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869 M - Əsgərova Aytən  

GIRIŞ 

 

Ишин актуаллыьы: Тохуcулуг вя йцнэцл сянайе мцяссисяляриндя техники 

йениляшдирилмянин щяйата кечирилмяси, ясасян мцяссисялярин механикиляшдирилмяси 

вя автоматлашдырылмасы, щямчинин йени прогрессив техника вя технолоэийанын 

тятбиги щал-щазырда ваcиб мясялялярдян биридир. Эейимлик, мебел-декоратив, 

мяхмяр вя ховлу парчаларын истещсалы цчцн илкин аьардылмыш вя рянэ 

гаммаларындан кечирилмиш ипликлярин истифадя олунмасыны биляряк йени тикилмиш вя 

тикиляcяк мцяссисялярдя ипликлярин баьламаларда аьардылмасы вя рянэ 

гаммаларындан кечирилмяси просесляри бу эцнкц актуал проблемляр кими 

гаршыда дурур. Бу истещсал цчцн истифадя олунан ипликляр йцксяк кейфиййятли, 

бярабяр рянэлянмиш вя бу рянэлярин физики-кимйяви тясирляря мющкямлик 

эюстяриcиси нязярдя тутулмуш дяряcядя олмалыдыр. 

Парчаларын рянэ гаммаларындан кечирилмяси ямялиййатлары ящямиййятли 

дяряcядя фяргляндийи цчцн, онларын емалы заманы физики-кимйяви амиллярля 

бярабяр щидродинамик параметрлярин тясири дя нязяря алынмалыдыр. Чцнки ипликляр 

сарынан баьламаларын формасы, сыхлыьы вя диэяр гурулуш характеристикалары 

бунлардан асылыдыр. Elə bu baxımdan magistr dissertasiya işi aktuallıq kəsb edir. 

Диссертасийа ишинин мягсяд вя тядгигат мясяляляри: Парча истещсалы вахты 

onların рянэ гаммаларындан кечирилмясиндя онун кейфиййятинин 

йахшылашдырылмасы тядбирляри нязярдя тутулмушдур. Рянэ гаммаларындан 

кечирилмиш parçada гцсурларын олмасы сонракы техноложи просесдя, йя’ни парча 

növləşdirilməsi  заманы бир сыра гцсурларын йаранмасына сябяб олар. Еля бунун 

нятиcясиндя дя мящсулун кейфиййяти ашаьы енир. Нятиcядя иcя парча истещсалы 

мцяссисясинин мящсулдарлыьы ашаьы дцшцр. 

Елми йенилик: Йериня йетирилмиш ишин елми йениликляри ашаьыдакылардан 

ибарятдир: 

- експерментал тядгигатлар нятиcясиндя parçaların рянэ гаммаларындан 

кечирилмяси цчцн онун гурулушундакы гцсурлар ортайа чыхарылмыш вя 
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груплашдырылмышдыр; 

-тядгигатларын апарылмасы нятиcясиндя parçaların hazırlanması вя рянэ 

гаммаларындан кечирилмяси просесляринин оптимал параметрляри тяйин 

олунмушдур. 

Диссертасийа ишинин тяcрцби ящямиййяти: Диссертасийа ишиндя parçaların рянэ 

гаммаларындан кечирилмясинин мцхтялиф цсуллары тяcрцбя йолу иля юйрянилмишдир. 

Ишин апарылмасы заманы гцсурларын вя чатышмамазлыг йаранма сябябляри вя 

арадан галдырылмасы йоллары арашдырылмышдыр. Беля ки, бу нятиcяляр эяляcякдя 

parçaların рянэ гаммаларындан кечирилмяси заманы истифадя олуна биляр. 

Ишин нятиcяляринин щяйата кечирилмяси: Ишин нятиcяляринин тятбиги “İnter tekstil” 

müəssisəsində нязярдя тутулмушдур ки, бу да эяляcякдя müəssisədə перспективли 

нормал иш режмини тямин етмяйя имкан веряр. Беля ки, мцяссисянин нормал иш 

режиминдя ишлямяси онун мящсулдарлыьынын артырылмасы демякдир. 

Ишин мцзакиряси: Ишин ясас нятиcяляри мярузя едилмишдир: 

-2014-2015-cи иллярдя АДИУ-нун “Дизайн” кафедрасынын ямякдашларынын 

цмуми иcласында. 

Ишин структуру вя щяcми: Диссертасийа иши эириш, 4 фясил, нятиcя вя тяклифлярдян 

вя истифадя олунмуш 64 ядябиййатын сийащысындан ибарятдир. Ишдя 82 сящфя чап 

вяряги, 3 cядвял вардыр. 
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I. PARÇALARIN ISTEHSALI PROSESI HAQQINDA 

QISA MƏLUMAT 

 
1.1. Toxucu dəzgahında parçanın formalaşması 

 

İlk baxışda  sadə görünən parça əmələgəlməsi və formalaşması prosesi çox 

mürəkkəb bir prosesdir. Parça bir-birinə perpendikulyar yerləşmiş iki sistem 

sapların qarşılıqlı toxunması nəticəsində əmələ gəlir. Parçanın uzunluğu boyu 

yerləşmiş saplar sistemi əriş sapları, eni  boyu yerləşmiş saplar sistemi isə arqaç 

sapları  adlanır. Toxucu maşınında  parça əmələ gəlmə prosesi aşağıdakı kimi 

həyata keçirilir (şəkil 1). 1-navoy  2 açılan əriş sapları 1 oxlovu 3 əhatə edərək, 

lamellərin    4 gözlüklərindən, remizlərin 5, gözlüklərindən və berdonun 6 dişləri 

arasından keçir. Remizlər əriş saplarını parçanın toxunmasına uyğun olaraq 

bölüşdürmək üçün istifadə edilir. 

Remizlər şaquli müstəvidə hərəkət edərək əriş sapları arasında, boşluq  7  

yaradır ki, bu da əsnək adlanır. Əmələ gəlmiş əsnəyə  məkikləri 8 vasitəsi ilə arqaç 

sapı qoyulur.Əsnəyə qoyulmuş arqaç sapı  berdo 6 vasitəsilə parçanın işçi 

başlanğıcına vurulur. Eyni  zamanda  əsnək bağlanır , yeni əsnək əmələ gəlir, əriş 

sapları öz yerlərini  dəyişir və nəticədə parçanın işçi başlanğıcına 9 qoyulmuş 

arqaç sapı, parçanın işçi başlanğıcında  bərkidilir. 

Növbəti əsnək əmələ gəldikdən sonra yenidən bu əsnəyə arqaç sapı qoyulur, 

parçanın işçi başlanğıcına 9 vurulur və proses təkrar olunur.Əmələgəlmiş parça 10 

fırlanan valyanın 10 köməyi ilə işçi zonadan çəkilir və mal valikinə 11 sarınır.  

Parçanın əmələ gəlməsi üçün əriş saplarında müəyyən gərginlik olmalıdır. Bu 

gərginlik maşındakı xüsusi mexanizmin köməyi vasitəsi ilə yaradır. Baş valın hər 

bir tam dövrü zamanı əriş saplarının gərginliyi tsiklik olaraq dəyişir, yəni əriş 

sapları tsiklik qüvvələrin təsirinə   məruz qalır. Araşdırmalar göstərir ki, toxuculuq 

prosesi yerinə yetirmək üçün əriş sapları müəyyən möhkəmliyə, elastikliyə malik 
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və sürtünmə təsirinə davamlı olmalıdır. Bunlarla yanaşı əriş saplarının səthi  

hamar, en kəsiyi slindrik olmalıdır, yəni onların səthində düyünlər, qabarıqlar və  

 

 

 

 

Şəkil 1. Toxucu dəzgahın yüklənmə sxemi 

 

girinti-çıxıntılar olmamalıdır. Bu keyfiyyətlərə malik olmayan saplar toxuculuq  

prosesində qırılırlar. Toxuculuq  prosesində əriş saplarına həm dartılma həm də 

sürtünmə qüvvələri təsir edir. Araşdırmalar göstərir ki, sürtünmə qüvvələri  

təsirindən əriş sapları öz möhkəmliyini dartılma qüvvələrinə nisbətən təqribən iki 

dəfə çox itirir. 

Toxuculuq prosesində arqaç sapları əriş  saplarına nəzərən  az qüvvələr 

təsirinə məruz qalır.Arqaç sapları məkikdən açıldıqda və parçanın formalaşması 

zamanı müəyyən  gərginliyə  məruz qalır.Arqaç saplarının parçanın işçi  

başlanğıcına vurulması zamanı onlara sürtünmə qüvvələri təsir edir. Bu qüvvənin 

arqaç saplarına təsiri azdır. Ona görə də arqaç sapları az möhkəmliyə və kifayət 

qədər elastikliyə malik olmalıdır. Əyrilmiş saplar, texniki sintetik liflərdən alınmış 

saplar, süni ipək saplar toxuculuq fabrikalarına müxtəlif formalı və ölçülü 

yumaqlarda daxil olur (kağız və açar patronlarda, valiklərdə, konik bobinlırdə və 
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s.). Toxuculuq maşınlarında istifadə etmək üçün, əyrilmiş saplar  müəyyən  forma 

və ölçüdə  olan yumaqlarda (pakovkalarda) olmalıdır. Əriş saplarını əvvəlcə 

toxucu navoyuna sarımaq lazımdır. Toxucu navoyu böyük katuşkaya bənzəyir. 

Navoydakı sapların sayı toxunan parçanın çeşıdindən asılıdır, yəni navoyda 

verilmiş çeşidli parçanı toxumaq üçün tələb olunan sayda sap olmalıdır. Saplar 

navoya slindrik və bir-birinə paralel sarınmalıdır. Sapların navoya  sarınma sıxlığı 

navoyun enliyi boyu sabit olmalıdır. Bundan başqa bütün əriş sapları lamellərə 

yığılmalı, remizlərin qalevlərinin gözlüklərindən və berdonun dişlərinin arasından 

keçirilməlidir. Bütün bunlar əriş saplarını toxuculuq prosesinə hazırlanmasını tələb 

edir. Əriş saplarını toxuculuğa  hazırlanmasında  əsas məqsəd  sapların  

sürtünməyə davamlılığını, səthinin hamarlığını, möhkəmliyini artırmaq və eyni 

qalınlığının təmin edilməsidir. 

Arqaç sapları toxucu maşınınna verilməmişdən əvvəl məkikdə 

yerləşdiriləcək xüsusi şpula və patrona sarınır. Arqaç saplarında əlavə olaraq 

nəmləndirmə  və ya emulsiyalaşdırma  əməliyyatları aparılır. Ona görə toxuculuq  

fabrikalarında iki əsas texnoloji  sex olur. Onlardan biri hazırlıq sexi, digəri isə  

toxuculuq sexidir. Hazırlıq sexində saplar toxuculuğa hazırlanır. 

Toxuculuq fabrikalarına daxil olan əriş sapları hazırlıq sexində əvvəl təkrar 

sarınır. Sonrakı sarinma prosesini asanlaşdırmaq məqsədi ilə əriş sapları əvvəl 

əyrici yumaqlardan (pakovkalardan) təkrar arınma yumaqlarına (pakovkalara) 

sarınır.Əriş saplarının təkrar sarınması sexin təkrar sarınma şöbəsində təkrar əriş 

sarıyan maşınlarında həyata keçirilir.  Təkrar sarınma  prosesində  əriş saplarında, 

əyrilmə zamanı əmələ gəlmiş qüsurlar(saplar üzərindəki qabarcıqlar, nazilmələr və 

s.) aradan qaldırılır.Yumaqlara təkrar sarınmış saplar  yenidən sarınma  (snovalnıy) 

şöbəsinə yenidən sarıyan  maşınlara sarınmaq  üçün daxil olur. Yenidən sarınma 

(snovaniya) prosesindən  sonra  adətən əriş sapları şlixtləmə prosesinə məruz qalır. 

Şlixtləmə prosesində saplara xüsusi yapışdırıcı tərkibi olan şlixt vurulur. Şlixtləmə 

nəticəsində sapların qırılmaya müqaviməti artır. Şlixtləmə prosesi zamanı 

toxuculuq navoyu  formalaşır. Şlixtlənmiş əriş sapları sonra yığma şöbəsinə daxil 
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olur. Burda saplar lamelin gözlüklərindən və berdonun dişlərinin arasından 

keçirilir. Bu əməliyyatlar əl ilə və ya düyünləyici maşınlarda  həyata keçirilir. 

Arqaç saplarının toxuculuğa hazırlığı sadədir. Çox hallarda arqaç sapları   

hazırlıq əməliyyatı keçmədən toxuculuq maşınlarına verilir. Arqaç sapları, 

məkikdə yerləşən yumaqlara  (pakovkalara)  sarındıqda heç bir, hazırlıq əməliyyatı 

keçmədən toxucu maşınlarına verilir.Əgər toxuculuq fabrikasına arqaç sapları 

babində və ya məkikə yerləşməyən şpullarda gəlirsə onda onları yenidən yeni 

yumaga (pakovkaya) sarıyırlar. Bu proses arqaç sarıyıcı təkrar sarıyıcı (motal) 

maşınlarında həyata keçirilir. 

Toxucu maşınlarında istehsal  edilmiş xam parça, nəzarət şöbəsinə daxil 

olur.Burada xam parçanın keyfiyyəti əl ilə və ya ölçücü- yoxlayıcı maşınların 

köməyi ilə yoxlanılır.Sonra kiplərə bağlanır və təyinatından  aslı olaraq ya 

ağardıcı- boyayıcı fabrikalara, sonrakı emal üçün və yaxud bir başa satışa 

göndərilir. Bəzi hallarda istifadə edilən əyrilmiş sapların və toxunan parçanın 

növündən aslı olaraq toxuculuq prosesi yuxarıda göstərdiyimiz sxemdən fərqli 

sxemdə həyata keçirilir.  

 

1.2. Sапларынын тохужулуьа щазырланмасы просесляри 

 

Тохужу дязэащында парча истещсалы тохужулуг истещсалатынын йекунлаш-

дырыжы мярщялясидир. Онун цчцн яввялжядян яриш вя арьаж ипликляри щазырланма- 

лыдыр. 

Тохужулуьа ипликляр ясасян яйирижи фабрикиндян мцхтялиф баьламаларда 

эялир. Бу баьламалар адятян парча истещсалы цчцн бирбаша истифадяйя йарамыр, 

йяни яриш саплары яввялжядян тяйин олунмуш сайда тохужу навойуна сарынма-

лыдыр. 

Тохужуылуг истещсалатында технолоъи просеслярин ян эениш йайылмыш схеми 

ашаьыдакы кимидир (şəkil 2). 

Яриш сапынын тякрар сарынмасынын мягсяди яришлямя цчцн лазым олан форма 

вя гурулушжа тохужулуг истещсалына гябул олунан баьламаларла мцгайисядя 
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бюйцк узунлугда тяк сапдан ибарят олан йени баьлама ямяля эятирмякдир. 

Бундан башга тякрар сарынма заманы ипликляр кянар гарышыглардан вя яйирижи  

гцсурлардан тямизлянир. 

Тякрар сарынма просесинин мащиййяти ондадыр ки, иплик дцйцнлярля 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 2. Тохужуылуг истещсалатында технолоъи просесляр 

 

бирляшдириляряк кичик баьламалардан  тяйин олунмуш таразлыгда ардыжыл олараг 

бюйцк баьламалара сарынырлар. Сарынан баьламалар ипликляр тямизляйижи- 

нязарятчи гурьудан кечирилмякля онун цстцндяки тифтикляр, кянар гцсурлар вя с. 

тямизлянир. Тякрар сарынма просесинин схеминдя (шякил 3) эюрцндцйц кими сап 

(1) баьлама отурулан ийдян (2) оху истигамятиндя ачылараг истигамятлян-

Яйирижи фабрики 

Яриш иплийи Арьаж иплийи 

Тякрар сарынма 

Яришлямя  

Шлихтлямя 

Тякрар сарынма 

Нямляшдирмя, йахуд 
емулсийалама 

Бирляшдирмя, йахуд уж дцйцнлямя 

Тохужу дязэащы 

Нювляшдирмя 

Хам парча 
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дирижидян (3) яйиряляряк, сыхыжы (4) гурьудан, тямизляйижи-нязарятчи (5) гурьадан 

вя ип эяздирижидян (6) кечяряк фырланан  баьламайа сарыныр. Ипэяздирижи 

баьламанын охуна паралел олараг иряли-эери щярякят етмякля сапы онун цзяриня 

сарыйыр. 

 

 

Шякil 3. Саpын тякрар сарынмасынын схеми 

 

 Сарынма бужаьыны щяддиндя асылы олараг баьламаларын ямяля эялмяси 

паралел йахуд чарпаз сарынма цсуллары иля щяйата кесирилир.  

Sapların təkrar sarınması. Gərginlik verən qurğudan və nəzarət- təmizləyici 

cihazdan  çıxan sap fırlanan sariyici yumaga sarınır. Bu zaman sapgəzdiricinin  

təsiri nəticəsində sap yumağın oxu boyu yerdəyişmə alır. Nəticədə sarınma vint 

xətti boyunca vy sürəti ilə həyata keçirilir. 
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21 vvv y +=
 

 

Burada v1 m/dəq yumaq üzərinə sarınan saapın irəliləmə hərəkətində 

sürətidir, v2 m/dəq sapın yumaq üzərinə sarınmasının nisbi sürətidir  (sap 

gəzdiricinin sürətidir). 

Tutaq ki, yumaq sabit bucaq sürəti ilə fırlanma hərəkət edir və fırlanma 

nezliyi n dəq-1- dir. Yumağın dəyişən diametrini dx  ilə işarə edək və yan səthini 

müstəvi üzərinə açaq (şəkil 4) onda alarıq  

 

tgα  =
xd

h

π
 

 

burada α  - yivin qalxma  bucağıdır, yəni sarınma bucağıdır,  

             h- sarınmanın vint xəttinin addımıdır (yivin addımıdır).  

 

 

Şəkil 4. Sarınmanın sxemi 

 

Tənlikdən alarıq 
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h= απ tgdx  

 

Alınmış ifadə göstərir ki, α  bucağı kiçildikcə sarınmanın yivləri bir birinə 

yaxın yerləşir.Sarınma bucağının qiyməti kiçik olduqda sarınmanı paralel ,sarınma 

bir qədər böyük olduqda isə xaç və yaxud xaç şəkilli sarınma adlanır. 

Sarınmanın   maillik bucağının və uyğun olaraq, sarınmanın növünün necə 

dəyişdiyinə baxaq. Qalxma bucağı üçün alınmış ifadənin sürət və məxrəcini n-ə 

vursaq alarıq 

1

2

v

v

nd

nn
tg

x

==
π

α
 

 

burada  v1 - sapın irəliləmə hərəkətindəki sürətidir (yumağın çevrəvi sürəti); 

           v2 – sapın nisbi hərəkət sürətidir (sapdartıcının sürətidir).  

Beləliklə, müəyyən olunur ki, sarınmanın maillik bucağı sapın irəliləmə 

sürəti ilə nisbi hərəkətinin sürətinin nisbətindən asılıdır. İrəliləmə sürəti sabit  

olduqda, nisbi sürətin azalması sarınma bucağının azalmasına səbəb olar və 

sarınma paralel sarınmaya yaxınlaşır. Bu  şərt daxilində  nisbi  sürətin artması  

sarınmanın xaçvarı alınmasına səbəb olur. 

Yumaqla sarınan sapların yivlərinin kəsilməsi arasında qalan bucaq kəsilmə 

bucaqları adlanır. Bu bucağın qiyməti sarınma bucağının iki mislinə bərabərdir, 

yəni 2α (şəkil 5). 

Paralel sarınma. Məlumdur ki, paralel sarınma sapgəzdiricinin nisbətən 

kiçik sürətlərində əmələ gəlir və uyğun olaraq yivlərin kiçik qalxma bucağında 

addım təqribən sapın diametrunə bərabər olur.Paralel sarınma almaqdan ötrü tətbiq 

edilən maşınlar qarqaralı təkrar sarıyan maşınları adlanır. Paralel  sarınmada iplik 

flanslı ağac qarqaraya sarınır. Qarqaradakı flanslar kənar yivlərin sürüşərək 

düşməsinin qarşısını alır.Bu maşınlarda qarqara şaquli və üfüqi yerləşə 

bilər.Qarqaralı maşınların əsas çatışmayan cəhəti sarınma sürətinin sabit 

olmamasıdır belə ki, iylərin sabit bucaq sürəti ilə fırlanması zamanı, sarınmanın 

diametrinin artmasına mütənasib olaraq sarınma sürəti artır. Nəticədə ipliyin xarici 
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qatlarının sıxlığı az olan daxili qarqara qatlara radial təzyiqi artır ki, bu da yivlərin 

kiçik kəsilmə bucaqlarında xarici qatdakı bəzi yivlərin qarqaranın daxili qatlarına 

girməsinə səbəb olur. Bu qarqaradan ipliyin açılmasını çətinləşdirir və qırılmasının 

sayını artırır. Göstərilən çatışmamazlığı aradan qaldırmaq üçün qarqaralı 

maşınlarda sarınmanı nisbətən kiçik sürətlə (230-270 m/dəq) həyata keçirirlər. 

