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  المقدمة
في العراق حرصت المدیریة العمة للتعلیم المھني على تطویر وتحسین مناھج التعلیم المھني 

  .وإدخال مھارات وتقنیات جدیدة وإعداد طلبة مؤھلین لواقع العمل المھني 

ازداد استخدام التكنولوجیا الحدیثة في الوقت الحاضر مما تطلب إدراج مواضیع فنیة  و

من والكتب المنھجیة بصورة  التكنولوجیةوتطبیقیة مختلفة لھذه المرحلة وتم ربط المفاھیم 

مجموعة من التمارین  أدخلتحیث الدروس الفنیة التطبیقیة بالدروس النظریة  خلال ربط

  .المختلفة  الحدیثةاستخدام الأدوات وأجھزة توضیح لیة ولآالیدویة وا

وقد روعي في الجانب التطبیقي تعریف الطالب بأسس السلامة المھنیة لما في ذلك من تأثیر 

  .مباشر في تقلیل من حوادث العمل 

تم تقسیم الكتاب إلى ثمانیة فصول وحسب تسلسل مراحل العمل في المعمل والذي یتم و

  .مادة النسیج  تطبیقھا للحصول على
  

لو من الأخطاء وقد تحتاج إلى تعدیل وتطویر وثقتنا بكم من خوأخیرا ھذه نسخة أولیة ولا ت

  معلمین ومشرفین كبیرة ، نأمل منكم تزویدنا بملاحظاتكم واقتراحاتكم من اجل تطویر الكتاب

كتب العراق م -ویجدر الإشارة إلى أن المناھج قد تم أعدادھا بالتعاون مع منظمة الیونسكو 

ضمن مشروع التلمذة المھنیة ، حیث قامت بتقدیم العون الفني والمادي لتدریب عدد من 

  .العاملین في وزارة التربیة وأشرفت على إعداد وتدقیق المناھج المنجزة 

ومن االله التوفیق                  

 المؤلفون    
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 یجب على العاملین في مھنة النسیج التقید بالإرشادات والتعلیمات التالیة 

  العمل وتجنب ھدر الوقت أوقاتاحترام.  

 العمل في الورشة  أثناء الخاصة العمل ارتداء ملابس .  

  المخصصة  أماكنھاوالعدد في  الأدواتترتیب.  

 الطریقة الصحیحة لاستخدامھا  ومراعاةالعدد القاطعة الحذر عند العمل ب.  

 دورانھا  أثناء بدون مراقبة الماكینة عدم ترك.  

  ةالماكینوالتمدیدات قبل تشغیل مصادر الكھرباء  إلىالانتباه.  

 في الورشة الآلات الأدوات و نظافةو نظافة مكان العمل المحافظة على .  

 استعمال أي ماكینة ألا بعد التدریب على استخدامھا  عدم. 

 السلامة مثل مطافئ الحریق ومستلزمات الإسعافات التأكد من وجود معدات 

 ومعرفة كیفیة استخدامھاالأولیة في الورشة 

 

 

 

 

 

 

 إرشادات النظام والسلامة في الورشة
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 الفصل الأول 

 النسیج الیدوي 

لخیوط إحداھما أعلى والأخرى من خلال تقاطع مجموعتین من ا القماشعملیة صنع  النَّسْج

 مثل البطانیات والأقمشة والسجاد ویمكن وتشتمل المنسوجات على أنواع كثیرة أسفل

وتشمل . للنساجین استخدام خیوط مغزولة من الألیاف الطبیعیة كالقطن أو الحریر أو الصوف

  . وھي ألیاف شائعة الاستعمال )والأورلون النایلون (الألیاف الصناعیة القویة كلاً من

ولقد تعلم الإنسان النسج منذ عدة آلاف . یمكن كذلك نسج الشرائح الرقیقة لمعظم المواد المرنة

سنین، حیث استخدم العشب وأعناق أوراق النبات وجرید النخل والشرائح الخشبیة من ال

یزال العمال الحرفیون في وقتنا الحاضر في جمیع أنحاء العالم یستخدمون مثل  ولا. الرقیقة

وتؤدي عملیة النسج دورًا مھمًا في . ھذه الألیاف لنسج السلال والقبعات والأدوات الأخرى

  .المعدنیة وأحزمة الإطارات المطاطیة لأسیجةمثل المناخل وا صناعة منتجات أخرى

وعملیة النسج من الصناعات الأساسیة في كل من الیابان وروسیا والولایات المتحدة 

كما أن عملیة النسج شائعة حیث یعرض الفنانون للبیع بضائع . الأمریكیة وبلدان أخرى كثیرة

. ض الفنون، وصالات العرض، والمتاحفنسجیة مزخرفة للوحات وأعمال فنیة في معار

وكما ھو مبین في  ویصمم العدید من الناس ویحیكون منسوجات غنیة بالألوان بوصفھا ھوایة

  .)  1( الشكل رقم 

 

 

 

عملیة النسج الیدويیبین )  1( الشكل رقم                                                  
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   أنواع النسیج - 1-1
النسیج سیعمل المتدرب على تنفیذ  لأنواع الأساسیةبعد التعرف على المعلومات :  الأھداف

-: التمرین ویكون قادرا على   

.البسیط لعملیة النسیج  الإطارتركیب وتثبیت  - 1  

. وأخربین خیط  الأزمةضبط المسافات  - 2  

تنفیذ عملیة النسیج البسیط   - 3  

: یستعمل النساجون ثلاثة أنواع أساسیة للنسج  

  .) السادة (   النسج العادي أو العتابي  - أ

 ) .المبرد (  النسج المضلع  -  ب

  . )  طلسالا( نسج الساتان  -  ت

وتتألف جمیع أنواع النسج من . النسج الفاخروتعرف الأنواع الأكثر تعقیدًا من النسج باسم 

أو الأرضیة، وھي تمتد طولیًا على  ءالسدامجموعتین من الخیوط، تعرف إحداھما بخیوط 

ولعمل القماش یقوم النساجون بتكرار شد خیوط المجموعة الأخرى المعروفة .النول أو الإطار

.ءبشكل متعامد على السَّدا اللُّحمةأو  الحشوبخیوط   

وفي الصفوف . یُعتبر أبسط أنواع النسج وأكثرھا انتشارًا. النسج العادي أو العتابي - أ 

الأول وفوق الخیط الثاني  ءالفردیة لھذا النوع من النسج یمرر خیط اللحمة تحت خیط السدا

وھكذا، وفي الخطوط الزوجیة یُمرر خیط الحشو فوق خیط الأساس الأول، وتحت الخیط 

وتضم . وینتج ھذا النسج المحكم أقمشة قویة ذات بنیة مستویة وجیدة التحمل. الثاني، وھكذا

  )  2( وكما مبین في الشكل رقم  ة بالحیاكة العادیة الجنغام والموصلي والبركالالأنسجة المُعد

والنسج السلي نوع من النسج البسیط، حیث تكون بنیة النسج غلیظة وخشنة مثل بنیة نسج 

 ءفي مثل ھذا النوع من النسج یمرر خیط اللحمة تحت اثنین أو أكثر من خیوط السدا. السلال

وتضفي ھذه الطریقة على النسج حالتھ  دد من ھذه الخیوط وھكذاق نفس العثم یمرر فو

.الفضفاضة  
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یبین تقاطع خیوط النسیج العادي)  2( الشكل رقم   

 

وفي ھذا . ینتج النسج المضلع قماشًا قویًا ذا خطوط بارزة مائلة ).المبرد(النسج المضلَّع  - ب 

أو ثلاثة أو أربعة من خیوط السداء في  خیطیینالنوع یعترض كل خیط من خیوط اللحمة 

ویحتفظ النسج المزخرف من خلال ھذا . المرة الواحدة مما یؤدي إلى إیجاد عرض زائد للنسج

. ویتبع كل صف من خیوط الحشو نفس النمط. العرض المضاف بھیكلھ رغم تكرار الاستخدام

. مط الصف الذي یسبقھعلى أن یبدأ نمط كل صف من نقطة تقع قلیلاً إلى یمین أو یسار ن

وبإمكان النسّاج إیجاد . وینتج من أسلوب النسج المضلع سلسلة من الخیوط البارزة في النسج

وكما ھو مبین  نماذج مختلفة عن طریق تغییر اتجاه النسج وإضافة خیوط ذات ألوان متنوعة

  . )  3( في الشكل رقم 

نیلة والجبردین االدنیم والف(كلاً من وتضم المنسوجات الشائعة الاستخدام من النسج المضلع 

وینتج أسلوب النسج المضلع أقمشة قویة منسوجة بإحكام تستخدم لعمل المعاطف . والصرج

.وملابس العمل والبزَّات الرجالیة  
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یبین تقاطع خیوط النسیج المضلع)  3( الشكل رقم   

 

ومنمقة وشدیدة الزخرفة؛ ینتج من نسج الساتان أنسجة ناعمة فاخرة . نسج الساتانال -ج 

خیطاً من 12وتغطي خیوط اللحمة في ھذا النسج حوالي . مثل الدمقس والساتین والساتان

وقماش النسج الساتاني . ویمكن رؤیة الخیط البارز دون استخدام عدسة مكبِّرة. خیوط السداء

كما ھو مبین و ویُستخدم ھذا القماش لعمل الستائر والملابس الرسمیة. سھل التمزق والتسیب

  . )  4( في الشكل 

  

تصامیم وتراكیب متنوعة من  فانھ ینتج)المبطن (  النسج الفاخرأما الأنواع الأكثر تعقیدا مثل 

مقطوعة أو معقودة على ھیئة حلقات النسج الوبري وتكون خیوط غزل اللحمة في . الأنسجة

ري القماش القطني المتین ویضم النسج الوب. تنتشر على سطح النسج لتعطیھ البناء الفرائي

النسج المزدوج ویعمل . المخملي الزغب، والقماش الوبري والمخملي ومعظم أنسجة السجاد

على ربط طبقتین من القماش كل منھا بالأخرى لإكساب المنسوجات قوة مضاعفة وجعلھا 

لتنجید وقماش ا) القماش المتجعد(ویكون نسج البطانیات وقماش المعاطف والجوخ . أكثر دفئًا

نسجًا رقیقًا ومفككًا أي غیر محكم مما یجعلھ ) حیاكة الشاش(وینتج النسج الشبكي . مزدوجًا
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شفافًا وخفیف الوزن وتنظم خیوط السداء في ھذه الحیاكة في أزواج تُجدل أو تتلولب حول 

وتصنع . ویصنع كل من القطن والحریر الصناعي والحریر الطبیعي بأسلوب فاخر. خیوط

القطن المحاكة بھذه الطریقة قماش الرایون والحریر والستائر الجذابة والأقمشة  من أنسجة

.الخفیفة  

 
 

 

 

یبین تقاطع خیوط نسیج الساتان )  4(الشكل رقم   

 

ونفذ علیة )  5( قم بعمل اطار مربع او مثلث وكما ھو مبین في الشكل رقم )  : 1(  تمرین

) .النسیج الساتان  –النسیج المضلع  –النسیج العادي ( عملیة النسیج للانواع الثلاثة    
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 النسیج البسیط

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

بأنواعھایبین نموذج إطارین خشبیین لتنفیذ عملیات النسیج )  5( الشكل رقم   

 

  النول الیدوي البسیط - 2-1

بعد فھم المعلومات الأساسیة لأجزاء النول البسیط بأنواعھ یقوم المتدرب بالنسیج : الأھداف 

  - : على الماكینات الیدویة المتوفرة في الورشة ویكون قادرا على 

  .قرب إلى الحركات الأساسیة للنول  - 1

  .مع بعضھا البعض  الحركاتترابط  - 2
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  .تنفیذ عملیة النسیج الیدوي  - 3

  .خیوط متعددة  ألوانالمنتجة باستخدام  بالإشكالالتحكم  - 4

  :  الأساسیةالمعلومات 

 ستخدم للمحافظة على خیوط السداء مشدودة ، ویستخدم عدد كبیر منت ھو عبارة عن آلة 

سج النساجون من القیام بنالتعرف عن الأنوال لتوفیر الوقت والجھد ، وحتى یتمكن 

تركیباً جیداً ، یستخدم النساجون أربعة أنواع من الأنوال ، نول الأفقي  الأقمشة المركبة

)  6( وكما مبین في الشكل والنول العمودي   والنول الخاص بالجدلة حفرة  المثبت فوق

ھذه الأنوال عندما تدعو  اجزاء جمیع كتفك. الأرض ، والنول الأفقي المثبت على سطح

والقرى النول المثبت فوق الحفرة ، ویبقى ھذا  ذلك ، ویستخدم أھل المدن إلىالحاجة 

النساجون الذین یعملون على ھذا النول في  النول فوق الحفرة بصورة دائمة ، ویبقى

  . مدنھم وقراھم
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  )العقدة (  یبن نول السجاد الخاص بالجدلة )  6( الشكل رقم 
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  النوع الأول)  7( الشكل رقم 
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   الاولالنوع     

  

  

   الثانيالنوع 

  یبن الأنوال العمودیة للنسیج البسیط الیدوي)  6( الشكل رقم 
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  )الكمي  للإنتاج( للنول الیدوي البسیط  الرئیسیة الأجزاءیبین  ) 8( الشكل 

  الاجزاء الاساسیة للنول الیدوي البسیط

                                                                         خیط السداء - 1

 مطواة السداء - 2 

 الدرق - 3

 المشط - 4 

 المشط  - 5

 الحاشیة - 6 

 القماش المنسوج - 7

  مطواة القماش  - 8

 المنسوج فم - 9

 النفس - 10 

 اللحمة، خیط الحذف - 11

 المكوك - 12 

 الماسورة - 13

 الباب  - 14

 النیرة - 15

  عین النیرة - 16
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  ) أ - 9( الشكل 

  

  

  

  

  

  ) ب - 9( الشكل                                                                         

  

  یبین أنواع مصغرة من الأنوال المتحركة فوق سطح الأرض)  9(الشكل رقم 
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  أجزاء النول البسیط  -  2-1- 1

 مطواة السداء - 1
الخیوط علیھا من البكر  في تثبیت وتنظیم خیوط السداء الخاصة بالنسیج وذلك بلفتستخدم 

على اسطوانة أو مسند لتساعد في حفظ  الموجود على الكریل وبعد ذلك تمر الخیوط بعد ذلك
  الخیوط في وضع أفقي وتوجد مطواة السداء في المؤخرة 

  

 قالدر - 2
  ي رفع وخفض خیوط السداء لتكوینیحتوي على عدد من النیرات ویستخدم الدرأ ف

  واللحمة النفس حیث یمر خیوط اللحمة وبذلك یتم الترابط المطلوب بین خیوط السداء
  
  النیرة - 3

  من الصلب یتوسطھ ثقب أو عین لإدخال خیط السداء وتستخدم النیرة في تنظیم
  حركة السداء وعادة ما یتعادل عدد خیوط السداء في النسیج مع عدد النیرات

  قالموجودة في الدر
  
  المشط أو الدف  -4 

من الصلب بداخلھ عدد من أسلاك معدنیة صلبة متراصة بجوار بعضھا  عبارة عن برواز
البعض في وضع راسي وتعرف ھذه الأسلاك بالبشرة وتعرف المسافة بین كل البشرتین باسم 

لى الامام والخلف الباب یمر خیط السداء في أبواب المشط حسب التصمیم ثم یدفع بالمشط ا
وكما ھو مبین في الشكل  لضم خیوط اللحمة عقب إدخالھا في النفس بعضھا إلى جانب بعض

  .)  9( رقم 
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  النول البسیط أجزاءیبین )  9( الشكل رقم 

  

  

  المكوك - 5

الشكل ویقوم بإدخال الخیط في النفس بعرض القماش ذھابا وإیابا وبذلك  یشبھ القارب في
  یتكون البراسل على طرفي النسیج وعادة ما یكون خیط اللحمة ملفوفا على بكرة أو 

