
 

 

Analytical study of the differences that happen for wool fabrics during the 
finishing of processing using different fibers fineness 

Abstract: 
In spite of the great progress in the industry worsted wool fabrics it does not studies 
illustrate the effect of using diverse fineness fibers wool on fabric production during the 
finishing of processing (before each stage and beyond) in terms of the change in weight 
and the change in the dimensions of fabrics (length and width of the cloth) so that it may 
the designer to choose the most suttable fineness of wool fibers during the development 
of the specification and executive commensurate with the ultimate purpose required 
production of cloth so as to be in front of him a clear view of the changes that occur to 
the fabrics before each stage of finishing and then it Osma can choose the most suitable 
type of wool fibers can be used and employed to suffice Alasthaddama of cloth to be 
produced. 
The research aims  is to investigate some of the variables that occur on pure wool 
fabrics during the finishing of processing using diverse fineness fibers wool to create 
consistent standards clarify the relationship between the use of these filaments and 
differences that occur fabrics produced during the finishing of processing to differing 
where (yarn count production - the number of yarn warp and weft in cm - shrinkage 
fabrics (length and width) - weight fabrics) before each stage and then and therefore be 
in front of the designer vision and clear the changes that will occur for the fabrics 
produced during each operation of the processing operations and therefore can choose 
the most suitable type of fibers fineness (micron) suit with functional purpose of the 
cloth to be produced which results in reducing the time and cost and improve the 
properties of fabrics produced 
Research problem: using different  
There are no fixed criteria indicating the effect of the use of different fibers fineness on 
the accuracy of the variations occurring for woolen woven fabrics during different 
stages of processing. 
Search Goal: 
Find consistent parameters showing the effect of the use of different fibers fineness on 
the accuracy of the variations occurring for woolen woven fabrics during different 
processing stages. 
Research hypotheses: 
The researcher assumes that there is an effect of using different fibers fineness on the 
precision fabrics of woolen woven woven during different processing stages. 
Research importance: 
It helps the designers of woolen fabrics to choose the most suitable type of woolen 
fabrics suitable for the fabrics produced during the various processing stages, thus 
saving time, economic cost and improving the useful properties. 
 
 
Search limits: 
The production of samples of woolen fabrics using different wool fibers fineness using 
the weave structure twill 2/2. 
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اثناء مراحل تجهیزها باستخدام شعیرات دراسه تحلیلیه للاختلافات التي تحدث للاقمشه الصوفیه 
  مختلفه الدقه

Analytical study of the differences that happen for wool fabrics during the finishing 
of processing using different fibers fineness  

  -:ملخص البحث
انتـــاج اقمشـــه ذات درجـــه عالیـــه مـــن الجـــوده تحقـــق  والملابـــس ان مـــن اهـــم اهـــداف التكنولوجیـــا الحدیثـــه للغـــزل والنســـیج
بوجـه عـام والاقمشـه  ان المتتبع لمراحل عملیات انتاج الاقمشـهو متطلبات التصنیع واداء المنتج النهائي عند الاستخدام ، 

المنتجـه بـاختلاف انواعهـا  الاقمشـهیعلـم ان لعملیـات التجهیـز تـاثیر واضـح علـي  بوجـه خـاص الصوفیه موضـوع الدراسـه
  . المظهر والملمس والوزن والابعاد والمتانه والمرونه وغیرها من الخواص  من حیث

تـاثیر اسـتخدام شـعیرات الا انـه لا توجـد دراسـات توضـح  الورسـتد كبیر في صناعه الاقمشه الصوفیهوبالرغم من التقدم ال
مـن حیـث التغیـر فـي الـوزن  )وبعـدهاقبـل كـل مرحلـه (صوفیه مختلفـه الدقـه علـي الاقمشـه المنتجـه اثنـاء مراحـل التجهیـز 

 مـن الشـعیرات الصـوفیه دقـهانسـب اختیـار مصمم حتي یتسني للوذلك ) طول وعرض القماش(والتغیر في ابعاد الاقمشه 
امامه رؤیه واضحه  انتاجه حتي تكون المطلوب للقماشتناسب مع الغرض النهائي ی اثناء وضع المواصفه التنفیذیه وبما

انسـب نـوع مـن الشـعیرات الصـوفیه  اختیارومن ثما یستطیع  للتغیرات التي تحدث للاقمشه قبل كل مرحله تجهیز وبعدها
   .وتوظیفه لیفي بالغرض الاستخدامي للقماش المراد انتاجه امه یمكن استخد

ثنــاء مراحــل التجهیــز ا المتغیــرات التــي تحــدث علــي الاقمشــه الصــوفیه الخالصــه بعــض دراســهالبحــث الــى  هــذا ویهــدف
لافات التي العلاقه بین استخدام هذه الشعیرات والاختمعاییر ثابته توضح  یجادلا باستخدام شعیرات صوفیه مختلفه الدقه

فـي  عدد خیوط السـداء واللحمـه - نمره الخیط المنتج( من حیث  مراحل التجهیز المختلفه تحدث للاقمشه المنتجه خلال
ومـن ثمـا تكـون امـام المصـمم قبـل كـل مرحلـه وبعـدها  )وزن الاقمشـه  - ) طولها وعرضـها (انكماشات الاقمشه  - السم

 وبالتـالي یسـتطیع للاقمشـه المنتجـه خـلال كـل عملیـه مـن عملیـات التجهیـزسـتحدث رؤیه مسبقه وواضحه للتغیـرات التـي 
مما یترتب  الغرض الوظیفي للقماش المراد انتاجهیتلاءم مع  )المیكرون(من حیث الدقه  اختیار انسب نوع من الشعیرات

 .علیه تقلیل الوقت والتكلفه وتحسین خواص الاقمشه المنتجه 
  -:المقدمه 

س الصوفیه المنسوجه لتجهیزات عدیـده تهـدف الـي اكسـاب القمـاش بعـض الخـواص المطلوبـه التـي تتعرض اقمشه الملاب
تحقق متطلبات كلا من المصنع والمسـتهلك بالاضـافه الـي تخلـیص الشـعیرات مـن الاجهـادات الداخلیـه التـي تتولـد نتیجـه 

ي الملابـس الجـاهزه ، حیــث عـاده مــا مراحـل التشـغیل المختلفــه وذلـك لتجنـب عملیــه الانكمـاش اثنــاء الاسـتعمال خاصـه فــ
مـن حیـث المظهـر او الخـواص المیكانیكیـه لاداء الحیاكـه او تكون الاقمشه في حاله غیر مناسبه وهـي فـي شـكلها الخـام 

الاستعمال النهائي ومع التطور التكنولوجي الحدیث اضیفت الي عملیـه التجهیـز العدیـد مـن المعالجـات الكیمیائیـه بهـدف 
  .)13() الخ ....الاحماض والقلویات –الاشتعال  –العثه ( فات الجدیده مثل مقاومه اضافه بعض الص

المتتبع لمراحل عملیات انتاج الاقمشه یعلـم ان لعملیـات التجهیـز التـي تـتم علـي القمـاش الخـام تأثیرهـا الواضـح علـي وان 
النسیج وما ادخل علیها مـن تحسـینات  التركیب البنائي ، وخاصه بعد ان ظهر من تنافس بین الشركات المنتجه لخامات

فــي تركیبهــا الجزیئــي ودرجــه تبلورهــا واســلوب غزلهــا ومــا یتبعهــا مــن عملیــات التجهیــز التــي تعمــل علــي اظهــار وتثبیــت 
ممیزاتها بهدف تحقیق اسباب الراحه في الاستخدام في مجال الملابس الجاهزه ، ولما كـان التركیـب البنـائي للاقمشـه هـو 
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، ومـن هنـا قي الذي یمكن من خـلال متغیراتـه الـتحكم فـي الخـواص الطبیعیـه والمیكانیكیـه للاقمشـه المنتجـه الجوهر الحقی
تظهر اهمیه التعرف علـي دور التجهیـز النهـائي فـي تحسـین خـواص القمـاش الخـام ودراسـه العلاقـه بـین عوامـل التركیـب 

حیـث یعـد ن الخـواص الاسـتعمالیه للملابـس الجـاهزه البنائي وعملیات التجهیز لبعض الاقمشـه الصـوفیه المنسـوجه لتحسـی
  . )10(التجهیز جزء مكمل واساسي لعملیات انتاج الاقمشه الصوفیه 

  :مشكله البحث 
الاختلافــات التــي تحــدث للاقمشــه الصــوفیه اســتخدام شــعیرات مختلفــه الدقــه علــي  عــدم وجــود معــاییر ثابتــه توضــح اثــر

  .  المختلفه المنسوجه الورستد اثناء مراحل التجهیز
  :هدف البحث 

استخدام شعیرات مختلفه الدقه علي الاختلافات التي تحدث للاقمشه الصوفیه المنسوجه معاییر ثابته توضح اثر  ایجاد
  .الورستد اثناء مراحل التجهیز المختلفه 

  :فروض البحث 
یه المنسوجه الورستد اثناء مراحل شعیرات مختلفه الدقه علي الاقمشه الصوفلاستخدام یفترض الباحث ان هناك تأثیر 

 .التجهیز المختلفه 
  :اهمیه البحث 
المنتجه خلال  للاقمشه ملائمه الشعیرات الصوفیه نوع من الاقمشه الصوفیه علي اختیار انسب يمساعده مصمم

  .هتحسین الخواص الاستعمالیو  والتكلفه الاقتصادیه الوقت توفیرمراحل التجهیز المختلفه مما یترتب علیه 
  :حدود البحث 

  . ٢/٢مبرد النسجي باستخدام التركیب مختلفه الدقه  صوف شعیرات صوفیه باستخدامال الاقمشهانتاج عینات من 
  :منهجیه البحث 

