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 استخدام خٌوط صوفٌه ذات معامل برم مختلفه علً خاصٌة التلبٌد لاقمشه الورستد  تاثٌر
The effect of the use of woolen yarn with a different twist factor of the 

milling properties of Worsted fabrics 

 أ.م.د / ضٌاء الدٌن مصطفى عبده البنا

 كلٌه الفنون التطبٌقٌه جامعه بنً سوٌف- ٌج والترٌكواستاذ مساعد بقسم الغزل والنس

 -: ملخص البحث

الملابس وتجهٌز  صناعةالاقمشه الصوفٌه المنسوجه الورستد من العملٌات الهامه جدا فً مجال  تلبٌدتعتبر عملٌه 

قماش واخفاء كزٌاده وزن متر الالخارجٌه الصوفٌه حٌث انها تكسب المنتج النهائً بعض الخواص والصفات الجٌده 

التً تتلائم مع الاستخدام النهائً للمنتج  والصفات وغٌرها من الخواصوالنعومه بعض عٌوب الاقمشه والدفء 

 .   (13)الملبسً

حٌث نجد ان معظم  خاصٌة التلبٌدتاثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط الصوفٌه علً وٌهدف هذا البحث الً دراسة 

لجانب الهام فً صناعه وتجهٌز الاقمشه الصوفٌه المنسوجه الورستد ، ونجد ان قد اهملت هذا اوالابحاث الدراسات 

الاقمشه الصوفٌه المصنوعه من شعٌرات من الصوف الغٌر معالج تتعرض الً انكماشات فً الاتجاه الطولً والعرضً 

ه الاقمشه طولا وعرضا مساح لعندما تتعرض الاقمشه الصوفٌه للحركه فً المحالٌل المائٌه اثناء عملٌه تلبٌدها فتق

ومعدل الانكماش والمدي الذي ٌصل الٌه هذا النقص فً المساحه ٌعتمد علً ، بطرٌقه تدرٌجٌه بطول فتره المعالجه 

عوامل متعدده وكثٌره جدا كطول الشعٌرات ودقتها وطبقه الحراشٌف الموجوده علً السطح الخارجً للالٌاف وقطر 

 .عوامل المعقده والمتشابكه الخٌوط ومعامل برمها وغٌرها من ال

ونظرا لصعوبه دراسه تلك العوامل مجتمعه فً بحث واحد وانها تحتاج الً دراسات وابحاث كثٌره فان الباحث قد اتجه 

 زمن تقلٌلالً تاثٌر احد هذه العوامل وهو عامل الدقه ) قطر الشعٌرات ( وتاثٌر هذه العامل علً  السابقه فً احد ابحاثه

ونظرا لارتفاع اسعار الغزول الصوفٌه ،  انه بزٌاده وقت التلبٌد ترتفع التكلفه الاقتصادٌه لمتر القماش المنتجحٌث  التلبٌد

وخاصه الرفٌعه منها فان الباحث ٌحاول ان ٌجد خٌارات اخري غٌر الاعتماد علً قطر الشعٌرات فً تحسٌن الخواص 

الً فً هذا البحث ه العوامل والاسباب مجتمعه فقد اتجه الباحث هذول، الاستعمالٌه وتقلٌل زمن تلبٌد الاقمشه الصوفٌه 

ثناء الانتاج وهو عامل أعملٌا  من العوامل السهل التحكم فٌها تعتبروالتً والمتعلقه بالخٌط المنتج حد هذه العوامل أ ةدراس

قطر  فً هذا البحث وهو ) هذا العامل مع تثبٌت كافه العناصر الاخريولم تتطرق الدراسات الً  برم الخٌوط الصوفٌه

( ثم اجراء الاختبارات المعملٌه علً تلك الاقمشه المنتجه لقٌاس الخٌط والتركٌب النسجً  ةوطول الشعٌرات ونمر

 الفقد فً الوزن بالاحتكاك ( .التلبٌد ،  ةنسب ،الاستطاله ، نسبة قوة الشد  الخواص الاستعمالٌه وهً )

Abstract 

The process of filling woolen fabrics is considered a very important process in the 

manufacture and processing of outer woolen garments where it earns the final product some 

good qualities and qualities as an increase in the weight of the fabric meter and hide some 

fabric defects, warmth, softness and other characteristics and qualities that fit the end use of 

the garment. 

The aim of this study is to study the effect of the difference of the twist factor of mixing the 

woolen threads on the filling properties, as we find that most studies and researches have 

neglected this important aspect in the manufacture and processing of woolen woven fabrics 

 ،We find that woolen fabrics made from untreated wool fibers are subjected to shrinkage in 
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the longitudinal and width direction when the wool fabrics are exposed to move in water 

solutions during the process of milling. The length of the fabrics is reduced in length and 

width in a gradual manner throughout the period of treatment ، The rate of shrinkage and the 

extent to which this shortage in the area depends on many factors and very much as the 

length of fibers and fineness and the layer of scales on the outer surface of fiber and 

diameter yarns and twist factor and other complex and interlocking factors. 

Because of the difficulty of studying these factors combined in one research and it needs to 

studies and many research, the researcher has turned in one of his previous research to the 

effect of one of these factors is the factor of fineness (diameter fibers) and the effect of this 

factor on the time of reducing the milling, as increasing the time of milling rise economic 

cost For the product cloth meter ، Due to the high prices of woolen yarns and the high 

quality of them, the researcher tries to find other options other than relying on the diameter 

of the fibers to improve the performance properties and reduce the time of milling woolen 

fabrics ، For these factors and reasons combined, the researcher in this search to study one 

of these factors related to the yarn produced, which is one of the factors that are easy to 

control in practice during production, is a factor twist the woolen yarn did not address the 

studies to this factor ، With the installation of all other elements in this search (diameter and 

length of fibers , yarn count and weaving structure ) and then conduct laboratory tests on 

those fabrics produced to measure the performance properties (tensile strength , the 

percentage of elongation, the percentage of milling, loss in weight by friction). 

  -المقدمه :

د الثغرات الموجوده فً القماش بعد عملٌة النسٌج عن طرٌقق اتاحقة الفرصقه لشقعٌرات الصقوف علقً عملٌة التلبٌد تعنً س

وجود لوتتم عملٌة التلبٌد فً وجود عوامل مساعده مثل الماء والصابون والقلوٌات وترجع قدرة الصوف علً التلبد ، التلبد 

منتجه تلبٌدا للحصقول علقً اقمشقه ذات فتقل ولحمقات وقد تتطلب الاقمشه ال طبقة الحراشٌف التً تغطً سطح الشعٌرات ،

اكثر اندماجا او اعطاء الاقمشه وبره سطحٌه خفٌفه كما هو المطلوب لاقمشقه الفقانلا والارواب او اخفقاء التركٌقب النسقجً 

ده وبعض العٌوب فً بعض الاقمشه المراد تغطٌة سطحها او تحسٌن ملمس واعطاءها تأثٌرات جذابه بعد صقباغتها او زٌقا

الاسققباب نجققد ان عملٌققه التلبٌققد اصققبحت مققن العملٌققات  ولهققذه (18)وزن الاقمشققه المنتجققه مقارنققه بالاقمشققه غٌققر الملبققده 

، وهذه العملٌقه تنفقرد بهقا الٌقاف الصقوف عقن غٌرهقا مقن الالٌقاف الاقمشه الصوفٌه تجهٌز  عملٌةالتً تتطلبها الضرورٌه 

لبٌقد علقً طقول الشقعٌرات ودقتهقا وعقدد حراشقٌفها وتموجاتهقا ومواصقفاتها وتعتمقد عملٌقه التالحراشقٌف بهقا طبققه وجود ل

فققالخٌوط المحلولققه تلبققد اسققرع مققن الخٌققوط المزوٌققه وكققذلك التركٌققب  الخققٌط كمواصققفةعوامققل اخققري والطبٌعٌققه الاخققري 

لاهمٌة هذه العملٌقه و، ( 12) 1/1حٌث ان تلبٌد اقمشة المبرد اسرع من الساده النسجً ٌؤثر علً مدي قابلٌه الاقمشه للتلبٌد 

بالالٌقاف نفسقها وتعدد العوامل المؤثره علٌها فان الباحث اتجه فقً احقد ابحاثقه السقابقه القً دراسقه احقد العوامقل المرتبطقه 

 فقً هقذا البحقث فقان الباحقث اتجقهالرفٌعه  وخصوصاونظرا لارتفاع اسعار الشعٌرات الصوفٌه ولكن الشعٌرات  وهً دقة

نسقبة تلبٌقد علقً اخقتلاف معامقل بقرم الخٌقوط ومقدي تقأثٌره  المرتبطه بالخٌط المنتج وهو وامل الاخريالً دراسه احد الع

تقلٌل زمقن التلبٌقد حٌقث ان كثقره وجقود الاقمشقه بقاحواض الغسقٌل عن طرٌق  خواصها الاستعمالٌه بهدف تحسٌنالاقمشه 

بالاضقافه القً ان كثقره وققت )ققوة شقدها ومرونتهقا(  تتسبب فً اضعاف الخامه للوصول الً نسبة التلبٌد المطلوبة والتلبٌد

تكلفقة متقر القمقاش  ارتفقاعه كبٌقره مقن الصقابون وبعقض المقواد الكٌمٌائٌقه ممقا ٌتسقبب فقً ٌالتلبٌد ٌترتب علٌه استخدام كم

تحسقٌن اسقرع نسقبة تلبٌقد ممقا ٌترتقب علٌقه ٌحقق الذي  برم الالوصول الً اس  ٌهدف الً ولذلك فان هذا البحث ،المنتج  

ارتبقاط اس معامقل البقرم بنسقبة التلبٌقد  معقاٌٌر ثابتقه توضقح بمصقانع الصقوفلا توجقد الخقواص الاسقتعمالٌه ، اٌضقا فانقه 

كققذلك قلققة ونققدرة الدراسققات والابحققاث ،  90او  85علققً اسققتخدام معامققل بققرم امققا الاقمشققه  مصققممٌنٌعتمققد مققا ودائمققا 
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نمقر مقن  اربقعققام الباحقث بانتقاج وختٌقار تلقك النقطقه للبحقث والدراسقه ، مما دفقع الباحقث القً االمرتبطه بهذا الموضوع  

مٌكقرون  23 مقنمتقري  2/52نمره ومٌكرون  24شعٌرات بلغت دقتها الغزلٌه  منمتري  2/40نمره )الخٌوط الصوفٌه 

،  85،  75باسقتخدام معقاملات البقرم ) (مٌكقرون 19,5 منمتري  2/70نمره ومٌكرون  20,5 منمتري  2/60نمره و

اجراء و 2/2 مبرد التركٌب النسجًب الصوفٌه انتاج عٌنات من الاقمشهاستخدام تلك الخٌوط فً ( لكل نمره ثم 105،  95

  .خواصها الاستعمالٌهلقٌاس  الاختبارات المعملٌه

 مشكله البحث :

الاقمشة الصوفٌه الورستد تلبٌد  خاصٌةعلً  خٌوط صوفٌه ذات معامل برم مختلفهقلة المعاٌٌر التً توضح اثر استخدام 

 وتحسٌن خواصها الاستعمالٌه .