  )  10( ھو  مبین في الشكل رقم  وكما ماسورة خاصة في داخل المكوك

  مسند الصدارة الأمامي - 6

  الرئیسي منھا ھو استخدامھا لمرور القماش الذي تم نسجھ علیھاعبارة عن اسطوانة الغرض 

  مطواة القماش - 7

  ھي اسطوانة الغرض منھا لف وتثبیت المنسوجات وتوجد في مقدمة النول
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  ماسورة اللحمة                             المكوك المیكانیكي            

  

  

  )أ ( شكل                                             

  ماسورة اللحمة                                     المكوك الیدوي                    

  

  

  )ب(الشكل 

  یبین إشكال المكوك ) 10( الشكل رقم  
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 الفصل الثاني
 

  على الشعیرات  الاختبارات
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-أولا                    الشعیرات اختبار متانةجھاز   

بعد تنفیذ التمرین على الجھاز سیكون المتدرب  - : الأھداف  

.الشعیرات المختلفة  أنواعملما بالتعامل مع  - 1  

.النوعیة واستخداماتھا تصنیف الشعیرات حسب متانتھا  - 2  

.قیاس متانة الشعیرات النسیجیة ومدى مطابقتھا للمواصفات المطلوبة  - 3  

   - :  المعلومات الأساسیة 

من شعیرات القطن  خصلةقوة شد  باختبار ) 1( وكما مبین في الشكل رقم  الجھازیقوم ھذا   

تحدید متانة الشعیرات تعتبر من الاختیارات المھمة التي من خلال یتم معرفة وتحدید و

نوع إلى أخر العملیات اللاحقة التي ستمر بھا الشعیرات حیث تختلف متانة الشعیرات من 

  .وبذلك یمكن تحدید استخدامات المنتج النھائي 

- : أجزاء الجھاز   

  مشط لتمشیط الشعیرات  .1

  متحرك والأخرالفك العلوي ثابت . العینةفكین لوضع  .2

  رطل انكلیزي 12وحتى  5ذراع مرقم من .3

  الرطل أجزاء 10حتى  0عربھ مرقمھ من  .4

  مائل قلیل أفقيیكون على مستوى  أنزئبق ویجب  .5

  انكلیزيرطل ) 11.3 (الطول القاطع .6

 mg )3.2(الوزن للشعیرات التي قطعت  .7
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قیاس متانة الشعیرات -:  )1(تمرین  

-:المطلوبة  والأدوات الأجھزة  

  جھاز قیاس المتانة  - 1

 ملاقط لسحب الشعیرات - 2

 عینة من الشعیرات النسیجیة المراد فحصھا  - 3

-:خطوات العمل   

  .الاختبار ومطابق لشروط السلامة المھنیة  لإجراءالمكان الملائم  ھیئ - 1

 ) قطن أو صوف ( نوع الخیط  راخت - 2

 .منھ العینة  المأخوذةدنییر )  60 – 20( مابیننمرة الخیط  راخت - 3

 بالغرام وزن الشعیرات ب حسأ - 4

 .الاختبار  لإجراء والأدوات الأجھزة ھیئ - 5

 من نظافة وترتیبھا بشكل متجانس  التأكدضع الشعیرات على المنضدة بعد  - 6

 في جھاز السحب  القطن أو الصوف شعیرات ثبت - 7

 ل جھاز السحب لحد القطع وبیان درجة متانة الشعیرات شغ  - 8

 .ب متانة الشعیرات حسب قانون المتانة حسأ - 9

 

                                  )بالغرام (مقدار الحمل القاطع  

= المتانة   

                                        )بالملي غرام (  وزن الشعیرات 
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میزان زئبقي           

) مسطرة مدرجة ( ذراع مدرج   ملزمة   

 

 أمشاط  عربة مدرجة   

جھاز اختبار متانة الخیوط          یبین)  1( رقم  الشكل  
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     الشعیرات أطول جھاز اختبار -ثانیاً

  - : الأھداف

  ) .التیلة ( التعرف على أطوال الشعیرات  - 1

  .مقارنة أطوال الشعیرات مع الرتبة  - 2

  .وحسب طول التیلة  ألاحقةالاستخدام المناسب للعملیات  - 3

  - :  الأساسیةالمعلومات 

 الرتبةمع  بالفحص التیلةطول  ومطابقةطول تیلة القطن  لمعرفة  ھذا الجھاز یستخدمو

تجري عملیة الاختبار في ظروف تتوفر فیھا شروط وقواعد ألسلامھ المھنیة وبما إننا و

نتعامل مع شعیرات وما ینتج عنھا من تطایر للغبار والشعیرات القصیرة وجب على الشخص 

الذي یجري الاختبار اخذ الاحتیاطات ألازمھ مثل لبس الكمامات لتجنب دخول الشعیرات 

كما إن ھذا الاختبار یوضح مدى . الأنف والفم مسببا الحساسیةالمتطایرة القصیرة إلى 

 أنصلاحیة استخدام الشعیرات حسب أطوالھا فأن لكل طول نوع خاص من الإنتاج حیث 

الشعیرات الطویلة ھي المفضلة وذات منتج عالي ألجوده وخالي من العیوب والقصیرة تكون 

.غیر مرغوبة وذات منتج واطئ ألجوده   

:الجھاز أجزاء  

  -:وكما یلي الخارجیة للجھاز  الأجزاء)  2( یبین الشكل رقم 

.العینةحجره لوضع  -1  

.العینةساعد لرفع  - 2  

.العینةفرشاة لتنظیف وتسریح  - 3  

.العینةفرشاة حدیدیھ لتنظیف كسوة الجھاز عند تحضیر  - 4  

.ضوئیةحجره  -  5  
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 یظھر مخطططباعة النتائج و مبدأ انعكاس الضوء الجھاز علىیعتمد ھذا  - :الجھاز الفاحص 

) . 3( وكما مبین في الشكل رقم  الآتیة بیاني وعلیھ رموز  

*SL2.5  %  =الطول الفعال للشعیرات  
*ML          =الطول المتوسط للشعیرات   
*UFM        = من الطول المتوسط الأكبرالطول  

SFC*  %    = مم )12.7(بوصھ  0.5من  الأقل القصیرةنسبة الشعیرات   
UT * %       =معامل انتظام الشعیرات   

درجة انتظام الشعیرات=             %  

 *CV %       =معامل الاختلاف  
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قیاس أطوال الشعیرات:   )2(تمرین  

  .بالفحص مع الرتبة التیلةأطوال تیلة القطن ومطابقة طول  قیاس          

-:المطلوبة الأجھزة والأدوات   
  جھاز فحص العینة وأجزائھ - 1

 ملاقط لأخذ العینة - 2

 قص لتنظیم أطوال الشعیرات - 3

 فرشاة حدیدیھ لتنظیف كسوة الجھاز - 4

 فرشاة لتنظیف وتمشیط العینة  - 5

-:خطوات العمل  
  . لشعیرات النسیجیةل الفطن أو الصوف عینات من رأحض - 1

 . التأكد من نظافة الجھاز ومكان الاختبار - 2

على الجھاز بشكل منتظم بعد تنظیفھا وتمشیطھا بالمشط  القطن أو الصوف عینةضع  - 3

 .بھا  الخاص

 ضع الغطاء المثقب فوق العینة - 4

 الفاحص والذي یعتمد على مبدأ انعكاس الضوءالجھاز ل شغ - 5

 النتائج الظاھرة على الجھاز لمعرفة أطوال الشعیرات كتبأ - 6

 رموز تمثل أطوال الشعیراتطبع النتائج تظھر على شكل رسم بیاني وعلیھ أ - 7
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  یبین الجھاز الفاحص)  3( الشكل رقم 
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  الاصفرار والبیاض اختبار درجةجھاز  -ثالثاً

  - : الأھداف 

  التعرف على درجات البیاض للشعیرات  .1

  التعرف على الأسباب التي تودي إلى الاصفرار  .2

 مقارنة النتائج بالمواصفات وحسب الطلب المستخدم  .3

 

  - : المعلومات الأساسیة
ضمن الجھاز  أیضاویوجد ،یمكن معایرة الجھاز بواسطتھا الكترونیةمزود بشاشھ  ھذا الجھاز

طابعة لوجود  ألحاجھدون  جاھزةعلى الورق وھي  مطبوعةالنتائج  لظھورنفسھ مكان 

وھو  spectro photometerتقترب مواصفات ھذا الجھاز من مواصفات جھاز  .خارجیة

) تنغستن( مصباح یعتمد على مبدأ الكتروني في عملھ بإرسال إشعاع ضوئي ذو طاقھ ممده من

على سطح الشعیرات فان قسما منھا یمتص والأخر ینعكس  الأشعةوبالتالي عندما تسقط ھذه 

  -:وھذا یتعلق بما یأتي

  

یعني قابلیتھا لون الألیاف نفسھا أذان السطوح الملونة أكثر قابلیھ للامتصاص وھذا  - 1

  . للانعكاس اقل

مقطعھ (سطح اللیف نفسھ فكلما كان سطح اللیف خالیا من العقد أو الالتواء وبمعنى أخر  - 2

المنعكسة على  الأشعةكاسھ اعلي وبعد ذلك تستقبل كلما كانت درجة انع) الطولي اسطواني 

  .شریحة مستقبل الكتروني حیث یتحول إلى قیمھ رقمیھ
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: التجربةمن  لغایةا  

  بالبیاضھي قیاس درجة الاصفرار والبیاض للشعیرات حیث یقصد  التجربةمن  الغایة أن

یقصد بھ نسبة  وإنما الأصفراللون  ھالاصفرار فلا یقصد ب إما، العینةونسبتھ في  الأبیضاللون   

 الألوان القاتمةمثل الشوائب  الأبیض الخاص بالعینةالمواد التي تسبب عدم ظھور اللون 

.العالقةوالفضلات  والأوساخ  

 

- :أجزاء الجھاز   

) 3( یتألف الجھاز من الأجزاء الآتیة وكما مبین في الشكل رقم   

یتم  وأیضاعلى یمین الجھاز والتي بواسطتھا یتم تعییر الجھاز  موجودةسوداء اللون  ةكر - 1

.علیھا العینةوضع   

.فیھا العینةمن اجل وضع  الكریستالزجاجیھ من ماده  اسطوانة - 2  

.بالاختبار والخاصة الخاصة بالمعایرةتظھر علیھا النتائج  الكترونیةشاشھ  - 3  

.بالجھازالتحكم  أزرار - 4  

.الشاشةعلى  النتیجة وإظھار النتیجةالمعالج الذي یقوم بتحلیل  - 5  
 

قیاس درجة الاصفرار والبیاض : )3(تمرین  
.النسیجیةھي قیاس درجة الاصفرار والبیاض للشعیرات  التجربةمن الھدف       

-:المستخدمة والأدواتالاجھزه   
بھ  والأجزاء الملحقةجھاز فحص  درجة الاصفرار والبیاض  -1  

ملاقط - 2  

مقص - 3  

لغرض الاختبارالطبیعیة  النسیجیةعینھ من الشعیرات  - 4  
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-:خطوات العمل  

  .بشكل عشوائي الملقط و بواسطة القطن أو الصوف شعیراتخذ عینھ من  - 1

 . ونظافتھ ھتأكد من سلامة عملھیئ الجھاز و - 2

 . الاختبار لإجراءالمكان المناسب  ھیئ  - 3

 .بعد قصھا بالمقص  داخل الجھاز القطن أو الصوف عینةضع  - 4

 . العینةضوئي على  إشعاع إرسالل الجھاز من خلال شغ - 5

 . الالكترونیة الشاشةخذ النتائج من  - 6

 اكتب النتائج الظاھرة على شاشة الجھاز لمعرفة درجة البیاض والاصفرار  - 7

 

-:الاستنتاجات   
على لونھا  سلبیا تأثیرابالشعیرات تؤثر  العالقةوالفضلات  والأوساختأثیرات الشوائب  أن

 إزالةعملیة  إجراءحیث یعطي للشعیرات لون اصفر لكثرة الشوائب فیھ ومن ھنا یجب 

وتنظیف الشعیرات بصوره جیده قبل البدء بعملیھ الغزل التي تضمن الحصول على خیوط 

وجود الشوائب والدھون في الشعیرات یؤثر على عملیة  أنذات مواصفات جیده ومن المؤكد 

لم تزال بشكل جید تؤثر بذلك على المنتج النھائي  أذا التكمیلیةفي العملیات  والطباعة الصباغة

    . ردیئةمواصفات وتجعلھ ذات 
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  طابعة    كرة سوداء  

  

  
  

   شاشة الكترونیة   مفاتیح التحكم  
  یبین جھاز اختبار درجة الاصفرار والبیاض)  3(الشكل رقم 
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  النسیجیةالشعیرات  رطوبةجھاز اختبار  -: رابعاً

  الأصليوتحدید وزنھا  العینةفي  الرطوبةنسبة  ھذا الجھاز لتحدیدیستخدم 

  

      النسیجیةاختبار رطوبة الشعیرات  -:)4(تمرین 

  - :الھدف من الاختبار

 النسیجیةفي الشعیرات  الرطوبةمعرفة نسبة  - 1

 المطلوبةمدى مطابقتھا للمواصفات    - 2

  . المادیةتحدید استخدامھا وقیمتھا  - 3

  -:المستخدمةالاجھزه والمواد 

  جھاز اختیار رطوبة الشعیرات - 1

 ورق شفاف - 2

 قیاسمسطرة  - 3

 نظارة تحلیل - 4

 مقص - 5

 میزان حساس - 6

 النسیجیةعینات من الشعیرات  - 7

 

  خطوات العمل

الشروط  المناسبة من التھویة    المختبر بتوفیریتم العمل المرتبط بأداء ھذا الاختبار في  - 1

  وتطبیق شروط  السلامة المھنیة لضمان الحصول على نتائج دقیقة.  والإضاءة

  وزنھا بمیزان حساس أخذ عینة من الشعیرات بعد - 2
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  الوضعیة المناسبة المؤشر فيوضع العینة في الجھاز التأكد من وضع  - 3

  النشرة الفنیة الجھاز حسبتشغیل  - 4

  العینة من الجھاز ثم وزنھا بالمیزان الحساس مرة ثانیة استخراج - 5

  والثانیة الأولىالمقارنة بین القراءة  - 6

 .المطلوبةقراءة النتائج ومقارنتھا بالمواصفات  - 8

  

  الاستنتاجات
وتحدید  الأصليیمكن تحدید وزنھا  النسیجیةللشعیرات  الرطوبةاختبار  إجراءمن خلال  

 ما إذا وصحیحةوتكون القراءات دقیقھ .للشعیرات الأنسبوتحدید الاستخدام .المادیةقیمتھا 

تعلیمات ضبط  وإتباعمن مكان مناسب ،الاختبار  لأداء المناسبةتوفرت الشروط 

  .صحیحة النتائج بصوره   وإعطاء.ألجوده

  

  جھاز فحص نسب الشوائب  -:خامساً
  - : الأھداف 

 .التعرف على نسبة الأوساخ والعوادم في الشعیرات الطبیعیة  .1

 .تأثیر العوادم الموجودة في الشعیرات النسیجیة على المنتج  .2

 .تأثیر العوادم على العملیات ألاحقة   .3

   - : الأساسیة  المعلومات

  والعوادم  والأوساخب ئیقوم ھذا الجھاز بفحص نسب الشوا

  - : اجزاء الجھاز 

  )  5( وكما مبینة في الشكل رقم  ویتألف الجھاز من ثلاث حجرات
  .القطن  تغذیة تفتیح اسطوانة  حجرة فیھا  - 4
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 .حجرة یوضع فیھا القطن النظیف  - 5

  .وحامل العینة  ب فیھا ئع فیھا قارورة صغیرة لتوضع الشوادحجرة صغیرة یو - 6

ثم نقوم بتشكیل شریط  ا بالمیزان الحساسزنھوتؤخذ عینة من القطن  الاختبار ولإجراء

ونضع العینة في حامل العینة بحیث نخرج  القطن عینةسطواني طویل مبروم بالید من ھذه ا

  .التغذیة سحبھ  اسطوانةلیستطیع ) یترك بارزاً  أي( جزء منھا 

  

