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تحسين أداء عملية التسدية المباشرة باستخدام النمذجة الإحصائية
Improving the Performance of Direct Warping Process using Statistical Modeling

الملخص 

المراجع

ياً لكفاءة أداؤها بنسبة تقطعات خيوط السداء التي تعتبر مؤشراً رئيسحيث يتعلق , تعتبر التسدية من المراحل الهامة لتحضير الخيوط للنسيج
.عملية التسدية المباشرة، لأنها تؤثر على إنتاجية و أداء آلة التسدية

دف هذا البحث إلى تحقيق أقل عدد ممكن من تقطعات خيوط السداء أثناء عملية التسدية المباشرة وذلك باعتماد  أسلوب النمذجة ه
يات المثلى للعملية لكل صنف من الأصناف المدروسة بهدف تحسين مردود عملية التسدية ومردود العملالبارمتراتالإحصائية للوصول إلى 

.اللاحقة التي تضمن أداء أفضل للخيوط على نول النسيج
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النتائج

فداء عبدو الحلاق. م

النتائج والمناقشة

:خلص البحث إلى مجموعة من النتائج
التي تتأثر بمجموعة من العوامل تبدأ منتبين من خلال البحث أن أداء عملية التسدية يتحدد بشكل أساسي من خلال نسبة تقطعات الخيوط-1

.تشغيل آلة التسديةببارمتراتبينة الخيط المشغل انتهاء 
.أوضحت النتائج أن لعاملي السرعة والشد المطبق على الخيوط تأثيراً مهماً على نسبة تقطعات الخيوط للأصناف المدروسة-2
وأظهرت الدراسة أنه تم تخفيض , لكل صنف من الأصناف المدروسةللبارمتراتبنتيجة الدراسة حددت القيم المثلى -4

:معدل تقطعات خيوط السداء على آلة التسدية المباشرة ومن ثم تحسن مردود آلة التسدية من أجل الغزول المدروسة بالنسب الآتية
.نمرة انكليزية( 7)ذات النمرة التوربينيةللغزول ( %23 )
.نمرة انكليزية( 12)ذات النمرة التوربينيةللغزول ( %14 )
.نمرة انكليزية( 2/30)للغزول الحلقية ذات النمرة ( %14 )

القسم العملي

آلةعلىالتجاربمنمجموعةأجريت❖
منصنفلكلالموجودةالتسدية
تحديدتموالمدروسةالأصناف

تلكنتائجبحسبالوسطيةالمعايرة
القيممعومقارنتهاالتجارب

.فصنلكلالشركةفيالمستخدمة
أساسيةعواملثلاثةتحديدتم❖

،S))التسديةآلةسرعةهيللتجارب
حتىالآلةمقدمةمنالمطبقالشد

المطبقولشد(T1)النصبةمنتصف
T2)).نهايتهحتىالنصبةمنتصفمن
للكالوسطيةالقيمةتحديدبعد❖

ةالثلاثالمستوياتحُددتمتغير
للكالعواملمنعامللكلللتجريب

ثحيالدراسةقيدالأصنافمنصنف
الحقيقةالقيم(1-1)الجدوليوضح

ومستوياتالمدروسةللمتغيرات
الأصنافمنصنفلكلترميزها

.المدروسة
Minitabبرنامجاستخدامتم❖

جاربالتمصفوفةلتصميمالإحصائي
.جالنتائبتحليلوالقياماللازمة

T2

القسم العملي

جامعة دمشق
كلية الهندسة الميكانيكية والكهربائية 

ميكانيك الصناعات النسيجية قسم هندسة 
وتقاناتها
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-1 240 30 50  

0 270 50 70 
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-1 250 10 30 

0 300 30 50 
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1-  600 10 30 

0 650 30 50 

1+  700 50 70 

 