 هدف البحث :

الاقمشة الصوفٌه الورستد خاصٌة تلبٌد علً  خٌوط صوفٌه ذات معامل برم مختلفهاثر استخدام معاٌٌر ثابته توضح  اٌجاد

 .وتحسٌن خواصها الاستعمالٌه 

 فروض البحث :

الاقمشة الصوفٌه خاصٌة تلبٌد علً  فٌه ذات معامل برم مختلفهخٌوط صولاستخدام ٌفترض الباحث ان هناك تأثٌر 

 .الورستد وتحسٌن خواصها الاستعمالٌه 

 اهمٌه البحث :

  . باستخدام معامل برم مختلفه للخٌوط المنتجه  الاستعمالٌهخواصها  تحسٌنلتقلٌل زمن تلبٌد الاقمشه الصوفٌه الورستد 

 حدود البحث :

 معاملات برم مختلفه .ومن نمر خٌوط  2/2مبرد  المنسوجه الورستد بالتركٌب النسجً صوفٌهال الاقمشهانتاج عٌنات من 

 منهجٌه البحث :

 ٌعتمد البحث على المنهج التجرٌبى التحلٌلى .

  -الدراسات السابقه : –اولا 
فً احد ابحاثه  تلفه الدقهتقلٌل زمن تلبٌد الاقمشه الصوفٌه المنسوجه الورستد المغزوله من شعٌرات مخ ةبدراس قام الباحث

،  2/38،  2/30بانتاج عٌنات من الاقمشه الصوفٌه الورستد باستخدام خمس نمر من الخٌوط الصقوفٌه الممشقطه وهقً ) 

مٌكرون  23-18مختلفه من الشعٌرات الصوفٌه بلغت دقتها الغزلٌه من  اقطار( متري باستخدام  2/60،  2/54،  2/46

لكل نمره منتجه علً حدي وتم انتاج عٌنات الاقمشه من تلك النمر باسقتخدام التركٌقب النسقجً وباستخدام معامل برم ثابت 

  -علً النحو التالً :نتائج اختبارات الاقمشه المنتجه وكانت  2/2 مبرد

نتجه لعٌنات الاقمشه الم مقاومه للاحتكاكفً اتجاهى السداء واللحمه واعلً  والاستطاله اعلى قٌمه لقوة الشدتحققت  -1

، بٌنما حققت  ( مٌكرون للسداء واللحمه23,25باستخدام شعٌرات بلغت دقتها )مترى (  2/38،  2/30) من خٌط 

مترى أعلى قٌمه لقوة الشد والاستطاله فً اتجاه السداء واعلً مقاومه للاحتكاك  2/46نمره العٌنات المنتجه من خٌط 

أعلى قٌمه لقوة الشد والاستطاله فً ومٌكرون للحمه(  21,09) ،ء(مٌكرون للسدا 23,25باستخدام شعٌرات بلغت دقتها )

بٌنما حققت ، مٌكرون للحمه (  23,25) ،مٌكرون للسداء( 21,09باستخدام شعٌرات بلغت دقتها )اتجاه اللحمه تحققت 

قاومه للاحتكاك مترى أعلى قٌمه لقوة الشد والاستطاله فً اتجاه السداء واعلً م 2/54من خٌط نمره العٌنات المنتجه 
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أعلى قٌمه لقوة الشد والاستطاله ومٌكرون للحمه (  18,09) ،مٌكرون للسداء( 19,60باستخدام شعٌرات بلغت دقتها )

، بٌنما  مٌكرون للحمه ( 19,60) ،مٌكرون للسداء( 18,09باستخدام شعٌرات بلغت دقتها )فً اتجاه اللحمه تحققت 

مترى أعلى قٌمه لقوة الشد والاستطاله فً اتجاه السداء واعلً مقاومه  2/60من خٌط نمره حققت العٌنات المنتجه 

أعلى قٌمه لقوة الشد و مٌكرون للحمه( 19,50) ،مٌكرون للسداء( 18,09باستخدام شعٌرات بلغت دقتها ) للاحتكاك

 .(مٌكرون للحمه 18,09) ،مٌكرون للسداء( 19,50باستخدام شعٌرات بلغت دقتها )والاستطاله فً اتجاه اللحمه تحققت 

  -علً النحو التالً : كان% للعٌنات المنتجه 10اقل زمن حقق نسبة التلبٌد المطلوبه  -2

     بلغت دقتها من شعٌرات  ساعة 2,20نسبه التلبٌد فً زمن  مترى 2/30 نمرة خٌطحققت عٌنات الاقمشه المنتجه من 

 2,08نسبه التلبٌد فً زمن  مترى 2/38نمره خٌط نتجه من مٌكرون ، حققت عٌنات الاقمشه الم ( 19,85،  18,09) 

 مترى 2/46خٌط مٌكرون ، حققت عٌنات الاقمشه المنتجه من  ( 19,85،  18,09بلغت دقتها ) من شعٌرات  ساعة

خٌط مٌكرون ، حققت عٌنات الاقمشه المنتجه من  (18,09بلغت دقتها )من شعٌرات  ساعة 1,56نسبه التلبٌد فً زمن 

مٌكرون ، حققت عٌنات الاقمشه  (18,09بلغت دقتها )من شعٌرات  ساعة 1,43نسبه التلبٌد فً زمن  مترى 2/54

 . (10)مٌكرون (18,09بلغت دقتها )من شعٌرات  ساعة 1,32نسبه التلبٌد فً زمن  مترى 2/60خٌط المنتجه من 

 -العوامل المؤثره علً خاصٌة التلبٌد : –ثانٌا 

 -ٌه لشعٌرات الصوف علً خاصٌه التلبٌد :تأثٌر الخواص الطبٌع -أ

   Frictionالاحتكاك  -1
علً طبٌعة الحراشٌف الموجوده بشعٌرات الصوف من حٌث العدد والحجم وهذا مرتبط بدرجه نعومة الصوف ٌتوقف 

 وخشونته والمرتبطان بدقة الشعٌرات ) قطرها ( .

 Elasticityالمرونه  -2
اما الشعٌرات ، التً تم معالجتها كٌمٌائٌا لتقلٌل مرونتها اصبحت اقل قابلٌه للتلبٌد ان شعٌرات الصوف  اثبتت الدراسات

 .(17)التً تم معالجتها لزٌادة نعومة اطرافها العلٌا وتقلٌل مرونة اطرافها السفلً )جذورها( فوجد انها تلبد بسهوله اكثر 

 Fiber Diameterقطر الشعٌرات  -3
بد اسهل واسرع من الاصواف الخشنه الا ان البحوث العلمٌه والدراسات لم تقطع بصحة الاصواف الاكثر نعومه تل تعتبر

 المجال . فً هذابابحاثه الً الاتجاه فً دراساته ا دعا الباحث مهذا الاعتقاد م

 Fiber Crimbتجاعٌد الصوف  -4
ما فً كل خواصها الاخري ما عدا ه اذ ان هذا ٌتطلب انتاج عٌنات كثٌره جدا تتفق تماقلا ٌمكن قٌاس هذا الاتجاه بد

 . (13)خاصٌة التجعٌد وهذا من الصعب جدا توافره

 -التلبٌد : ةعلً خاصٌوالنسجٌه تأثٌر الخواص الغزلٌه  -ب
  Yarn countنمرة الخٌط  -1

 ٌتها للتلبٌد.وجد انه كلما قلت نمره الخٌط زادت مقاومة اقمشه الترٌكو للتلبٌد اي انه كلما زادت كثافة الاقمشه قلت قابل

 twist Factor  البرم معامل  -2
حتً الان لم تقطع الابحاث العلمٌه بنتائج دقٌقه عن العلاقه الوثٌقه بٌن معامل البرم وتاثٌره علً خاصٌة التلبٌد وكلها 

دت محاولات من منتجً ومصنعً الاصواف لاٌجاد علاقه رٌاضٌه تربط بٌنهما وكان هذا من الاسباب الجوهرٌه التً ا

الً تطرق الباحث فً اجراء هذا البحث ، وما وجد فً بعض التجارب انه بزٌادة معامل البرم لاقمشة الترٌكو نحصل 

 .(8)علً مقاومه خفٌفه لخاصٌه التلبٌد وخصوصا للاقمشه غٌر المعالجه 
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  Direction Factorاتجاه البرم  -3
مقاومة الاقمشه المنسوجه للتلبٌد عنها فً حالة استعمال خٌوط اذا كان اتجاه البرم لخٌوط السداء واللحمه مختلفا قلت 