 

Şəkil 5. Konik yumaqlar: a)sarınma strukturunun elementləri;  

b) jqut sarınması 

 

Qarqaralı maşınların tətbiq edilməsi sarınma sürətinə məhdudiyyət  qoymaqla 

yanaşı yenidən (əriş) sarınmasının sürətini də azaldır belə ki, flanslı qarqaralardan 

yenidən (əriş) sarınmanı ancaq onların fırlanması ilə həyata keçirmək 

olur.Qarqaranın yüksək  sürətlə fırlanması güclü titrəmənin alınmasına  səbəb olur 

ki, bu da sapların gərginliyinin kəskin dəyişməsinə və qırılmaların artmasına səbəb 

olur.Bunlarla  yanaşı ağac qarqaranın böyük kütləsi onun faydalı həcmini azaldır 

və ona görə də paralel sarıyan təkrar sarıyan maşınları çox təsadüf hallarda ipək və 

qismən kətan sənayesində tətbiq edilir.Başqa sahələrdə onları xaçvarı sarıyıcı 

maşınlar tam əvəz edir. 
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Çarpaz sarınma. Çarpaz sarınma yivlərin maillik bucağı 10-150-dən çox  

olan hallarda sapdartıcının nisbətən böyük sürətlərində həyata keçirilir.Yivlərin  

böyük kəsişmə bucaqları hesabına, növbəti qatın yivlərinin əvvəlki qata nəzərən 

yumağın uzunluğu boyu yerdəyişməsinin qarşısı alınır. Bu xaçvarı sarınmanı flansı 

olmayan yumaqlara konik və yaxud slindrik formada sarıyırlar. Bu halda  iplik əriş 

sarıyıcı çərçivədə tərpənməz yerləşdirilmiş yumağın oxuboyu açılır və bununlada 

yenidən (əriş) sarınmasının böyük sürəti təmin edilir. Slindrik  qarqaraya  

(bobinlərə)  rənglənməyə gedən ipliyi sarıyırlar . 

Çarpaz sarınmanın  düzgün qurulması üçün yumağın uclarında hər bir yiv 

əvvəlki yivə nəzərən həmi n istiqamətdə müəyyən bucaq qədər yerdəyişmə 

almalıdır. 

Yivin yerdəyişmə bucağı  radianla (şəkil 5) aşağıdakı asılılıqdan təyin edilir 

 

)(2 1nn−= πϕ , 

 

burada n- sapın yumağın bir tərəfindən digər tərəfinə və əks istiqamətdəki 

hərəkəti zamanı yumağın tam fırlanma  tezliyidir;  

n1-n sayının tam hissəsidir. Məsələn yumağın tam fırlanma tezliyi 
4

1
3=n , 

olarsa onda sürüşmə bucağı aşağıdakı kimi olar 

 

rad
2

3
4

1
32

π
πϕ =








−=

 . 

Yivlərin yumağın səthi üzərində yerdəyişməsi aşağıdakı kimi olar 

ϕr=l  , 

 

burada r- mm yumaqda  sarınmanın radiusudur.  

Çarpaz sarıyıcı maşınlarda, yumağın diametri artdıqca onun fırlanma tezliyi  
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sapın yumağın bir kənarından digər kənarına yerdəyişməsi  zamanı dəyişir və 

uyğun olaraq yivlərin yerdəyişmə bucağı ϕ - də dəyişir. Sarınmanın bəzi 

diametrlərində o sıfra çevrilir və nəticədə bir istiqamətli yivlər bir- birinin üzərinə  

yığılır və jqut sarınması əmələ gətirir. 

 Ипликлярин яришлянмяси. Ипликлярин яришлянмяси просесинин мягсяди сапларын 

бярабяр вя бюйцк узунлугда паралел системини йаратмагдыр. Ипликлярин 

яришлянмясинин мащиййяти ися ондадыр ки, тяйин олунмуш сайда яриш сапларынын 

тяляб олунан  узунлугда бир-бириня паралел сарынмыш силиндр формалы баьлама 

алмагдыр. Ейни заманда яриш баьламасына чохлу сайда (300-600) сапларын 

йыьылмасыны тямин едиыр. 

 Ипликлярин яришлянмяси ясасян цч цсулла щяйата кечирилир: 

• патрийаларла; 

• лентлярля; 

• сексийалы; 

 Яриш ипликляринин шлихтлянмяси. Шлихтлямянин мягсяди ондадыр ки, дяфялярля 

сцртцнмяляря, йейилмяляря, дартылма вя яйилмя деформасийаларына гаршы 

мющкямлик вермяк йолу иля тохужулугда яриш сапларынын гырылмаларынын сайыны 

азалтмагдыр. 

 Шлихтлямя просесинин мащиййяти ися тохужу дязэащларынын ишчи органларына 

сцртцнмя нятижясиндя яриш сапларынын гырылмасыныны гаршысыны алмаг мягсяди иля 

онларын йапышган (шлихт) тяркибли мящлулдан кечирдиб вя гурутдугдан сонра 

онларын цзяриндя еластики юртцйц ямяля эятирмякдир. Шлихт сапларын дахили 

щиссясиня кечмяли вя онларын сятщиндя щамар еластики юртцк йаратмалыдыр ки, 

тохунма просесиндя растлашылан харижи гцввяляр нятижясиндя лифляринин, 

тюкцлмясинин гаршысы алынсын. Шлихтин щазырланмасы цчцн истифадя олунан материал 

уъуз вя тез тапылан олмалыдыр. 

 Шлихтин ясас тяркиб щиссяси йапышгандан, парчалайыжы, нейтраллашдырыжы вя 

башга материаллардан ибарятдир. Шлихтин щазырланмасында ясасян йапышган 

материалындан истифадя едилир. Кечмишдя олдуьу кими вя щал-щазырда да йапышган 
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материалы кейфиййятиндя картофел вя йа гарьыдалыдан щазырланмыш  крахмал 

мящлулундан эениш истифадя едилир. 

 Шлихт цчцн щямчинин щейван дярисиндян алынмыш йапышгандан да истифадя  

едилир. Шлихтлямя машыны  яриш сапларынын цстцня щазырланмыш шлихтлярин чякилмяси,  

сыхылмасы вя онун гурудулмасы мягсяди иля тятбиг едилир. 

 Шлихтлямя машынынын ясас тяркиб щиссяляриня ашаьыдакылар аиддир. 

• яриш навойу цчцн гурьу; 

• йапышганлар йахан гурьу; 

• гурудужу апарат; 

• машынын щазыр мящсулу бурахан щиссяси вя с. 

 Гурудужу апаратын типиндян асылы олараг шлихтлямя машыны 3 група 

бюлцнцр: 

• барабанлы шлихтляйижи; 

• камералы шлихтляйижи; 

• комбиняли  гурудужусу олан шлихтляйижи. 

 Барабанлы шлихтлямя машынында шлихтлянмиш саплар барабанын исти сятщиня 

тохунан заманы гурудулур вя адятян памбыгдан щазырланмыш яриш саплары цчцн 

тятбиг едилир (шякил 6). 

 Дартыжы барабанын (1) фырланмасы нятижясиндя яриш ипликляри навой-ундан 

(2) саплар мяжбури ачылыб бир-бириляриня гарышараг машынын архасындакы сайьаж 

(5) валикиндян кечяряк  сыхыжы валикин (5)1 кюмяйи иля дартыжы барабанын ашаьы 

щиссясиня сарынараг дартылма цчцн сцртцнмя гцввясини тямин едир. Сонра ися 

яриш саплары йапышганла долу габдан (6) кечир. Яриш сапларынын шлихтин ичиндя 

мцнтязям исланмасы цчцн валик кюмяк едир. Шлихтин тяркибиндян вя лифин 

нювцндян асылы олараг температурасы норма цзря 65-900Ж олмалыдыр. Яриш 

саплары сыхыжы (8) валларын арасындан кечяряк сыхылмайа мяруз едилирляр ки, 

цзяриндяки артыг йапышганлар тюкцлсцн вя сапларын дахилиня шлихтляр йахшы кечсин. 

Сыхыжы валларын арасындан чыхан яриш саплары гурудулмасы цчцн гурудужу 

барабанларын (9) вя (10) сятщиндян кечирилир. Кичик барабанын (11) сятщиндян 

ачылан саплары сахлайыжы валиклярин (12) кюмяйи иля машынын габаг щиссясиня гядяр 
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щярякят едирляр. Кцлякляйижидя (13) сяринляшдикдян сонра саплар емулсийалайыжы 

валикя (14) щярякят едир. Сапларын тохужулугда сцртцнмядян гырылмамалары 

цчцн бурада онларын цзяри парафинля емулсийаланыр. Бу просес тохужулугда 

сапларын давамлылыьыны артырмагла йанашы тамамлама просеслярдя ися чятинлик 

тюрядир. Емулсийалайыжы жищаздан сонра яриш саплары айрыжылардан  кечяряксаплары 

бир-бириндян айрылыр. Айрыжылардан чыхан саплар дараьа бянзяр айрыжыларында (16), 

кечир сайьаждан, (17) яйиляряк бурахыжы (18), йайыжы (19) валлардан  кечяряк 

тохуъу навойуна (20) сарыныр. Сайьаж юлчцсц-ишарядя гурьуйа щярякяти 
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ютцрмякля лазыми узунлугда ишаряедижи рычаг (21) башга  рянэля яриш сапларынын 

цстцндя ишаряляр гойур. Парча тохундугдан сонра бу ишаряляр олан йерлярдян 

кясилир. 

 Камералы шлихтлямя машынында йун вя башга лифлярдян щазырланмыш вя 

бойанмыш яришляр шлихтлянир. Йун лифляр 1000Ж температурада гыздырылмыш 

барабанын сятщиня тохунарса позулмаьа башлайар. Кятан ипликляри дя адятян 

камералы шлихтлямя машынларында шлихтлянир. 

 Комбиняли гурудужусу олан шлихтляйижи машында ися сцни ипяк саларындан 

шлихтляниб щазырланмыш яришы яввялжя камерадан, сонра ися бир нечя гурудужу 

барабанлардан кечир. 

Арьаc саплары тохуcу фабрикляриня мцхтялиф баьлама формаларында дахил 

олур. Арьаc саплары яксяр щалларда гычаларда вя бабинлярдя йерляшдирилир. Мякикли 

тохуcу дязэащларыны арьаc саплары иля гидаландырмаг цчцн баьлама формасы 

кими гычалардан истифадя олунур. Мякикли дязэащларда гычаны мякикдя 

йерляшдирирляр. Мякийин щярякяти заманы сап ачылараг яснякдя йерляшдирилир. Ба-

бинляр ися мякиксиз дязэащларда истифадя едилир. Дязэащларын бабинля гидландырыл-

масы заманы арьаc бабиндян ачылараг микромякикляр, хцсуси тутуcулар, рапир-

ляр, йахуд  диэяр васитялярля яснякдя йерляшдирилир. 

Яэяр тохуcу фабрикляриня гябул олунан арьаc сапларынын йерляшдийи баь-

лама формасы бурада ишляйян тохуcу дязэащларынын гябул етдийи баьлама фор-

масына уйьун дейился, бу заман щямин саплар уйьун баьлама формасына тяк-

рар сарыныр. 

Арьаc сапларында учмаларын  вя гырылмаларын сайыны азалтмаг мягсядиля  

тохуcулугдан яввял онлары нямляшдирмя вя емулсийалашдырма ямялиййатларына 

уьрадырлар. Беляликля, арьаc сапларынын тоcулуьа щазырланмасы просесляри 

бцтювлцкдя ики ямялиййатдан ибарят олур: Арьаc сапларынын тякрар сарынмасы вя 
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онларын нямляшдирилмяси йахуд емулсийалашдырылмасы. Фабрикя дахил олан арьаc 

саплары форма вя юлчцляриня эюря уйьун баьламаларда олмагла кифайят гядяр 

нямлийя малик олдугда, онлары бирбаша тохуcу дязэащларына вермяк мцм-

кцндцр. 

Арьаc сапларыны арьаc сарыйыcы автоматларда тякрар сарыйырлар. Яэяр арьаc  

саплары дязэаща бабинлярдя верилмялидирся, бу заман яриш саплары цчцн тятбиг 

олунан тякрар сарыма машынларында арьаc бабинлярини щазырлайырлар. Яьяр арьаc 

саплары дязэаща гычаларда верилмялидирся, онда арьаc-сарыйыcы автоматларда он-

лары тякрар гычалара сарыйырлар. 

Мякикли дязэащлар цчцн арьаc сапларынын тякрар сарынмасы заманы 

онларын технолоjи хассяляри йцксялдилир. О зибиллярдян тямизлянир, гисмян яйирмя 

гцсурларындан айрылыр вя нятиcядя арьаc сапларында баш верян гырылмаларын 

азалдылмасы щесабына тохуcу дязэащларынын мящсулдарлыьынын артырылмасына 

шяраит йарадыр. Бундан башга арьаc сапларынын тякрар сарынмасы заманы 

сарынманын хцсуси сыхлыьы артырылыр ки, бу да баьламайа даща чох сапын 

сарынмасына шяраит йарадыр. 

Яксяр щалларда арьаc сапларыны аьаc шпуллара вя даща чох каьыз 

патронлара тякрар сарыйырлар. 

Памбыг парча истещсалатларында чохсайлы арьаc-сарыйыcы автоматлардан 

истифадя едилир. Бунлара мисал олараг кечмиш иттифагда щазырланан УА-300-3, 

УА-300-4, УА-300-3М, АТГ-290 вя с. Чехославакийанын “Хакоба”, 

Алманийанын “Шерер” вя “Шлайфгорст”, Инэилтярянин “Лиссан” вя “Савио” 

фирмаларынын вя с. щазырладыглары автоматлары эюстярмяк олар. Бцтцн арьаc-

сарыйыcы автоматларда ишлянмиш баьламаларын дяйишдирилмяси, йени баьламаларын 

вя илк сарыманын гойулмасы ямялиййатлары автоматик щяйата кечирилир. 

Ял иля йалныз магазинин, йахуд бункерин бош шпулларла долдурулмасы,  

гырылан сапын бярпасы вя ишлянмиш бабинлярин дяйишдирилмяси ямялиййатлары йериня  

йетирилир. 

УА-300-4 арьаc-сарыйыcы автоматы. Арьаc чаплары арьаc сарыйыcы 

автоматларда тякрар сарыныр. Тохуcу фабрикляриндя ян эениш тятбиг олунан УА-



 

21 
 

300-4 типли арьаc-сарыйыcы автоматлара саплар адятян чарпаз сарынмыш бабинлярдя 

дахил олур. Арьаc сапы бабиндян 1 (шякил 7) ачылараг балонсюндцрян цзцкдян 2 

кечиб дартыcы cищазын дискляринин 3 цзяриля яввялcя истигамятляндириcи роликя 4, 

бурадан ися яйиляряк юзцсахлайан гармаьын фарфор эюзлцйцндян 5, вя  

 

 

Шякil 4. Арьаc сарыйыcы автоматын технолоjи схеми 

 

сапэяздириcинин эюзлцйцндян 8 кечяряк шпула 10 сарыныр. Шпул фырланан 

шпинделля11 апарыcы шпиндел 9 арасында йайла сыхылмыш вязиййятдя йерляшдирилир. 

Фырланан вал 7 цзяриндя йерляшдирилян йумруг механизми 6 васитясиля 

сапэяздириcийя 8 иряли-эери щярякяти верир. Бундан башга сапэяздириcи шпула 

паралел олараг онун отураcаьындан уc щиссясиня гядяр арамла йердяйишир. 

Сарыныб гуртармыш шпул сыхаcлардан автоматик азад олараг йешийя дцшцр, онун 

йериня ися сарыйыcы башлыьын магазининдян бош шпул ютцрцлцр. Шпулларын 

дяйишдирилмяси заманы сапэяздириcи илкин вязиййятиня гайыдыр. Йешийя атылан 
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сарыныб гуртармыш шпулдан сапэяздириcийя эедян сап бош шпулун эювдясиня бянд 

едилир вя кясилир. Бундан сонра сарыйыcы башлыг ишя салыныр. Бцтцн эюстярилян 

ямялиййатлар автоматик йериня йетирилмякля тягрибян 7 сан. ярзиндя баша чатыр. 

Нювбяти шпула сапын сарынмасы онун эювдясиндя ещтийат сарьы ямяля эялдикдян 

сонра башланыр. 

Ещтийат сарьынын узунлуьуну 2,5-дян 9 м-я гядяр тянзимлямяк олар.  

Бу автоматларда мякикли тохуcу дязэащлар цчцн сапын узунлуьу 160-

дан 240 мм-я гядяр олан арьаc шпуллары сарыныр. Сонунcу бурахылыш 

автоматларда олан бункерляр олур ки, онлардан бош шпуллар автоматик олараг 

башлыьы магазининя дахил олур. Шпулларын фырланма тезлийи 6000-12000 дяг-1-дир. 

Тякрар сарынма сцряти (300-дян 500 м/дяг-я гядяр) тякрар сарынан сапларын 

нювцндян вя онларын хятти сыхлыьындан асылы олур.  

Тякрар сарынан сапын нювцндян асылы олараг бабинин вязиййятини истяр 

щцндцрлцйц бойунcа, истярся дя цфиги мцстявийя нязярян мцяййян буcаг 

алтында тянзимлямяк мцмкцндцр. Арьаc сапынын гырылмасы, йахуд баьламадан 

сцрцшмяси заманы онун фырланмасы юзцсахлайан механизмин кюмяклийи иля 

дайандырылыр. 

АТП-290 арьаc-сарыйыcы автоматы. Бюйцк хятти сыхлыьа малик арьаc 

сапларыны даща бюйцк узунлугда баьламайа йерляшдирмяк мягсядиля онлары 

АТП-290 арьаc-сарыйыcы автоматларында тякрар сарыйырлар. Бу автоматлардан 

алынан баьламаларда бюйцк узунлуьа малик саплар йерляшдирилир. Бунлара саплар 

бирбаша патронсуз ий цзяриня сарыныр. АТП-290 автоматы ийляри биртяряфли 

йерляшян цч сексийадан ибарятдир. Щяр бир сексийа дюрд сарыйыcы башлыьа маликдир.  

Автоматын ийляринин фырланма тезлийи 3000 дяг-1-я гядярдир. 

Арьаc-сарыйыcы автоамтын сцряти вя мящсулдарлыьы. Арьаc–сарыйыcы 

автоматларда сарынма сцряти, м/дяг 

 

2
2

2
1 ϑϑϑ +=s  
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бурада: −1ϑ сарынан баьламанын хятти сцряти; 

−2ϑ сапын сарынан баьлманын узунлуьу бойунcа нисби сцрятидир. 

Бу сцтярляр ашаьыдакы формулаларла тяйин едилир 

iyDnπ=1  вя  hneks=2ϑ  

 

бурада: −D сарынан сапын орта диаметри, м; 

−iyn ийин фырланма тезлийи, дяг-1; 

−eksn ексентрикин, йахуд ексентрикли валын фырланма тезлийи, дяг-1; 

−h сапэяздириcинин щярякят йолу, м. 

Арьаc-сарыйыcы автоматын мящсулдарлыьы, кг/с 

 

,
10001000

60 ..

⋅

⋅⋅
=

vfc TKm
P

ϑ

 

 

бурада: −cϑ сарынма сцряти, м/дяг; 

−m машындакы башлыгларын, йахуд ийлярин сайы, 

−T сапын хятти сыхлыьы, текс; 

−..vfK файдалы вахт ямсалы (0,7-0,85) 

Апьаc сапларынын нямляшдирилмяси вя емулсийалашдырылмасы.  Арьаc саплары 

кифайят гядяр щигроскопик хассяйя малик олдугларындан шяраитин дяйишмяси иля 

(дашынмасы вя сахланмасы заманы) нямлик сахламасы дярщал дяйишир. Она эюря 

дя бунлары ялавя олараг нямляшдирирляр йахуд емулсийалашдырырлар. Арьаc саплары  

цч цсулла нямляшдирилир: 

1. камера цсулу 

2. бухарла емал цсулу 

3. емулсийалашдырма цсулу 

Камера цсулу иля нямляшдирмя заманы саплар камераларда (хцсуси 

отагларда, йахуд зирзямилярдя) йцксяк нисби нямликдя сахланылыр. Беля 

камераларда щаванын нисби нямлийинин артмасы бунларда йерляшдирилмиш фитиллярля 
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бухарын йцксяк тязйигля вурулмасы щесабына ялдя едилир. Сапларын нямляшдирил-

мяси дяряcяси онларын камераларда сахланмасы мцддяти иля мцяййян едилир. Бу 

цсул бюйцк сащя вя сап ещтийаты тяляб етдийи цчцн ялверишли дейилдир. 

Бухарла нямляшдирмя цсулу йун саплары цчцн тятбиг едилир, бу цсулла 

нямляшдирмя заманы ичярисиндяки щаванын температуру 40-500С олан  

камералардан истифадя едилир. 

Арьаc сапларынын емулйалашдырмасы исладыcыларын кюмяклийи иля апарылыр. 

Исладыcы маддяляри сойуг суйа ялавя етмякля саплары бурада емал едирляр. Бу 

емалла нямлик баьламанын дахилиня сцрятля вя бярабяр мигдарда гопаран 

онлардан нямлик айрылмасынын гаршысыны алмагла еластиклийини артырыр. Емул-

сийалашдырма иля сапларын кцтляси 3%-я гядяр артыр. Бу цсулла ясасян памбыг-

парча, кятан вя йун сапларыны нямляшдирирляр. 