  .یعتمد البحث على المنهج التحلیلى التجریبى 
  : تاثیر عملیات التجهیز علي الاقمشه الصوفیه  - أولا 

 theات او الخیوط او الاقمشه سواء بعد النسج او قبله من اجل تغییر مظهره یقصد بالتجهیز اضافه اي شئ للشعیر 
appearance  او ملمسهthe hand  او اداءهthe performance  واضعین في الاعتبار ان عملیه التجهیز تزید

او  shrinkage) الانكماش(من تكلفه انتاج الاقمشه ، وتتعرض الاقمشه الصوفیه الي تغیر في ابعادها سواء بالنقص 
  .ولذا فان عملیه الانكماش هذه من اخطر المشاكل التي تواجه صناعه الملابس  stretch) الزیاده(

   -:وهناك نوعین من الانكماش 
انكماش الاقمشه والتي تحدث عند او غسله نتیجه ازاله الشد والتوتر واعاده ترتیب الخیوط وتقلص خیوط السداء  -

  .تالي استطالتها السابق تعرضها للشد وبال
  .انكماش الشعیرات والتي تتزاید تدریجیا في الغسلات المتتابعه  -

بالاضافه الي عامل الانكماش الذي یحدث اثناء مراحل التجهیز ویجب معرفته فایضا فان وزن القماش سیتغیر اثناء 
زنه خاصه في عملیات الغسیل مراحل التجهیز وسیحدث اما زیاده في الوزن او نقص فیه ویفقد القماش قلیلا من و 

والملئ والكستره والحلاقه ویختلف مقدار الفقد تبعا لشده العملیات ونوع وتكوین الخیوط حیث یصل متوسط ما بفقده 



   

 ٣

التي % ٣:٤من وزنه ، ویحدث الفقد الاكبر في مرحله الغسیل نتیجه ازاله الشوائب الممثله في الزیوت % ٦القماش 
یریه والتمشیط والغزل علاوه علي مواد التقویه الصناعیه التي تضاف للسداء لتحمل تضاف في العملیات التحض

  .)٨(الاجهادات اما ما یفقد بعد الغسیل فیعد قلیلا 
  - :تعتمد درجه تاثیر عملیات التجهیز علي الاقمشه الصوفیه علي عده عوامل یمكن تحدیدها في الاتي و 
 type and quality of materialنوع الخامه  -١
 type and structure of the yarnsتكوین الخیوط  -٢
 structure of the fabricالتركیب النسجي  -٣
  .)9(نوع ودرجه المعامله التي یتعرض لها القماش اثناء عملیه التجهیز  -٤

تحدث في الاقمشـه وبالنظر الي العوامل السابقه الذكر نلاحظ ان هذه العوامل لیست هي الكفیله باحداث التغییرات التي 
بل توجد عوامل اخري عدیده ومتشعبه یمتد اثرها الي القماش المنتج كعدد البرمـات حیـث تـوثر عـدد برمـات الخـیط علـي 
انكماش الاقمشه فتتمیز الخیوط قلیله البرمات بقدرتها علي الانكماش اكبر من الخیـوط الاكثـر برمـا ایضـا اسـلوب الغـزل 

الــولن ویتمیــز الاول بترتیــب الشــعیرات وتوازیهــا بجــوار بعضــها الــبعض علــي الورســتد و فنجــد ان الصــوف یغــزل باســلوبین 
فـي جمیـع الاتجاهـات ومحلولـه تسـاعد علـي زیـاده حین تكون خیوط الاسلوب الثاني اكثر خشونه نتیجه توزیـع الشـعیرات 

تهـا سـواء كانـت خـام او مغسـوله كمـا ان خاصـیه الانكمـاش للخیـوط تختلـف تبعـا لحالا –قابلیه القماش للتلبید والانكماش 
او مصـــبوغه حتـــي وان كانـــت مـــن نفـــس الخامـــه فـــالخیوط المغزولـــه مـــن شـــعیرات مصـــبوغه ســـبق وان تعرضـــت لعملیـــه 
الانكماش سواء اثناء صباغه التوبس او الخیوط ولذلك فانه ینبغـي وضـع ذلـك فـي الاعتبـار خاصـه اثنـاء عملیـه تفصـیل 

قطـر الشـعیرات تتطرق الدراسات الي تسلیط الضوء علیه رغـم اهمیتـه القصـوي وهـي لم  عامل مهم ویوجد، )16( الملابس
حیـث تتـاثر الاقمشـه والخیـوط قبل وبعد مراحل التجهیـز المختلفـه ، ومدي تاثیرها علي الاقمشه المنتجه  )دقتها(الصوفیه 

صـمم النسـیج معرفـه اي دقـه بدقه الشعیرات المستخدمه سواء كانـت شـعیرات رفیعـه ام متوسـطه ام سـمیكه ویجـب علـي م
سـعرها وهـي  )میكـرون( حیـث ان لكـل دقـهعنـد وضـع المواصـفه التنفیذیـه بـدون اجتهـاد او تخمـین یجب علیه استخدامها 

فانــه ســتحقق لــه نتــائج فــي الاقمشــه المنتجــه لانتــاج نمــره خــیط معینــه مــثلا  معینــهفعنــد اختیــار دقــه شــعیرات تعتبــر مكلفــه 
سـعر متـر القمـاش منسـوبا الـي سـعر  فـانكلفـه وفـي هـذه الحالـه تائج باختیـار دقـه اخـري اقـل ویمكن تحقیق مثل هـذه النتـ

فـان الباحـث اتجـه  نسـیج الصـوففـي مصـانع  مثل هذا النوع من التجاربلمحاوله تفادي مكلفا جدا و سیكون كیلو الغزل 
دقـه الصـوفیه اختیـار  الاقمشـه يلمصـمم فـي شـكل جـدول یتـیح بسـهوله وبسـاطهالي محاوله ایجاد معاییر ثابتـه واضـحه 

  .المناسبه لنوع القماش المنتج والغرض الوظیفي منه والذي یحقق للمصمم اعلي وافضل النتائج الشعیرات الصوفیه
  :مراحل تجهیر الاقمشه الصوفیه الورستد  –ثانیا 

  -: الغرض من عملیة التجھیز للأقمشة الصوفیة عدة نقاط ھي 
عطاء القماش الملمس المطلوب محلیا وعالمیا تحسین مظهریة القماش  – ١ ٕ   .وا
   .تحسین الخواص الاستعمالیة للمنتج النهائي    –٢
  .تخلیص الشعیرات من الإجهادات الداخلیة التي تتولد نتیجة مراحل التشغیل المختلفة  – ٣
  .إعطاء المنتج بعض العملیات التي تجعله یناسب الغرض المطلوب من أجله  – ٤

وفیما یلي یم عملیات تجهیز الاقمشه الصوفیه الي نوعین من التجهیزات تجهیز میكانیكي وتجهیز كیمیائي ویمكن تقس
  .)14( الصوفیة الممشطة توضیح لعملیات التجهیز المیكانیكي التي تتم علي الاقمشه



   

 ٤

  ویحتوي علي العملیات الآتیة - : Wet finishing التجهیز الرطب -أ
  -:  couringSعملیة غسیل الأقمشة   -١

الهدف من عملیة الغسیل هو تنظیف وراحة المنتجات والغسیل یتضمن إزالة مختلف الشوائب والمواد غیر المرغوب 
  .فیها مثل الزیوت المحایدة والزیوت المعدنیة والشحوم والأتربة 

  :الماكینات المستخدمة في عملیة الغسیل تنقسم إلى وتنقسم
تتكون هذه الماكینة من حوض الغسیل ثم و  Open Width Scouring Machine المفتوح  غسیل القماش ماكینة –

عدة درافیل مغطاة بالكاوتشوك للعصر والسحب ، وتستخدم هذه الماكینات للأقمشة التي یخشى من تكسیرها في 
  .ماكینات غسیل الحبل ، كما أنها تستعمل في الأقمشة التي یخشى تلبیدها 

سمیت بهذا الاسم لأن القماش یدخل فیها وهو و  Rope Scouring Machineبل  ماكینة غسیل القماش الح – 
  .مقفول على شكل حبل وتعتبر كفاءتها عالیة في إزالة المواد الغریبة بالخامة وتتكون من نفس المكونات السابقة 

  -:  Settingعملیة التثبیت المائي   -٢
  - : عملیة التثبیت  والهدف من

تفادي الانكماش غیر المنتظم في مراحل ، نیكي على الخیوط أو النسیج من مراحل التشغیل المختلفةإزالة أي إجهاد میكا
  .إكساب الأقمشة لمعة جذابة   ،تثبیت الخامة على أبعادها وجعلها غیر قابلة للتكسیر في عملیات الغسیل  ،الإنتاج 
  -:في عملیه التثبیت الي الماكینات المستخدمة وتنقسم 

الأول والثاني یستخدمان للغلیان وبهما درفیلان : یتكون من ثلاثة أحواض و  Frenck Crabbingالفرنسي النظام  –
  .ذوا قطر كبیر ، والحوض الثالث للتبرید 

وتزید  ،الأول والثاني للغلیان والثالث للتبرید : یتكون من ثلاثة أحواض و  English Crabbingالنظام الإنجلیزي   –
  .لوجود درفیل ضغط أعلى درافیل اللف بالحوض الأول والثاني لإعطاء لمعة للأقمشة  عن النظام الفرنسي

  -:  Stentersالتجفیف وشد العرض     عملیه -٣
تستخدم لضبط العرض وتحسین ملمس القماش عن طریق تعریض القماش لتیارات من الهواء الساخن وتجفیف القماش و 

  .)13(ك تخلیص القماش من الإجهادات الداخلیة بجانب تثبیت العرض تدریجیاً وهو مبلل تحت شد ، وینتج عن ذل
  ویحتوي علي العملیات الآتیة - : Dry finishingالتجهیز الجاف  - ب
  - :  Shearingعملیة الحلاقة  -٤
  .الناتجة عن الشعیرات المنتشرة على سطح القماش لتحسین مظهره  Pillsالغرض منها إزالة الوبرة و 