 .   لم تقطع الابحاث والدراسات العلمٌه بصحة هذه النظرٌهاٌضا  السداء واللحمه ذات اتجاه برم واحد

 weaving structure التركٌب النسجً -4
ب الاقل كثافه ) الاقمشه الرخوه ( اما بالنسبه اقل بكثٌر من التركٌ قابلٌة تلبٌد الاقمشه المنسوجه ذات التركٌب الكثٌف

لاقمشه الترٌكو فاننا نحصل علً ثبات اكبر بزٌادة كثافه الخوط الا انه ٌوجد عدد انسب للغرز الافقٌه فً البوصه ٌعطً 

 .(13)انكماشا استرخائً متساوي فً اتجاهً القماش دون ان ٌعٌبه 

اجتهادات وتلك النتائج والحقائق السابقه ما هً الا  تم ذكرهاالتً  العواملو ونلاحظ من الشرح السابق ان معظم العلاقات

تربط بٌن خاصٌة التلبٌد والخواص  وعلاقات الاصواف لاٌجاد نظرٌاتمن مصنعً ومنتجً وتجارب متعدده ومحاولات 

ٌحتاج الً ث فً هذا المجال مجال الدراسه والبحولهذا فان  لم تثبت الابحاث والدراسات العلمٌه بدقة صحتها الاستعمالٌه

فً مجال  ٌمكن تطبٌقه بشكل علمً ودقٌق وتاكٌدها كمنهج علمً تهاصح لاثبات كثٌرهدراسات وابحاث ورسائل علمٌه 

     صناعة الاصواف. 

 :Experimental workالتجارب العملٌه والاختبارات المعملٌه  -ا لثثا

 -:الخٌوط المستخدمه  ومعامل برم اختلاف نمر -1
% بطرٌقه 100فً شركه جولدن تكس للاصواف من خامه الصوف الممشط الخالصه تم انتاج عٌنات الخٌوط المستخدمه 

وكانت النمر المنتجه من الخٌوط  ( 105،  95،  85،  75وباستخدام معاملات برم مختلفه )  Siro Yarnغزل السٌرو 

وعدد  مٌكرون 24ن شعٌرات صوفٌه بلغت دقتها الغزلٌه متري م 2/40وهً نمره السمٌكه والمتوسطه والرفٌعه القطر 

مٌكرون  23متري من شعٌرات صوفٌه بلغت دقتها الغزلٌه  2/52نمره  ، برمة/متر 665، 600، 540، 475برماته 

 20,5متري من شعٌرات صوفٌه بلغت دقتها الغزلٌه  2/60، نمره  برمة/متر 755، 685، 615، 540وعدد برماته 

متري من شعٌرات صوفٌه بلغت دقتها الغزلٌه  2/70، نمره  برمة/متر 815، 735، 660، 580رماته مٌكرون وعدد ب

 .( لجمٌع النمرSواتجاه البرم المستخدم برم شمال ) برمة/متر 880، 795، 710، 625مٌكرون وعدد برماته  19,5

 المنتجه: الاقمشه عٌنات مواصفات  -2
نول اتوماتٌكً المانً  علً 2/2مبرد باستخدام التركٌب النسجً  جولدن تكسبشركه تمت عملٌه النسج بصالة النسٌج 

حدفه/ثانٌه ذو جهاز رخو وطً سالب  400سرعته   Dornier Rapier Weaving machineالصنع ماركه

( ٌوضح المواصفات 1ووسٌله فتح النفس دوبً سفلً وجهاز القذف باستخدام الحربه الصلبه من الطرفٌن ، والجدول )

 لتنفٌذٌه لعٌنات الأقمشه المنتجه تحت البحث .ا

  ىالأقمشه المنتجه من كل نمرة خٌط على حد عٌنات ( مواصفات1جدول )

 م 
           )متري( نمره الخٌط                 

 المواصفات التنفٌذٌه 
2/40 2/52 2/60 2/70 

 32 28 24 22 متوسط عدد خٌوط السم على النول -1

 30 26 22 20 لحمات السم علً النول متوسط عدد -2
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 176 176 176 178 عرض السداء بمشط النسٌج بالسم -3

 16862 16865 16862 168 عرض القماش الخام بالبراسل بالسم -4

 15065 151 15065 150 عرض القماش المجهز بالبراسل بالسم -5

 8 7 6 565 عدد أبواب المشط/سم -6

 4 4 4 4 الباب( نظام التطرٌح )عدد فتل -7

 215 230 250 290 بالجم الملبدوزن المتر المربع للقماش  -8

 مراحل تجهٌز الاقمشه المنتجه -3
 -فٌما ٌلً توضٌح مبسط لمراحل التجهٌز التً تمت على الأقمشة وطراز ومودٌل الماكٌنات المستخدمه :

 -: Singeingعملٌة حرق الوبرة  3-1
الحرٌق ذات اللهب المباشر وتوجد وحدتان من اللهب حٌث ٌعالج سطح وظهر الاقمشة ، تم حرق الوبرة على ماكٌنات 

 . Parlscمن شركة  KCM014م طراز  1981والماكٌنة إنجلٌزٌة الصنع 

 -:Milling عملٌة التلبٌد  3-2
من  Swv01م طراز 1983والماكٌنة ألمانٌة الصنع  Roller milling machineryتم تلبٌد القماش على ماكٌنة 

  -: باستخدام العلاقه الرٌاضٌه التالٌه حساب نسبه التلبٌد لعٌنات الاقمشه المنتجهوٌتم  ،  Hemmerشركة 

 100×        طول العلامه بعد التلبٌد –طول العلامه قبل التلبٌد نسبه التلبٌد =   

 طول العلامه قبل التلبٌد

نسبه ثابته للتلبٌد لجمٌع  بتحدٌدره خٌط منتجه على حدى وقام الباحث تمت عملٌه التلبٌد لعٌنات الاقمشه المنتجه لكل نمو

تم حساب هذه النسبه باٌقاف ماكٌنه التلبٌد كل فتره واخراج عٌنات الاقمشه وقٌاس طول ٌ%( و10العٌنات المنتجه وهى )

النسبه ٌتم اٌقاف الماكٌنه  علامه التلبٌد المحدده فً الاتجاهٌن )السداء ، اللحمه( وبوصول طول احدى العلامتٌن لهذه

ثم ٌتم قٌاس بقٌة أطوال علامات التلبٌد لبقٌة العٌنات زمن تلبٌد هذه  العٌنه واخراج عٌنات الاقمشه من الماكٌنه وحساب 

، وفٌما ٌلً زمن تلبٌد المنتجه لمعرفة نسب تلبٌدها فً الاتجاهٌن وهكذا ٌتم تكرار هذه العملٌه لبقٌة نمر الخٌوط المنتجه 

 فً اقل زمن لكل نمرة خٌط منتجه علً حدي . %(10)  ول عٌنه حققت نسبة التلبٌد المطلوبها

 ساعه 2,05نسبة التلبٌد المطلوبه فً زمن  85متري باستخدام اس برم  2/40المنتجه من خٌط العٌنه المنتجه حققت  -أ

 ساعه 1,50سبة التلبٌد المطلوبه فً زمن ن 75متري باستخدام اس برم  2/52المنتجه من خٌط العٌنه المنتجه حققت  -ب

 ساعه 1,30نسبة التلبٌد المطلوبه فً زمن  ( 95، 85 ) متري باستخدام اس برم 2/60حققت العٌنه المنتجه من خٌط  -ج

 ساعه 1,20( نسبة التلبٌد المطلوبه فً زمن  85، 75متري باستخدام اس برم )  2/70حققت العٌنه المنتجه من خٌط  -د

 -:Scouring لٌة الغسٌل عم 3-3
 SDN02م طراز 1983ألمانٌة الصنع  Rope scouring machineryتم غسٌل القماش بعد تلبٌده على ماكٌنه 

 للتخلص من الأتربة والزٌوت والعرق والشحوم . Hemmerمن شركة 
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 -: Crabbingعملٌة التثبٌت المائً  3-4
 SUPER CRABBتفادي الانكماش وتثبٌت أبعاده مائٌاً على ماكٌنة تم إزالة أي إجهاد مٌكانٌكً علً القماش المنتج و

 . Hemmerمن شركة  DCM01م طراز 1983ألمانٌة الصنع 

 -: Dryingعملٌة التجفٌف  3-5
 STENTERتم تجفٌف القماش من خلال تعرضه لتٌارات هوائٌة ساخنة وفتح عرضة للمحافظة على أبعاده على ماكٌنة 

 . KRANTZمن شركة  KN014راز م ط1983ألمانٌة الصنع 

 -:Pressing عملٌة الضغط والكً  3-6
م طراز 1993ألمانٌة الصنع  CONTI PRESSتم كى سطح القماش وإكسابه لمعة جذابة وتثبٌت أبعاده على ماكٌنة 

KOM  من شركةMenchen  . 

