م 9لممقاكمة  10المؤشر 
كبالتالي يغير قيمة خرج  9عمى لؼ المقاكمة المتغيرة  10التغير في مكضع المؤشر 

 .9لمريكستات   Rxالمقاكمة 

العنصر المرجعي فيما يتعمؽ بتنظيـ آلية المؼ.  Rxتمثؿ القيمة الأكلية لممقاكمة 
إلى لكحة التحكـ  t1رة الدا، يتـ إرساؿ إشارة كيربائية عمى Rxعندما تتغير قيمة المقاكمة 

Tc كالتي ستكلد بداية تشغيؿ محرؾ سيرفك تنشيةلآلة ال ،Sm. 

تتغير  يكبالتال Pivتتغير نسبة النقؿ في متغير  Smعند تشغيؿ محرؾ السيرفك 
كتتغير سرعة المطكاة النيائية  7" إلى المطكاة النيائية Mنسبة نقؿ الحركة مف المحرؾ "

nsx ،.بمعنى تقميؿ سرعة المطكاة 

في منطقة  Tu، يتناقص شد السداء 7عندما تنخفض سرعة المطكاة النيائية 
 ".l2" ك"l1المؼ كتتغير النسبة بيف القكل المؤثرة عمى السلبسؿ "

كمف ناحية  l1ى السمسمة ر الضغط المكجكد في الأسطكانة عمثمف ناحية، يؤ 
 . l2عمى السمسمة نفسو تعمؿ في الاتجاه  11أخرل فإف كتمة الأكزاف الإضافية 

يعمؿ  6كعمى التكالي عمى الرافعة المتأرجحة  5عمى أسطكانة الاستشعار 
 8كمف ناحية أخرل ضغط اليكاء في أسطكانة الضغط ، Tuمف ناحية في السداء التكتر 

 .11ككتمة الكزف 
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نتيجة لانخفاض سرعة المطكاة النيائية،  Tu اءفي السد شدالعندما ينخفض 
كترتفع أسطكانة  O1بالنسبة إلى  S1كالقطاع  6يحدث التذبذب كؿ ساعة لمرافعة 

 .5( شدالمحسس )معكض ال

 آلية المؼ. فيحتى تتكازف القكل المؤثرة  5ترتفع أسطكانة المحسس 

، يتـ التأثير عميو مف خلبؿ القطاعات S1أثناء التذبذب الساعي لمقطاع في 
عمى لؼ  10" بمعنى تغيير مكضع المؤشر zكالعجمة المسننة " S3ك S2المسننة 
كبالتالي يتـ إرساؿ أمر  ،الأكلية Rx، كعمى التكالي، العكدة إلى قيمة مقاكمة 9المتغير 

 .Tcعبر لكحة  Smإيقاؼ محرؾ سيرفك 

ثابتة لفترة مف الكقت،  7ىذه الظركؼ، تظؿ سرعة المطكاة النيائية  في ظؿ
، كعند ىذه النقطة يتـ حتى يزيد نصؼ قطر المطكاة النيائية مرة أخرل بقيمة 

 استئناؼ دكرة تنظيـ سرعة المطكاة النيائية.

أثناء لؼ في مف المرات  ان معين ان عدد 7تتكرر دكرة ضبط سرعة المطكاة النيائية 
عمى المطكاة النيائية مما يؤدم إلى التغيير الدكرم لسرعة المطكاة النيائية بحيث  ءالسدا

تقؿ السرعة الطرفية لممطكاة النيائية مف المفة لتبقى ثابتة نسبينا عندما يزيد نصؼ قطر 
 لؼ المطكاة.

 يتـ حساب السرعة المحيطية لممطكاة النيائية بالعلبقة التالية:

(4-7)  
 :فٌ إإذ 

Vsf - السرعة المحيطية لممطكاة النيائية )سرعة التنشية(؛ 

Dsx - أثناء التنشية؛ في قطر المطكاة النيائية 

nsx - .سرعة المطكاة النيائية 
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مف أجؿ الحفاظ عمى ثبات شد السداة في منطقة المؼ، مف الضركرم أف تككف 
 ءعمى المطكاة ثابتة نسبينا بغض النظر عف نصؼ قطر المؼ لمسدا ءسرعة لؼ السدا

 النيائية عمى المطكاة.

أثناء في  ءمف كجية نظر تكنكلكجية، مف أجؿ الحفاظ عمى ثبات الشد في السدا
كفقنا  nsxعمى المطكاة، مف الضركرم أف تختمؼ سرعة المطكاة النيائية  ءلؼ السدا

 لمعلبقة التالية:

(4-8) 
 

(، يتـ a-31-4كجية نظر حركية، كفقنا لممخطط المكضح في الشكؿ)مف 
 بالعلبقة التالية: nsx، 7حساب سرعة المفة النيائية 

 :فَّ إإذ 

nm - سرعة المحرؾ الرئيسي الذم يقكد آلة التنشية؛ 

i1 -  نسبة نقؿ الحركة الدكرانية مف المحرؾ إلى المتغيرPiv؛ 

ipiv -  نسبة نقؿ الحركة مف متغيرPiv؛ 

i2 -  نسبة نقؿ الحركة مف متغيرPiv .إلى المطكاة النيائية 

 ipivإلى التعبير الحسابي لنسبة النقؿ  9-4 ك 8-4تؤدم مساكاة العلبقات 
 .Dsxعندما يزداد قطر المؼ لممطكاة النيائية 

ىك الحد  ءعمى المطكاة النيائية، يككف قطر مطكاة السدا ءفي بداية لؼ السدا
(، كبعد عدد معيف مف دكرات آلية nsm( كسرعة المؼ ىي الحد الأقصى )Dsoالأدنى )

( كستككف DSFـ الكصكؿ إلى المطكاة النيائية )ثالمؼ، يككف الحد الأقصى لقطر المؼ 
 (.nsoسرعة المطكاة النيائية ذات قيمة دنيا )

(4-9)  
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 التنشية والمواد المضافة الأخرىمواد -4-4
 Sizing materials and other additives 

 Film Formers  مُشك لات الأفلام-4-4-1
البكليمرات التي تشكؿ الفيمـ كالتي تستخدـ عادة في ( 31-4الشكؿ )يبيف   

. كتشمؿ  syntheticالتبكيش؛ يمكف أف تككف ىذه البكليمرات مكاد طبيعية أك صنعية
 كمشتقات السميمكز.  ءالمنتجات الطبيعية النشا

 
 :البوليمرات الرئيسية المكونة لمفيمم المستخدم في التبويش.( 31-4الشكل )

( أك PVAكحكؿ )بكلي فينيؿ اليتـ اشتقاؽ البكليمرات الصنعية مف البتركؿ مثؿ 
الإضافية مثؿ بكليمرات الفينيؿ الأخرل مثؿ الأكريلبت كالأكريلبميدات أك البكليمرات 

تصاؽ راتنجات البكليستر. أحد المتطمبات الرئيسية عند اختيار مادة التبكيش ىك الال
في تككينيا سيككف ليا ترابط جيد. عمى  ةمكاد التبكيش المتشابك  غزكؿ. الخيكطالجيد بال

كالقطف بقدرة التصاؽ جيدة لأنيما يمتمكاف بنية  starch ءسبيؿ المثاؿ، يتمتع النشا
  . cellulosicيةسميمكز 
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 Starchالنِش ا  -1
كما  ،السميكلكزية غزكؿال بكيشالنشا ىك أقدـ مادة لتشكيؿ الفيمـ تستخدـ في ت 

أنو الأكثر استخدامنا في العالـ نظرنا لانخفاض تكمفتو كسيكلة تكفره. في الكلايات المتحدة، 
أكثر  انشا البطاط دعأكركبا، يي . كفي غالبان  الذرة المشتؽ مف الذرة الصفراء ءنشا ييستخدـ

المستخدـ في الكلايات المتحدة في  ء البطاط(. يتـ استيراد نشاأ-32-4شيكعنا )الشكؿ 
ا في أجزاء مختمفة مف العالـ. عمى سبيؿ  ،الغالب كتستخدـ النشكيات الأخرل أيضن

لى حد ما في أمريكا الجنكبية  ءالمثاؿ، لا يزاؿ نشا اليككا يستخدـ في أمريكا الكسطى كا 
كغرب أفريقيا كآسيا؛ كلا تزاؿ النشكيات ذات الجذكر الطكيمة، مثؿ التابيككا كالمنييكت، 

)الشكؿ الأرز في أجزاء مف الشرؽ الأقصى ءتيستخدـ في البرازيؿ كتايلبند؛ كيستخدـ نشا
كمف المتكقع أف  ،كيش استخداـ نشكيات معينةقد تتطمب بعض شركط التب ب(.-4-32

 .الأخرل starchيزداد استخداـ نشاء الذرة عمى حساب النشكيات 

( 33-4لو خصائص فريدة مف نكعيا. كيبيف )الشكؿ  ءكؿ نكع مف النشا
اختلبفات  ءمنحنيات المزكجة لمنشكيات المختمفة؛ عادةن ما يككف لكؿ نكع مف النشا

. تشيةلكزف الجزيئي لمنشا لتحسيف التحكـ في المزكجة عمى آلة التمختمفة بسبب اختلبؼ ا
ا اختلبفات  ، variationsبيف التنكيعات  differencesتسبب التعديلبت الكيميائية أيضن

 حيث يتـ إجراؤىا لتحسيف المركنة كتشكيؿ الفيمـ كالالتصاؽ بالبكليستر كالذكباف في الماء
water solubility. 

 
 

  
 الأرز االبطاط الذرة الصفراء القمح

 :الذرة ، البطاطا، الأرزالقمح،أ( :  مصادر حبيبات النشاء -32-4الشكل )



367 

 

 
 طاالذرة )أعمى( وحبيبات نشا البطا ءحبيبات نشا ( : ب-32-4الشكل )

Cornstarch granules (top) and potato starch granules  
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 .Starch viscosity curves منحنيات لزوجة النشا  ( :33-4الشكل )

ا ىي: ءأكثر أنكاع نشا  الذرة استخدامن

 pearl unmodified غير معدلة ءنشا اتبيحب -
   acid modified (lower viscosity معدؿ بالحمض )لزكجة أقؿ ءنشا -
 oxidized (lower viscosity مؤكسد )لزكجة أقؿ ءنشا -
 hydroxy ethylated (chemicalىيدرككسي إيثيؿ )تغير كيميائي  ءنشا -

change 
 carboxy methylated (chemical كربككسي ميثيؿ )تغير كيميائي ءنشا -

change 
- penflex تفاعؿ كيميائي ءنشا( penflex (chemical reaction 
  .)قابمة لمذكباف في الماء البارد( gumsالعمؾ  ءنشا -

 الذرة. ءخصائص أنكاع نشا(  2-4 ) كيبيف الجدكؿ
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ىك  unmodified starch غير المعدؿ ءأك النشا Pearlالحبيبات  ءنشاد عيي 
كلو لزكجة عالية  ،النقي مباشرة مف نكاة الذرة ءالأساسي كالأقؿ تكمفة لأنو النشا ءالنشا

في المحمكؿ كيميؿ إلى أف يصبح ىلبمنا عند التبريد. مركنة الفيمـ كقكتو كاستطالتو 
 ءالتصاؽ بالبكليستر. لمحصكؿ عمى النشا منخفضة. كيتشقؽ تحت الانحناء كلا يكجد

طة تقنية الحمض أك االحبيبات بكس ءالمعدؿ بالحمض كالمؤكسد، يتـ تكسير نشا
. كمف الناحية العممية، يستخدـ ءالمؤكسد، عمى التكالي، مما يقمؿ مف لزكجة النشا

، كىي عكس ءللئشارة إلى لزكجة النشا fluidity“ مصطمح "السيكلة
كمع زيادة السيكلة،  ،الحبيبات غير المعدؿ ليس لديو سيكلة ء. نشا”viscosity“"المزكجة"

ثؿ الماء. عمى الرغـ مف أف النشاء رقيؽ م 90ذك السيكلة  ءأرؽ؛ النشا ءيصبح النشا
الحبيبات، إلا أف  ءالمعدؿ بالحمض كالمؤكسد يتمتع بتحكـ أفضؿ في المزكجة مف نشا

. تتطمب نشاء الحبيبات كالنشكيات الحبيباتنشاء و أفضؿ قميلبن مف ئخصائص غشا
نزيـ لإزالة البكش. لمحصكؿ عمى الالتصاؽ أالمعدلة بالأحماض كالمؤكسدة كجكد 

 إذ ىيدرككسي إيثيؿ عف طريؽ التعديؿ الكيميائي ءكالمركنة اللبزميف، تـ تطكير نشا
باف كالتصاؽ تعمؿ مكاد كيميائية محددة عمى تحسيف قكة الفيمـ كمركنتو كقابميتو لمذك 

ليست ىناؾ إذ الييدرككسي إيثيمي بالماء الساخف؛  ءأفضؿ بالبكليستر. يمكف إزالة النشا
 ءيتـ الحصكؿ عمى نشاك لتقميؿ التكمفة.  PVAنزيمات. يمكف مزجيا مع حاجة للؤ
penflex  الحاصؿ عمى براءة اختراع عف طريؽ تفاعؿ مادة بكليمرية صنعية عمى

 ميزجالناتج كما لك أنو  ء. يتفاعؿ النشا starch backbone ءالعمكد الفقرم لمنشا
جيد  adhesionشفاؼ، كلو التصاؽ  penflex ء. فيمـ النشاPVAبالفعؿ مع 

كما أنو مف السيؿ إزالتو بالماء الساخف دكف الحاجة إلى  ،بالبكليستر، كقكة الفيمـ كمركنتو
 .enzymes الإنزيمات

ىناؾ نكعاف مف اليياكؿ المتسمسمة في حبيبات النشاء: خطية كمتفرعة. بالنسبة 
% مف السلبسؿ عبارة عف تجمعات خطية مف 25لمعظـ النشكيات، ما يقرب مف 

جزيئات الجمكككز )تسمى أميمكز( كالسلبسؿ المتبقية عبارة عف سلبسؿ متفرعة لمغاية 
(. كبما أف حبيبات النشاء غير 2-4( كالجدكؿ ) 34-4)تسمى أميمكبكتيف( )الشكؿ 
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الحبيبات عند درجات حرارة الغمياف لتحرير السلبسؿ  بخقابمة لمذكباف في الماء، فيجب ط
 المضغكطة داخؿ الحبيبة إلى محمكؿ التبكيش. 

   Properties of cornstarchesالذرة  ء: خصائص نشا(2-4) الجدول

Film Reterogr- 
adiation 

Viscosity 
Stability 

Starch 
Backbone Flexibility Strength Surface 

None 
 لا

Very 
Poor 

Very Poor Very Poor 
 ضعيؼ جدان 

Very Poor  حبيباتPearl 

None-
Medium 

متكسط-لا  

Poor-
Medium 
 متكسط

Very Poor High 
 عالي

Poor 
 ضغيؼ

معدؿ بالحمض 
Acid 

Modified 
Medium 
 متكسط

Medium 
 متكسط

Good 
 جيد

Medium 
 متكسط

Medium 
 متكسط

مؤكسد 
Oxidized 

Good 
 جيد

Good 
 جيد

Excelent 
 ممتاز

Very Low Excelent 
زممتا  

ىيدرككسي إيثيؿ 
Hydroxyl 

Ethyl 
Excelent 
 ممتاز

Excelent 
 ممتاز

Excelent 
 ممتاز

Very Low 
 منخفض جدان 

Excelent 
 ممتاز

Penflex نشاء   

ر السميمكز. كلذلؾ يلبنة بناء ىيكؿ السمسمة، مطابؽ لمكنم، كىك ءر النشايمكنكم
السميكلكزية  غزكؿكالقطف أك الفيسككز أك الكتاف أك ال ءفإف الالتصاؽ بيف أفلبـ النشا
 .الأخرل أك مخاليطيا يككف جيدان 

 Linear starch - amylose الأميموز -النشاء الخطي 
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 Branched starch-amylopectine الأميموبكتين-النشاء المتفرع

 
( amylose % من السلاسل الخطية )الأميموز25: تحتوي حبيبات النشا عمى حوالي ( 34-4 ) الشكل

 .(Adanor,S.,2000)( amylopectin % من السمسمة المتفرعة )الأميموبكتين75وحوالي 

 النسب المئوية للأميموز والأميموبيكتيون في النشويات : (  3-4 ) لالجدو
Percentages of amylose and amylopectin in starches  
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Amylopectin (%) Amylose (%) Starch 

 Potato بطاطا 21 79

 Maize Corn ذرة صفراء 28 72

 Wheat قمح 26 74

 Mandioca مانديككا 17 83

 Waxy Maize الذرة الشمعية 0 100

إف  .(32-4الشكؿ )في  ءكالنشار مف السميمكز يتتـ مقارنة بنية سمسمة البكليم
تحدد خصائص  ان بعضمكككز في البكليمرات ببعضيا غالالطريقة التي ترتبط بيا كحدات 

 .ىذه المكاد

 
 .(α)( والنشا βمقارنة بين ىياكل سمسمة الجموكوزيدية لمسميموز )( :  32-4الشكل ) 

Comparison of the glucosidic chain structures of cellulose (β) and starch (α) [2]. 
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عف طريؽ قياس زيادة  Retrogradation of starches ءد تراجع النشاييحد
درجة مئكية. الأميمكز  50°درجة مئكية إلى  95°المزكجة عند تبريد عجينة النشا مف 

Amylose لئرجاعع. الأميمكبكتيف أقؿ عرضة لاجر ىك السبب الرئيسي لعممية الإ .
تتراجع نشكيات الحبكب )مثؿ الذرة كالقمح كالأرز( بشكؿ أسرع مف نشكيات الدرنات 

 (. إرجاع النشكيات الشمعية  manioc)المنييكؾ root( كالجذكر potato)البطاطا 
waxy starches بطيء جدنا. 

 Polyvinyl Alcohol (PVA) الكحولبولي فينيل  -2
مـ سابؽ يستخدـ في التبكيش. ىك ثاني أكبر في PVA بكلي فينيؿ الكحكؿ 
كمزيج البكليستر/القطف. كما أنو  في الغالب عمى الخيكط الصنعية مثؿ البكليستر ييستخدـ

ا   desizingتطمب درجات حرارة إزالة البكش إذ يلتبكيش الصكؼ التقميدم مناسب أيضن
 المنخفضة.

بسيكلة في الماء  desizedقكم كمقاكـ لمتآكؿ كيمكف إزالتو  PVA طلبء
 أكثر مركنة مف معظـ النشكيات القياسية كأيضان  ءأكبر مف النشا الساخف. قكتو

standard starches دع. يي PVA  أقؿ عرضةless prone  لمتركيب في حكض
 foamرغكة  PVA التبكيش مقارنة بالنشاء الحبيبات أك المعدؿ حمضيان. يمكف أف يشكؿ

. عند defoamerالتحكـ فيو باستخداـ مزيؿ الرغكة  في صندكؽ التبكيش الذم يتـ
( creep speedتعمؿ بسرعة بطيئة ) slasher، يجب ترؾ آلة التبكيش PVAاستخداـ
" في حكض التبكيش. إذا لـ تكف skinلمنع "الالتصاؽ  doffingأثناء النزع في حتى 

د يمتصؽ بيا ، فقanti-stickمطمية بطبقة مضادة للبلتصاؽ  dry cansالعمب الجافة 
كفي ىذه الحالة،  ،قكينا جدنا بالنسبة لبعض تطبيقات التبكيش PVA . قد يككفPVA مادة

لتعديؿ الخميط، مما يقمؿ  ءبعض البكليمرات الأضعؼ المككنة لمفيمـ مثؿ النشا تيضاؼ
ا مف التكمفة، نظرنا لأف مدل ( 33-4الشكؿ ). يكضح ءأكثر تكمفة مف النشا PVA أيضن

  .PVA مع  ءتكافؽ النشا
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  PVA مع ءمدى توافق النشا( : 33-4الشكل )

ييصنع مف البتركؿ، فيمكف ىندسة خصائص محددة في الجزمء  PVA كبما أف
بدرجات مختمفة مف خلبت البكلي  PVA مثؿ التحمؿ المائي كالمزكجة، كيمكف تصنيع
كىذا التحمؿ . PVA التحمؿ المائي لمػ (OH) فينيؿ. تحدد كمية مجمكعات الييدرككسيؿ

%( 98-94%(، متكسط )99-98%(، كامؿ )99المائي لو أربعة مستكيات: فائؽ )+
 %(. إذا تمت إزالة مجمكعات الأسيتات مف سلبسؿ الفينيؿ بعد البممرة،90-86كجزئي )

؛ يمكف (FH) "تسمى "متحمؿ بالكامؿ PVA فسيتـ الحصكؿ عمى درجة
ركت بعض مجمكعات الأسيتات عمى إذا ت (PH) "الحصكؿ عمى درجات "تحمؿ جزئينا

 PVA الجزمء. تضفي المستكيات المختمفة مف التحمؿ المائي خصائص مختمفة عمى
مع التحمؿ المائي المتكسط أك الجزئي في  PVAs النيائي. بشكؿ عاـ، يتـ استخداـ

ا بممرة بشكؿ مشترؾ مع ميثاكريلبت الميثيؿ بيف  PVA تبكيش المنسكجات. يمكف أيضن
خصائص تبكيش فريدة  PVA ر المشترؾ الأخرل، كىذا يمنحيالمكنكممجمكعات 

 التفاعلبت المختمفة( 34-4الشكؿ ). كيمخص recovery stabilityكاستقرار استرداد 
various reactions  . 
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، كىناؾ ثلبثة مستكيات لزكجة PVAكمع زيادة الكزف الجزيئي، تزداد لزكجة 
PVA( عالية :cps 25 ( متكسطة ،)سنتيككبترcps 15 ( كمنخفضة ،)سنتوcps 5 

 ذات المزكجة المتكسطة في الغالب في تبكيش المنسكجات. PVAsسنتو(. يتـ استخداـ 

، تككف معظـ التركيبات متشابية لجميع طرؽ PVAفي التبكيش باستخداـ 
النسيج التي . بالنسبة لسرعات آلة MVSك MJSالغزؿ، أم الحمقي كالنياية المفتكحة ك

جزء في المميكف، يكصى باستخداـ التركيبة الأقكل كالأكثر مقاكمة لمتآكؿ  800تزيد عف 
التي يمكف لآلة التبكيش التعامؿ معيا. يجب تعديؿ المستكيات الصمبة لمتعكيض عف 

( الرطب العالي، كبالنسبة لمغزؿ الحمقي الرطب wet pickup ءالالتقاط )تحميؿ النشا
 MJS% ك140-130، كالنياية المفتكحة MVS 125-130%تمتقط %، 125بنسبة 

135-145%.  

، بكصفو مادة تنشية، شائعان في الستينيات مع PVAأصبح بكلي فينيؿ الكحكؿ 
في التنشية في جميع أنحاء  PVAزيادة استخداـ مزيج القطف/البكليستر. يتزايد استخداـ 
كمادة  PVAالبمداف بتقييد استخداـ  العالـ، كمع ذلؾ، في أكركبا الغربية، قامت بعض

 تبكيش لأسباب بيئية كلمنفايات السائمة.

 
  chemistry of polyvinyl alcohol كيمياء كحول البولي فينيل( : 34-4الشكل )
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 Other Film Formersلأفلام ل المواد الأخرى المشكمة -3
 Polyvinyl (PVA)الأكثر استخدامنا ىي النشا ك بكلي فينيؿ الكحكؿمكاد   

alcohol.كمع ذلؾ، تـ تطكير مكاد تبكيش أخرل كاستخداميا لأغراض محددة . 
 Carboxymethyl cellulose (CMC) ـ كربككسي ميثيؿ السميمكزخداستي 

 wood pulpمف لب الخشب  CMC (. يتـ إنتاج35-4كثيرنا في الماضي )الشكؿ 
محاليؿ التبكيش  كمف الصعب تحضيرcotton lint/scrapكألياؼ/خردة القطف 

لدييا قكة الفيمـ المعتدلة كمقاكمة ك  ،بالتصاؽ جيد بالقطف CMC تمتع. ت CMCباستخداـ
 البكش بسيكلة لأنو يتمتع بقابمية عالية لمذكباف في الماء desizedالتآكؿ. تتـ إزالة 

water solubility  عادة الذكباف . كما أنيا تعاني مف انخفاض water resolubility كا 
 CMC مف التمكث. كمع ذلؾ، تـ استبداؿ (BOD) طمب البيكلكجي عمى الأكسجيفال

 ranking ofترتيب مكاد التبكيش ( 4-4) يكضح الجدكؿPVA. إلى حد كبير بػ 
sizing بناءن عمى التصاقيا بالألياؼ الأساسية adhesion to base fibers  . 

 
Carboxymethyl cellulose (CMC)  بنية كربوكسي ميثيل السميموز: (  35-4 ) الشكل  

 : ترتيب مواد التبويش بناءً عمى التصاقيا بالألياف الأساسية(4-4) الجدول
Adhesion To Cotton Adhesion To Polyester 
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 الالتصاق بالبوليستر الالتصاق بالقطن
Force (Kp) قكة   Material مادة    Force (Kp) قكة   Material مادة    

4.9 PVA 15 Eastman WD 
3.9 CMC 10 PVA 
3.6 Starch 5 Polyacrylate 

 بكلي أكريلبت
3.5 Polyacrylate 4 CMC 
0.3 Eastman WD 3 Starch نشاء 

المعتمدة عمى حمض البكلي أكريميؾ  sizesتيستخدـ مكاد التبكيش 
Polyacrylic  بكلي أكريلبت(polyacrylates  كبكلي أكريلبميدpolyacrylamides) 

لتبكيش الألياؼ الكارىة لمماء كمخاليطيا مثؿ النايمكف، كالأكريميؾ، كالأسيتات، 
كالبكليستر، كما إلى ذلؾ، بسبب ترابطيا الجيد. يمكف جعؿ مكاد التبكيش ىذه غير قابمة 

. water-jet weaving لمذكباف في الماء بحيث يمكف استخداميا في النسيج بنفث الماء
  مكاد التبكيش المختمفة مف الأكريميؾ. بنى( 36-4) يكضح الشكؿ
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: بعض عائمة الأكريميك من البوليمرات المشتركة المستخدمة في التبويش(36-4) الشكل   

Some of the acrylic family of copolymers useful in sizing  

رات يكالبكليم vinyl polymersرات الفينيؿ يبكليم( 37-4)يكضح الشكؿ  
 . copolymers الأخرلالمشتركة 
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 والبوليمرات المشتركة (PVAc) ( : بوليمرات الأسيتات المركبة 37-4الشكل ) 

 Combined acetate (PVAc) polymers and copolymers  

تركيب كبنية مكاد ربط مف نكع البكليستر. يقارف الجدكؿ  (38-4)يكضح الشكؿ
 BODمحتكيات ( 5-4) الجدكؿكيقارف . المختمفة نشيةخصائص مكاد الت( 4-8)

 الخاصة بيا.
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  : تصنيع راتنجات البوليستر النموذجية(38-4) الشكل

Synthesis of a typical polyester resin 

: مقارنة خصائص بعض مواد التبويش التي تشكل الفيمم( 5-4 ) الجدول  

Moisture Content at Elongation 
(%) 

Tensile 
Strength(psi) 

size 
(%)RH (%)RH (%)RH 

 ٭to 150 7000to15000 PVA 100 14 ٭٭t0 9 8 ٭٭16-17
19 15-20 8-0 8 to12 600 to 900 STARCH 

30.5 15-20 14 10 t0 15 2000 to 
4000 

CMC 

17-21 - 14 100 t0 600 1000 -2000 ACRYLIC 
*At 70°F and 65% RH. 
**Depending upon the degree of hydrolysis.  عمى درجة التحمؿ المائي اعتمادان  
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 الأخرىمواد التشحيم والمواد المضافة -4-4-2
 Lubricants and Other Additives 
بالإضافة إلى طبقة البكليمر السابقة، تتـ إضافة مكاد التشحيـ كغيرىا مف 

 الإضافات المختمفة إلى مزيج التبكيش.