  -: الحلیق تنقسم إلى  ماكیناتوتنقسم 
  .لكن یلزمها تحكماً دقیقاً لتجنب الثقوب والقطوع و ماكینات ذات القاعدة الصماء وتمتاز بإعطاء حلاقة كاملة  –
  ماكینات ذات القاعدة المجوفة تعطي إنتاجاً وفیراً إذ یمكن زیادة سرعتها إلى حد كبیر  –
  .نة حلاقة تامة ونظیفة مع عیوب قلیلة ماكینات ذات القاعدة المطاطة وتعطي هذه الماكی –
  - :  Pressingعملیة الضغط والكي  -٥

یجري معالجة معظم الأقمشة الصوفیة بعملیة الكي وهذه العملیة تعطي نوعاً من التثبیت یمنع من تكسیرها أو تأثیرها 
  .به لمعته المستحبة  بالاستعمال كما أن سطح الأقمشة یصبح ناعماً مصقولاً 

  .  Double Actionوالنوع الآخر  Single Actionالنوع الأول : یة الضغط باستخدام نوعین من الماكینات وتتم عمل



   

 ٥

  -:   Setting of Steamعملیة التثبیت بالبخار   -٦
  - : أهم أغراض معالجة الأقمشة الصوفیة بالتثبیت بالبخار 

  .لمساً مصقولاً وبه لمعة سطحیة إعطاء القماش م ،الحصول على درجة عالیة من التثبیت للأقمشة  -
  -:  London Shrunkعملیة الانكماش   -٧

الورستد إلى استرخاء كامل حتى یتلاشى أي جهد على خیوطها وتنكمش إلى  الصوفیه المنسوجه تحتاج بعض الأقمشة
  .)9(لاستعمال أثناء التشغیل وا% ١أقصى حد ممكن ، وبهذا لا یكون لدینا أي احتمال للانكماش بما لا یزید عن 

  :work Experimentalالتجارب العملیه والاختبارات المعملیه  -ا لثثا
  -:التجارب العملیه التي تمت لانتاج الخیوط والاقمشه المنتجه تحت البحث   - أ

  -:مواصفات عینات الشعیرات والخیوط والاقمشه المنتجه تحت البحث  - ١
نمره ( نمر من الخیوط الصوفیه الممشطه  ثلاثتخدام م انتاج عینات الخیوط المستخدمه في هذا البحث باست

 ٢/٣٠(وهي نمره  بشركة جولدن تكس للغزل مرحله الماجستیر والتي سبق انتاجها اثناء) سمیكه ومتوسطه ورفیعه 
وتم انتاج كل نمره من ) S(متر برم شمال /برمة) ٧١٧،  ٤٩٢ ، ٤٧٠( وبرماتها كانتمتري ) ٢/٦٠، ٢/٤٦،

یوضح متوسط دقة ) ١(رقم  والجدولاستخدام ثلاث انواع من الشعیرات الصوفیه مختلفه الدقه النمر السابقه ب
 .وأطوال الشعیرات الصوفیة المستخدمة ونسبة الرطوبه المكتسبه وعدد الشعیرات في مقطع الخیط 

  ونسبة الرطوبهوعددها فى مقطع الخیط  متوسط دقة وأطوال الشعیرات الصوفیة) ١(جدول 

 النمره  م
 )متري(

الدقھ 
 )میكرون(

  الطول
 )ملم(  

الرطوبھ 
(%) 

عدد شعیرات 
 مقطع الخیط

٩٤ ١٤,٥ ٧٢,٥ ١٩,٨٥ ٢/٣٠  -١ 
٧٧ ١١ ٧٨ ٢١,٧٠ ٢/٣٠  -٢ 
٦٥ ١٢,٧ ٩١ ٢٣,٢٥ ٢/٣٠  -٣ 
٥٧ ١٤,٤ ٧٢,٥ ١٩,٨٥ ٢/٤٦  -٤ 
٧٥ ١٣ ٧٦ ٢١,٠٩ ٢/٤٦  -٥ 
٦٢ ١٢,٧ ٩١ ٢٣,٢٥ ٢/٤٦  -٦ 
٥٥ ١٤,٢ ٧٠ ١٨,٠٩ ٢/٦٠  -٧  
٤٤ ١٤,٤ ٧١,٨ ١٩,٥٠ ٢/٦٠  -٨  
٦١ ١٢,٥ ٧٧,٧ ٢١,٤٠ ٢/٦٠  -٩ 

  -:اصفات عینات الاقمشه المنتجه تحت البحث مو  -٢
باستخدام نول  ٢/٢باستخدام التركیب النسجي مبرد  بشركه جولدن تكسبصالة النسیج  انتاج الاقمشهتمت عملیه 

ثانیه ذو جهاز رخو /حدفه ٤٠٠سرعته   Dornier Rapier Weaving machineاتوماتیكي الماني الصنع ماركه
یوضح ) ٢(وطي سالب ووسیله فتح النفس دوبي سفلي وجهاز القذف باستخدام الحربه الصلبه من الطرفین ، والجدول 

   .المواصفات التنفیذیه لعینات الأقمشه المنتجه
  
   

  ىمواصفات الأقمشھ المنتجھ من كل نمرة خیط على حد) ٢(جدول 

          )متري( نمره الخیط                   م 
  المواصفات التنفیذیھ 

٢/٦٠  ٢/٤٦  ٢/٣٠  



   

 ٦

  ٢٨  ٢٤  ١٨  في مشط النسیجمتوسط عدد خیوط السم   -١

  ٢٩  ٢٥  ١٩  متوسط عدد خیوط السم للقماش الخام  -٢

  ٢٦  ٢٢  ١٧  للقماش الخاممتوسط عدد لحمات السم   -٢

  ٧  ٦  ٩  سم/عدد أبواب المشط  -٣

  ٤  ٤  ٢  )عدد فتل الباب( نظام التطریح  -٤

  ١٧٦  ١٧٦  ١٨٠  عرض السداء بمشط النسیج بالسم  -٥

  ١٦٨,٥  ١٦٨  ١٦٨  عرض القماش الخام بالبراسل بالسم  -٦

  ٥  ٥  ٥  طول السداء المستخدم بالمتر  -٧

  ٤,٧٢  ٤,٧٠  ٤,٦٨  طول القماش الخام بالمتر  -٨

  ٢٢٠  ٢٤٠  ٢٩٠  وزن المتر المربع للقماش الخام بالجم  -٩

  -: الاقمشه المنتجهالتي تمت علي  تجهیزالاحل مر  - ٣
  -: بشركھ جولدن تكس للاصواففیما یلي توضیح لمراحل التجھیز التي مرت علیھا الاقمشھ المنتجھ بصالھ التجھیز و
م ١٩٨٣ألمانیة الصنع  Rope scouring machinery الحبل على ماكینه تتمScouring عملیة الغسیل  -

  .Hemmerمن شركة  SDN02طراز 
من شركة  DCM01م طراز ١٩٨٣ألمانیة الصنع  SUPER CRABBعلى ماكینة ت تمعملیة التثبیت المائي -

Hemmer .  
  .KRANTZمن شركة  KN014م طراز ١٩٨٣ألمانیة الصنع  STENTERعلى ماكینة  تتمعملیة التجفیف  -
   .المانیه الصنع ١٩٨٣سنه الصنع  Hemmerعلي ماكینه من طراز  تمت Shearing عملیه الحلاقه-
  . KOM Menchenم طراز ١٩٩٣ألمانیة الصنع  CONTI PRESSعلى ماكینة  تتمPressing عملیة الكي  -
  .Billa hrunkمن شركة  CADET-MPم طراز١٩٩٧ماكینة إیطالیة الصنع ت علي تمعملیة التثبیت بالبخار  -
   .Belliaمن شركة  VAP90م طراز ١٩٩٠على ماكینة إیطالیة الصنع ت تم Shrinkageعملیة الانكماش  -
  -:لاختبارات المعملیه التي تمت علي الخیوط والاقمشه المنتجه تحت البحث ا - ب
  الاختبارات المعملیة للشعیرات والخیوط والأقمشة المنتجة -
درجة ، %٢ +% ٦٥رطوبة (مت جمیع الاختبارات المعملیه بشركة جولدن تكس للغزل والاصواف في الجو القیاسي ت

ْ  ٢ + ٢٠حرارة    . )٥( ) ١٩٩٦-٣٧م ق م (طبقا للمواصفة القیاسیة المصریة ) م
  اختبارات الشعیرات  -١

م ق م (قیاس أطوال الشعیرات و ) ٢( )١٩٧٤-١٢١٩م ق م (تم قیاس دقة الشعیرات طبقا للمواصفة القیاسیة المصریة 
  . )٣( )١٩٩٠-١٣٦م ق م (تقدیر الرطوبه المكتسبة و ،  )٤( )١٩٩٢-٢١٦٢

  اختبارات الخیوط  - ٢
   . )٧( )١٩٦٣- ٣٩٠م ق م (اختبار عدد برمات الخیوط و ،  )١( )١٩٦٣-٣٩١م ق م (تم قیاس نمرة الخیط المنتج 



   

 ٧

 ختبارات الاقمشه -٢
م ق (طبقا للمواصفة القیاسیة المصریة  الوزناختبارات الاقمشه قبل كل مرحله تجهیز وبعدها وهي اختبارات  تتم
  . ) وعرضه طوله(وقیاس ابعاد القماش  )٦( )١٩٩٨ - ٣٩١م

  Result & Discussion النتائج والمناقشة -رابعا
،  )٥(، ) ٤(،  )٣(نتائج بالجداول رقم تلك العلي عینات الأقمشة المنتجة تحت البحث تم جدولة  القیاساتبعد إجراء 

 .  )٩(، ) ٨(، ) ٧(، ) ٦(، ) ٥(، ) ٤(، ) ٣(، ) ٢(، ) ١(والإشكال البیانیة رقم   )٨(، ) ٧(، ) ٦(
القماش المنتج من خیط نمره ) طول ، عرض ، وزن( الشعیرات على  دقة تأثیر اختلاف  - ١
  اثناء مراحل التجهیز متري ٢/٣٠