 -: Setting of Steamعملٌة التثبٌت بالبخار  3-7
القماش على أسطوانة مثقبة بدفع البخار لفترة معٌنة داخل وخارج الأسطوانة والماكٌنة  تم معالجة القماش بالبخار بلف

 . Billa Shrunkمن شركة  CADET 95 MPم طراز1997إٌطالٌة الصنع 

 -: Shrinkageعملٌة الانكماش  3-8

ة من شرك VAP90م طراز 1990إٌطالٌة الصنع  RELAXTION SHRINKAGEتم امرار القماش على ماكٌنة 

Bellia . للحصول على استرخاء كامل للقماش بتعرٌضه لتٌارات هوائٌه ساخنه اثناء حركته 

 -: المنتجة الاقمشهالشعٌرات والخٌوط ولعٌنات الاختبارات المعملٌة  -4

بمعمل شركة جولدن تكس للغزل والنسٌج فً الجو القٌاسً  للبحثالمستخدمة  والاقمشه تم اختبار الشعٌرات والخٌوط 

   .  (1)(1960-37مْ( طبقا للمواصفة القٌاسٌة المصرٌة )م ق م 2 + 20% ، درجة حرارة 2 +% 65طوبة )ر

قٌاس نمرة الخٌط المنتج طبقا  ثم،  (2)(1974-1219قٌاس دقة ) قطر( طبقا للمواصفة القٌاسٌة المصرٌة )م ق م  ثم تم

-390ت طبقا للمواصفة القٌاسٌة المصرٌة )م ق م ، ثم اختبار عدد برما (3)(1963-391للمواصفة المصرٌة )م ق م 

قوة الشد  قٌاس، ثم  (5) (1998 -391طبقا للمواصفة القٌاسٌة المصرٌة )م ق م وزن القماشاختبار ، ثم  (4)(1963

، ثم اجراء اختبار مقاومه التاكل  (6) (1990-1860)كجم( ونسبه الاستطالة % طبقا للمواصفة القٌاسٌة المصرٌة )م ق م

 . (7) (1996-237الاحتكاك طبقا للمواصفة القٌاسٌة المصرٌة )م ق مب

 Result & Discussionالنتائج والمناقشة  - رابعا  

بعد إجراء الاختبارات علً عٌنات الأقمشة المنتجة تحت البحث تم جدولة نتائج الخواص المٌكانٌكٌه ونسب التلبٌد لعٌنات 

( ، 3( ، )2( ، )1والإشكال البٌانٌة رقم )( 6( ، )5( ، )4( ، )3، )( 2ل رقم )الأقمشة لكل نمرة خٌط على حدى بالجداو

(4( ، )5( ، )6( ، )7( ، )8( ، )9( ، )10( , )11( ، )12( ، )13( ، )14( ، )15( ، )16.) 
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 ( نتائج الخواص المٌكانٌكٌة ونسبة التلبٌد لعٌنات الاقمشه المنتجة2جدول )

رقم 

 العٌنه

نمره 

 الخٌط

برم  معامل

السداء 

 واللحمه

متوسط قوة شد 

القماش المجهز 

فى اتجاه السداء 

 سم(5)كجم/

متوسط قوة شد 

القماش المجهز 

فى اتجاه اللحمه 

 سم(5)كجم/

متوسط نسبة 

القماش  استطالة

المجهز فى اتجاه 

 % السداء 

متوسط نسبة 

القماش  استطالة

المجهز فى اتجاه 

 % اللحمه 

متوسط نسبة 

الفقد فً الوزن 

بالاحتكاك 

للقماش المجهز 

% 

نسبة التلبٌد 

فى الاتجاه 

الطولى 

للقماش )اتجاه 

 السداء( %

نسبة التلبٌد 

فى الاتجاه 

العرضً 

للقماش )اتجاه 

 اللحمه( %

1- 

2/
4
0

 

75 40,563 34,861 42,731 37,356 4,936 9 8,6 

2- 85 41,521 35,431 41,563 38,353 4,835 10 9,6 

3- 95 41,811 35,887 40,871 37,123 3,762 7 6,4 

4- 105 42,621 36,693 40,223 36,423 3,623 6 5 

5- 

2/
5
2

 

75 34,765 28,621 37,871 31,231 6,891 10 9,8 

6- 85 35,114 29,042 38,875 32,694 5,945 9 8,4 

7- 95 35,691 29,351 37,456 30,112 5,735 8,6 8,4 

8- 105 36,812 30,987 36,751 29,987 4,891 7 6,4 

9- 

2/
6
0

 

75 20,351 16,215 
19,256 17,535 

11,145 9 8,6 

10- 85 21,456 17,871 
18,563 17,056 

10,987  10 9,4 

11- 95 22,631 18,981 
17,856 16,551 

8,761 10 9,2 

12- 105 20,561 16,751 
17,151 15,934 

9,987 7,5 6,6 

13- 

2/
7
0

 

75 18,356 16,735 23,145 19,235 13,114 10 9,8 

14- 85 18,958 17,346 23,356 19,866 12,982 10 9,2 

15- 95 19,352 17,568 21,875 18,656 10,955 9 8,6 

16- 105 19,154 18,568 21,351 18,145 10,355 7 6 

 

 الملبده والمنتجهشه على الخواص المٌكانٌكٌه ونسبة التلبٌد لعٌنات الأقم معامل البرمتاثٌر اختلاف  -1
 -مترى : 2/40من خٌط نمره 

 

 تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً قوه الشد القاطع ( 1شكل )     تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً النسبه المئوٌه للاستطاله( 2شكل )
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  تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط( 3)شكل                                ٌوطتأثٌر اختلاف معامل برم الخ( 4شكل )                    

   علً نسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك                                            علً النسبه المئوٌه للتلبٌد                             

 متري  2/40من خٌط نمره  ( معادلة خط الانحدار ومعامل الارتباط وقٌم المعنوٌه لعٌنات الاقمشه المنتجة3جدول )

 معامل الارتباط معادله خط الانحدار الخواص الاستعمالٌه م
قٌمه المعنوٌه 

مستوي  عند
0,05 

1- 
متوسط قوة شد القماش 
المجهز فى اتجاه السداء 

 سم(5)كجم/

 0,00 0,856ر =  س          65,97 + 11,36ص= 

2- 
متوسط قوة شد القماش 
المجهز فى اتجاه اللحمه 

 سم(5)كجم/

 0,04 0,758ر =  س          30,98 + 64,77ص= 

3- 
 متوسط نسبة استطالة
ه القماش المجهز فى اتجا

 % السداء 

 0,01 0,845ر =  س          55,88 + 37,68ص= 

4- 
 متوسط نسبة استطالة

القماش المجهز فى اتجاه 
 % اللحمه 

 0,03 0,889ر =  س          14,84 + 37,97ص= 

5- 
متوسط نسبة الفقد فً 
الوزن بالاحتكاك للقماش 

 المجهز %

 0,02 0,698ر =  س          75,10 - 68,11ص= 

6- 
نسبة التلبٌد فى الاتجاه 
الطولى للقماش )اتجاه 

 السداء( %

 0,01 0,741ر =  س          15,94 + 97,35ص= 

7- 
نسبة التلبٌد فى الاتجاه 
العرضً للقماش )اتجاه 

 اللحمه( %

 0,00 0,754ر =  س          11,58 + 34,64ص= 
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 الملبدهات الاقمشه تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً قوه الشد القاطع لعٌن 1-1

نتائج قوة الشد تتناسب طردٌا مع معامل برم الخٌوط فبزٌاده اس  ان نجد (1( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

حققت اعلً قوة شد قاطع فً اتجاهً السداء  105العٌنة المنتجه باستخدام معامل برم  البرم تزٌد قوة الشد ونلاحظ ان

حققت اقل قوة شد فً اتجاهً السداء والللحمه بٌنما حققت بقٌة العٌنات  75نتجه من معامل برم والللحمه وان العٌنه الم

نلاحظ ان عملٌة التلبٌد ادت الً اضعاف شدٌد فً عٌنات الاقمشه المنتجه قٌما متوسطه القٌمه ، وبالنظر الً تلك النتٌجه 

نفس  المنتجه من العٌناتبرمه/م مقارنة بنفس  475وهذا راجع الً قلة عدد البرمات المستخدمه  75من معامل برم 

ومن هذا المنطلق نستطٌع القول ان عملٌة التلبٌد وما ، برمه/م  665بعدد برمات كبٌر  105معامل برم ب النمره ولكن

 مما ٌؤكد علًالخامه تتسبب فً اضعاف عٌنات الاقمشه المنتجه بعدد برمات قلٌل  علًٌتبعها من اثار اجهادٌه كبٌره 

البرمات لعٌنات الاقمشه الملبده تزٌد تحملها عدد علاقه وثٌقه بٌن معامل البرم وعملٌه التلبٌد وقوة الشد فكلما زادت  وجود

لقوة الشد ولكن الً حد معٌن بعدها ٌحدث انكسار المنحنً وتقل قوة الشد نظرا لكثره تحمٌل الخٌط بعدد هائل من البرمات 

من انه عند زٌادة اس البرم نحصل علً مقاومه طفٌفه لخاصٌه  (15،17)مع ما اشار الٌه تتفق وهذه النتائجلا ٌستطٌع تحمله 

وهو اس البرم المثالً  105ان افضل معامل برم حقق افضل نتٌجه هو معامل برم  هذه النتائج نستطٌع القولالتلبٌد ومن 

لاعطاء اعلً قوة شد وٌنصح الباحث باستخدامه ، حٌث تعتبر عدد البرمات كافٌه لعٌنات الاقمشه الملبده لهذه الخاصٌه 

ٌوجد فرق معنوي بٌن و قوي( نلاحظ ان الارتباط بٌن نتائج قوه الشد فً اتجاه السداء واللحمه ارتباط 3ومن الجدول )

 النتائج .

 الملبدهتأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً النسبه المئوٌه للاستطاله لعٌنات الاقمشه  1-2

تتناسب عكسٌا مع معامل فً اتجاه السداء نلاحظ ان نتائج النسب المئوٌه للاستطاله  (2( والشكل البٌانً )2) من الجدول

برم الخٌوط فبزٌاده اس البرم تقل نسبة الاستطاله وهذا راجع الً ان زٌاده عدد برمات الخٌط ٌقلل وٌقٌد حرٌه الحركه 

قلة نسبة المطاطٌه والعكس فً حاله استخدام معامل برم منخفضه  للشعٌرات داخل محور الخٌط المنتج مما ٌترتب علٌه

دي الً زٌاده حرٌه حركه الشعٌرات المنتجه داخل الخٌوط مما ٌسمح لاعطاء الخٌط مرونه اكبر ولا ٌقٌد من حرٌة ؤٌ

ٌط ٌخفض مرونة من أن كثره برمات الخ (14،16)وتتفق تلك النتٌجه مع ما اشار الٌه حركتها وبالتالً زٌادة مطاطٌتها 

وهو اس البرم المثالً ، اما  75ونستطٌع القول ان افضل معامل برم حقق افضل نتٌجه هو معامل برم  الخٌوط المنتجه ، 

اعلً نتٌجه  85بالنسبه لنتائج نسبه الاستطاله للحمه فلم تسٌر علً هذا النهج حٌث حققت العٌنات المنتجه من اس برم 

اقل نتٌجه وحققت بقٌة العٌنات قٌما متوسطة القٌمه وهذا راجع الً ان  105من اس برم  بٌنما حققت العٌنات المنتجه

ونلاحظ من الاجهادات التً تعرضت لها العٌنات اثناء عملٌه التلبٌد فً اتجاهً السداء واللحمه اعطت نتائج مختلفه القٌمه 

 ٌوجد فرق معنوي.وقوي اه السداء واللحمه ارتباط فً اتجالنسب المئوٌه للاستطاله ( ان الارتباط بٌن نتائج 3الجدول )

 الملبدهتأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً نسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك لعٌنات الاقمشه  1-3

تتناسب عكسٌا مع معامل نسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك نلاحظ ان نتائج  (3( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

الفقد فً الوزن بالاحتكاك ، ونلاحظ ان تلك النتائج تتناسب طردٌا مع قوة الشد فبزٌاده اس البرم تقل نسبة برم الخٌوط 

ٌوط القاطع اي اننا نستطٌع القول بان زٌاده اس البرم ٌتبعه زٌاده عدد البرمات المستخدمه مما ٌؤدي الً زٌاده متانه الخ

وتتفق تلك النتائج لٌل التاكل بالاحتكاك لتلك العٌنات ذات اس البرم العالً وعٌنات الاقمشه المنتجه منها مما ٌؤدي الً تق

 متوسط وانهارتباط نسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك ( نلاحظ ان الارتباط بٌن نتائج 3، ومن الجدول ) (17)الٌهمع ما اشار 

 .نسب الفقد فً الوزن بالاحتكاك نتائج وٌوجد فرق معنوي بٌن 
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 الملبدهف دقة الشعٌرات على نسبة التلبٌد لعٌنات الاقمشه تاثٌر اختلا 1-4

جه ـــالعٌنة المنت وبه هًــاسرع عٌنه حققت نسبه التلبٌد المطل نلاحظ ان (4( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

 فً اللحمهً اتجاه ف9,6 حققت نسبة تلبٌد و السداء% ( فً اتجاة 10)  تلبٌدحققت نسبة والتً  85باستخدام معامل برم 

ثم العٌنه  95ثم العٌنه المنتجه باستخدام معامل برم  75ٌلٌها العٌنه المنتجه باستخدام معامل برم  ساعه 2,05قدره زمن 

ومن تلك النتائج نلاحظ ان اسرع عٌنه استجابه للتلبٌد هً العٌنات المنتجه باستخدام ،  105المنتجه باستخدام معامل برم 

رمه/م وتعتبر هً البرمات المثالٌه والقٌاسٌه لعملٌة التلبٌد ومن ثما تكون هً العٌنه المثالٌه لعملٌة ب540عدد برمات 

لجمٌع العٌنات المنتجه من نفس النمره ونجد اٌضا اختلاف نسبة التلبٌد فً اتجاه السداء عن نسبة تلبٌد اللحمه ، التلبٌد 

ٌمكن التحكم فً علما بانه  اللحمهاسرع من  السداءد فً اتجاه حٌث كانت استجابه العٌنات للتلبٌ تحت نفس الظروف

 درجه انكماش المسئوله علً درافٌل التلبٌدالمسافه بٌن ضبط  طرٌقمعا عن المحافظه علً نسبة التلبٌد للسداء واللحمه 

قاعدته ي تكون المسئول عن درجه انكماش القماش فً الاتجاه الطولً والذ مكبسال وضبط ًالعرضالاتجاه فً  القماش

السبب فً  ، اذن(11،18)السفلً ثابته والغطاء العلوي متحرك للتحكم فً درجه الضغط علً الاقمشه فً اتجاه السداء

المستخدمه  /سم20/سم وعدد فتل اللحمه 22عدد فتل السداء اختلاف الً اختلاف نسبة التلبٌد بٌن السداء واللحمه راجع 

وترتب علً ذلك انكماش القماش فً  السداءوتقاربها اسرع من  اللحمهضغاط خٌوط مما ادي الً سرعة ان فً التصمٌم

عٌنات ان الخٌوط ذات البرمات العالٌه اقل استجابه لعملٌة التلبٌد من  وبصفة عامه نجد العرضًاسرع من  الطولًالاتجاه 

نسبة التلبٌد فً الارتباط بٌن نتائج ( نلاحظ ان 3ن الجدول )، ومالبرمات المنخفضه المنتجه من الخٌوط ذات  الاقمشه

 .نتائج  الوانه وٌوجد فرق معنوي بٌن  قويارتباط  اتجاهً السداء واللحمه

 الملبده والمنتجهعلى الخواص المٌكانٌكٌه ونسبة التلبٌد لعٌنات الأقمشه  معامل البرمتاثٌر اختلاف  -2

 -مترى : 2/52من خٌط نمره 

 
 تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط ( 5شكل )                                 امل برم الخٌوطتأثٌر اختلاف مع( 6شكل )                   

 علً قوه الشد القاطع                                                     علً النسبه المئوٌه للاستطاله                         

 

 تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط ( 7)شكل                                 تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط( 8شكل )                   
                تكاكعلً نسبه الفقد فً الوزن بالاح                                            علً النسبه المئوٌه للتلبٌد                            
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 متري 2/52من خٌط نمره  الملبده( معادلة خط الانحدار ومعامل الارتباط وقٌم المعنوٌه لعٌنات الاقمشه 4جدول )

 معامل الارتباط معادله خط الانحدار الخواص الاستعمالٌه م

قٌمه المعنوٌه 

عند مستوي 

0,05 

1- 

متوسط قوة شد القماش 

المجهز فى اتجاه السداء 

 سم(5)كجم/

 96,77 + 365,11ص= 

 س         
 0,01 0,541ر = 

2- 

متوسط قوة شد القماش 

المجهز فى اتجاه اللحمه 

 سم(5)كجم/

 0,02 0,646ر =  س          74,85 - 52,34ص= 

3- 

 متوسط نسبة استطالة

القماش المجهز فى اتجاه 

 % السداء 

 0,03 0,932ر =  س          62,14 + 15,34ص= 

4- 

 طالةمتوسط نسبة است

القماش المجهز فى اتجاه 

 % اللحمه 

 0,04 0,825ر =  س          48,35 + 21,35ص= 

5- 

متوسط نسبة الفقد فً 

الوزن بالاحتكاك للقماش 

 المجهز %

 0,03 0,945ر =  س          64,21 - 145,20ص= 

6- 

نسبة التلبٌد فى الاتجاه 

الطولى للقماش )اتجاه 

 السداء( %

 0,02 0,554ر =  س          14,37 + 68,31ص= 

7- 

نسبة التلبٌد فى الاتجاه 

العرضً للقماش )اتجاه 

 اللحمه( %

 0,04 0,532ر =  س          85,31 + 64,77ص= 
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  الملبدهتأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً قوه الشد القاطع لعٌنات الاقمشه  2-1

تائج قوة الشد فً اتجاهً السداء واللحمه تتناسب طردٌا مع معامل نجد ان ن (5( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

حققت اعلً قوة شد قاطع فً  105برم الخٌوط فبزٌاده اس البرم تزٌد قوة الشد وان العٌنة المنتجه باستخدام معامل برم 

توسطه القٌمه وتتفق تلك حققت اقل قوة شد قاطع بٌنما حققت بقٌة العٌنات قٌما م 75وان العٌنه المنتجه من معامل برم 

متري وقد سبق تفسٌر  2/40النتائج مع نتائج قوة الشد فً اتجاهً السداء واللحمه لعٌنات الاقمشه المنتجه من خٌط نمره 

وهو اس البرم المثالً  105هذه النتائج نستطٌع القول ان افضل معامل برم حقق افضل نتٌجه هو معامل برم ومن ذلك ، 

ات الاقمشه الملبده حٌث تعتبر عدد البرمات كافٌه لاعطاء اعلً قوة شد وٌنصح الباحث باستخدامه لتلك لهذه الخاصٌه لعٌن

( نلاحظ ان الارتباط بٌن نتائج قوه الشد القاطع فً اتجاه السداء واللحمه ارتباط 4النمره من الخٌوط ، ومن الجدول )

 متوسط وانه ٌوجد فرق معنوي بٌن النتائج .

 الملبدهلاف معامل برم الخٌوط علً النسبه المئوٌه للاستطاله لعٌنات الاقمشه تأثٌر اخت 2-2

فً اتجاه السداء واللحمه تحققت نلاحظ ان اعلً نتائج النسب المئوٌه للاستطاله  (6( والشكل البٌانً )2) من الجدول

الخاصٌه وان اقل نتائج لنسبة  وهو الاس البرم المثالً والذي ٌنصح الباحث باستخدمه لهذه 85باستخدام معامل برم 

بٌنما حققت ىقٌة العٌنات قٌما متوسطة القٌمه ،  105الاستطاله فً اتجاهً السداء واللحمه تحققت باستخدام معامل برم 

برمه/م هً البرمات المناسبه لتلك  615بواقع  85وٌتبٌن من النتائج ان عدد برمات الخٌوط المنتجه من اس برم 

معامل برم الخٌوط تقل نسبة الاستطاله الً اعطاء اعلً نسب للاستطاله واٌضا نجد انه بزٌاده   الخاصٌه والتً ادت

، متري  2/40اثناء شرح تأثٌر معامل البرم علً نسب الاستطاله لعٌنات الاقمشه المنتجه من خٌط نمره سبق تفسٌر ذلك و

ٌوجد فرق وستطاله فً اتجاه السداء واللحمه ارتباط قوي ( ان الارتباط بٌن نتائج النسب المئوٌه للا4ونلاحظ من الجدول )

 معنوي.

 الملبدهتأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً نسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك لعٌنات الاقمشه  2-3

ل تتناسب عكسٌا مع معامنسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك نلاحظ ان نتائج  (7( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

نسبه نتائج الفقد فً الوزن بالاحتكاك ونلاحظ ان تلك النتائج تتناسب طردٌا مع برم الخٌوط فبزٌاده اس البرم تقل نسبة 

ونجد ان تلك النتائج مرتبطه ارتباطا وثٌقا  ، متري 2/40الفقد فً الوزن بالاحتكاك لعٌنات الاقمشه المنتجه من خٌط نمره 

زٌاده زٌاده متانه الخٌوط لها تاثٌر كبٌر علً نتائج نسبة الفقد فً الوزن بالاحتكاك لانه ببنتائج قوة الشد القاطع حٌن ان 

تقلٌل و المنتجه وبالتالً تزٌد قدره تحمل الاقمشه المنتجه من تلك الخٌوط متانه الخٌوط وزٌادة عدد البرمات تزٌداس البرم 

لعٌنات الاقمشه المنتجه من خٌط  ه الفقد فً الوزن بالاحتكاكنسبنتائج اثناء شرح  سبق تفسٌر ذلكولقد بالاحتكاك  تأكلها

برمه /م هو  755بعدد برمات  105استخدام معامل برم ومن تحلٌل تلك النتائج ٌمكننا القول ان ، متري  2/40نمره 

نسبه ن نتائج ( نلاحظ ان الارتباط ب4ٌومن الجدول )الاس البرم المثالً والذي ٌنصح الباحث باستخدمه لهذه الخاصٌه ، 

 .نسب الفقد فً الوزن بالاحتكاكوٌوجد فرق معنوي بٌن نتائج   قويارتباط الفقد فً الوزن بالاحتكاك 

  الملبدهتاثٌر اختلاف دقة الشعٌرات على نسبة التلبٌد لعٌنات الاقمشه  2-4

سداء واللحمه تتناسب عكسٌا مع نجد ان نتائج نسبة التلبٌد فً اتجاهً ال (8( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

ونلاحظ ان اسرع مع ثبات زمن التلبٌد معامل برم الخٌوط فبزٌاده اس البرم تقل نسبة التلبٌد فً اتجاهً السداء واللحمه 

% ( فً اتجاة 10والتً حققت نسبة تلبٌد )  75عٌنه حققت نسبه التلبٌد المطلوبه هً العٌنة المنتجه باستخدام معامل برم 

ثم  85ٌلٌها العٌنه المنتجه باستخدام معامل برم ساعه  1,50قدره زمن فً  اللحمهفً اتجاه 9,8 وحققت نسبة تلبٌد  ءالسدا
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، ومن تلك النتائج نلاحظ ان اسرع  105ثم العٌنه المنتجه باستخدام معامل برم  95العٌنه المنتجه باستخدام معامل برم 

ونلاحظ انها نفس البرمات التً حققت نسبة برمه/م 540باستخدام عدد برمات  عٌنه استجابه للتلبٌد هً العٌنات المنتجه

متري اي اننا نستطٌع القول بان تلك البرمات هً التً اعطت  2/40التلبٌد المطلوبه لعٌنات الخٌوط المنتجه من خٌط 

السمٌكه الخٌوط لنمر ٌة التلبٌد البرمات المثالٌه والقٌاسٌه لعمل اسرع نسبه تلبٌد فً اقل وقت مما ٌمكننا بان نعتبرها

ونجد اٌضا اختلاف نسبة التلبٌد فً اتجاه السداء عن نسبة تلبٌد اللحمه لجمٌع العٌنات المنتجه من نفس النمره ، والمتوسطة 

راجع الً اختلاف عدد فتل  اللحمهاسرع من  السداءحٌث كانت استجابه العٌنات للتلبٌد فً اتجاه  تحت نفس الظروف

حٌث ان زٌادة عدد فتل السداء ادي الً حدوث انكماش /سم المستخدمه فً التصمٌم 22/سم وعدد فتل اللحمه 24السداء 

وسبق تفسٌر ذلك ، ومن  العرضاسرع من  الطولمن اللحمه مما ٌترتب علٌه انضغاط  اقلوانضمام لخٌوط السداء  قلٌل

تجابه لعملٌة التلبٌد من عٌنات الاقمشه المنتجه من الخٌوط ذات نجد ان الخٌوط ذات البرمات العالٌه اقل اسالنتائج السابقه 

حٌث اشار الً ان الخٌوط ذات اس البرم العالً تلبد اقل بكثٌر من  (13،17)وهذا ٌتفق مع ما اشار الٌه  البرمات المنخفضه

تجزم البحوث بثبوت  الاقمشه المصنوعه الخٌوط ذات اس البرم المنخفض وكانت هذه النظرٌه علً اقمشه الترٌكو ولم

كان اس البرم  2/40صحة هذا الاعتقاد ولكن الدراسه اكدت تلك النظرٌه مع اختلاف ان الاقمشه المنتجه من نمره 

 2/52فً عٌنات الاقمشه المنتجه من خٌط نمرة  75بٌنما كان اس البرم الاسرع فً التلبٌد هو  85الاسرع فً التلبٌد هو 

( نلاحظ ان الارتباط 4، ومن الجدول )رمات المستخدمه فً انتاج تلك الانواع من الخٌوط متري وهذا راجع الً عدد الب

 .ارتباط متوسط وانه وٌوجد فرق معنوي بٌن النتائج   بٌن نتائج نسبة التلبٌد فً اتجاهً السداء واللحمه

 الملبده والمنتجهه على الخواص المٌكانٌكٌه ونسبة التلبٌد لعٌنات الأقمش معامل البرمتاثٌر اختلاف  -3

 -مترى : 2/60من خٌط نمره 

 
 تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً قوه الشد القاطع ( 9شكل )          تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً النسبه المئوٌه للاستطاله( 10شكل )    

 

 تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً نسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك( 11)شكل       تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً النسبه المئوٌه للتلبٌد( 12شكل )
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 متري  2/60من خٌط نمره  الملبده( معادلة خط الانحدار ومعامل الارتباط وقٌم المعنوٌه لعٌنات الاقمشه 5جدول )

 معامل الارتباط معادله خط الانحدار الخواص الاستعمالٌه م

قٌمه المعنوٌه 

ستوي عند م

0,05 

1- 

متوسط قوة شد القماش 

المجهز فى اتجاه السداء 

 سم(5)كجم/

 0,02 0,921ر =  س          10,63 + 87,21ص= 

2- 

متوسط قوة شد القماش 

المجهز فى اتجاه اللحمه 

 سم(5)كجم/

 0,01 0,612ر =  س          12,17 + 96,11ص= 

3- 

 متوسط نسبة استطالة

القماش المجهز فى اتجاه 

 % السداء 

 0,04 0,611ر =  س          445,21 - 63,11ص= 

4- 

 متوسط نسبة استطالة

القماش المجهز فى اتجاه 

 % اللحمه 

 0,01 0,598ر =  س          36,15 + 97,21ص= 

5- 

متوسط نسبة الفقد فً 

الوزن بالاحتكاك للقماش 

 المجهز %

 0,03 0,711ر =  س          63,21 - 99,14ص= 

6- 

نسبة التلبٌد فى الاتجاه 

الطولى للقماش )اتجاه 

 السداء( %

 0,03 0,604ر =  س          38,54 - 84,12ص= 

7- 

نسبة التلبٌد فى الاتجاه 

العرضً للقماش )اتجاه 

 اللحمه( %

 0,02 0,819ر =  س          67,22 + 17,32ص= 

 

 



 الجزء الأول –العدد الحادي عشر                                                              مجلة العمارة والفنون           

136 

 الملبدهعٌنات الاقمشه تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً قوه الشد القاطع ل 3-1

حققت اعلً قوة شد قاطع  95نجد ان العٌنة المنتجه باستخدام معامل برم  (9( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

حققت اقل قوة شد قاطع فً اتجاهً السداء واللحمه  75فً اتجاهً السداء واللحمه وان العٌنه المنتجه من معامل برم 

تتسب فً قله متانه الخٌوط حد معٌن  عنزٌاده عدد البرمات  انات قٌما متوسطه القٌمه ، ونلاحظ بٌنما حققت بقٌة العٌن

وهذا الكم الكبٌر من البرمات برمه/م  815بعدد برمات  105استخدام معامل برم بوهو ما حدث فً تلك العٌنات المنتجه 

اٌضا فان عملٌه منها ، اثرها الً عٌنات الاقمشه المنتجه وبالتالً امتد  وقلة متانتها الً اضعاف الخٌوط المنتجه منها ادي

بصفه عامه وخصوصا عٌنات الاقمشه  تسببت فً قله متانه عٌنات الاقمشه المنتجهالتلبٌد وما ٌعقبها من اجهادات شدٌده 

عٌنات  قله متانهوادت الً  معا البرمات واجهادات التلبٌد عوامل اجتمعت كثرة عدد تمن البرمات العالٌه واصبح المنتجه

هذه النتائج نستطٌع القول ان افضل معامل برم حقق افضل نتٌجه هو ومن ،  105المنتجه من اس البرم الاقمشه المنتجه 

برمه/م  735برمات الخٌوط هو اس البرم المثالً لهذه الخاصٌه لعٌنات الاقمشه الملبده حٌث تعتبر عدد  95معامل برم 

( نلاحظ ان الارتباط بٌن نتائج قوه 5، ومن الجدول )لهذه الخاصٌه ٌنصح الباحث باستخدامه كافٌه لاعطاء اعلً قوة شد و

وانه  وان الارتباط بٌن نتائج قوه الشد القاطع فً اتجاه اللحمه ارتباط متوسط الشد القاطع فً اتجاه السداء ارتباط قوي

 ٌوجد فرق معنوي بٌن النتائج .