فحص نسب الشوائب والأوساخ والعوادم        -:)5(تمرین   

معرفة نسبة الشوائب والعوادم الموجودة في الشعیرات ودرجة نظافتھا لھدف من الاختبارا  

-:الاجھزه والأدوات والمواد المستخدمة  

  والأوساخجھاز فحص نسب الشوائب  - 1

 عینھ من الشعیرات كان تكون من القطن - 2

 مقص - 3

 قارورة لجمع الشوائب فیھا - 4

-:خطوات العمل  
المكان المناسب للعمل ویكون مطابقا لشروط ألسلامھ المھنیة ھیئ - 1  

الجھاز والتأكد من نظافتھ وسلامة تشغیلھ للحصول على نتائج دقیقھ في العمل ھیئ - 2  

ر عینھ من القطن معروفة الوزن على شكل شریط مبروم بالیدحض - 3  

ا آي یكون بارزبحیث نخرج منھ. ضع العینة في حامل العینة - 4  

. والبدء بسحب الشریط،ل الجھازشغ- 5  

.العمل بعد الانتھاء من سحب شریط القطن أ  - 6  
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لتحدید العملیات  القطنیة أو الصوفیة ومعرفة مدى نظافة الشعیرات حسب نسبة العوادمأ - 7

 التي ستمر بھا تلك الشعیرات قبل عملیة الغزل

 

- :الاستنتاجات   

اختبار یجب مراعاة تطبیق تعلیمات ألسلامھ المھنیة من حیث اختیار عند إجراء كل تجربھ أو 

المكان المناسب والأدوات والمعدات الملائمة التي تضمن سلامة وصحة العمل والعامل وفي 

نفس الوقت  ان تحدید نسبة الشوائب في ھذا الاختبار یحدد مسار العملیات اللاحقة لتلك 

.حصول على غزول مطابقة للمواصفات المطلوبة  الشعیرات والتي یجب أن تمر بھا لل  

  شاشة الكترونیة  

 

 

 اسطوانة التغذیة    حجرة یوضع فیھا القطن النظیف 

  جھاز فحص الشوائب) 5(الشكل رقم 
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  الشعیرات اختبار نعومةجھاز  -:سادساً

  الأھداف 

 .على قیاسات نعومة الشعیرات التعرف  .1

 . یات ألاحقة وحسب الطلب للاستخدام في العملمقارنة الشعیرات ونعومتھا  .2

   .معرفة مقدار نفاذیة الھواء من خلال الشعیرات  .3

  المعلومات الأساسیة 

وھو جھاز یقوم بقیاس نعومة الشعیرات من خلال عملیة نفوذیة الھواء خلال كتلة من 

 أي الصوف تحت ظروف معینة حیث تدل الشعیرات الناعمة على نضجھا أوشعیرات القطن 

  .كلما كانت الشعیرات انعم كانت نفوذیتھا للھواء اقل 

  

  الجھاز أجزاء 
  .حجرة الاختبار  - 1

 .مضخة ھواء  - 2

 . حجرة الاختبار إلىصمام تحكم دخول الھواء  - 3

  .میزان الكتروني لوزن العینة  - 4

 

  طریقة عمل الجھاز 

المستعمل ذو ضغط ثابت فتوزن العینة بدقة  ) 6( وكما مبین في الشكل رقم  كان الجھاز أذا

 القطع الغریبة أوتحتوي العینة على بقایا البذور  لا أنویحدد وزنھا حسب نوع الجھاز على 

قطعا صغیرة  بداخلھاالرمل  ترص عینة الاختبار بصورة منتظمة داخل حجرة الاختبار  أو

صمام  أنق الحجرة بعد التأكد من تكتل في مناطق معینة ثم تغل لأيبالید منعا  تنفشیھابعد 
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تحكم الھواء مغلق بالكامل ثم تشغل مضخة الھواء الخاصة بالجھاز وبھذا یمرر الھواء خلال 

سرعة جریانھ ثابتة وذلك حسب نوع الجھاز   أيیكون مقدار ضغطھ ثابتا  أنالعینة على 

مة المیكرونیر التي تعطي قی الأجھزة حال استخدامالجھاز في  أعلىتؤخذ القراءات من 

فتحسب قیمة )  liter/ min(كان الجھاز یعطي سرعة جریان الھواء  أذا أماللعینات 

  :المیكرونیر المقابلة من الجدول التالي 

  

  .حسب نعومة الشعیرات  الھواءوفیما یلي جدول نفاذیة  

  

g µ  /in    قیمة

  النعومة

  درجة النعومة

  ناعم جداُ  3اقل من 

  ناعم  3.9 -  3

  متوسط النعومة  4.9 -  4

  خشن  5.9  -  5 

  خشن جداُ  فما فوق 6
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قیاس نعومة الشعیرات -: )6(مرینت  
ھو قیاس نعومة الشعیرات ومدى نفاذیتھا للھواء التجربةالھدف من  أن    

 

:  المستخدمةوالمواد  الاجھزه    
.الشعیرات  نعومةجھاز فحص  - 1  

.  )قطن أو صوف(عینھ من الشعیرات  - 2  

. مقص - 3  

. )مباشره رینتعطي قیمة المایكرو في حال استعمال الاجھزه التي لا(النعومة جدول قیاس - 4  

 

-:خطوات العمل  
 بقایا من البذور العینةلا تحتوي  أنعلى  غرام 2.5بوزن  الصوف أوخذ عینھ من القطن  - 1

. والأوساخالرمل  أو  

قطعا صغیره منتظمة داخل حجرة الاختبار وذلك بإدخالھا رص عینة الاختبار بصوره   - 2

منعا لتكتلھا في بعض المناطق تنفشیھابعد   

       بالكامل الھواء مغلقصمام تحكم  أنمن  التأكدمع  ألحجرهغلق أ - 3

 یكون مقدار ضغطھ ثابتا أنعلى  العینةشغل مضخة الجھاز لمرور الھواء داخل  - 4

  وسرعة جریانھ ثابتا

  الجسم الطواف في حالة الاجھزه التي تعطي قیمة المیكرونیر  أعلىخذ القراءات من  - 5

 مباشرة 

كان الجھاز یعطي سرعة جریان  أذا حسب قیمة المایكرونیر حسب جدول النعومةأ  - 6

  .دقیقة  / باللتر  الھواء
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 الاستنتاجات:-

كلما كانت الشعیرات انعم كلما كانت نفوذیتھا للھواء  أناتضح لنا  التجربة إجراءنامن خلال   

تدل على الناعمة الشعیرات  أن أي.الشعیرات ونعومتھا نضوجاقل كما وان ھناك ارتباط بین 

التي تمر بھا الشعیرات  ألاحقھعلى العملیات  ونضوجھاوتؤثر نعومة الشعیرات  .نضوجھا

المنتج النھائي من حیث نوع  

  

 مضخة الھواء  

 

حجرة الاختبار                                                                                                   

                                                                                             

میزان الكتروني                         

 

یبین جھاز اختبار نعومة الشعیرات)  6( الشكل رقم  
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المجھر الضوئي -:سابعا  

 الأھداف

 .تحدید المقطع الطولي للشعیرات  - 1

 . للشعیرات عرضيتحدید المقطع ال - 2

 تحدید نوعیة الشعیرات وتسمیتھا حسب الموصفات القیاسیة  - 3

 المعلومات الأساسیة 

   ) 7(وكما ھو مبین بالشكل رقم  المجھر الضوئي لفحص الشعیرات والخیوط والأقمشة یستخدم

  - :ویتمیز بما یلي 

 . مایكرون  )1/ 5( مره دقة القیاس 400 - 20مجال التكبیر من  - 1

 .المجھر الضوئي من قاعدة مضاءة ومنظم البعد  یتكون  - 2

 .الكمبیوتر مرة وعلى شاشة )  1600 -160(كامیرا فیدیو للتكبیر  - 3

 . )2000(كمبیوتر مع طابعھ ملونھ مع برمجیات مایكرو كولر  - 4

 .مرة )  160 – 25( إنارة وعدسات تكبیر من مجموعة  - 5

  

  -:طریقة فحص المجھر

منصة تتم عن طریق وضع عدد من الشعیرات بین شریحتین زجاجیتین وتوضع على  

المطلوب فحصھا  الشعیرةمره حسب قطر  400 - 20المجھر الضوئي ویتم تكبیرھا من 

من خلال استخدام المجھر  للأقمشة النسیجیة بالنسبةالتراكیب  أنواعویمكن كذلك معرفة 

  .الضوئي
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بعضھا عن البعض وھي  الألیافیدع مجالا للشك في تمییز  استخدام المجھر الضوئي لا أن 

   .والخیوط والانسجھ  الألیافعن  الأمورفي معرفة كثیر من  والسھلة البسیطةمن الطرق 

  فحص الشعیرات خلا ل المجھر الضوئي     ): 7(تمرین 

ان الھدف من الاختبار تحدید شكل المقطع الطولي والعرضي للشعیرات النسیجیة الطبیعیة 

  .والصناعیة 

  

  الأجھزة والأدوات والمواد المستخدمة  
  مجھر ضوئي  - 1

 طقم من العدسات  لوضع ا لشعیرات  - 2

 طابعة مع كومبیوتر مرفقة بالمجھر  - 3

 ملاقط  - 4

 مقص   - 5

 

  خطوات العمل 
  اخذ عینة من الشعیرات ولتكن من الصوف آو القطن- 1

  وضع الشعیرات بعد فرزھا على العدسة بشكل منتظم للحصول على إشكال واضحة - 2

  وضع العدسة تحت المجھر  - 3

  ھااخذ صور بواسطة الكامیرا المرفقة بالمجھر بعد تكبیر - 4

  أخراج المعلومات الخاصة بالاختبار حسب نوع الشعیرات المستخدمة لمعرفة ااشكا لھا - 6
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  الاستنتاجات

من خلال الفحص ألمجھري یمكن معرفة إشكال الشعیرات وھي إحدى طرق الفحص 

المستخدمة للتمییز بین أنواع الشعیرات وذلك بفحص مقطع طولي وعرضي للشعیرات 

نوع الشعیرات المستخدمة في الفحص وعند اخذ مقطع عرضي  فتظھر إشكال مختلفة حسب

للشعیرات یوضع على الشعیرات شمع منصھر حول الألیاف ویترك لیتجمد الشمع ثم یتم قطع 

شرائح رقیقھ ویتم وضعھا بین الشریحتین من العدسات الزجاجیة وبذلك توضح شكل 

  .الشعیرات

  

  

  

  

  

  

  

 

 العدسات 

منظم البعد                                    عدسةقاعدة مضاءة                                       

               یبین جھاز المجھر الضوئي)  7( الشكل رقم 
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  الثالثالفصل 

  الاختبارات على الخیوط 
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  اختبارات الخیوط 

  تمھید 

الشعیرة تحت ظروف قیاسیة  أورامات لطول معین من الخیط غنمرة ھي الوزن بالللخیوط 

خاصة وھي رقم یتناسب طردیاً مع قطر الخیط فزیادة وزن طول معین من خیط أخر تعني 

.زیادة قطر الأول عن الثاني   

-: الآتیةالوحدات القیاسیة  إحدىوللتعبیر عن النمرة نستخدم   

الشعیرة معبراً عنھ بالغرامات  أومتر من الخیط  9000وھو وزن : الدنییر   

الشعیرة معبراً عنھ بالغرامات  أومتر من الخیط  1000وھو وزن :  التكس  

) بنفس الغرض  أیضاوللتكس مشتقات عدة یمكن استخدامھا (   

  محددة  أطوال إلىنظام الدنییر وذلك بتقطیع الشعیرات  أساسویتم تقدیرھا حالیاً على 

.قطع خاص باستخدام م) 50 أومم 25(  

شعیرة من ھذه الشعیرات على میزان حساس سبق ضبطھ ویؤخذ متوسط ثلاثة  50ثم توزن 

.وزنات ثم یطبق القانون التالي لحساب الدنییر   

متوسط وزن ثلاثة وزنات بالغرامات  ×  9000  

طول الشعیرة بالمتر× عدد الشعیرات   

الوزن بالغرام                             

)الطول ثابت في ترقیم التكس ( متر  1000 ×=                               النمرة بالتكس   

الطول بالمتر                            

 

 

=   الدنییر
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  جھاز اختبار نمرة الخیط: أولا 

  الأھداف

  .معرفة نمرة الخیط المغزول  - 1

 إیجاد قیمة الانحراف المعیاري ومعامل الاختلاف عدد من الخیوط        - 2

  

  الأساسیةالمعلومات 

الطول وتطبیق علاقة من  یعتمد على مبدأ قیاس وزن معروفجھاز اختبار نمرة الخیط 

، وھي علاقة بین الطول والوزن الخیط  نمرة الخیط تعبر عن قطر من المعلوم أنالنمرة 

النمرة یجب أن نأخذ طولاً محدداً أو نقوم بعملیة وزن لھذه ویمكن بعد ذلك أن وللحصول على 

ولإجراء الاختبار نمرة الخیط من أدلة التوجیھ لتنمیر المناسب لاستخراج النمرة نختار نظام ا

ثم أجھزة الفرملة ومنھا إلى الموزع ونثبت الخیط على الدولاب الطیار ونقوم بإدارة الدولاب 

وكما  م) 100(التأكد من ضبط مؤشر عداد الطول ونقوم بلف طول معین غالباً  الطیار بعد

ثم نقوم بوزنھ وبتطبیق العلاقات السابقة نحصل على النمرة  ،)  1( مبین في الشكل رقم 

.المطلوبة   
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     اختبار نمرة الخیط : )  1( تمرین  

قیمة الانحراف المعیاري ومعامل الاختلاف لعدد من  ولإیجادمعرفة نمرة الخیط المغزول 

.الخیوط  

-: المستخدمة والأدواتالاجھزه   
. )الطیار (جھاز الدولاب  - 1    

. النمرةجھاز قیاس  - 2    

.میزان یزن فیھ الخیوط  - 3    

.دلیل الخیط حامل البكر ویحوي على  - 4    

.للشعیرات النسیجیة الطبیعیة والصناعیة  عینات من البكر 5    

-: خطوات العمل    

من نظافتھ والتأكدمكان العمل  ھیئ  - 1   

القطن او الصوف وتثبیتھا على حامل البكر  بكر عینھ من رإحض - 2  

ثم  الشد الناسب للخیط لإعطائھالشد  أجھزةالتوجیھ ثم  أدلھفي  وإمرارھاالخیوط  أسحب - 3

  الدولابجھاز على  توزیعھا

من تصفیر مؤشر عداد الطول  التأكدالدولاب بعد  م بإدارةق - 4  

م)  100(ما یكون  غالبام بلف طول معین ق - 5  

بعد الانتھاء من لف الطول المناسب نقوم بوزنھ - 6  

على نمرة الخیط    لنحصلبین الطول والوزن  العلاقة احسب - 7  
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  الاستنتاجات
یمكن تحدید جودة الخیوط  النمرةتمثل قطر الخیط ومن خلال معرفة  النمرة 

یمكن تحدید استخدام الخیوط من خلال معرفة نمرتھ وتعتمد عملیة  آذاستخدامھ  وإغراض

.تحضیرات النسیج من خلال معرفة نمرة الخیط   

عالیھ  النمرةعكسیا مع القطر آي كلما كان  النمرةھي تمثل قطر الخیط وتتناسب  والنمرة

واطئھ عندما یكون قطر الخیط  النمرةوالعكس صحیح آي تكون  جداكان القطر صغیر 

. سمیك   
 دلیل الخیط      

 

بكر مع حامل البكرجھاز الدولاب                                                                            

یبین جھاز قیاس نمرة الخیط)  1( الشكل رقم   
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  جھاز اختبار مظھریة الخیط                 : ثانیا 

  الأھداف 

 .فحص مظھریة الخیط والتشعر  - 1
 التعرف على المناطق الرفیعة والسمیكة والعقد والعیوب  - 2