Сапкечирмя вя уcдцйцнлямя. Сапкечирмянин мащиййяти яриш сапларынын 

мцяййян ганунауйьунлугла яриш нязарятчисинин ламелляриндян, ремиз 

эюзлцкляриндян вя дараг дишляриндян кечирилмясиндян ибарятдир. 

Сапкечирмя йарыммеханики вя механики цсулларла щяйата кечирилир. Бу  

ямялиййатлардан сонра тохуcу навойу уйьун тохунма шяклиня мцвафиг 

сапларла тохуcу дязэащына верилир. 

Сапкечирмядя мягсяд мцяййян олунмуш тохунма шяклиндя уйьун парча 

алмаг вя яриш цзря 1 дм парчада нязярдя тутулмуш сайда саплар сайыны 

йерляшдирмякдир. 

Уcдйцнцлямя иля ишляниб гуртармыш яриш сапларынын уcлары йени щазырланмыш 

яриш сапларынын уcларына бирляшдирилир. 

Яриш саплары цчцн сапкечирмя вя уcдцйцнлямя ири щяcмли просеслярдир. 

Фяалиййятдя олан мювcуд мцяссисялярдя ясасян яриш сапларынын уcларынын 

дцйцнлянмяси тятбиг едилир. Уcдцйцнлямя ял иля сапкечирмяни арадан эютцрмцр. 

Ислещсал олунан парчанын чешиди дяйишдирилян заман, йяни сапларын ремизлярдян 

вя дарагдан кечирилмяси ардыcыллыьы дяйишдириляркян, щабеля ремизлярин вя дараьын 

сынмасы, йахуд йейилмяси баш вердикдя ял иля яриш сапларынын кечирилмяси тяляб 

олунур. 
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Тохуcу дязэащларында чыхарылыб дяйишдирилян щиссяляр-ламелляр, ремизляр вя 

дараг ашаьыдакы гурулуша малик олурлар: 

Ламел-яриш мцшащидячиси ролуну ойнамагла яриш сапларынын гырылмасы  

заманы дязэащын сахланмасы вязифясини иcра едир. ламел цзяриндяки ики дешик  

(1 вя 2) ачылмыш полад тябягядян ибарятдир. (шякил 8.а) Дешийин бириндян яриш сапы, 

икинcисиндян ися яриш мцшащидячисинин рейкалары кечирилир. Ламеллярин юлчцляри вя 

онларын кцтляси яриш сапларынын хятти сыхлыьындан асылы олур. 

Ремизляр- тохуcу дязэащында ясняйин ямяля эялмяси ямялиййатына хидмят 

едирляр. Щяр бир ремиз енсиз метал лювщялярдян (3) ибарят олур (шякил 8 б). Кющня  

 

 

Шякil 8. Сапютцрцcц гарнитурлар 

а) ламел; б) ремизляр; в,г) ремиз эюзлцкляри; д,е) дараг 

 

конструксийалы дязэащларда ися бу аьаcдан олур. Метал лювщяляри бязян саплар 

да явяз едир. Бунлар эюзлцйя малик олурлар ки, бу эюзлцкляря яриш саплары 

эейдирилир. Онларын форма вя юлчцляри яриш сапларынын хятти сыхлыьындан вя ислещсал 

олунан парчанын нювцндян асылы олур. Тохуcу дязэащларынын ремиз 
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cищазларындакы ремизляринин цмуми сайы парчанын яриш цзря тохунма 

раппортундан, сапкечирмянин нювцндян вя 1 дм яриш цзря сапларын сайындан  

асылы олур. 

Дараг парчанын ени бойунcа яриш сапларынын йерляшмясини тянзим етмякля 

яриш цзря 1 дм-дя лазым олан саплар сайыны тямин едир. Дараг паралел 

йерляшдирилмиш йасты метал лювщялярдян (9) йыьылыр. Дараг арьаc сапларынын парча 

башлыьына вурулмасыны щяйата кечирир. О ейни заманда ясняк ичярисиндя мякийин 

истигамятляндириcиси ролуну ойнайыр. 

Сапкечирмя цч цсулла щяйата кечирилир. Ял иля, йарыммеханики вя механики. 

Ял иля сапкечирмя бири-бириля цзбя-цз дайанын ики фящля (сап верян вя 

сапкечирян) тяряфиндян йериня йетирилир. Беля сапкечирмя иля мящсулдарлыг 1000-

1500 сап/саат тяшкил едир. 

Йарыммеханики сапкечирмя иля ямяк мящсулдарлыьы артырылыр. Беля ки, сап-

верянин иши автоматлашдырылыр 

Механики- сапкечирмя машины иля йериня йетирилир. Бу заман сапын кечирил 

мяси ганунауйьунлуьу програмлашдырылыр. Беля сапкечирмя иля мящсулдарлыг 

5000 сап/саат тяшкил едир.  

 

1.3. Əriş saplarini  işçi sahədən aparan qurğunun 

quruluşu və iş prinsipi 

 

Toxucu  maşınlarının əksəriyyətində, əriş sapları navoydan 2 açılaraq 

oxluğun 1 diyircəyini əhatə edərək (şəkil 9) üfüqi istiqamətdə hərəkət edir. 

 Əriş sapları aralayıcı çubuqları 3 və 4 əhatə edərək, əriş gözləyicisindən keçir. 

Oradan sonra əriş sapları remizlərin qalevlərindən 5 və 6 və berdonun 7 dişlərinin 

arasından keçir. Oxluqla 1 döşlük 8 arasında əriş parça sisteminin əmələ gətirdiyi 

müstəvi patçanın müstəvisi adlanır. Çexiyanın hidravlik toxucu maşınlarında suyun 

remizlərin işçi fəzasına düşməsinin qarşısını  almaq üçün parçanın müstəvisi   

adlanır. Çexiyanın hidravlik toxucu maşınlarında suyun remizlərin işçi fəzasına 
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düşməsinin qarşısını almaq üçün parçanın müstəvisi 360 bucaq altında  maili 

yerləşdirilir. Bu həm də əriş sapları kiçik bucaq altında açıldıqdan, əsnəyin 

hündürlüyünün artırılmasına imkan verir və maşına xidmət edilməsini asanlaşdırır. 

Maili parça müstəvisi sonradan pnevmatik toxucu maşınlarının konstruksiyasında 

da tətbiq edilmişdir. Maili parça müstəvisi olan maşınların  aşağıdakı iki 

çatışmamazlığını göstərmək olar: 

1.Həmişə  standart  xizəklər  və jakkard maşınları istifadə etmək mümkün   

 

 

Şəkil 9. Dəzgahda ərişin yerinin dəyişməsi 

 

olmur; 2) Böyük işçi eni olan toxucu maşınlarında remizlərdə  ağırlıq qüvvəsi 

hesabına yana əyilməsi olur və remizlərin bir-birinə dəyməsinin qarşısını almaq 

üçün maşının orta hissəsində istiqamətləndiricilər qoyulmalıdır. 

Aralayıcı çubuqlar. Şlixtləmə zamanı bir birinə birləşmiş əriş saplarının 

oxluqlala 1 remizlər 5,6  arasındakı sahədə  ayrılmasını asanlaşdırmaq üçün 

aralayıcı çubuqlar qoyulur. Əriş saplarının hərəkəti istiqamətində qoyulmuş 

aralayıcı çubuqun 3 en kəsiyi dairə formasındadır ki, birləşmiş sapların ayrılması 

əriş saplarını böyük  bucaq altında açılması zamanı həyata keçirilsin. İkinci 

aralayıcı  çubuqun 4  en kəsiyi yastıdır ki, əsnək əmələ gəlməsi zamanı əriş 
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saplarının bəzi hissələrinin zəifləməsinin qarşısı alınsın. Əriş saplarının aralayıcı 

çubuqlarla aralanması, əsnək əmələgəlməsi zamanı aralanmasından fərqlidir. 

Aralayıcı çubuqların əriş sapları ilə hərəkəti istiqamətində aparmasının qarşısını 

almaq üçün onları elastik əlaqə ilə tuturlar. Bəzən aralayıcı çubuqlara, hərəkət 

verilir ki, növbə ilə cüt  və tək sapların gərginliyi artsın. Belə yellənmə qurğusu 

adlanan qurğu polotno toxunması zamanı  sıxlığın artırılması üçün tətbiq edilir. 

Belə qurğu  şırnaqlı P-105 maşınında, vurma zamanı əriş saplarının gərginliyini 

artırmaq üçün tətbiq edilmişdir. 

Maşının çatısında 1 (şəkil 10) sərt çubuq 2 sərbəst fırlanır və bu çubuq 

çiyinlə 3 və dəstəklə 8 birləşmişdir. Yumruğun 6 fırlanması zamanı bu çubuq 

yellənmə hərəkət edir və onun üzərində yellənmiş çubuqda 7 yellənmə hərəkəti 

edir. Əsnək açıldıqda və hərəkət edən çubuq 7 yuxarı qalxdıqda, şəkildə  göstərilən 

kimi əriş sapları 5 gərginləşir, əriş sapları 4 isə  boşalır. Əsnəyə qoyulmuş  arqac 

saplarının 9, berdo 10 ilə vurulması zamanı , arqac sapı özündən əvvəlki arqac 

sapının müstəvisinin altına daxil olur. Təcrübələr nəticəsində müəyyən edilmişdir 

ki, bu qurğunun köməyi ilə vurma qüvvəsini sabit saxlamaqla parçanın sıxlığını 

15-20% artırmaq olar. 

 

 

Şəkil 10. Yellənçəyin qurluşu 
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Lamelli əriş gözləyicisi. Əriş gözləyicisi texnoloji tələbdən aslı olaraq 

aralayıcı çubuqlardan qabaq və yaxud sonra yerləşdirilir. Lamelli  əriş  gözləyicisi  

 əriş  saplarının olub olmamasını yoxlamaqdan başqa, təmiz əsnəyin alınması üçün  

əriş saplarının gərginliyini bərabərləşdirir. Ona görədə bəzi parçaların istehsalı  

zamanı lamelli əriş gözləyicisindən istifadə etdikdə əriş saplarının qırılması, bu 

gözləyici olmadan parça istehsal  etdikdəkinə  nisbətən azdır. 

Hər bir əriş  sapına lamellərin keçirilməsini müəyyən edən qaydalar vardır.  

Lamellərin orta sırası saxlayıcı çubuqlardan bir qədər aralı olur və asanlıqla  

düşürlər. Enli toxucu maşınlarında əriş gözləyicisində lamellərin müəyyən sırasına 

sapların bir remizə yığılmasına uyğun gəlməsi  məqsədə uyğun deyil, belə ki, bu 

lamellərin bir tərəfə əyilməsinə səbəb olur. Lamellərin rəqsi hərəkətinin müəyyən 

səviyyəsi qəbul edilmişdir, belə ki, lamellərin rəqsi hərəkəti zamanı saplardan 

tozlar ayrılır. Dörd və altı remizdən istifadə etdikdə  beş cərgəli əriş gözləyicisinə 

üstünlük verilir, belə ki, bu zaman lamellərin sıralara ayrılması avtomatik olaraq 

sapların remizlərə ayrılmasından fərqlənir. 

Şparutkalar. Parçanın formalaşması zamanı arqac sapları əriş saplarını əhatə  

edir ki, bu da parçanın daralmasına səbəb olur. Parçanın belə qısalması arqac 

saplarının az dartılma qabiliyyəti və gərginliyi çox olduqda və yaxud əriş 

saplarının gərginliyi böyük olduqda daha  çox olur. Parçanın enliyinin, berdoya 

yığıldığı enliyə nisbətən qısalması, parçanın kənarlarında əriş saplarının sürtünmə 

qüvvəsinin artmasına səbəb olur və ona görədə burada əriş saplarının qırılması 

artır. Şparutkalar parçanın enliyi boyu gərginliyinin elə həddə saxlanmasını təmin 

etməlidir ki, vurma zamanı əriş saplarının  çəpləşməsi alınmasın. Şparutkaların 

konstruksiyası parçanın növündən asılıdır. Bəzi ağır mebel parçaları, nazik ipəkdən 

qalstuk və çətir (zontik) parçaları, daraq ipliyindən olan parçalar qısalmır və ona 

gərədə onları  şparutkasız istehsal edirlər. 

Diyircəkli, diskili və yaxud sıxan şparutkalar ancaq parçanın kənarlarına 

təsir edir. Şparutkaların digər qrupu  parçanın  bütün enliyi boyu təsir edir. Ən çox 

geniş yayılan diyircəkli şparutkalardır. Həlqəvi diyircəkli şparutkanın 

konstruksiyası şəkil 11-də göstərilmişdir. Şparutkanın əsas hissəsi tərpənməz  
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diyircək 1 üzərində sərbəst fırlanan diyircəklər 2 parça 3 diyircəyin üstündən 

keçirilir və qapaqla 5 tutulur. Diyircəyin oxu və qapağı dayağa 4 bərkidilir. Vurma 

vəziyyətində qapağın qabaq hissəsi berdodan 7 2-4 mm məsafədə (“a”məsafəsi)  

olur. Şparutkalar bir şparutka çubuğunda oturdulur və yaxud hər birinin ayrıca  

 

 

Şəkil  11. Diyircəkli şparutkalar 

 

dayağı olur. Böyük ölçülü məkiklərin əsnəkdə ilişməsi mümkün olan məkikli 

toxucu maşınlarında şparutkaların dayaqları yay üzərində oturdulmalıdır. 

Şparutkanın qapağı şəkil 11 də göstərilən  kimi yuxarıda və aşağıda yerləşdirilə 

bilər. Yuxarıda bərkidilən qapaq, nəzarət pəncərəsi 6 ilə təchiz olunur. Çox üzüklü  

aşağı qapaqlı diyircəkli şparutka şırnaqlı toxucu maşınlarda istifadə edilir. 

Diyircəkli şparutka diyircək üzərində saxladığı parçanın enliyi 8 nöqtəsində 

şparutkaya daxil olan parçanın enliyinə bərabər olmalıdır. Enliyi boyu az qısalan  

parçalar  üçün metaldan, rezındən və yaxud plastik kütlədən hazırlanmış bütöv 

diyircəklərdən 2 istifadə edilir. Metallik diyircəklərin üzərində çıxıntılar əmələ 

gətirilir, qalanlarında isə yiv açılır. Enliyi boyu böyük qısalması olan parçalar üçün 

iynəli diyircəklərdən istifadə edilir. Dartılmanın effektliyini artırmaq üçün 

şparutkanın diyircəyini ayrı-ayrı üzüklərdən 9 təşkil edirlər ki, bu zaman üzüyün 

O9 oxu diyircəyin O1 oxu ilə α  bucağı əmələ gətirir. Üzük səth 10 üzərində sərbəst 

fırlanır. 

Diyircəyin üzərində iynələr 11 yerləşir. İynələrin  diyircəyin səthindən 

qalxma hündürlüyü 0,5-2 mm olur. Adətən ikicərgəli iynəli üzüklərdən istifadə 
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edilir, xüsusi üzüklərdə üç, dörd sıralı iynələr olur.  Diyircəyi əmələ gətirən 

üzüklərin sayı toxunan parçanın növündən aslıdır və 1-20 arasında dəyişir. 

Diyircəkli şparutkalar quraşdırılmaya və tənzimlənməyə çox həssasdır. Diyircəyin 

çətin fırlanması parça üzərində izlərin alınmasına və bəzən də onun cırılmasına 

səbəb olur. İynələrin zədələnməsi də eyni nəticəyə gətirir. Üzüklərdən biri 

sıxıldıqda və yaxud parçadan çıxan sapla  tormozlandıqda şparutka düzgün işləmir. 

Diskli şparutka şəkil 12-də göstərilmişdir. Parçanın kənarı şparutkanın 

tərpənməz qapağındakı 1 uzunluğu boyu daxil olur və ox 2 ətrafında fırlanan 

diskin 3 iynələri tərəfindən tutulur. İynələr bir və yaxud bir neçə sıra yerləşə bilər. 

Çox nazik parçalar üçün bir birinin ardınca yerləşdirilmiş iki diskdən istifadə  

edilir, bəzən bu diskilər arasına diyircəkli şparutkalarda  yerləşdirirlər. 

 

Şəkil 12. Diskli və sıxıcı  şparutkalar 

 

Sıxan şparutka şəkil  12b-də göstərilmişdir. Yuxarı dodaq 1 vala 2 

tərpənməz bərkidilmişdir. Aşağı dodaq 3 valla 6 birlikdə hərəkət edir. Dodaqlar 

berdonun vurma vəziyyətində açılır, yəni berdonun brusu 4 dəsyəkdəki 5 vintə 

təsir etdikdə açılır. Batan vurma vəziyyətindən çıxdıqda, yayın təsiri nəticəsində 

dodaqlar qapanır və parçanı dartılmış vəziyyətdə saxlayır. Yuxarıda göstərilmiş 

yan şparutkalar çox böyük dartma qüvvəsinə malikdir və parçanın kənarını elə 

dartır ki, bəzən onu uzununa cıra bilir. Ona görədə parçanın bütün enlik boyu 

dartan şparutkalar təklif edilmişdir. Ən çox yayılmış şparutkalardan biridə “Wira” 

şparutkasıdır (şəkil 13). Parça 1 iki pazvari dodaqlar 2 və 4 arasında yerləşdirilmiş 

diametri 2r olan borudan kəsilmiş diyircəyi 3 əhatə edir. Parça dartılmış vəziyyətdə  
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olduqda diyircəyi 3 dartır və pazvari ara boşluğu parçanı tutur. Vurma anında 

şparutka qarşısında olan parçanın gərginliyi azalır və mal tənzimləyicisi vasitəsi ilə 

çəkilir. “Wira” şparutkası əriş saplarının  gərginliyinin azaldılmasına imkan yaradır 

və arqac  sapları üzrə yüksək sıxlıqlı  parçalar  istehsal etməyə imkan verir. 

Sürtünmə qüvvələri arasındakı  nisbətaşağıdakı kimidir 

  

Şəkil  13. Parçanın bütöv enindən keçən  şparutkalar 
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burada f- sürtünmə əmsalıdır. 

Göstərilən nisbət qrafiki olaraq şəkil 13-də göstərilmişdir. Praktiki olaraq 

F2/F1 nisbəti 2-3 olduqda daha yaxşı nəticələr əldə edilir. 

Parçanın bütün enliyi boyu keçən üzüklü şparutkalarda mövcuddur. Bir çox 

xüsusi hallarda şparutkaya  əriş saplarının hərəkəti istiqamətində və yaxud əriş 

saplarının hərəkət müstəvisinə perpendikulyar istiqamətdə hərəkət verilir. 

Şparutkalara ərişə paralel hərəkət verilməsi, vurma anında parçanın ortasında  və 

şparutkaların qarşısında eyni şərait yaratmağa imkan verir. Belə şəraiti sərt 

bərkidilmiş  şparutkalarla yaratmaq olmur. Şparutkalara parçaya perpendikulyar 

hərəkət  verməkdə məqsəd vurma zamanı əsnəyi əmələ gətirən əriş saplarını 

dartmaqdır ki, vurma prosesini asanlaşdırsın. Eninə hərəkət verilən  şparutkalar 

Çexiyanın kiçik məkikli OK modelli və Jettis modelli pnevmatik toxucu 

maşınlarında istifadə edilir. 
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Döşlük. Şparutkalarla tutulan parça  iki funksiya yerinə yetirən döşlük  8 

üzərinə keçir. Döşlük parçanı üzərində saxlayır,verir, şparutkanın işini 

yüngülləşdirir ki,  ona eninə gərginlik və parçanı çəkən qurğuya isriqamətləndirir. 

Parça ilə kontaktda olan döşlüyün səthi qabarıqdır. Dartmanın effektliyini artırmaq 

üçün döşlüyün  hər iki tərəfindən parçanın hərəkəti istiqamətində qalxma bucağı 

olan çox girişli yiv açılır. Əksər toxucu maşınlarında döşlük tərpənməzdir(şəkil 6a) 

dairəvi en kəsikli döşlüyün də diyircəyi fırlanmır, tərpənməzdir, “Draper” və 

“SACM” toxucu maşınlarında parça bilavasitə dartıcı valikə 2 istiqamətlənir (şəkil 

14б). Beləliklə şaquli istiqamətdə yerə qənaət olunur, vurma nöqtəsindən dartıcı 

qurğu arasında parçanın sərbəst uzunluğu və onunla əlaqədar olaraq vurma zolağı 

azalır və arqac sapının vurulma şəraiti yaxşılaşır. Bu xüsusi ilə sıx parçaların 

istehsalı zamanı daha vacibdir belə ki, kifayət qədər  yüksək sıxlıqlı parçaların 

istehsalına imkan verir. Lakin bu qurğunu tətbiq etdikdə bu parçada buraxılış 

zolaqlarının alnması ehtimalı artır. Ona görədə bu qurğudan süni ipəkdən parça 

istehsal etdikdə istifadə etmək olmaz. Son zamanlar belə qurğular yun və kimyəvi 

liflərdən parça istehsal edən toxucu maşınalrında istifadə edilir. 

 

Şəkil 14. Parçanı çəkən qurğular 

 

Əriş-parça sisteminin analizindən  müəyyən olur ki, toxucu maşının müxtəlif 

hissələrində parça müxtəlif enliyə malikdir. Başlanğıc enliyi “bs” olan əriş,  berdo 
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da yığılma enliyinə “b” qədər daralır, sonra dartılmış parçanın “d” enliyinə qədər 

artır və nəhayət azad olmuş xam parçanın enliyini “bR” alır. 