ومدي تأثیر للاقمشه المنتجه  حدثتالاختلافات التي  )٣(، ) ٢(، ) ١(والاشكال البیانیه ) ٣(یوضح الجدول رقم 
   .قبل كل مرحله تجهیز وبعدها مختلفه الدقه علي ابعاد القماش ووزن المتر المربع للاقمشه المنتجه استخدام شعیرات 

 مراحل التجهیز خلالمتري  ٢/٣٠ نمره نتائج قیاسات الابعاد والوزن للاقمشه المنتجه من خیط) ٣(جدول 

  مراحل التجهیز  م

  میكرون ٢٣,٢٥  میكرون ٢١,٧٠  میكرون ١٩,٨٥

طول 
القماش 

  متر

عرض 
القماش 

  متر

وزن   
م مربع 

  جرام

طول 
القماش 

  متر

عرض 
القماش 

  متر

وزن   
م مربع 

  جرام

طول 
القماش 

  متر

عرض 
القماش 

  متر

وزن   
م مربع 

  جرام

  ٢٩٠  ١٦٨  ٤,٦٨  ٢٩٠  ١٦٨  ٤,٦٨  ٢٩٠  ١٦٨  ٤,٦٨  قماش خام  ١

  ٢٨٠  ١٤٨  ٤,٦٠  ٢٧٨  ١٤٨  ٤,٥٨  ٢٧٥  ١٤٦  ٤,٥٥  الغسیل  ٢

  ٢٨٥  ١٤٧  ٤,٥٧  ٢٨٠  ١٤٦  ٤,٥٥  ٢٧٧  ١٤٥  ٤,٥٠  التثبیت المائي  ٣

  ٢٧٨  ١٥٨  ٤,٥٣  ٢٧٧  ١٥٧,٥  ٤,٥١  ٢٧٥  ١٥٦  ٤,٤٥  التجفیف  ٤

  ٢٧٥  ١٥٨  ٤,٥٣  ٢٧٣  ١٥٧,٥  ٤,٥١  ٢٧٠  ١٥٦  ٤,٤٥  الحلاقه  ٥

  ٢٧٥  ١٥٨,٥  ٤,٤٩  ٢٧٣  ١٥٨  ٤,٤٧  ٢٧٠  ١٥٧  ٤,٤٠  الكي والضغط  ٦

  ٢٧٧  ١٥٥  ٤,٤٤  ٢٧٥  ١٥٤  ٤,٤٠  ٢٧٢  ١٥٤  ٤,٣٠  التثبیت بالبخار  ٧

  ٢٨١  ١٥٣  ٤,٣٧  ٢٨٠  ١٥٢  ٤,٣٢  ٢٧٨  ١٥٠  ٤,١٩  لانكماشا  ٨



   

 ٨

  
  القماش المنتج  طولعلي دقه الشعیرات تاثیر اختلاف ) ١(شكل      القماش المنتج  عرضعلي دقه الشعیرات تاثیر اختلاف ) ٢(شكل 

  
  المنتج خلال مراحل التجهیز وزن القماشعلي دقه الشعیرات تاثیر اختلاف ) ٣(شكل 

  خلال مراحل التجهیز متري ٢/٣٠طول القماش المنتج لخیط الشعیرات على  دقة ختلافتأثیر ا -أ
من  الانكماش في الطول للاقمشه الثلاثه المنتجهنسبه نلاحظ ان نتائج  )١(والشكل البیاني رقم ) ٣(رقم  من الجدول

        یع العناصر المكونه للقماشاختلفت فیما بینها بالرغم من ثبات جم شعیرات مختلفه الدقهنفس النمره باستخدام 
ثابته لجمیع الاقمشه المنتجه  طریقه التجهیزو  مراحل ان بالرغم من) عدد البرمات –نمره الخیط  –لتركیب النسجي ا(

اي ان تغیر الدقه یترتب اما الاختلاف الوحید بین تلك الاقمشه فهو دقه الشعیرات المستخدمه لكل قماشه علي حدي 
كبیرا ان دقه الشعیرات المستخدمه قد اثرت تاثیرا معنویا  الذي تم نجد ومن التحلیل الاحصائي، لنتائج علیه اختلاف ا

نتائج نسبه الفرق بین  حیث بلغت قیمه معنویهللاقمشه الثلاثه المنتج خلال مراحل التجهیز  نسبه الانكماشعلي 
نتائج النهائیه لنسبه الانكماش للاقمشه المنتجه اي انه یوجد فرق معنوي بین ال ٠,٠٢للاقمشه المنتجه  الانكماش

اما نسبه %  ١٠,٤٧میكرون هو  ١٩,٨٥ان نسبه الانكماش للقماش المنتج من شعیرات بلغت دقتها الغزلیه  حیث
میكرون  ٢٣,٢٥اما نسبه الانكماش للقماش المنتج من %  ٧,٦٩میكرون هو  ٢١,٧٠الانكماش للقماش المنتج من 

الشعیرات الرفیعه القصیره  نتیجه استخدام تمن النتائج ان اعلي نسبه انكماش للطول تحقق ونلاحظ%  ٦,٦٢هو 
 عند استخدامتزید  للاقمشه الصوفیه ان خاصیه الانكماش )١١(یلیها المتوسطه ثم الطویله وهذا یتفق مع ما اشار الیه 

لجمیع الاقمشه المنتجه  تحدث سبه انكماش نان اعلي الشعیرات الرفیعه اكثر من المتوسطه والسمیكه ، ایضا نلاحظ 
مسئوله عن هي المن ان عملیه الغسیل  )٨(وهذا یتفق مع ما اشار الیه  الانكماش یلیها مرحله الغسیل مرحلهبعد 

نتائج یوضح  )٤(رقم والجدول حدوث المقدار الاكبر لانكماش الخامه عن اي مرحله اخري من مراحل التجهیز ، 
  . للاقمشه المنتجه من شعیرات مختلفه الدقه بعد كل مرحله من مراحل التجهیز  %الطول نسبه الانكماش في 

  وفیما یلي معادله خط الانحدار ومعامل الارتباط لنتائج نسبه الانكماش في الطول للاقمشه الثلاثه المنتجه 



   

 ٩

)                                                                         ٠,٧٢١= تباط  ر س ، معامل الار  ٥١,٨٤٥+  ٦٥,٣٣٣= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ١٩,٨٥باستخدام -
)                                                                         ٠,٦١١= س ، معامل الارتباط  ر  ١٢,٨٣٨+  ٨,٦٩٣= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢١,٧٠باستخدام -
)                                                                         ٠,٥٤٤= س ، معامل الارتباط  ر  ٠,٨٩٩+  ١٦,٦٤٨= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢٣,٢٥باستخدام -

  نتائج نسبه الانكماش في الطول للاقمشه المنتجه خلال مراحل التجهیز) ٤(جدول     

 دقه الشعیرات
  )رونمیك(

  %نسبه الانكماش في الطول للاقمشه المنتجه 

  بعد الغسیل
بعد التثبیت 

  المائي
بعد 

  التجفیف
  بعد الحلاقه

بعد الكي 
  والضغط

بعد التثبیت 
  بالبخار

بعد 
  الانكماش

  %٢,٥٥٣  %٢,٢٧٢  %١,١٢٣  لم یحدث انكماش  %١,١١١  %١,٠٩٨  %٢,٧٧  ١٩,٨٥
  %١,٨١٢  %١,٥٦٦  %٠,٨٨٦  لم یحدث انكماش  %٠,٨٧٩  %٠,٦٥٥  %٢,١٣٦  ٢١,٧٠
  %١,٥٧٦  %١,١١٣  %٠,٨٨٣  لم یحدث انكماش  %٠,٨٧٥  %٠,٦٥٢  %١,٧٠٩  ٢٣,٢٥

  خلال مراحل التجهیز متري ٢/٣٠لخیط  المنتج عرض القماشالشعیرات على  دقة تأثیر اختلاف  -  ب
الثلاثه المنتجه من للاقمشه  العرضنلاحظ ان نتائج نسبه الانكماش في  )٢(والشكل البیاني رقم ) ٣(رقم  من الجدول

التركیب ( فیما بینها بالرغم من ثبات جمیع العناصر المكونه للقماش  اختلفت شعیرات مختلفه الدقهنفس النمره باستخدام 
ایضا فان مراحل وطریقه التجهیز ثابته لجمیع الاقمشه المنتجه اما الاختلاف ) عدد البرمات  –نمره الخیط  –النسجي 

مشه فهو دقه الشعیرات المستخدمه لكل قماشه علي حدي اي ان تغیر الدقه یترتب علیه اختلاف الوحید بین تلك الاق
، ومن التحلیل الاحصائي الذي تم نجد ان دقه الشعیرات المستخدمه قد اثرت تاثیرا معنویا علي نسبه الانكماش  ائجالنت

الفرق بین نتائج نسبه الانكماش للاقمشه المنتجه المنتج خلال مراحل التجهیز للاقمشه الثلاثه حیث بلغت قیمه معنویه 
اي انه یوجد فرق معنوي بین النتائج النهائیه لنسبه الانكماش للاقمشه المنتجه حیث ان نسبه الانكماش للقماش  ٠,٠٤

اما نسبه الانكماش للقماش المنتج من %  ١٠,٧١٤ هيمیكرون  ١٩,٨٥المنتج من شعیرات بلغت دقتها الغزلیه 
ونلاحظ من %  ٨,٩٢٨ هيمیكرون  ٢٣,٢٥اما نسبه الانكماش للقماش المنتج من %  ٩,٥٢٣ هيیكرون م ٢١,٧٠

تحققت نتیجه استخدام الشعیرات الرفیعه القصیره یلیها المتوسطه ثم الطویله وهذا  للعرضالنتائج ان اعلي نسبه انكماش 
تزید عند استخدام الشعیرات الرفیعه اكثر من ان خاصیه الانكماش للاقمشه الصوفیه  )١١(یتفق مع ما اشار الیه 