  المعلومات الأساسیة 

یقوم بفحص مظھریة )  2( جھاز اختبار مظھریة الخیط وكما ھو مبین في الشكل رقم  أن

  .الأخرىوكذلك العیوب  والثخینة الرفیعة والأماكنالخیط والتشعر 

المؤكسد والتي  الألمنیوممن  المصنوعة اللوحةالجھاز من الھیكل الذي یركب علیھ  ویتألف

الخیط  بإمرارنقوم .بشكل متوازي اللوحةیلف علیھا الخیط والدلیل الذي یتحرك على طول 

ویتحرك الدلیل  اللوحةالجھاز فتدور  بتشغیلثم نقوم ، اللوحة إلىالدلیل ثم  إلى الماسورةمن 

وبعد الانتھاء  ومتلاصقة متوازیةبشكل خطوط  اللوحةلف الخیط على  وبالتاليعلى محوره 

ثم )  Standards( عالمیا المعتمدة بالإشكال اللوحةمن اللف یقارن الشكل الموجود على 

للشكل ویتم یط الدرجة المرفقة وبالتالي إعطاء الخیتم اختیار الشكل المماثل بشكل تقریبي 

  .المطلوبةرفضھ حسب الواصفات  أوقبولھ 
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  قیاس مظھریة الخیط                  -:)  2(  تمرین

  .فحص مظھریة الخیط والتشعر والمناطق السمیكة والرقیقة والعقد والعیوب الأخرى 

  -:الاجھزه والأدوات المستخدمة

  .جھاز فحص المظھریة   - 1

  . عینھ لإجراء الاختبار  - 2

 .دلیل متحرك لرص الخیوط على العربة المتحركة   - 3

 

  -:خطوات العمل

  جھاز فحص المظھریة والتأكد من سلامة ونظافة أجزاءه ھیئ - 1

 في مكانھا المناسب على الجھازالقطن أو الصوف خیوط ضع ماسورة  - 2

 المتحركة ثم إلى اللوحةالخیط دلیل  م بإمرار الخیط من الماسورة إلىق - 3

 بتشغیل الجھاز بدءأ - 4

 یقارن الشكل الموجود على اللوحة بالإشكال المعتمدة - 5

 ر الشكل المماثل للشكل التقریبياختی - 6

 .الخیط الدرجة المرفقة للشكل ویتم قبولھ أو رفضھ حسب المواصفات المطلوبة أعط - 7

 

   -:الاستنتاجات
حیث تھیئة الظروف الملائمة  یرعى عند إجراء الاختبار تطبیق شروط ألسلامھ المھنیة من

والتأكد من صحة المعلومات ألمبینھ وأن مظھریة الخیط مطابقة أو متقاربة من المقاییس 

 .المطلوبة
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  خیوط ملفوفة                 العربة المتحركة

    دلیل الخیط   

  

 

  

  )بكرة ( عینة   

  

  

  

  

  یبین جھاز اختبار مظھریة الخیط )  2( الشكل رقم 

  

  لقیاس عدد برمات الخیط جھاز  :ثالثا 

  الأھداف 

 .معرفة عدد برمات الخیط  .1
 .تحدید متانة الخیط من خلال عدد البرمات  .2
 .تحدید استخدامات الخیط النھائیة نسبة لعدد البرمات  .3

 



52 

  المعلومات الأساسیة 

سحب متر یتم )  3( وكما مبین في الشكل رقم ان الجھاز المخصص لقیاس عدد برمات الخیط 

وعند ذلك ینطبق الفك الدوار ، واحد من الخیط ھوائیا من خلال الثقب الموجود في الفك الدوار

) s(الحرف  الساعةعقارب  باتجاه بالدورانیبدأ الفك الدوار   الاستطالةعلى الخیط الصفر 

الصفر ویعود مؤشر  إلىعلى المسند  الاستطالةویتناقص عدد البرمات ویتحرك مؤشر 

المعاكس وعندما ) Z( الحرف باتجاه جدیدةعملیة برم  وتبدأبرمات للخیط  إعطاء الاستطالة

 العینةلیدل على انكماش في  أوتوماتیكیاالصفر یتم توقف دوران الفك الدوار  إلىیصل المؤشر 

  - :وتتم قراءة عدد البرمات من خلال شاشة التحكم وتعطینا المعلومات الاتیھ

 قمة اعلي  

 قمة أدنى 

 لعدد البرمات ألمتوسطھ والقیمة 

 معامل الاحتكاك والانحراف المعیاري إلىضافھ لأبا 

  
  

  تحدید عدد البرمات في الخیط -:)  3( تمرین 

  المزویة و تحدید متانة الخیط  أوعدد البرمات في الخیوط المنفرة  معرفة

  

  و المواد المستخدمة  الأجھزة
  جھاز فحص البرمات  - 1

 لفرز الخیوط إبرة - 2

 الاختبار  لإجراءعینة من الخیوط  - 3

 مسطرة متریة لقیاس طول الخیط  - 4
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  خطوات العمل   
  متر من خیط القطن أو الصوف ھوائیا  3اسحب   - 1

 ) .S(باتجاة عقرب الساعة  من اتجاه برم الخیط لضبط دوران الدولاب تأكد - 2
 .تثبیت الخیط على الجھاز  - 3
 ) .  Z(  عقرب الساعة  اتجاه الجھاز عكستحریك دولاب  - 4
 . ةحسب التعلیمات المعتمدفي الجھاز تدویر الخیط  - 5

 .خذ قراءة عدد البرمات للخیط من شاشة الجھاز  - 6
  .قیاسیة داد ومطابقتھا للمواصفات الل القراءة من العسج - 7

 

  الاستنتاجات 
ھذا الاختبار یتم تحدید عدد البرمات لنوعین من الخیوط ھي المفردة  إجراءمن خلال     

على  الأولوالمزویة ومنھا یمكن معرفة وتحدید متانة الخیوط وھناك نوعین من البرم 

یعتمد على اتجاه البرم وتحدید )  z( والثاني على شكل حرف ) s(شكل حرف 

لا تزید عن الحد  أنیادة البرمات على استخدامات الخیط النھائیة  وتزداد متانة الخیوط بز

  .انكماش الخیط  إلىالطبیعي فتؤدي 

  

  

  

  

  

  

  



54 

  عداد البرمات     

  

  

  

  

  

  

  

  بكرة

  

  شریط النتائج     

  یبین جھاز قیاس عدد برمات الخیط)  3( الشكل رقم 
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  قوة شد الخیط جھاز اختبار :رابعا 

   الأھداف

الأمثل للخیوط إي إن كانت تصلح للنسیج أو  قوة شد الخیوط إلى تحدید الإنھاءمعرفة  .1

 .للتریكو أو أن كانت تصلح كخیط سداء أو خیط لحمھ

لما لھا من تأثیر على نجاح سیر الإنتاج في  ةعامصورة الغزل ب جودة مراحلمعرفة  .2

فإذا كانت قیمة قوة الشد التي یستطیع  المراحل ألاحقھ كما تؤثر على جودة القماش المنتج

 .مطلوبة الھا كبیره فان الغزل جید ویحقق الأھداف الخیط تحمل

 . ةمعرفة تأثیر قوة شد الخیط على سیر العملیات الإنتاجیة  في المراحل الإنتاجیة اللاحق .3

  المعلومات الأساسیة

من أھم الاجھزة )  4( یعتبر جھاز اختبار قوة شد الخیط وكما مبین في الشكل رقم 

  . لاختبارات الخیوط 

: الجھاز أجزاء   

  جھاز الكتروني لفحص متانة الخیط .1

/ الثابت الاستطالةمعدل   ).C.R.E:(یعمل على نظام أوتوماتیكيوھو جھاز نصف  .2

الذي یمكن للخیط تحملھ من  الأقصىالحد  أي الثابتة الاستطالةنظام قیاس قوة الشد ذو 

  .الشد لینقطع

  للخیط والقماش خاصةالجھاز مجھز كاملا مع ملاقط  .3

  للخیوط سم بالنسبة)50- 5(ح بین للتغیر بین الملاقط تتراو القابلة المسافة .4

  .للقماش سم بالنسبة)25(المسافة بین الملاقط ھي  .5

  .مم500- 20للتغییر تتراوح بین  القابلة المستمرةسرعة الشد  .6

 لإعطاء البیانات الاحصائیھ كالقیمةز مزود بكومبیوتر شخصي كامل مع طابعھ االجھ .7

 .العلیا القیمة، القیم الدنیا) تكس/الشد غ %RKM ،)cv،الفعلیة
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           خیطقیاس وفحص قوة شد ال  -: ) 4( تمرین

نتاجیھ الأ العملیةاختبار مدى قوة وجوده الخیط من حیث الشد المسلط علیھ وتأثیرھا على سیر 

.اللاحقة النسیجیةفي المراحل   

 خطوات العمل
.المراد فحصھ لقیاس متانتھ خیط القطني أو الصوفي خذ عینھ من ال - 1  

.أجزاءهمن سلامتھ ونظافة  والتأكدالجھاز  ھیئ - 2  

.في الجھاز العینةت ثب - 3  

یتم قطع الخیط أن إلىابدء بتشغیل الجھاز - 4  

.على الجھاز الظاھرةل النتائج سج - 5  

د جودة مراحل الغزل بشكل عامحد - 6  

كانت قیمة الشد عالیھ فأن الغزل جید  ث قوة الشد فإذاواصفات الخیط من حید محد - 7

.المطلوبةومطابق للمواصفات   

 أوكانت تصلح للنسیج  أنمن خلال قیاس قوة الشد یمكن تحدید استخدامات الخیوط  - 8

اللحمة أوللسداء  أو التریكو  

-:الاستنتاجات   
لقیاس قوة شد الخیط یمكن تحدید مواصفات الخیط وقوة تحملھا  التجربة إجراءمن خلال 

 آذیمكن استخدام تلك الخیوط  الإغراضعملیات النسیج ولأي  أثناءعلیھ  الواقعةللاجھادات 

ذلك الخیط  یتمیز بھاالتي  بالمواصفاتلكل نوع من الخیوط استخدام خاص بھا مرتبط  أن

تكون قوة الشد اكبر من تلك  أنلذا یجب  كثیرةاجھادات  إلىخیوط السداء تتعرض  أنحیث 

تحدید استخدام الخیط في  إلىتحدید قوة شد الخیط یؤدي  أذن.اللحمة تحتاجھا خیوطالتي 

. عملیات نسیجیھ لاحقھ  
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الرابعالفصل   
 

 التحضیرات النسیجیة 
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  )الكون (العمل على آلة لف البكر  - 4-1
  تمھید 

بعد عملیة الغزل النھائي مباشرة وھي ضروریة لتحویل الخیط من وھي العملیة التالیة 

وكما ھو مبین في الشكل رقم    العبوات الصغیرة الناتجة من الغزل النھائي إلى عبوات اكبر

.وحسب المواصفات المطلوبة لعملیة النسیج   )  1(   

 

 

 

  الغزل النھائي یبین ماكینة )  1( الشكل رقم 
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  عملیة التدویرالغرض من  - 4-1-2

.إزالة العیوب الموجودة بالخیط الناتجة من الغزل النھائي  - :أولا   

- : من الموكد أن الغزل الناتج من مرحلة الغزل النھائي بھ بعض العیوب منھا   

 

د أماكن رفیعة وأخرى سمیكة في الخیط ووج  - أ   

 أو) مشط وسكینة  (یعالج ھذا العیب بمرحلة التدویرات حیث یعترض أثناء مرور الخیط 

وتضبط فتحة السكینة أو احدھما بحیث تناسب قطر الخیط  احدھما حسب نوع ماكینة التدویر

المطلوب وعند تدویر جزء اسمك من المطلوب فان الخیط یقطع بواسطة السكنیة أو المشط ، 

كذلك تزود الماكینة بجھاز شد حیث یكون الخیط تحت ثقل محدد ومناسب لنمرة الخیط 

. یتحمل الشد وینقطع الخیط  نلوبة ، فإذا كان الخیط اقل من القطر المطلوب فأنة لالمط  

 

التصاق بعض الشعیرات المتطایرة بالخیط وبرمھا معھا مكونة سلبس  - ب  

إن الشعیرات الملتصقة والمبرومة مع الخیط وكذلك العقد الكبیرة الحجم فھي تمثل أماكن 

السكینة بحجز مثل ھذه العیوب ، وتقطع الخیط عند سمیكة في الخیط ، وعلى ذاك تقوم 

.وجودھا   

 

وجود عقد غیر جیدة ناتجة عن إھمال عامل الغزل في عقدھا  - ج   

وھي عیوب فنیة تنتج في مراحل السحب والبرم والغزل النھائي لقسم الغزل وینتج عنھا 

.أماكن سمیكة وأماكن رفیعة   
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تناسب المراحل التالیة من الناحیة الاقتصادیة وفي نفس  الحصول على عبوة كبیرة  - :ثانیا 
  . لحصول على عبوة مناسبة لعملیة الصباغة أن لزم الأمر االوقت 

  120 - 70صغیرة الحجم والتي تحتوي على  فھي تقوم بتحویل بوبینة الغزل النھائي ال

لعیوب غراما من خیط مغزول إلى بكرة كبیرة تحتوي على خیط تم تدویره ومعالجة ا

كیلوغرام وبذلك فان التوقفات الناتجة في المرحلة   2 -1جودة فیھ بما یعادل تقریبا من  المو

التالیة وھي مراحل التسدیة تكون اقل مما یزید زمن تشغیل الماكینة بسبب عدم توقفھا وترتفع 

في نسبة كفاءة الماكینة وتزید الإنتاجیة من ذلك یتضح أھمیة وضرورة مرحلة التدویرات 

 الحدیثة المركزیة الوحدةالذي یمثل )  2( وكما ھو مبین في الشكل رقم الناحیة الاقتصادیة 

. البكر تدویر آلة في  

 

 

 

 

البكر        تدویر آلة في الحدیثة المركزیة الوحدة یبین) 2( رقم الشكل  
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  أنواع البكر - 4-1-3
التعرف على أنواع البكر  یجب) ماكینة التدویرات ( قبل التعرف على آلة لف البكر 

.المستخدمة في قسم النسیج   

. (  COP bobbin ) بوبینة لحمة بدون ماسورة       - 1   

.          وھي تستخدم في المكوك على مكائن الغزل المیكانیكیة والغیر میكانیكیة    
 .   ( Parr bobbin  )               بوبینة لحمة بماسورة - 2

بوبینة الغزل  - 3  

.                      وھي تنتج إثناء عملیة الغزل ،  للخیوط المنتجة من شعیرات     
.بوبینة لخیوط الشعیرات المستمرة    - 4    

.                                           تستعمل ھذه البكرات لخیوط النایلون والنیوبلین    

                                        ( Bottle bobbin ) 5- بوبینة زجاجة         

.                                                       تستعمل على ماكینات الغزل والزوي    

    . (  Cone bobbin) 6 - بوبینة مخروطیة          

        .                                               وھو أكثر أنواع البكر استعمالا   

    . ( Cake bobbin )                 بوبینة كعكة -7

.                    وھي بدون ماسورة وتستعمل إثناء غزل خیوط الشعیرات المستمرة          

     . ( Double Flanged had bobbin) بكر ذو فتحتین         - 8  

.                                                    وتستعمل لجمیع أنواع الخیوط     
.                                                                            البكر الأسطوانیة     - 9

.   وتستعمل لجمیع أنواع الخیوط      

.  بوبینة مخروطیة ذات فتحتین    - 10  

.                                                 ي مناسبة أیضا لجمیع الخیوط    وھ  
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  )الكون (طریقة العمل على آلة لف البكر  - 4-1-4
بوبینات المعدة والمجھزة من مرحلة الغزل أو الزوي ووضعھا في المكان التحضیر  - 1

.المخصص لھا في الماكینة   
 )  4( مبین في الشكل رقم وكما  لغزل لیمر في جھاز الدلیلیتم سحب الخیط من بوبینة ا - 2