Boyaq-bəzək  əməliyyatları zamanı  parça son enliyinə qədər daralır.  

Pambıq parçanın enliyi navoydan  berdoya qədər  4-5% azalır, berdoya yığılan 

enlik xam parçanın enliyindən 5-8 % fərqlənir. Ağardılma zamanı daralma 

parçanın növündən aslıdır və parçanın toxunmasının bütün mərhələlərindəki 

enliyinin dəyişməsi ilə müqayisədə orta hesabla ən böyük qiymətə malikdir.  

Parçanı çəkən qurğular üç mexanizmdən ibarətdir: səthində çıxıntılar olan  

dartıcı valik-valyan, mal tənzimləyicisi və sarıyıcı qurğu. 

 Toxucu maşınlarında(maxrovıy- saçaqlı parçalar istehsal edən maşınlardan  

başqa) berdo həmişə eyni kənar vəziyyətə gəlir. Ona görədə əsnəkdən keçirilmiş 

hər bir arqac sapından sonra parça işçi sahədən çəkilməlidir. Bir tsikl ərzində 

parçanın çəkilməsinin uzunluğunu l  aşağıdakı nisbətlə ifadə etmək olar  
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             burada ϕ - radianla valyanın 2 dönmə bucağıdır;  

                        R - valyanın 2 radiusudur;  

                        Rz - dilcəkli dişli çarxın dişlərinin sayıdır,  

                        U - ötürmə ədədidir,  

                         z - verici dilcəklərin dişlərinin sayıdır. 

 Sarıyıcı qurğuya doğru hərəkət edən parça  döşlüyü 1 əhatə edir və onun 

çəkilməsi valyanla 2 həyata keçirilir ki, onu mal tənzimləyicisi idarə edir. Sonra 

parça mal valikinə sarınır. 

 Parçanın çəkilməsi üçün aşağıdakı əsas şərtləri göstərmək olar. 

1.Parça zədələnməməlidir ona görədə valyanın uyğun örtüyü  olmalıdır. 

Əvvəllər bu məqsədlə kağız əsas üzərində pardaxlanmış  şüşə dəridən və yaxud 

pardaxlayıcı parçadan istifadə olunurdu. İndi isə iplikdən istehsal edilən parçalar 

üçün səthi kələ kötürlü dəmir vərəqlərdən istifadə edilir. 
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Kimyəvi liflərdən parça istehsal etdikdə valyanın səthinə, üzərində novlar olan 

rezin çəkilir və yaxud plastmas və başqa friksion materallarla örtülür. 

1. Arqac üzrə verilmiş sıxlığı təmin etmək üçün parça valyan üzərində  

sürüşməməlidir. Eyler  formulasına görə sürtünmə qüvvəsi T ancaq sürtünmə 

əmsalından f və əhatə bucağından α  aslı olmalıdır. 

 

T= S1 – S2 = S2( )1−fα
l  

 

Bu formula ancaq liflərin sürtünməsi zamanı doğrudur. Parça bütün enliyi boyu 

sürtündükdə valyanın dimaetri böyük əhəmiyyət kəsb edir. Sürtünmə əmsalı nəinki 

valikin örtüyünün materialından, həm də lifli materialın növündən və parçanın 

toxunmasından aslıdır. 

 3.Xidməti asanlaşdırmaq və vaxt sərfini azaltmaq üçün, mal valikini  maşın 

işlədiyi müddətdə çıxarılmasına imkan yaranmalıdır. Hazır parça kəsilib 

çıxarıldıqdan sonra, qalmış parça əks istiqamətdə  hərəkət etməməlidir. Əvvəllər 

mal dartıcı  çəkici qurğular olmuşdur. Bu konstruksiyada  istiqamətləndirici  valik 

3 yastıqlarda fırlanır və valyana 2 toxunmur. Sarıyıcı  qurğudan parçanı çıxardıqda, 

dartıcı qüvvənin qiyməti sıfra bərabər olur(S2 =0) həmçinin sürtünmə qüvvəsidə 

sıfr olur(T=0) Ona görədə parçanı kəsdikdə maşını işdən saxlamaq lazım idi. 

Sonralar qurğunun konstruksiyası  yaxşılaşdırılmışdır. İstiqamətləndirici valikin 3 

oxu, maşının çatısına bərkidilmiş maili  yerləşmiş kulisdə 4 yerləşir. Parçanın 

gərginlik qüvvəsinin və istiqamətləndirici valikin ağırlıq qüvvələrinin 

əvəzləyicisinin radial və normal toplananları olur. Sarıyıcı  qurğudan parçanı 

kəsdikdən sonra, onun gərginliyi sıfra bərabər olur və ancaq valikin ağırlıq qüvvəsi 

G təsir edir. Bu halda təzyiq qüvvəsi H0 valyanda lazım olan sürtünmə qüvvəsinin 

yaradılması üçün kifayətdir  ki, parça sürtünməsini və maşın işlədikdə mal valikini 

çıxarmaq mümkün olur. Belə tərtibat üçün istiqamətləndirici valiki 3 içi dolu 

çubuqdan hazırlayırlar ki, onun çəkisi tələb olunan qiymətə G malik olsun və 

yaxud valiki yayla sıxırlar. 
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Istiqamətləndirici valik 3 valyandan 8-10 mm məsafədə maşının çatısına 

bərkidilmiş yastıqda yerləşdirilmişdir.  Burada ara boşluğu “a” maşını yüklədikdə 

köməkçi parçanı ərişlə birləşdirən düyünlərin keçməsini asanlaşdırmaq üçün 

nəzərdə tutulmuşdur. Sıxıcı valik 5 öz oxları ilə, yayla 7 çəkilən, yellənən qola 6 

söykənir. Valyanın 2 əhatəsinin 
8

7
 hissəsi parça ilə əhatə olunur. Sıxıcı valiki 5 

sxemdəki kimi yerləşdirdikdə, böyük işçi eni “b” olan toxucu maşınlarında (2-3 

metr) 0. parçanın gərginliyinin təsirindən əyilə bilən və valyanın səthi ilə kontakt 

xəttinin müəyyən hissəsində valyanla kontaktda ola bilmir. Valikin orta hissəsində 

təzyiq qüvvəsinin azalması parçanın enliyi boyu gərginliyinin azalmasına səbəb 

olur və ona görədə düz istiqamətdə sarınmadıqda, parçada qatlar əmələ gələ bilir. 

Bununla əlaqədar  olaraq Çexiyanın P tipli pnevmatik toxucu  maşınalrı üçün iki 

valikli dartıcı qurğu layihələndirilmişdir.Hər iki valik 8 və 9 parça  ilə əhatə edilir. 

Şəkildə göstərilən sxemdə olduğu kimi yerləşdikdə parçanın gərginliyinin V1 və V2 

əvəzləyici qüvvələri təqribən bir-birinə paraleldir və slindirlərin ümumi  toxunanı 

ilə böyük bucaq əmələ gətirir. Buradan məlum olur ki, valiklər əyildikdə, parçanın 

orta hissəsi kifayət qədər qüvvə ilə sıxılır və gərginliyini itirmir. 

OK tipli kiçik məkikli toxucu maşınları üç vallı dartıcı qurğu ilə təchiz 

edilmişdir. Bu qurğunun xüsusiyyəti ondan ibarətdir ki, yuxarı valikin  3 dayağı 

sürüşkən daşlarda 10 yerləşir ki, bu da yuxarı dartıcı valikin, baş sarıyıcı valikə 

etdiyi təzyiq qüvvəsini artırı.Bu sıxma qüvvəsinin qiyməti parçanın gərginliyi ilə 

düz mütənasibdir. Valik 2 mal tənzimləyicisi ilə hərəkətə gətirilir. 

 

1.4.Parçaların  toxunma üsulları 

 

 Дязэащда ики систем сапдан гаршылыглы сурятдя тохунан мялумата парча 

дейилир. Билирик ки, парчанын бойу узуну ишлянян саплара яриш, ениня ишлянян сапа 

ися арьаж дейилир. Тохунма заманы яриш вя арьаж саплары гаршылыглы сурятдя 

мцяййян гайдада бир-бириня щюрцлцр. Сапларын беля ардыжыл щюрцлмясиня 

тохунма цсулу дейилир. 
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 Тохунмада саплар бир-бири иля щюрцляркян эащ яриш, эащ да арьаж саплары 

парчанын цзяриня чыхыр. Беляликля, тохунма щямин ад иля адланыр. Мясялян, бир вя 

йа бир нечя арьаж сапынын цзяриндян кечян яриш саплары эюрцнярся, щямин  

парчайа яриш щюрцлмяси, йахуд арьаж сапы оларса арьаж щюрцлмяси дейилир. 

 Тохунма цсуллары. Парчанын тохунмасында чох мцхтялиф щюрцлмя цсуллары 

ишлянир. Щюрцлмя цсулунун тящлили цчцн дама-дама каьыздан истифадя олунур. 

Дама-дама каьызда тохуманын схемини чякмяк цчцн дамаларын шагули сырасы 

яриш, цфцгц сырасы ися арьаж сапы щесаб едилир. Тохунма схемини чякяркян цстдян 

кечян яриш сапынын дамасы гараланыр, арьаж сапынын  дамасы ися аь галыр. 

 Щяр бир тохунмада мцяййян бир нахыш алыныр. Нахышлар яриш вя арьаж 

сапларынын бир-бириня щюрцлмясиндян алыныр. Там бир нахышы дцзялдян сапларын 

жяминя тохунма рапорту дейилир. 

 Парчаларын нахышлары сайсыз-щесабсыз тохунмалардан дцзялир. Бунларын 

ясасыны тяшкил едян тохунма цсуллары 4 група бюлцнцр: 

• садя тохунмалар; 

• хырда нахышлы тохунмалар; 

• мцряккяб тохунмалар; 

• бюйцкнахышлы тохунмалар. 

Садя тохунмалара полотно, саржа, сятин вя йа атлаз гайдасында 

тохунмалар дахилдир. 

Полотно тохунмасы (шякил 15) ян садя тохунмадыр. Бурада парчанын щяр 

сап сырасында яриш сапы арьаж сапынын цстцндян анжаг бир дяфя кечяряк кясишир вя 

мющкям тохунма ямяля эятирир. Яриш вя арьаж сапларындан сыра нюмряси иля бир-

биринин цзяриндян  кечяряк тохунан парчанын цз вя астар нахышы ейни олур. 

Полотно тохунмасынын рапортунда ян азы ики сап (бир яриш вя бир арьажы) 

вардыр. 

Памбыг парчалардан миткал, без, чит, батист вя башгалары; йун 

парчалардан мащудлар вя донлуг парчалар; кятан парчалардан полотно, 

парусин, кися цчцн парчалар; ипяк парчалардан полотнолар, крепдешинляр, 

крепмифонлар садя полотно цсулунда тохунур. 
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Саржа тохунмасы. Саржа тохунмасы цсулу  садя тохунмадан бир гядяр 

мцряккябдир (şəkil 16). Саржада бир яриш сапы бир нечя арьаж сапынын цстцндян 

вя йа алтындан кечя биляр. Бу ямялиййат тясадцфц щалларда баш верир. 

Щюрмянин цфцгц сырасында рапортда щямишя бир кичик диагонал золаглар 

дцзялир ки, бу да саръа тохунмасына характерикдир. Саръа тохунмасында ясас 

хцсусиййятляр бунлардыр. 

 

Şəkil 15. Polotno toxunması 

 

Şəkil 16. Sarja toxunması 
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Биринжиси, яриш вя арьаж рапортунда сап цчдян аз олмамалыдыр; 

Икинжиси, тохунма нахышында щяр бир арьаж сапы салындыгдан нахыш саьа 

тяряф  бир сап йерини дяйишир. Щяр бир сапын йерини дяйишмясиня пилля дейилир. Яриш 

вя арьаж сапларынын сыхлыьы ейнидирся, диагонал йухарыйа тяряф 450 бужаг тяшкил 

едяжякдир. 

Полотно тохунмасында ики рапорт сапы вардырса, саръа тохунмасында 

рапорт сапларынын сайы чохдур. Саръада рапорт саплары кясрля, мясялян 3/2 

йазылыр. 

Бурада кясрин суряти арьажын цстцндян, мяхряжи ися арьажын алтындан 

кечян яриш сапынын сайыны эюстярир. Кясрин суряти иля мяхряжинин жями рапорт 

сапыны тяшкил едир. Мясялян, саръанын рапорту 5/3-дир. Бурада беш яриш сапы бир 

арьаж сапынын цстцндян кечир. Сонра щямин арьаж сапы цч яриш сапынын цстцндян 

кечир, йахуд яриш сапы щямин арьажын алтындан кечир. Рапорт сапларынын сайы 5-

3=8-дир. 

Полотнойа нисбятян саръа сапы галын вя аьыр олур, мющкямликдя ися 

полотнойа нисбятян зяифдир. 

Сятин тохунмасы. Сятин тохунмасында парчанын цзцндя, яриш вя арьаж 

саплары бир-бири иля сейряк щюрцлцр (şəkil 17). Цз тяряфдя анжаг бир сап системи  
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Şəkil 17. Sətin toxunması 

 

дцзэцн, щамар дюшянмиш олдуьундан щямин тяряф парлаг вя йарашыглы олур. Бу  

тохунмада цздяки саплар арьаж сапларыдырса, парчайа сятин дейилир вя сятин 

щюрцлмяси адланырйох яэяр яриш сапларыдырса атлаз дейилир вя яриш щюрцлмяси 

адланыр. Яриш рапортунда 5 вя даща артыг сап олмалыдыр. 

Хырда нахышлы тохунмалар. Садя полотно тохунмаларындан яриш вя арьаж 

сапларынын йерлярини дяйишмяк цсулу иля хырда нахышлы тюрямя тохунмалары алыныр. 

Бунлар ики група бюлцнцрляр: 

• садялярдян алынан тюрямя щюрмяляр; 

• бирляшмиш щюрмяляр: крепляр, диагоналлар вя с. бирляшмиш саръалар 

щесаб олунурлар. 

• Садялярдян алынан тюрямя щюрмяляр юзляри цч групалтына бюлцнцрляр. 

 

а) полотно щюрцлмясинин тюрямясиндян алынанлар: репс, щясир 

тохунмалары; 

б) саръа щюрцлмясинин тюрямясиндян алынанлар: мцряккяб саръа, 

гцввялянмиш саръа, тярсиня вя гырыг саръа тохунмалары; 

в) сятин вя атлаз щюрцлмясинин тюрямясиндян алынанлар: гцввялянмиш сятин,  

гцввялянмиш атлаз вя с. тохунмалар. 

Мцряккяб тохунма цсуллары. Мцряккяб тохунмалар юз гурулушларына 

эюря садя тохунмалардан фярглянир. Садя тохунмада бир яриш, бир арьаж сапы 

ишлянирся, мцряккяб тохунмаларда бир нечя яриш вя арьаж сарлары ишлянир. 

Тохунмада ики яриш вя бир арьаж, бир яриш вя ики арьаж, йахуд бир нечя яриш вя бир 

нечя арьаж сапы ишлянир. 

Мцряккяб тохунмалар гурулушжа ашаьыдакы хассяляр маликдир: 

1). Яриш вя арьаж саплары парчанын бир сятщиндя галмыр, бунларын 

тохунмасындан парчада мцстягил  чатлар ямяля эялир; 
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2). Хцсуси щюрцлмя цсулу тятбиг едилдийиня эюря яриш вя арьаж сапларындан 

бир нечя гатлы парча тохунур, бу гатлар бир-бириндян сярбяст сурятдя айрылыр вя йа 

башга ялавя бир сапын тохунмасы иля бир-бирляриня баьланыр. 

3). Парчанын мцяййян йерляриндя хцсуси яриш саплары системи ялавя едилиб  

бяркляншдирилмякля араларда саплардан мяхмяр, плйуш, цз дясмалы вя с.  

мямулатларын цзяриндяки кими сярбяст йатырылмыш илэякляр дцзялдилир. 

Икицзлц вя йа икитяряфли тохунмалар. Бунлар цч сап иля тохунур. Саплардан 

хцсуси яриш, бири арьаъ вя йа икиси арьаж, бири яриш олмалыдыр. Сап системиндя ики 

яриш бир арьаж оларса, яриш тохунмасы икицзлц парча адланыр; ики арьаж сапы оларса, 

арьаж тохунмасы икицзлц парча адланыр. Бу цсулла тохунан парчалар мцряккяб 

тохунмаларын ян садясидир. Щяр ики цз бир цсулла, саржа цсулу иля тохунур. 

Тохунма цсуллары щяр ики цздя айры да ола биляр. Мясялян, бир цзц саржа, о бири 

цзц ися атлаз тохунмасы ола биляр. 

Цмумиййятля бу цсулла тохунан парчалар галын, сых, аьыр, исти вя чох 

давамлы олур. 

Икигат тохунмалар. Икигат вя йа чохгат тохунмалар икицзлц тохунмалар- 

дан хейли фярглянир. Икигат вя йа чохгат тохунмаларда щяр гат мцстягил то-

хунараг цмуми  системдя бир яришля, арьажла, йахуд ялавя хцсуси сапла бирляш-

дирилир. Бунлар дюрд вя беш систем саплардан тохунур. Бурада ики яриш, ики арьаж; 

ики яриш, цч арьаж; цч яриш, ики арьаж саплары ишлянир. Гатлар бир-биринин цстя мцс-

тягил  тохунур вя башга бир яриш, йахуд арьаъ сапы иля баьланыр. Икигатлы вя чох-

гатлы тохунмаларын сап материалы сапларын сайындан, тохунма гайдасы щяр гат 

цчцн ейни ъцр, йахуд парчанын нювцндян вя тяйинатындан асылы олараг мцхтялиф 

ола биляр. 

Бюйцк нахышлы тохунмалар. Бюйцк нахышлыы тохунма жаккард машынында 

апарылыр.  Нахыш рапортунун сап ядяди нязяри жящятдян щядсиз, ямяли ъящятдян ися 

тохунаъаг парчанын тяйинатындан, материалын хассясиндян, техники вя игтисади 

шяртляриндян асылыдыр. 

Бюйцк нахышлы тохунмаларда ясасян садя вя мцряккяб тохунмаларын 

мцхтялиф вя даща мцряккяб бирляшмяляриндян ибарят олдуьу цчцн хцсуси бир 
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изащаты лазым эялмир. Лакин бу цсулун тохунма гурулушлары вя нахышын дцзялмя 

техникасы чох фярглидир. Тохунма гурулушуна вя нахышынын хцсусиййятиня эюря 

ъаккард тохунмалары ики група-садя тохунмалар вя мцряккяб тохунмалар 

групуна бюлцнцр. 

Садя ъаккард тохунмалары бир яриш вя бир арьаж сапы иля апарылыр. Бунлар  

садя, гарышыг вя бирляшмиш щюрцлмялярля тохунур. Садя цсул вя хырда нахышлы 

памбыг вя ъаккард палтарлыг парчаларындан мцхтялиф нахышларда астарлыг 

парчалар, шарфлар, галстук парчалары, мящрабалар вя кятан лифиндян стол юртцкляри, 

мящрабалар вя салфеткалар щазырланыр. 

Мцряккяб ъаккард тохунмалары цч, дюрд вя даща чох систем саплардан 

тохунур. Бурада икигат, икицзлц, чохгат пике, ховлу ажур вя с. бирляшмялярдян 

истифадя олунур. 

Мцряккяб ъаккард цсулунда тохунан парчаларын чешидляри чох да эениш 

дейилдир. 

Бунлар ясасян декоратив мебел парчаларындан, одейаллардан, йцксяк 

кейфиййятли маса вя чарпайы юртцкляриндян вяс парча тохунмаларындан ибарятдир 
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II. РЯНЭ  ГАММАЛАРЫ ЩАГГЫНДА ЦМУМИ АНЛАЙЫШ 

 
2.1. Рянэ вя онун бойаг молеклунун гурулушу иля ялагяси 

 

Рянэ ишыьын (узунлуьу 0,4-0,76 ммк олан електромагнит дальаларынын) 

эюзя олан тя’сиринин нятиcясидир.  

Щяр бир маддянин рянэи онун ишыг дальаларыны удмасы вя йа якс 

етдирилмясиндян асылыдыр. Яэяр маддя мцряккяб эцняш ишыьы дальаларынын щансыны 

ейни дяряcядя удурса онда эюзцмцз ону аь рянэдя эюрцр. Яэяр маддя 

мцхтялиф узунлугда олан ишыг дальаларынын йалныз бир гисмини сечяряк удур, 

галаныны якс етдирирся маддя рянэли эюрцнцр. 

Бязян ола биляр ки, маддя ишыг дальаларынын бир гисмини сечяряк удсун, 

лакин эюзцмцз онун рянэли олдуьуну щисс етмясин. Бу ондан иряли эялир ки, 

маддянин сечимя узунлуьу спектрин ултрабянювшяйи сащясиндя баш верир. 

Мялумдур ки, спектрин ултрабянювшяйи шцалар сащяси эюзля эюрцнмцр, 

эюзцмцзя елктромагнит дальаларынын йалныз кичик бир щиссяси (спектрин эюрцнян 

щиссяси) тя’сир едир. Буна мисал олараг бензолу эюстярмяк олар. 