ا تقريبنا لزيادة مقاكمة التآكؿ لمغزؿ كىك أمر مفيد  تتـ إضافة مكاد التبكيش دائمن
بشكؿ خاص للآلات ذات الرابير كآلات القذائؼ. تمنع مكاد التشحيـ التي تحتكم عمى 

ا التصاؽ lecithinعكامؿ مضادة للبلتصاؽ )الميسيثيف  بالعمب الجافة. تتـ  PVA( أيضن
تتـ إضافة البارافيف أك ك  ة عمى التحمؿ،مع لتحسيف القدر إضافة المستحمبات إلى الش

الجمسريدات البحرية لتصمب الشمع كتمييف الخيكط بشكؿ أفضؿ؛ كمع ذلؾ، إذا لـ تتـ 
أثناء التجييز)الانياء(، فقد تسبب بعض مكاد التشحيـ مشاكؿ في إزالتيا بشكؿ صحيح 

 في العمميات اللبحقة مثؿ التسخيف أك الصباغة.

استخداـ أنكاع مختمفة مف مكاد التشحيـ في فييا الأفلبـ، يتـ  كلبتمشمثؿ 
الشمع المعتمد عمى الشحـ ىك الأكثر  العالـ. في الكلايات المتحدة، ييعد أجزاء مختمفة مف

  hydrogenated استخدامنا عمى نطاؽ كاسع. أساسيا ىك جميسريدات الشحـ الميدرجة
tallow glycerides  (HTG) كتبمغ 12-4كالشحـ المبيض. يبمغ مستكل الشمع %

  wax%. ىناؾ درجات مختمفة مف الشمع 8-7نسبة الشمع في غالبية النباتات حكالي 
grades   ا. يعتقد بعض الناس أف الشمع يؤدم في الكاقع إلى تدىكر فيمـ أيضن
ـ مكاد التشحيـ خدمركنة. في الأسكاؽ الدكلية، تيستكتقميؿ قكة الشد كال  size filmالتبكيش

، خاصة finishinكيرجع ذلؾ إلى المخاكؼ المتعمقة بالتجييز ،الصنعية أكثر مف غيرىا
في أكركبا حيث كاجيت العديد مف المصانع مشكلبت تتعمؽ بالجكدة تتعمؽ بقابمية إزالة 

أثناء التشطيب. تستخدـ المصانع في  removability of tallow waxesشمكع الشحـ 
mills ريكية مادة كاكية الأمcaustic لتصبف الشمع  saponify the wax  لتسييؿ

أثناء خطكة إزالة البكش في أف يزكؿ الشمع  millsإزالتو. في أكركبا، تتكقع المصانع 
desizing .باستخداـ الماء أك الإنزيمات 
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ـ كمية صغيرة مف مكاد التشحيـ الصنعية، مثؿ في الكلايات المتحدة، تيستخد 
كالبكلي بركبيميف جلبيككؿ  polyethylene glycol (PEG)إيثيميف جلبيككؿ البكلي 

polypropylene glycol (PPG) يعد السعر عاملبن مقيدنا للبستخداـ الأكسع لمشمكع .
 الاصطناعية.

قد يتـ تضميف العديد مف الإضافات الأخرل في مزيج التبكيش اعتمادنا عمى 
كاف ىناؾ حاجة إلى نكع معيف مف معالجات الإنياء  متطمبات آلة النسيج المحددة أك إذا

، كعكامؿ humectantsبمجرد نسج القماش. تشتمؿ ىذه الإضافات عمى مكاد مرطبة 
مضادة لمكيرباء الساكنة كمضادة لمرغكة، كصبغات قابمة للئزالة )لتحديد السداء أك 

أك القماش لفترات (، كمكاد رابطة، كمكاد حافظة )في حالة تخزيف السداء styleالصنؼ 
طكيمة مف الكقت(، كعكامؿ اختراؽ )لمسماح لمبكش أف يتغمغؿ في الأصناؼ المصممة 
بإحكاـ(، كمعدلات المزكجة، كعكامؿ تثقيؿ الكزف )لجعؿ القماش أثقؿ، كتستخدـ عادة في 

 ، كمضادة لمجمدanti-mildew السمع النيائية لآلة النسيج(، كمكافحة العفف الفطرم
antiskin، ـ مكاد ممينة كما إلى ذلؾ. تيستخدSofteners  مثؿ مكاد التشحيـ كالصابكف
جعؿ الغزؿ قابمة لمتمديد بما فيو الكفاية؛ كما أنيا تمنع تشقؽ البكش لكالشمكع 

cracking of size  أثناء النسيج.في 

 sugarكالسكر  ureaمثؿ اليكريا  Humectantsتستخدـ المرطبات 
. size product للبحتفاظ ببعض الرطكبة في منتج التبكيش glycerinكالجمسريف 

. قد يؤدم ارتفاع brittleكأقؿ ىشاشة  flexibleالرطكبة تجعؿ فيمـ التبكيش أكثر مركنة 
. يعتمد shedding الفيمـ مما قد يسبب تساقطو drynessمستكل النشا إلى جفاؼ 

. مستكل millؼ المصنع مستكل المادة المرطبة عمى النشا المستخدـ كدرجتو كظرك 
 %.10-2المرطب النمكذجي ىك 

 ()التنشيةتحضير مادة التبويش-4-5
 اختيار الكيمياء المناسبة لمتبويش-4-5-1

Choosing the Proper Chemistry for Sizing 
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مع تكفر جميع المككنات، يمكف أف يصبح مزيج التبكيش معقدنا لمغاية. المفتاح 
عند اختيار خميط عدة ىك جعؿ مزيج التبكيش بسيطنا قدر الإمكاف. يجب مراعاة عكامؿ 

 :size mixture التبكيش

))قطف، بكلي/قطف، بكليستر، حرير صناعي  yarn material غزؿال نكع -
 )رايكف(، صكؼ، إلخ((

 .yarn hairiness الغزؿ تشعر -
 ، نفاث ,open-end، مفتكحring spun)حمقي yarn structureبنية الغزؿ  -

jet spun) . 
 أك الطازجة recycledالمستخدمة في الطيي )المعاد تدكيرىا  waterالمياه  -

fresh) . 
 آلات النسيج المستخدمة )المقذكؼ type and speed نكع كسرعة -

projectileالرابير ،rapier الدفع اليكائي ،air-jet الدفع المائي ،water-jet.) 
 ( المطمكبة.solids %)كنسبة المكاد الصمبة add-on %نسبة التحميؿ -
 في حكض التبكيش كعمى العمب الجافة  yarn occupationاحتلبؿ الخيكط -

dry cans. 
 .desizing proceduresإجراءات إزالة البكش -
في  enzymesنزيمات كاستخداـ الأ  reclamation of sizeاستصلبح البكش -

 قسـ الإنياء،
 size boxes كعدد أحكاض التبكيش  slasher design تصميـ آلة التبكيش -
  .environmental restrictions القيكد البيئية -

كما ذكرنا سابقان، ىناؾ العديد مف طرؽ الغزؿ ككؿ طريقة تنتج بنية خيكط مختمفة. 
طة اليكاء النفاث، كالغزؿ المفتكح، االخيكط التي يتـ غزليا بكس (39-4كؿ )الشيكضح 

، تختمؼ متطمبات التبكيش لكؿ خيط. نفسو  كالغزؿ الحمقي. حتى بالنسبة لعدد الخيكط
% مف الخيط 15-10عمى سبيؿ المثاؿ، قطر خيط الطرؼ المفتكح أعرض بنسبة 

المماثؿ لمغزؿ الحمقي. يحدد القطر عدد الخيكط التي يمكف كضعيا في حكض تبكيش 
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ا كمسامية مما  كاحد. يتميز الخيط المغزكؿ ذك النياية المفتكحة ببنية سطحية أكثر انفتاحن
 .يتطمب خميط بكش ذك لزكجة أعمى لتجنب اختراؽ البكش الزائد داخؿ خيط الغزؿ

 
 ring spunالحمقية  غزول)العموية( وال open-end المفتوحالطرف  غزولمقارنات بين  ( :39-4الشكل )

 .ئينفث اليواالب spun yarnsغزول )الوسطية( وال

. الحمقيغزؿ لملمخيكط ـ البرـ البرمات/ عدديعتمد تغمغؿ البكش في الخيط عمى 
ختراؽ الاتتطمب الخيكط عالية البرـ عمكمنا محاليؿ تبكيش أقؿ لزكجة أك استخداـ عامؿ 

 كينبغي النظر في مستكيات مزيج الألياؼ بعناية في التبكيش.  ،المناسب لمغزؿ
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 .CMCكالنشا ك PVAتعتمد نسبة الشمع كالمكاد المضافة عمى إجمالي 
 مثال:

100 kg PVA 50 بكلي فينيؿ أثيميف% PVA  
100 kg starch 50 نشاء% Starch  
16 kg wax 8 شمع% wax  
10 kg acrylate dry (40 kg wet) 5 أكريلبت% acrylate (dry)  

المسترد. يمكف  PVAبمككف  PVA، يمكف استبداؿ مككف الاتحفي كؿ ال
 .PVAلاستخداميا في نظاـ استرداد  PVA% مف 100تشغيؿ جميع التركيبات بنسبة 

ا خصائص الألياؼ الأخرل في الغزؿ، مثؿ الشكؿ كالمنكر كمستكل  تؤثر أيضن
 التمميع، عمى حجـ الالتقاط لمغزؿ. 

ا مراعاة نكع آلة النسيج عند اختيار مادة الت الجدكؿ يتضمف . بكيشيجب أيضن
 .: خيارات البكش لآلات مختمفة6)-4)

ليست عممية ذات قيمة مضافة، فإف تقميؿ تكمفة التبكيش يعد كبما أف التبكيش 
كمع ذلؾ، لا ينبغي أف يتـ ذلؾ باستخداـ مكاد تبكيش رخيصة  ،أمرنا في غاية الأىمية

اليدؼ النيائي ىك تحسيف أداء النسيج ك  ،عمى حساب الإنتاجية كالأداء في قسـ النسيج
 .مع تكمفة التبكيش

 .البوش لآلات مختمفة: خيارات (  6-4 ) الجدول
 Weaving آلة النسيج Preferred Sizing التنشية المفضمة

Machine 
 Shuttle مكككية PVA Starch Or PVA /Starch النشاء أك نشاء/

PVA نشاء أك/PVA PVA /Starch Or PVA رابير Rapier 
PVA نشاء أك/PVA PVA /Starch Or PVA قذيفة Projectile 

PVAنشاء/ PVA/Starch ىكائي-دفع Air-Jets 
 سرعات عالية، 

 PVAمزيد مف 
(High speeds,mor PVA)   
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  The Principle Of Preparing The Sizeالبوش مبدأ تحضير -4-5-2
 تحت الضغط. البوشتجييزات تحضير -4-5-2-1

لأف خصائص  ءذا أىمية خاصة في عممية تنشية السداالبكش يعد تحضير 
في منشآت خاصة كفقنا لخكارزمية البكش تتأثر بطريقة التحضير. يتـ إعداد البكش 

 .(Iacob, I.,2010) تحضير معينة.

في ىيكميا عمى خزاف كاحد أك أكثر لتحضير البكش  تحتكم منشآت تحضير
كمجيزة بدارات إمداد المياه، مع أنظمة البخار كالخمط كأنظمة البكش المخزكف مف 

 اممة )التحكـ في درجة الحرارة كالضغط كما إلى ذلؾ(.السلبمة كالتحكـ الع

، يمكف أف تككف محطات إعداد كطبيعتيا عمى نكع بكليمرات التنشية اعتمادان 
عبارة عف محطات ضغط أك محطات تقميدية دكف تكسير )فصؿ( البكليمرات البكش 

 تحت الضغط.
خدمة في كطبيعتيا المستعمى نكع البكليمرات البكش تعتمد طريقة تحضير 

 نشية.كصفات الت
مع تقسيـ بكليمرات البكش يتـ تقديـ تجييزات تحضير ( 40-4)في الشكؿ 
 التنشية تحت الضغط.

 تتككف تجييزات إعداد البكش تحت الضغط مف العناصر الآتية:

 لخمط البكليمرات المستخدمة بالتبكيش في الماء؛ 1الخزاف رقـ  -
 تحت الضغط؛لتقسيـ البكش  5الفرف )الأكتككلبؼ (  -
 لتجييز كتخزيف البكش طكاؿ عممية التنشية؛ 17الخزاف رقـ  -
 '، في خزانات المنشأة )التجييزات(؛t3ك t3دكائر إمداد الماء البارد،  -
، إلى الأكتككلبؼ 1". إلى خزاف الخمط، t2 ،t2' ،t2أنابيب إمداد البخار،  -

لى خزاف المحمكؿ،  5المنفصؿ،   ؛17كا 
أك إلى  5" مف خميط البكليمر إلى الأكتككلبؼ t1 ،t1' ،t1أنابيب النقؿ،  -

 ؛17صيريج إعداد كتخزيف البكش ، 
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 الضغطت تحالبوش (: تجييزات إعداد 40-4الشكل )

كنقؿ المحمكؿ إلى حكض التنشية،  4مضخة لنقؿ خميط البكليمرات في الماء،  -
 ؛16
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لخمط  14ك 6ك 2لتشغيؿ المجاذيؼ  EM3ك EM2ك Em1محركات مؤازرة  -
 البكليمرات في الماء كالمحمكؿ عمى التكالي؛

 ؛5لتنظيـ مستكل ضغط البخار في الأكتككلبؼ  9منظـ الضغط  -
 7بمساعدة المسبار  5أجيزة القياس: قياس درجة حرارة البكش في الأكتككلبؼ  -

 ، قياس الضغط في الأكتككلبؼ؛8كجياز المؤشر 
 ، إلخ.10تحكـ: صماـ الأماف أجيزة السلبمة كال -

ء أك حسب كجيتيا كالغرض منيا بالماب البكشيمكف تغذية خزانات منشأة إعداد 
حسب الكصفة كالخكارزمية الخاصة بلتنشية، كذلؾ البخار تحت الضغط أك مكاد ا

' كالتي مف 17' ك1بأغطية الفحص  3ك 1. كمف ثـ، يتـ تزكيد الخزانات البكشبتحضير 
 ذية مككنات كصفة التنشية إلى تجييزات التنشية.خلبليا يتـ تغ

بأنظمة لنقؿ محمكؿ البكليمر في الماء مف الخزاف البكش ز منشأة تحضير تيجي
، كعمى التكالي، 17لمتقسيـ )لمتقطيع( تحت الضغط أك إلى الخزاف  5إلى الأكتككلبؼ  1

 بأنظمة لنقؿ السائؿ إلى حكض التبكيش.

بمقاييس ضغط، كمقاييس حرارة، كصمامات أماف،  البكشمحطة إعداد  تز يجي 
 كمنظمات ضغط البخار، كما إلى ذلؾ.

مف أجؿ خمط البكليمر في الماء كتحضير البكليمرات عمى التكالي لتحضير 
 ية:تتحت الضغط، لا بد مف المركر بالخطكات الآالبكش 

المكجكد عمى  V1عف طريؽ فتح الصماـ  1يتـ تكفير الماء البارد لخزاف الخمط -
% مف الحجـ 70إلى  1. تصؿ كمية المياه التي يتـ إدخاليا إلى الخزاف t3الأنبكب 
 ؛لمبكشالنيائي 

درجة مئكية عف طريؽ  50...40إلى درجة حرارة  1قـ بتسخيف الماء في الخزاف -
 V3. كليذا الغرض، يتـ فتح الصماـ 3إدخاؿ البخار إلى الخزاف مف خلبؿ الممؼ 
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لضماف ظركؼ التشتت  1. يتـ تسخيف الماء في الخزاف t2ى أنبكب البخار المكجكد عم
 المكحد لمبكليمر في الماء؛

'. 1مف خلبؿ فتحة الفحص  لتبكيشإدخاؿ النشا بالنسب المكصى بيا في كصفة ا -
الذم يقكـ بتدكير  Em1في الماء بمساعدة محرؾ سيرفك  البكشيتـ تنفيذ خمط تشتت 

 ؛3مركحة الخمط 

' t1ك t1لنقؿ مشتت النشا عمى الأنابيب  4كابدأ تشغيؿ المضخة  V2الصماـ  افتح-
"  t1ك t1، إذا تـ إجراء الشطر تحت الضغط، أك النقؿ عبر الأنابيب 5إلى الأكتككلبؼ 

 تحت الضغط. البكش، عندما لا يتـ إعداد V10، بعد فتح الصماـ 17إلى الخزاف 

بعد خمط  17عند الضغط الجكم في خزاف التخزيف كالتحضير البكش يتـ تحضير 
البكليمرات في الماء يميو تقسيـ النشا كيميائيان أك بيكلكجيان عند استخدامو كبكليمر تنشية، 

 حسب كصفة التنشية.بيميو إضافة مادة مساعدة 

. 5تحت الضغط، يتـ إدخاؿ مشتت النشا إلى جياز التعقيـ بالتقسيـ  البكشلتقسيـ 
 ىي كما يمي: 5مراحؿ تقسيـ النشا تحت الضغط في جياز التعقيـ بالتقسيـ 

)فراغ الأكتككلبؼ( عف  5تتـ إزالة اليكاء مف الجزء العمكم مف الأكتككلبؼ  -
، 5مع تسخيف حميب النشا. لتفريغ الأكتككلبؼ نفسو " في الكقت V7طريؽ فتح الصماـ 

المكجكد في الجزء السفمي مف t2 يتـ إدخاؿ البخار المسخف مف خلبؿ الأنبكب '
حتى يتبيف أف البخار سيخرج مف  V6ك V5الأكتككلبؼ عف طريؽ فتح الصمامات 

 "؛V7بعد فتح الصماـ  11الأنبكب 

"، استمر في تسخيف الأكتككلبؼ كاخمط حميب النشا بشكؿ V7أغمؽ الصماـ  -
 ؛Em2عف طريؽ محرؾ سيرفك  6مستمر بمساعدة المجاذيؼ 
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خار تحت الضغط إلى الجزء العمكم مف الأكتككلبؼ عف طريؽ فتح ؿ البييدخ -
 '، مف أجؿ زيادة الضغط كدرجة الحرارة في الأكتككلبؼ بسرعة. V7ك V7الصمامات 

كيتـ عرضو عمى  7اس مستكل درجة الحرارة في الأكتككلبؼ باستخداـ المسبار قيي 
" المكجكد Mمقياس الضغط "الضغط في الأكتككلبؼ باستخداـ ييقاس . 8جياز المؤشر 

 في الجزء العمكم مف الأكتككلبؼ؛

دقيقة حتى تصؿ  30...20أدخؿ البخار في الأكتككلبؼ كاخمط باستمرار لمدة  -
 درجة مئكية تقريبنا. 100درجة حرارة تشتت النشا إلى 

، مما يؤدم إلى ءتحت تأثير درجة الحرارة كالضغط كقكل القص، يحدث انقساـ النشا
إلى  ءكتحكيؿ النشا ءرجة بممرة البكليمر، يميو إطلبؽ الأميمكز مف حبيبات النشاتقميؿ د
 .البكش

عف طريؽ أخذ عينات مف السائؿ المكجكد في الجزء البكش تحقؽ مف لزكجة  -
عف طريؽ فتح صماـ عمى أنبكب العادـ. إذا انتيت عممية  5السفمي مف الأكتككلبؼ 

لا، استمر في عممية تقسيـ النشا، يمكنؾ الانتقاؿ إلى ءتقسيـ النشا  ءالخطكة التالية، كا 
في الأكتككلبؼ حتى يتـ تقسيـ  ءمف خلبؿ الاستمرار في تسخيف كخمط مشتت النشا

 إلى درجة البممرة المطمكبة ؛ ءالنشا

" كنقؿ سائؿ المصؽ مف V7تقميؿ الضغط في الأكتككلبؼ عف طريؽ فتح الصماـ  -
. يتـ 12عمى الأنبكب  V9ك V8عف طريؽ فتح الصمامات  17الأكتككلبؼ إلى الخزاف 

 بسبب الضغط داخؿ الأكتككلبؼ ؛ 17نقؿ سائؿ التنشية إلى الخزاف 

حسب كصفة التنشية كذلؾ بفتح غطاء بالبكش إضافة المكاد المساعدة إلى  -
 ؛17' لمخزاف 17الفحص 
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المطمكب، عف البكش حتى الكصكؿ إلى حجـ  17البارد إلى الخزاف إضافة الماء  -
 '؛t3عمى الأنبكب  V11طريؽ فتح الصماـ 

 13، عف طريؽ إدخاؿ البخار عمى الممؼ لمبكشالحفاظ عمى درجة حرارة ثابتة  -
عف طريؽ محرؾ سيرفك  14بشكؿ مستمر مع المجاذيؼ  البكشكخمط  17لمخزاف 
Em3؛ 

 15عبر الأنبكب  16حكض آلة  التنشية بمساعدة المضخة  إلىالبكش يتـ نقؿ  -
 في كضع التحكـ اليدكم أك في الكضع التمقائي.

البكش  ىي التركيز كالمزكجة. يتـ تحديد تركيزلمبكش الخصائص الريكلكجية 
كيتـ تحديد المزكجة باستخداـ قمع المزكجة أك بمساعدة مقياس  ،بمساعدة مقياس الانكسار

 المزكجة.

 8...6بكمية تتناسب مع استيلبؾ التنشية لمدة زمنية تبمغ حكالي البكش يتـ تجييز 
طازجان كستظؿ خصائصو كما ىي طكاؿ مدة البكش ساعات. كبالتالي، سيبقى 

 استخداميا في التنشية.

 البوشالتجييزات الحديثة لتحضير -4-5-2-1

ا إعداد  يحتكم مصنع في الخزانات تحت الضغط الجكم. البكش يمكف أيضن
. إف استخداـ مبكشالتحضير ىذا عمى خزاف كاحد أك خزانيف لمخمط كالتحضير كالتخزيف ل

بشكؿ البكش يسمح بتحضير البكش خزانيف، أحدىما لمخمط كالتحضير كالآخر لحفظ 
 أثناء عممية التنشية.في صحيح 

بعد تغذية مككنات  1لخزانات في ا( 41-4الشكؿ )حسب بالبكش يتـ تحضير 
يمكف إغلبؽ غطاء البكش  أثناء تجييزفي التنشية مف خلبؿ غطاء الفحص.  كصفة
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التنشية تحت الضغط  اف إلى جياز تعقيـ لفصؿ بكليمراتالفحص بإحكاـ كيتحكؿ الخز 
 حسب نكعيا.ب

. كيتـ تسخيف 2طة محركات مؤازرة اتـ تجييز الخزاف بدكارات خمط يتـ تشغيميا بكس
مغمقة يتـ مف خلبليا تدكير البخار الساخف القادـ مف عف طريؽ ممفات  1الخزانات 
 .4الأنبكب 

حسب حجـ ب 3عبر الأنابيب  1يتـ إمداد الماء البارد في خزانات الخمط كالتحضير 
 .البكش

 
-Benمن نوع "ت لمخمط والتحضير والتخزين لمبوش يزات التنشية مع خزانايتج:( 41-4) الشكل 

Sizemix." 

يتـ مف خلبليا التحكـ في معممات  5بأجيزة قياس كتحكـ  1تـ تجييز الخزانات 
طة المعالج ابكسالبكش ر في عممية إعداد راستمكيتـ التحكـ با ،البكشعممية إعداد 

 .7الدقيؽ 
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أثناء التخزيف في في . 10إلى خزاف التخزيف  9بالمضخة البكش يتـ نقؿ 
عف طريؽ المجاذيؼ التي تعمؿ مف محرؾ سيرفك البكش ، ىناؾ إمكانية خمط 10الخزاف 

11. 

' لمحصكؿ عمى 3، يمكف إضافة فرؽ الماء مف خلبؿ الأنبكب 10في الخزاف 
كيتـ الحفاظ عمى درجة حرارتو الثابتة مف خلبؿ ممؼ مسخف لمبكش التركيز المطمكب 

 '4بالبخار مف الأنبكب 

 .14عبر الأنبكب  13التنشية تمقائينا بمساعدة المضخة  البكش إلى حكضيتـ نقؿ      

 إلى حكض التنشية.لمبكش مبدأ التغذية التمقائية ( 42-4الشكؿ )يكضح       

يتمتع خزاف تحضير البكش بكظائؼ حفظ البكش في أثناء إمداده إلى منشآت 
التخزيف في تنشية السداء. يتـ الحفاظ عمى البكش عند درجة حرارة ثابتة طكاؿ مدة 

الخزاف، كما أف ىناؾ إمكانية الخمط المستمر لمبكش في الخزاف بمساعدة مجاديؼ 
 الخمط.

يتـ تغذية البكش تمقائينا بمساعدة المضخات أك مبادئ الجاذبية عمى أنبكب النقؿ 
مف المعالج الدقيؽ  6. كيتـ نقؿ البكش في حكض آلة التنشية 6إلى حكض التنشية  2

 .8خلبؿ نظاـ الأكامر  لتركيب البكش مف
. عف طريؽ فتح 5عف طريؽ التحكـ الكيربائي عمى الصماـ  8يعمؿ نظاـ التحكـ 

بمعنى  4' إلى نظاـ التنفيذ 5، يسمح لميكاء المضغكط بالكصكؿ عبر الدكائر 5الصماـ 
، يتـ تزكيد حكض التنشية بالبكش 2عمى الأنبكب  3. عند فتح الصماـ 3فتح الصماـ 
 .1خمير مف خزاف الت
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  حوض التنشية بالبوشمبدأ تغذية  ( : 42-4الشكل ) 

ما مدة  1ية في كقت كاحد مف الخزاف رقـ تنش يمكف تغذية حكض أك حكضي
 ساعات(. 8ساعات... 6) يقارب

 البوشأتمتة منشآت تحضير -4-5-1-3

يتـ تحديد ك  ،البكشالسداء إلى حد كبير عمى خصائص  تنشيةتعتمد جكدة 
كأخيرنا كليس آخرنا كطبيعتيا التنشية  مف خلبؿ كصفة التنشية كنكع مكاد البكشخصائص 

 .البكشطريقة تحضير 

التمقائي الجرعات التمقائية لمككنات كصفة التنشية البكش تضمف تركيبات إعداد 
ا نقؿ ارستمر باالبكش مراحؿ إعداد ك  عكامؿكمراقبة ال إلى ماكينة التنشية البكش . يتـ أيضن
 تمقائينا. 
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. تتـ برمجة البكش تحضيرىيكؿ التثبيت التمقائي ل( 43-4)كضح الشكؿي
 .13عف طريؽ المعالج الدقيؽ ( 43-4)حسب الشكؿ بالبكش كمراقبة عمميات إعداد 

، التحكـ في جرعات 15ك 14، مف خلبؿ المحطتيف 13يتكلى المعالج الدقيؽ 
مداداتيا في منشأة التحضير كفقنا   . البكش ضيرحلدكرة تمككنات كصفة التنشية كا 

كطبيعتيا بشكؿ كبير عمى نكع مككنات الكصفة البكش تعتمد دكرة تحضير 
 كنكع البكليمرات المستخدمة في التنشية.كطبيعتيا  اءكأخيرنا كليس آخرنا نكع خيكط السد

، مف ( 43-4)تتـ تغذية البكليمرات المستخدمة في محمكؿ التنشية، كفقنا لمشكؿ 
'،...، إلى نظاـ الجرعات الخاص بمنشأة تحضير محمكؿ 4، 4'، 3، 3الخزانات 
 التنشية.