في المكائن الحدیثة یمكن ضبطھ في الاتجاه إلى و.الذي یكون بالقرب من طرف الماكینة 

.داخل أو خارج الماكینة لیناسب اتجاه مرور الخیط وتقلیل الاحتكاك بین الدلیل و الخیط   
وكما بعد خروج الخیط من جھاز الدلیل یمر على جھاز تنظیم الشد وسرعة ضم الخیط  - 3

وللحصول على شد منتظم في اللف یجب أن تكون السرعة مناسبة ) 3(مبین في الشكل رقم 

الطنبور                      .وحسب مقدار الشد الواقع على الخیط   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
        دلیل الخیط               بوبینة الغزل                          مفتاح التشغیل

ذات الثلاثة رؤوس) التدویرات(  احد أنواع ماكینة لف البكریبین ) 3(الشكل رقم   
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في جھاز  الخیط یمر )  4( وكما مبین في الشكل رقم  بعد مرور الخیط على جھاز الشد - 4

- : استبعاد العیوب وھو على نوعین   
  میكانیكي   -أ

تقوم بقطع الخیط ولا تسمح ) شفرة ( یعتمد على مرور الخیط في فتحة تحوي على سكین 

مرة عن متوسط قطر الخیط  1.5بمرور الناطق السمیكة والعقد التي یزید قطرھا أكثر من   
الالكتروني   - ب   

یعتمد على وجود وحدة لقیاس الزیادة في الكثافة الطولیة عن النسبة المطلوبة وإجراء القطع 

. في حال مرورھا في الجھاز   

 

 
یمثل مسار الخیط في ماكینة تدویر البكر) 4(الشكل رقم   
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الذي یعمل على إیقاف وحدة التدویر لحین ) حساسات الإیقاف ( یمر الخیط على جھاز  - 5

وكما ھومبین في الشكل      إصلاح منطقة القطع على الخیط لتستمر مرة أخرى في العمل 

.) 5(رقم    

 الطنبور حساسات الإیقاف          البكرة الملفوفة 

 

 
 

یبین جھاز رأس التدویر)   5(  شكل رقم   

الذي یحتوي على شقوق فوق سطحھ ) الطنبور ( یمر الخیط على الاسطوانة الدائرة  - 6

الاسطواني وتكون الحركة فیھا میكانیكیة لنأخذ لبكرة شكلا اسطوانیا أو مخروطیا أو غیرة 

  ) .6(وكما مبین في الشكل رقم حسب نوع الطریقة المستخدمة في تدویر الخیط 
یثبت الخیط في البكرة الفارغة  المعدة سبقا وتربط فیھا ویتم تشغیل الماكینة لیتم عملیة  - 7

  .إلف علیھا 
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یمثل أنواع مختلفة من الطنابیر) 6(الشكل رقم   
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) 1-4( قم ر تمرین عملي  

) الكون( العمل على آلة لف البكر : اسم التمرین   

 الأھداف

 .) الكون(  البكر لف آلة تشغیل على التعرف .1

 تحویل الخیوط الغزولة الى بكرات مناسبة لاستخدامات النسیج  .2

  .ازالة العیوب الموجودة بالخیوط الناتجة من الغزل  .3

:الأدوات والعدد المستخدمة   

) الكون ( آلة لف البكر  - 1  
بالخیوط الطبیعیة أو الصناعیة بوبینات الغزل المملوءة  - 2  
   فارغة)  بكر (كونات  - 3
عدد وأدوات خاصة بالعمل  - 4  
النشرات الفنیة المعتمدة والخاصة بالشركات المصنعة  - 5  

: طریقة العمل   

.مكان العمل المناسب ویكون مطابقا لشروط السلامة المھنیة  ھیئ - 1  
.ب بوبینات الغزل في المكان المخصص لھا بعد تثبیتھا في المرادن الخاصة بھا  رك - 2  
.بوبینات الغزل ومروره في جھاز الدلیل  سحب الخیط منأ - 3  
.سحب الخیط وتثبیتھ على جھاز الشد أ - 4  

.ت الخیط في جھاز استبعاد العیوب المیكانیكي أو الالكتروني ثب - 5  
.ت الخیط فوق حساس الإیقاف ثب - 6  
)  .الطنبور ( إمرار الخیط في الاسطوانة الدائرة  - 7  
.بدأ عملیة التدویر لف الخیط على البكرة المطلوبة و - 8  
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  :توجیھات 
.یقوم التدرب بتطبیق قواعد السلامة المھنیة في العمل     
.یب تدرتحمل مسؤولیة جودة العمل على الآلة حیث یكون متدرب واحد في كل عملیة    
.تنظیف الماكینة بعد الانتھاء العمل علیھا    

الناتج النھائي یمثل كون جاھزة لعملیة التسدیة او عملیات النسیج الاخرى وكما مبین 

)  7( في الشكل رقم   

 

 

 

 

  نسیجوال یةسدتھز لعملیة الایمثل كون ج) 7(الشكل رقم 
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  العمل على آلة لف المواسیر  - 4-2
نوع المكوك  متلائم معالغرض من عملیة تدویر اللحمة ھو لإعداد خیط اللحمة على ماسورة 

  .المستعمل في نقلھا داخل النفس 

   - : یمكن أن تتم عملیة تدویر خیوط اللحمة بطریقتین ھما 

ولا یلزم في ھذه الحالة إجراء أي من خیوط مباشرة على بوبینة اللحمة ،غزل ال :أولا 

  .عملیات تحضیرات النسیج 

ھي الشائعة الاستعمال نتیجة الخصائص الجدیدة التي یحملھا الخیط أثناء عملیة التدویر  :ثانیا 

وتتم ھذه العملیة بلف خیوط اللحمة في ھیئة بكر كبیرة بواسطة عملیة تشبھ علمیة تدویر 

  .السداء ثم أعادة لف الخیوط على بوبینة اللحمة 

 

  أنواع مكائن تدویر اللحمة - 4-2-1

:ائن تدویر اللحمة تبعا لاتجاه المردان إلى نوعین یمكن تقسیم مك  

.مكائن تدویر ذات مردان رأسیة  - 1  

.مكائن تدویر ذات مردان أفقیة  - 2  

أھم الأجزاء الرئیسیة لماكینة لف المواسیر   -  2-2- 4  

.مجھزة من ماكینة تدویرات السداء لغرض لفھا على بوبینة اللحمة :  بكرة الخیط - 1  

وھو الذي یتحكم في الشد الواقع على الخیط إثناء اللف للحصول على :  جھاز الشد  - 2

. ماسورة لحمة ذات لف متماسك   



70 

وھو عبارة عن حلقة یمر من خلالھا الخیط بدون أعاقة ویصنع أما من : دلیل الخیط  - 3

.المعدن أو من الخزف الصیني  

.قطاع خیط اللحمة وظیفتھ إیقاف حركة دوران الماسورة عند ان: حساس الإیقاف  - 4  

یقوم بتحریك الخیط حركة ترددیة لتوزیع ورص الخیط على سطح :  جھاز رص الخیط - 5

.الماسورة   

تصنع من الخشب أو البلاستك المضغوط یوجد فیھا ثقب في وسطھا لتثبیت :  الماسورة - 6

.المردن الخاص بھا    

ة منتظمة وظیفتھا نقل یحتوي على مجموعة من التروس تعمل بطریق: صندوق التروس  - 7

الحركة من المحور المثبت على الطارة الذي یقوم بنقلھا إلى الماسورة ویوجد في داخل 

تتحرك حركة ترددیة لتوزیع الخیط ورص الخیط بصورة منتظمة على ) كامة ( الصندوق 

.سطح الماسورة    

كة إلى داخل الفایبر وظیفتھا نقل الحر أوتصنع من المطاط : طارة تشغیل المردن  - 8

.صندوق التروس   

تأخذ حركتھا من محرك كھربائي وتكون في تماس وضغط مستمر مع : عجلة الإدارة  - 9

 طارة تشغیل المردن  
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  الحركة المیكانیكیة ماكینة تدویر اللحمة  - 4-2-3

یتم تشغیل المحرك الكھربائي بواسطة الضغط على مفتاح التشغیل الكھربائي حیث یتم نقل 

الحركة منة إلى العمود الرئیسي بالماكینة بواسطة مجموعة من القوایش وبذلك تدور عجلة 

الإدارة ، حتى یتم نقل الدوران إلى ماسورة اللحمة لابد من دفع یده التشغیل إلى الخلف والتي 

تعمل على دفع طارة تشغیل المردن إلى الخلف ویعشق مع عجلة الإدارة ویتم الحركة بینھما 

تكاك وعلى ھذا یتم نقل الحركة إلى صندوق التروس ثم إلى المردن ثم إلى ماسورة بالاح

  .اللحمة وتبدأ عملیة لف الخیط 

تتحرك كامة اللف التي بدورھا تحرك دلیل الخیط حركة ترددیة لتوزیع ورص الخیط على 

ة ، سطح الماسورة ، وعلى ذلك تكون حركة دلیل الخیط ببط حتى تنتھي عملیة لف الماسور

وعند وصول الخیط إلى نھایتھ یصدم بجھاز توقف الذي یقوم بإیقاف دوران الماسورة لبضع 

  .ثواني حتى یتم استبدالھا بماسورة فارغة ودفع الممتلئة إلى المخزن في أسفل الماكینة 
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  طریقة العمل على آلة لف المواسیر - 4-2-4
.في أعلى ماكینة لف المواسیر توضع بكرة الخیط في المكان المخصص لھا  - 1  
وحسب نوع ) جھاز الشد ( ومروره من خلال ) الكون ( سحب الخیط من بكرة الخیط  - 2

.الماكینة المستعملة   
)  .دلیل الخیط ( سحب الخیط وامرارة في  - 3  
في المكان المخصص لھا في  ) 8(وكما مبین في الشكل رقم  تثبیت ماسورة اللحمة - 4

                           .    الماكینة 

لف طرف الخیط على ماسورة اللحمة بعد مرور الخیط على حساس الإیقاف ودلیل جھاز  - 5

  . رص الخیط الموجود فوق الماسورة 
. الماكینةتثبیت الماسورة في المكان المخصص لھا عند مقدمة  - 6  
.تقدیم جھاز رص الخیط عند بدایة منطقة اللف على الماسورة  - 7  
.تشغیل الماكینة تبدأ عملیة لف الخیط  على ماسورة اللحمة  - 8  
.توقف حركة دوران رأس التدویر الأوتوماتیكي عند امتلاء الماسورة بالخیط  - 9  

 

یبین مواسیر اللحمة قبل العمل علیھا ) 8(الشكل رقم   
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  ) 2-4( رقم  تمرین عملي

) .الكون( العمل على آلة لف البكر : اسم التمرین   

  فاھدالأ

 ) . الكون(  البكر لف آلة تشغیل على تعرفال - 1

  تجھیز مواسیر متلائمة مع نوع مكوك النسیج - 2

:الأدوات والعدد المستخدمة   

لف المواسیر  آلة - 1.    
.بتدویر اللحمة  من الخیوط الطبیعیة أو الصناعیة )كون ( بكر - 2  
.مأسورات لحمة  فارغة  - 3  
.والخاصة بالشركات المصنعة النشرات الفنیة المعتمدة   - 4  

.مقص  - 5  

: طریقة العمل   

.السلامة المھنیة  لشروط كان العمل الناسب ویكون مطابقا م ھیئ - 1  
.في المكان المخصص لھا وتثبیتھا بشكل جید ) الكون ( ب البكرة رك - 2  
.الخیط المسحوب من البكرة حول جھاز الشد  ادخل - 3  
.وجودة في دلیل الخیط الم) العین ( ت الخیط في ثب - 4  
.ز حساس الإیقاف ومنة إلى جھاز رص الخیط ات الخیط وامرارة في جھثب - 5  
.ت الخیط في ماسورة اللحمة جیدا ثب - 6  
.التأكید على مرور الخیط على أجھزة التوجیھ والمراقبة والإیقاف  - 7  
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نلاحظ توقف الماكینة  لف على الماسورة وبعد امتلاء الماسورةلل الماكینة وبدا علمیة أشغ - 8

.  بصورة أوتوماتكیة   
قطع الخیط بواسطة المقص وإخراجھا من الماكینة ووضعھا في المكان المخصص لھا أ - 9

. وترتیبھا حسب نمرة الخیط   

  توجیھات
.تدرب بتطبیق قواعد السلامة المھنیة في العمل میقوم ال - 1  
.متدرب واحد في كل عملیة ولیة جودة العمل على الآلة حیث یكون تحمل مسو - 2  
.تنظیف الماكینة وترتیب الأجھزة والمعدات في المكان المخصص لھا  - 3  
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الخامسالفصل   
 

 تحضیرات السداء
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  ءصنع السدا آلات
 :تمھید 

كات تسدیھ متخصصة أو من تلجأ بعض شركات الحیاكة لشراء بكرات سداء جاھزة من شر

الزبون ، ولكن بعض شركات شركات تُصنع الخیوط وتبیعھ بشكل بكرات مسداة حسب طلب 

  الخ ...الجودة) كلفة النقل ( تلجأ إلى تسدیھ بكرات السداء بنفسھا لاعتبارات اقتصادیة  الحیاكة

وھكذا فإن التكنولوجیا الحدیثة لآلات حیاكة الأقمشة والمجھزة بمعدات حدیثة لتغذیة الخیوط 

وتقنیات متطورة أیضاً للتصامیم والرسومات التي تعملھا الآلة تتطلب عملیة تسدیة ذات 

لذلك فإن بكرات السداء المركبة . مواصفات صارمة لإنتاج بكرات سداء ذات جودة عالیة 

السداء ، یجب أن یكون لھا نفس الطول ومسداة بنفس عدد )  shaft( إلى میل بجانب بعضھا

یجب أن یكون المحیط الخارجي لكل بكرة والشد المطبق على كل    الدورات تماماً وكذلك

ولھذه الأسباب مجتمعة تم تطویر معدات التسدیة من خیوط البكرات ھو نفسھ أیضاً خیط 

  .ل على إنتاجیة وجودة عالیة للقماش المُحاك من السداءبالتوازي مع معدات الحیاكة للحصو

  ایاتیبین ھذا النوع من السد) 1(والشكل رقم 

  

  یبین آلة تسدیة مباشرة )  1( الشكل رقم 
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  طرق التسدیة - -5-1

یُمكن أن تُستخدمان من أجل تحضیر بكرات السداء )  warping( ھناك طریقتین للتسدیة  

    :لآلات حیاكة القماش وھما

  ) : Indirect or Mill Warping(  التسدیة الغیر مباشرة –أولاً   

التسدیة الغیر مباشرة یُمكن أن تُعرف بأنھا الطریقة التي بواسطتھا یتم سحب الخیوط المركبة 

 back( ، وبعدئذ یُعاد كرَھا  )  mill( انة وسیطة على اسطو) تسدیتھا ( ضمن قفص ولفھا 

wound  ( ولَفھا على بكرة سداء كبیرة ، حیث یتم لف مجموعة من الخیوط المتوازیة

، والذي یتم تدویرھا بعدد محدد من الدورات  )  mill( وبكثافة دقیقة على الاسطوانة الوسیطة 

لى الاسطوانة الوسیطة ، تًقطع وعند الانتھاء من لف طول معین ومحدد من السداء ع

مجموعة الخیوط ، ویتم تحریك الاسطوانة الوسیطة في الاتجاه الجانبي ، ویُعاد ربط مجموعة 

جدید من مجموعة )  section(الخیوط نفسھا على الاسطوانة الوسیطة، وھكذا یُلف مقطع 

  .مسبقاً الخیوط یجاور المقطع الأول الذي تم لفھ

على الاسطوانة الوسیطة )  sections(من لف عدد محدد من المقاطع  وھكذا وبعد الانتھاء

تغذیتھا لكامل بحیث أن عدد الخیوط المطلوب لفھا یجب أن یساوي عدد الخیوط الواجب 

كل مقاطع الخیوط وإعادة لفھا من )  back wound( ھا یتم إعادة كَرعرض آلة الحیاكة،

  .في عملیة واحدة )  warp beam( الاسطوانة الوسیطة إلى بكرة سداء كبیرة 

المیزة الأساسیة لھذه الطریقة ھي في أنھا تتطلب قفص ذو حجم ومساحة صغیرین لإنتاج أي 

حجم للسداء وبعدد خیوط كبیر، وطریقة التسدیة ھذه تُستخدم من أجل تجھیز بكرات سداء 

  ). weaving machines( لآلات النول 
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  ) : Direct Warping (التسدیة المباشرة  -  ثانیاً