Бензолун спектрографик тядгигаты эюстярир ки, о, спектр щиссяляринин 

щамысыны ейни дяряcядя удмур. 

Бурада бензолун рянэли олдуьуну иддиа етмяк оларды. Анcаг онун рянэи 

спектрин эюзля эюрцнмяйян щиссясиндя олдуьу цчцн бензол бизя рянэсиз 

эюрцнцр. Бензол молейкулуна мцхтялиф явязcиляр дахил едилдикдя онун удма 

сащяси тядриcян дяйишяряк спектрин эюрцля билян щиссясиня чатыр. Даща доьрусу 

эюзцн гябул етдийи шцалар удулмаьа башлайыр вя маддя эюзля эюрцлян мцяййян 

рянэ алыр. 



 

Маддянин удма сащясини спектрин эюрцлян щиссясиня чевиря билян щяр бир 

явязcийя хромофор дейилир.

1876-cы илдя О.Витт вя онунла бир вахтда П.П.Алексейев маддянин рянэини 

онун гурулушу иля ялагяляндиряряк хроморф нязяриййясини иряли сцрмцшляр. Бу 

нязяриййяйя эюря рянэли маддянин тяркибиндя хроморф групу олмалыдыр. Икигат 

рабитяли  − NO2 ,    

груплар хроморф ола биляр. Лакин бу cцр груплары олан молейкуллар щяля бойаг 

ола билмяз. Чцнки онларын рянэляри зяифдир. Бойаг алмаг цчцн молейкулун 

тяркибиндя хромофордан башга онларын рянэини дярин

тябии лифлярля ялагясини йахшы

( )− −NH N R2 2
, ,      

маддяляринин щамысынын тяркибиндя хромофор вя аунсохро

Рянэлилийя аид кющня нязяриййялярдян бири олан хиноид нязяриййяси 

Армстронг вя щабеля Нетски тяряфиндян иряли сцрцлмцшдц. Бу нязяриййя рянэли 

маддялярин чохунда хинои

 

 

 

 

 

Буна мисал олараг чящрайы вя сары щелиантини эюстярмяк олар. Сары 

щелиантиня туршу иля тя’сир етдикдя чящрайы щелиантиня чеврилмяси онда хиноид 

групунун ямяля эялмяси иля изащ олунур.

 

 

 

 

 

 

Iyn: 

3 

3 

Маддянин удма сащясини спектрин эюрцлян щиссясиня чевиря билян щяр бир 

ийя хромофор дейилир. 

cы илдя О.Витт вя онунла бир вахтда П.П.Алексейев маддянин рянэини 

я ялагяляндиряряк хроморф нязяриййясини иряли сцрмцшляр. Бу 

нязяриййяйя эюря рянэли маддянин тяркибиндя хроморф групу олмалыдыр. Икигат 

− − = − − − −NO N N CO CO, , ,       /

морф ола биляр. Лакин бу cцр груплары олан молейкуллар щяля бойаг 

ола билмяз. Чцнки онларын рянэляри зяифдир. Бойаг алмаг цчцн молейкулун 

тяркибиндя хромофордан башга онларын рянэини дяринляшдирян вя бойагларын 

тябии лифлярля ялагясини йахшылашдыран ауксохром групларынын 

− −OH OR,     олмасы да ваcибдир. Де

маддяляринин щамысынын тяркибиндя хромофор вя аунсохром

Рянэлилийя аид кющня нязяриййялярдян бири олан хиноид нязяриййяси 

Армстронг вя щабеля Нетски тяряфиндян иряли сцрцлмцшдц. Бу нязяриййя рянэли 

хиноид групу олдуьуну иддиа едир. 

Буна мисал олараг чящрайы вя сары щелиантини эюстярмяк олар. Сары 

щелиантиня туршу иля тя’сир етдикдя чящрайы щелиантиня чеврилмяси онда хиноид 

групунун ямяля эялмяси иля изащ олунур. 
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Маддянин удма сащясини спектрин эюрцлян щиссясиня чевиря билян щяр бир 

cы илдя О.Витт вя онунла бир вахтда П.П.Алексейев маддянин рянэини 

я ялагяляндиряряк хроморф нязяриййясини иряли сцрмцшляр. Бу 

нязяриййяйя эюря рянэли маддянин тяркибиндя хроморф групу олмалыдыр. Икигат 

=C C\
/

/
\  вя башга 

морф ола биляр. Лакин бу cцр груплары олан молейкуллар щяля бойаг 

ола билмяз. Чцнки онларын рянэляри зяифдир. Бойаг алмаг цчцн молейкулун 

ляшдирян вя бойагларын 

дыран ауксохром групларынын 

сы да ваcибдир. Демяли бойаг 

м груплар олмалыдыр. 

Рянэлилийя аид кющня нязяриййялярдян бири олан хиноид нязяриййяси 

Армстронг вя щабеля Нетски тяряфиндян иряли сцрцлмцшдц. Бу нязяриййя рянэли 

Буна мисал олараг чящрайы вя сары щелиантини эюстярмяк олар. Сары 

щелиантиня туршу иля тя’сир етдикдя чящрайы щелиантиня чеврилмяси онда хиноид 
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Щазырда рянэи, рянэли маддя молейкулунун електрон гурулушундакы 

хцсусиййятлярииля изащ едирляр. Бу фикря эюря рянэ, рянэли маддя моле

ионоид щалында олмасы вя системдя коррдинатив доймамыш атомларын вар

ялагядардыр. 

Хромофор адландырдыьымыз икигат рабитяли бирляшмялярдя координатив 

доймамыш атомлар вардыр. Хромофорлар маддянин удма золаьыны спектрин 

эюрцлян щиссясиня кечирир.

рягс етмясиндян асылыдыр. Моле

бирляшмиш оларса, онларын рягси щярякятя эятирмяк бир о гядяр чятин олар. Буна 

мцвафиг олараг доймуш бирляшмялярдя олан електронлар бюйцк тезликли ишыг 

дальаларынын тя’сириндян рягси щярякятя эяля би

бирляшмяляр спектрин ултрабянювшяйи щиссясиндя ишыьы удур, буна эюря дя онлар 

эюзля эюрцля билян рянэи ал

даща зяиф бирляшяряк чох титряк олдуглары цчцн онларын рягси щярякятя эяти

даща асан олур. Бу бирляшмяляр, азтезликли ишыг шцаларыны, даща доьрусу 

узундальалы шцалары уда билир.

икигат рабитяляри конйуэя олунан бирляшмялярдя, II

карбон атомлары арасында бя

електронлар системи спектрин эюрцлян щиссясиндя шца дальалары тя’сириндн 

щяйаcана эялир. Конйуэя зянcири узун олдугcа бу щал да асан баша эялир вя 

маддяляр рянэли эюрцнцр.

доьрусу маддяйя рянэ верян хромофор групу дейил, онун дахил олмасы иля 

молейкул системиндя ямяля эялян конйу

Йухарыда рянэ ямяля эялмяси цчцн моле

ауксохром групунун да ваcиб олдуьуну эюрдцк.

йа ясас груплар олуб дуз ямяля эятиря билир, онлар електроналма вя 

електронвермя габилиййятиня малик олдуглары цчцн мцяййян йцкля йцкляня 

биляр. 

Конйуэя системиндя ион йцкцнцн йердяйишмяси ишыгудма габилиййятини 

эцcляндирир. 

Щазырда рянэи, рянэли маддя молейкулунун електрон гурулушундакы 

хцсусиййятлярииля изащ едирляр. Бу фикря эюря рянэ, рянэли маддя моле

ионоид щалында олмасы вя системдя коррдинатив доймамыш атомларын вар

ландырдыьымыз икигат рабитяли бирляшмялярдя координатив 

доймамыш атомлар вардыр. Хромофорлар маддянин удма золаьыны спектрин 

эюрцлян щиссясиня кечирир. Ишыьын удулмасы молейкул дахилиндяки електронларын 

асылыдыр. Молейкул дахилиндя електронлар ня гядяр мющкям 

шмиш оларса, онларын рягси щярякятя эятирмяк бир о гядяр чятин олар. Буна 

мцвафиг олараг доймуш бирляшмялярдя олан електронлар бюйцк тезликли ишыг 

дальаларынын тя’сириндян рягси щярякятя эяля биляр, даща доьрусу доймуш 

бирляшмяляр спектрин ултрабянювшяйи щиссясиндя ишыьы удур, буна эюря дя онлар 

эюзля эюрцля билян рянэи алмыр. Доймамыш бирляшмялярдя олан 

даща зяиф бирляшяряк чох титряк олдуглары цчцн онларын рягси щярякятя эяти

даща асан олур. Бу бирляшмяляр, азтезликли ишыг шцаларыны, даща доьрусу 

узундальалы шцалары уда билир. Икигат рабитяси чох олан бирляшмялярдя, хцсусян 

икигат рабитяляри конйуэя олунан бирляшмялярдя, II-електрон булуду бцтцн 

карбон атомлары арасында бярабяр сцр’ятдя бюлцнцр вя бу мцтящяррик 

електронлар системи спектрин эюрцлян щиссясиндя шца дальалары тя’сириндн 

щяйаcана эялир. Конйуэя зянcири узун олдугcа бу щал да асан баша эялир вя 

маддяляр рянэли эюрцнцр. Бурадан айдындыр ки, рянэи ямяля эятирян дащ

доьрусу маддяйя рянэ верян хромофор групу дейил, онун дахил олмасы иля 

молейкул системиндя ямяля эялян конйуэя  олунмуш рабитяляр зян

Йухарыда рянэ ямяля эялмяси цчцн молейкулада хромофордан башга 

ауксохром групунун да ваcиб олдуьуну эюрдцк. Ауксохром груплар турш вя 

йа ясас груплар олуб дуз ямяля эятиря билир, онлар електроналма вя 

електронвермя габилиййятиня малик олдуглары цчцн мцяййян йцкля йцкляня 

я системиндя ион йцкцнцн йердяйишмяси ишыгудма габилиййятини 
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Щазырда рянэи, рянэли маддя молейкулунун електрон гурулушундакы 

хцсусиййятлярииля изащ едирляр. Бу фикря эюря рянэ, рянэли маддя молейкулунун 

ионоид щалында олмасы вя системдя коррдинатив доймамыш атомларын варлыьы иля 

ландырдыьымыз икигат рабитяли бирляшмялярдя координатив 

доймамыш атомлар вардыр. Хромофорлар маддянин удма золаьыны спектрин 

кул дахилиндяки електронларын 

кул дахилиндя електронлар ня гядяр мющкям 

шмиш оларса, онларын рягси щярякятя эятирмяк бир о гядяр чятин олар. Буна 

мцвафиг олараг доймуш бирляшмялярдя олан електронлар бюйцк тезликли ишыг 

ляр, даща доьрусу доймуш 

бирляшмяляр спектрин ултрабянювшяйи щиссясиндя ишыьы удур, буна эюря дя онлар 

ыр. Доймамыш бирляшмялярдя олан II електронлар ися 

даща зяиф бирляшяряк чох титряк олдуглары цчцн онларын рягси щярякятя эятирмяк 

даща асан олур. Бу бирляшмяляр, азтезликли ишыг шцаларыны, даща доьрусу 

Икигат рабитяси чох олан бирляшмялярдя, хцсусян 

електрон булуду бцтцн 

рабяр сцр’ятдя бюлцнцр вя бу мцтящяррик 

електронлар системи спектрин эюрцлян щиссясиндя шца дальалары тя’сириндн 

щяйаcана эялир. Конйуэя зянcири узун олдугcа бу щал да асан баша эялир вя 

Бурадан айдындыр ки, рянэи ямяля эятирян даща 

доьрусу маддяйя рянэ верян хромофор групу дейил, онун дахил олмасы иля 

я  олунмуш рабитяляр зянcиридир. 

кулада хромофордан башга 

ксохром груплар турш вя 

йа ясас груплар олуб дуз ямяля эятиря билир, онлар електроналма вя 

електронвермя габилиййятиня малик олдуглары цчцн мцяййян йцкля йцкляня 

я системиндя ион йцкцнцн йердяйишмяси ишыгудма габилиййятини 
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Конйуэя олунмуш (ялагяляндирилмиш) 2 гат рабитяляр системи. 

 

2.2. Рянэ qammalarının  колористик щялли 

 

Щяля гядим заманлардан маьараларда йашайан инсанлар чалышырдылар ки, 

щям юзляринин хариcи эюркямлярини, щям дя йашадыглары сащяни рянэли эил 

торпагларла бязясинляр. 

Колорит сюзц латын ифадясиндян эютцрцлмцшдцр рянэ, бойаг мя’насында 

ишлядилир. Она эюря дя парчаларын бойанмасы цчцн рянэлярин сечилмясиндя 

онларын щансынын йахшы якс етмяси габилиййяти нязяря алынмалыдыр. Рянэин неcя 

вя щансы формада якс олунмасы тамашачы гаврайышы кими баша дцшцлмялидир. 

Бцтцн рянэляр хроматик вя ахроматик групларына  бюлцнцр. 

Хроматик рянэлярин юзляри тцнд, дольун вя ачыг рянэляр групларына 

бюлцнцр. 

Тцнд рянэляр еля рянэлярдир ки, онлар тя’йин олунмуш сащядян рянэ шцалары 

якс етдирир [3, 4]. 

Дольун рянэлярин мя’насы бцтцн рянэлярин мяркяз дяряcяси щесаб едилир. 

Ачыг рянэляр ися еля рянэлярдир ки, яшйанын цз сятщиндян якс олунма йахуд 

удулма дяряcясини эюстярир. Цмумиййятля ясас рянэин еталону йеддидир: 

⇒ гырмызы; 

⇒ сары; 

⇒ эюй; 

⇒ мави; 

⇒ йашыл; 

⇒ нарынcы; 

⇒ бянювшяйи. 

Бу рянэлярин щамысы аь рянэин айрылмасындан алыныр. Спектрал рянэлярдя цч 
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хроматик рянэ характеристикасы вардыр. Мясялян, бярабяр дольунлуьунда тцнд 

эюй сарымтыл, тцнд бянювшяйи нарынcы вя с. ардыcыллыглары иля йерляшир. 

Гарышдырылдыгда ямяля эятирилян рянэляр тюрямя рянэляр адланыр. Беля тюрямя 

рянэляри сонсуз сайда алмаг мцмкцндцр. 

Ахроматик рянэляр ися анcаг ики хассяйя маликдир: дольун вя ачыг рянэляр. 

Ачыг рянэлярин юзляри дольун рянэлярдян асылыдыр. 

Ахроматик рянэляря ясасян гара вя аь рянэляр дахилдир. Бунларын 

бирляшмясинин тюрямяси боз рянэ олур. Яэяр ахроматик рянэляр хроматик 

рянэлярля гарышдырыларса онларын тюрямяси йеня дя хроматик рянэ олаcагдыр. Она 

эюря дя дольун рянэляр рянэ тонунун вя аь хроматик рянэлярин олмасы 

дяряcясиня бюлцнцр. 

Даиряви спектри йохламаг ян ялвершили анализ щесаб едилир. Чцнки даирядя 

рянэляр тяйин олунмуш ардыcыллыгла дцзцлмцшдцр. Яэяр щямин рянэляр олан 

даиряни сцр’ятля фырласаг ондакы рянэлярин cями аь йахуд боз рянэ олаcаьыны 

мцшащидя етмяк олар. Даирядя олан рянэлярин ики-ики йахуд цч-цч айырыб 

фырлатсаг йеня дя аь вя йа боз рянэ алмыш оларыг. 

Йухарыда изащаты верилянлярдян башга исти вя сойуг рянэляр анлайышы да 

мялумдур. Бу анлайышлар анcаг инсанлрын рянэляри гаврамаг габилиййятиндян 

иряли эялир. Мясялян: гырмызы, нарынcы, сары рянэляр оду йада салдыьындан эцняшля 

ялагяляндирилир. Онлар исти групуну тяшкил едир. Эюй, мави, бянювшяйи, йашыл 

рянэляр су иля баьлылыьы эюстярир, ейни заманда бузу вя ай ишыьыны хатырладыр. Бу 

рянэлр ися сойуг рянэляр групуну тяшкил едир. БУ рянэлярин щяр бирини бир-бири иля 

бирляшдирсяк сойуг йахуд истини хатырладаcагдыр. 

Колористик нюгтейи-нязярдян рянэляр зиддиййятли олурлар. Бир-биринин яксляри 

олмагла онлар йахын вя гощум рянэляря айрылыр ки, бу да cцзи фярглярля сечилир. 

Зиддиййятли (контраст) рянэляр ятраф мцщцтцн йахуд эцcлц ишыьын тя’сириндян 

юз эюрцнцшцнц дяйишир. Зиддиййятли рянэляр дя хромотик вя ахромотик рянэляря 

айрылыр. Хромотик зиддиййятли рянэляр о рянэляря дейилир ки, рянэ тцндлцйц 

дяйишсин. Мясялян: мави рянэ нарынcы рянэля, тюрямя рянэя эюря ися йасямяни 

лимон рянэля вя с. 
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Ахроматик зиддиййятли рянэляр ися рянэ ачыглыьынын дяйишмяси иля баш верир. 

Мясялян: беля зиддиййят аь гара иля, гырмызы гызылы иля, гара сары иля алына биляр. 

Ардыcыл зиддиййят ися ялавя олунан рянэлярин щесабына алыныр. Мяслян: гырмызы 

йашыл иля, сары эюйля, мави нарынcы рянэля вя с. Бу рянэлярдян ися щягиги дольун 

рянэляр ямяля эялир. 

Ейни вахтлы йахуд говушуг зиддиййятляр - еля бир зиддиййятлярдир ки, бурада 

рянэлилик йахуд рянэ ялагяси олмур. Даща доьрусу ачыг рянэли сащялярдя 

тутгунлуг, тутгун рянэли сащялярдя ися ачыг рянэлилик сечилир. Бунлардан башга 

исти рянэлярдя сойуглуг, сойуг рянэлярдя ися исти рянэляр щисс олунур. Мясялян: 

боз ахроматик рянэлярдя эюй фонлу рянэлярдя демяк олар ки, ачыг вя исти 

рянэляр, сары рянэ фонунда ися тцнд вя сойуг рянэляр хатырланыр. Бунунла да ян 

мцряккяб мисала диггят йетиряк: йасямяни рянэ йашыл фонда ачыг вя истия нарынcы 

ися тцнд вя сойуг рянэ фонунда эюрцняcякдир. 

Фяза зиддиййяти рянэлярин хассясини гаврамагдан ибарятдир, йя’ни рянэлярин 

мцстяви сятщдя йахын вя узаг олма ялагяляринин неcя йерляшдирилмяси ясас рол 

ойнайыр. Мясялян, гызыл эцл рянэини фирузя рянэи иля уйьунлашдырдыгда чящрайы 

рянэ алынаcагдыр. Фирузя рянэи ися эюрцнмяз олаcагдыр. Яэяр фирузя рянэи иля эюй 

рянэи уйьунлашдырсаг онда ясас эюрцнян рянэ фирузя рянэи олаcагдыр. Она эюря 

дя бцтцн рянэ гаммаларыны анcаг рянэлярин юз араларында 

уйьунлашдырылмасындан асылы олараг рянэляр мцхтялиф фонларда олаcагдыр. 

Мясялян: фирузя рянэи иля тцнд гырмызы рянэи уйьунлашдыргдыгда ясас эюрцнян 

рянэ еля тцнд гырмызы олаcагдыр. 

Йахынлашдырма йахуд тоналвари щялл дедикдя зиддиййят кими бир-биринин 

якси баша дцшцлмялидир. Щямчинин cцз’и фяргля гцрцлцр вя бцтцн рянэлярин 

бирляшмясидир. Мясялян: ачыг-йашыл вя ачыг-чящрайи ики ялавя рянэ, ачыг рянэля 

бирляшся парылтысы дяйишяcяк гаммасы ямяля эяляcяк. Гара эюйля хроматик 

ахроматик дольун рянэля бирляшдикдя дярин хассяйя малик олан рянэ алыныр. Эюй 

йашыл иля йахуд нарынcы гящвяйи рянэля бирляшдирился онда ващид груплашдырылмыш 

рянэ алынар. Биринcи щалда сойуг, икинcи щалда ися исти рянэ гаммалары алыныр. 

Боз вя аь рянэлярин бирляшмяси мцхтялиф тону верир. Она эюря дя щямин рянэляр 
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ахроматик рянэи верир. Моруь рянэи алов йахуд гырмызы рянэля бирляшдирдикдя 

гырмызы рянэи верир. 

Цмумиййятля рянэлярин колоростик щяллинин мя’насы олдугcа бюйцкдцр. 

Чцнки рянэляр олмаса эейимлярин зювгцн охшамасы мя’насыз олар. Колоростик 

щяллин истяр парчаларын, истярся дя щазыр мя’мулатларын рянэлянмясиндя бюйцк 

ролу вардыр. 

Яввялки бюлмядя гейд едилян кими рянэлярин колоростик хассялярин дя 

мцяййян ганунауйьунлуьу вардыр. Она эюря дя рянэлярин сятщи мигйас 

ялагясиндя колоротик щялл заманы рянэ уйьунлугларынын бюйцк ящямиййяти 

вардыр. Бунлара эюря ики ясас ялагя нювц мялумдур: а) ейнимигйаслы; б) 

мцхтялиф мигйаслы. Бундан башга йадда сахламаг ваcибдир ки, щяр бир рянэи  

эюркямини юз даирясиня эюря дяйишя биляр. Рянэлярин мигйас хассяляри фяза 

рянэлярин ямяля эялмясиня ясасланыр, щансы ки, эюрцнян рянэ йахын вя ян бюйцк 

кими эюрцнмяйин ися узаг вя ян аз кими характеризя олунур. 