يتـ تكريد مكاد التنشية )البكليمرات كالمكاد المساعدة( إلى خزانات الخمط 
إذا كانت مكاد التنشية عمى شكؿ مسحكؽ، أك عف  v1كالتحضير عف طريؽ المراكح 

 عندما تككف في الحالة السائمة. p1,p2طريؽ المضخات 

'،...، بمكاد التنشيية مباشرة مف سيارات النقؿ 4، 4'، 3، 3إمداد الخزانات يتـ 
 عف طريؽ المضخات أك المراكح أك الضغط الزائد. 2عمى أنابيب النقؿ  1

" في شكؿ كصفات تنشية كخكارزمية تحضير xiيتـ إدخاؿ بيانات الإدخاؿ "
 اص بتثبيت التحضير.الخ 13العمؿ( عمى المعالج الدقيؽ  عكامؿالكصفة )المراحؿ ك 

" ينقؿ المعالج الدقيؽ سمسمة مف أكامر الفتح xiاعتمادنا عمى قيـ الإدخاؿ "
. كبالتالي، يتـ ضماف نقؿ البكليمرات v1كمراكح النقؿ  p2ك p1كالإغلبؽ لممضخات 

، إلى نظاـ الجرعات t1كالمكاد المساعدة المستخدمة في كصفات التنشية، عمى الطرؽ 
 حمكؿ التنشية.مبالتركيب لإعداد الخاص  7كالكزف 
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أثناء تحضير المحمكؿ، اعتمادنا في يتـ تكريد مكاد التنشية في لحظات معينة 
 عمى خكارزمية التحضير.

، 6يتـ تنفيذ تسمسؿ تكريد البكليمرات في كصفة التنشية بمساعدة محدد التكزيع 
 .7ة مف كصفة التنشية إلى المكزع الذم يحدد لحظة تغذية كؿ ماد

 
 .البوش( : المنشأة التمقائية لتحضير 43-4الشكل )

" التي xiيتـ تنفيذ أمر اختيار تكريد مكاد معينة عف طريؽ كميات الإدخاؿ "
 .selector 6يرسميا المعالج الدقيؽ لمنشأة تحضير محمكؿ التنشية إلى جياز الاختيار

عمى طبيعة ، اعتمادنا 13لممعالج الدقيؽ  15ك 14مف خلبؿ كاجية المحطتيف 
، يتـ اختيار نكع معيف مف كصفة التنشية مف بيف العديد مف كنعكىتيا السداة المعالجة

 المتغيرات المتكفرة في برنامج المعالج الدقيؽ.
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يتـ نقؿ البكليمرات كالمكاد المساعدة المكجكدة في كصفة التنشية إلى الخزاف رقـ 
 .البكشلتحضير  11

ك  9رتيف إمداده بالماء كالبخار عمى الدا تـمزكد بمجاديؼ خمط، ي 11الخزاف 
 .13طة المعالج الدقيؽ احسب الخكارزمية المكصكفة بكسبالبكش بحيث يتـ إعداد  10

ا التحكـ في أدكات التحكـ في الكصكؿ إلى الماء كالبخار في منشأة  يتـ أيضن
 التحضير عف طريؽ المعالج الدقيؽ.

عمى  12ك  8مف الخزانيف البكش يتـ تكريد المكاد المساعدة اللبزمة لإعداد 
 لمتركيب. T3دكائر 

إلى صياريج  t2عمى الدكائر  p3بالمضخة البكش بعد التحضير، تتـ تغذية 
 .16التخزيف 

، يتـ الحفاظ عمى درجة حرارة ثابتة لمسائؿ 16أثناء التخزيف في الخزانات في 
 محمكؿ التنشية( لمنع تحمؿ السائؿ.) مستمر لمسائؿكيتـ ضماف الخمط ال

 t4عمى المسارات  flota، تتـ تغذية محمكؿ التنشية 16مف صياريج التخزيف 
في الكضع التمقائي بحيث يظؿ  6لآلة التنشية. تتـ تغذية الحكض  17إلى الحكض 

 في الحكض ثابتنا طكاؿ مدة تنشية السداة.البكش مستكل 

 .ارستمر باالبكش راقبة خصائص م، تتـ بكيشأثناء ال

أثناء التنشية، ىناؾ إمكانية أخذ البكش مف أجؿ منع التآكؿ كتعديؿ خصائص 
إلى منشأة  t5كالذم يتـ نقمو عمى الطريؽ  17مف الحكض البكش جزء معيف مف 
 .19الترشيح الفائؽ 

 .البكش الطازجمف نفسيا ة بالكمية يالقديـ في حكض التنشالبكش يتـ استبداؿ 
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كترسب البكش ، يتـ استخلبص المكاد الفعالة مف 19في تركيب الترشيح الفائؽ 
، يتـ نقؿ p6عف طريؽ المضخة ، 18. مف الخزانات العازلة 18في الخزانات العازلة 
 .البكشلتحضير  11المستيمؾ إلى الخزاف البكش المكاد المستردة مف 

ي تحضير كصفات التنشية، ف البكش المستعمؿكباستخداـ المكاد المسترجعة مف 
 يتـ تقميؿ تكاليؼ الكصفات كتقميؿ آثار التمكث البيئي لأنيا لا تنتيي في الطبيعة.

 مزوجةعية والمالصنالخيوط  بويشت-4-6
Sizing of  Synthetic and blended yarns 

عية أىمية تجارية أكبر بسبب نصالفي الكقت الحاضر، تكتسب الخيكط 
كلكف لا يزاؿ لدييـ تراجع مثؿ ضعؼ الاحتفاظ بالرطكبة. كمف ثـ  ،خصائصيا المرغكبة

حيثما تككف خاصية الراحة مطمكبة مثؿ مكاد المباس، فمف الضركرم مزج الألياؼ 
عية مع الألياؼ الطبيعية لمجمع بيف مزايا كؿ مف ىذه الألياؼ. تصنع الخيكط الصن

 .غزكؿأك  Twisted filament المبركمةالتركيبية في شكميف، أم خيكط مستمرة 

 Filament Sizing تبويش الخيوط المستمرة-4-6-1
متعددة . تككف الخيكط ةمك بر ملغير ايمكف تبكيش الخيكط المستمرة المبركمة ك 

بشكؿ عاـ كليا تجييز سطحي يحمي الخيكط مف التآكؿ  رفيعةالشعيرات المستمرة 
الناعمة كالمشحمة، قد لا تتطمب بسبب أسطحيا ك  ،أثناء المعالجةفي كالكيرباء الساكنة 

. كمع ذلؾ، ينبغي تبكيش الخيكط المتعددة ذات البرـ ان عالية البرـ تبكيش خيكطال
 floatأك تطفك   fuzz ball المنخفض، لأنو إذا انقطع خيط كاحد، فقد تشكؿ كرة زغبية 

الخيكط مما يؤدم في النياية إلى تكقؼ النكؿ. يتـ عرض اعتبارات تبكيش  skipأك تقفز 
ىي كما المستمرة . متطمبات التبكيش لمخيكط (7-4) في الجدكؿ filament مستمرةال

 يمي:
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يمكف ك  ،بشكؿ كاؼو  filament bundle خيكطحزمة ال البكشيجب أف يخترؽ  -
 emulsifiersتحقيؽ ذلؾ باستخداـ مكاد رابطة كمكاد مضافة مثؿ المستحمبات 

 لمبكشكما إلى ذلؾ. يجب أف يككف  ،wetting agentsكعكامؿ الترطيب 
 لزكجة منخفضة بما يكفي لمسماح بالتغمغؿ الكافي داخؿ الخيكط.

 بيف الشعيرة كالبكش جيدان. خيكطيجب أف يككف ال -
بسرعة كافية دكف أف ينتج  sizing agentيجب أف يجؼ عامؿ التبكيش  -

ا. ا لزجن  سطحن
الخاصة بالخيكط تحت يجب أف تتطابؽ مطاطية كمركنة فيمـ التبكيش مع تمؾ  -

 . weaving stresses ضغكط النسيج
 يجب ألا يتسبب البكش في تراكـ الكيرباء الساكنة. -
بشكؿ مفرط مما يؤدم إلى تراكـ البكش عمى  البكش shedيجب ألا يتساقط  -

 أك أجزاء أخرل مف آلات النسيج.  reedsأك المشط  heddlesالنير 
 بشكؿ كبير بتغيرات الرطكبة الشديدة. شينبغي أف تتأثر خصائص فيمـ البك لا  -
 أثناء عممية إزالة البكشفي يجب أف يككف البكش قابلبن للئزالة بسيكلة  -

desizing. 
يجب ألا يسبب البكش آثارنا ضارة عمى الخيكط أك معدات المعالجة أك صحة  -

 الإنساف.
 يجب أف يككف البكش سيؿ المعالجة كالاستخداـ. -
 خصائص البكش.يجب ألا تؤثر الزيكت عمى  -
كلمنع ذلؾ،  ،عند سرعات الماكينة العاليةالبكش في  foamقد تظير رغكة  -

 يمكف استخداـ عكامؿ مضادة لمرغكة. 

 عمى: spot weldsيعتمد تركيز البوش الذي يتحكم في عدد المحامات النقطية 
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ير عمى سطح أكبر مف يمنخفضة الدنتحتكم الخيكط  -ير(يالخيكط )الدن رفاعة -
 أكثر. ان الألياؼ كتتطمب بكشسطح 

 ends/inch /بكصةكثافة السداء -
أكثر صعكبة في النسج مف تمؾ  plain weavesالنسج السادة  -نكع النسج -

 الساتاف) التكرار الكبير، عمى سبيؿ المثاؿ، long floats  ذات الطفك الطكيؿ
satins). 

 shuttlelessبعض الآلات غير المكككية  –نكع ماكينة النسيج كحالتيا -
machines   تككف أكثر كشطناabrasive لمسداء warp . 

 كؿ نكع )تقميدم -كالتجفيؼ المستخدـ slasherنكع نظاـ التبكيش  -
conventional نكع المجفؼ المسبؽ ،predryer type جياز التبكيش ذك ،

 مختمفة. constraints( لو قيكد single end beamerالخيط الكاحد

   filament yarnsمستمرةاعتبارات البوش لمخيوط ال :(7 -4) الجدول
Typ of Loom Fiber Size 

Water-
jet 

Air-
Jet 

Shuttle 

s S S Polyester Disposable Polyester 
Polyacrylate (Esters) 

n S S Polyester Sodium 
s S S Polyester,Naylon Ammonium 
s S S Nylon Polyacrylic Acid 

Polyvinyl Alcohol 
n S S Viscose Rayon FH 
n S S Nylon٭,Acetate, 

Polyester 
PH 
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Styrene/Maleic Anhydride 
n S S Acetate Sodum 
s S S Acetate Ammonium 
s S S Acetate,Polyester Polyvinyl Acetate 

S: suitable—N: not suitable—*Fabrics requiring a neutral pH 
. كمف ثـ فإف مكاد لمماءعية بطبيعتيا كارىة الصنمف المعركؼ جيدنا أف الألياؼ 

مكاد ليست فعالة في تنشية ىذه الخيكط. تـ العثكر عمى  ءالطبيعية مثؿ النشا تنشيةال
عية مناسبة في ىذه الحالة. أحد الجكانب نالتي ىي في الأساس بكليمرات صالتنشية 

ليست ذات أىمية كما البكش حظتيا ىنا ىك أف لزكجة المثيرة للبىتماـ التي يجب ملب
ألياؼ بارزة عمى سطح  تكجدلا  وكالسبب في ذلؾ ىك أن ،كاف الحاؿ مع خيكط القطف

 الخيكط كما كاف الحاؿ مع الخيكط القطنية.
بنية  ىك تثبيت الخيكط معنا في مستمرةالاليدؼ الرئيسي مف تنشية الخيكط 

ا تجنب تكليد النسآكؿ كالإجياد الناتج عف عممية الغزؿ لجعؿ الغزؿ يتحمؿ الت ج كأيضن
عية تككف بشكؿ عاـ قكية جدنا الصنالشحنات الساكنة. كتجدر الإشارة إلى أف الخيكط 

كمقاكمة لمتآكؿ كلا تتطمب في الغالب التنشية. لا تتطمب الخيكط الأحادية التنشية عمى 
كما في حالة الخيكط متعددة  ان عضلا تكجد مسألة ربط الخيكط ببعضيا ب إذ الإطلبؽ،
 الشعيرات.

ا، يعمؿ  زيت المطبؽ عمى الخيكط الأحادية كعامؿ مضاد لمكيرباء الأيضن
الساكنة كيقمؿ مف التآكؿ. كما أف أنكاعنا معينة مف خيكط الغزؿ المتعددة لا تتطمب 

/دينيير الخيكط كبرـ رفاعةالتنشية. العكامؿ التي تحدد التنشية ىي ال
 . fineness/denierالخيط

 10، عمى سبيؿ المثاؿ، Coarse denier filaments الغميظة كالثخينةخيكط 
دينيير، مع القميؿ مف البرـ لا تتطمب تنشية. يمكف إعطاء شعيرات أدؽ، عمى سبيؿ 
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  tpm 150إلى  100دينيير مناطؽ بكمية معقكلة مف البرـ في نطاؽ  4المثاؿ، 
 خداميا دكف تنشية.ر كيتـ تزييتيا كاستت/مبرمة

كمف الاعتبارات الميمة الأخرل سرعة النكؿ كعدد الأنكاؿ لكؿ نساج. في حالة 
عد التنشية أمرنا ضركرينا حتى تي النكؿ عالي السرعة كعدد أكبر مف النكؿ لكؿ عامؿ، 

عية العادية الصنبالنسبة لمخيكط التي لا تتطمب عادةن تنشية. لا تتطمب خيكط الشعيرات 
تتطمب الخيكط المبركمة لمغاية التي لـ يتـ ضبطيا ، في حيف ـ الصفرم تنشيةذات البر 

 أثناء النسيج.في أك ضبطيا جزئينا تنشية لمتحكـ في عزـ الدكراف كتمكيف التعامؿ السيؿ 
عمى عدد مف الاعتبارات. في إحدل الحالات،  بكيشيعتمد اختيار خمطة الت

ياه النفاثة، تككف معجكنة التنشية غير القابمة حيث يتـ استخداـ الخيكط في آلات نسج الم
مف بكليمرات الفينيؿ  Ammonium saltsأملبح الأمكنيكـ  لمذكباف في الماء مطمكبة.

 acrylicالمشتركة  الأكريميؾأك بكليمرات  vinyl copolymersالمشتركة 
copolymers .ىك أف يككف  تنشيةالشرط الأساسي لم تناسب الغرض بشكؿ مناسب

يتمتع بخصائص لاصقة كمزلقة كمضادة نفسو رقيقنا )أقؿ لزكجة( كفي الكقت  بكشال
  لمكيرباء الساكنة.

متاح  بكشىك أفضؿ  Polyvinyl alcohol (PVA)كحكؿ بكلي فينيؿ ال دعيي 
 synthetic filament yarnsعيةالصنمخيكط لمناسبة  إنو مادةيمبي ىذه المتطمبات. 

عادةن بقدرة التصاؽ جيدة للؤلياؼ  PVAإلى ذلؾ. تتمتع  مثؿ النايمكف كالبكليستر كما
التزليؽ، مما يقمؿ مف تأثير الاحتكاؾ  -عية كتتطمب نسبة أقؿ مف مادة التمييفالصن

ا كعامؿ مضاد لمكيرباء الساكنة. كما يمكف أف تك  ككف بمثابة عامؿ ترطيب. تعمؿ أيضن
عة الكارىة لمماء للؤلياؼ في بعض الأحياف، يجب استخداـ عامؿ الترطيب لأف الطبي

 عية لف تسمح بسيكلة اختراؽ الحجـ في الخيكط.الصن
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ا باستخداـ مستحمب الشمع  ، لأنو يجمع بيف Wax emulsionيكصى أيضن
مزلقات. العيب مع مستحمب الشمع ىك أنو لا يمكف أف يعمؿ الممينات ك الخصائص 

كمف ثـ يجب إضافة نكع غير أيكني مف  ،كعامؿ ترطيب أك مضاد لمكيرباء الساكنة
ا كعامؿ مضاد لمكيرباء الساكنة. تـ العثكر عمى  عامؿ الترطيب الذم يعمؿ أيضن

ليككف مناسبنا في ىذه الحالة، لأنو يمتمؾ خصائص استرطابية  Sorbitolالسكربيتكؿ 
ا أف لو خصائص مضادة لمكيرباء الساكنة.  ككجد أيضن

أخرل مثؿ حمض  adhesives تبكيشمكاد ، يتـ استخداـ PVAإلى جانب 
ستراتيا  polyacrylic acidالبكلي أكريميؾ  كحمض البكلي ميثاكريميؾ كا 

polymethyacrylic acid, their partial esters  الجزئية كالبكليمرات المشتركة
كالفينيؿ المحايد كالأحماض غير المشبعة، إما في شكؿ أحماض بكلي أك أملبحيا أك 

الجزئية. يعد النكع الحمضي مف المكاد اللبصقة أكثر ملبءمة لأشرطة النايمكف ستراتيا إ
 polyesterالنكع القمكم مف المكاد اللبصقة المناسب لسداكات البكليستر في حيف
warps. 

 تبكيش خيكط السداءلآلة  المخطط التكنكلكجي (44-4) يكضح الشكؿ
المصنكعة مف  industrial fabricsللؤقمشة الصناعية filament     warpsالمستمرة
، كالأراميد polyester، كالبكليسترpolyamide، كالبكلي أميد  glassالزجاج

aramideكالكربكف ،carbon كما إلى ذلؾ. الكحدة مجيزة بالتجفيؼ المسبؽ ،
predrying  باليكاء كتجفيؼ الأسطكانةair and cylinder drying . 

 
 المستمرة التكنولوجي لآلة تبويش خيوط السداءالمخطط : ( 44-4)الشكل 

filament    warps filament yarns  , (Sucker Muller Hacoba) 
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ا  (45-4) يكضح الشكؿ عية التي يتـ تخطيطينا لآلة تبكيش الخيكط الصنرسمن
في دكرة عمؿ كاحدة. يتـ   warping-sizing machineفييا تنفيذ التسدية كالتبكيش

كيتـ تكجيو خيكط السداء بشكؿ فردم مف  creel النصبةتبكيش خيكط السداء مباشرة مف 
 .خلبؿ الآلة

 
 warping-sizing process: مخطط عممية التسدية والتبويش (  45-4 ) الشكل

(Sucker Muller Hacoba) 

 Sizing of synthetic yarnsعية الصن الغزولتنشية -4-6-2

ىي تشعرىا. يتـ تصكر  الغزكؿعية الأساسية/الصن خيكطالمشكمة الرئيسية في ال
ا في حالة  التشعر مف خلبؿ بركز الألياؼ عمى سطح الغزؿ. يككف ىذا أكثر كضكحن

الطبيعية مثؿ القطف. كالسبب في ذلؾ يكمف الغزكؿ عية مقارنة بالصنالخيكط المغزكلة 
لذلؾ مف الصعب كضع الألياؼ  ،العالية للؤلياؼ الصناعيةفي مقاكمة الماء كالمركنة 

ة تميؿ إلى إضفاء مزيد ثخينالبارزة عمى سطح الخيط. كتجدر الإشارة إلى أف الألياؼ ال
الخيكط المشعرة مف الأسباب الرئيسية لتقطع خيكط النسيج  دعمف التشعر عمى الخيكط. تي 

كمف ثـ فإف الدكر الرئيسي لمتنشية  ،اكرةبسبب احتكاكيا العالي كتشابكيا مع الخيكط المج
 ىك كضع الألياؼ البارزة عمى سطح الغزؿ كبالتالي جعؿ سطح الغزؿ أكثر نعكمة.

كمف ثـ يجب استخداـ  ،ذات أىمية في ىذه الحالة البكش المزكجة كتركيز تيعد
الأكبر مف تمؾ المستخدمة في خيكط الفيلبمنت مبكش المزكجة كالتركيز الأعمى ل

filament yarns ا كضع الألياؼ المنتجة . سيمكف ذلؾ مف تشكيؿ فيمـ أفضؿ كأيضن
مف المثير للبىتماـ أف نلبحظ أنو بالنسبة لكصفة تنشية معينة، مع  عمى سطح الغزؿ.
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ا القطع نفسو العدد ، كطكؿ الألياؼ، كبنية القماش، فإف مقاكمة التآكؿ في الخيط كأيضن
بدينيير/ نعكمة الألياؼ. تكفر ألياؼ الدينيير الدقيقة مقاكمة النيائي في النسيج تتأثر 

أقؿ في النسيج، مقارنةن بالألياؼ الخشنة الدينيير. كمف ثـ، فإف  ان أفضؿ لمتآكؿ كقطع
الخيكط المصنكعة مف ألياؼ الدينيير الخشنة تتطمب إضافة نشاء أكبر مف تمؾ المطمكبة 

 لخيكط الدينيير الدقيقة.
 Polyacrylic acid sizeنشاء حمض البكلي أكريميؾ يكصى باستخداـ 

لخيكط النايمكف المغزكلة لأنيا تتمتع بخصائص لاصقة جيدة. التراجع بيذا النشاء ىك 
 sagoتكمفتو كميمو إلى تآكؿ حكض التنشية. البديؿ الأرخص ىك مزيج مف نشا الساجك

starch كPVA  خذ تركيز أعمى . المشكمة في ىذه الحالة ىي أنو يجب أ1:4بنسبة
كما يجب إضافة كمية أكبر مف مكاد التشحيـ مثؿ شحـ الضأف  ،بسبب ضعؼ الالتصاؽ

mutton tallow  لزيادة مقاكمة التآكؿ. قد يككف الخيار الآخر ىك مزيج مف النشا
 carboxy)كربككسي ميثيؿ السميمكز CMCدكف مف ، مع أك PVAالمغمي الرقيؽ ك

methyl cellulose البكليستر، قد تككف أحماض البكلي أكريميؾ غير  غزكؿ(. في حالة
 مناسبة لأنيا لا تحتكم عمى تقارب لألياؼ البكليستر.

 ،تبكيشىي الخيار الأفضؿ كمكاد  Neutral acrylatesالأكريلبت المحايدة 
البكليستر  خيكطبسبب زيادة مقاكمة  التبكيشيجب استخداـ تركيزات أعمى مف مكاد لذلؾ 
 . مستمرةخيكط المستككف درجة حرارة التنشية ىي نفسيا المطمكبة ل ،لمماء

المصنكعة مف  spun yarnترد كصفات التنشية النمكذجية لخيكط الغزؿ 
 أدناه.( 9-4الجدكؿ )ك ( 8-4الجدكؿ )النايمكف كالبكليستر في الجدكليف 

لخيوط النايمون المغزولة التبويش:  وصفة (8-4)الجدول   
S.No Type of ingredient Quantity required 

(kgs/l000 litres) 
1 Thin boiling starch 100 
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2 PVA 30 
3 Mutton tallow 6 
4 Antistatic 1-2 
5 Add-on 14 

ا عمى الرغـ مف عدـ ذكرىا ىنا.  مجمكعات أخرل ممكنة أيضن
لخيوط البوليستر المغزولة بويشوصفة الت (:9-4الجدول )  

S.No Type of ingredient Quantity required (kgs/l000 litres) 
1 Thin boiling starch  160 
2 CMC  30 
3 PVA  30 
4 Mutton tallow  8 
5 Antistatic  2 
6 Add on (%) 18 

 Sizing of blended yarns الممزوجةتنشية الخيوط -4-6-3
ىذا ك  الحاضر،بمزيد مف الاىتماـ في الكقت  مزكجةتحظى تنشية الخيكط الم

بسبب حقيقة أف معظـ الألياؼ الاصطناعية المنتجة اليكـ ممزكجة بألياؼ أخرل. يتـ 
أىميا بكليستر/قطف، بكليستر/فيسككز،  ،استخداـ أنكاع مختمفة مف الخمطات

بكليستر/صكؼ. إلى جانب الخمطات الأخرل مثؿ البكليستر كالحرير كالأكريميؾ 
الصكؼ كالنايمكف كالفسككز كما إلى ذلؾ، يتـ استخداميا كلكف بدرجة أقؿ. يستمر ك 

.  البكليستر في ككنو المككف الميـ في معظـ التكليفات المستخدمة اليكـ
يـ المكػكف التركيبػي بشػكؿ أكبػر ييسػفي مزيج يتككف مف ألياؼ تركيبية كطبيعيػة، 

عية ىػي قػدرتيا عمػى الصػنعيكب الأليػاؼ في القكة كالاستطالة عند القطع. كمع ذلؾ، فإف 
، tatic formationيربائيػػػػة السػػػػاكنة ك، كتشػػػػكيميا الhydrophobicityمقاكمػػػػة المػػػػاء 

كمركنتيػػا. بسػػبب طبيعتيػػا الكارىػػة لممػػاء كالميػػؿ إلػػى التكػػكيف الثابػػت ، يمػػزـ اسػػتخداـ مػػكاد 
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يـ بشػكؿ أكبػر سػيي عية خاصة. الميؿ الثابػت كالمركنػة لممكػكف التركيبػي لممػزيج صنلاصقة 
 في زيادة تشعر الخيكط المصنكعة منيا.