التسدیة المباشرة یُمكن أن تُعرف بأنھا الطریقة التي بواسطتھا یتم سحب الخیوط المركبة 

في عملیة واحدة )  warp beam(على بكرة السداء مباشرة ) تسدیتھا ( ضمن قفص ولفھا 

طلوب وبما أن القفص یجب أن یزود آلة التسدیة بالعدد الم ) 2( وكما مبین في الشكل رقم 

إما أن یكون حجم القفص كبیر جداً، أو أن عرض السداء   :من خیوط السداء، فھناك احتمالان

ولتبسیط ) متوسط الحجم ( یمكن أن یكون أصغر ، ولكي نستطیع استخدام حجم قفص معتدل 

وتسھیل عملیة التعامل مع السداء ، نلجأ إلى تسدیة العدد الكلي للخیوط المطلوبة للسداء على 

وتركب عدد من البكرات . كل بكرة لھا فلانجات) .  section beams( بكرات  عدة

السداء لتشكل بمجموعھا العدد المطلوب من الخیوط لكامل )  shaft( بجانب بعضھا إلى میل

  .السداء لتغذیة كامل عرض آلة الحیاكة بالخیوط اللازمة لعملیة الحیاكة 

  

  
  المباشرة السداءیبین احد أنواع آلة ) 2(الشكل رقم 



79 

یصل عرض كل بكرة  ) section beams( تسدیة الحدیثة یمكن تسدیة بكرات في آلات ال

وكما مبین  أنش) 50 -  40(   بینما قطر فلانجتھا یمكن أن یصل حتى أنش)  84 – 65(من 

  . )3(الشكل رقم  في

 

  أنواع البكراتیبین احد ) 3(الشكل رقم                                           

  

  قفص الخیوط  -  1-1- 5

)  pegs( یتألف قفص الخیوط التابع لآلة صنع السداء من إطار صلب ویوجد فیھ مساند 

تُركب علیھ كونات الخیط، وتُستخدم الیوم أنواع مختلفة من الأقفاص تعتمد بشكل رئیسي على 

  .طراز الخیط وحجم كونة الخیط المستخدم وكذلك قیاس بكرة السداء

وفیھ یوجد مسند واحد یُركب علیھ )  single-end creel( أبسط طراز ھو القفص المفرد 

بالإضافة لذلك فإن ھذا النوع من الأقفاص     .كونة واحدة لكل خیط من خیوط بكرة السداء 

یتطلب مساحة أقل ما یمكن من الأرض، ولكن عیب ھذا النوع من الأقفاص ھو أن عملیة 

     .اذ كونات الخیط وذلك من أجل تبدیل الكونات الفارغة بأخرى ملیئةالتسدیة تتوقف عند نف

وفیھ یوجد ) double-end creel( النوع الأكثر شیوعا للأقفاص ھو القفص المضاعف  

حیث یتم ھنا ربط طرف نھایة . مسندین تركب علیھ كونتین لكل خیط من خیوط بكرة السداء 
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ونة الثانیة بحیث عند نفاذ الخیط من الكونة الأولى خیط الكونة الأولى مع بدایة طرف خیط الك

یتم آلیاً سحب بدایة طرف خیط الكونة الثانیة وھكذا یتم تبدیل الكونات الفارغة بأخرى ملیئة 

وعندما یتم تغییر كل كونات القفص  دون توقیف آلة التسدیة عن العملأثناء عملیة التسدیة وب

یُمكن تنصیبھ بكونات الخیط مسبقاً یوفر الوقت بنفس الوقت فإن القفص المضاعف والذي 

    .یبین صورة للقفص)  4( والشكل . اللازم للإنتاج وتصبح عملیة التغییر أسرع

  

 

  

ولابد من التنویھ بأنھ یجب على القفص أن یقوم بتزوید آلة التسدیة بخیوط ذات شد محدد 

 yarn( ومتساو وذلك من أجل تحسین جودة السداء، لذا یُزود القفص بمشدات خیط 

tensioners  ( بحیث أن كل خیط من خیوط القفص یُمرر من خلال أحد ھذه المشدات

لشد المطبق على كل خیط متساو لكل خیوط القفص، وتُعایر ھذه المشدات بحیث یكون ا

    :وھناك عدة أنواع من مشدات الخیوط متوفرة الیوم في أقفاص آلات التسدیة نذكر منھا



81 

   اجراء عملیة التسدیة:تمرین  

 تھخیط مزوي أذا كان حامل  البكر سع 400 مطلوب عمل سداء یتكون من  : اسم التمرین

  .سم وفق التسدیة الشریطیة /فتلة 40 سم وعدد الفتل 100السداء  بكرة وعرض 800

   الأھداف

 .ریطیة استخدام ماكینة التسدیة الش التعرف على - 1

  التعرف على عملیة حسابات التسدیة الخاصة بھا  - 2

  : المستخدمة  العدد والأدوات

 حامل البكر  - 1

 أجھزة الشد ودلیل الخیط  - 2

 الموقف الأوتوماتیكي  - 3

 عربة حامل المشط  - 4

 )السربس(لف الخیوط  اسطوانة - 5

 مطواة لف خیوط السداء  - 6

 سنارة مشط  - 7

 مقص - 8

قة العمل یطر  

 800خیط على حامل البكر المستخدمة والذي یسع  4000حسابات التسدیة لتوزیع  تتم - 1

  .على اسطوانة لف الخیوط عدد الأشرطة الواجب لفھا  جادلإی بكرة أو كون على حامل البكر

  )عربة المشط المتحرك (یتم توزیع الخیوط على أبواب مشط الاشتیك   - 2

  

  



82 

 نتمترسالفتل في العدد سنارة حسب ینتج عرض الشریط  الواحد بعدد الخیوط المثبتة بواسطة 

  ویكون على النحو التالي 

  أشرطة  5= 800÷4000

  سم  100القماش المراد إنتاجھ 

  سم على عدد الأشرطة  100فیقسم 

  سم  20=5÷100

  سم  /فتلة  40وبما أن عدد فتل السم 

 خیط   800 = 20× 40فیكون عدد خیوط الشریطیة الواحد 
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السادسالفصل   

 اللقي و التطریح 
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   اللقي - 6-1
  من و ، الدرق على المركب النیر من السداء خیوط تمریر عملیة یعني الواسع بالمعنى اللقي

 الضیق بالمعنى منھا یفھم اللقي كلمة أن إلا . السداء لخیوط الجودة مراقبة وشفرات المشط،

 بشرات من السداء خیوط تمریر عملیة على ویطلق الدرق نیر من السداء خیوط تمریر عملیة

  المشط التطریح

  نظام اللقي  -  1-1- 6

  : ھي أنواع ثلاثة إلى تنفیذه طریقة حسب اللقي یقسم

  الیدوي اللقي 1-

  . آلي النصف اللقي 2-

  . الآلي اللقي 3-

النیر  في وتمریره اختیاره یتم خیط كل لأن طویل وقتو شدید انتباه إلى الیدوي اللقي یحتاج

  . والشفرات والمشط

  : اللقي الیدوي -أولا 

السداء على حامل خاص تكون مفصولة أصلا في  تتخلص طریقة اللقي الیدوي بوضع مطوي

لتسھیل عملیة اللقي تسمى ھذه العملیة  ، الخیوط الفردیة عن الزوجیة عملیة التسدیة ،

خلال استخدام عمودین تمر الخیوط الفردیة فوق الأول وأسفل الثاني ثم الخیوط ) الاشتیك (

لدرقات العمودین ا أعلىوفوق الثاني یوضح في  الزوجیة في الاتجاه المعاكس أي أسفل الأول

یث تمر خیوط السداء بالتتابع في عیون النیر وكما ھو مبین في حثم في أعلاھا مشط النسیج 

 الخیط استخراج عملھ و المناول : عاملین إلى الیدوي اللقي عملیة تحتاجو)  1( الشكل رقم 

 الأول مقابل الثاني العامل یجلس و النیرة عین في الداخلة على السنارة ووضعھ الحوارس من

 بوساطة اللقي نظام حسب النیر عیون في السداء خیوط بإدخال یقوم و الملقي یسمى و

  . السنارة
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  یبین آلة اللقي الیدوي)  1( الشكل رقم 
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  اللقي نصف ألي  -ثانیا 
أدت إلى الاستغناء عن احد  العاملین اللذین یشكلان فریق عمل  آلیةأن عملیة اللقي النصف 

  .لتنفیذ مراحل اللقي 

  تتم المرحلة الأولیة بالاستعاضة عنھ بإحدى آلات التالیة 

 آلة تشكیل النفس  - 1

 آلة إحضار الخیوط  - 2

 )حساسات مراقبة خیوط السداء (آلة إحضار الفتحات المغلقة  - 3

 آلة لاختیار وإحضار النیر - 4

 .آلة سحب الخیوط من المشط  - 5

 اللقي الالي : ثالثا 

فقط لتحضیر خیوط السداء ومراقبة عمل آلة اللقي  آلة سحب الخیوط كاملة لعملیة اللقي تحتاج

  :الأوتوماتیكي ویمكن تنفیذ اللقي ألیا بمرحلة كاملة بواسطة الآلات التالیة 

 آلة تحضیر اللقي  - 1

 آلة وضع الشفرات المفتوحة  - 2

 )التبریز الآلي (آلة عقد خیوط السداء  - 3

     الساعة وكما ھو مبین في الشكل/ خیط  ) 800 – 600( وتكون سرعة الة اللقي من 

 .)  2( رقم 
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  ساعة / خیط 600- 800آلة اللقي  سرعتھا من یبین )  2( الشكل رقم 

 

لمواصفات وجودة النیر والشفرات والأمشاط قبل تنفیذ عملیة اللقي یجب التحقق من ا

المصنوعة من الأسلاك أو الصفائح  الفولاذیة یجب أن لا تكون متآكلة أو  المستخدمة النیر

  صدئة أو مختلطة مع غیرھا 

  

أن كثافة النیر الدرق یجب ألا تكون كبیرة كي لا تسبب تشعر الخیوط أثناء النسیج الكثافة  

- 10(سم للخیوط بنعومة منخفضة  وحوالي /نیرة ) 6-4(للنیر على الدرق حوالي  المسموح

سم  للخیوط ذات النعومة / نیرة ) 14-12(سم  للخیوط ذات النعومة المتوسطة /نیرة ) 12

  .الكبیرة 
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 :حساب عرض الدرق  -  1-2- 6

  :بالعلاقة التالیة  یحسب عرض الدرقة

  سم )1→2+(عرض المشط = عرض الدرقة 

  كانت بحاشیة أذاسم  2كانت بدون حاشیة  ویضاف  أذاسم 1ملاحظة یضاف 

ھا عدد وءدرق یحسب عدد الاختلافات في تركیب النسجي ویثبت على ضالحساب عدد لو

  ) . 3( وكما مبین في الشكل رقم  درق مطلوب تثبیتھال

  

  

  

  
  

آلة رفع الدرقیبین )  3( الشكل رقم   
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  حساب العدد الكلي للنیر -  1-3- 6

 علىفي حالة تساوي عدد النیر (النیر على كل درقة  عدد×عدد الدرق = العدد الكلي للنیر 

  )كل الدرقات 

في حالة .……+عدد نیر الدرقة الثانیة +  الأولىعدد نیر على الدرقة = العدد الكلي للنیر 

  )عدم تساوي عدد النیر على الدرقات 

بنظر الاعتبار وضع خیوط الحواشي على نفس الدرقة خاص ، وفي حال وضع  الأخذمع 

نفس الدرقة یضاف عدد النیر اللازم للحواشي على الدرق الذي یشكل  علىلحواشي خیوط ا

  .الحواشي 

  استخراج نظام اللقي -  1-4- 6

  :الخطوات التالیة لاستخراج نظام اللقي  أتباعیتم 

 )عدد خیوط اللحمة في التكرار ×عدد خیوط السداء (التكرار  مساحةتحدید  - 1

 خیوط السداءفحص الصفوف الرأسیة التي تعبر عن  - 2

ھا یوضع أو تحتبالتقاطع فوق اللحمات ) خیط السداء ( الأخركل صف رأسي یختلف عن  - 3

 في درقة خاصة

التي تتحرك بحركة واحدة تلقى في الدرقة واحدة ) خیوط الصفوف الرأسیة (خیوط السداء  - 4

 لفحصھا من التركیب النسجي ونظام ترتیب السداء

یوصل بین التصمیم واللقي بخطوط فالمربعات  لا في حال رسم طریقة اللقي على مربعات - 5

 كافیة لتمثیل الخیوط والدرق

 ) . 4( وكما مبین في الشكل رقم  زخرفي – عكسي - طردي: یحدد نظام اللقي  - 6

 :عدد الدرق اللازم قماش منسوج معین یتوقف على  - 7

  لقماش عدد التراكیب النسجیة الموجودة في ا(عدد الاختلافات الموجودة بخیوط السداء( 
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  كثافة خیوط السداء بوحدة القیاس  فكلما زادت كثافة الخیوط في السداء عدد الدرق

 المستخدم

 

یبین انواع اللقي)  4( الشكل رقم   
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  اللقي  الیدوي:اسم التمرین 

  الأھداف

 .الخیوط داخل النیر  إمرارعلى  تعرفال - 1

 .اختیار نوع اللقي المراد تنفیذه  - 2

 .النیر في الدرق تطبیق حسابات عدد  - 3

  العدد المستخدمةو الأدوات

 أجھزة الوقایة والسلامة المھنیة  - 1

 مسند حامل الدرق  - 2

 الدرق  - 3

 النیر - 4

 المشط   - 5

 المطواة حامل الخیوط المراد أجراء اللقي والتطریح علیھما - 6

 نموذج التقییم لقراءة اللقي والتطریح على ورق مربعات - 7

 سنارة مشط لإدخال الخیوط في المشط - 8

 نیر لإدخال الخیوط في النیر سنارة - 9

 مقص یدوي  - 10

 طریقة العمل 

 ع السلامة العامة من حیث الإنارة واستخدام عدة العملإتب  -  أ

ت الخریطة الواجب أتباعھا على الورقة المربعات لأخذ مسار إمرار الخیوط في النیر ثب  -  ب

 والمشط من خلالھا



92 

 ت عدد الدرق الواجب استخدامھا وفق الخریطة المرسومةثب  -  ت

 ت عدد النیر الواجب استخدامھا في الدرق ثب  -  ث

 ت نمرة المشط الواجب استخدامھ مع تثبیت العرض السداءثب  -  ج

 ت المطواة على مسند حامل الدرق والمشط من الأعلى  ثب  -  ح

 توجیھات
  یجب مراعاة وتطبیق شروط السلامة والصحة المھنیة 

  ي یتطلب السرعة وكثرة عند أجراء العملیة اللقي والتطریح الیدو) 2(یستخدم عامل عدد

أعادة التمرین وتثبیت الوقت اللازم لإجراء عملیة اللقي والتطریح للمطواة السداء لغرض 

 تثبیت التقییم علیھا

  توجیھ المتدرب على استخدام السرعة وتجنب الأخطاء في العملیة اللقي والتطریح مما

 یسبب ضیاع في الوقت وتأخیر الإنتاج
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   الأوتوماتیكياللقي  :اسم التمرین 

ف اھدالا  

وخریطة اللقي  الآلةوقراءة  حاسوب   الأوتوماتیكيالقدرة على استخدام جھاز اللقي  - 1