ان اعلي نسبه انكماش تحدث  لجمیع الاقمشه ) ٢(یاني بوالشكل ال) ٣(المتوسطه والسمیكه ، ایضا نلاحظ من الجدول 
من ان عملیه الغسیل هي المسئوله عن حدوث المقدار  )٨(المنتجه بعد مرحله الغسیل وهذا یتفق مع ما اشار الیه 

ایضا یتضح من الجدول ان نسبه الانكماش في ، نكماش الخامه عن اي مرحله اخري من مراحل التجهیز الاكبر لا
 ٢١,٧٠( –% ) ١٣,٦٩میكرون هي  ١٩,٨٥( عرض القماش بعد مرحله الغسیل والتثبیت المائي للاقمشه المنتجه من

ان نسبه الانكماش باستخدام وهذا ایضا دلیل علي % )  ١٢,٥٠میكرون هي  ٢٣,٢٥( –% ) ١٣,٠٩٥میكرون هي 
  . )١٢(وهذا یتفق مع ما اشار الیه الشعیرات الرفیعه اكبر من استخدام الشعیرات المتوسطه والسمیكه

  قمشه الثلاثه المنتجه وفیما یلي معادله خط الانحدار ومعامل الارتباط لنتائج نسبه الانكماش في العرض للا
                                                                        ) ٠,٧٨٥= معامل الارتباط  ر   ، س ٦١,٢٥+  ١٤٥,٣١= حدار صعادله خط الانم(میكرون  ١٩,٨٥باستخدام -
)                                    ٠,٨٦٤= س ، معامل الارتباط  ر  ٣٦,٨١١ - ١٠,٣٠٦= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢١,٧٠باستخدام -



   

 ١٠

)                                                                         ٠,٩١١= معامل الارتباط  ر   س ، ٢٥,٠٥ - ١٨,٣٣٨= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢٣,٢٥باستخدام -
  خلال مراحل التجهیز متري ٢/٣٠خیط وزن القماش المنتج لالشعیرات على  دقة تأثیر اختلاف -ج

للاقمشه الثلاثه المنتجه من نفس النمره  وزن المتر المربعنلاحظ ان نتائج  )٣(والشكل البیاني رقم ) ٣(رقم  من الجدول
 –التركیب النسجي ( باستخدام شعیرات مختلفه الدقه اختلفت فیما بینها بالرغم من ثبات جمیع العناصر المكونه للقماش 

ایضا فان مراحل وطریقه التجهیز ثابته لجمیع الاقمشه المنتجه اما الاختلاف الوحید بین ) عدد البرمات  –ه الخیط نمر 
تلك الاقمشه فهو دقه الشعیرات المستخدمه لكل قماشه علي حدي اي ان تغیر الدقه یترتب علیه اختلاف النتائج ، ومن 

المنتج  نتائج وزن القماشالمستخدمه قد اثرت تاثیرا معنویا علي  التحلیل الاحصائي الذي تم نجد ان دقه الشعیرات
اي انه یوجد فرق معنوي بین  ٠,٠١خلال مراحل التجهیز للاقمشه الثلاثه حیث بلغت قیمه معنویه الفرق بین نتائج 

 ١٩,٨٥ها الغزلیه للقماش المنتج من شعیرات بلغت دقت الفقد في الوزنالنتائج النهائیه للاقمشه المنتجه حیث ان نسبه 
نسبه للقماش المنتج من بالاما %  ٣,٤٤٤میكرون هي  ٢١,٧٠نسبه للقماش المنتج من بالاما %  ٤,١٣٧ میكرون هي

تحققت نتیجه استخدام الشعیرات  للفقد في الوزنونلاحظ من النتائج ان اعلي نسبه %  ٣,١٠٣میكرون هي  ٢٣,٢٥
وتتناسب هذه النتائج طردیا مع نسبه  )١٢(ه وهذا یتفق مع ما اشار الیه الرفیعه القصیره یلیها المتوسطه ثم الطویل

بعد  الفقد في الوزنان نسبه ) ٣(یاني بوالشكل ال) ٣(، ایضا نلاحظ من الجدول  الانكماش في طول وعرض القماش
شعیرات بلغت  من تعد هي الاكثر حیث تصل نسبه الفقد في الوزن للاقمشه المنتجه مرحله الغسیل للاقمشه المنتجه

میكرون هي  ٢٣,٢٥( –% ) ٤,١٣٧میكرون هي  ٢١,٧٠( –% ) ٥,١٧٢میكرون هي  ١٩,٨٥( دقتها الغزلیه 
من ان الاقمشه تفقد قلیلا من وزنها بعد عملیات التجهیز  )١٥(وتتفق تلك النتائج مع ما اشار الیه % )  ٣,٤٤٨

ع وتكوین الشعیرات والخیوط ویحدث الفقد الاكبر في وزن القماش المختلفه ویختلف مقدار الفقد تبعا لشده العملیات ونو 
في مرحله الغسیل نتیجه ازاله الشوائب والزیوت التي تضاف اثناء العملیات التحضیریه والتمشیط والغزل ، اما ما یفقد 

   .عملیات الحلاقه من وزن القماش بعد عملیات الغسیل فیعد قلیلا جدا اذ یفقد القماش كمیه بسیطه من الشعیرات في 
بالبخار وعملیه ان وزن المتر المربع حدثت له زیاده بعد عملیات التثبیت ) ٣(رقم یاني بایضا نلاحظ من الشكل ال

تلك وتتفق الزیاده في الوزن الي مقدار الانكماشات التي حدثت اثناء مراحل التجهیز المختلفه  هذه وتعودالانكماش 
ان انكماش الطول والعرض للاقمشه المنتجه یؤثر تاثیرا واضحا علي وزن المتر للقماش   )٨(النتائج مع ما اشار الیه 

المنتج ولذا یراعي ذلك عند حساباتنا للوزن اذ انه اذا كان وزن المتر من القماش یقل نتیجه عملیه التجهیز وازاله 
    . ایضا الشوائب الا ان انكماش السداء واللحمه یزید من وزن المتر بالقماش المجهز 

  وفیما یلي معادله خط الانحدار ومعامل الارتباط لنتائج نسبه الانكماش في العرض للاقمشه الثلاثه المنتجه 
)                                                      ٠,٧٥١= س ،  معامل الارتباط  ر  ٢٢,٢١+  ٥٨٩,٢١= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ١٩,٨٥باستخدام -
)                                                                         ٠,٦٣٥= س ، معامل الارتباط  ر  ١١,٣٦١ - ٣٦٥,٣١= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢١,٧٠باستخدام -
)                                                                    ٠,٨٠٥= ل الارتباط  ر س ،  معام ٣٦,٦٤ - ٢١٤,٠١= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢٣,٢٥باستخدام -
القماش المنتج من خیط نمره ) طول ، عرض ، وزن( الشعیرات على  دقة تأثیر اختلاف  -٢
  اثناء مراحل التجهیز متري ٢/٤٦

ختلافات التي تحدث للاقمشه المنتجه من خیط نمره الا )٦(، ) ٥(، ) ٤(والاشكال البیانیه ) ٥(یوضح الجدول رقم 
  . متري باستخدام شعیرات مختلفه الدقه قبل كل مرحله تجهیز وبعدها  ٢/٤٦



   

 ١١

 متري خلال مراحل التجهیز ٢/٤٦نتائج قیاسات الابعاد والوزن للاقمشه المنتجه من خیط نمره ) ٥(جدول 

  مراحل التجهیز  م

  میكرون ٢٣,٢٥  میكرون ٢١,٠٩  میكرون ١٩,٨٥

طول 
القماش 

  متر

عرض 
القماش 

  متر

وزن   
م مربع 

  جرام

طول 
القماش 

  متر

عرض 
القماش 

  متر

وزن   
م مربع 

  جرام

طول 
القماش 

  متر

عرض 
القماش 

  متر

وزن   
م مربع 

  جرام

  ٢٤٠  ١٦٨  ٤,٧٠  ٢٤٠  ١٦٨  ٤,٧٠  ٢٤٠  ١٦٨  ٤,٧٠  قماش خام  ١

  ٢٣٢  ١٥٢  ٤,٦٢  ٢٣١  ١٥٢  ٤,٦٠  ٢٢٨  ١٥٠  ٤,٥٨  الغسیل  ٢

  ٢٣٤  ١٥١  ٤,٥٨  ٢٣٣  ١٥١  ٤,٥٧  ٢٣٠  ١٤٨  ٤,٥٥  التثبیت المائي  ٣

  ٢٢٨  ١٥٨  ٤,٥٥  ٢٢٧  ١٥٨  ٤,٥٢  ٢٢٥  ١٥٧  ٤,٤٥  التجفیف  ٤

  ٢٢٦  ١٥٨  ٤,٥٥  ٢٢٥  ١٥٨  ٤,٥٢  ٢٢٠  ١٥٧  ٤,٤٥  الحلاقه  ٥

  ٢٢٦  ١٥٨  ٤,٥١  ٢٢٥  ١٥٨  ٤,٥٠  ٢٢٠  ١٥٦  ٤,٤٣  الكي والضغط  ٦

  ٢٢٩  ١٥٥  ٤,٤٧  ٢٢٨  ١٥٤  ٤,٤٦  ٢٢٢  ١٥٣  ٤,٤٠  التثبیت بالبخار  ٧

  ٢٣٣  ١٥٣  ٤,٤٢  ٢٣١  ١٥٢  ٤,٣٨  ٢٢٧  ١٥٠  ٤,٣٠  الانكماش  ٨

  
  علي طول القماش المنتج خلال مراحل التجهیزدقه الشعیرات تاثیر اختلاف ) ٤(شكل 

  
  منتج ال القماش عرضعلي دقه الشعیرات تاثیر اختلاف ) ٥(شكل      القماش المنتج  وزنعلي دقه الشعیرات تاثیر اختلاف ) ٦(شكل 