Мясялян, мцяййян материалларда даща доьрусу парчаларда колоростик 

фонда чох рянэляр йа удулаcаг йа да эцcлц якс едиляcякдир. Тохуcулуг 

материаларындан трокотаж полотносунун структуруна эюря рянэ чох удулур, 

няинки якс олунур. Она эюря дя материалда илмя ня гядяр чох оларса рянэлярин 

удулмасы да бир о гядяр чох олар. Материалын сятщинин щамарлыльы ня гядяр чох 

оларса онда она верилян рянэ дя бир о гядяр парлаг (парылтылы) олар. Еля она эюря 

дя материалын щансы нюв лифлярдян истещсал олунмасынын бюйцк ящямиййяти 

вардыр. Еля материаллар вардыр ки, гарышыг лиф тяркибиндян истещсал олунур вя бу 

тип лифляр верилян рянэляри там гябул етмирлр. Яэяр материал тябии лифлярин кимйяви 

лифлярля (вискоз, капрон,, лавсан, нейлон, металлашдырылмыш лифляр) гарышыьындан 

истещсал олунмуш саплардан тохунмуш оларса вя щямин материалы бойасаг 

эюрярик ки, ишыг шцалары тез сындыьы цчцн рянэин парылтысы чох зяиф олаcагдыр. Еля 

буна эюря дя материаллар истещсал олунаркян онларын структурларына вя 

фактураларына даща чох диггят йетирмяк лазымдыр [7, 8]. 

Беляликля дя, щяр бир материалын истещсалында илмяляр ящямиййятли дяряcядя 

юзцнц бирузя верир, чцнки илмяляр кобуд, бюйцк-кичик оларса онда рянэлярин 
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парылтылыьы зяиф, йох бярабярюлчцлц вя щамар оларса онда ися рянэлярин парылтылыг 

габилиййяти чох олар. Бцтцн бунлара эюря дя рянэлрин колоростик щялли йени рянэли 

парчаларын йарадылмасына (ямяля эялмясиня) тя’сири чох бюйцкдцр. 

Рянэлярин тя’сири вя сямярялилийи няинки эейим парчаларыны даща сямяряли 

едир, щятта онларын тятбиг сащялярини артырыр. 

Йухарыда гейд едилдийи кими фактуранын тя’сири олдуьу кими йени рянэли 

парчаларын йарадылмасында орноментин дя тя’сири бюйцкдцр. 

Орномент сюзц бязямя мя’насыны билдирир. Cисмляр материаллар мейдана 

эялдикдя ямяля эялмишдир. Орнамент щямишя матриалла, эейимля вя мода иля 

ялагядар олдуьундан декоратик-тятбиги инcясянятин ясасы олмушдур. 

Щяр бир мящсулда орнамент щямишя бир нечя функсийа йериня йетирир. 

Мясялян: парчадырса онда щям саплар, щям дя эейим орнаментя мяруз галыр. 

Она эюря дя орнамент щямишя бязяк ролуну ойнайыр. Бунунла беля нятиcяйя 

эялмяк олур ки, кейфиййят нюгтейи-нязяриндян мцяййян парчаларда орнамент 

яшйасы кими сцни вя тябии материаллардан истифадя олунур. Мясялян: хяздян, 

дяридян, йумушаг марал дярисиндян, галантерийа лентляриндян, емблемлярдян, 

нахышлардан, декоратив резинлярдян вя фурнитуралардан, дцймялярдян, 

гайышлардан, гармаглардан, зянcир бяндлярдян, даирялярдян, елементлярдян вя 

с. истифадя олунур. Цмумиййятля рянэ уйьунлуьунун ящямиййяти бир дя ондан 

ибарятдир ки, истянилян парчаларда  эюзяллик йарадыр. Она эюря дя эейим 

мя’мулатларынын йарадылмасында колористик принсипин ролу щяддиндян артыгдыр. 

Парчаларын рянэлянмяси цчцн эюй, йашыл, бянювшяйи, нарынcы, боз, аь, чящрайы вя 

с. рянэлярдян истифадя олунур. Рянэляр цмумиййятля парчаларын бязядилмясиндян 

башга автомобиллярин, айаггабыларын вя диэяр мя’мулатларын бязядилмяси цчцн 

дя тятбиг едилир [3, 4]. 

Декоратив-тятбиги инcясянтин инкишаф етдирилмясиндя колористик щяллин  

тятбиги бязяк нюгтейи-нязяриндян сямяряли щесаб едиля биляр. 

Вахты иля тябият рянэинин юйрянилмяси иля бир чох алимляр мяшьул олмушлар. 

Мсялян: илк дяфя олараг ясас рянэлярин хассялярини И.Нйутон изащ етмишдир. О 

гейд етмишдир ки, аь эцняш шцасы юзцндя йедди рянэи бирляшдирир. Аь ишыг шцасыны 
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шцшя призмадан кечирмякля асанcа тя’йин етмяк олур ки, нечя рянэ айрылыр вя 

щямин рянэляри бир йеря бирляшдирдикдя дя йенидян аь шца алыныр. Яэяр И.Нйутон 

рянэялярин хассялярииля мяшьул олмушдурса, бюйцк шаир вя инcясянятин билиcиси 

И.В.Гете рянэлярин инсан организминя, психолоэийасына тя’сири проблемляри иля 

марагланмышдр. О, юз ясярляринин бириндя эюстярмишдир ки, рянэляр инсанда 

емосионаллыг йарадыр. 

Она эюря дя рянэ палитрляри ики йеря айрылыр: 

а) севинc емосионаллыьы; 

б) гямэинлик емосионаллыьы. 

Мцяййян ганунауйьунлуглара эюря бойалара ялавя рянэ гарышдырдыгда 

бир-бирини нейтраллашдырыр. 

Айдындыр ки, физики хасся нюгтейи-нязяриндян рянэ гаммаларынын бюйцк 

ящямиййяти вардыр. Тябиятдяки рянэляр инсанын эюзц васитяси иля гябул олунан 

физиоложи щиссиййатдыр. Аь рянэи призмадан кечирилдикдя рянэ золаьы адланан 

спектр алыныр. Бу золаьы тяшкил едян рянэляря спектриал рянэляр дейилир. Спектри 

тяшкил едян бу йедди рянэ щямишя юз ардыcыллыьыны сахлайыр. Бцтцн спектр вя кечид 

рянэляр щармоник рянэляря аиддир. Гейри-нормал рянэляря: аь, гара вя боз 

рянэляря аиддир. Бунларын щамысы нейтрал рянэлярдир. Щяр бир рянэ юз рянэ 

ганунуну сахламагла ачыг вя йахуд тцнд ола биляр. Бир гайда олараг гыш 

эейимляри цчцн тцнд рянэли парчалардан истифадя олунур. Йай эейимляри цчцн ися 

ачыг рянэли назик парчалардан истифадя олунмалыдыр. Истещсалат эейимляри цчцн ися 

боз, сарыйа чалан, ачыг гящвяйи рянэли парчалардан оланлары эютцрмяк 

мяслящятдир. 

 

2.3. Композисийанын ясас ганунлары вя онда рянэ  

гаммаларынын ролу 

 

Эерчяклийин якс етдирилмяси гануну. Бу ясас ганундур. О ряссамдан 

эерчяклийин реалист щягиги тясвирини тяляб едир. М.Абдуллайевин “Ахшам” 
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ясяриндя щяйат щягигятляри олдуьу кими тясвир едилмишдир. Щямин композисийада 

эцлярцзлц гыз-эялинляр, йашлы аналар ушаглары, кюрпяляри иля азшам эязинтисиня 

чыхмышлар. Бурада садя адамларын мяишятдяки шериййятини дуйан сяняткар 

гаршымызда реал мяишят сящнясини cанландырыр. 

Ятраф алямдяки щадисялярин цмумиляшдирилмяси вя типикляшдирилмяси гануну. 

Ряссам ясярдя инсан вя щадисялярин характерини типикляшдирир вя фялсяфи cящятдян 

онлары цмумиляшдирир. Т.Салащовун “Тямирчиляр” ясяриндян бу ганун юзцнц 

даща айдын эюстярир. Щямин таблодакы щадисяляри щяр кяс айдын эюря биляр. Ади 

иш эцнц башлайыр, тямирчиляр дянизя чыхмышлар. Онлар фикирлидирляр. Эюряcякляри иш 

щаггында дцшцнцрляр. Онларын эейимляри, отурушлары, бахышлары чох садя шякилдя 

тясвир едилмишдир. Шякилдян эюрцндцйц кими фящляляр щеч бир ишля мяшьул дейилляр. 

Лакин тамашачы баша дцшцр ки, бу cясур инсанлар дяниздя, Нефт дашларында 

уcалан буруьларын щансындаса гяза эюзляйир. “Тямирчиляр”я бахан инанар ки, 

онлар бу ишдян цзцаь, алыныачыг, щцнярля чыхаcаглар. Ряссамын йаратдыьы айры-

айры нефтчи сурятляри конкрет шяхсляр дейил, типик, цмумиляшдирилмиш образлардыр. 

Мцстяви цзяриндя тясвирин тяшкили вя мцвазинят гануну. Ясярин форматы, 

юлчцсц, хяттлярин характери (дцз, яйри, сыныг вя с. хяттляр), компазисийадакы тцнд 

вя ишыглы рянэлярин мцвазиняти, тясвир олунан яшйаларын юлчцсц нязяря 

алынмалыдыр. Б.Мирзязадянин “Иншаат мейданчасында” ясяриндя рянэлярин вя 

ишыьын щесабына мцстявинин тяшкили вя мцвазинят гануну юзцнц даща габарыг 

эюстярир. Гызмар эцняшин парлаг шцалары алтында щава санки рянэ вериб, рянэ 

алыр. Бурада ряссам иншаатчыларын сурятини груп шяклиндя йаратмышдыр. 

Тязадлар гануну. Ясярдя рянэ, кюлэя, ишыг, конструксийа вя с. васитяси иля 

тязадлар йарадылыр. Мясялян: Б.В.Иощансонунун “Кющня Урал заводунда” 

ясяри бу ганун цчцн эюзял мисалдыр. Бу ясяр совет рянэкарлыг ясярляринин ян 

эюзял нцмуняляриндяндир. Бурада инглабдан яввялки Урал заводунун 

щяйатындан бир епизод эюстярилир. Сащибкар вя фящляляр арасындакы зиддиййят 

композисийанын ясасыны тяшкил едир. Фящлялярин сифяти, ялляри, эейими мящарятля 

эюстярилмишдир. Ясярин эцcц тякcя бунда дейил. Ряссам сащибкарла фящляляр 

арасындакы конфликти рянэлярин дили иля эюзял вермишдир. Бурада ишыг вя кюлэя 
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габарыг эюстярилмишдир. 

Бцтювлцк, форма вя мязмунда вящдяти анлайышы. Бу анлайыш марксист 

фялсяфясинин ясас ганунларындан иряли эялир. Ясяр цчцн мейар одур ки, 

композисийадакы форма вя мязмун бцтюв щалда, шяклин бцтцн щиссяляри иля 

бирликдя гавранылсын. Мясялян: В.Няриманбяйовун “Анд” ясяриндя вятянин 

садиг оьуллары юлкямизи сон няфясляринядяк горуйаcагларына анд ичирляр. Ясярдя 

байраьы юпян бир ясэярин тимсалында Вятянин бцтцн оьуллары нязярдя тутулур. 

Композисийанын идейа-мязмунуна бцтцн ганунларын табе олмасы. 

Композисийанын щяллиндя идейа вя мязмун ясасдыр. Композисийанын идейа вя 

мязмунунун ачылмасына кюмяк едян икинcи дяряcяли елементляр ясас - йя’ни 

идейа вя мязмуна табе олмалыдыр. Мясялян: С.Шярифзадя, М.Абдуллайев, 

Б.Мирзязадянин  “Бюйцк Бабякин йцрцшц” цсйаны халгын рящбяри Бабяк юн 

планда верилмишдир. Щямин ясярдя азадлыг уьурунда мцбаризя идейасы цсйана 

башчылыг едян Бабяк образы васитяси иля верилмишдир.  Йя’ни бу ясярдя 

композисийанын бцтцн ганунлары (эерчяклийин якс етдирилмяси, рянэ, ишыг, кюлэя, 

фигурларын вязиййяти, зиддиййят вя с.) ясас идейайа азадлыг уьурунда халг 

мцбаризяси табе олмушдур. 

Композисийанын ганунларындан башга онун бир сыра гайда, цсул вя 

васитяляри вардыр. 

1)  Караваcио. Мцгяддяс Павлын мюcцзяси. 1607-cи ил; 

2)  1539-43-cц ил Хямсясиндя “Хосров Ширини чимяркян эюрцр”. 

Ритм - силуетлярин, йахуд щяcмин бу вя йа диэяр щярякят динамикасынын вя 

йа сцкунятинин узлашмасыдыр (нювбяляшмясидир) [2]. 

Ики тонлу ахроматик композисийалар садя щялл едилян тонлу бир мясяля кими 

бахылмалыдыр. Чцнки сющбят бир орноментал рясмдян эедир, даща доьрусу: аь-

гара фонлу вя йахуд гара-аь фонлу тяртибатдан. Бу да имкан верди ки, 

композисийада фикир анcаг ритмики вя пластик щярякятя йюнялмиш олсун. Лакин 

композисийада цчцнcц бир ялавя тонун тяртибчи тясвирин рянэ щяллиня бюйцк 

имканлар йаратмыш олур. Бу да принсип етибариля ишыг рянэляринин тятбигиндя 

йениликляря сябяб олур. Цч тонлу композисийаларда бир орнаментал рясмдян 
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истифадя етмяк кифайят дейилдир, ян азы ики тонун тятбигиня ещтийаc дуйулур, йя’ни 

боз тонун тятбиги иля аь вя гара вя йахуд бязи щалларда аь фон цзяриндя гара вя 

боз рянэлярдян истифадя едилир. Сюзсцз ки, бу вахт ряссам ики орнаментал рясмин 

уйьунлуьуна фикир вермялидир. Нязяри олараг щяр бир рясм цч тонлу 

композисийада сярбяст олараг юз щиссясиня малик олур ки, бурада 

композисийанын мцряккяб формайа кечиди мцшащидя едилир. Цч тонлу щялл 

имкан верир ки, композисийа вя онун конструксийасы айдын охунсун. Тясяввцр 

едяк ки, композисийа аь, гара, боз тонлар цзяриндя гурулмушдур. Онда 

ашаьыдакы кими пройексийалылыг мцшащидя олунур. 

Ейни бярабяр щиссяляря бюлцнмя эюз габаьындадыр: Щяр цч тон бир-бири 

арасында пропорсионал олараг асылылыьы ифадя едир. Диэяр бир мисалы нязярдян 

кечиряк: Композисийа 3 тон цзяриндя гурулмушдур - аь, гара вя боз. Бу щалда 

боз рянэ тцндляшдирилмишдир вя пропорсийалылыг дяйишмишдир, даща доьрусу гейри-

бярабяр контраст ямяля эялмишдир: 

Эюрцндцйц кими пропорсионаллыг ганун 3 тонлу композисийада юзцнц 2 

истигамятдя эюстярмиш олур. Бу контраст тонларын ейнилилийини вя еляcя дя статистик 

идейалылыьыны тясдиг едир вя йахуд контраст тонларын гейри-бярабярлийини вя 

динамик идейалылыьыны тясдиг едир. Цч тонлу композисийанын гурулма шяртляринин 

истигамятляри ашаьыдакы кимидир: 

Биринcи шярт - ахроматик тонун ишыглы диапозону. Орноментал компо-

зисийада ики кянар рянэляр иштирак едя билярляр (аь вя гара) вя боз рянэлярдян 

бири, мясялян: орта боз рянэ. Онда бу ахроматик сыраларын там ишыглы тон 

диапозонуну ялдя етмиш олуруг. Бязян композисийада ахроматик тонун бир 

щиссяси истифадя олуна биляр. Мясялян: аьдан-орта боз тона кими вя йахуд орта 

боздан-гара тона кими. Бу заман сющбятин ачыг боз вя гара боз тон 

рянэлярдян эетдийи мцшащидя олунаcагдыр. Нящайят бир сыра композисийаларда 

мягсядяуйьундур ки, анcаг боз тондан, мцстясна олмагла аь вя гара 

тонлардан истифадя едилсин. Бу щалда биз ачыг рянэли ишыг диапозуну ялдя етмиш 

оларыг (ачыг боздан - тцнд боз тона гядяр). Буну да орта-боз адландырмаг 
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олар. Гейд олунанлары шякиллярдя нязярдян кечиряк: 

Биринcи шярт - ачыг-боз диапозонундан, икинcи шяртдя ися тцнд-боз 

диапозонундан истифадя олунмасынын шащиди оларыг. Бахмайараг ки, щяр ики 

композисийада ейни мотивлярдян истифадя едилмишдир. Беляликля  гаршыйа 

гойулмуш бядии фикрин щяйата кеирилмяси цчцн ишыг (рянэ) диапозонунун дцзэцн 

сечилмяси сайясиндя цч тонлу ахроматик композисийаны щяйата кечирмиш оларыг. 

Икинcи шярт - ачыг рянэли тонлар арасындакы гаршылыглы ялагя (буна тонун ачыг 

рянэли контрасты да дейилир). Бу нюв гаршылыглы ялагя щяр щансы бир диапозонда 

йериня-йетирилир (дольун, ачыг-боз, тцнд-боз вя орта-боз рянэлярдя). Ясас 

щялледиcи ролун мя’насыны бурада боз тонун аь тона вя гара тона олан нисбяти 

ойнайыр (там дольун диапозонда) вя йахуд бозун там ачыг рянэя вя йахуд 

гарайа олан нисбятиндя (мцхтялиф диапозонда). 

Цчцнcц шярт - щяр бир тонун тутдуьу сащялярин бир-бириня олан пропорсионал 

нисбяти. Йахшы оларды ки, беля щалда онлар мя’наcа бир гайда кими характер 

алмыш олсунлар. Бу ися 2 цсул иля ялдя олуна биляр: 

1.  Сащялярин нисбяти ейни мя’нада гурулмуш олсун, даща доьрусу щяр 3 

тон ейни сащяни тутмуш олсун; 

2.  Сащяляр нисбяти табелик принсипи иля гурулмуш олсун. 

Ряссам мцхтялиф тонлу щялл цсулларыны тапана кими илк (биринcи) мярщялядя 

щяндяси мотивлярдян истифадя етмяли олур ки, онларда мяcбури дейилдир ки, дягиг 

формаларын ялдя олунмасына сябяб олсунлар. Там диапозонда ачыг рянэин щялл 

эюстярилмишдир. Бу рянэлярдян щяр бири (аь, гара вя боз) тяхминян ейни сащяляри 

тутурлар. Композисийада динамиклик боз рянэин гара рянэя доьру йахынлашмасы 

вя динамиклик контрасты иля изащ олунур. Айдындыр ки, беля вязиййят аь рянэин 

активляшдирилмяси иля айдынлашдырылыр. Бу щалда композисийанын динамиклийи 

эцcлянир, бундан ялавя форма ассимметрик щала кечяряк мотивин ритмлилийиня 

сябяб олур. 

Бцтювлцкдя бир тонлу контраст диэяр ики ачыг рянэля бцтцн сащя бойу 

композисийанын эцcлц динамик вязиййятя дцшмясиня эятириб чыхарыр. Якс щалда 

ися сащялярин бир-бириня доьру йахынлашмасы (цч мцхтялиф тонлу) мцяййян бир 
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мигдарда композисийаны статистики вязиййятдя сахлайыр [4]. 

 

2.4. Гощум рянэлярин щармониклийинин уйьунлуьу 

Рянэ даирясиндя гощум рянэляря, баш рянэлярдян бири дахил олмаг шяртиня, 

онлары тяшкил едян ялагяляндириcи рянэляр дахил дирляр. Бир-бирини йанында 

дцзцлмцш баш рянэляр, гощум рянэляр щесаб едилмирляр, лакин онлардан щяр бири 

ялагяляндириcи ролуну ойнамагла гощумлуьу тяшкил едир. Беляликля, гощум 

рянэляр бирляшяряк ики вя йахыд бир апарыcы (баш) рянэи юзцндя cямляшдирир. Рянэ 

даиряси системиндя 4 гощум рянэ групу фяалиййят эюстярирляр: сары-гырмызы, сары-

йашыл, эюй-гырмызы вя эюй-йашыл. Яэяр рянэ ифадялярини нязярдян кечиртмиш олсаг 

сары-гырмызы рянэлярин групу 1-6 иля 2-7, сары-йашыл рянэ групу 1, 20-24 иля, 19-24 

иля вя с. тяшкил етмиш олар. 