 Sizing of polyester-cotton blends تنشية مزيج البوليستر والقطن-4-6-4
تمػؾ الخاصػة  ياىػي فػي الأسػاس نفسػ blendsإف اعتبارات التنشية ليذه المزائج 

بخيػػػكط البكليسػػػتر المغزكلػػػة. الاخػػػتلبؼ الكحيػػػد ىػػػك أف المكػػػكف السػػػميمكزم يجػػػب أف يػػػتـ 
%( قكيػة جػدنا كلا 50الاعتناء بو بشكؿ خاص. خيػكط المػزج المككنػة مػف نسػبة أعمػى )  

تحتػػاج عػػادةن إلػػى التنشػػية، كلكػػف لتشػػعرىا. كمػػف ثػػـ فػػإف الغػػرض مػػف التنشػػية ىػػك كضػػع 
عػادة ، ذات أىميػة فػي ىػذه الحالػة البػكشلزكجػة  دعػ. تي الغزكؿمى سطح الألياؼ البارزة، ع

ػػا اسػػتخداـ  ءكنشػػا الػػذرة أك نشػػا PV Aيػػتـ اسػػتخداـ مػػزيج مػػف  مغمػػي رقيػػؽ. يمكػػف أيضن
CMC بػػالمككف السػػميمكزم لممػػزيج بشػػكؿ تفضػػيمي  ءبشػػكؿ إضػػافي. يتمسػػؾ مكػػكف النشػػا

ليسػػػػػػتر. نظػػػػػػرنا لأف ىػػػػػػذه يػػػػػػذىبكف إلػػػػػػى البك ك  CMCك PVAكالمكػػػػػكنيف الآخػػػػػػريف، كىمػػػػػػا 
بػكليمرات  دعػ. تي ءالمككنات ليػا بعػض التقػارب مػع السػميمكز، فقػد تػـ تحسػيف التصػاؽ النشػا

، كلكنيػػا PVAأفضػػؿ مػػف البػػكليمرات  Acrylic ester copolymersإسػػتر الأكريميػػؾ 
 أكثر تكمفة.

ىػػي مػػكاد التشػػحيـ  تبػػكيشمػػة الأخػػرل المطمكبػػة إلػػى جانػػب مػػكاد الميالمككنػػات ال
كالعكامػػػؿ المضػػػادة لمكيربػػػاء السػػػاكنة. سػػػيككف شػػػحـ الضػػػأف بمثابػػػة مػػػادة تشػػػحيـ مثاليػػػة. 

 إذالمغمػي الرقيػؽ،  ءالأخرل المستخدمة ىي النشامكاد التبكيش ، فإف PVAبالإضافة إلى 
 . الميػزة الرئيسػػية لاسػػتخداـ النشػا المغمػػي الرقيػػؽمػػزيجىػذا مطمػػكب لمكػػكف القطػف فػػي ال فِّ إ

عطػػاء مػػكاد التبػػكيش بػػدلان مػػف  الأخػػرل ىػػك أنػػو يمكػػف تحكيمػػو بسػػيكلة إلػػى مػػادة ىلبميػػة كا 
ػػا أكثػػر اتسػػاقنا. تمتمػػؾ  لكػػؿ مػػف البكليسػػتر مػػكاد تبػػكيش  CMCمعجػػكف أكثػػر نعكمػػة كفيممن

 ، مع ميزة الاقتصاد في ىذه العممية.PVAكالقطف، كيمكف استخداميا جزئينا مع 
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في المزيج. ستككف ىناؾ حاجة  الغزكؿى نسبة تعتمد كمية النشاء المضافة عم
إلى المزيد مف الإضافات مع نسبة أكبر مف ألياؼ البكليستر في المزيج. فيما يمي بعض 

 الأمثمة النمكذجية:
 نشاء .  %20-18يتطمب إضافة 80 /20 مزيج القطف كالبكليستر  -أ
 نشاء. %18-16يتطمب إضافة  67 /33 مزيج القطف كالبكليستر -ب
 نشاء. %16 – 14يتطمب إضافة  50/50مزيج البكليستر كالقطف بنسبة  -ج

المغمي  ءأك النشا ءتشحيـ بسبب كجكد النشا -يستخدـ الشحـ الضأف كمميف
نو مف الحكمة أف يقمؿ مف قكة حجـ الفيمـ كيزيد إ إذالرقيؽ. يجب استخدامو بأدنى كمية 

لمزيج قطف البكليستر  A typical recipeمف معدؿ تقطع السداء. الكصفة النمكذجية 
 أدناه.( 10-4الجدكؿ )مبينة في 

 وصفة التنشية لمزائج القطن والبوليستر (:10-4الجدول )
Type of ingredient نكع المادة    Blend proportion نسبة المزج 

80:20 67:33 50:50 25:75 
Thin boiling starch نشاء مغمي رقيؽ    120 110 110 100 
CMC كاربككسيميثيؿ سيميمكز   20 20 15 10 
PVA  الكحكؿبكلي فينيؿ  30 25 15 - 
Gum Arabic  الصمغ العربي  - - 2 5 
Mutton tallow شحـ الضأف    10 8 8 8 
Antistatic 1 1 1 مضاد لمكيرباء الساكنة - 
Antiseptic 2-1 2-1 2-1 2-1 مطير 
Add on %  14-12 16-14 18-16 20-18 نسبة التحميؿ 
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 Cold and Pre-Wet Sizing لتنشيةوا وليالترطيب الأ -4-7
 البكش البارد لعينات السداء حميؿفي الآكنة الأخيرة، تـ تطكير عممية جديدة لت

sample warps  كالسداكات القصيرةshort warps.  في ىذه العممية، تتـ معالجة
. ييزعـ أنو بالمقارنة مع إزالة الشعر  squeezingسطح السداء بمطؼ دكف الضغط عميو

، فإف التبكيش waxing on the sectional warper قؽشالب يةسدتالآلة بالشمع عمى 
ا أكثر نعكمة better yarn compactionالبارد ينتج ضغطنا أفضؿ لمغزؿ ، كسطحن

smoother surface كتشعرنا أقؿ ،less hairiness  .مما يحسف كفاءة النسيج 

البكش البارد  خزافمف  Cold size productsالبارد  البكشيمكف استخداـ 
الصافي مف الصكؼ  Btwo ply yarns كالخيكط المزكية مف خيطيفلمخيكط المفردة، 

، كالخيكط الصنعية terry warpsالبشكير اء، كسدwool and blends مزكجكالم
synthetic yarns المنتجات الكيميائية المستخدمة قابمة لمذكباف في الماء .water 

soluble  كقابمة لإعادة التدكيرrecyclable  كقابمة لمتحمؿ بيكلكجيناbiologically 
degradable عمى النحك التاليىي . المزايا الرئيسية ليذا النظاـ:  

 .بكشكتركيز مرتفع لم مبكشأقؿ ل تحميؿ -
 % مقارنة بالتبكيش العادم.50-30استخداـ أقؿ بنسبة  -
 تكفير الطاقة في التجفيؼ. -
 مساحة أقؿ للآلة. -
 .modularity and productivity النمطية كالإنتاجية أعمىالكحدات  -

ترطيب الخيكط كغسميا بالماء الساخف ب المسبؽ يطة التبكيش بالترطابكسيتـ 
 sizeيمكف تقميؿ تحميؿ البكشمف خلبؿ القياـ بذلؾ، ك قبؿ دخكليا إلى حكض التبكيش. 

add-on   كتحسيف التصاؽ البكش، كزيادة مقاكمة التآكؿ كتقميؿ 40-20بنسبة ،%
 (.46-4الشكؿ ) التشعر.
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 رسم تخطيطي لعممية التبويش بالترطيب المسبق.( : 46-4) الشكل
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، كما pre-wetting( مخطط عممية الترطيب الأكلي 46-4يكضح الشكؿ )
( تأثير التبميؿ المسبؽ عمى سمكؾ نسج الخيكط. ييعزل التحسف 47-4)يكضح الشكؿ 

في أداء النسيج إلى تغميؼ أفضؿ لمغزؿ بكساطة البكش كالتصاؽ أفضؿ لعامؿ التبكيش 
 بالغزؿ. أظيرت النتائج الأكلية المزايا التالية ليذا النظاـ:

 % في قكة الشد.19-15زيادة بنسبة  -
 % في التشعر.50انخفاض بنسبة  -
 %.200-70زيادة في مقاكمة التآكؿ بنسبة  -
 . cling in تقميؿ ميؿ التشبث -
 ( في أثناء النسيج.lint% في تككيف الكبر )الزغب 50-30انخفاض بنسبة  -

 
  : مقارنة سموك النسج لمخيوط ذات التبويش التقميدي والخيوط ذات التبويش بالترطيب(47-4) الشكل
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 :الأولي أجزاء آلة التنشية والترطيب-4-7-1
 حامل المطاوي ومجموعة سمندرات الشد: -4-7-1-1

مطكاة كيراعى أف تكضع مطاكم السداء، بانتظاـ  16إلى  سعة النصبةتصؿ 
 شاء.نمحكر سمندر العصر، في حكض ال م، كعمى محكر يكاز النصبة عمى 

 أحواض التنشية: -4-7-1-2
زاف، حيث خالآتي مف ال بكشتكجو الخيكط إلى حكض النشاء المعد لاستقباؿ ال

سطكانة الضغط داخؿ الحكض أ، ثـ عمى Guide Rollعمى سمندر الدليؿ  تمر أكلان 
، ثـ تمر الخيكط بالبكشحيث تتشرب الخيكط  ،Immersion Roll مرالغسمندر تسمى 

داخؿ  البكشبيف سمندريف العمكم منيا مغطى بالمباد، كذلؾ لعصر الكمية الزائدة مف 
 .(48-4)الحكض، كما في الشكؿ

 
 : رسم تخطيطي لحوض النشاء(48-4) الشكل
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 :Drying sectionsالمجففات  4-7-1-3

نتاجية آلة إذ يعتمد عميو في إ ية،نشتال آلةجياز التجفيؼ مف أىـ أجزاء  دعيي 
لة آسطكانات التجفيؼ في أ( 49-4كيبيف الشكؿ ) التنشية كجكدة الخيكط المنشاة.

 التنشية.

 
 لة التنشيةآسطوانات التجفيف في أ (:49-4) الشكل

 :Hot air drying التجفيف باليواء الساخن-
، التجفيؼ، حيث تعرض لميكاء الساخفتسحب الخيكط المنشٌاة إلى حجرة 

بإمرارىا بيف مجمكعة سمندرات، في عدة مرات، كي تجؼ بفعؿ اليكاء المندفع مف 
مركحة بجانب الحجرة، إلى مكاسير بخار مكجكدة بأسفؿ الحجرة، كيراعى دقة ضبط 
انتظاـ تكزيع اليكاء الساخف عمى الخيكط، لضماف جفاؼ الخيكط بمعدؿ كاحد، كما يمزـ 

جفاؼ الخيكط كتحمصيا فيصعب تشغيميا، نتيجة  المحافظة عمى درجات الحرارة لتجنب
ضعفيا كفقد جزء كبير مف مركنتيا، كما أف انخفاض درجة الحرارة يعمؿ عمى خركج 
الخيكط مبممة كرطبة، يصعب تشغيميا لالتصاقيا بعضيا ببعض، علبكة عمى تعرض 

 الخيكط الممفكفة كىي مبتمة، إلى التعفف نتيجة نمك البكتريا. 
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قبؿ المؼ عمى المطكاة، حتى لا تتعفف الخيكط مف جراء  الخيكط تدريجيان ثـ تبرد 
 لفيا كىي ساخنة.

 :Infrared drying التجفيف بالأشعة تحت الحمراء -
التنشية الحديثة، كسيمة جديدة تساعد عمى الارتفاع بسرعة  آلاتتستخدـ ب

التشغيؿ، بالإضافة إلى تحسيف جكدة الخيكط بعد تنشيتيا، كتتمخص ىذه الطريقة في 
تعريض الخيكط المبممة بمحمكؿ التنشية، للؤشعة تحت الحمراء داخؿ حيز حجرة التجفيؼ 

بذلؾ  اء إلى مركز الخيط، مؤديان كالتي تتخمؿ شعيرات الخيكط، كتحمؿ معيا جزيئات الم
إلى سحب جزيئات المادة النشكية، لتتركز حكؿ مركز الخيط، بما يملؤ الفراغات بمركز 

 لمعمميات الميكانيكية.كمقاكمتيا الخيط، مما يؤدم إلى زيادة متانة الخيكط 

تتميز ىذه الطريقة بانخفاض الطاقة اللبزمة لمتجفيؼ بالمقارنة بالطرؽ السابقة، 
الإضافة إلى زيادة كفاءة التشغيؿ، لارتفاع سرعة السحب، كالارتفاع بجكدة الخيكط، ب

كمما ىك جدير بالذكر، أف زيادة مدة  .بتركيز جزيئات المادة النشكية بمركز الخيط
لما يعرؼ بالتحميص الذم  تعريض الخيكط للؤشعة ينتج عنو زيادة التجفيؼ، مؤديان 

 لفقدىا لممركنة الطبيعية المختزنة بيا. كط، نظران يؤدم إلى تقصؼ ككثرة تقطع الخي

  Extendable comb دمدتبل لماقمشط الال-4-7-1-4
مصمـ بطريقة تكازم ميمتو فصؿ الخيزط كضبط عرض السداء ز ىذا المشط 

كيساران مف مركز المشط، الأمشاط الممتدة المخصصة لآلات  الأقساـ مع بعضيا يمينان 
 التنشية مصنكعة مف سبيكة معدنية خفيفة.

 جياز لف المطاوي عمى آلة التنشية-4-7-1-5
 Winding Device On The Weaving Machine 
يصمـ ىذا الجياز لمؼ خيكط السداء المنشاة بعد تجفيفيا عمى مطكاة النسيج، 

أثناء في كيجب أف تككف المطكاة مضبكطة الكثافة لإعطاء إعادة لؼ سميمة لمخيكط 
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أثناء لفيا عمى في سحبيا عمى نكؿ النسيج كمراعاة كجكد شد مناسب عمى الخيكط 
 .لمخيكط ةنشيلية التآ(: 50-4كيبيف الشكؿ ) المطكاة.

 
 لمخيوط نشيةلية التآ(: 50-4الشكل )

 :lease and dividing the yarns  الخيوط تقسيمو  الحوارس-4-7-1-6
أثناء مركرىا بيف الحكارس في  مف الميـ أف تككف الخيكط مستقمة منفصمة جيدان 

 عمى آلة التبكيش كعددىا يساكم عدد مطاكم السداء المراد تنشيتيا ناقص كاحد.

 
 الخيوط فصللية آ(: 51-4الشكل )
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 :Machine Controls Uniteوحدة التحكم -4-7-1-7
كفييا جميع مفاتيح كمؤشرات كمنظمات التحكـ في درجة حرارة محمكؿ التقكية، 
كمستكل المحمكؿ، كدرجة تركيزه، كمقدار ضغط درافيؿ العصر، كمنظـ سرعة لؼ مطكاة 

 يكط.... الخ، كغيرىا مف الأجيزة.السداء، كحساسات الخيكط، كمنظـ شدة الخ

 
 بكرات الضغط المانعة للانحراف :(52-4الشكل )

 :the head stock رأس الآلة-4-7-1-8

مف حيث شد الخيط، كضبط كضع  (53-4الشكؿ )تشبو آلة التسدية كما في 
حتكم عمى أبكاب لتكزيع ي، ك جانبي المطكاة، عف طريؽ المشط القابؿ لمتكسع الخيكط بيف

الخيكط، حيث تمر الخيكط بعد تجفيفيا كتبريدىا عمى مجمكعة مف الأبكاب لفصؿ 
 بتأثير مكاد التنشية قبؿ لفيا عمى المطكاة.  نشَّاةكتفريؽ الخيكط الم



417 

 

 
 التنشية لةآس أر   :(53-4الشكل )

مف  ان كزكج (54-4الشكؿ ) الغمر سمندراتمف  ان حكض الترطيب يتضمف زكج
الغمر سمندرات حكض التنشية يتضمف  إذ إفِّ عصر لمتخمص مف الماء الزائد، سمندرات ال

في  ان ثابت البكشالضغط مع حكض إضافي لمحفاظ عمى مستكل سمندرات كزكجيف مف 
  كذلؾ باستخداـ مضخة. بكيشحكض الت

خلبؿ عممية التنشية مف الممكف الحفاظ عمى درجة حرارة الماء ثابتة في حكض 
البكش في حكض التنشية بكساطة سخانات حرارية كمقياس حرارة كالتي الترطيب كحرارة 

تقكـ بتسخيف الماء كالمحمكؿ مف خلبؿ جدراف الأحكاض، كقد تـ قياس الشد خلبؿ عممية 
التنشية في مدخؿ الحكض في حيف تـ قياس الرطكبة في جميع الأماكف الميمة:)مدخؿ 

بعد -خرج حكض التنشيةم-حكض التنشية-حكض الترطيب-بيف الحكضيف-الحكض
التجفيؼ(. تجفيؼ الخيط المنشٌى يتـ خلبؿ مركره بيف أسطكانتيف ساخنتيف. مف الممكف 
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أيضان التنظيـ كالحفاظ عمى سرعة التنشية ثابتة باستخداـ لفافات كمجفؼ الخيط بالإضافة 
 إلى منظـ السرعة.

 
 : يبين آلية الترطيب الأولي54 )-4) الشكل

كتسميات  : المخطط التكنكلكجي لآلة التنشية مع عممية الترطيب55 )-4) كيبيف الشكؿ
 كؿ مرحمة بالمغتيف العربية كالإنكميزية.
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 المخطط التكنولوجي لآلة التنشية مع عممية الترطيب( : 55-4الشكل )
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 شدجياز قياس ال-3 جياز قياس الرطوبة-2 حامل مطاوي-1
 غمر الخيط بالماء والنشاء سمندرات-6 حوض التنشية-5 حوض الترطيب-4
 جياز المف-10مجفف       -9 العصر سمندراتمنظم ضغط -8 عصر الماء والنشاء سمندرات-7

 الترطيب في منطقة الغمر. ألية 56 )-4) كيبيف الشكؿ

 
 أ( : ألية الترطيب في منطقة الغمر-56-4الشكل )

 

 
 ب( : ألية الترطيب في منطقة الغمر56--4الشكل )
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 إيجابيات الترطيب الأولي عمى عممية التنشية:-4-7-2
إلى إنقاص كمية النشاء المضافة  (Pre-wet)المسبؽ لمخيكط  يؤدم الترطيب -

 لمعممية، كخاصة الخيكط القطنية.نفسيا كذلؾ مف أجؿ الجكدة 
 سطكانات التجفيؼ.أالمدة الزمنية لكجكد الخيط في حكض النشاء ك  -
 التكجيو ممساء كخالية مف الأطراؼ الحادة. سمندراتيجب المحافظة عمى  -
أثناء العممية كذلؾ لممحافظة في يجب أف يتـ ضبط تحميؿ الخيكط بالنشاء بدقة  -

 ضركرية لمحصكؿ عمى نسيج جيد. دععمى الاستطالة المتبقية في الخيط كالتي تي 
مكف أف يسبب مشاكؿ في يقابمة لمذكباف في الماء  تبكيشف استخداـ مكاد إ -

 النسيج ذات البثؽ المائي. عممية
بنية إلى ، بالإضافة البكشتتأثر كمية النشاء المحمؿ عمى الخيط بمزكجة  -

يتـ ضبط لزكجة المحمكؿ مف خلبؿ الكصفة المستخدمة، كمحتكل المكاد الخيط، ك 
 ، كنكعية المادة المستخدمة كمستكل التحريؾ، كزمف كدرجة حرارة الطبخ.البكشفي 
% مف مقاكمة 5مستكل الشد الأعظمي لمخيكط مف النصبة يجب ألٌا يتجاكز  -

 الخيكط لمقطع.
 النشاء كتككف كما يمي: فيمـالخصائص المرغكبة ل -

 التدبيؽ مقاكمة الامتصاص امتصاص الرطكبة  مقاكمة الشد
 الانتظامية قابمية للبنحلبؿ الاختراؽ )النفاذية( الثباتية
 المركنة الثباتية عند التخزيف المزكجة التزليؽ

 Desizingالبوش  إزالة-4-8
 تتعرضعد النسيج، يجب إزالة البكش مف القماش في عممية التجييز ما لـ ب
 finishing. إذا لـ يتـ استرداد البكش، فإف النفايات السائمة مف محطة التجييز لمتبكيش

. تختمؼ dischargedسكؼ تحتكم عمى البكش كيجب معالجتيا قبؿ أف يتـ تصريفيا
لكؿ مادة بكش. يعد نكع المككنات  desizingزالة الإسيكلة إزالة البكش كتكمفة 
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ingredients  ا. إنيا تؤثر عممية التجييز  فيالمكجكدة في البكش أمرنا بالغ الأىمية أيضن
 .حيث يجب إزالة ىذه المكاد بالكامؿ قبؿ عمميات التجييز كالصباغة الأخرل

بمكاد كيميائية تعمؿ عمى تحطيـ السلبسؿ  ءالمبكشة بالنشاتتـ معالجة الأقمشة 
الخطية كالمتفرعة إلى أجزاء أقصر. تصبح ىذه الأجزاء قابمة لمذكباف في الماء الساخف 

في أثناء عممية إزالة كيتـ إزالتيا مف القماش. يجب ألا تؤثر المكاد الكيميائية المستخدمة 
 .تصميـ ألياؼ القماشالبكش 

. كلذلؾ، يمكف تفكيكو عمى carbohydrate ىك الكربكىيدرات Starch ءالنشا
نزيمات الضعيفة الذم تأكمو الحيكانات كالبكتيريا. تيستخدـ الأحماض كالأ ءغرار النشا

(. كنتيجة لذلؾ، 57-4دكف الإضرار بسميمكز القطف )الشكؿ  ءلتحطيـ بنية سمسمة النشا
 لمذكباف في الماء كيتـ غسميا بعيدنا.يتـ تقسيـ السلبسؿ إلى أجزاء أصغر قابمة 

 
أو  acidsمن خلال معالجة القماش بالأحماض  ء: يتم إزالة جزيئات النشا(  57-4 ) الشكل

 .oxidizing agentsأو العوامل المؤكسدة  enzymesنزيمات الأ 

بطريقة مماثمة  amylopectin كالأميمكبكتيف Amyloseالأميمكز  قطيعيتـ ت
قد لا تزاؿ تحتكم عمى بعض التفرع. تيستخدـ  amylopectinكلكف بقايا الأميمكبكتيف 

لمسماح بإجراء عممية إزالة البكش في درجة حرارة الغرفة؛ كمع  Reagentsالككاشؼ 
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أف ذلؾ، يمكف أف تستمر عممية إزالة البكش بمعدؿ أسرع عند درجات حرارة أعمى. كبما 
(، فإف مياه glucose)الجمكككز  polymerized sugarمف السكر المبممرالنشا يتككف 

ذات طمب مرتفع عمى الأكسجيف  nutrientsالصرؼ الصحي تحتكم عمى مكاد مغذية 
التكازف  فييمكف أف يؤثر كىذا  Biological Oxygen Demand (BOD)البيكلكجي

كلذلؾ يجب معالجة المياه لتدمير ىذه المكاد قبؿ إطلبقيا في المجارم  ،البيئي للؤنيار
 . كىذا يزيد مف تكمفة عممية التبكيش.waterways المائية

يشكؿ محاليؿ حقيقية مع الماء، فإنو مطمكب فقط أف يذكب  PVAكبما أف 
لضركرم نو ليس مف اإأثناء عممية التحمية. أم في البكليمر مرة أخرل في الماء الساخف 

مف أجؿ إزالة فيمـ البكش، مما يسمح باستعادة البكش مف خلبؿ  PVAتحمؿ سلبسؿ 
لأف بعض  PVAإحدل عمميات الاسترداد العديدة لإعادة الاستخداـ. ىذه ميزة ميمة لػ 

 كتعيد استخداميا. PVAشركات النسيج تستعيد بكش الػ 

 بكلي أكريميؾالمعتمد عمى حمض ال sizesش أثناء عممية إزالة البك في 
polyacrylic acid تتـ إعادة إذابة البكش باستخداـ عممية إزالة البكش القمكية. قد ،

 .acetate yarnsيككف مف الضركرم استخداـ مذيب لخيكط الأسيتات

كلذلؾ، فإف المكاد  ،يعد تمكث المياه مصدر قمؽ عند التخمص مف مكاد التبكيش
لة البكش تككف مرغكبة لإعادة التدكير. كمع ذلؾ، أثناء عممية إزافي التي تمت إزالتيا 

 فإف معظـ صناعة النسيج تستخدـ أبكاش قابمة لمذكباف في الماء لحماية البيئة.

بعض الأقمشة الصناعية لا تحتاج إلى تبكيش. عمى سبيؿ المثاؿ، بالنسبة 
كطلبء تمييدم  PVA بػ بكش، يمزـ التcoated fabricsلبعض الأقمشة المطمية 

 كمع ذلؾ، فإف ىذا يتطمب تطبيؽ بكش أكثر اتساقنا مف المعتاد. ،لتصاؽ بالطلبءللب
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يجب أف يككف القماش خالينا مف البكش كالمكاد المساعدة قبؿ الصباغة 
يمكف أف تسبب مشاكؿ في الصباغة   faulty desizingفشؿ إزالة البكشكالطباعة لأف 

لى ذلؾ. يمكف أف يؤثر تمكث البكش كما إstreaks كالشرائط  spotsمثؿ بقع الصبغة 
ا  Residual size contaminationالمتبقي  الضغط الدائـ كتحرر التربة  فيأيضن

خطكات تحديد الأنكاع ( 98-4)حتى( 96-4)كالتشطيبات الأخرل. تكضح الأشكاؿ 
( 99-4)الشائعة مف الأبكاش في إزالة البكش مف الأقمشة غير المعركفة. يكضح الشكؿ

 عند درجات حرارة مختمفة. PVAكفاءة إزالة البكش لمختمؼ أنكاع 

 
 PVA و  CMCو starch ءش النشا: مخطط التدفق لتحديد بو (58-4) الشكل
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 /PVAمخطط تدفقي لتمييز خمطات النشا(: 59-4الشكل )

 

 

 PVA المائي جزئيًا أو كميًا من hydrolyzedمخطط تدفقي لتحديد أنواع التحمل (:  60-4الشكل ) 
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  التي تم اختبارىا في درجات حرارة مختمفة PVAs لمختمف كفاءة إزالة البوش(:  61-4الشكل ) 

 أنظمة القياس والتحكم في آلات التنشية:-4-9
Measuring And Control Systems For Sizing Machinery 

 Zell-Bennigerك Suker-Mullerتحتكم آلات التنشية الحديثة مف 
طة أجيزة الاستشعار كالتي تراقب اعمى أنظمة يتـ التحكـ فييا بكس  TOYOTAكتيكتا

العممية كحالة التشغيؿ كتحافظ عمى مستكل محدد، بحيث يمكف تشغيؿ الماكينة دكف 
الأشياء التي يجب مراقبتيا كالتحكـ فييا ىي السرعة  .تكقؼ كسيتـ تطبيؽ تنشية مكحدة

في منطقة لؼ خيكط السداء عمى المطاكم كقياس التمدد في المنطقة الرطبة  شدكقياس ال
كالمنطقة الجافة كمنطقة المؼ كدرجة حرارة محمكؿ النشاء كأسطكانات التجفيؼ كضبط 

 الضغط بسرعة منخفضة كبالسرعة العادية كمحتكل الرطكبة لمغزؿ مف النشاء.