   

 ١٢

  خلال مراحل التجهیز متري ٢/46طول القماش المنتج لخیط الشعیرات على  دقة تأثیر اختلاف -أ
نلاحظ ان نتائج نسبه الانكماش في الطول للاقمشه الثلاثه المنتجه من  )٤(والشكل البیاني رقم ) ٥(رقم  من الجدول

ومن التحلیل الاحصائي الذي تم نجد ان دقه الشعیرات نفس النمره باستخدام شعیرات مختلفه الدقه اختلفت  فیما بینها 
المستخدمه قد اثرت تاثیرا معنویا كبیرا علي نسبه الانكماش المنتج خلال مراحل التجهیز للاقمشه الثلاثه حیث بلغت 

نتائج اي انه یوجد فرق معنوي بین ال ٠,٠٣للاقمشه المنتجه  النهائیه قیمه معنویه الفرق بین نتائج نسبه الانكماش
النهائیه لنسبه الانكماش للاقمشه المنتجه حیث ان نسبه الانكماش للقماش المنتج من شعیرات بلغت دقتها الغزلیه 

اما نسبه %  ٦,٨٠میكرون هو  ٢١,٠٩اما نسبه الانكماش للقماش المنتج من %  ٨,٥١میكرون هو  ١٩,٨٥
من النتائج ان اعلي نسبه انكماش للطول ونلاحظ %  ٥,٩٥میكرون هو  ٢٣,٢٥الانكماش للقماش المنتج من 

وقد سبق )١١(تحققت نتیجه استخدام الشعیرات الرفیعه القصیره یلیها المتوسطه ثم الطویله وهذا یتفق مع ما اشار الیه 
، ایضا نلاحظ ان اعلي نسبه انكماش تحدث  لجمیع الاقمشه المنتجه بعد مرحله الغسیل یلیها مرحله  تفسیر ذلك
یوضح نتائج نسبه الانكماش ) ٦(، والجدول رقم  وسبق تفسیر ذلك ایضا )٨(هذا یتفق مع ما اشار الیه الانكماش و 
  .بعد كل مرحله من مراحل التجهیز  للاقمشه المنتجه من شعیرات مختلفه الدقه % في الطول 

  ه الثلاثه المنتجه وفیما یلي معادله خط الانحدار ومعامل الارتباط لنتائج نسبه الانكماش في الطول للاقمش
)                                                                         ٠,٦٢٤= س ، معامل الارتباط  ر  ٦٩,٥٢١+  ١١,٢١٠= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ١٩,٨٥باستخدام -
)                                                                         ٠,٥٣٦= الارتباط  ر  س ، معامل ٣٦,٨٠٤+  ٤١,٦٦٣= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢١,٠٩باستخدام -
)                                                                      ٠,٧٨٤= س ، معامل الارتباط  ر  ٢٢,٦٩٥+ ٦٤,٦٩٧= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢٣,٢٥باستخدام -

  نتائج نسبه الانكماش في الطول للاقمشه المنتجه خلال مراحل التجهیز) ٦(جدول 

دقه الشعیرات 
  )میكرون(

  %نسبه الانكماش في الطول للاقمشه المنتجه 

  بعد الغسیل
بعد التثبیت 

  المائي
بعد 

  التجفیف
  بعد الحلاقه

بعد الكي 
  والضغط

بعد التثبیت 
  بالبخار

بعد 
  الانكماش

  %٢,٢٧٠  %٠,٦٧٧  %٠,٤٤٩  لم یحدث انكماش  %٢,١٩١  %٠,٦٥٥  %٢,٥٥  ١٩,٨٥
  %١,٧٩٣  %٠,٨٨٨  %٠,٤٤٢  لم یحدث انكماش  %١,٠٩٤  %٠,٦٥٢  %٢,١٢٢  ٢١,٠٩
  %١,١١٨  %٠,٨٨٦  %٠,٨٧٩  لم یحدث انكماش  %٠,٦٥٥  %٠,٨٦٥  %١,٧٠٥  ٢٣,٢٥

  یزخلال مراحل التجه متري ٢/46عرض القماش لخیط الشعیرات على  دقة تأثیر اختلاف - ب
نلاحظ ان نتائج نسبه الانكماش في العرض للاقمشه الثلاثه المنتجه من  )٥(والشكل البیاني رقم ) ٥(رقم  من الجدول

نفس النمره باستخدام شعیرات مختلفه الدقه اختلفت فیما بینها ومن التحلیل الاحصائي الذي تم نجد ان دقه الشعیرات 
الانكماش المنتج خلال مراحل التجهیز للاقمشه الثلاثه حیث بلغت قیمه  المستخدمه قد اثرت تاثیرا معنویا علي نسبه

اي انه یوجد فرق معنوي بین النتائج النهائیه  ٠,٠٢معنویه الفرق بین نتائج نسبه الانكماش النهائیه للاقمشه المنتجه 
 ١٩,٨٥دقتها الغزلیه  لنسبه الانكماش للاقمشه المنتجه حیث ان نسبه الانكماش للقماش المنتج من شعیرات بلغت

اما نسبه الانكماش %  ٩,٥٢٣میكرون هي  ٢١,٠٩اما نسبه الانكماش للقماش المنتج من %  ١٠,٧١٤میكرون هي 
ونلاحظ من النتائج ان اعلي نسبه انكماش للعرض تحققت نتیجه %  ٨,٩٢٨میكرون هي  ٢٣,٢٥للقماش المنتج من 
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، ایضا نلاحظ من  )١١(توسطه ثم الطویله وهذا یتفق مع ما اشار الیه استخدام الشعیرات الرفیعه القصیره یلیها الم
ان اعلي نسبه انكماش تحدث  لجمیع الاقمشه المنتجه بعد مرحله الغسیل وهذا یتفق ) ٢(والشكل البیاني ) ٥(الجدول 

التثبیت المائي یتضح من الجدول ان نسبه الانكماش في عرض القماش بعد مرحله الغسیل و و ،  )٨(مع ما اشار الیه 
میكرون  ٢٣,٢٥( –% ) ١٠,١١٩میكرون هي  ٢١,٠٩( –% ) ١١,٩٠٤میكرون هي  ١٩,٨٥( للاقمشه المنتجه من

وهذا ایضا دلیل علي ان نسبه الانكماش باستخدام الشعیرات الرفیعه اكبر من استخدام الشعیرات % )  ١٠,١١٩هي 
ونلاحظ ایضا ان نتائج نسبه الانكماش اتفقت باستخدام الشعیرات   )١٧(المتوسطه والسمیكه وهذا یتفق مع ما اشار الیه 

استخدام اي من هذین النوعین لا یوثر معنویا علي النتائج والاختلاف اي ان ) میكرون  ٢٣,٢٥میكرون ،  ٢١,٠٩( 
  .سیكون عند استخدام الشعیرات الرفیعه القصیره 

  ئج نسبه الانكماش في العرض للاقمشه الثلاثه المنتجه وفیما یلي معادله خط الانحدار ومعامل الارتباط لنتا
)                                                                         ٠,٦٥٨= س ،  معامل الارتباط  ر  ١١,٢٠ - ١٥,٣٣٦= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ١٩,٨٥باستخدام -
)                                                                         ٠,٧٧٤= س ، معامل الارتباط  ر  ٣٥,٨١١ + ٨,٣٩٧= دار صمعادله خط الانح(میكرون  ٢١,٠٩باستخدام -
                                    )  ٠,٨٥١= س ،  معامل الارتباط  ر  ٩٩,٠٥ + ٢٥,٣٣٧= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢٣,٢٥باستخدام -
  خلال مراحل التجهیز متري ٢/46وزن القماش المنتج لخیط الشعیرات على  دقة تأثیر اختلاف -ج

نلاحظ ان نتائج وزن المتر المربع للاقمشه الثلاثه المنتجه من نفس النمره  )٦(والشكل البیاني رقم ) ٥(رقم  من الجدول
حصائي الذي تم نجد ان دقه الشعیرات المستخدمه قد اثرت باستخدام شعیرات مختلفه الدقه اختلفت ومن التحلیل الا

تاثیرا معنویا علي نتائج وزن القماش المنتج خلال مراحل التجهیز للاقمشه الثلاثه حیث بلغت قیمه معنویه الفرق بین 
للقماش المنتج  اي انه یوجد فرق معنوي بین النتائج النهائیه للاقمشه المنتجه حیث ان نسبه الفقد في الوزن ٠,٠٠نتائج 

 ٢٣,٢٥ -%  ٧٥٠,٣میكرون هي  ٢١,٠٩ -%  ٤١٦,٥میكرون هي  ١٩,٨٥ ( من شعیرات بلغت دقتها الغزلیه
ونلاحظ من النتائج ان اعلي نسبه للفقد في الوزن تحققت نتیجه استخدام الشعیرات الرفیعه ) %  ٩١٦,٢میكرون هي 

وتتناسب هذه النتائج طردیا مع نسبه الانكماش في  )١٢(اشار الیه  القصیره یلیها المتوسطه ثم الطویله وهذا یتفق مع ما
ان نسبه الفقد في الوزن بعد مرحله الغسیل ) ٦(والشكل البیاني ) ٥(طول وعرض القماش ، ایضا نلاحظ من الجدول 

( ها الغزلیه للاقمشه المنتجه تعد هي الاكثر حیث تصل نسبه الفقد في الوزن للاقمشه المنتجه من شعیرات بلغت دقت
وتتفق تلك % )  ٣,٣٣میكرون هي  ٢٣,٢٥( –) % ٧٥,٣میكرون هي  ٠٩,٢١( –)  %٥ میكرون هي ١٩,٨٥

من ان الاقمشه تفقد قلیلا من وزنها بعد عملیات التجهیز المختلفه ویختلف مقدار الفقد  )١٥) (٨(النتائج مع ما اشار الیه 
خیوط ویحدث الفقد الاكبر في وزن القماش في مرحله الغسیل نتیجه ازاله تبعا لشده العملیات ونوع وتكوین الشعیرات وال