Гощум рянэлярин щармониклийинин ескизляри эюстярилмишдир. Сюзсцз ки, 4 

груп гощум рянэляр мцхтялиф щяссаслыьа маликдирляр. Рянэлярин гощумлуьа 

уйьунлуьу - сакит калористик гаммалыдырлар, чцнки онларда мцряккяб вя 

гяфлятян ишыг гаршыдурмасы щисс олунмур. Алим Шугайев рянэ щормониклийини - 

рянэ таразлыьы кими щесаб едир. Беляликля, щармониклик, уйьунлуг, таразлыг 

эюстяриcиляриндя рянэляр, онларын гатышыглыьы, бир чох щалларда ися рянэ уйьунлуьу 

нисбятиля ифадя олунурлар. 

Мисал цчцн 3 гощум рянэлярин щармониклийини нязярдян кечиряк: халис сары 

1; бянювшяйи вя бянювшяйи-гырмызы 4. Сары вя гырмызынын мигдары щяр бир рянэдя 

мцхтялифдир. Буна эюря дя рянэ щармониклийини ялдя етмяк мягсядиля гейд 

олунан рянэлярдян бирини таразлашдырмаг кифайятдир (мясялян - сарыны). Бу 

ямялиййат ашаьыдакы кими апарылыр: тямиз сары рянэ 1 аьардырлар, даща доьрусу 

сары рянэин тяркибинин компонентини азалдырлар. Бянювшяйи рянэ 3 она нязярян 

аз аьардырлар (сары вя гырмызы компонентляри), нящайят бянювшяйи-гырмызы рянэи 

4 олдуьу кими сахлайырлар (дяйишмирляр). Нятиcядя тямиз сары рянэ 3 рянэя 

уйьунлашдырылыр. Бу мясялянин щялли 2 рянэя гара рянэин ялавя олунмасы иля дя 

баша чатдырыла биляр. 
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Шякилдя эюстярилдийи кими, щармониклийин ялдя олунмасы цчцн бир рянэ баш 

даирядян сечилир, диэяри ися даиря I-дян вя даиря V-дян. Даща дягиг щармониклик 

сечилмиш рянэляря ясасян онлара диэяр бир аь вя гара рянэин гатышдырылмасы йолу 

иля ялдя олунур (рянэ гатышыьы сащялярин азалдылмасы щесабына). 

Гощум - контраст рянэляр ян эениш йайылмыш рянэ гаммалары нювцдцр. 

Рянэ даиряси системиндя гощум контраст рянэляр 4 гатышыг рянэлярдя йерляширляр. 

Бунлар исти сары-гырмызы вя сары-йашыл рянэлярдир. Сойуг ися боз-йашыл вя эюй-

гырмызы рянэлярдир. Беляликля истяр-истямяз ялдя етмиш олуруг. 

Гощум - контраст рянэлярин щармоник уйьунлуьу мхтялиф групларда 

характризя олундугда, йцксяк рянэ активлийиня малик олмагла мцряккябляшир. 

Исти- сары-гырмызы вя сары-йашыл рянэлярин щармоник уйьунлуьу 

эюстярилмишдир. Принсипcя онлардан сойуг рянэ эюй-гырмызы вя эюй-йашыл рянэляр 

фярглянирляр. Демяли, диэяр бир щалда исти сары-йашыл рянэляр, сойуг эюй-йашылдан 

вя исти сары-гырмызы рянэ, сойуг эюй-йашылдан фярглидир [4, 5, 6]. 

 

2.5. Хромотик рянэ уйьунлугларынын гурулмасы 

 

Рянэ уйьунлугларынын ялдя едилмяси цчцн илкин нювбядя рянэ уйьунлуьу 

системини гайдайа салмалы (кюлэялярини) бу да обйектив щяйаты cямиййятин 

диггтиня cялб етмяк демякдир. Сюзсцз ки, илк нювбядя бу щал ряссамы рянэ 

щармонийалары марагландырмамалыдыр, чцнки инсанлар эцндялик щяйат тярзиндя 

истяр-истямяз бядии тядгигатлар вя ахтарышларла гаршылашмалы олурлар. Тябии спектр 

кими эцняш шцасы щесаб едилир ки, бу заман рянэляр мцяййян бир ардыcыллыгла 

йерляшдирилирляр. Диггятля спектри нязярдян кечиртдикдя эюрмяк олар ки, онун 

сону эюй рянэля бирликдя гырмызы рянэдя юзцнц бирузя верир, гырмызыда ися 

яксиня эюй рянэ парлайыр. Кянар спектр рянэляри гарышдырсаг эюрярик ки, кечид 

пур-пур рянэи ялдя етмиш оларыг. Яэяр бу пур-пур рянэи спектря дахил етсяк вя 

ону даиряви гыфылласаг дягиг тябии даиряви ишыьы ялдя етмиш оларыг ки, бу да 

ардыcыллыгла рянэин тонуна вя спектриня cаваб вермиш олар. 

Бу нюв рянэ даирясини илк дяфя олараг алим Шугайев тяртиб етмишдир. Беля 
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рянэ даиряси системи имкан верир ки, рянэ щармонийасынын истигамятини тяртиб 

едилсин. 

Яэяр рянэ даирясиндян 4 баш рянэ чыхарыларса сонунcу рянэ юз дайаг 

нюгтясини итиряр вя щяр щансы бир тяснифат гейри-фикря сябяб олмагла, даьынты, 

ясассыз вя тяcрцбяви дилля лазымсыз (эяряксиз) олар. Рянэ системляри даиряси (щяр 

бири 24 рянэ тонуна малик олмагла) юзлцйцндя мцстяви цзяриндя рянэ 

конусуну ифадя едир. Орта рянэ III (баш) даща шахяли рянэляр иля тяртиб 

едилмишдир. Ики дахили даиряляр IV вя V щямян рянэ тонларындан ибарят олмагла 

даим итян, парчаланандырлар. Ики хариcи даиря II вя I баш рянэ групу иля 

мцгайисядя рянэ тонунун тцндляшдирилмяси иля характеризя олунур. 

Беляликля, щяр бир 24 рянэ тону, беш ачыг-тцнд рянэлярин тякрарланмасындан 

ибарятдир.  Рянэ тону мигдарынын тяркиби шякил 45-дя эюстярилмишдир. 

1 - тямиз сары (100%) 

2 - сары-бянювшяйи (83% сары, 17% гырмызы) 

3 - сары-бянювшяйи (66% сары, 34% гырмызы) 

4 - бянювшяйи (50% сары, 50% гырмызы) 

5 - бянювшяйи-гырмызы (34% сары, 66% гырмызы) 

6 - бянювшяйи-гырмызы (17% сары, 83% гырмызы) 

7 - тямиз гырмызы вя и.а. 

Гейд едилян баш рянэляр нисбяти тяхминидир. Бурадан беля бир нятиcяйя 

эялмяк олар: 

1)  Ейни диаметр цзяриндя йерляшмиш щяр бир рянэ даиряси, контрасдыр вя 

ялавя олараг, ишыгланма вя тяркиб гатышыьына эюря асылы дейилдир; 

2)  Даиряляр тяляб едилян гядяр ейни пиллялидирляр; 

3)  Диаметрин бир тяряфи цзря йерляшмиш бцтцн рянэляр, баш рянэлярин щяр 

щансы бир 2 cцт рянэля бирляшдирирляр. Онлар инсан тяряфиндян рянэиня эюря 

гаврама габилиййятиня эюря фяргляндирляр. 1-6 вя 20-24 рянэляри, ишыгланма 

габилиййятиндян асылы олмайараг исти рянэляр, 8-18 рянэляри ися сойуг щесаб 

едилирляр; 

4)  Тямиз гырмызы вя йашыл рянэляр нейтрал рянэляр, сары-эюй контраст, тямиз 
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сары вя эюй рянэляр ися нисби щесаб едилирляр. Щяйатда 2 нюв контраст рянэляр 

фяалиййят эюстярир; сары-эюй вя гырмызы-йашыл; 

5)  Даиря васитясиля пайланмыш вя тяклиф едилян рянэ системляри имкан верир 

ки, сонунcу рянэ групларына айрылсын (психофизиоложи гаврама габилиййятиня 

эюря); 

Рянэ уйьунлугларынын щармониклийиня кечилдикдя ися, онларын ясас 4 група 

бюлмяк олар: бир тонлу щармоник уйьунлуглу рянэляр, гощум тонлу щармоник 

уйьунлуглу рянэляр, контраст вя ялавя тонлу щармоник уйьунлуглу рянэляр [4]. 
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III. Parçaların рянэ гаммаларындан кечирилмяйя щазырланмасы 

 
3.1. Оптик аьардыcыларын тятбиги 

 

Аьлыг, ипликлярин аьардылма кейфиййятинин ваcиб эюстяриcиляриндян бири 

олдуьу иля ялагядар онун аьлыьынын артырылмасы цзря апарылан тядгигатлар сон 

вахтлар даща да дяринляшдирилмишдир. 

Аьлыг еффектини йцксялтмяк цчцн тохуcулуг материалларынын ади 

аьардылмасыны аь рянэляйиcиляри тятбиг етмякля ялавя олараг Оптик Аьардыcы 

Перепаратлардан (ОАП) е’мал едирляр. Оптик аьардыcы эюрцнмяйян 

ултрабянювшяйи шцалары удмаг габилиййяти вардыр вя онлары эюрцнян шцалара 

чевирир. Бу шцалар тохуcулуг материалларындан якс олунан вя ялавя рянэ кими 

эюрцнян сары шцаларла бирликдя тя’йин олунмуш ишыгландырма заманы сарымтыл 

эюлэяни сюндцрмякля аь рянэин гябул едилмясинитя’мин едир. 

Кимйяви вя оптик аьардыcыларын бирэя тятбиги бюйцк ящямиййят кясб едир. 

Чцнки бу заман ян йахшы аьардылма еффекти ялдя етмяк мцмкцндцр. Оптик 

аьардcы перепаратларынын кимйяви аьардылма иля комбинасийасы кимйяви аьардыcы 

маддялярля мцгайися етмяк олмаз. Онларда цмуми хасся одур ки, щяр икиси 

аьлыьы артырыр. Оптик аьардыcы перепаратлары диэяр хассяляриня эюря рянэляйиcиляря 

йахындыр. Оптик аьардыcы перепаратларынын яксярийяти эюй-бянювшяйи рянэли 

олурлар. Арада ися бу аьардыcылар гырмызыйабянзяр, эюйябянзяр вя йашылабянзяр 

кюлэяли олурлар. 

Щяр ики аьадыcыларын тятбиги заманы сары кюлэяли аьлыг алмаг олар. Оптик 

аьардыcы перепаратларын еффекти биринcи нювбядя лифин кимйяви аьардылма 

кейфиййятиндян асылыдыр. 

Оптик аьардыcыларын лазым олан консепсийасы, щансы ки, ян яввял иплийин 

аьардылма кейфиййятиндн асылы олур, йерли истещсалат шяраитиндян асылылыьыны тя’йин  

едир. Мцхтялиф оптик аьардыcы перепаратлар цчцн иплийин аьардылмасы заманы 

ваннада онларын консентрасийасы 0.05-дян 0.1 г/л ятрафында олур. Щярдян бир 

оптик аьардыcы перепаратларла е’малын техноложи просесляринин ихтисары цчцн 
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кимйяви аьардылма просесиля бирляшдирилир, йахуд перексля аьардылмадан вя 

йуйулмадан сонра апарылыр. Оптик аьардыcы перепаратлар исти суйла 

гарышдырылдыгдан сонра ваннайа вурулур. 

Тохуcулуг материалларынын аьлыьы ДЦИСТ 9715-61 стандартынын тялябляриня 

уйьун ФТ-2 тохуcулуг фотометринин кюмяйииля тя’йин олунур. Ейни заманда бу 

фотометр оптик аьардыcы перепаратларлы тяркибли тохуcулуг материалларынын 

аьлыьынын гиймятляндирилмяси цчцн йарарлы дейил. 

Лифлярдя оптик аьардыcы перепаратларын олдуьу заманы аьлыг ишыгландырма 

шяраитиндян аслыдыр. Оптик аьарыдыcы перепаратлары нцмунянин анcаг ишыг 

мянбяйи иля ишыгландырылмасы заманы аьлыьыны артырыр, щансы ки, онун тяркиби 

ултрабянювшяйи шцалардан ибарятдир. 

Материалларын аьлыьынын тя’йин едилмясиндя щямчинин Тсейсик лейометр 

приборундан да истифадя етмяк олар. Аьлыьын кейфиййят эюстяриcиси кими эюй ишыг 

филтириндя λ = 450  нм  якс олунма ямсалы истифадя олуна биляр. 

 

3.2. Parçaların аьардылмасынын режимляри 

 

Сянайедя ипликлярин аьардылмасынын мцхтялиф цсуллары эениш тятбиг 

олунмамагдадыр. Мясялян: Санкт-Петербургдакы сапяйириcи “Краснайа нити” 

комбинатындакы Хасика фирмасынын апаратында сапларын вя сап мя’мулатларынын 

аьардылмасы ашаьыдакы режимдя апарылыр (cядвял 1). 

Сапларын аьардылмасы просеси темпуратуранын 300С-йя чатан заманы 

башланыр вя 90 дягигя ярзиндя ваннанын темпратуру 1200С-йя гядяр артырылыр вя 

бу темпратурада 60 дягигя е’мал просеси апарылыр, сонра ися 30 дягигя ярзиндя 

ванна 850С-йя гядяр сойудулур. Иплик аьардылдыгдан сонра 15 дягигя ярзиндя 

800С темпратурлу исти суда йуйулур вя 10 дягигя ярзиндя ися 400С-дя 0.2 г/л 

консентрасийалы 90%-ли сиркя туршусу мящлулунда е’мал олунур. Даща сонра 30 

дягигя ярзиндя 400С темпратурунда 0.5 г/л  консентрасийалы “релйукс. 

BS” оптик аьардыcы мящлулунда, бундан сонра ися 20 дягигя ярзиндя 400С- 
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Хасика апаратында памбыг иплийин емалы цчцн аьардыcы ваннанын ресепти 

Cядвял 1 
Кимйяви материал Консентрасийа, 

г/л 

Иплийин кцтля-

синдян фаизля 

Металсиликат натриси 6.3 9.4 

Натри гялявиси 1.7 2.5 

Перекис щидроэени (100%-лик) 1.1 1.6 

Исладыcы 0.33 0.5 

 

дя 0.7 г/л консентрасийалы “стеарокс 6”-да е’мал просеси апарылыр. Бу режимдя 

аьардылмыш сапларын аьлыьы 82-84% олур. 

Херсондакы памбыг парча комбинатында сачаглы мя’мулатлар цчцн 

ипликлярин аьардылмасы ОБН-6 апаратында щяйата кечирилир. 

Ашаьыдакы cядвял 2-дя 100 кг памбыг иплийин е’малы цчцн аьардыcы 

ваннанын (ваннанын модулу 17-дир) ресепти верилмишдир. 

Иплийин аьардылмасы 30 дягигя мцддятиндя 500С темпратурунда 

апарылмагла башланыр, сонра бир саат ярзиндя темпратура 1050С-йя гядяр артырылыр 

вя бу темпратурада 60 дягигя 

 
ОБН-6 апаратында памбыг иплийин е’малы цчцн аьардыcы ваннанын ресепти 

Cядвял 2 
Кимйяви материал Консентрасийа, 

г/л 
Иплийин кцтля-
синдян фаизля 

Металсиликат натри 1.8 3.0 

Натри гялявиси 1.0 1.7 

Щексеметафосфат натри 0.6 1.0 

Превоуелл 0.23 0.4 

Паста “???????” 0.3 0.5 

Оптик аьардыcы 0.09 0.15 

Перекис щидроэени (100%-лик) 1.1 1.7 

ярзиндя гайнадылма просеси щяйата кечирилир. Гайнадылма просеси ашаьыдакы 
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кими апарылыр: биринcи йуйулма 800С темпратурунда мящлулун фырланмасы 

заманы 10 дягигя вя суйу дяйишдирилдикдя 20 дягигя: икинcи йуйулма 500С-дя 20 

дягигя; 2г/л кцкцрд туршусу ялавя едилмякля 500С-дя 20 дягигя; суйла йуйулма 

500С-дя 20 дягигя; исти суйла йуйулма 800С-дя 20 дягигя; 0.23 г/л синтапон 

тяркибли мящлулла 900С-дя е’мал олунур. Иплийин аьлыьы 82%-и тяшкил едир. 

Аслы олмайараг дяйишян кейфиййятиндя ашаьыдакылар эютцрцлмцшдцрляр:  

х1 - гялявилярин консентрасийасы; 

х2 - ПАВ-ын консентрасийасы г/л; 

х3 - метасиликатын консентрасийасы г/л; 

х4 - щидроэен перексинин консентрасийасы г/л; 

х5 - кцкцрдтуршулу магнийанын консентрасийасы г/л; 

х6 - темпратура, 0С; 

х7 - вахт, дягигя. 

Бу амиллярин ашаьыдакы параметрляря тя’сирини тядгигаты апарылмышдыр: 

λ −  аьлыг, %; 

Υ −  дамcылама, мм/30 дягигя; 

Ζ− щидроэен перексинин цмуми сярфи, %; 

θ −  иплийин мисаммиаклы мящлулунун гатылыьы. 

Тядгигаты апарылан амилляр ики (йухары вя ашаьы) сявиййядя йохланылмышдыр 

(cядвял 3). 

Тяcрцбянин гойулмасы цчцн 27-3 матрисасы планлашдырылмышдыр. 

Експериментдян гейдляр алындыгдан сонра регресийа ямсалларынын щесабаты 

апарылмышдыр. 

Ашаьыдакы амилляря олан тя’сир тядгиг олунмушдур: 

х1 - натри гялявисинин консентрасийасы, г/л; 

х2 - ПАВ-ын консентрасийасы, г/л; 

х5 - кцкцрдтуршулу магнинин консентрасийасы, г/л. 

Тяcрцбя 1000С темпратурунда 2 саат мцддятиндя апарылмышдыр. Ямсаллар 

регресийасынын щесабатыны апармагла вя ящямиййятсиз ямсаллары чыхармагла 

кодлашдырма мигйасында регресийа тянлийи алынмышдыр. 
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Амиллярин йохланылмасынын сявиййяси 

Cядвял 3 
 амилляр 

сявиййя Х1 х2 х3 х4 х5 х6 х7 

ясас xi =0 1.0 0.6 2.0 3.5 0.5 90 120 

йохлама интервалы 1.0 0.4 1.0 1.5 0.5 10 60 

йухары xi = +1 2.0 1.0 3.0 5.0 1.0 100 180 

ашаьы xi = −1 0 0.2 1.0 2.0 0 80 60 

 

λ
−

= − + −75 0 0 99 2 83 2 011
2

2
2

5
2, , , . ;x x x  

 

Ζ
−

= + − − +64 4 10 21 2 03 173 2 2 381 5 1 5
2, , , . . ;x x x x  

 

Υ
−

= −20 75 1 39 2
2, , .x  

 

Сонра регресийа тянлийинин адекватлыьын икинcи моделинин щипотезини 

йохламаг мягсяди иля статистик анализи апарылмышдыр. Регресийа тянлийинин 

анализини Фишер критерийасы цзря апарылмышдыр. Адекватлылыг щипотезинин 

йохланмасынын нятиcяси мцсбят алынмышдыр. 

Йухарыда эюстярилян тянликляр натурал эюркямдя ашаьыдакы форманы алыр: 

 

λ = − + + − − +149 45 12 44 24 88 253 303 6 16 77 16 771
2

1 2
2

2 5
2

5, , , , , , ;x x x x x x  

 

Z x x x x= + − − +33 57 41 66 0 56 6 82 5 631 5 1
2

5
2, , , , , ;  

Υ = − +8 24 34 75 41 72
2

2, , , .x x  
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Тядгигатын апарылмасы ясасында иплийин аьардылмасы просесинин оптимал 

шярти ашаьыдакы аьардылма параметрляри иля тя’йин олунмушдур: 

Темпратура 1000С; натри гялявиси мящлулунун консентрасийасы 1 г/л; ПАВ 

мящлулунун консентрасийасы 0,6 г/л; кцкцрдтуршулу магнинин консентрасийасы 

0,5 г/л. 

Щидроэен перекисинин консентрасийасынын 2÷5 г/л вя метасиликат натри 1÷3 

г/л интервалында дяйишмяси аьардылма кейфиййятиня ящямиййятли дяряcядя тя’сир 

етмир. Бу шяртля иплийин аьлыьы 75-80%-и тяшкил едир. 
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IV. PARÇALARIN РЯНЭ ГАММАЛАРЫНДАН КЕЧИРИЛМЯСИ 

 
4.1. Parçalarin рянэ маддяляриндя бойанмасынын хцсусиййятляри 

 

Parçalarin рянэлянмяси мягсяди иля мцхтялиф машын вя аваданлыглардан 

истифадя олунур. Рянэ маддяляри щяддиндян артыг чохшахялидир. 

Рянэляр мяншяляриня эюря бир нечя група бюлцнцрляр: 

а) минерал мяншяли рянэляр. Бунлар метал дузлары вя мцхтялиф тябии 

минераллардыр (киновар, ултрамарин, хра вя с.); 

б) щейван мяншяли рянэляр - кошенил cцcцсцндян алынан гырмызы кармин, 

шейтан гулаьындан алынан гядим пур-пур рянэляр; 

в) битки мяншяли рянэляр - индиго (тцнд сцрмяйи), марена вя креп (гырмызы 

рянэ), камеш (гара бойаг), армуд аьаcындан (сары рянэ) вя с. алынан рянэляр. 