التحكـ فييا تمقائيان عندما تنحرؼ القيمة يمكف ضبط جميع القيـ المذككرة أعلبه بسيكلة، ك 
 في حالة الحاجة إلى التصحيح اليدكم يتكقؼ الجياز.. الفعمية عف القيمة المحددة 

 يمثؿ عناصر التحكـ في آلة التنشية. (62-4الشكؿ )
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 عناصر التحكم في آلة التنشية.(:  62-4الشكل ) 

(L. Ashok Kumar, M. Senthilkumar ,2018) 
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 :Pre-Wet Sizing متنشيةالأولي لالترطيب التحكم ب-4-9-1

يؤدم تمرير الخيط مف خلبؿ حكض ماء ساخف أكلي إلى إزالة شمع القطف 
كالمكاد الغريبة، مما يسمح لمنشاء باختراؽ الخيط بشكؿ أكثر سلبسة كيتيح تطبيؽ نشاء 

إزالتو في عممية  أرؽ كأكثر اتساقان كىذا يجعؿ مف الممكف تقميؿ كمية النشاء الذم تتـ
التجييز كالتي تدخؿ عادة في مجرل النفايات الصناعية مما يؤدم إلى بيئة أنظؼ 

 ( .63-4)الشكؿ 

يتحكـ ىذا النظاـ في تركيز النشاء في حكض النشاء لضماف تطبيؽ كمية ثابتة 
مف النشاء عمى الغزؿ إذ يقكـ النظاـ باستمرار بفحص محتكل الرطكبة في الغزؿ بعد 
عممية الترطيب المسبؽ كمقدار النشاء الذم يتـ التقاطو لمغزؿ، كتقارف ىذه القيـ بتركيز 

ة. كبناء عمى النتائج يتـ ضبط الضغط المبمؿ مسبقان كفقان النشاء المقدر في حكض التنشي
لنكع المنتج الذم يتـ تناكلو، كيتـ الحفاظ عمى تركيز النشاء في حكض التنشية عند 

 مستكل ثابت. 

 : Compact Roller Arrangementترتيب الأسطوانة المدمجة-4-9-1-1

التي يحدث فييا العصر تـ تصميـ تككيف الأسطكانة لتقميؿ المسافة بيف النقطة 
كالنقطة التي يمر فييا الخيط في النشاء. إف تككيف الأسطكانة ىذا يجعؿ محتكل الرطكبة 
بعد العصر أقؿ عرضة لمتأثر بالعكامؿ المكجكدة في البيئة الخارجية، كما أنيا تكفر ميزة 

عات إضافية تتمثؿ في تسييؿ التعامؿ مع تكقؼ الماكينة عمى المشغؿ مثؿ إصلبح تقط
 السداء.
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  (L. Ashok Kumar, M. Senthilkumar ,2018) الترطيب قبل التنشية.(:  63-4الشكل ) 
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 : Eliminates Pre-Dryingف المسبقيجفتال إزالة-4-9-1-2

يضمف العصر العالي كالتحكـ الدقيؽ في العصر في القسـ المبمؿ مسبقان محتكل 
يمغي الحاجة إلى تمرير الخيكط خلبؿ مرحمة ، كىذا عصرالرطكبة ثابتان في الغزؿ بعد ال

ما قبؿ التجفيؼ، كيكفر تأثير ترطيب مسبؽ كاؼ مما يؤدم إلى خصائص ممتازة في 
 التعامؿ مع الخيكط ككفاءة أكبر في استخداـ الطاقة.

 :Temperature Control التحكم في درجة الحرارة-4-9-2

النشاء  تحميؿالتي بدكرىا تحدد نسبة  البكشالحرارة لزكجة  تحدد درجة
 أثناء عممية النسيج. في كتقطعات خيكط السداء 

مف خلبؿ فتحة مكجكدة في  البكشخزاف يتـ إدخاؿ أنبكب الترمكستات في 
إف منظـ  .عف طريؽ أنبكب شعرمالإغلبؽ جانب حكض النشاء كىك متصؿ بصماـ 

 ،ضبطيا عف طريؽ مفتاح مكجكدالحرارة مزكد بكحدة ضبط درجة الحرارة التي يمكف 
 في خط إمداد البخار يتـ أيضان  الإغلبؽصماـ الفي نياية أنبكب منظـ الحرارة يقع ك 

تكفير ترتيب جانبي لتزكيد البخار مباشرة إلى حكض النشاء، في مثؿ ىذه الحالات يظؿ 
عندما تصؿ درجة حرارة خميط النشاء  Yك Xف يف مغمقيف كيجب فتح الصماماالصمام

يتمدد السائؿ المكجكد في  ، إذالمكجكد في حكض النشاء إلى المستكل المحدد مسبقا
الذم يحتكم عمى  الإغلبؽأنبكب منظـ الحرارة عمى طكؿ الأنبكب الشعرم كيغمؽ صماـ 

 حمقة ضبط مزدكجة كبالتالي قطع إمداد البخار.

المستكل المحدد مسبقان بسبب انقطاع إمداد  كعندما تنخفض درجة الحرارة عف
البخار ينقبض السائؿ المكجكد في الأنبكب الشعرم كيؤدم الزنبرؾ المكجكد أعمى المبيت 
إلى فتح الصماـ مما يسمح لمبخار بالمركر مف خط الإمداد إلى الخمؼ إلى حكض 

 التنشية.
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 :Size Level Controlالتحكم في مستوى النشاء-4-9-3
يف مكجكديف في خميط يجياز التحكـ الذم يعمؿ بالكيرباء قطبيف كيربائيستخدـ 
 (.64-4النشاء )الشكؿ 

D: Relay A, A‖: Electrodes (A‖ at a slightly lower level)  
مبدؿ  : D A, A‖  :( أقطاب كيربائيةA‖  عمى مستكل أقؿ قميلبن( 

E: Size box حكض التنشية B: Diaphragm value  الغشاءقيمة  
G: Strainer مصفاة    C: Electropneumatic relay مناكبة كيركمغناطيسي 

الأساس لتطبيؽ نظاـ التحكـ في  ونفسالبكش ية الكيربائية تكفر المكصم
ـ الفتح كالإغلبؽ الدكرم يمنع الفارؽ الطفيؼ بيف الأقطاب الكيربائية نظاالذم المستكل 
 عندما ينخفض ف .بسبب الاضطراب أك الرغكة في حكض التنشية البكشتدفؽ لقيمة 

 التحكم في مستوى النشاء.: ( 64-4الشكل)
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مستكل النشاء إلى ما دكف القطب السفمي يتـ فتح الدارة كيتـ إلغاء تنشيط المرجؿ 
الكيربائي اليكائي كيككف الصماـ الذم يعمؿ باليكاء كالذم يتحكـ في تدفؽ معجكف 
النشاء مفتكحان، كعندما يرتفع مستكل عجينة النشاء كيصؿ إلى القطب العمكم يتـ إغلبؽ 

 لمرجؿ صماـ التحكـ. الدارة الكيربائية كيغمؽ ا

مـ مف المستكل المطمكب،  5-يحافظ النظاـ عمى مستكل النشاء ضمف + أك 
كعيب ىذا النظاـ ىك ترسب البكش عمى القطب مما يؤثر في عمؿ جياز التحكـ. يمكف 
التغمب عمى ىذه المشكمة عف طريؽ طلبء القطب بمادة التيفمكف في مكاف صماـ التحكـ 

 مكف أيضان استخداـ صماـ التحكـ الذم يعمؿ بالممؼ المكلبي.الذم يعمؿ باليكاء كي

 الفرديةعمى تنشية الخيوط  التحكم التمقائي في الشد-4-9-4
Automatic Tension Control on Single End Sizing : 

م  150-140لمعمؿ بسرعة عالية تبمغ headstock لة التنشية آـ رأس صي
بقدرة  DCطة محرؾ انيكتف بكس 6200عند  عاليان ـ/دقيقة. يتـ الحفاظ عمى شد المؼ 

( مف (Powder brakeكيمك كاط، تحتكم كؿ مطكاة عمى دفعة فرامؿ ىيدركليكية  45
كحدة التحكـ في شد السداء، لا تتعامؿ ىذه الفرامؿ مع التكقفات الطارئة فحسب، بؿ 

يؿ العكارض في في شد الكريؿ عف طريؽ تقميؿ عزـ الكبح تدريجيان مع تقم يتحكـ أيضان 
يتـ تشغيؿ لفة السحب في مخزكف الرأس مف خلبؿ قابض ىيدركليكي، كالذم  .قطر الفؾ

مف كحدتي التحكـ بإعدادات  كحدة التحكـ الثانية في التكتر، يتمتع كؿّّ يتـ فرضو مف 
إف مكابح الييركليكية لمكريؿ  .Tachoمستقمة كمترابطة كمرتبطة بشكؿ منفصؿ بمكلد 

 (.65-4)الشكؿ  مظكاة النكؿمى تكفير شد مستدؽ أك تدرج شد أسفؿ قادرة أيضا ع
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 (: التحكم التمقائي في الشد عند تنشية الخيوط الفردية.65-4الشكل )
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 :Stretch Control ستطالةالتحكم في الا-4-9-5

تمدد  BTRAبتطكير مقياس  قامت )جمعية أبحاث المنسكجات في بكمبام(
عمى آلات التنشية )كحدة  ستطالةرقمي مصمـ خصيصان لممراقبة المستمرة لمستكل الا

تتككف الكحدة مف محكليف خاصيف ككحدة  .العرض إلى جانب كحدات الاستشعار(
العرض، يتـ تثبيت أحد محكلات الطاقة عمى بكرة التكجيو التي تسبؽ صندكؽ الزرع، يتـ 

دل بكرات مجمكعة أسطكانة السحب عند رأس آلة كضع محكؿ الطاقة الآخر عمى إح
 التنشية.

لكتركنية، كيتـ إطة دارة اكتتـ معالجة النبضات الناتجة عف محكلات الطاقة بكس
كبالتالي تسييؿ  فكريان ع تككيف الأستطالة الأداة مفيدة لأنيا تمن دعتي ك عرض النتيجة رقميان 

  الإجراء التصحيحي حيثما كاف ذلؾ ضركريان.

آلات التنشية، في حيف يمزـ  لكحدة عرض كاحدة أف تمبي احتياجات ثلبث يمكف
كجكد زكج مف محكلات الطاقة بشكؿ منفصؿ لكؿ آلة. السمات البارزة لمقياس التمدد ىذا 
ىي دارة الحالة الصمبة الكاممة كالدقة العالية كالشاشة الحمراء الساطعة التي يمكف قراءتيا 

 كىنا يساعدىا عمى تحمؿ الاىتزازات كالظركؼ الحارة كالرطبة.بسيكلة، فبناء الكحدة قكم 

 :Size Application Measurement Controlتحميل النشاء التحكم في  -4-9-6

 sized warp المنشَّى محتكل الرطكبة في السداء باستمرارالتحكـ  جيازيقيس 
مف القصكر الذاتي عف  شية، كقبؿ المجفؼ دكف تلبمس كخاؿو مباشرة بعد حكض التن

إف التغير في محتكل الرطكبة إذ  بكشتركيز ثابت لمبطريؽ امتصاص المكجات الدقيقة، 
 (.66-4في درجة التنشية )الشكؿ  فكريان  يعني تغيران 
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يتـ تركيب رؤكس قياس الميكرككيؼ عمى إطار قياس مف الفكلاذ المقاكـ لمصدأ، 
كدرجة الحرارة المرتفعة تحدث خمؼ حكض  steam cloudsلأف سحب البخار  نظران ك 

طة كسادة ىكائية دافئة يمكف التحكـ في درجة االقياس، فإف رؤكس القياس محمية بكس
كالذم يقكـ بتسخيف إطار القياس بالكامؿ  ان حرارتيا كىي كحدة ىكاء دافئة تنتج ىكاء ساخن

اتجة عف سحب بيذه الطريقة يتـ تجنب أخطاء القياس الن .كيغسؿ حكؿ كؿ رأس قياس
منع التكثيؼ عمى البخار، كيتـ حماية رؤكس القياس مف درجات الحرارة المرتفعة لمغاية كيي 

 إطار القياس كما يترتب عمى ذلؾ مف قطرات عمى القماش .

سمندر ، يمكف معالجة قياسات ASبصريان باستخداـ  PLCلمتحكـ في ضغط 
التنشية الخاصة )عمى سبيؿ المثاؿ الضغط في حكض التنشية مف أجؿ تمبية متطمبات 

التحكؿ مف السرعة السريعة إلى السرعة البطيئة في حالة نياية السداء(، تـ تطكير 
خكارزميات تحكـ خاصة مما يضمف درجة مكحدة مف النشاء في أم كقت، كبالتالي 

 أقصى كفاءة لمنسيج .

شاء معركؼ فإف يتأثر تحميؿ النشاء بالعديد مف العكامؿ إذا بدأنا مف تركيز ن
ىذه العكامؿ ىي عمى سبيؿ المثاؿ السرعة كضغط العصر كقساكة أسطكانة العصر 

 .ASكدرجة حرارة البكش لذلؾ يمكف تحديد العكامؿ عبر الإنترنت باستخداـ مقياس 

تطبيؽ النشاء عف طريؽ التحكـ في ضبط ضغط العصر كالذم يغير ضبط 
يجب أف يحدد جياز قياس ضبط ضغط ضغط العصر خطيان بالنسبة لسرعة السداء 

. الشكؿ بالبكش العصر لكؿ منتج لمحصكؿ عمى السرعة كدقة التحكـ في قياس التحميؿ
(4-66). 
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 (: التحكم في قياس نشاء التحميل.66-4الشكل)
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ييعد تحقيؽ الإعداد الصحيح لضبط ضغط الضغط عممية شاقة لمغاية نظران لأنو 
بالنشاء. حتى الآف مف خلبؿ عممية إزالة النشاء  كاف لابد مف قياس درجة التحميؿ

 كشفت نتائج القياسات عمميان أف درجة التحميؿ أعمى بكثير مف التحميؿ التي يتـ تحقيقيا

كبير جدان مف أدكات الاستيلبء بالسرعة البطيئة مقارنة  ASطة عدد ابكس
 بالسرعة العالية.

بمساعدة درجة التنشية عمى  ASيتـ رؤية ك  ،يككف ضبط الضغط بسيطان لمغاية  
ضغط  ان كسرعة سريعة عف طريؽ تغير ضبطتمامنفسيا كيمكف ضبط القيمة  ،الفكر

 السرعة البطيئة.

 :Computer Slasher Controlبالحاسوب التحكم في التنشية -4-9-7

الذم سيتـ  )أمر التشعيؿ( دالتنشية بكتابة رمز البن عمى عممية المشرؼيقكـ 
تشغيمو في المعالج الدقيؽ كالذم يحدد مكقعو في الذاكرة، كيكفر جميع البيانات الفنية 

تتضمف ىذه البيانات جميع الإعدادات اللبزمة ك  ،اللبزمة لعممية التنشية لمككمبيكتر
 شدلمتحكـ في كؿ عامؿ مف عكامؿ التنشية، بما في ذلؾ درجات الحرارة كالضغكط كال

، كيتـ عرض مككنات التنشية مع تعميمات الخمطكجميع تفاصيؿ لاستطالة اكالسرعات ك 
معمكمات نشاء الخمط بما في ذلؾ القائمة الكاممة لممككنات كالكميات عمى الشاشة 

الخمط. يتحقؽ الككمبيكتر مف حالة الصماـ المكجكد عمى صمامات  خزاناتالمجاكرة ل
ذا لـ يكف مغمقان ف المشغؿ لضبطيا عبر شاشة جياز الماكينة. نو يكجو إالصرؼ كالنقؿ كا 

أم النشاء  ،بعد ذلؾ يتعرؼ الككمبيكتر بالنشاء الصحيح لممياه المحدد في معالجة النشاء
الذم سيعطي التنشية النيائية الصحيحة مع المكثفات النيائية المحسكبة، كيبدأ تشغيؿ 

كف خمط ككمية تعرض شاشة المشغؿ بعد ذلؾ بشكؿ تسمسمي كؿ مكك المحرؾ المحرض 
عند التحقؽ  خزافمحددة لنقميا إلى مقياس الكزف، كستصدر تعميمات فقط بالنقؿ إلى ال
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شاشة  عمىعرض الخطأ كزف غير صحيح إلى المقياس فسي إذا تـ تحميؿف ،مف صحتيا
عند نقؿ المككف الأخير يتـ فتح صماـ التحكـ بالبخار تمقائيان كيتـ ك مشغؿ الماكينة، 
عند اكتماؿ ك الحرارة عند درجة حرارة الطبخ المحددة لمكقت المحدد،  الاحتفاظ بدرجة

الدكرة يقكـ الككمبيكتر بالتحقؽ مف أف الصماـ المكجكد عمى كعاء الاستقباؿ في الآلة 
ذا كاف الكعاء يحتك  ،مغمؽ نو يتحقؽ مف كجكد سعة كافية متاحة لقبكؿ إعمى نشاء، ف مكا 

ابية يتـ فتح صماـ النقؿ كتشغيؿ مضخة النقؿ إذا كانت جميع المؤشرات إيجفالخمط 
يتـ تشغيؿ محرض غلبية التخزيف، كيتـ فتح صماـ التحكـ بالبخار، ك طة الككمبيكتر ابكس

كيتـ ، كيتـ التحكـ في الخمط إلى درجة حرارة التثبيت المحددة عند اكتماؿ عممية النقؿ
التنشية للآلة كما ىك كيتـ ضخ النشاء إلى أحكاض  ،إعادة كضع الصمامات تمقائيان 

 مكضح بكاسطة أدكات التحكـ في مستكل الحكض.

النشاء الإجمالي المطمكب مف البيانات التي حجـ يقكـ الككمبيكتر بحساب  
ذا تطمب الأمر أكثر مف ،تكفرىا الذاكرة كاحدة كىك الكضع الطبيعي  mixing خمطة كا 

. إذا كاف مف الضركرم إكماؿ خمط جزء فسيتـ عمى شاشة تحضير النشاء كصفةتكرر ال
عرض صيغة معدلة تكضح الكميات المخفضة كيتـ التخمص مف بقايا الخمط غير 
المستخدمة. إلى جانب تكاليؼ معالجة النفايات السائمة المرتبطة بتحديد حجـ النفايات 

ص أثناء تحضير الخمط يتمقى مشغؿ الآلة تعميمات عمى شاشتو بخصك في السائمة 
يتـ تحميؿ المجمكعة كسحبيا كتثبيتيا ك يا عمى الكريؿ يممطاكم السداء التي سيتـ تحم

 ككضع مطكاة النكؿ الفارغ بشكؿ صحيح في رأس الألة .

يقكـ الككمبيكتر بعد ذلؾ بإصلبح المتغيرات التالية كما ىك مكضح في بنؾ 
 البيانات:

 ء.لتحقيؽ الشد اللبزـ مستكل السدا النصبةإعداد فرامؿ  -1
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 مستكل النشاء في الحكض. -2
 درجة حرارة النشاء في الأحكاض. -3
 تحميؿ ركلية الضغط كالتشغيؿ. -4
 المطمكب. ستطالةحجـ صندكؽ السرعة التفاضمي للب -5
 حسب الأسطكانات الجماعية أك الفردية.يدرجة حرارة أسطكانات التجفيؼ  -6
 أسطكانة التجفيؼ/ السرعة التفاضمية لتكتر الكريؿ. -7
 قكة شد المؼ. -8
 محتكل الرطكبة لمتحكـ التمقائي في السرعة. -9

 تحميؿ ركلية الضغط عمى المطكاة.-10
ات بالإضافة إلى كظائؼ التحكـ الرئيسية ىذه يمكف مراقبة مقدار اليارد

غير السرعة البطيئة ثـ التكقؼ كيتـ إبلبغ المشغؿ عف كتي  كؿالن مطكاةالمكجكدة عمى 
كف تحديد الطكؿ المتبقي عمى المطكاة يم .طريؽ شاشة العرض كالإشارات الضكئية

نشاء مع طكؿ السداء عمى بشكؿ أكثر دقة مما ىك ممكف مف خلبؿ مقارنة طكؿ ال
يتـ قياس الطكؿ الذم يدخؿ إلى حكض النشاء بدقة كتصحيحو لتمديد المطكاة ك 

دراجو في بيانات تشغيؿ ال صنؼالكريؿ/الحكض كالذم تـ تحديده مسبقان لم يتـ ك  صنؼكا 
نفاذ بيانات التشغيؿ المطمكبة مف قبؿ شغؿ عندما يككف الكريؿ عمى كشؾ الم تنبيو

كقياسات تدفؽ البخار كمدتيا الإدارة مثؿ متكسط سرعة التشغيؿ كعدد التكقفات 
طة اعند إزالة كؿ مطكاة سداء ممتمئة يتـ إصدار تقرير حالة التشغيؿ بكس .لممجمكعة
لسداء المدخمة التي تكضح الحالة التي تمت يذىب ىذا إلى آلة النسيج مع اك الطابعة 

تجربتيا طكاؿ عممية تنشية السداء مما يكفر فرصة لربط أداء النسيج جميع المعمكمات 
التي يتـ تكفيرىا عادة للئدارة كما ىك مكضح في النظاـ اليدكم المكضح في القسـ 



441 

 

المعمكمات دقيقة  ىذهك يمكف تكفيرىا عف طريؽ التحكـ في القطع بالككمبيكتر  إذ السابؽ
 .كمكثكقة

تخداـ أنظمة التحكـ في يعتمد نجاح تطبيؽ النشاء عمى الاختيار الصحيح كاسك  
تركيز النشاء يتـ التحكـ  ،نشاال تحميؿيقكـ مستشعر النكع غير المتصؿ بمراقبة الماكينة. 

  .في حجـ الكظيفة الإضافية بشكؿ طبيعي

 تمقائيان  عصربتنظيـ ضغط أسطكانة ال يقكـ المستشعر مباشرة بعد التقسيـ الرطب
تتـ . عبر عرضو ك  ،كبناء عمى ذلؾ فإنو يضغط بشكؿ مكحد قساكتياكيتحقؽ أيضا مف 

-piezo بكاسطة أجيزة استشعار كيربائية بيزك عصرالمكحد لأسطكانة ال عصرمراقبة ال
electric sensors. 

غير المقاسة كبعد شعر الغزؿ عبر الإنترنت في الخيكط تستخداـ مستشعرات تي  
 التنشية لمتأكد مف أف التغميؼ يصؿ إلى الحد الأقصى في بعض الإضافات فقط.

، كتصحيح بفحص الرطكبة المتبقية في الخيكطتقكـ المستشعرات بعد التجفيؼ 
درجات حرارة الأسطكانة إذا كانت الرطكبة زائدة تنخفض السرعة، يتـ تشغيؿ الأجزاء 

طة اركات مؤازرة تتـ مراقبة سرعاتيا كالتحكـ فييا بكسطة محاالمختمفة للآلة بكس
 %.1معالجات دقيقة مبرمجة لذلؾ مف الممكف التمدد أقؿ مف 

% بالنسبة لخيكط البكليستر/البكليستر 1.5بالنسبة لخيكط القطف كحكالي 
كالفسككز، إذا لـ يتـ التحكـ في التمدد فإف عدـ انتظاـ الغزؿ سيزداد، في الكاقع تزيد 

يتـ قياس محتكل الرطكبة لذلؾ نشية مف عدـ الانتظاـ الأساسي المكجكد في الغزؿ الت
 حسب الحاجة.بالنيائي في قسـ التأجير لمتحكـ في التجفيؼ 

 



441 

 

 : Auto Moisture Controllerالرطوبةبجياز التحكم التمقائي -4-9-8

مّْ  لمعالجة نكع  Suckerك Sizingك  Stentorىذه الأداة خصيصان لآلات  تمصي
لمتحكـ في الرطكبة لمحفاظ عمى التجفيؼ المثالي لمنسيج القطني  Mullerالقطف في 

المعالج، كلتجنب الجفاؼ أك الإفراط في تجفيؼ النسيج، تعد درجة حرارة النظاـ 
Stentor   إذا كانت درجة الحرارة أكثر يجب زيادة سرعة فكسرعة الآلة عامميف متغيريف

ذا كانت  لقد تـ تطكير جياز التحكـ  .درجة الحرارة أقؿ يجب تقميؿ سرعة الآلةالآلة كا 
كحدة التحكـ ىذه مفيدة مف حيث جكدة  دعتي ك التمقائي في الرطكبة لحؿ ىذه المشكمة 

 القماش بالإضافة إلى تكفير الكقكد.

لقماش يحتكم عمى ىيكؿ ميكانيكي مف النكع المستكرد أسفؿ القماش كفكؽ ا
في منتصؼ القماش كعمى طرفيو، كتتمثؿ الكظيفة  ارستمر الرطكبة باالذم يستشعر 

لتغير درجة الحرارة كبالتالي  في سرعة القماش كفقان  الرئيسية ليذا النظاـ في التحكـ تمقائيان 
 تجفيؼ القماش بشكؿ مثالي.

 : Evaluation of Sized Yarnاة ل المنشَّ وتقييم الغز -4-9-9

عمى الرغـ مف أف تقييـ جكدة الغزؿ في عمميات الضغط المختمفة أمر شائع 
كراسخ إلا أف تقييـ نشاء الغزؿ كتصحيحو مع أداء النسيج نادران ما يتـ ممارستو قد يككف 

لا تزاؿ تجارب النسيج ىي الطريقة الكحيدة لمتقييـ إذ ىذا بسبب تعقيد عممية النسيج 
استخداـ أداة مثؿ: أداة كشط الكزف كالاستطالة  K-Zيمكف لتقييـ قابمية النسيج ك 

 باستخداـ الإنستركف كمحتكل الرطكبة كقكة الفيمـ بالإضافة إلى خصائص أخرل لمخيكط.

 Automatic Markingط(:المخطنظام العلامات الأوتوماتيكي ) -4-9-10
System (Diagram): 
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في أحدث -measuring  motion القياس تـ دمج علبمة كيربائية في حركة
تـ تجييز عمكد القيادة بنكع خاص مف الكامة التي تعمؿ  إذ، Hibbertنكع  آلة تنشية

تـ ضبط ك عمى تشغيؿ مفتاح الممؼ المكلبي لمعلبمة مف خلبؿ دعامة ممفكفة كمتشعبة، 
عند تحرير العمكد  .الكامة بحيث يتلبمس أحد أجزائيا العالية مع الحامؿ المتشعب

عطائو نصؼ  دكرة يؤدم اتصاؿ الجزء العمكم مف الكامة بالرافعة المتشعبة إلى تشغيؿ كا 
في بعض الآلات يقع الممؼ  .مفتاح الممؼ المكلبي، كيتـ عمؿ علبمة عمى الخيط

المكلبي كآلية كضع العلبمات بيف أسطكانة القصدير كقضيب التقسيـ الكبير أك خمؼ 
 النقطة التي يترؾ فييا الخيط حكض التنشية.