 .  على ورق المربعات

 .اختیار نوع اللقي وحسب الطلب  - 2

  .في الدرق  رتطبیق حسابات عدد النی - 3

  والعدد المستخدمة  الأدوات

 درق -1

 نیر -2

 مشط تثبیت عرض القماش -3

 الاستقامة وانتظامیةمشط لتسریح الخیوط  -4

 الحاسبة آلة -5

 مطواة حامل الخیوط  -6

 الأوتوماتیكياللقي  آلةمسند  -7

:    طریقة العمل  

 وسحب الخیوط مسافة تساوي عرض مسند اللقي الأوتوماتیكيفتح مسند جھاز اللقي أ .1

 الأوتوماتیكياللقي  آلةط الخیوط على مسند حامل شم .2

 الحاسبة وفق خریطة اللقي  برمج .3

 ت عدد النیر في الدرق الواحدثب .4

 الأوتوماتیكيت تسلسل الدرق على مسند حامل الدرق ثب .5
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 ت عدد الدرق الواجب استخدامھاثب .6

 الكھرباء مع مراعاة السلامة العامة فيالجھاز لإص .7

 مھنیةالسلامة التعلیمات طبق  .8

 توجیھات 

  الممارسات المتعلقة بالسلامة المھنیة في العمل بشكل دائم  أظھاریقوم المتدرب 

  حیث یكون العمل من قبل متدرب واحد فقط  الآلةجودة العمل على  مسؤولیةتحمل 

  وتثبیت الخیوط  الآلةسنارة لتمرین في الشعیرات العالقة في ا إجراءبعد  الآلةتنظیف

 على مسند بشكل عمودي مع عیون النیل 

  على سكة مسارھا واتجاه اللقيتثبیت الجھاز 
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 التطریح 

 التطریح 

ا للتطریح یحدد عرض وتبع. عملیة توزیع وتمریر خیوط السداء على أبواب المشط ھو 

السم أو ( وتوزیع خیوط السداء بشكل متساوي في وحدات القیاس النسیج  آلة السداء على

) .غیره   

 ویعتمد التطریح ورقم المشط على شكل ومظھر القماش المنسوج والكثافة في خیوط السداء 

 ویقصد أرقامھاتختلف بعضھا عن بعض حسب اختلاف  الأمشاطمختلفة من  أنواعتوجد 

.ومجال استخدامھا ) عدد الفتحات في السم(  

الفتحة ھي المسافة  (عدد الفتحات  أوفي وحدة القیاس  الأبوابویعبر عن رقم المشط بعدد 

خشونة المشط أو عدة المشط حیث تعني نعومة أو بوحدة القیاس ) بین سنین متجاورین   

  مشط النسیج

 مثبتة و متساویة مسافات على متوازي بشكل موضعھ فولاذیة شفرات من المشط یتكون

  . المشط شفرات تثبت وعلیھما ، معدنیتین مجرایتین بوساطة من رؤوسھا

   Du القماش، سداء لكثافة وفقًا اختیارھا یتم و للأسنان مختلفة بكثافات الأمشاط تصنع

 لنسبة وفقًا و nc المشط بشرة ستسحب من تطریحھ سیتم التي الخیوط لعدد وفقًا و

  )  Cb  النسیج أثناء (اللحمة خیوط السداء عرض في التشریب

 أو ، سم/ 10 / في الأسنان عدد تمثل التي المشط بنمرة عنھا یعبر المشط أسنان كثافة

  . الحال حسب سم بال
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للتصنیف التالي الأمشاطویمكن تصنیف   

     الحریریة  ،ویتراوح فیھا رقم المشط بین  الأقمشةوتستخدم في حالة : الناعمة  الأمشاط - 1

 سم /باب    40 -  20

القطنیة  والأقمشةالصوفیة  الأقمشةوتستخدم في حالة : متوسطة النعومة  أمشاط - 2

 سم  /باب   20 -  8 والكثافة ، ویتراوح فیھا رقم المشط 

وتستخدم في حالة نسیج السجاد والمخامل  وصناعة الموكیت : الخشنة  الأمشاط - 3

سم  وتختلف عدد / باب   8 - 2 المنسوج وغیره  ویتراوح فیھا رقم المشط بین 

وفقا لنوع القماش  ونعومة الخیوط المستخدمة في السداء  حدالخیوط التي تمرر في الباب الوا

  .كثافة خیوط  السداء في المنسوج المطلوب
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  عملیة التطریح                                     

یكون  أنیمكن   1 /1وفقا  للتراكیب  النسجیة ففي حالة تصنیع قماش بتركیب نسجي ساده  

  . خیوط  4أو خیط في الباب  2  أمانظام التطریح 

خیوط  3درقات ، یكون نظام التطریح  3 إلىوفي حالة التراكیب النسجیة المبرد التي تحتاج 

  .في الباب 

یتم تطریح خیوط التكرار الواحد في باب واحد  أطلسوفي حالة تصنیع قماش بتركیب نسجي 

التكرار یعة یتم تطریح خیوط عدد درقاتھ قلیلة وخیوطھ رف أطلسكان  أذا الأحیان، في اغلب 

  )عددھا رقما صحیحا (كاملة  أبواب على

بالنسیج السادة  أقلامتراكیب نسجیة متعددة ومختلفة في القماش الواحد مثل وجود  وجودوعند 

، في ھذه الحالة یتم تطریح خیوط كل تركیب نسجي على حده بما  الأطلسبالنسیج  أقلاممع 

ع الحرص على عدم اشتراك احد خیوط النوعین في باب م النسجيیناسب نوع  التركیب 

  .واحد 
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مضاعفة في الحاشیة عما ھو  أعدادبالنسبة لنظام تطریح خیوط الحواشي  فیتم عادة تطریح 

  .في بحر المنسوج 

في فتحات المشط خیوط  3 یمكن تطریح  لكل تركیب نسجي نظام تطریح خاص بھ فمثلا أذا

بالباب لقلم بحر المنسوج   خیطیینفي بحر المنسوج،ویمكن تطریح  خیطیینالحواشي و وفي 

  .النقشة الزائدة الحقیقیة في السداء أقمشةلقلم النقوش والرسوم في  بالبابخیوط  وأربعة

سم من المشط وعدد خیوط السداء  )1(یمكن حساب رقم المشط بعد استخراج عدد خیوط في 

سداء في القماش المنسوج بسبب عامل تشریب سم من المشط اقل من عدد خیوط ال إلفي 

  .خیوط اللحمة 

  

  :سم بمشط النسیج بالعلاقة التالیة  ألویحسب عدد خیوط 

  )عدد الخیوط بالباب ( التطریح  x رقم المشط = سم بالمشط  ألعدد خیوط 

  عدد خیوط أل سم بالمشط                                          

  ـــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــــ =  رقم المشط :     ومنھ یكون 

  )عدد الخیوط بالباب ( التطریح                                    

  

خالیة بدون تطریح بھدف  أبوابالمنسوجات  أنواعفي بعض  الأحیانتترك في بعض 

بدون  الأبوابخاص للقماش ، لكن لو ترك احد خاصة و مظھر  تأثیراتالحصول على 

المشط فینتج عن ذلك  أبوابتطریح في حالة المنسوجات العادیة  التي یجب فیھا تطریح جمیع 

عملیة التطریح بدءا من  ألا بإعادة أصلاحھیمكن  لا) خیط سداء  نقص( عیب في القماش 

اقل من العدد  أبوابمن الخیوط في احد  وفي حالة تطریح عدد الخطأالباب الذي حدث فیھ 
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تم  أذاظھور خط طولي واضح ، وبالعكس  إلى أیضافھذا یؤدي   الأبوابالموجود في باقي 

ظھور  إلىفھذا یؤدي  تطرحیھاكبر من العدد المتبع  الأبوابتطریح عدد من الخیوط في احد 

  .عیب على ھیئة خط ثخین 

تنفذ بدقة وعنایة   أنومظھریة القماش ، لذلك یجب  لعملیة التطریح اثر كبیر على جودة أذا

  .المواصفات المطلوبة بالقماش  إلىفائقتین  لضمان الوصول 
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  السابعالفصل 

التحضیرات الأولیة  جودة
   للنسیج
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  إجراء التحضیرات الأولیة للخامات النسیجیة
المكائن والأجھزة والخیوط تشمل التحضیرات الأولیة لإعداد الخامات لعملیة النسیج تھیئة 

  :النسیجیة والمواد اللازمة لانجاز العمل وھذه التحضیرات ھي

 .لف الكون .1

 .لف المواسیر .2

 .التسدیة .3

 .التنشیة .4

 

ولكي تتم تلك العملیات وفق المواصفات القیاسیة المعتمدة لدى الشركات المصنعة یجب أن 

نسیج خالي من العیوب ومطابق تخضع تلك التحضیرات لمراقبة الجودة بحیث یتم إنتاج 

  .للمواصفات المطلوبة

  مفھوم الجـودة

الجودة ھي تطبیق مواصفات محددة بحیث تتفق مع متطلبات سوق العمل أو مع متطلبات 

  .العمیل وتنفیذ خواص الأداء المطلوبة

  

  الأسس التي تعتمد علیھا ضبط الجودة

 ):Final Product Inspection(التفتیش النھائي للمنتج   .1

وإذا لم تتم المطابقة على المنتج . ویتم على المنتج النھائي طبقاً للمواصفات المحددة

فانھ یعاد تدویره أو تجرى لھ عملیة تصحیح وھذا یزید من كلفة الإنتاج حیث یستلزم 

  .ذلك إجراءات مطابقة واستخدام أجھزة مختبریھ وفنیین مدربین
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 ):Processing Inspection(التفتیش أثناء مراحل الإنتاج  .2

ویجرى ھذا التفتیش لاكتشاف العیوب من بدایة التشغیل ومحاولة علاجھ وھذا یؤدي     

  .خفض كلفة الإنتاج إلى

  

  ) Quality Control( مراقبة الجودة                  

تلعب مراقبة الجودة دوراً كبیراً في ضبط المواصفات المطلوبة في المنتج في كل مراحل 

وھذا یستلزم وجود حدود معینة للمواصفات بحیث یكون المنتج ضمن السماحات الإنتاج 

  .المقبولة في الإنتاج 

  :وھناك عناصر أساسیة یجب مراقبتھا لضمان الحصول على الجودة المطلوبة وھي

  .المواد الخام الداخلة في الإنتاج .1

 .المكائن المستخدمة .2

 .الأیدي العاملة .3

 .طریقة العملأو أسلوب  .4

 .ات المحددة للمنتجالقیاس .5

 .البیئة التي تجرى فیھا العملیة الإنتاجیة .6

  

  الإدارة الشاملة للجودة

إن المؤسسات الإنتاجیة التي تمتلك إدارة جیدة للجودة تكون قادرة على تحقیق مستوى عالي 

حیث أن . التكالیف وبأقلمن الإنتاجیة بما یضمن الحصول على منتج بالمواصفات المطلوبة 
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الإنتاجیة یجب أن تركـز على إرضاء العمیل وتلبیة طلباتھ وھذا یتحقق من خلال  المؤسسات

  :أربعة عناصـر ھي

 .الخدمة الجیدة .1

 .التجھیز في الوقت المطلوب .2

 .الجودة العالیة .3

 ..التجھیز بأسعار مناسبة .4

  

  الھدف من مراقبة الجودة

مھمة مراقبي الجودة أصبحت مھمة صعبة في مصانع النسیج في السنوات الأخیرة حیث  أن

ظھرت ماكینات كثیرة لھا سعة إنتاجیة عالیة وظھور أسالیب جدیدة للإنتاج مما یتطلب 

یطابق المواصفات مما یسبب خسارة في المواد الخام  مراقبة دقیقة وصارمة للحد من إنتاج لا

  .دي إلى ارتفاع كلف الإنتاجوضیاع الوقت وھذا یؤ

  

  العوامل المؤثرة على نظم مراقبة الجودة

 .كفاءة الأداء والمشرفین على الإنتاج .1

 .حجم إنتاجیة المصنع .2

 .توفر المعدات الفنیة الحدیثة للفحص والاختبار .3

 .مواصفات المكائن والأجھزة الداخلة في الإنتاج .4

 .توفر المراجع التي تحدد معاییر الجودة .5
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  الشروط المطلوبة في عنصر مراقبة الجودة

یجب اختیار العناصر التي تعمل في ھیئة مراقبة الجودة من بین العناصر التي تمتاز 

  :بالصفات الآتیة

أن یكون من العناصر المعروفة بنزاھتھا ومرونتھا وحسن التصرف وان یكون  .1

 .محترماً بین العاملین في المؤسسة الإنتاجیة

 .ءة والخبرة في العمل على خطوط الإنتاج مع خبرة في الإدارةأن یتمتع بالكفا .2

  

  واجبات العاملین في مراقبة الجودة

 .الاشتراك مع مھندس التصمیم في وضع ضوابط التصمیمات للمنتج .1

متابعة التغییرات التي تجرى على التصمیم خلال مراحل التجارب الأولیة وتطبیقھا  .2

 .في الأقسام الإنتاجیة

 .في كل مرحلة من مراحل الإنتاج وإجراء الاختبارات علیھا سحب العینات .3

 .مراقبة كفاءة الآلة والعاملین بالاشتراك مع المشرفین على الإنتاج .4

 .وضع برنامج المراقبة وتنظیم التقاریر الفنیة للإنتاج .5

 .تجمیع البیانات ورفعھا إلى الإدارة العلیا ورئیس جھاز المراقبة .6

والتغلیف للمواد المصنعة ومطابقتھا للعقود المبرمة وتحملھا مراقبة إجراءات التعبئة  .7

 .للتخزین والشحن
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  ضبـط الجـودة

حیث أن الرقابة على الجودة ھي  مراقبة الجودةیختلف مفھوم ضبط الجودة عن مفھوم 

  .مجموعة الوسائل والأسالیب والإجراءات التي تھدف إلى الوصول إلى الجودة المطلوبة

أوسع من مجرد مجھودات تبذل لتحقیق مستوى معین من  ضبط الجودةفي حین أن مفھوم 

الجودة فھي تشمل كل الإجراءات التي من شأنھا أن تعزز قدرات النظام على إنتاج 

  .المستویات المحددة للجودة 

وقد وضع فیلیب كروسبي برنامج من أربعة عشر خطوة  استھدفت ضمان ضبط الجودة 

  :وھي

 .م الإدارة بمستوى الجودة الممتازالتزا .1

 .تطویر فریق تحسین الجودة .2

 .للمنتجاتقیاس مستوى الجودة الحالي  .3

 .تقدیر كلف الجودة .4

 .توسیع درجة الإدراك لمستوى الجودة المخطط في المنشاة وأجھزتھا .5

 .تشجیع كافة الأنشطة التي تستھدف تطویر وتحسین ومعالجة مشكلات الجودة .6

 .تحقیق الجودةتشكیل لجنة ضمان  .7

تدریب المشرفین على الإنتاج على البرامج الخاصة بضمان الجودة للوصول إلى  .8

 %.100درجة جودة 

تثقیف العاملین وتأمین دفعة من العاملین في المنشأة تؤمن بسیاسة ضمان الجودة  .9

 .وضمان التزامھم بھا

 .تشجیع العاملین على تحسین وتطویر طرق العمل .10

 .ف عن مستوى الجودة المخططإزالة أسباب الانحرا .11

 .تم تحقیقھ من ضمان للجودة والاعتراف بھ إدراك ما.12
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 .إنشاء ھیئة علیا للجودة على مستوى المنشأة الصناعیة.13

 .الجودة لا تیأس وكرر الخطوات السابقة أكثر من مرة لتحقیق الالتزام بضمان.14

  :إن ضبط الجودة في المنشآت الصناعیة یتم عن طریق الآتي

 .ة التنظیمضبط جود .1

 .ضبط جودة المواد الخام .2

 .ضبط جودة التنفیذ .3

 .ضبط جودة التطویر .4

 