الشوائب والزیوت التي تضاف اثناء العملیات التحضیریه والتمشیط والغزل ، اما ما یفقد من وزن القماش بعد عملیات 
  . الغسیل فیعد قلیلا جدا اذ یفقد القماش كمیه بسیطه من الشعیرات في عملیات الحلاقه 

ان وزن المتر المربع حدثت له زیاده بعد عملیات التثبیت بالبخار وعملیه ) ٦(ا نلاحظ من الشكل البیاني رقم ایض
الانكماش وتعود هذه الزیاده في الوزن الي مقدار الانكماشات التي حدثت اثناء مراحل التجهیز المختلفه وتتفق تلك 

رض للاقمشه المنتجه یؤثر تاثیرا واضحا علي وزن المتر للقماش ان انكماش الطول والع  )٨(النتائج مع ما اشار الیه 
المنتج ولذا یراعي ذلك عند حساباتنا للوزن اذ انه اذا كان وزن المتر من القماش یقل نتیجه عملیه التجهیز وازاله 

  .   الشوائب الا ان انكماش السداء واللحمه یزید من وزن المتر بالقماش المجهز ایضا 
  عادله خط الانحدار ومعامل الارتباط لنتائج نسبه الانكماش في العرض للاقمشه الثلاثه المنتجه وفیما یلي م
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)                                                                         ٠,٨٧١= س ،  معامل الارتباط  ر  ١١,٢١ - ٢٩,٠١١= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ١٩,٨٥باستخدام -
)                                                                         ٠,٦٦٥= س ، معامل الارتباط  ر  ٣٦,٣٠١ + ٣٨,٣٥١= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢١,٠٩باستخدام -
)                                                                         ٠,٩٤٥= س ،  معامل الارتباط  ر  ٢٥,٦٤ - ٦٩,٠١= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢٣,٢٥باستخدام -
 ٢/60القماش المنتج من خیط نمره ) طول ، عرض ، وزن( الشعیرات على  دقة اختلاف تأثیر - 3

  اثناء مراحل التجهیز متري
للاقمشه المنتجه من خیط نمره  الاختلافات التي تحدث )9(، ) 8(، ) 7(والاشكال البیانیه ) 7(یوضح الجدول رقم 

  . متري باستخدام شعیرات مختلفه الدقه قبل كل مرحله تجهیز وبعدها  60/٢
 متري خلال مراحل التجهیز ٢/60نتائج قیاسات الابعاد والوزن للاقمشه المنتجه من خیط نمره ) 7(جدول 

مراحل   م
  التجهیز

  میكرون ٢١,٤٠  میكرون ١٩,٥٠  میكرون ١٨,٠٩
طول 

ماش الق
  متر

عرض 
القماش 

  متر

وزن   م 
مربع 
  جرام

طول 
القماش 

  متر

عرض 
القماش 

  متر

وزن   م 
مربع 
  جرام

طول 
القماش 

  متر

عرض 
القماش 

  متر

وزن   
م مربع 

  جرام

  ٢٢٠  ١٦٨,٥  ٤,٧٢  ٢٢٠  ١٦٨.٥  ٤,٧٢  ٢٢٠  ١٦٨,٥  ٤,٧٢  قماش خام  ١

  ٢١٣  ١٥٢  ٤,٦٧  ٢١٢  ١٥٢  ٤,٦٧  ٢٠٩  ١٤٨  ٤,٦٥  الغسیل  ٢

  ٢١٦  ١٥٠  ٤,٦٦  ٢١٥  ١٥١  ٤,٦٤  ٢١٣  ١٤٦  ٤,٦٢  مائيالتثبیت ال  ٣

  ٢١٠  ١٥٨  ٤,٦١  ٢٠٩  ١٥٨  ٤,٥٩  ٢٠٨  ١٥٧  ٤,٥٧  التجفیف  ٤

  ٢٠٥  ١٥٨  ٤,٦١  ٢٠٠  ١٥٨  ٤,٥٩  ١٩٨  ١٥٧  ٤,٥٧  الحلاقه  ٥

  ٢٠٠  ١٥٧  ٤,٥٨  ١٩٨  ١٥٦  ٤,٥٥  ١٩٥  ١٥٥  ٤,٥٣  الكي والضغط  ٦

  ٢٠٣  ١٥٥  ٤,٥٤  ٢٠٢  ١٥٤  ٤,٥٢  ٢٠١  ١٥٣  ٤,٤٩  التثبیت بالبخار  ٧

  ٢١٠  ١٥٣,٥  ٤,٤٩  ٢٠٨  ١٥١  ٤,٤٣  ٢٠٦  ١٥٠  ٤,٣٨  الانكماش  ٨

   
  القماش المنتج  طولعلي دقه الشعیرات تاثیر اختلاف ) ٧(شكل    القماش المنتج  عرضعلي دقه الشعیرات تاثیر اختلاف ) ٨(شكل 
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  المنتج خلال مراحل التجهیز وزن القماشعلي دقه الشعیرات تاثیر اختلاف ) ٩(شكل 

 خلال مراحل التجهیز متري ٢/٦٠طول القماش المنتج لخیط الشعیرات على  دقة ثیر اختلافتأ -أ
نلاحظ ان نتائج نسبه الانكماش في الطول للاقمشه الثلاثه المنتجه من  )7(والشكل البیاني رقم ) 7(رقم  من الجدول

الاحصائي نجد ان دقه الشعیرات  نفس النمره باستخدام شعیرات مختلفه الدقه اختلفت  فیما بینها ومن التحلیل
المستخدمه قد اثرت تاثیرا معنویا كبیرا علي نسبه الانكماش المنتج خلال مراحل التجهیز حیث بلغت قیمه معنویه 

اي انه یوجد فرق معنوي حیث ان نسبه الانكماش  ٠,٠١الفرق بین نتائج نسبه الانكماش النهائیه للاقمشه المنتجه 
%  ٦,١٤٤میكرون هو  ١٩,٥٠ - %  ٧,٢٠میكرون هو  ١٨,٠٩( رات بلغت دقتها الغزلیه للقماش المنتج من شعی

ونلاحظ من النتائج ان اعلي نسبه انكماش للطول تحققت نتیجه استخدام ) %  ٤,٨٧٢میكرون هو  ٢١,٤٠ -
، ایضا نلاحظ یر ذلكوسبق تفس )١١(الشعیرات الرفیعه القصیره یلیها المتوسطه ثم الطویله وهذا یتفق مع ما اشار الیه 

یلیها مرحله الانكماش وهذا یتفق  والتجفیف ان اعلي نسبه انكماش تحدث  لجمیع الاقمشه المنتجه بعد مرحله الغسیل
من ان عملیه الغسیل هي المسئوله عن حدوث المقدار الاكبر لانكماش الخامه عن اي مرحله  )٨(مع ما اشار الیه 

بعد كل مرحله من مراحل % یوضح نتائج نسبه الانكماش في الطول ) ٦(رقم  اخري من مراحل التجهیز ، والجدول
  .التجهیز  للاقمشه المنتجه من شعیرات مختلفه الدقه 

  وفیما یلي معادله خط الانحدار ومعامل الارتباط لنتائج نسبه الانكماش في الطول للاقمشه الثلاثه المنتجه 
)                                                                         ٠,٥٣٦= س ، معامل الارتباط  ر  ١٥,١٩+  ٦,٠٥٢= دار صمعادله خط الانح(میكرون  ١٨,٠٩باستخدام -
)                                        ٠,٨٩٥= س ، معامل الارتباط  ر  ٢٥,٦٨+  ٥٥,١١٢= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ١٩,٥٠باستخدام -
  )       ٠,٤٥٩= س ، معامل الارتباط  ر  ٣٨,٦١٤+ ٢٣,٢٧= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢١,٤٠باستخدام -

  نتائج نسبه الانكماش في الطول للاقمشه المنتجه خلال مراحل التجهیز) ٨(جدول                  

دقه الشعیرات 
  )میكرون(

  %في الطول للاقمشه المنتجه  نسبه الانكماش

  بعد الغسیل
بعد التثبیت 

  المائي
بعد 

  التجفیف
  بعد الحلاقه

بعد الكي 
  والضغط

بعد التثبیت 
  بالبخار

بعد 
  الانكماش

  %٢,٤٤٩  %٠,٨٨٣  %٠,٨٧٥  لم یحدث انكماش  %١,٠٨٢  %٠,٦٤٥  %١,٤٨٣  ١٨,٠٩
  %١,٩٩١  %٠,٦٥٩  %٠,٨٧١  لم یحدث انكماش  %١,٠٧٧  %٠,٦٤٢  %١,٠٥٩  ١٩,٥٠
  %١,١٠١  %٠,٨٧٣  %٠,٦٥٠  لم یحدث انكماش  %١,٠٧٢  %٠,٢١٤  %١,٠٥٩  ٢١,٤٠

  خلال مراحل التجهیز متري ٢/٦٠عرض القماش لخیط الشعیرات على  دقة تأثیر اختلاف - ب
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نلاحظ ان نتائج نسبه الانكماش في العرض للاقمشه الثلاثه المنتجه من  )٨(والشكل البیاني رقم ) ٧(رقم  من الجدول
س النمره باستخدام شعیرات مختلفه الدقه اختلفت فیما بینها ومن التحلیل الاحصائي الذي تم نجد ان دقه الشعیرات نف

المستخدمه قد اثرت تاثیرا معنویا علي نسبه الانكماش المنتج خلال مراحل التجهیز للاقمشه الثلاثه حیث بلغت قیمه 
اي انه یوجد فرق معنوي بین النتائج النهائیه  ٠,٠٤للاقمشه المنتجه  معنویه الفرق بین نتائج نسبه الانكماش النهائیه