الكامة التي تقكـ بتشغيؿ مفتاح الممؼ المكلبي بجزء كاحد مرتفع لمعرض  تممصي 
الكامؿ مع الجزء العالي الآخر لكضع علبمة نصؼ العرض، عادة يتـ ضبط الكاميرا 

النقطتيف المرتفعتيف كيقكـ بتشغيؿ الممؼ المكلبي لكضع  كمتابحيث يركب التابع فكؽ 
بحيث يتـ رفع التابع فقط  مة التي تحمؿ تابعان العلبمات في كؿ مرة، يمكف ضبط الدعا

مع ىذا الترتيب يعمؿ الممؼ ك عند النقطة العالية التي تشغؿ العرض الكامؿ لمكاميرا، 
مف مرتيف، كبالتالي يتـ  المكلبي لكضع العلبمات مرة كاحدة لكؿ دكرة كاممة لمكاميرا بدلان 

مؼ المكلبي عازؿ يمكف استخدامو يكجد فكؽ مفتاح المك مضاعفة المسافة بيف العلبمات، 
 المكلبي لأم مدة زمنية مطمكبة. لقطع الممؼ 

 Modern Developments In Sizing التطورات الحديثة في التنشية-4-10

 modernالبحكث الحديثة في التنشية كانػت مدفكعػة بمتطمبػات العصػر الحػديث
day demands متطمبػػات اليػػكـ فػػي التنشػػية ذات شػػقيف، كىمػػا الحفػػاظ عمػػى الطاقػػة .

كالحفاظ عمى البيئة. أصبح الحفػاظ عمػى الطاقػة أمػرنا بػالغ الأىميػة بسػبب التكمفػة المتزايػدة 
باطراد لمكقػكد الػذم يػتـ اسػتخدامو. كقػد ميػد ىػذا الطريػؽ لتطػكير طػرؽ التنشػية التػي تقمػؿ 
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ممكف. الحاجة الثانية، أم الحفػاظ عمػى البيئػة، قػد أدت مف استيلبؾ الطاقة إلى أدنى حد 
ػا  إلى البحث في إمكانيات استصلبح المياه كمػكاد التنشػية مػف ميػاه الغسػيؿ المتسػخة كأيضن

دكف كسػػيط عمػػى الإطػػلبؽ. يتنػػاكؿ ىػػذا الفصػػؿ مػػف التنشػػية فػػي كسػػط آخػػر غيػػر المػػاء أك 
 .الصددالتي تـ اتخاذىا في ىذا  approachesمع بعض الأساليب 

 مناىج الحفاظ عمى الطاقة-4-10-1
 Approaches To Energy Conservation 

سيستيمؾ  ىالمنشَّ  ءتشير التقديرات إلى أف كيمكغرامنا كاحدنا مف خيكط السدا
. ىذه الطاقة kilo calories of energyمف الطاقة كالكرم كيمك 1500حكالي 

كالتخزيف كتسخيف حكض التنشية كتجفيؼ الخيكط المنشاة  بزشال تحضيرضركرية ل
 110يط منشَّى بحكالي خكاستبداؿ فقد الحرارة. تقدر الخسائر الحرارية لكؿ كيمكغراـ مف 

kilo calories  مف السعرات الحرارية. يمكف الحفاظ عمى الطاقة بشكؿ كبير  كالكرمكيمك
مفة في التنشية. فيما يمي الخطكات إذا تـ ممارسة العناية المناسبة عمى جكانب مخت

 : (Gokarneshan,N.,2009) المختمفة المقترحة لتقميؿ استيلبؾ الطاقة
  size cookingبخأ( انخفاض درجة حرارة الط

 size storageب( انخفاض مدة تخزيف النشاء 
 ج( استخداـ أسطكانة ضغط مفردة بدلان مف زكج

single squeeze roll instead of a pair 
 harder squeeze rollأقسى  عصرسطكانة أد( استخداـ 
 High pressure squeeze systemضغط العاليعصر بق( نظاـ 

 Use of lesser volume of sizeك( استخداـ حجـ أقؿ مف النشاء 
 Lower viscosity of size ز( انخفاض لزكجة النشاء

 Emulsion sizing التنشية بالمستحمب-4-10-2
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 ready madeالجاىز  البكشالميزة الرئيسية لاستخداـ المستحمبات السائمة مف 
sizes بخىػػػػي أنػػػػو يمكػػػػف تجنػػػػب الطػػػػ cooking كبالتػػػػالي يػػػػتـ الػػػػتخمص مػػػػف التسػػػػخيف ،

%. عنػػد اسػػتخداـ 60كالتجفيػػؼ. يمكػػف تحضػػير المسػػتحمبات بتركيػػزات عاليػػة تصػػؿ إلػػى 
ة. فػػػي مثػػػؿ ىػػػذه الحػػػالات، يمكػػػف ضػػػغط عصػػػر مرتفػػػع، يػػػتـ تقميػػػؿ التقػػػاط عجينػػػة التنشػػػي

اسػػتخداـ تركيػػزات عاليػػة مػػف المسػػتحمبات )ذات محتػػكل صػػمب أعمػػى( دكف أم تخفيػػؼ أك 
مػػع تخفيػػؼ بسػػيط فقػػط لإعطػػاء المتطمبػػات: إضػػافة صػػمبة مغمفػػة، كبالتػػالي تػػكفير الطاقػػة 

 اللبزمة لمتجفيؼ.
 Hot Melt Sizing التنشية بالمصيور الساخن  -4-10-3

أخرل لتكفير الطاقة. تتميز بعض البكليمرات بخصائص انصيار ىذه طريقة 
منخفضة كسريعة الإعداد. تحتكم المعدات المستخدمة عمى أسطكانة معدنية محززة يتـ 

درجة مئكية. يمر كؿ خيط سداء مف خلبؿ أخدكد  200تسخينيا إلى درجة حرارة حكالي 
تضغط عمى الأسطكانة. تتراكح  . مادة التنشية عمى شكؿ كتمة صمبةroller فردم لمبكرة

درجة مئكية. كتمة النشاء عند ملبمستيا  155إلى  125درجة انصيار كتمة التنشية بيف 
للؤسطكانة المحززة الساخنة تذكب كتغطى فكؽ خيكط السداء. نظرنا لأف النشاء الذم 
ا مف ىذا يخترؽ  يتشرب بو الخيط يككف في حالة منصيرة كلو لزكجة أقؿ، فإف بعضن

يمكف غسميا بالماء ك  ،يتكضع النشاء فكرنا بعد أف يترؾ السداء الأسطكانة لخيكط.ا
بسيكلة. يتـ استخداـ ثلبث بكرات محززة  لتنشية خيكط السداء بنمر مختمفة، تتراكح بيف 

ية نظر تكفير الطاقة جتكس. أثبتت ىذه الطريقة أنيا اقتصادية لمغاية مف ك  12-120
كما أنو أبسط  ،% تقريبنا مقارنة بالنظاـ الرطب التقميدم80ف الطاقة أقؿ بحكالي إ إذ

ا مشاكؿ كبيرة في التخمص مف النفايات  مقارنة بالنظاـ التقميدم. لا يمثؿ النشاء أيضن
 biologicalمف الطمب البيكلكجي عمى الأكسجيفحيث يحتكم عمى مستكل معقكؿ 

oxygen demand (BOD)زايا تكفير الطاقة . عمى الرغـ مف أف النظاـ يتمتع بم



445 

 

% كيتطمب تكمفة استثمارية منخفضة، إلا أف لو عيكب سرعة 80بنسبة تصؿ إلى 
% أقؿ مف النظاـ التقميدم(، كارتفاع تمكث المياه بعد إزالة 12التطبيؽ البطيئة )

 . desizingالنشاء
 High Pressure Squeeze System نظام العصر بالضغط العالي-4-10-4

لقد أثبت ىذا النظاـ أنو يقمؿ مف متطمبات الطاقة لمتجفيؼ. يتـ استخداـ تركيز 
لعصر العالية إلى تغيير اأعمى كضغط عصر أعمى مف المعتمد عادة. لا تؤدم ضغكط 

 جكدة السداء المنشَّى بشكؿ كبير. كشفت الدراسات التجريبية النتائج التالية:
إف استيلبؾ الطاقة لكؿ كيمكغراـ مف مرة، ف 25عند زيادة ضغط العصر إلى  -أ
 مرة فقط أقؿ مف الأصمي، اعتمادنا عمى سرعة الخيط. 1.8إلى  1.5يكط يككف خال
ينخفض استيلبؾ الطاقة لكؿ كجـ مف الخيكط بشكؿ كبير مع زيادة سرعة  -ب

 الخيط.
تـ تحديد الفرؽ بيف تحميؿ النشاء المنخفض بيف ضغكط العصر المنخفضة  -ج

 ند سرعات الخيط المنخفضة.كالعالية ع
الطاقة الحرارية المطمكبة لتجفيؼ الخيكط ىي أكثر بكثير مف الطاقة الميكانيكية  -د

 التي تتطمبيا ركليات العصر لمضغط.
في حالة الخيكط القطنية، يتـ الحصكؿ عمى أفضؿ تأثير لمضغط عند السرعات  -ىػ

 ير أفضؿ لمطاقة.البطيئة المقترنة بضغط العصر العالي، كبالتالي تكف
السرعة العالية مع ضغط العصر المنخفض تستيمؾ معظـ الطاقة الحرارية عمى  -ك

 الرغـ مف أنيا تتطمب أقؿ طاقة ميكانيكية لمضغط.
تتيح ضغكط العصر العالية استخداـ معجكف التنشية المركزة أكثر مف المعجكف 

نفسيا  add onفة % مف أجؿ الحصكؿ عمى الإضاك المستخدـ في النظاـ التقميدم، 
ء المنشَّى. مطمكب طاقة أقؿ في ىذه الحالة لأف كمية أقؿ مف المياه المسد نفسيا كالجكدة

نتظامية تحتاج إلى التبخير. يتيح ضغط العصر العالي تكفير استيلبؾ النشاء بسبب الا
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. يتـ إعطاء المقارنة بيف العصر بالضغط التقميدم كالضغط add onالأفضؿ لمتحميؿ 
 .(11-4) العالي في الجدكؿ

 مقارنة بين ضغط العصر العادي والعالي (:11-4)الجدول
 Normal pressure 

squeezing (%) 
 العصر بالضغط التقميدي

High pressure 
Squeezing (%) 
 العصر بالضغط العالي

Size concentration تركيز النشاء   8% 14% 
Wet size pick-up 
 تحميؿ النشاء الرطب

120% 68.5% 

Dry size add-on تحميؿ النشاء الجاؼ   9.6% 9.6% 
Moisture in wet sized yarn 
 الرطكبة في الخيكط المنشَّاة الرطبة

110.4% 58.9% 

Moisture in dried sized yarn  الرطكبة في
 لجافةاالخيكط المنشاَّة 

4.5% 4.5% 

Water evaporated in drying  الماء المتبخر
 فيؼجفي الت

105.9% 54.4% 

طة نظاـ افي حالة نظاـ العصر بالضغط العالي، تككف كمية الماء المتبخر بكس
كمع ذلؾ، يجب التكصؿ إلى تكازف  ،التجفيؼ حكالي نصؼ الكمية في النظاـ العادم

مناسب بيف عكامؿ مثؿ تركيز عجينة التنشية، كضغط العصر كسرعة الآلة، كالتي يجب 
ا استخداـ بكرات العصر المصممة كما  ،ات لياكضع عدد مف الاعتبار  يجب أيضن
ا ليذا الغرض. "  خصيصن

 Foam Sizingالتنشية الرغوية -4-10-5
ىذا ىك أسمكب آخر مثير للبىتماـ لتكفير الطاقة. تمتمؾ أنكاع معينة مف مكاد 

تكليد . ميزة foam or lather الصابكف عية القدرة عمى إنتاج رغكة أك رغكةالصنالتنشية 
ا باستخداـ البكش  الرغكة ىي أنو يمكف إنتاجيا بكميات كبيرة كبكثافة خفيفة لمغاية. أيضن

يمكف الحصكؿ عمى تحميؿ بالنشاء يكاد يككف مكافئنا لمتنشية  .عالي التركيز قبؿ الرغكة
مع تحميؿ بالنشاء صغير جدنا. يمكف جعؿ صفيحة السداء  تمر عبر الرغكة ثـ  ةالتقميدي
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عمى الرغـ مف أف أنكاع البكليستر لمتنشية تتمتع بقدرة جيدة عمى تكليد الرغكة،  .تيعصر
لذلؾ يجب استخداميا بالتركيب مع التنشية التقميدية الأخرل  ،إلا أنيا باىظة الثمف

. الاعتبارات sodium lauryl sulphate كمثبت الرغكة مثؿ كبريتات لكريؿ الصكديكـ
لزكجة الرغكة ككثافتيا كثباتيا. يتمثؿ تراجع الطريقة في  ة الرغكية ىييالميمة في التنش

 بكشيمكف أف يككف فعالان فقط إذا تـ استخداـ ك  ،أف لزكجة الرغكة تقؿ بمركر الكقت
 عالية التركيز لمرغكة.

مشكمة أخرل ىي أف كثافة الرغكة تقؿ مع زيادة تركيز النشاء. تـ تنفيذ تقنية 
 تبشر بالخير في التنشية. كىيت، الرغكة بنجاح في طباعة المنسكجا

 Energy saving in drying  توفير الطاقة في التجفيف-4-10-6
لقد تـ بذؿ قدر كبير مف الجيد لتقميؿ استيلبؾ البخار في التجفيؼ. في حالة 
استخداـ طريقة اليكاء الساخف لتجفيؼ خيكط السداة المنشَّاة، يمكف تكفير الطاقة عف 

%. 20النقي بيكاء العادـ الساخف الرطب بنسبة تصؿ إلى حكالي  طريؽ استبداؿ اليكاء
عادة تدكيره في غرفة اليكاء الساخف. تـ تطكير طريقة جديدة  يتـ تسخيف ىذا مرة أخرل كا 

أثبتت فائدتيا مف خلبؿ تقميؿ قذ لإعادة تدكير بخار العادـ في طريقة تجفيؼ الأسطكانة ك 
 غ لكؿ كغ مف الماء المتبخر.ك 1.3استيلبؾ البخار إلى ما يقرب مف 

 (.67-7)يظير نظاـ تكفير الطاقة النمكذجي في التجفيؼ في الشكؿ
يتـ كضع مجمكعة أسطكانات التجفيؼ في حجرة معزكلة، كييرب اليكاء الرطب 
الساخف مف خلبؿ الجدار الجانبي الخمفي لمغرفة. تدفع مركحة العادـ، اليكاء الرطب مف 
خلبؿ مبادؿ حرارم. يتـ التحكـ في الرطكبة النسبية لميكاء إلى المستكل المطمكب، ثـ يتـ 

عبر المبادؿ الحرارم،  ر اليكاءمر يي ليكاء العادـ. ثـ  تكفير مخصص "لمتجاكز الجزئي
 خلبؿ مجرلإلى الغرفة مف  ردرجة مئكية، ثـ يمر  90-80كيتـ تسخينو إلى درجة حرارة 
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 نظام توفير الطاقة النموذجي في التجفيف (: 67-4 )الشكل

اليػكاء بسػحبو ثـ يمر إلى صفيحة السداء في نقاط مختمفة بيف الأسطكانات. كيتـ اسػتبداؿ 
مػػف خػػلبؿ نقػػاط الػػدخكؿ كالخػػركج مػػف صػػفيحة السػػداء. كمػػا يمكػػف إحضػػار ميػػزة التجفيػػؼ 
الخارجية لمغرفة في حالة التجفيؼ إذا لزـ الأمر. ميزة ىذا النظاـ ىػي أف تجفيػؼ صػفيحة 

يمكػػػف ضػػػبط الرطكبػػػة ك  ،طة الأسػػػطكانات يسػػػاعده اليػػػكاء الػػػذم يػػػدكر حكليػػػااالسػػػداء بكسػػػ
ا استبداليما بيكاء نقي. ،كاء المنتشر كالتحكـ فييماكدرجة حرارة الي  كيمكف أيضن

 نيج المحافظة عمى البيئة-4-10-7
Approaches towards conservation of environment 

ىي مساىمتيا في تمكث  بكيشالتإحدل المشاكؿ الرئيسية التي تطرحيا عممية 
البيئة مف خلبؿ تصريؼ النفايات السائمة. يمكف أف تككف المخمفات السائمة مف أقساـ 

زالة التنشية  sizingالتنشية  . يمكف اختبار النفايات السائمة لسميتيا/قدرتيا desizingكا 
)الطمب البيكلكجي عمى الأكسجيف كالطمب  CODك BODعمى التمكث عف طريؽ 

 biological oxygen demand and chemical oxygenي للؤكسجيف( )الكيميائ
demand يفضؿ أسمكب .)COD إنو يمثؿ  ،عمى طريقة الطمب الأككسجيني البيكلكجي

الأكسجيف المطمكب لتحمؿ الممكث كيميائينا تمامنا، كبالتالي فيك إجمالي القدرة المختزلة 
 كائب.لممياه الممكثة التي حصؿ عمييا بسبب كجكد الش
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في البمداف المتقدمة صناعينا، أصبحت الحككمات أكثر كعينا بمشكمة التمكث 
فرض كبدأت تى  ،CODكأجبرت الصناعات عمى معالجة مياه الصرؼ الصحي لتقميؿ 

عمى  ،عمى الصناعات عمى أساس حجـ مياه الصرؼ كالشكائب المكجكدة فييا ان رسكم
في الحجـ الإجمالي لمنفايات السائمة، إلا  الرغـ مف أف عممية التنشية تساىـ بدرجة أقؿ

كمف ثـ فإف  ،أف محتكاىا الصمب يتككف في الغالب مف مادة عضكية كىك مرتفع لمغاية
 كالمكاد الصمبة المعمقة بشكؿ كبير. CODيـ في تيسعممية التنشية 

إزالة التنشية مف النفايات السائمة في التمكث، تـ -مف أجؿ تقميؿ مساىمة التنشية
 ية:تتراح التدابير الآاق
عية عالية الكفاءة لتقميؿ صنيجب استبداؿ المكاد اللبصقة التقميدية بمكاد لاصقة  -أ

 تركيز النفايات السائمة.
 يجب استخداـ المكاد اللبصقة التي يمكف استعادتيا مف نفايات التنشية السائمة. -ب
 المادة اللبصقة دكف التأثير عمى القماش. متخمصيجب استخداـ طرؽ إزالة خاصة ل -ج
 أك كمييما، بدلان مف الماء. بكشأك إزالة ال بكشيجب استخداـ المذيبات المناسبة لم -د

 New adhesivesجديدة  تبويشمواد -4-10-8

طة ابكس CMC الػ أك starch ءأشارت الأبحاث إلى أف الاستبداؿ الجزئي لمنشا
PVA  عالية الذكباف مف البكلي أكريلبت  تبكيشأك مادةpolyacrylate  قد أدل إلى

الذم  CMC% مقارنة بالنشا أك  170بنسبة  CODعمى  PVAتكفير كبير. يحتكم 
بنسبة  COD%. يحتكم لاصؽ بكلي أكريلبت عمى  110بنسبة  CODيحتكم عمى 

 size لمبكشي في أنو يمكف تقميؿ التركيز الكم sizes%. تتمثؿ مزايا ىذه المكاد  135
كىذا يثبت اقتصادينا مف حيث تكمفة  ،ءبالنشابشكؿ كبير عف طريؽ استبداليا الجزئي 
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يفكؽ بكثير  بكيشفي مكاد الت savingsالتكفير ف ،المكاد الخاـ كشحف النفايات السائمة
 .effluent charge رسكـ النفايات السائمة

 الاسترداد من النفايات السائمة لمتنشية-4-10-9
 Recovery from de sizing effluent 

، بشرط ألا تككف طريقة إزالة نب إلى أف يككف مستقبمينا لمغايةيميؿ ىذا الجا
يمكف الاعتناء بذلؾ بسيكلة، كلكف مف الضركرم التأكد ك  ،بكيشضارة بمادة الت بكشال

يبدك أف ك  ،بكشيجب ألا تسبب مشاكؿ في استعادة ال بكشملمف أف المككنات الأخرل 
يبدك أف الأبحاث المتعمقة بكجية النظر ىذه تستند إلى كجكد المادة ك  ،ىذه ميمة شاقة

كمع ذلؾ، يبدك أف المحاكلات التالية  ،ىذا يشكؿ قيدان خطيران ك  ،شالبك اللبصقة فقط في 
 مشجعة في ىذا الصدد.

القابؿ لمذكباف بدرجة عالية كغير القابؿ لمتحمؿ يمكف أف يككف نظاـ  بكشال
بتركيز عاؿو بشكؿ كاؼو كاستخدامو عمى  بكشغسيؿ فعاؿ لمغاية كذلؾ لمحصكؿ عمى ال

الجديدة. يقاؿ إف استخداـ نظاـ غسيؿ  بكيشىذا النحك أك مع إضافة صغيرة مف مكاد الت
نسبة كش بببتكررة يؤدم إلى استعادة المع المعالجة الم بكشخاص بنكع خاص مف ال

ككذلؾ  نفسو لمتدفؽ يتـ تقميمو بالقدر COD%. الميزة الناتجة عف ذلؾ ىي أف 50-70
ا، يتـ تقميؿ حجـ النفايات السائمة لمتبكيشيتـ تقميؿ تكمفة الت بسبب غياب  بكيش. أيضن

 ترتيب بسيط.. النظاـ لو desizing effluentتدفؽ النفايات السائمة المزالة 
مشابو لمنظاـ المذككر  Duplosolveنظاـ فعاؿ آخر يعرؼ باسـ نظاـ  مزدكج 

تستخدـ  perchloroethyleneسابقنا. الفرؽ في ىذا النظاـ ىك أف مادة البيركمكرك إيثيميف 
مف خلبؿ الماء كنفاثات  ف القماش. يتـ تمرير النسيج المبكىشم بكشلممساعدة في إزالة ال

في القماش بالماء كيخرج خميط  بكشمف المذيب. يذكب ال strongrful jetsقكية 
كالمحمكؿ المائي. يتـ إعادة استخداـ المذيب perchloroethyleneالبيركمكرك إيثيميف 
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يتـ تسخيف المحمكؿ المائي لإزالة آثار المذيب منو كاستخدامو مرة ك  ،الثقيؿ مرة أخرل
ا في إزالة الزيت كالشمع المكجكد في . يساعد استخداـ بكيشأخرل في الت المذيبات أيضن

 النسيج.
ىي طريقة الترشيح الفائؽ  بكشعمية لاستعادة الاالطريقة الأكثر ف

ultrafiltration ماء الغسيؿ الذم يحتكم عمى المادة المزالة يمر عبر غشاء شبو منفذ . 
semi-permeable membrane، بمركر جزيئات  تسمح الثقكب فائقة الدقة في الغشاء

 PVAالماء الصغيرة كالمكاد القابمة لمذكباف الأخرل فقط، كتمنع الجزيئات الأكبر مثؿ 
ا، يمكف تكرار عممية إعادة التدكير CMCأك  مرات أك أكثر. 5-4مف المركر. أيضن
 العلاج بالبلازما-بوشخاصة لإزالة ال ط ر ائِقُ  -4-10-10

Special desizing methods- Plasma treatment 
، عف طريؽ استخداـ الأيكنات PVAالػ  ، كخاصة لإزالة البكشتـ تكجيو الجيكد 

ا  البكشفي ىذه الطريقة لا يتـ استرداد  كالإلكتركنات عالية الطاقة لتحمميا. كلا تكجد أيضن
 ionsالبلبزما شديدة التفاعؿ لأنيا تحتكم عمى أيكنات  دٌ ع. تي إزالتيامشكمة تمكث منذ 

لكتركنات  ذات طاقة عالية. يتـ إنتاجو  gas moleculesكجزيئات غاز  electronsكا 
عف طريؽ تعريض الأكسجيف لفرؽ جيد كبير بيف قطبيف. يتـ تصنيع بلبزما الأكسجيف، 
كىك غاز عالي الطاقة يحتكم عمى إلكتركنات، كأيكنات مكجبة، كأيكنات سالبة كجزيئات 

ثـ يتبع ذلؾ غسؿ بارد  ،اش المراد إزالتو لمدة معينةمف الأكسجيف لمتأثير عمى القم
%. تمت الإزالة إلى 100تقارب  PVAميزة ىذا العلبج ىي أف إزالة ك  ،كساخف بالماء

تكمف مشكمة ىذه الطريقة في فقداف  .water wash % قبؿ الغسؿ بالماء 70-60حد 
ككذلؾ فقداف قكة المادة المعالجة، كالمحاكلات جارية  some fibre lossبعض الألياؼ 

 لمتغمب عمى ىذه المشكمة.
 Sizing without size box تبويشدون حوض من  بويشالت-4-10-11
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السداء  بكيشتـ تك  ،تبكيشعف حكض ال يغناستي  في تطكر آخر مثير للبىتماـ،
 البكشبطريقة الرش الكيركستاتيكي دكف استخداـ حكض النشاء. تمت استعادة معظـ 

ىذه الطريقة قابمة  عف طريؽ الغسيؿ الفعاؿ كقد أدل ذلؾ إلى الاقتصاد في نكاح كثيرة.
ا عمى  بشرط أف تككف  hot melt sizingبالمصيكر الساخف  التبكشلمتطبيؽ أيضن

لمذكباف بدرجة عالية في الماء. في مثؿ ىذه الحالات، يمكف غسؿ  قابؿالمنصير البكش 
 .استخداموتمامنا بأقؿ كمية مف الماء ثـ إعادة  البكش

 Use of Solventsاستخدام المذيبات -4-10-12
زالة ك  sizingكاف التركيز الرئيسي عمى استخداـ المذيبات العضكية في التنشية  ا 

قد يككف السبب كراء ذلؾ ىك استخداـ المذيبات في عمميات أخرل ك  ،desizing شالبك 
كما إلى ذلؾ.  dyeingكالصباغة  bleachingكالتبييض  scouringمثؿ القصارة 

يتـ استعادة المذيب ك  ،تستخدـ المذيبات العضكية بدلان مف الماء لإذابة المادة اللبصقة
يا المادة اللبصقة كمكثفات المذيب. كالمادة اللبصقة عف طريؽ تقطير السابؽ كتجميع بقا

ىناؾ عدد مف البدائؿ التي يمكف اعتمادىا في ىذه الطريقة. تتميز طريقة التنشية 
 ية:تبالمذيب بالمزايا الآ

 .القضاء التاـ عمى مشكمة التمكث -أ
 .كفكرات في الطاقة -ب
 .ة أقؿ لكؿ كحدة كزف لمخيط مقارنةن بالتنشية المائيةيتكمفة تنش -ج
 .تحسيف كفاءة التنشية -د

ىذا يعتمد ك  ،المذيب ىك اختيار المذيبب بكيشأحد الاعتبارات الأساسية في الت
 عمى عكامؿ مثؿ التكافر كالتكمفة كالسلبمة. المذيبات العضكية بشكؿ عاـ قابمة للبشتعاؿ.