  :ضبط جودة التنظیم .1

حیث إن سیاسة الإدارة ، إن مسؤولیة تنظیم الجودة تقع على عاتق الإدارة بشكل أساسي

واتخاذ القرارات المتعلقة بالتطویر والحفاظ على استمرار نظام الجودة ھي التي تحقق 

  .من الجودة للإنتاجأعلى درجة 

  :ضبط جودة المواد الخام. 2

تعتبر المواد الخام الجزء المھم في حلقة الإنتاج والتي تؤثر بشكل مباشر على جودة    

دة مع الموردین لضمان لذلك یجب مراقبة تورید المشتریات وضمان علاقة جی.   الإنتاج

خلال تضمین أوامر الشراء ما المواد الخام بأحسن المواصفات ویتم ذلك من الحصول على 

  :یأتي

 .تحدید متطلبات المشتریات في عقد التورید  -  أ

 .أن یكون الطلب واضح ومفھوم من قبل المورد - ب

  أن یتضمن مستند الشراء بیانات تصف بدقة ووضوح عناصر المنتج ومراجعة  - ج

  .المستندات لضمان الدقة قبل التداول    
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  :ضبط جودة التنفیذ. 3

  :ضبط جودة التنفیذ ما یأتيویشمل    

التخطیط لمراقبة الإنتاج بحیث یتم الانجاز وفق الخطوات المحددة وتشمل مراقبة   -  أ

  .العاملین والمعدات والمواد خلال عملیة الإنتاج

  مراقبة العملیات الإنتاجیة بحیث یتم فحص ومراقبة المنتج في كل مراحل الإنتاج  - ب

  .مرحلة وصولا إلى منتج نھائي بالمواصفات المطلوبة ومطابقة المواصفات في كل         

  مراقبة ظروف العمل مثل توفر الطاقة الكھربائیة والماء والوقود والظروف - ج

  .البیئیة من درجة حرارة ورطوبة وتھویة وتوفیر معدات السلامة المھنیة       

  

  : ضبط جودة التطویر. 4

  :إن عملیة تطویر الجودة یتطلب التركیز على العوامل الآتیة    

  .تحدید الأشخاص القائمین بعملیة التطویر  -  أ

  .تطویر العلاقة مع سوق العمل وتلبیة احتیاجات المشترین - ب

  . توثیق عملیات التطویر ومتابعة التطورات وصولاً لتحقیق أعلى جودة - ج
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  جودة التحضیرات الأولیة للنسیج

إن الحصول على منسوجات بمستوى عالي من الجودة یستلزم تطبیق معاییر الجودة على  

  :التحضیرات الأولیة لعملیة النسیج وھذه التحضیرات ھي

  .       لف الكون  -  أ

 .     التسدیة   -  ب

  .التنشیة   -  ت

  ویتم ذلك من خلال إجراء عدد من الفحوص لكل من العملیات التحضیریة المذكورة أعلاه 

  :يوكما یأت

  :جودة لف الخیوط .1

تتم عملیة لف الخیوط بواسطة ماكینات اللف المیكانیكیة أو الالكترونیة للحصول على البكر 

  .أو المواسیر التي تستخدم لإجراء عملیة التسدیة

لذا فان جودة الخیوط المغزولة ومطابقة نمرتھا مع المواصفات المطلوبة یسـتلزم إجـراء  

  :الفحوصات الآتیة

 تانة الشدمطابقة م. 

 مطابقة نسبة الشد. 

 مطابقة مظھریة الخیط على الكون بالمشاھدة. 

 مطابقة عدد العقد. 

 مطابقة نوع اللف. 
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  :مطابقة جودة التسدیة .2

إن ضبط جودة عملیة التسدیة تؤدي بالتالي إلى الحصول على نسیج خالي من العیوب 

  :الفحوصات الآتیةالنسجیة ولضمان ضبط جودة عملیة التسدیة یستلزم إجراء 

 مطابقة قوة شد الخیط على المطاوي. 

 مطابقة طول السدى على المطاوي. 

 مطابقة عرض السدى على المطاوي. 

 مطابقة كثافة خیوط السدى في السنتمتر. 

 مطابقة زاویة المیل. 

 مطابقة قلم الألوان في التسدیة. 

 

 :جودة عملیة التنشیة .3

التي تجرى على الخامات النسجیة والتي تؤدي بالتالي عملیة التنشیة من العملیات التكمیلیة 

لذلك فان ، إلى الحصول على خیوط ذات متانة شد عالیة وتحسن من خواص المنسوج الناتج

  :ضبط جودة عملیة التسدیة یتطلب إجراء الفحوص الآتیة

  ودرجة حرارتھ النشامطابقة تركیز. 

  النشامطابقة جودة لزوجة. 

  العصرمطابقة ضغط اسطوانة. 

 مطابقة شد السدى. 

 مطابقة تجفیف الخیوط. 

 مطابقة سرعة آلة التنشیة. 

 مطابقة درجة التنشیة ورطوبة خیوط السدى المنشات. 
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  جـودة الخیـوط بأنـواعھا

یعتبر ضبط جودة الخیوط النسجیة من العناصر المھمة للحصول على منسوجات بالمواصفات 

  :لكل مما یأتي وھذا یتم من خلال ضبط الجودة، المطلوبة

 جودة قوة شد الخیط. 

 جودة نمرة الخیط. 

 جودة برمات الخیط. 

 جودة رطوبة الخیط. 

 جودة مظھریة الخیط. 

 جودة تجعد الخیط. 

 جودة خلط الشعیرات. 

 جودة الانكماش للخیط. 

 جودة توحید الألوان. 

في إن كل الإجراءات المذكورة تتم من قبل فني ضبط الجودة في المختبرات الموجودة 

مصانع النسیج وباستخدام الأجھزة المختبریة بعد اخذ العینات من خطوط الإنتاج ومطابقة 

نتائج الاختبارات مع المواصفات المطلوبة في المنتج وبذلك نحصل على إنتاج بالمواصفات 

المحددة وفق معاییر الشركة المنتجة مما یقلل الھدر في الإنتاج وبالتالي انخفاض كلف 

 .  الإنتاج
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الثامنالفصل   

تطبیقات وشروط قواعد 
 السلامة المھنیة 
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تطبیقات شروط وقواعد ألسلامھ المھنیة           

تغطي ھذه التطبیقات إجراءات السلامة المھنیة من تنظیم مكان العمل واستخدام معدات 

النسیج لتفادي الوقایة لشخصیة والإسعافات الاولیھ وإطفاء الحرائق إثناء العمل في صالات 

الخسائر الفادحة التي تسببھا الحرائق في معامل النسیج نتیجة سوء تطبیق شروط وقواعد 

.ألسلامھ المھنیة  

:المتطلبات  

  تنظیم مكان العمل -1اولاـــ

- :تنظیم مكان العمل حسب تعلیمات ألسلامھ المھنیة  

یجب أن یكون البناء متین وأسقفھ قویھ - 1  

العمل صحیة مثل التھویة الجیدة والإضاءة الصحیحة ودرجة حرارة یجب أن تكون بیئة  - 2

لضمان سلامة العامل وتجنب إصابتھ بالأمراض المھنیة.مناسبة  

یجب أن تكون مساحة موقع العمل واسعة بحیث یمكن وضع الاجھزه بشكل نظامي لا  - 3

 یؤثر على حركة العاملین بین الاجھزه الموجودة في موقع العمل

دران الموقع بألوان زاھیة تبعث براحھ نفسیھ للعامل مما یجعلھ یعمل بكل نشاط طلاء ج - 4

 وحیویة

أن تكون أرضیة العمل خالیھ من الزیوت والشحوم مما یؤثر على نظافة المنتجات - 5  

 

تخزین العدد والأدوات حسب متطلبات العمل على آلات النسیج 1-2-  

تخزین العدد والأدوات في أماكن أمنھ وقریبھ من مكان العمل لیسھل استخدامھا عند  - 1

 الحاجة إلیھا 
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تخزین الاجھزه والأدوات ألمخبریھ في مختبر خاص تتوفر فیھ شروط السلامة المھنیة - 2  

خزین المواد الكیمیاویھ الخطرة في مكان آمن في المخزن لاستخدامھا عند الحاجة ت - 3  

 

نقل وتداول المواد والخامات والعدد والأدوات حسب تعلیمات ألسلامھ  1-3-
.المھنیة  

توفیر عربات خاصة لنقل المواد الثقیلة والكبیرة الحجم والتي یصعب على العامل حملھا - 1  

 2 .اتخاذ الحذر عند نقل المواد والأدوات حسب شروط ألسلامھ المھنیة -3

 

الإشعاعات / الرطوبة/الحرارة /الإضاءة(الفیزیائیة التأكد من توافر الظروف  1-4-
.والكھربائیة والمیكانیكیة حسب تعلیمات السلامة المھنیة) الضجیج/   

ـــ:اختیار معدات الوقایة الشخصیة  -2ثانیا ــ   

وقایة العینین حسب عملیة التشغیل وتعلیمات ألسلامھ المھنیة ) أدوات (اختیار معدات  -1- 2

-:لآتیةوتشمل الأمور ا  

استخدام النظارة الواقیة لوقایة العین من التلف أو فقدان النظر بسبب العوامل  - 1
.الكیمیاویھ أو الطبیعیة المحتمل وجودھا في موقع العمل،المیكانیكیة  

نظاره للوقایة من الاتربھ والشعیرات أو الشوائب المتطایرة من الألیاف -2  

نظاره للوقایة من الغازات الكیمیائیة مزوده بإطار مطاط  -3  

اختیار معدات وقایة  -2-2  
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-:القدمین حسب عملیة التشغیل وتعلیمات ألسلامھ المھنیة وتشمل  

حذاء من المطاط إلى الركبة لوقایة الفرد من المیاه والمواد الكیمیائیة  - 1  

الانزلاق  حذاء مصنوع من الجلد أو المطاط للوقایة من - 2  

مصنوعة من ماده صلبھ جدا ومبطنھ بأسلاك حدیدیھ لمقاومة تساقط ) مقدمتھ (حذاء  - 3

 الأجزاء الثقیلة علیھا

على الأشخاص الذین یستخدمون الاحذیھ الواقیة أن یحافظوا على نظافة الحذاء أن ویجب  - 4

  .مخاطر العمل یحفظ في مكان نظیف على العامل أن لا بتثاقل من ارتداءه لأنھ یحمیھم من

 

اختیار معدات وقایة الیدین حسب عملیة التشغیل وتعلیمات ألسلامھ المھنیة -2-3
- :وتشمل الأتي  

استخدام قفاز من المطاط الصناعي أو البلاستیك للوقایة من استخدام المواد الكیمیاویھ- 1  

في أماكن  أن الأشخاص الذین یرتدون القفاز یجب أن  یحافظوا علیھ من الاتساخ وحفظھ - 2

.نظیفة وغسلھ باستمرار وارتداءه بشكل صحیح دائما وتبدیلھ عند حدوث آي تلف فیھ   

 

اختیار ملابس العمل حسب عملیة التشغیل وتعلیمات السلامة المھنیة وھي  -2-4
 عبارة عن بدلھ یرتدیھا العامل للوقایة من مخاطر العمل 

والمحالیل الكیمیاویھ  بدلھ من البلاستك أو المطاط لمقاومة الأحماض - 1  

بدلھ عمل من القماش للمحافظة على ملابس العامل الشخصیة من التلف آو التلوث بالزیوت - 2

بالاظافھ إلى أنھا تغطي الجسم لتحافظ على نظافتھ ، والشحوم والإصباغ   
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ارتداء بدلھ العمل یعطي مظھرا موحدا للعاملین  - 3  

 

حسب عملیة ) كمامات واقیھ قطنیة( التنفسياختیار معدات وقایة الجھاز  -2-5
وتعلیمات ألسلامھ المھنیة وخاصة عندما یكون جو العمل ملوثا بالاتربھ  التشغیل

الضارة بصحة العاملین فأن العمل بحاجھ إلى معدات واقیھ  الابخره أو الغازات أو
-:تحمي الجھاز التنفسي من التعرض للخطورة منھا  

شوائب والغبارقناع ضد الاتربھ وال - 1  

قناع ضد الحوامض والمواد الكیمیائیة. 2 -3  

 

-:اختیار معدات  وقایة الإذن حسب متطلبات العمل  -2-6  

وھي عبارة عن غطاء یوضع على الإذن شرط أن یربط بأحكام حول الجزء الخارجي للإذن 

بغیة غلق منافذ دخول الصوت إلى قناة الإذن وخاصة في مواقع العمل التي فیھا شدة 

دیسیبل یجب أن یرتدي العامل كاتمة الصوت وھي على أنواع متعددة  85الضوضاء أكثر من 

ا عجینھ مصنوعة من اللدائن وتختلف أنواع السدادات باختلاف منھا مصنوعة من الشمع ومنھ

مدى الراحة التي یحس بھا العمل إثناء استعمالھا وان ابسط أنواع واقیات الإذن ھي قطعھ من 

 القماش أو قطن  

 

-:إطفاء الحرائق - 3ثالثا ــ .  



116 

ضروري استخدام معدات إطفاء الحرائق الیدویة وتوفرھا في صالات العمل أمر  -1- 3

وبشكل مستمر لاستعمالھا عند حدوث حریق مفاجئ مما یسھل عملیة السیطرة على الحرائق 

 وتفادي حدوث خسائر كبیره 

.استخدام أنظمة الإطفاء الثابتة حسب التعلیمات والإرشادات المعتمدة -2- 3  

 

-:إجراءات الإسعافات الاولیھ -4 -رابعا   

.الاولیھ حسب متطلبات العمل والسلامة المھنیةتفقد محتویات خزانة الإسعافات  -1- 4  

قطره ،لفائف مثلثة الشكل ، قطن معقم،أن أھم محتویات صندوق الإسعاف أربطة الشاش  

فازلین طبي ، رباط ضاغط الدم ،محرار طبي ، ملقط ومقص صغیر،أقراص الأسبرین ،للعین 

بیعة العمل وتختلف بعض محتویات الصندوق من موقع لأخر حسب ط، میكروكروم،

 واحتمالات الاصابھ من حیث نوعھا وطبیعتھا

 

.تضمید الجروح الخارجیة حسب إرشادات الإسعافات الاولیھ -2- 4  

یقصد بالجرح قطع في الجسم ینزف منھ الدم وقد یكون الجرح سطحیا أو عمیقا ولغرض  -1

یجب أولا إیقاف النزف بواسطة رباط ضاغط الدم أو مندیل  معالجة الجرح  

یجب منع تلوث الجرح بالجراثیم وذلك بتنظیفھ بالماء والصابون  - 2  

تطھیر الجرح باستخدام ماده میكروكروم ثم یرش علیھ مسحوق السلفا ویغطي  - 3 -4

 بشاش وقطن معقم
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.التعامل مع الكسور البسیطة حسب إرشادات الإسعافات الاولیھ -3- 4  

آلھ أو السقوط من علو وتتم معالجة الكسریتعرض العامل للكسور في العظام نتیجة الإصابات ب  

عدم محاولة إیقاف المصاب وعدم حركتھ ولا یجوز نقلھ من مكانھ قبل وضع العضو  -1

المكسور في جبیرة حتى لا یزید الألم أو یتحول من كسر بسیط إلى كسر مضاعف وباختصار 

صحيتعالج الكسور بواسطة الجبائر والاربطھ ونقل المصاب إلى اقرب مركز   

 

.إجراء عملیة التنفس الاصطناعي حسب إرشادات الإسعافات الاولیھ -4- 4  
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  العلمیة المصطلحات

  Weaving Department  النسیج قسم

  warp tying machine  التبریز آلة

  Preparation Department  التحضیرات قسم

  Carpet weaving machine السجاد نسیج آلة

  Beaming machine  التسدیة آلة

  Bobbin winder  البكر لف آلة

  Back sizing machine  الخلفي السطح تنشیة آلة

  Reed  المشط

 Frames  قاتالدر

 Warp beams  السداء مطاوي

 Lifting device  رفع وحدة

 Cam dobby  الكامات جھاز

 Shed  النفس

 Heddle  النیرة

 Bobbin creel  سلة البكر

 Carriage  عربة
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