 الملبدهوط علً النسبه المئوٌه للاستطاله لعٌنات الاقمشه تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌ 3-2

تتناسب  واللحمه فً اتجاه السداءنلاحظ ان نتائج النسب المئوٌه للاستطاله  (10( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

نوع من الخٌوط هو من مثل هذا ال عكسٌا مع معامل برم الخٌوط فبزٌاده اس البرم تقل نسبة الاستطاله وهذا راجع الً ان

هذا داخل حركة الشعٌرات حرٌه  قلل وقٌد الخٌوط الرفٌعة القطر وان زٌادة عدد البرمات فً مثل هذا القطر الصغٌر 

فً حاله استخدام معامل برم صحٌح فوالعكس ومرونه الخٌط المنتج  علٌه قلة نسبة مطاطٌه ترتبمما الصغٌر  محورال

مما ٌسمح لاعطاء  محور الخٌطحركه الشعٌرات المنتجه داخل اكبر لحرٌه مساحة الً  ادت بعدد برمات قلٌله منخفضه

اثناء شرح تاثٌر معامل ومرونتها وسبق تفسٌر ذلك الخٌط مرونه اكبر ولا ٌقٌد حرٌة حركتها وبالتالً زٌادة مطاطٌتها 

ع القول ان افضل معامل برم حقق ونستطٌ ، متري 2/40البرم علً نسبة الاستطاله لعٌنات الاقمشه المنتجه من خٌط 

، ونلاحظ من والذي ٌنصح الباحث باستخدامه لهذه الخاصٌه  وهو اس البرم المثالً 75افضل نتٌجه هو معامل برم 

ٌوجد فرق و( ان الارتباط بٌن نتائج النسب المئوٌه للاستطاله فً اتجاه السداء واللحمه ارتباط متوسط 5الجدول رقم )

 .معنوي 

 الملبدهاختلاف معامل برم الخٌوط علً نسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك لعٌنات الاقمشه  تأثٌر 3-3

نسبه فقد فً حققت اقل  95نلاحظ ان العٌنة المنتجه باستخدام معامل برم  (11( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

نسبه فقد فً الوزن بالاحتكاك حققت اعلً  75ل برم وان العٌنه المنتجه من معام الوزن بالاحتكاك لعٌنات الاقمشه الملبده

تحقق باستخدام  بٌنما حققت بقٌة العٌنات قٌما متوسطه القٌمه ، ونلاحظ ان عدد البرمات المثالً والمناسب لتلك الخاصٌه

اس س هو وهً عدد البرمات المثالٌه والتً تحقق افضل النتائج وبالتالً فان هذا الابرمه/م  735 بواقع 95اس البرم 

برمه/م حقق اعلً نسبة فقد وهذا راجع الً قلة  580بعدد برمات  75بٌنما استخدام اس البرم البرم المثالً لهذه الخاصٌه 

، عدد البرمات المستخدمه ونلاحظ ان تلك النتائج مرتبطه الً حد كبٌر بنتائج قوة الشد القاطع فً اتجاهً السداء واللحمه 

ارتباط متوسط وانه ٌوجد فرق معنوي بٌن نسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك الارتباط بٌن نتائج ( نلاحظ ان 5ومن الجدول )

 .نسب الفقد فً الوزن بالاحتكاكنتائج  
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  الملبدهتاثٌر اختلاف دقة الشعٌرات على نسبة التلبٌد لعٌنات الاقمشه  3-4

نسبه التلبٌد المطلوبه هً العٌنة المنتجه باستخدام نلاحظ ان اسرع عٌنه حققت  (12( والشكل البٌانً )2رقم ) من الجدول

 اللحمهفً اتجاه  9,2،  9,4وحققت نسبة تلبٌد  السداء% ( فً اتجاة 10والتً حققت نسبة تلبٌد )  95،  85معامل برم 

دام معامل ثم العٌنه المنتجه باستخ 75ٌلٌها العٌنه المنتجه باستخدام معامل برم ساعه  1,30قدره زمن علً الترتٌب فً 

نفس  95،  85، ومن تلك النتائج نلاحظ ان ومن تللك النتائج نلاحظ تساوي العٌنات المنتجه من معامل برم  105برم 

برمه/م وتتضح من تلك النتٌجه  735برمه/م ن  660نسبة التلبٌد وفً اقل وقت ممكن وكانت عدد برمات الخٌط المنتج 

تلبٌد فً اقل وقت ممكن بالنسبه للخٌوط الرفٌعه القطر  وتعتبر هً البرمات  ان هذه البرمات هً التً حققت افضل نسبة

ونجد اٌضا اختلاف نسبة المثالٌه لعملٌة التلبٌد ،  العٌنات هً العٌنات هذهالمثالٌه والقٌاسٌه لعملٌة التلبٌد ومن ثما تكون 

حٌث كانت  من نفس النمره تحت نفس الظروفالتلبٌد فً اتجاه السداء عن نسبة تلبٌد اللحمه لجمٌع العٌنات المنتجه 

/سم وعدد فتل 28راجع الً اختلاف عدد فتل السداء وهذا  اللحمهاسرع من  السداءاستجابه العٌنات للتلبٌد فً اتجاه 

لعٌنات الاقمشه  التلبٌداثناء شرح تاثٌر معامل البرم علً نسبة  وقد سبق تفسٌر ذلك/سم المستخدمه فً التصمٌم 26اللحمه 

نلاحظ ان الارتباط بٌن نتائج نسبه التلبٌد فً اتجاه السداء ارتباط ( 5، ومن الجدول ) متري 2/60المنتجه من خٌط 

 متوسط وان الارتباط بٌن نتائج نسبه التلبٌد فً اتجاه اللحمه ارتباط قوي وانه ٌوجد فرق معنوي بٌن النتائج .

 

 الملبده والمنتجهكٌه ونسبة التلبٌد لعٌنات الأقمشه على الخواص المٌكانٌ معامل البرمتاثٌر اختلاف  -4

 -مترى : 2/70من خٌط نمره 

 

 تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً قوه الشد القاطع ( 13شكل )          تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً النسبه المئوٌه للاستطاله( 14شكل )    

 

 تأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً نسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك( 15)شكل       خٌوط علً النسبه المئوٌه للتلبٌدتأثٌر اختلاف معامل برم ال( 16شكل )
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 متري  2/70من خٌط نمره  الملبده( معادلة خط الانحدار ومعامل الارتباط وقٌم المعنوٌه لعٌنات الاقمشه 6جدول )

 معامل الارتباط معادله خط الانحدار الخواص الاستعمالٌه م

قٌمه المعنوٌه 

عند مستوي 

0,05 

1- 

متوسط قوة شد القماش 

المجهز فى اتجاه السداء 

 سم(5)كجم/

 0,03 0,958ر =  س          15,63 + 31,21ص= 

2- 

متوسط قوة شد القماش 

المجهز فى اتجاه اللحمه 

 سم(5)كجم/

 0,02 0,848ر =  س          96,41 + 77,36ص= 

3- 

 سبة استطالةمتوسط ن

القماش المجهز فى اتجاه 

 % السداء 

 0,04 0,945ر =  س          25,14 + 97,33ص= 

4- 

 متوسط نسبة استطالة

القماش المجهز فى اتجاه 

 % اللحمه 

 0,03 0,835ر =  س          69,25 + 44,36ص= 

5- 

متوسط نسبة الفقد فً 

الوزن بالاحتكاك للقماش 

 المجهز %

 0,01 0,448ر =  س          36,84 - 78,14ص= 

6- 

نسبة التلبٌد فى الاتجاه 

الطولى للقماش )اتجاه 

 السداء( %

 0,01 0,635ر =  س          74,35 + 14,96ص= 

7- 

نسبة التلبٌد فى الاتجاه 

العرضً للقماش )اتجاه 

 اللحمه( %

 0,01 0,745ر =  س          96,14 + 69,14ص= 
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 الملبدهل برم الخٌوط علً قوه الشد القاطع لعٌنات الاقمشه تأثٌر اختلاف معام 4-1

حققت اعلً قوة شد قاطع  95نجد ان العٌنة المنتجه باستخدام معامل برم  (13( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

نما حققت العٌنة حققت اعلً قوة شد قاطع فً اتجاه اللحمه بٌ 105فً اتجاه السداء وان العٌنه المنتجه من معامل برم 

بٌنما حققت بقٌة العٌنات قٌما متوسطه واللحمه السداء  ًقوة شد قاطع فً اتجاه اقل 75المنتجه باستخدام معامل برم 

فً قله متانه الخٌوط المنتجه وهو ما حدث فً العٌنات  تسببتان زٌاده عدد البرمات عن حد معٌن اٌضا القٌمه ، ونلاحظ 

برمه/م وهذا الكم الكبٌر من البرمات ادي الً  880بعدد برمات  105معامل برم  باستخدامالمنتجه فً اتجاه السداء 

اثناء شرح تاثٌر معامل البرم علً قوة الشد لعٌنات الاقمشه وقد سبق تفسٌر ذلك اضعاف الخٌوط المنتجه منها وقلة متانتها 

لقوة الشد فً اتجاه معامل برم حقق افضل نتٌجه هذه النتائج نستطٌع القول ان فضل ومن ، متري 2/40المنتجه من خٌط 

هو اس البرم المثالً لهذه  105بٌنما ٌعتبر معامل برم  هو اس البرم المثالً لهذه الخاصٌهو 95هو معامل برم السداء 

اطع فً ( نلاحظ ان الارتباط بٌن نتائج قوه الشد الق6، ومن الجدول )الخاصٌه لعٌنات الاقمشه الملبده فً اتجاه اللحمه 