г) синтетик рянэляр - анилин заводларында даш кюмцр гатранынындан вя 

гейри-кимйяви васитялярля алынан бойаглар. 

Щал-щазырда тябии рянэляря нисбятян уcуз вя ялвершили олан синтетик 

рянэлярдян эениш истифадя едилир. Синтетик рянэляр групунда 5 миндян чох рянэляр 

вардыр. 

Иплийи тяшкил едян лифлярин кейфиййятиндян, тя’йинатындан, рянэиндян, 

давамлылыьындан асылы олараг ипликляр мцхтялиф рянэ маддяляриндя рянэлянир. 

Памбыг ипликлярин рянэлянмяси цчцн ясасян ашаьыдакы рянэлярдян истифадя 

олунур: 

1)  дцз (бирбаша) рянэ маддяляри; 

2)  ясас рянэ маддяляри; 

3)  кцкцрд рянэ маддяляри; 

4)  арашдырыcы рянэ маддяляри; 

5)  эцл рянэ маддяляри; 

6)  яримяйян азорянэляр. 

Памбыг ипликлярин рянэлянмяси заманы ону тяшкил едян лифлярин рянэи тез 

гябул етмяси цчцн рянэя електролит кейфиййятиндя хюряк дузу гарышдырылыр. 
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Рянэин ися ипликлярдя бяркимяси (мющкямлийи цчцн) бяркидиcи 

пероксидлярдян истифадя олунур. Хром, мис дузларынын кюмяйи иля дя рянэляри 

ипликлярин цзяриндя бяркитмяк мцмкцндцр. 

Памбыг иплийин бойандыьы заманы мящлулдакы рянэин тамамиля 

щопдурулмасы мягсяди иля рянэляйиcи ванна нязярдя тутулмуш температура вя 

тязйиг иля тя’мин олунмалыдыр. 

 

4.2. Parçaların рянэ гаммаларындан кечирилмяси цсуллары 

 
Рянэлямя просесиндя тохуcулуг материалларыны рянэлямяк габилиййятиня 

малик олан цзви бирляшмяляря рянэ маддяляри дейилир. 

Кимйяви тяркибиня эюря рянэ маддяляри минерал вя цзви групларына 

бюлцнцрляр. Минерал рянэ маддяляри (окра, сцлэен, ултрамин вя с.) аздыр вя 

тохуcулуг материалларынын рянэлянмясиндя дя аз истифадя олунур. 

Тохуcулугда ипликлярин рянэлянмясиндя цзвц рянэ маддяляриндян щяля 

гядимдя истифадя олунур. Бунлар ясасян даш кюмцр гатранлары олан бензол, 

толуал, нафталин, антрасен, фенол вя с. маддялярдир. 

Щазырда синтез васитяси иля алынан рянэлярин минерал материалларын 

рянэлянмясиндя щялледиcи ящямиййяти вардыр. 

Рянэляр суда щялл олунма хассяляриня эюря ики група бюлцнцр: 

Биринcи група суда ярийян рянэляр дахилдир. Бура ашаьыдакылар аиддирляр: 

а) туршулашмыш рянэляр; 

б) бирбаша (дцз) рянэляр; 

в) ашындырылмыш рянэляр; 

г) турш ашындырылмыш рянэляр; 

д) ясас хцсусиййятли рянэляр. 

Икинcи група ися суда яримяйянляр аиддирляр: 

а) кцп рянэляйиcиси; 

б) кцкцрд рянэляйиcиси; 

в) актив рянэляйиcиси; 
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Бирбаша рянэ маддяляри иля рянэлямя цсулу. Бирбаша рянэ маддяляри цзви 

туршуларын натриум дузларындан олуб суда сярбяст яридикдя коллод йарымдисперс 

мящлулу ямяля эятирир. Су иля щялл олунмуш рянэ лифя щопдугдан сонра тяркибини 

дяйишмир. Бу рянэляр селилоз тяркибли лифляри бирбаша нейтрал вя йа зяиф гяляви 

ванналарда йахшы рянэлянир. Рянэлямя просеси 700-800С темпратурда 40-60 

дягигя мцддятиндя баша чатыр. Ипликляри тяшкил едян лифлярдя рянэ бяркитмяк, 

мющкямляндирмяк мягсяди иля рянэлямя просесиндя мящлула бир гядяр хюряк 

дузу ялавя едилир. 

Бирбаша рянэ маддяси иля ипликляр мцхтялиф рянэляря бойанырлар. Бу рянэ 

иликляря шяффафлыг, давамлылыг вя с. хассяляр верир. Лакин ишыг вя ишыглы щаванын, 

тярин тя’сириндян бу рянэ тез солур. Сон заманлар ишыьа гаршы мющкям-

ляндирилмиш бирбаша рянэляйиcилярин истещсалы башланымышдыр. Рянэдя олан 

чатышммазлыглары арада галдырмаг мягсяди иля аьыр материалардан (мис, хром 

дузу вя с.) истифадя олунур. 

Кцп рянэ маддяляри иля рянэлямя цсулу. Кцп рянэ маддяляри груплары 

индигоид тюрямяляринин бирляшмясидир. Бунлардан биринcиси иплийи сцрмяйи рянэдя 

рянэляйир. Индиго рянэиндя рянэлямя кцпдя апарылдыьы цчцн рянэлямя кцп 

рянэлянмяси адланыр. 

Кцп рянэляйиcиляри гяляви мящлулунда бярпаедиcилярля бирликдя дипарт 

дузлары щалында мящлула чеврилирляр. Рянэлямя просеси ясасян шишмиш селлцлоза 

тяркиблилифлярин хариcи сятщляриндяки мянфи щиссяcикляри юзляриня чякян хцсуси 

ионлрын щесабына (щансы ки, енерэетик сядди йох едир) щяйата кечирилир. 

Ипликлярин кцп рянэляйиcи мящлулуна салындыьы илк анында онун сятщиндя 

рянэляйиcи консентрасийа ямяля эялир ки, онунда щесабына лифлярин дахили 

рянэлянмяйя башланыр. Сонра лифлярин сятщиндя лейкобирляшдириcилярин натриум 

дузунда туршудуьу ямялиййаты апарылыр. Даща сонра вя нящайят сабунлу 

мящлулда илкин рянэляйиcилярин рянэинин стабилляшдирилмяси щяйата кечирилир. 

Рянэлямя просесиндя рянэляйиcи мящлул ипликдян мяcбури олараг кечирилир. 

Мящлулун сарынмш иплийин щяр тяряфиндян бярабяр кечмяси рянэля просесинин ясас 

шяртляриндян биридир. Рянэляйиcи мящлулун дюврц шяраит йарадыр ки, иплийин бцтцн 
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кцтляси рянэляйcилярля контакда олсун. 

Rянэляйиcи мящлулларын дювр сцрятинин дяйишмяси заманы кцп 

рянэляйиcиляринин иплийин юзцня чякмяси (собрасийасы) асылылыьынын графики 

верилмишдир. Рянэляйиcи мящлулларын ипликдян кечмякля дювретмяси КБН-6 вя 

ПК-1 апаратларында 0,3-0,5 см/сан тяшкил едир. Бунун цчцн тядгигат дювретмя 

сцр’ятинин 0,05-1,00 см/сан интервалында апарылмышдыр. 

Ики кцп рянэляйиcилярин сорбасийасыны графики асылылыьыны мцгайися етмякля 

беля гянаятя эялмяк олар ки, рянэлянмянин биринcи дягигясиндя рянэляйиcинин 

дювретмя сцряти артдыгcа рянэляйиcилярин сорбсийасы да артыр. Рянэлянмянин 

мцддяти сонра артырылмасы заманы кцп рянэляйиcмлярин максимум гябул етмя 

щаллары ашаьыдакы щалларда излянир: 

а) кцп гызылы-сары ЖК ,70 см/сан заманы; 

б) изовиолантрон ися 0,60 см/сан заманы. 

Рянэляйиcи мящлулун дювретмя сцр’ятинин даща да артырылмасы рянэлямя 

сцр’ятинин артмасына эятирмир, бя’зи щалларда ися ашаьы салыр. 

Беляликля рянэляйиcи мящлулларын дювретмя сцр’ятинин минимум щядд 

олмалыдыр, щансы ки, бу заман иплийин рянэлянмяси ян бюйцк рянэлянмя сцр’яти 

иля апарылсын. 

Гябул етмяк олар ки, бцтцн кцп рянэляйиcиляри цчцн рянэлянмя сцр’ятинин 

щядди 19,6-23,4 кДж/мол олаcагдыр. Бу cцр минимал сцр’ятин щядди 0,60-7 

см/сан олаcагдыр. 

Кцкцрд рянэ маддяляри иля рянэлянмя цсулу. Цзви бирляшмялярин гыздырылмасы 

иля алынан бцтцн рянэляр тяркибиндя кцкцрд олдуьундан кцкцрд рянэ 

маддясиадланыр. Бунлар бисулфат бирляшмяляри гайдасында R-S-S-R1 кцкцрд 

сахлайыр, суда яримир. Кцкцрд натриумла бярпа олундугда мящлула кечяряк 

лейкобирляшмя гяляви мящлулуна чеврилир вя мцстягил рянэдя олдуьу кими иплийи 

тяшкил едян лифин тяркибиня щопур. 

Иплийя щопмуш лейкобирляшмясини кцкцрд рянэ маддяляри щавада асанлыгла 

оксидляшир вя йуйуларкян ипликдя рянэи чыхмайан мющкям рянэ ямяля эятирир. 

Кцкцрдлц рянэляр садя вя уcуз олдуьуна эюря онлардан памбыг ипликляри 
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гара, гящвяйи, эюй вя с. тцнд рянэлярдя рянэлянмясиндя эениш истифадя едилир. 

Анcаг кцкцрд рянэляри рцтубятли щалда сцртцнмяйя вя ишыьа давамсыз лур вя 

тутгун рянэя чалмасы иля фярглянир. 

Кцкцрд рянэляйиcиляри иля рянэлянян ипликляр сахланма просесиндя механики 

мющкямлийини итирир. Бу просес илк вахтларда интенсив эетмяйя башлайыр вя дюрд 

ай кечдикдян сонра тамамиля гуртарыр. Селлцлозанын позулмасы иплийин 

рянэлянмядян сонра галан кцкцрд туршумасы вя ипликдя кцкцрд туршусу ямяля 

эялмяси сябябиндян баш верир. 

Азорянэ маддяляри иля рянэлянмя цсулу (сойуг рянэлямя). Яримяйян 

азорянэ маддяляри лифдя ики йарым мящлулдан алыныр. Азо ямяля эятириcилярдян 

азотоллар, нафталлар вя диаз ямяля эятиряcилярдян, аминляр парчада кимйяви 

реаксийа нятиcясиндя йараныр. 

Азо вя диаз бирляшмялярини уйьунлашма рабитясиндян асылы олараг мцхтялиф 

рянэдя вя тяркибдя рянэ алмаг олар. Бу рянэлярля ипликляр ян чох эюй, чящрайы вя 

с. рянэлярдя рянэлянир. 

Гара анилин рянэи. Памбыг ипликляр гара анилин рянэи иля тцнд гара рянэдя 

бойаныр. Бу цсулда иплик хлорид туршусу васитяси иля анилидин оксидляшмяси 

нятиcясиндя рянэлянир. Рянэлямя просеси оксидляшмя вя бухарланма гайдасында 

апарыла биляр. 

Гара анилин иля йцксяк кейфиййятли палтарлыг парчалар истещсал етмяк цчцн 

истифадя олунан ипликляр рянэлянир. Иплик гара анилинля рянэляндикдя юз 

давамлылыьыны 10-12% итирир, лакин рянэин кейфиййяти йцксялир, ишыьа, ишыглыщавайа, 

йуйулмаьа, сцртцнмяйя гаршы давамлы олур. 

Актив рянэляйиcилярля рянэлямя цсулу. Бу рянэляйиcилярин ясас характери 

селулоза иля коволент рабитясини ямяля эятирмяси габилиййятидир, щансы ки, 

молейкулларарсы гаршылыглы тя’сир гцввясинин ящямиййятли дяряcядя мющкямлядир. 

Нятиcядя ися йаш щалда е’малда вя сцртцнмяйя гаршы рянэин мющкямлийи даща 

йцксялир. Парлаглыьына эюря актив рянэляйиcиляри туршу вя ясас рянэляйиcилярдян 

чох фярглянир. 

Бцтцн актив рянэляйиcилярин тятбиг етмя цсулуна эюря онларын кимйяви 
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гурулушундан асылы олараг ики бюйцк група бюлцнцр: 

1.  ашаьы темпратурда (20-400С) гуруйан рянэляйиcиляр (сойуг 

рянэляйиcиляр); 

2.  йцксяк темпратурда (600С) гуруйан рянэляйиcиляр (исти рянэляйиcиляр). 

Актив рянэляйиcиляри иля рянэлямя просеси цч мярщялядян ибарятдир: 

1.  Нейтрал су мящлулундан лифляри рянэи юзляриня чякмяляри; 

2.  Рянэин бяркимяси, йя’ни лифля щопмуш рянэ арасында эедян кимйяви 

реаксийа, щансы ки, ваннайа гяляви аэентини ялавя етдикдян сонра эедир; 

3.  Бяркимяйян вя щидролизляшян рянэляйиcинин интенсив сабунлама вя 

йуйулма просеси васитяси иля кянарлашдырылмасы. 

 

4.3. Памбыг иплийин рянэлянмя кейфиййятинин гиймятляндирилмяси 

 

Щал-щазыра гядяр бир чох тохуcу-рянэляйиcи мцяссисялярдя рянэлянмя цчцн 

истифадя олунан памбыг вя вискоз-штапел иплийинин рянэлянмя хяляфиндя йахуд 

баьламаларда щямчинин партийа дахили йа да ки, партийалар арасында ипликлярдя 

мцхтялиф фонлулуг мцшащидя олунур. Бу гцсурлар ипликлярин сонракы е’малы 

просесляриндя чятинлик йарадыр, парчайа вя щазыр мя’мулатлара да эедиб чыхыр. 

Кейфиййятли мящсул истещсал етмяк цчцн рянэлянмядян сонра ипликляри фона 

вя кюлэяйя эюря техники нязарятдян кечирмяк лазымдыр. 

Бу ясасян мякиксиз тохуcулуг цчцн иплик партийасы формалашан заман 

ваcибдир, чцнки рянэлянмядян кечирилян йумушаг сарынан баьламаларын 3-4-дян 

бир мющкям сарынмыш конусвари баьлама алыныр.Баьламалар арасында вя 

онларын йаранан бу мцхтялиф фонлулуг парча истещсалында золагларын ямяля 

эялмясиня эятириб чыхарыр. Рянэлянмиш ипликлярин эюзяйары гиймятляндирилмясинин 

мцяссисядя апарылмасы ишчи йеринин ишыгландырылмасы, ишчинин рянэин сечилмясинин 

дцзэцнлцйцня, эюзцн рянэя юйрянилмяси вя с. кими субйектив амиллярин олмасы 

щесабына чятинляшир. Еля бунун нятиcясиндя чох тохуcу-рянэляйиcи фабриклярдя 8-

10%-я гядяр парчалар мцхтялиф фонлу олмасы сябябиня ашаьы нювя кечирилир. 

Ипликлярдя мцхтялиф фонлуьун йаранмасынын сябябляринин ортайа 
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чыхарылмасына ящямиййятли сайда елми тядгигатчыларын ишляри щяср олунмушдур. 

Ейни заманда кцтляви истещсал шяраитиндя ипликляря верилян рянэин дягиг 

тюрямясинин обйектив гиймятляндирилмяси мясяляси щяля дя щялл едилмямишдр. 

Ящямиййятли вахтын итирилмяси вя эюзяйары нязарят методларынын чатышмамазлыьы 

мцасир cищаз вя апаратларын тятбиги иля обйектив рянэ юлчмяляри цсулларына 

кечирилмясини тяляб едир. 

Рянэлянмиш иплийин кейфиййятинин апаратла гиймятляндирилмясинин тятбиги 

йалныз баьлама вя сарьыларын гцсурларыны ортайа чыхармайаcаг, щямчинин 

ипликлярин рянэлянмяйя щазырланмасынын расионал просесинин ишляниб ярсяйя 

эятирилмясиня имкан веряcякдир. 
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НЯТИCЯ ВЯ ТЯКЛИФЛЯР 

 

1.  Рянэ гаммаларындан кечирилмяси цчцн parçalar нормал хятти сыхлыгда 

вя  гцсурсуз олмалыдырлар. 

2.  Parçaların рянэлянмяси цчцн onlar стандартда нязярдя тутулмуш 

тялябляря cаваб вермялидир. 

3.  Parçaların рянэ гаммаларындан кечирилмясиндян яввял онлар оптик 

аьардыcы перепаратларынын (ОАП) кюмяйи иля аьардылмалыдырлар; 

4.  Parçaların бирбаша рянэлямя цсулунда рянэлянмяси просеси заманы 70-

800C темпратур вя 40-60 дягигя вахт нормасына риайят олунмалыдыр; 

5.  Parçaların рянэлянмяси заманы ПК-1 вя КБН-6 апаратларынын 

цстцнлцйц нязяря алынмалыдыр; 

6.  Parçaların кцп рянэляйиcиляри цчцн рянэлямя сцрятинин щядди 19.6-23.4 

кДж/мол олмалыдыр. Бу cцр минимал сцрятин щядди 0.6-0.7 см/сан олмалыдыр; 

7.  Рянэляйиcи мящлулун сцрятинин артырылмасы, рянэлямя сцрятинин 

артырылмасына эятириб чыхармыр, бязи щалларда ися ашаьы салыр; 

8.  Parçalara щопмуш кцкцрд рянэ маддяляри щавада асанлыгла 

оксидляшдийи цчцн йуйуларкян ипликдя рянэи чыхмайан мющкям рянэ ямяля 

эятирир. 
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XÜLASƏ  

 

PARÇALARIN BOYANMASI PROSESINDƏ DIZAYN 

ELEMENTLƏRININ TƏTBIQI SAHƏLƏRININ ANALIZI 

 

Magistr dissertasiya işi tekstil sənayesində rəngarəng parça istehsal etmək 

məqsədilə onun müxtəlif rəng qammalarından keçirilməsi üsullarinin təqdiqi  kimi 

aktual məsələyə həsr olunub. 

Dissertasiya işndə müxtəlif rəng qammalarından keçiriləcək  parçaların 

istehsalından başlayaraq onların boyanması və qurudulması istifadə olunan 

avadanlıqlardan da məlumat verilir. Parçaların rəng qammalarından keçirildikdə 

istifadə olunan rənglərin koloristik həllinin, qohum rənglərinin hormonikliyi və 

onların əsas qanunauyğunluqları, həmçinin xromatik və axromatik uyğunluqların 

tədqiqatı aparılmışdır. Bütün bunlardan başqa, parçaların rənglənməsində tətbiq 

olunan müxtəlif üsulların tədqiqi və onların keyfiyyətinin qiymətləndirilməsi 

yolları da nəzərdən qaçmamışdır.  

İşdə rянэ гаммаларындан кечирилмиш parçada гцсурларын олмасы сонракы 

технолоjи просесдя, йяни парча növləşdirilməsi  заманы бир сыра гцсурларын 

йаранмасына сябяб олар. Еля бунун нятиcясиндя дя мящсулун кейфиййятиnin 

ашаьы düşməsinin qarşısı olınır. 
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РЕЗЮМЕ  

 

АНАЛИЗ СФЕРЫ ВНЕДРЕНИЯ ЕЛЕМЕНТОВ ДИЗАЙН В 

ПРОЦЕССЕ КРАЩЕНИЕ ТКАНЕЙ 

 

Диссертационная работа посвящена проблемам внедрения элементов 

дизайна в процессе крашение тканей, выработанных на ткацкой  фабрике в 

текстильных предприятиях. 

В работе изложены структура  и способы формирования тканей, 

поступающих в красильные аппараты, а так же оборудование, применяемое 

для крашения и сушки тканей. Кроме того в работе подробно рассмотрена 

вес технологический процесс, качественные показатели и и различные 

способа получение тканей. 

В магистерской диссертации рассмотрены такие вопросы как 

подготовки тканей к крашению, применение оптических отбеливателей и 

оценка качества крашенной ткани и т.д. 

В результате проведенного анализа показано, что для обеспечения 

высокого качества крашение тканей необходимо строгое соблюдение 

требование стандартов и др. документации. На основе анализа изложенных в 

работе материалов сформулированы выводы и рекомендации.  
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SUMMARY 

 

ANALYSIS SERVICES INTRODUCTION OF ELEMENTS OF DESIGN  

IN THE PROCESS DYEING 

 

The thesis is devoted to the problems of implementation of design elements 

in the process of dyeing, developed at a textile factory in the textile mills. 

The paper describes the structure and methods of forming fabrics moving in 

dyeing machines, as well as equipment used for dyeing and drying fabrics. 

Furthermore in detail the process by weight, quality and high performance and a 

method of tissue preparation. 

In the master's thesis deals with issues such as the preparation for dyeing 

fabrics, the use of optical brighteners and evaluation of the quality of dyed fabrics, 

etc. 

The analysis shows that to ensure high quality dyeing strict observance of 

the requirements of standards and others. Documentation. Based on the analysis 

contained in the materials formulated conclusions and recommendations. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