 Other approaches of sizing لمتبويش مناىج أخرى-4-10-13
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عمى الرغـ مف أف عممية التنشية مفيدة لمنسيج، إلا أنيا تطرح مشكمة فيما يتعمؽ 
بإزالتيا مف المكاد النسيجية. تيدؼ الأساليب الحديثة إلى الجمع بيف التنشية كالعمميات 

. ستؤدم finishing نياءأك الصباغة أك الإ bleachingالرطبة الأخرل مثؿ التبييض 
كما أنو يقمؿ مف عدد  ،قتصاد فيما يتعمؽ بالطاقة كالعمالة كالكقتميزة ىذا المزيج إلى الا

العمميات التي يجب أف تمر بيا مادة النسيج. ىذه الطريقة ليا حدكدىا الخاصة لأنيا 
كمع ذلؾ، فيي  ،يجب أف تككف خيكط السداء كالمحمة متشابية إذغير مناسبة للؤقمشة 

 مناسبة للؤقمشة مثؿ الدنيـ حيث يتـ صباغة خيكط السداء كتككف المحمة غير مصبكغة.
 Combining sizing with dyeingالجمع بين التنشية والصباغة -4-10-14

في ىذه الطريقة، يتـ إجراء التنشػية كالصػباغة فػي عمميػة كاحػدة أك عمػى التػكالي. 
، reactivesة التفاعميػػػػ، المػػػػكاد azoics أزكيكػػػػس ،vat الكعػػػػاء تسػػػػتخدـ الأصػػػػباغ مثػػػػؿ

كمػػا إلػػى ذلػػػؾ  disperse، المشػػػتت reactives التفاعميػػة، المػػكاد pigmentsالأصػػباغ 
( منظػػػػران لماكينػػػػة صػػػػباغة قمػػػػاش الػػػػدنيـ بػػػػالمكف النيمػػػػي 68-4كيبػػػػيف الشػػػػكؿ ) .لمصػػػػباغة

 .6S-32Sكماكينة التنشية المدمجة 

 
 6S-32Sصباغة قماش الدنيم بالمون النيمي وماكينة التنشية المدمجة (: ماكينة 68 -4الشكل )

Denim Fabric Indigo Dyeing Machine and Combined Sizing Machine 6S-32S 
 open-widthيكجد عدد مف الأنظمة، منيا صباغة كتنشية النيمي مفتكح العرض

indigo dyeing and sizing .يسػمح ، ك الصػباغة النيمػي مناسػب لمػدنيـ كالشػامبرام نظػاـ
يػؼ( ظكىي تشمؿ الصػقؿ )التن البديؿ كالأكسدة البديمة. رالنظاـ بشرط صباغة النيمي لمغم
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scouring كالشطؼ ،rinsing كالحشك ،padding  ،مػف خػلبؿ محمػكؿ النيمػي، كالضػغط
ت، يمييػا الغسػيؿ المتكػرر كالأكسدة عف طريؽ التيكية، ثػـ تكػرار الحشػك كالتيكيػة عػدة مػرا

، كالتجفيػػؼ، كالمػػركر مػػف البػػكش size pasteبالمػػاء، كالتجفيػػؼ، كالمػػركر مػػف خػػلبؿ 
طػاكم النػكؿ كالمػؼ عمػى مأثنػاء نػزع فػي خلبؿ كحدة المعكض لمسػماح بالتشػغيؿ المسػتمر 

( أجػػزاء ماكينػػة صػػباغة قمػػاش الػػدنيـ بػػالمكف النيمػػي 69-4كيبػػيف الشػػكؿ ) مطػػاكم النػػكؿ.
 ةللآلػػالبنيػػة الأساسػػية  (12-4يبػػيف الجػػدكؿ )، كمػػا 6S-32Sكماكينػػة التنشػػية المدمجػػة 

6S-32S . 
 6S-32S التنشية والصباغةلة البنية الأساسية لآ (:12 -4الجدول )

The basic structure of the machine البنية الأساسية لمماكينة 
1.Warp creel (4 groups, can accommodate 
up to ø 1000mm warp beam 16 pcs). 

مجمكعات، يمكف أف  4النصبة )-1
مـ مف مطكاة  ø 1000تستكعب حتى قطر

 قطعة(. 16سداء 
2.Dyeing and oxidation part (15 slots). 2-( 15جزء الصباغة كالأكسدة .)فتحة 
3.Dyeing chamber (Ø 800mm drying 
cylinder 10 pcs). 

أسطكانات تجفيؼ  10غرفة الصباغة )-3
Ø 800 .)مـ 

4.Yarn storage device (maximum reserves 
of 100 m). 

جياز تخزيف الغزؿ )أقصى احتياطي -4
 ـ(. 100

5.Sizing box (three dip the three press). 5- حكض تبكيش )ثلبثة غمر ثلبثة
 عصر(.

6.Sizing chamber (Ø 800mm drying 
cylinder 12 pcs). 

 Øأسطكانة تجفيؼ  12محفؼ البكيش )-6
 مـ(. 800

7.Yarn tension parts. 7=.أجزاء شد الغزؿ 
8.Head stock (small-wall-plate type 
electric mobility head stock Max. winding 
diameter ø 1016 mm, effective working 
width2400mm) .                                   

الرأس  )الرأس  كيربائي متحرؾ ( -8
مـ، عرض  ø 1016أقصى قطر لممؼ 

 مـ. 2400العمؿ الفعاؿ 

9. Dyeing part uses recycle part of the 9- يستخدـ جزء الصباغة جزءنا معاد تدكيره
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stainless steel pipes. .مف أنابيب الفكلاذ المقاكـ لمصدأ 
10.Electrical controlling part 10-جزء التحكـ الكيربائي 
11.Auxiliary equipment 11-المعدات المساعدة 
 

 
 6S-32S(: ماكينة صباغة قماش الدنيـ بالمكف النيمي كماكينة التنشية المدمجة 69 -4الشكؿ )

Denim Fabric Indigo Dyeing Machine and Combined Sizing Machine 6S-32S 

 الجمع بين التنشية والصباغة والإنياء-4-10-15
Combining sizing, dyeing and finishing 
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تنشػية التدمج ىذه الطريقة العمميات الثلبث في عممية كاحدة. يػتـ الاحتفػاظ بمػكاد 
كألكاف الصبغ كالتكثيؼ المسبؽ بػالحرارة جنبنػا إلػى جنػب مػع المحفػز فػي صػندكؽ التنشػية. 

ػا عامػؿ  تيصػنع صػفيحة . A softener and wetting agent كترطيػب تنعػيـيكجػد أيضن
لػػػة آ ثػػػـ يػػػتـ إرسػػػاليا إلػػػى ،التنشػػػية ثػػػـ تجفيفيػػػا حػػػكضلتمريرىػػػا مػػػف خػػػلبؿ  ءخيػػػكط السػػػدا

إدخػاؿ المحمػة. بعػد  ك weaving shedالػنفس ، إذ تتعػرض لمشػد فػي إثنػاء فػتح  النسػيج
نسػػج القمػػاش، يػػتـ تمريػػره عبػػر غرفػػة ضػػبط الحػػرارة، حيػػث يػػتـ معالجػػة التصػػمب الحػػرارم. 

عمػى إصػلبح ألػكاف الصػبغ كمككنػات التنشػية،  thermoset resinيعمؿ الراتنج الحػرارم 
ذا كػػاف السػػداء  ثػػـ يػػتـ صػػكبنة النسػػيج كغسػػمو  ،لحػػرارة كاسػػتقراره، فإنػػو يػػتـ ضػػبط اصػػنعيكا 

soaped and washed دائػـ ضػغط. يمكػف عمػؿA permanent or durable 
press النظاـ يتمتع بالعديد مف المزايا.ىذا ييزعـ أف  ،بالراتنج الصناعي 

 Sizing with silica dispersionمستحمب السيميكا بالتنشية -4-10-16
لتحسػيف أداء إضػافات  البػكشفي ىذا النظاـ يتـ تضميف مادة مضافة جديػدة فػي 

 colloidalفػػػػي شػػػػكؿ تشػػػػتت غركانػػػػي silicaىػػػػك أساسػػػػان السػػػػيميكا ك  ،التقميػػػػدمالبػػػػكش 
dispersion فػي مسػتحمب مػف المطػاط اللبتكػسemulsion of rubber latex.  يسػػاعد

ػا نعكمػة  size filmىػذا فػي تحسػيف مقاكمػة التآكػؿ لفػيمـ التنشػية   softnessكيضػفي أيضن
 rubber latex filmعمى فيمـ التنشية. يتميز فػيمـ اللبتكػس المطػاطي  pliabilityكمركنة 

الأليػػػاؼ البػػػارزة عمػػػى سػػػطح الخػػػيط، كمػػػا يحسػػػف  ضػػػـبقػػػكة التصػػػاؽ جيػػػدة كيسػػػاعد عمػػػى 
 colloidal silicaمقاكمػػة المػػاء كيمنػػع انػػزلاؽ الأليػػاؼ. بالإضػػافة إلػػى السػػيميكا الغركيػػة 

 micro fine، يػػػتـ تضػػميف جزيئػػػات السػػيميكا الميكركيػػة النعكمػػػةlatexإلػػى المطػػاط 
particles  فػػي الفػػيمـ كتحسػػيف الأداء بشػػكؿ أكبػػر. ميػػزة ىػػذه الطريقػػة ىػػي أنػػو حتػػى مػػع

% مػف مػادة السػيميكا المضػافة، فػإف قػكة السػداء تتحسػف 5إضافة كمية صغيرة مػف حػكالي 
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ىػذا يقمػؿ مػف التزييػت، ك كيتـ تحسػيف  ،hairiness is reducedعر بشكؿ كبير، كيقؿ التَّش
 % عمى أنكاؿ النسيج القطنية.30-20تقطع السداء بحكالي 

 Heat shock treatmentالمعالجة بالصدمة الحرارية -4-10-17
حػػػكض تمتػػػؼ صػػفيحة السػػػداء حػػػكؿ بكػػرة سػػػاخنة قبػػؿ دخػػػكؿ  فػػي ىػػػذه الطريقػػة،

الطريقػػة لتحسػيف أداء التنشػػية بشػػكؿ أكبػػر، عػػف طريػػؽ تقميػػؿ ر عمػػى ىػػذه ثػػعي كقػػد التنشػية. 
%. كيرجػع ذلػؾ 5% كزيػادة إنتاجيػة النػكؿ بحػكالي 30تقطعات السداء عمى النكؿ بحكالي 

العيػػب ىػػك أف الاسػػتطالة تقػػؿ لكػػف  ،إلػػى تحسػػف قػػكة الخػػيط مػػف خػػلبؿ المعالجػػة الحراريػػة
 .(N. Gokarneshan M. ,2009) قميلبن.

 Fusion of yarn surface fibresاندماج ألياف سطح الغزل -4-10-18
. يخضع  blends مزائجياصنعية ك الىذه الطريقة مناسبة بشكؿ خاص لمخيكط 

الغزؿ لمعاممة حرارية قصيرة جدنا. تككف درجة حرارة المعالجة الحرارية أعمى بقميؿ مف 
الخيط كتندمج معنا  نقطة انصيار الألياؼ، بحيث تذكب الألياؼ المكجكدة عمى سطح

مما ينتج عنو طبقة سطح مضغكطة كمقاكمة. لقد كجد أف مقاكمة التآكؿ في الخيكط 
  .المعالجة حراريان تتحسف دكف التأثير عمى قكتيا كقابميتيا لمصباغة

   sizing-Draw مى أساس السحبعالتنشية  -4-10-19

في عممية  sizingكالتبكيش  draw warpingنظاـ يربط بيف التسدية بالسحب 
مستمرة. يتضمف النظاـ النمكذجي عناصر مثؿ النصبة، كلكحة العيينة، كآلة التسدية 

، كمعكض الشد، كجياز مراقبة القطع، كحكض interminglerبالسحب، كجياز الخمط 
 waxing and، ككحدات التشميع كالمؼdryers، كالمجففاتsizing bathالتبكيش

winding units . ( 97-4الشكؿ.) 
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 a draw sizing machineمخطط لآلة قياس تنشية وسحب (:97 -4الشكل )

https://textilelearner.net/techniques-of-warp-yarn-sizing/ 

 Non-Conventional Dry Sizingالتبويش الجاف غير التقميدي-4-10-20

إف طريقة التبكيش "الجاؼ" معركفة منذ فترة طكيمة، كلكنيا لـ تحظ بتطبيؽ 
صناعي كاسع النطاؽ بسبب التكمفة العالية لمككنات التبكيش. يتـ ذلؾ عف طريؽ رش 

spraying  مسحكؽ التبكيش الجاؼ عمى صفيحة السداءwarp sheet  كييعتقد أف
سبب قكة الجذب الكيركستاتيكية. مثبت في خيط السداء بsize powderمسحكؽ التبكيش

 (.98-4الشكؿ ) .تضمف ىذه العممية تقميؿ تكمفة المكاد الخاـ كتقميؿ التمكث

 
 Non-Conventional Dry Sizingمخطط لآلة التبويش الجاف غير التقميدي (:98 -4الشكل )

https://textilelearner.net/techniques-of-warp-yarn-sizing/ 
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 خامسالفصل ال
  Drawing-in and Tying-in المقي والتطريح والتبريز

 preface تمييد -5-1

ة السداء لكضعيا يتـ تجييز مطكاأك بعد التسدية غير المباشرة بعد التبكيش، 
 . عممية المقي بالنير كالتطريح بالمشط لخيكط السداء إذ تتـ عمى آلة النسيج.

اصر ىك إدخاؿ الخيكط مف السداء الجديد إلى عن Drawing-inالمقي 
 heddlesكالنير  drop wiresلسداء ا ساسحة شفر النسيج في آلة النسيج، كىي 

 new fabric styleعند بدء صنؼ قماش جديد ،reedكالمشط المكجكد بالدرأ 
 depleted warp(. يتـ ربط خيكط السداء الجديدة بالسداء المستنفد 1- 5 )الشكؿ

، أم عند تركيب new pattern جديد تصميـعندما لا يككف ىناؾ حاجة إلى 
 ؿ.شغَّ مطكاة النكؿ لنفس صنؼ القماش المي 

 
 West Point Foundry and Machine Company  لقيمخطط ا (:1-5)الشكل

عبارة عف صفيحة معدنية ضيقة معمقة في  drop wireشفرة حساس السداء 
شفرة حساس طة خيكط السداء المشدكدة. إذا انقطع خيط السداء، فإف االيكاء بكس
تسقط كتلبمس قضيبنا معدنينا يمتد عمى طكؿ عرض الماكينة. يؤدم ىذا السداء 

كالقضيب المعدني إلى إغلبؽ الدائرة الكيربائية شفرة حساس السداء الاتصاؿ بيف 
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يقاؼ تشغيؿ الماكينة عمى الفكر )الشكؿ   dropسداءفرة حساس ش(. ىناؾ 2-5كا 
wire  لكؿ خيط مف خيكط السداء. 

 
 warp stop motion  السداءحركةرسم تخطيطي كيربائي لإيقاف  (:2-5) الشكل

 شفرة حساس السداءلتثبيت  Pinning machinesتيستخدـ آلات التثبيت 
نظرنا لأف سرعة التثبيت عالية )تصؿ إلى ك عمى السداء. open drop wiresالمفتكحة 

 3000سقاطة في الدقيقة(، فإف ىذه الآلات اقتصادية في التعامؿ مع أكثر مف  200
 .خيط سداء

، يمر خيط السداء عبر عيف النيرة  drop wireشفرة حساس السداءبعد 
heddle eye  يكجد خيط سداء كاحد فقط لكؿ نيرة(. كيتـ ذلؾ كفقنا لمخطط يسمى(
 reed ر الخيط مف خلبؿ أبكاب المشطمر . ثـ تي drawing in-draft DIDمخطط المقي 

spacesأسناف المشط. بشكؿ عاـ، يتـ تمرير مسافة بيف اثنيف مف ىي ال . أبكاب المشط
كاحد أك اثنيف أك ثلبثة مف خيكط السداء عبر باب كاحد بالمشط. تحدد خطة التطريح 

فتحة يعتمد عدد الخيكط عمى قطر الخيكط ك ك  ،بالمشط عدد الخيكط لكؿ باب بالمشط
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لؤعمى ليجب أف يككف كؿ خيط قادرنا عمى التحرؾ بحرية ك ؛  dent openingالباب
 .yarn(s) سفؿ في باب المشط بشكؿ مستقؿ عف الخيكط الأخرللؤكل

، يقكـ أحد الأشخاص بفرز خيكط السداء drawing-inفي الكضع اليدكم لمقي
كيقكـ الآخر بسحبيا مف الجانب الآخر. يمكف أتمتة خطكة الفرز بكاسطة آلة الكصؿ 

reaching machine . 

، أصبحت عمميات المقي كالتطريح   tying-inكالربط  drawing-inاليكـ
 ، robot-like machinesاـ آلات تشبو الركبكتاتيتـ المقي باستخدإذ  مؤتمتة بالكامؿ،

يتـ تغذية خيكط ك  ،لأجؿ المقي الآلي heddleىناؾ حاجة إلى نكع خاص مف النير 
حضارىا  heddles stackيتـ فصؿ النير ثـ بشكؿ فردم إلى عنصر المقي؛ السداء  كا 

 فجكة  plastic knifeيفتح سكيف بلبستيكيdrawing-in position إلى مكضع المقي؛
طرؼ السداء مف خلبؿ النيرة كالمشط  hookالخطاؼ   draws-inفي المشط كيسحب
 في خطكة كاحدة.

يزيد المقي التمقائي مف السرعة كالمركنة كالجكدة في تحضير النسيج مقارنة 
 8خيط سداء لكؿ  50000مف الممكف أف يصؿ معدؿ المقي إلى ك  ،بالمقي اليدكم

 خيط في الدقيقة(. 200ساعات )

  :In-Tying العقد
بعد استنفاد مطكاة السداء عمى ماكينة النسيج، إذا لـ يكف ىناؾ أم تغيير في 

، فلب يمزـ تكرار عممية المقي. يتـ قطع خيكط مطكاة السداء القديمة كيتـ ربط خيكط الأمر
 عقد مطكاة السداء الجديدة بالخيكط المقابمة لممطكاة القديمة كالتي تسمى عممية ال

tying-in process بعد ذلؾ، يتـ سحب خيكط السداء مف خلبؿ النير كالمشط حتى .
 .knots are cleared العقد تمريريتـ 

 أك خارج داخؿ A small portable robotـ ركبكت صغير محمكؿ ييستخد
آلة ربط السداء الأكتكماتيكية. يمكف لآلة ربط  ، كتيسمى tying-inطماكينة النسيج لمرب
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أم   80Netإلى  1.7مف  مطبقةالسداء النمكذجية أف تعقد خيكطنا مفردة أك ذات 
(340–7 tex) . مزكجةيمكنيـ عقد خيكط القطف كالصكؼ كالخيكط الصنعية كالمك 

المختمفة. تتراكح سرعة العقد لمعقادة  thicknesses ثخاناتبالإضافة إلى الخيكط ذات ال
 دقيقة.عقدة في ال 600إلى  60النمكذجية مف 

 bulky كالخيكط المضخمة continuous filamentsمع الخيكط المستمرة 
yarnsيكصى باستخداـ عقدة مزدكجة غير قابمة للبنزلاؽ ،non-slip double knot 

يمكف لبعض آلات . knotting machinesطة آلات العقداكالتي يمكف التعامؿ معيا بكس
مـshort tails of yarns (5  .)مف الخيكط  لمغايةالربط الأكتكماتيكية عقد ذيكؿ قصيرة 

آلة ربط  monofilamentsالأحادية  كالخيكط Tape yarnsتتطمب خيكط الشريط 
 8يمكف ربط خيكط الشريط التي يصؿ عرضيا إلى  .slightly differentمختمفة قميلبن 

مجة عدد يمكف بر ك  ،عقدة في الدقيقة 450إلى  60مـ. تتراكح سرعة العقد عادة مف 
خيكط السداء التي سيتـ ربطيا معنا مسبقنا؛ بمجرد الكصكؿ إلى ىذا الرقـ، تتكقؼ العقادة 

knotter  تمقائينا. يتـ استخداـ نظاـ العقدة المزدكجةdual knotting  في ماكينة النسيج
تعمؿ العقادة مف اليسار ؛ double beam weaving machineذات المطكاة المزدكجة

 كمف اليميف إلى اليسار في كقت كاحد.إلى اليميف 

 plasticفي لحاـ طبقة خيكط السداء برقائؽ بلبستيكيةىذه ـ آلة المحاـ ستخدتي 
foil يبعد المقdrawing-in  يكفر إدخالان بسيطنا مف خلبؿ آلة النسيج مما weaving 

machine، كىذا يؤدم إلى تكفير الكقت عند بدء تشغيؿ الآلة. machine startup  بعد
تتـ محاذاة الخيكط البارزة  ، brush beamالفرشاة مطكاةباستخداـ  in–drawingالمقي 

يتـ ثـ  ،stretched evenly بالتساكم كتمتد aligned parallel مف المشط بالتكازم
 lower welding سـ تقريبنا أعمى شريط المحاـ السفمي 5كضع رقائؽ بلبستيكية بعرض 

bar  كيتـ كضع قطعة أطكؿ مف رقائؽ البلبستيؾ عمى خيكط السداء فكؽ القطعة السفمية
إلى  upper welding barالعمكممف خلبؿ تحريؾ شريط المحاـ ك  ،مف رقائؽ البلبستيؾ

 خيكط السداء بينيما. مع plastic foilsالأسفؿ، يتـ لحاـ الرقائؽ البلبستيكية 
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يمكف أف يصبح إذ  ،كالربطكالتطريح ي أثناء المقعدة في يجب مراعاة نقاط 
غير المناسب أمرنا بالغ الأىمية لأداء  splicing and/or knotting الربط ك/أك العقد

 خيكط السداء الفردية كحريتيا في التصرؼ straightnessالنسيج الجيد. تعد استقامة 
freedom to act   أثناء مركرىا عبر ماكينة النسيج أمرنا ميمنا لجكدة في بشكؿ مستقؿ

quality النسيج. لا يمكف لمخيكط المتقاطعة كالمتشابكة crossed and tangled   أف
 شفراتأك المتأثرة ب restrictedمفرط، كالخيكط المقيدة  stressتستمر دكف إجياد 

 تداخؿ الدرأ، أك heddle spacing، أك تباعد النير drop-wireحساس السداء
harness interferenceأك تباعد المشط لف يتـ نسجيا بأعمى أداء ،. 

،  tying-in العقد و  ،Drawing-Inمقي والتطريح من ال يدفال-5-2
 .شفرات حساس السداء المشط و، الدرأ، لمنير ةئيالعناصر البنا

، مف خلبؿ النير فعيك مف خلبؿ  ءىك عممية تمرير خيكط السدا المقي كالتطريح      
 لمنسيج. سداءال لتحضير بشفرات حساس السداءكمف خلبؿ  أبكاب المشط

يتـ تنفيذىا  شفرات حساس السداءكمف خلبؿ  مشطفي الك ، النيرالخيكط في  يقل      
 .((Iacob, I., 2010 مقيعمى تركيبات محددة تسمى إطارات ال

، يمكنؾ الذىاب نفس عمى آلات النسيج النسيج سيتـ تشغيؿ صنؼ إذا كاف
عف طريؽ عقد  اءخيكط السد بربط الاستمراريةكتتـ مباشرة إلى النسج يائية نبالمطكاة ال

 عمى ماكينة النسيج.القديـ  اءالجديد مع السد اءالسد

، مما يقمؿ لقي الخيكط في عيكف النير ستغناء عفيتـ الا، سداءال مف خلبؿ عقد
 .لقي الخيكطمف كقت 

شفرات حساس ك  درأال ،نيرة لمئييتـ عرض العناصر البنا (3-5)في الشكؿ 
 .مشطكال السداء
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 ((Iacob, I., 2010 والمشطشفرات حساس السداء (: العناصر البنائية لمنير، الدرأ و 3-5الشكل )

 النير:
، مصنكعة مف سمؾ دائرم بقطر يتراكح بيف (a-3-5)، كفقنا لمشكؿ1النيرة 

 ممـ أك عبارة عف نير مسطحة مصنكعة مف الصفائح المعدنية. 0.9...0.25

خيكط المستمرة، كخيكط القطف، يكصى باستخداـ نير الأسلبؾ لأجؿ لقي ال
ة كخيكط الكتاف، كخيكط الصكؼ، المستخدمة في صناعة الأقمشة العادية أك الأقمش

، كأقمشة dublu pluşالمزدكج الكبرم ركة، كالقماش حالخاصة )الأشرطة، كسيكر نقؿ ال
 الجاكار، كما إلى ذلؾ(.

يمكف أف تككف النير المسطحة للبستخداـ العاـ أك يمكف أف يككف ليا كجيات 
ة ثخانلمزخارؼ الحريرية ذات ال II ك Iمختمفة مثؿ: النير المسطحة الخاصة مف النكع 
 .لمخيكط الزجاجية IV ك IIIالعالية كالعادية، كالنير المسطحة الخاصة مف النكع 

كفي نيايات النيرة  4لتمرير خيط السداء  2بعيف مركزية  1يتـ تزكيد النيرة 
 لتثبيت النير. 3مزكدة بعينيف 

" )صفيحة Maion Insertيمكف أف تككف العيكف المركزية لمنير مف النكع "
. يمكف جدليامثقكبة( أك ذات عيف بسيطة عندما تككف مصنكعة مف الأسلبؾ عف طريؽ 

ا إلى اليميف )أف يككف اتجاه  ا إلى اليسار )Rالعيكف مفتكحن  (.L( أك مفتكحن
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جيػػدنا كيػػتـ معالجػػة سػػطحيا لمنػػع الػػتلبمس القاسػػي بػػيف  صػػقكلةإف عيػػكف النيػػر م
 شػكيؿأثنػاء تفػي عند ملبمستيا لمنيػر  ءالنير كالخيكط مما قد يتسبب في تآكؿ خيكط السدا

 .النفس عمى آلة النسيج

يػػػة: أبعػػػاد الثقػػػب لمػػػركر خػػػيط السػػػداء، كأبعػػػاد الثقػػػب كتتميػػػز النيػػػر بالأبعػػػاد التال
لحمػؿ دة الخػيط كالعيػكف ا، كطكؿ النير، كالمسافة بيف العيكف المركزية لقيػحاممةلمقضباف ال
 .كقطع النير النير بالدرأة

ػػا أحػػد عناصػػر تكصػػيفيا كتقػػدر قيمتيػػا بػػالكيمكجراـ /   1000تعػػد كتمػػة النيػػر أيضن
 مف النير.

. كيؿ النفسلتشيتـ كضع النير عمى الدرأ كيككف ليا دكر تحريؾ خيكط السداء 
 المقي.مخطط النسجي ك متصميـ ليتـ لقي الخيكط في نير الدرأ كفقنا 

نير الرتيب مركر خيكط السداء عبر نير إلى تاليشير تصميـ لقي الخيكط في 
 بنية القماش. ك ، النسجي كمخطط المقيمتصميـ لكيتـ إجراؤه كفقنا 

 :sshaft الدرأ

ينا مع خيكط السداء تحرؾ عمكديؿ النفس لآلة النسيج كيت الدرأ عمى آلية تشكثبيي 
، مع ضماف شركط كضع خيكط المحمة بيف خيكط السداء مف أجؿ تككيف لتشكيؿ النفس

 القماش.