 ١٨,٠٩ ( لنسبه الانكماش للاقمشه المنتجه حیث ان نسبه الانكماش للقماش المنتج من شعیرات بلغت دقتها الغزلیه
ونلاحظ من ) %  ٩٠٢,٨میكرون هي  ٤٠,٢١ -%  ١١٩,١٠میكرون هي  ٥٠,١٩ - %  ٩٧٩,١٠میكرون هي 

ائج ان اعلي نسبه انكماش للعرض تحققت نتیجه استخدام الشعیرات الرفیعه القصیره یلیها المتوسطه ثم الطویله وهذا النت
ان خاصیه الانكماش للاقمشه الصوفیه تزید عند استخدام الشعیرات الرفیعه اكثر من  )١١(یتفق مع ما اشار الیه 
ماش تحدث  لجمیع الاقمشه المنتجه بعد مرحله الغسیل وهذا ان اعلي نسبه انك ونلاحظ ایضاالمتوسطه والسمیكه ، 

، ایضا یتضح من الجدول ان نسبه الانكماش في عرض القماش بعد  وسبق تفسیر ذلك )٨(یتفق مع ما اشار الیه 
میكرون هي  ١٩,٥٠( –% ) ١٣,٣٥٣میكرون هي  ١٨,٠٩( مرحله الغسیل والتثبیت المائي للاقمشه المنتجه من

وهذا ایضا دلیل علي ان نسبه الانكماش باستخدام الشعیرات % )  ١٠,٩٧٩میكرون هي  ٢١,٤٠( –% ) ١٠,١١٩
  . )١٢(الرفیعه اكبر من استخدام الشعیرات المتوسطه والسمیكه وهذا یتفق مع ما اشار الیه 

  ه المنتجه وفیما یلي معادله خط الانحدار ومعامل الارتباط لنتائج نسبه الانكماش في العرض للاقمشه الثلاث
)                                                                         ٠,٣٥٨= س ،  معامل الارتباط  ر  ٢٥,٦٩ + ٣٣,٢٥٨= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ١٨,٠٩باستخدام -
)                                                                         ٠,٥٤٧= ط  ر س ، معامل الارتبا ٦٩,٨٨٧ - ٢٦,١١١= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ١٩,٥٠باستخدام -
 )     ٠,٤١٨= س ،  معامل الارتباط  ر  ٦١,٦٨٤+  ٨,٣٦٧= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢١,٤٠باستخدام -
  مراحل التجهیزخلال  متري ٢/٦٠وزن القماش المنتج لخیط الشعیرات على  دقة تأثیر اختلاف -ج

نلاحظ ان نتائج وزن المتر المربع للاقمشه الثلاثه المنتجه من نفس النمره  )٩(والشكل البیاني رقم ) ٧(رقم  من الجدول
باستخدام شعیرات مختلفه الدقه اختلفت ومن التحلیل الاحصائي الذي تم نجد ان دقه الشعیرات المستخدمه قد اثرت 

القماش المنتج خلال مراحل التجهیز للاقمشه الثلاثه حیث بلغت قیمه معنویه الفرق بین تاثیرا معنویا علي نتائج وزن 
اي انه یوجد فرق معنوي بین النتائج النهائیه للاقمشه المنتجه حیث ان نسبه الفقد في الوزن للقماش المنتج  ٠,٤٥نتائج 

 ٢١,٤٠ -%  ٤٥٤,٥كرون هي می ١٩,٥٠ -%  ٣٦٣,٦میكرون هي  ١٨,٠٩ ( من شعیرات بلغت دقتها الغزلیه
ونلاحظ من النتائج ان اعلي نسبه للفقد في الوزن تحققت نتیجه استخدام الشعیرات الرفیعه  ) % ٥٤٥,٤میكرون هي 

وتتناسب هذه النتائج طردیا مع نسبه الانكماش في  )١٢(القصیره یلیها المتوسطه ثم الطویله وهذا یتفق مع ما اشار الیه 
ان نسبه الفقد في الوزن بعد مرحله الغسیل للاقمشه المنتجه تعد هي الاكثر حیث  ونجد ایضاطول وعرض القماش ، 

 ٥٠,١٩( –)  %٥ میكرون هي ٠٩,١٨( تصل نسبه الفقد في الوزن للاقمشه المنتجه من شعیرات بلغت دقتها الغزلیه 
من ان الاقمشه  )١٥(اشار الیه وتتفق تلك النتائج مع ما % )  ١٨١,٣میكرون هي  ٤٠,٢١( –) % ٦٣,٣میكرون هي 

تفقد قلیلا من وزنها بعد عملیات التجهیز المختلفه ویختلف مقدار الفقد تبعا لشده العملیات ونوع وتكوین الشعیرات 
والخیوط ویحدث الفقد الاكبر في وزن القماش في مرحله الغسیل نتیجه ازاله الشوائب والزیوت التي تضاف اثناء 

والتمشیط والغزل ، اما ما یفقد من وزن القماش بعد عملیات الغسیل فیعد قلیلا جدا اذ یفقد القماش العملیات التحضیریه 
  . كمیه بسیطه من الشعیرات في عملیات الحلاقه 



   

 ١٧

ان وزن المتر المربع حدثت له زیاده بعد عملیات التثبیت بالبخار وعملیه ) ٧(ایضا نلاحظ من الشكل البیاني رقم 
ذه الزیاده في الوزن الي مقدار الانكماشات التي حدثت اثناء مراحل التجهیز المختلفه وتتفق تلك الانكماش وتعود ه

ان انكماش الطول والعرض للاقمشه المنتجه یؤثر تاثیرا واضحا علي وزن المتر للقماش   )٨(النتائج مع ما اشار الیه 
المتر من القماش یقل نتیجه عملیه التجهیز وازاله  المنتج ولذا یراعي ذلك عند حساباتنا للوزن اذ انه اذا كان وزن

 .   الشوائب الا ان انكماش السداء واللحمه یزید من وزن المتر بالقماش المجهز ایضا 
  وفیما یلي معادله خط الانحدار ومعامل الارتباط لنتائج نسبه الانكماش في العرض للاقمشه الثلاثه المنتجه 

)                                                                         ٠,٤١٥= س ، معامل الارتباط  ر  ٥٨,٦٩٨ - ٢٦,٥٦٩= له خط الانحدار صمعاد(میكرون  ١٨,٠٩باستخدام -
)                          ٠,٣٢٥= س ، معامل الارتباط  ر  ٣١,٢٥٤+  ١٢,٣٦٨= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ١٩,٥٠باستخدام -
 )   ٠,٦٩٧= س ، معامل الارتباط  ر  ١٤,٨٩٤ - ٢٤,٥٩٧= معادله خط الانحدار ص(میكرون  ٢١,٤٠باستخدام -

       Conclusionsالاستنتاجات  – خامسا
 :على النحو التالى  الدراسه كانت اهم النتائج التى تم التوصل الیها من خلال

لجمیـع  ان اعلي نسبه انكماش للطول تحققت نتیجه استخدام الشعیرات الرفیعه القصیره یلیهـا المتوسـطه ثـم الطویلـه – ١
  . ) سمیكه  –متوسطه  –رفیعه ( نمر الخیوط المنتجه 

میع ان اعلي نسبه انكماش للعرض تحققت نتیجه استخدام الشعیرات الرفیعه القصیره یلیها المتوسطه ثم الطویله لج – ٢
  .) سمیكه  –متوسطه  –رفیعه ( نمر الخیوط المنتجه 

ان اعلي نسبه للفقد في الوزن تحققـت نتیجـه اسـتخدام الشـعیرات الرفیعـه القصـیره یلیهـا المتوسـطه ثـم الطویلـه لجمیـع  -٣
  ) . سمیكه  –متوسطه  –رفیعه ( نمر الخیوط المنتجه 

  . ر الخیوط السمیكه ثم المتوسطه ثم الرفیعه ان اعلي نسبه انكماش للطول تتحقق باستخدلم نم – ٤
نمـر الخیـوط المتوسـطه والسـمیكه والتـي ان اعلي نسبه انكماش للعـرض تتحقـق باسـتخدلم نمـر الخیـوط الرفیعـه تلیهـا  -٥

  . حققت قیما متساویه
  .الطویله ان اعلي نسبه للفقد في الوزن تحققت نتیجه استخدام نمر الخیوط الرفیعه یلیها المتوسطه ثم   - ٦
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:Abstract 
One of the main goals of modern technology for spinning, weaving and garment 
production of fabrics with a high degree of quality check processing requirements 
and performance of the final product when in use, and that the follower of the 
stages of production operations fabrics in general and wool fabrics subject of the 
study, in particular knows that the processing operations, the effect is obvious on 
fabric producers from different kinds in terms of appearance and texture, weight, 
dimensions, durability, flexibility and other properties. 
In spite of the great progress in the industry worsted wool fabrics it does not 
studies illustrate the effect of using diverse fineness fibers wool on fabric 
production during the finishing of processing (before each stage and beyond) in 
terms of the change in weight and the change in the dimensions of fabrics (length 
and width of the cloth) so that it may the designer to choose the most suttable 
fineness of wool fibers during the development of the specification and executive 
commensurate with the ultimate purpose required production of cloth so as to be 
in front of him a clear view of the changes that occur to the fabrics before each 
stage of finishing and then it Osma can choose the most suitable type of wool 
fibers can be used and employed to suffice Alasthaddama of cloth to be produced. 
The research aims  is to investigate some of the variables that occur on pure 
wool fabrics during the finishing of processing using diverse fineness fibers wool 
to create consistent standards clarify the relationship between the use of these 
filaments and differences that occur fabrics produced during the finishing of 
processing to differing where (yarn count production - the number of yarn warp 
and weft in cm - shrinkage fabrics (length and width) - weight fabrics) before 
each stage and then and therefore be in front of the designer vision and clear the 
changes that will occur for the fabrics produced during each operation of the 
processing operations and therefore can choose the most suitable type of fibers 
fineness (micron) suit with functional purpose of the cloth to be produced which 
results in reducing the time and cost and improve the properties of fabrics 
produced. 
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