 ٌوجد فرق معنوي بٌن النتائج .و قوياللحمه ارتباط واتجاه السداء 

 الملبدهتأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً النسبه المئوٌه للاستطاله لعٌنات الاقمشه  4-2

مئوٌه نسبه حققت اعلً  85نجد ان العٌنة المنتجه باستخدام معامل برم  (14( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

فً مئوٌه للاستطاله  حققت اقل نسبه 105فً اتجاهً السداء واللحمه وان العٌنه المنتجه من معامل برم للاستطاله 

اتجاهً السداء واللحمه بٌنما حققت بقٌة العٌنات قٌما متوسطه القٌمه ، وهذا راجع الً ان مثل هذا النوع من الخٌوط 

علٌه قلة  ٌترتبمما تتقٌد ن حرٌه حركة الشعٌرات داخل هذا المحور الصغٌر الرفٌعة القطر عند زٌاده معامل البرم فا

ونستطٌع القول ان افضل معامل برم حقق ، مرونه الخٌط المنتج والعكس صحٌح وسبق تفسٌر ذلك المطاطٌه والنسبة 

ٌه ، ونلاحظ من وهو اس البرم المثالً والذي ٌنصح الباحث باستخدامه لهذه الخاص 85افضل نتٌجه هو معامل برم 

ٌوجد فرق و قوي( ان الارتباط بٌن نتائج النسب المئوٌه للاستطاله فً اتجاه السداء واللحمه ارتباط 6الجدول رقم )

 .معنوي

 الملبدهتأثٌر اختلاف معامل برم الخٌوط علً نسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك لعٌنات الاقمشه  4-3

تتناسب عكسٌا  نلاحظ ان نتائج النسب المئوٌه للفقد فً الوزن بالاحتكاك (15) ( والشكل البٌانً رقم2رقم ) من الجدول

تعتبر هً  105وان العٌنه المنتجه من معامل برم مع معامل برم الخٌوط فبزٌاده اس البرم تقل نسبة الفقد فً الوزن 

برمه/م والتً زادت  880ت المستخدمه العٌنه المثالٌه والتً فقدت اقل قٌمه للتاكل بالاحتكاك وهذا راجع الً عدد البرما

من تحمل الخٌوط وزادت من متانتها وبالتالً تصبح العٌنات المنتجه من تلك الخٌوط متٌنه وتزداد مقاومتها للتاكل 

ارتباط ضعٌف وانه ٌوجد نسبه الفقد فً الوزن بالاحتكاك ( نلاحظ ان الارتباط بٌن نتائج 6ومن الجدول ) ،بالاحتكاك 

 .نسب الفقد فً الوزن بالاحتكاكبٌن نتائج  فرق معنوي 

 الملبدهتاثٌر اختلاف دقة الشعٌرات على نسبة التلبٌد لعٌنات الاقمشه  4-4

تتناسب عكسٌا مع معامل برم  نلاحظ ان نتائج النسب المئوٌه للتلبٌد (16( والشكل البٌانً رقم )2رقم ) من الجدول

ً الوزن لجمٌع العٌنات المنتجه وان اسرع العٌنات التً حققت نسبه التلبٌد الخٌوط فبزٌاده اس البرم تقل نسبة الفقد ف

زمن فً  السداء% ( فً اتجاة 10( وحققت نسبة تلبٌد )  85،  75المطلوبه هً العٌنة المنتجه باستخدام معامل برم )

  95ه باستخدام معامل برم ، ٌلٌها العٌنه المنتج اللحمهفً اتجاه  )% 9,2، % ( 9,8 ونسبة تلبٌد ساعه  1,20قدره 

باستخدام معامل برم ، ٌلٌها العٌنه المنتجه  واللحمه السداءعلً الترتٌب فً اتجاهً  ( 8,6 % ،9 )     والتً حققت نسبة
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ومن تلك النتائج نستطٌع القول ان  ،السداء واللحمه علً الترتٌب فً اتجاهً ( %6  % ،7) والتً حققت نسبة   105

( من العٌنات ذات معامل  85،  75)والاسرع استجابه للتلبٌد هً العٌنات ذات معامل البرم المنخفض العٌنات الاكثر 

نسبة نتائج ونجد اٌضا اختلاف ،  (9)وتتفق تلك النتائج مع ما اشار الٌه  ( للنمر رفٌعة القطر 105،  95البرم المرتفع )

حٌث كانت  عٌنات المنتجه من نفس النمره تحت نفس الظروفالتلبٌد فً اتجاه السداء عن نسبة تلبٌد اللحمه لجمٌع ال

/سم وعدد فتل اللحمه 32راجع الً اختلاف عدد فتل السداء  اللحمهاسرع من  السداءاستجابه العٌنات للتلبٌد فً اتجاه 

ذلك  وترتب علً السداءوتقاربها اسرع من  اللحمه/سم المستخدمه فً التصمٌم مما ادي الً سرعة انضغاط خٌوط 30

اثناء شرح تأثٌر معامل البرم علً نسب التلبٌد  وسبق تفسٌر ذلك العرضًاسرع من  الطولًانكماش القماش فً الاتجاه 

( نلاحظ ان الارتباط بٌن نتائج نسبة التلبٌد فً 6) رقم ومن الجدول،  متري 2/40لعٌنات الاقمشه المنتجه من خٌط نمره 

 .وانه وٌوجد فرق معنوي بٌن النتائج   متوسطارتباط  اتجاهً السداء واللحمه

     Conclusions الاستنتاجات – خامسا

معاملات  من النتائج التً تم التوصل إلٌها من خلال غزل عٌنات من الخٌوط الصوفٌة الخالصة باستخدام أربع أنواع من

متري من  2/40نمره وهً  اربعة نمر من الخٌوط الصوفٌه الخالصهباستخدام  ( 105،  95،  85،  75البرم وهً ) 

 2/52نمره  ،برمة/متر 665،  600،  540 ، 475مٌكرون وعدد برماته  24شعٌرات صوفٌه بلغت دقتها الغزلٌه 

، نمره  برمة/متر 755،  685،  615،  540مٌكرون وعدد برماته  23متري من شعٌرات صوفٌه بلغت دقتها الغزلٌه 

 815،  735،  660،  580مٌكرون وعدد برماته  20,5الغزلٌه متري من شعٌرات صوفٌه بلغت دقتها  2/60

،  710،  625مٌكرون وعدد برماته  19,5متري من شعٌرات صوفٌه بلغت دقتها الغزلٌه  2/70، نمره  برمة/متر

ثم استخدام تلك الغزول فً انتاج عٌنات من الاقمشه  ( لجمٌع النمرSواتجاه البرم شمال ) برمة/متر 880،  795

كانت ، ثم تجهٌزها وتلبٌدها وقٌاس نسبه التلبٌد واجراء الاختبارات المعملٌه علٌها  2/2خدام التركٌب النسجً مبرد باست

 على النحو التالى : الدراسه اهم النتائج التى تم التوصل الٌها من خلال

 متري 2/40من خٌط نمره  الملبده المنتجهنتائج عٌنات الاقمشه  -أ

 فً اتجاهً السداء واللحمه. شد قاطع قوة اعلً 105 برممعامل مشه المنتجه باستخدام عٌنات الاق تحقق – 1

 .للاستطاله فً اتجاه السداء نسبه مئوٌه اعلً 75معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام  تحقق – 2

 .اتجاه اللحمهللاستطاله فً  نسبه مئوٌه اعلً 85معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  – 3

 نسبه فقد فً الوزن بالاحتكاك. اقل 105معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  -4

، ونسقبة تلبٌقد  السقداء% فقً اتجقاه 10نسبة التلبٌقد المطلوبقه  85معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  – 5

 . ساعه 2,05فً زمن قدره  اللحمهفً اتجاه  9,6

 متري 2/52من خٌط نمره الملبده المنتجه نتائج عٌنات الاقمشه  -ب

 شد قاطع فً اتجاهً السداء واللحمه. قوة اعلً 105معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  – 1

 .مهواللح السداء ًللاستطاله فً اتجاه نسبه مئوٌه اعلً 85معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  – 2

 نسبه فقد فً الوزن بالاحتكاك. اقل 105معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  -4

، ونسقبة تلبٌقد  السقداء% فقً اتجقاه 10نسبة التلبٌقد المطلوبقه  75معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  – 5

 . ساعه 1,50فً زمن قدره  اللحمهفً اتجاه  9,8
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 متري 2/60من خٌط نمره الملبده المنتجه ت الاقمشه نتائج عٌنا -ج

 شد قاطع فً اتجاهً السداء واللحمه. قوة اعلً 95معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  – 1

 .واللحمه السداءً للاستطاله فً اتجاه نسبه مئوٌه اعلً 75معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  – 2

 نسبه فقد فً الوزن بالاحتكاك. اقل 95معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام  حققت -4

، ونسقبة   السداء% فً اتجاه 10نسبة التلبٌد المطلوبه   95، 85معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  – 5

 . ساعه 1,30فً زمن قدره  اللحمهعلً الترتٌب فً اتجاه  9,2،   9,4تلبٌد 

 متري 2/70نتائج عٌنات الاقمشه الملبده المنتجه من خٌط نمره  -د

 السداء. اتجاهشد قاطع فً  قوة اعلً 95معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  – 1

 شد قاطع فً اتجاه اللحمه. قوة اعلً 105معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  – 1

 .واللحمه السداء ًللاستطاله فً اتجاه نسبه مئوٌه اعلً 85معامل برم شه المنتجه باستخدام عٌنات الاقمحققت  – 2

، ونسقبة  السقداء% فً اتجقاه 10نسبة التلبٌد المطلوبه   95، 85معامل برم عٌنات الاقمشه المنتجه باستخدام حققت  – 5

 . اعهس 1,20فً زمن قدره  اللحمهعلً الترتٌب فً اتجاه  9,2،   9,8تلبٌد 
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