في  النسجي كمخطط المقيتصميـ الحسب كثافتيا ك بيتـ لقي خيكط السداء 
(، ليا شكؿ إطار صمب تحمؿ القضباف b-3-5، كفقنا لمشكؿ )1درأتيف أك أكثر. الدرأة 

 عمى الدرأة. 2لحمؿ النير  3

يكـ كمينلبييكؿ مدمج كخفيؼ نسبينا كمصنكعة مف سبائؾ الأ درآتتتميز ال
إف  . 4عف طريؽ خطافات التثبيت  3نير خشب. يتـ ربط قضباف  تثبيت الالأك  القاسي

 مختمفة. بعادذات أ حمؿالتي يتـ مف خلبليا تمرير قضباف ال النيركحمقات  4 اتخطافال
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تتميز الدرآت بالأبعاد الرئيسية للئطار كنكع الإطار )إطارات ذات عركات 
طارات ذات  طارات ذات خطافات، كا  طارات ذات صفيف مف القضباف لمنير، كا  جانبية، كا 

 :المكاصفة معركضة فيلدرأ أبعاد ا ذلؾ(.عركات تثبيت في عكارض طكلية، كما إلى 
STAS10683/3(4,5,6,7,8,9,10)– 90. ( الدرأة ، كالنير4-5يبيف الشكؿ :) . 

 
  Onder,E.,Berkalp,O.,2008) ,(: الدرأة ، ونماذج من النير )4-5الشكل ) 

المستخدمة لتنفيذ الأقمشة. ككثافتيا عتمد كثافة النير عمى نكع خيكط السداء ت 
 كثافة النير عمى الدرأ يمكف أف يككف ليا القيـ التالية:

 ؛Nm˂18)ة )ثخيننيرة/سـ، في حالة الخيكط ال 6...4ما بيف  درأةكثافة النير عمى ال-
 ؛Nm=18…60)نيرة/سـ، في حالة الخيكط ) 12...10ما بيف  درأةكثافة النير عمى ال -
 Nm)) رفيعةالنيرة/سـ، في حالة الخيكط  14...12ما بيف  درأةكثافة النير عمى ال -

 ؛60˃
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 شفرات حساس السداء:
مؿ خيكط السداء ، ليا دكر لحc)-3-5)، كفقنا لمشكؿ 1 حساس السداءشفرات 

أثناء النسج، لملبحظة غياب خيكط السداء كالأمر بإيقاؼ ماكينة بشكؿ فردم في  3
 النسيج عند انقطاع خيكط السداء.

، مف خلبؿ تمرير الخيكط مف شفرات حساس السداءفي  3يتـ لقي الخيكط 
عمى ماكينة النسيج عمى شفرات حساس السداء . يتـ تثبيت 4الشفرات  عيكفخلبؿ 

 '.2التثبيت  عيكفعف طريؽ  2 ةعماقضباف الدال

بالتزامف مع لقي الخيكط في شفرات حساس السداء يمكف أف يتـ لقي الخيكط في 
شفرات ، أك يمكف إجراؤىا بشكؿ منفصؿ في ماكينة النسيج بمساعدة آلات كضع النير

 .حساس السداء

مصنكعة مف صفائح الفكلاذ كقد تحتكم عمى عيف لمعبكر شفرات حساس السداء 
 أك فتحة لعبكر الخيط.

الذم يتراكح بيف  يحةيمكف أف تككف: طكؿ الشر شفرات حساس السداء أبعاد 
شفرات  ثخانةممـ،  11ممـ أك  8كىك فرات حساس السداء شممـ، عرض  185...125

تتراكح  شفرات حساس السداءممـ ك كتمة  0.5...0.15التي تتراكح بيف حساس السداء 
 جراـ. 5، 5...0.87ما بيف 

خيط  قطعكعندما ين حساس سداء شفرةمف خلبؿ  3 اءيتـ تمرير كؿ خيط سد
كيتـ إرساؿ أمر بإيقاؼ آلة  الحامؿعمى  حمموالتي تشفرة حساس السداء ، ستسقط اءالسد

 النسيج.

يتـ إعطاء الأمر بإيقاؼ ماكينة النسيج عند انقطاع خيكط السداء بعد ملبمسة 
. يمكف ) c-3-5، كفقنا لمشكؿ)2 القضيب الحامؿ لمشفراتمع  1شفرات حساس السداء 

لمفتكحة" أك بحمقات تمرير خيط السداء مف النكع "العيف ا شفرات حساس السداءتزكيد 
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صفكؼ مف  6إلى  2"العيف المغمقة" كيتـ كضعيا عمى ماكينة النسيج عمى عدد مف 
 ، اعتمادنا عمى كثافة خيكط السداء في القماش.شفرات حساس السداء

القيـ التالية  فراتفي صفكؼ الششفرات حساس السداء يمكف أف يككف لكثافة 
 اعتمادنا عمى نكع خيكط السداة:

 ؛الثخينة /سـ لمخيكط يحةشر  7...6بيف  حساس السداء شفراتكثافة  -
 حة/سـ لمخيكط ذات الخيكط المتكسطة؛شري 11...8بيف  شفرات حساس السداءكثافة  -
 /سـ لمخيكط الناعمة؛شريحة  15...12بيف  شفرات حساس السداءكثافة  -
 شريحة/سـ لمخيكط المستمرة. 20...16بيف  شفرات حساس السداءكثافة  -

 Drawing-In : المشطالتطريح ب

يتضمف تطريح خيكط السداء في المشط مركر خيكط السداء كاحدة أك أكثر عبر 
 أبكاب المشط بترتيب تشكيؿ السداء النيائي.

كلو دكر الحفاظ عمى خيكط  الدؼعمى آلة النسيج عمى مشط يتـ تثبيت ال
 .تحة النفسعنصر خيط المحمة في ف ضـأثناء النسيج كالمشاركة في في متكازية  ءالسدا

أسػناف المشػط  يحمػؿ، مف إطار معػدني (d-3-5، كفقنا لمشكؿ )1يتككف المشط 
عػف طريػؽ التعميػب  1عمػى إطػار المشػط  2)شفرات فكلاذية(. يػتـ تقكيػة أسػناف المشػط  2

 عمى مسافات متساكية.

متتػػاليتيف لممشػػط أبػػكاب المشػػط. يمكػػػف أف  (سػػنيفشػػفرتيف )تسػػمى المسػػافة بػػيف 
يمػػر كاحػػد أك اثنػػيف أك أكثػػر مػػف خيػػكط السػػداء عبػػر أبػػكاب المشػػط، اعتمػػادنا عمػػى كثافػػة 

يمكػػف أف يػػؤدم تطػػريح خيػػكط السػػداء بشػػكؿ غيػػر صػػحيح ك  ، الخيػػكط كالتصػػميـ النسػػجي
فػػػي القمػػػاش فػػػي اتجػػػاه خيػػػكط  thinningsمػػػف خػػػلبؿ المشػػػط إلػػػى ظيػػػكر عيػػػكب ترقػػػؽ 

 داء.الس
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في منطقة )المشط ركابط  ثخانة، ك (الأسنافالشفرات )تتميز الأمشاط بعرض 
الأبعاد يتـ تكحيد أبعاد كالارتفاع الإجمالي لممشط، كبناءن عمى ىذه  (تثبيت المشط

. اعتمادنا أبعاد الأمشاطSR-ISO 366-2  كالإيزك-، تحدد المكاصفة الركمانيةالأمشاط
تصنيؼ الأمشاط عمى النحك التالي: أمشاط ذات كصمة عمى اتصاؿ أسناف المشط، يتـ 

كما تصنؽ مسطحة، أمشاط ذات كصمة بلبستيكية، أمشاط ذات كصمة مزدكجة مقكسة(.
 الأمشاط إلى نكعيف مصيكرة أك ممحكمة.

 أمشاط ىي ما يمي: ي مصانع النسيجالمكجكدة ف الأمشاطالأنكاع الرئيسية مف 
سكة حديدية ب أمشاطسجاد،  أمشاطحديدية،  ةسككمعمبة  أمشاط، مزدكجة بحمقة معمبة

القذيفة الدقيقة حمزكنية مزدكجة لأنكاؿ  أمشاطأنكاؿ ىكائية،  أمشاطكحمزكف مزدكج، 
microprojectile. 

أنو ب مشطيتـ تعريؼ رقـ الك  ،مشطال نمرة )رقـ(آلات النسيج ب أمشاطكتتميز 
 .لممشطلكؿ كحدة طكؿ  بكابعدد الأ

(5-1) 
 

(5-2) 

 
 ف:إَّ  إذ

Pu - كثافة خيكط السداء، بالخيكط / سـ؛ 
nc - ،عدد خيكط السداء التي تمر عبر أبكاب المشط 

Nc =1...8  ،صميـ النسجي كالكثافة؛بحسب نكع الخيكط كالتخيط 
Cb –  أثناء النسج بنسبة %؛في تشريب خيكط المحمة 
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lsp - عرض السداء في المشط، بالسنتيمتر؛ 
Nf - .عدد الخيكط في أرضية القماش 
Ns – /سـ. 10رقـ )نمرة( المشط، عدد أسناف المشط 

القماش كيمكف أف تتراكح قيمو ب ءخيكط السدا كثافة، عمى Nsيعتمد رقـ المشط، 
سف،  1إلى  1قيـ مف  لرقـ المشط يمكف أف يككف . سـ 10/باب 400...10بيف 
 .Ns 200˃ نمرةذات ال مشاط، للؤابك بأ 5 في 5كقيميا مف  Ns 200 > نمرة مشاطللؤ

 وتطريحيا لقي خيوط السداءمبادئ -5-3
The principle of drawing-in and tying-in 

لممبادئ  كتتـ كفقان كطبيعتيا  اءعمى نكع خيكط السد مقي كالتطريحتعتمد عممية ال
المقي كالتطريح شبو الأكتكماتيكي، المقي كالتطريح اليدكم،  مقي كالتطريحالتالية: ال

 الأكتكماتيكي.

 The principle of manual drawing-in مبدأ المقي والتطريح اليدوي-5-3-1

كتتككف مف  اليدوي اليدكم عمى إطار المقي كالتطريح يتـ تنفيذ المقي كالتطريح
مف خيكط السداء )المقي في  الإكماؿ اليدكم كالمتتالي لمراحؿ كعمميات المقي كالتطريح

 ( .5-5الشكؿ ) عمى الخيكط( حساس السداء، التطريح في المشط، كضع شرائح رنيال

  
 (: المقي اليدوي، المعطي والآخذ5-5الشكل )

https://www.youtube.com/watch?v=1ZzGJOiJLMk 
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اليدكم عند تشغيؿ السداء مف خيكط القطف كالكتاف  ييمتقى المقي كالتطريح
اليدكم يقكـ  نسبينا مف الخيكط. خلبؿ المقي كالتطريحكالصكؼ كالسداكات بعدد صغير 
 المنفذكف بتنفيذ الإجراءات التالية:

 تركيب السداء عمى إطار المقي كالتطريح؛ -
 تركيب الدرأ عمى إطار المقي كالتطريح؛ -
 لقي خيكط السداء في النير ؛ -
 تطريح السداء مف خلبؿ المشط؛ -
 كضع شرائح حساس السداء عمى خيكط السداء؛ -
عقػػػػػػػػد الخيػػػػػػػػكط )عنػػػػػػػػد العمػػػػػػػػؿ عمػػػػػػػػى صػػػػػػػػنؼ القمػػػػػػػػاش نفسػػػػػػػػو بالنسػػػػػػػػيج يػػػػػػػػتـ  -

الاسػػػػػػػػتغناء عػػػػػػػػف لقػػػػػػػػي كتطػػػػػػػػريح خيػػػػػػػػكط النسػػػػػػػػيج فػػػػػػػػي عيػػػػػػػػكف النيػػػػػػػػر كأبػػػػػػػػكاب 
 المشط(.

  :مبدأ المقي والتطريح شبو الآلي-5-3-2
The principle of Semiautomatic drawing-in 

تككف يالسداكات ك  كجد المقي كالتطريح شبو الآلي في المقي كالتطريح عمى جميعيي 
المقي  مف أتمتة بعض الأنشطة أثناء المقي كالتطريح بيدؼ زيادة الإنتاجية في عمميات

كالتطريح. كمف أىـ الأنشطة التي تطمبت تدخؿ بعض الأجيزة الميكانيكية كالآليات 
المساعدة مف أجؿ تقميؿ زمف المقي كالتطريح، ىك إجراء التقديـ التمقائي لخيكط السداء 

ىناؾ أتمتة أخرل مكجكدة  .عيكف النير كلقييا في عيكف النيرجؿ سحبيا مف خلبؿ مف أ
في المقي كالتطريح كىي إجراء إدخاؿ الخيكط تمقائينا مف خلبؿ أبكاب المشط في التطريح 

في حالة المقي شبو التمقائي، يقكـ المشغؿ بتثبيت السداء عمى إطار المقي بعد  بالمشط.
نير يككف لدل المؤدم ميمة إدخاؿ الأثناء المقي الفعمي عمى خيكط السداء في في ذلؾ، 

السداء  يتـ اختيار الخيكط كفصميا عف مجمكعة خيكط في حيفنير الالخيكط مف خلبؿ 
 عمى إطار المقي تمقائينا. المكجكدة في مستكل عمكدم
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حسب تصميـ ب" y" مف الدرأة "xنفذ الخيط المحدد، كيدخمو في النير "يأخذ المي 
 .النيرء في االمقي لخيكط السد

أما المقي شبو الأكتكماتيكي لمخيكط في المشط، فيتطمب مف المنفذ أف يأخذ 
تصميـ المقي المكجكد في المشط كيكدعيا في الجياز الآلي لحسب ابخيكط السداء، 

 لإدخاؿ الخيكط مف خلبؿ أبكاب المشط.

كي لإدخاؿ يقكـ الجياز الأكتكماتيبعد إيداع الخيط )الخيكط( في باب المشط، 
كاحد، في انتظار استئناؼ دكرة التشغيؿ الجديدة  بيتقدـ بباك  الخيكط في أبكاب المشط

 التي تحدث عندما يتـ إيداع الخيكط  مرة أخرل في الباب التالي مف المشط.

سحب/دقيقة كلكف إنتاجية ىذه  80تبمغ سرعة أجيزة التطريح بالمشط حكالي 
 عتمد عمى العلبقة بيف المؤدم كالجياز.الأجيزة ت

تتـ عممية عقد السداء بشكؿ نصؼ آلي بأجيزة خاصة كتكجد في حالة بعض 
طكيلبن مف المقي كالتطريح. يؤدم استخداـ أجيزة العقد  الأصناؼ التي تتطمب كقتان 

 الأكتكماتيكية إلى زيادة جكدة عممية العقد.

( 600...400عمميا بيف )يمكف لآلات عقد السداء أف تتراكح سرعة 
يمكف لآلات العقد أف تصنع أنكاعنا مختمفة مف العقد اعتمادنا عمى نكع ك  ،عقدة/دقيقة

 العقد.عدد الخيكط )عقدة مفردة، عقدة مزدكجة( كىي مجيزة بأنظمة عد 

 والتطريح التمقائيمبدأ المقي -5-3-3
The Principle of Automatic Drawing-In 

كبير مف الخيكط كتضمف لقي العدد الالمقي التمقائي يكجد في حالة السداء ذات 
 أثناء المقي الفعمية.في بأداء عاؿ كدكف تدخؿ المؤدم  طكفي المش الخيكط في نير الدرأ

لقي الخيكط مف نفسو تجييزات المقي الأكتكماتيكية الحديثة تحقؽ في الكقت 
 المنفذيف. نير كمف خلبؿ المشط دكف تدخؿالخلبؿ 
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يتككف إعداد إطارات المقي مف تركيب السداء عمى إطار المقي كتركيب الدرأ 
 كالمشط عمى إطار السداء.

ي التمقائي ق( تجييزات المقي التمقائي الذم يقكـ بإجراء الم4-5يكضح الشكؿ )
 يتـ تنفيذ تطريح الخيط بالمشط لاحقنا. في حيفلمخيكط في الدرأ، 

عنػػػد كػػػلب الطػػػرفيف بمسػػػاعدة  1(، يػػػتـ تثبيػػػت مطػػػكاة النػػػكؿ  6-5كفقنػػػا لمشػػػكؿ ) 
، كالػػػذم يػػػتـ تثبيتػػػو فػػػي المسػػػتكل 3، يػػػتـ فػػػؾ السػػػداء 1. كمػػػف المطػػػكاة النػػػكؿ 2الحامػػػؿ 

. يػػتـ تركيػػب 4العمػػكدم إلػػى الجػػزء العمػػكم مػػف إطػػار المقػػي، عػػف طريػػؽ قضػػباف التثبيػػت 
 عمى إطار المقي يدكينا. 3السداء 

 
 ((Iacob, I., 2010 مقي التمقائي لخيوط السداء في نير الدرأ(: مبدأ ال6-5الشكل )

أثنػاء المقػي، تػتـ فػي . 6يتـ تغذية كحدة المقي الأكتكماتيكية يدكينا بحػزـ مػف النيػر 
 ' مف خلبؿ عيكنيا.3تغذية النير تمقائينا في منطقة سحب خيط السداء 
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منطقػػة إدخػػاؿ دكف الخيػػكط بالػػدكر كاحػػدة تمػػك الأخػػرل فػػي يػػتـ عػػرض النيػػر مػػف 
' مػف خػلبؿ 3يػتـ سػحب الخػيط  7' مف خلبؿ عيف النيػر حيػث بمسػاعدة الجيػاز 3الخيط 

كيػتـ  5عيف النير. يتـ فصؿ خيػكط السػداء منفػردة عػف المسػتكل العمػكدم بجيػاز الفصػؿ 
 .7عرضيا في منطقة جياز السحب 

 تيػكدعل، 8طة جيػاز النقػؿ ابعد إدخاؿ خيػكط السػداء فػي النيػر، يػتـ التقاطيػا بكسػ
تتكػرر دكرة المقػي حتػى يػتـ ك  ،، كفقنا لتصميـ لقػي الخيػكط فػي نيػر الػدرأ9عمى إحدل الدرأ 

 لقي جميع خيكط السداء في نير الدرأ.

يسمح ك  ،يعتمد عدد الدرأ التي يتـ لقي خيكط السداء فييا عمى بنية القماش
مف  استخداـ تجييزات المقي الأكتكماتيكية كشبو الأكتكماتيكية بمقي عدد

 ساعات(. 8مف خيكط السداء في كؿ كردية عمؿ ) 65,000...30,000

تتـ عممية المقي التمقائي لخيكط السداء في المشط بعد لقي الخيط في نير الدرأ 
 خيط في الساعة. 1100...300كتسمح بإدخاؿ 

ع ما ضيسمح كضع شرائح التحكـ بمساعدة التجييزات التمقائية بك  في حيف
ة/دقيقة، في حيف أف الكضع اليدكم لمشرائح يمكف أف يكدع ما بيف شريح 300يصؿ إلى 

 شريحة/دقيقة. 60...30

تعد تجييزات المقي الأكتكماتيكية باىظة الثمف نسبينا، كتتطمب صيانة ثقيمة 
بسبب تجمع الآليات المتعددة، كبالتالي تستخدـ بشكؿ خاص في السداء في مصانع نسج 

 الحرير.
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تاف، كالنسيج القطف كالصكؼ كالمحائيات ) مصانع لي فيالمقي شبو الآ ـيستخد
  الجكت، الخ..( كالحرير.

 لأقمشة الدنيم والقطن SAFIR S40نظام السحب التمقائي -5-3-4
مثالينا لمعالجة الأقمشة القياسية  SAFIR S40يعد نظاـ المقي التمقائي 

المصنكعة مف خيكط خشنة إلى متكسطة مثؿ أقمشة الدنيـ كبياضات الأسرٌة كأقمشة 
متكسطة  drawing-inالقمصاف كأقمشة ملببس الترفيو. تـ تصميـ النظاـ لسعة لقي 
آلة ( 7-5كيبيف الشكؿ ) إلى عالية كيمبي أعمى معايير الجكدة لدرأة النسيج المسحكبة.

 . SAFIR S40 i-Stäublالمقي الأكتكماتيكية شتاكبمي
ثابتة  drawing-inيتككف النظاـ مف آلة سحب )لقي( متحركة كمحطة سحب 

كاحدة أك أكثر، كيقكـ النظاـ تمقائينا بسحب الخيكط إلى المشط كشفرات حساس السداء 
 . 8/12مقاس  أك إطارات درآت 8/12المتدلية كالخيكط باستخداـ قضباف حاممة مقاس 

 
  in system-SAFIR S40 automatic drawingi-Stäubl(: منظر لآلة المقي الأوتوماتيكية شتاوبمي7-5الشكل )

https://www.staubli.com/in/en/textile/products/weaving-preparation/safir-s40.html 
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المنتج النيائي ىك السداء مع سحب خيط بالكامؿ إلى الدرأ المشط كشفرات 
حساس السداء المتدلية. باستخداـ شاحنة درأ مناسبة، يتـ نقؿ الكحدة المدمجة إلى آلة 
النسيج ككضعيا في منطقة تخزيف أك ركنيا مؤقتنا فييا. يكفر تصميـ ىذا النظاـ أداءن 

مع السماح بأقصى قدر مف المركنة في كضع النظاـ  drawing-inعالينا جدنا في المقي 
 داخؿ المساحة الحالية. يعد التكيؼ مع تدفقات المكاد داخؿ المطحنة مثالينا.

 Main Features Of The Safir S40لة المقي لآالميزات الرئيسية 

تدعـ بيئة العمؿ المثالية كالصكر التكضيحية كرسائؿ المساعدة الحساسة لمسياؽ  .1
 التشغيؿ في التعامؿ كالبرمجة. مكظفي

يمكف دمج النظاـ في أم مصنع نسيج. متطمبات المساحة ضئيمة، كيمكف  .2
 كضع النظاـ بشكؿ مثالي في مجمكعة متنكعة مف الإعدادات.

ف، يتكفر خيار إدارة الطبقات كالإزاحة مع المطكاتيذات  Denimلتطبيقات  .3
 لجة السداء.أربعة قضباف تثبيت؛ مما يدعـ أعمى أداء في معا

 أنواع الخيوط:
 .  carded, combedالقطف كالخيكط الممزكجة المسرحة كالممشطة -
 worsted yarns, woolen yarns  .4.5–200الناعمةك خيكط الصكؼ الخشنة،  -

 .Nm 220–5دينيير،  1800–40ديتكس،  Ne 130–3.0 ،45–2000تكس، 
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  Glossary of Scientific terms العممية المصطمحاتقائمة 

نكميزيةبالمغة الإ  الحرف بالمغة العربية  
 A Agent عامؿ 

 B Belt-drive pulley سير الإدارة
 Belt-drive  طارة الإدارة

 Beating-up  ضـ
 Bulked yarn  خيط متضخـ

 Beam  المطكاة
  Beam warping  إنكميزية( تسدية) سطكاناتتسدية الأ
 C Creel )النصبة(م ك المطاالككنات أك حامؿ 
 creel frame  حامؿ البكربركاز 
 creel frame  حامؿ المطاكمبركاز 

 creeling  إعداد حامؿ البكر
 Crimp yarn  خيط ممكج

 Crease  كرمشة
 Crepe  كريب

 Creep  يزحؼ، يدرج ببطء، تقدـ تدريجي
 D Defoaming agent عامؿ مانع رغكم

 Dispersion  تشتت
 Direct warping  تسدية مباشرة

 Dent  السف
  Drawing-in  المقى كالتطريح

  Doubling  زكم
 Doubling frame (doubler)  مكنة الزكم
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 Doubling machine  مكنة تطبيؽ
 Draft  سحب الشريط
 Drafting system  نظاـ السحب

 Drop wire  سيقَّاطة)شريجة إيقاؼ، دركبر(
 Dual knotting system  المزدكجنظاـ العقد 
 E Expanding comb متمددقابؿ لمالمشط ال

 End  خيط السداء الفردم
   Fell  خط ضـ الحدفة الأخيرة

   
 F Fibres شعيرات

 Filament  شعيرة مستمرة
 filling yarns  خيكط المحمة )الحدؼ(

 Filling  حشك
 Film  فيمـ

 Finisher  منتجات مجيزة
 Finished goods  التجييز
 Finishing  التجييز
  Filament yarns  خيكط 

 Flat yarn  خيط مطبؽ: 
 G Guide roller دليمية سمندرات
 H Harness النيير
  Heald  الدرأة
  Heald frame  الدرأة إطار   

 I Impregnation تشرُّب
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 Immersion roller  الغمر سمندر
 Squeese roller  العصر سمندر

 Sizing  يةنشتأك ال شيبك تال
 J, K  
  : L Lease شتكةالأ

 Leasing  أشتكة
 Lease bands  شريط ) رباط( الاشتيؾ،

 Lease rods  )حكارس(شتيؾسماسـ الأ
 Leasing device  جياز الاشتكة
 Leasing reed  مشط الاشتيؾ
 M Multiple lease اشتيؾ مكرر

 N, O  
 P Pick (or shot) حدفة

 R Reaching machine عقادة خيكط السداء(آلة الكصؿ )
 Reading  تطريح ال

 Reed  المشط
 Reed carriage  عربة المشط

 Ring rall  عربة
 Design  تصميـ
 S Sectional warping غير المباشرة. الشقات،تسدية 

 Set of warp   خيط/سـ(عدة السداء:)
 السداء أك الحدؼكثافة خيكط 

 )خيط/سـ(
 Sett:  The density  

 Shedding  تشكيؿ النفس
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  :Sizing  ، التبكيشالتنشية
 Squeese roller  العصر سمندر
 Size  البكش

 Size box  حكض البكش
  Split rod  قضيب التسميؾ 

 Splitting  .تسميؾ: فصؿ الخيكط
 Staple  التيمة
 Starch  نشاء
 Spindle  مغزؿ

  Textured yarn  : )المفنف(الغزؿ المزخرؼ
 T Tension control بط الشدض
 Thread  خيط

 Traverse  ميستىعرىض
 Transportable warping drum  درفيؿ التسدية المتحرؾ

 Texture  بنية
 Textile  يجنىس
 U, V  

 W Warping تسدية
 warp yarns  خيكط السداء
 Weaving lease  عمى آلة النسيجفصؿ الخيكط 

 X, Y  
 Yarn  خيط 
 Spun yarn  ؿغز 
 Z  
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 المجنة العممية:

الصػػػػػػناعات الأسػػػػػػتاذ فػػػػػي قسػػػػػػـ ىندسػػػػػة ميكانيػػػػػؾ  الدكتػكر الميندس معف الحكراني
النسػػػػػػيجية كتقاناتيػػػػػػػا بكميػػػػػػػة اليندسػػػػػػػة الميكانيكيػػػػػػػة 

 كالكيربائية بجامعة دمشؽ.

الأسػػػػػتاذ فػػػػي قسػػػػـ ىندسػػػػة الميكانيػػػػؾ العػػػػاـ بكميػػػػة  الدكتػكر الميندس كجيو ناعمة 
 اليندسة الميكانيكية كالكيربائية بجامعة دمشؽ.

الغػػػػػزؿ كالنسػػػػػيج بكميػػػػػة الأسػػػػػػتاذ فػػػػػي قسػػػػػـ ىندسػػػػػة  الدكتػكر الميندس محي الديف حمكد
 اليندسة الكيميائية كالكيربائية بجامعة البعث.
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