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REFERAT  
 

Buraxılış işində parçalarin istehsali prosesi haqqinda qisa məlumatlar, 

toxucu dəzgahinda parçanın formalaşması və sapların təxuculuğa hazırlanması 

prosesləri, əriş saplarını  işçi sahədən aparan qurğunun sxemi və iş prinsipi, 

həmçinin parçaların  toxunma üsulları verilmişdir. 

Buraxılış işində rəng qammaları haqqında ümumi anlayış,  rəng qammaları 

və onların kimyəvi əlaqələri, rəng qammalarının koloristik həlli, kompozisiyanın 

əsas qanunları və onda rəng qammalarının rolu, qohum rənglərin harmonikliyinin 

uyğunluğu və хромотик rəng uyğunluqlarının qurulması qurulması məsələlərinə 

baxılmışdır. Bundan başqa parçaların rəng qammalarından keçirilməyə 

hazırlanması  optik ağardıcıların  tətbiqi və parçaların ağardılması rejimləri 

verilmişdir.   

Buraxılış işində isə  parçalarin rəng qammalarından keçirilməsi, parçaların 

rəng maddələrində rənglənməsinin xüsusiyyətləri, parçalarin rəng qammalarından 

keçirilməsi üsulları və  parçaların rənglənmə  keyfiyyətinin qiymətləndirilməsi 

kimi məsələlər öz həllini tapmışdır. 
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GIRIŞ 
 

Toxuculuq materialları istehsalının yüksək templə inkişafı ilə yanaşı 

buraxılan məhsul növlərinin keyfiyyətinin yüksəldilməsi də daim diqqət 

mərkəzində olmalıdır. Istehsal olunan məhsulların keyfiyyəti isə ən əsas bu 

məqsədlə istifadə olunan xammalın keyfiyyətindən  də asılıdır. Ümumiyyətlə 

xammmalın və yarımfabrikatların keyfiyyətləri özlərini nəticə etibarı ilə toxuculuq 

sənayesinin parçalarda və məmulatlarda göstərir. Son məhsulun keyfiyyətinin 

yüksəldilməsi məqsədi ilə əsasən istehsal zamanı texnoloji keçidlərdə alınan 

məhsulların keyfiyyətinə nəzarət gücləndirilməlidir. Məsələn, bu baxımdan sap və 

sapabənzər materialların istehsalı zamanı, onların daşınması və sonrakı proseslərdə 

rahat işlədilməsi üçün tağalaqlara. Bağlamalara və s. sarınmasında yaranan 

qüsurların analizi günün aktual problemi kimi qarşıda durmaqdadır.  

Bilirik ki, sapların bağlamalara sarınması zamanı (əsasən çarpaz sarınma 

üsulunda), onların quruluşlarında bəzi qüsurlar yaranır ki, bu da sonrakı texnoloji 

proseslərin həyata keçirilməsi zamanı sapların qırılmalarına səbəb olur. Bu da 

texnoloji maşınların mütəmadə olaraq dayandırılmasına, əmək məhsuldarlığının 

aşağı düşməsinə və nəhayət ki, istehsal olunan məhsulun maya dəyərinin 

bahalaşmasına gətirib çıxaracaqdır. 
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1.Parçanin toxucu dəzgahinda formalaşmasi prosesləri  

 

Toxuculuğa hazirliq şöbəsinin texnoloji maşinlari və avadanliqlari. 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 

və sürtünmə təsirinə davamlı olmalıdır. Bunlarla yanaşı əriş saplarının səthi  

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

girinti-çıxıntılar olmamalıdır. Bu keyfiyyətlərə malik olmayan saplar toxuculuq  

prosesində qırılırlar. Toxuculuq  prosesində əriş saplarına həm dartılma həm də 
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Şəkil 1. Toxucu dəzgahın yüklənmə sxemi 
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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 

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 
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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 

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.  

 

2. Яриш сапларынын тохужулуьа щазырланмасы просесляри 

 

Тохужу дязэащында парча истещсалы тохужулуг истещсалатынын йекунлаш- 
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дырыжы мярщялясидир. Онун цчцн яввялжядян яриш вя арьаж ипликляри щазырлан-

малыдыр. 

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 

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 

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 просесинdə  сап  баьлама отурулан ийдян  оху 

истигамятиндя ачылараг истигамятляндирижидян  яйиряляряк, сыхыжы  гурьудан, 

тямизляйижи-нязарятчи гурьадан вя ип эяздирижидян  кечяряк фырланан  баьламайа 

сарыныр. Ипэяздирижи баьламанын охуна паралел олараг иряли-эери щярякят етмякля 

сапы онун цзяриня сарыйыр. 

Сарынма бужаьыны щяддиндя асылы олараг баьламаларын ямяля эялмяси 

паралел йахуд чарпаз сарынма цсуллары иля щяйата кесирилир.  

 

        3. Sarınmanın növləri 

 

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 



13 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 2. Тохужуылуг истещсалатында технолоъи просесляр 

 

 

 

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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sürəti ilə həyata keçirilir. 

 

                     21 vvvy   
 

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 onda alarıq  

 

                                  tg  =
xd

h


   

 

burada   - yivin qalxma  bucağıdır, yəni sarınma bucağıdır, h- sarınmanın  

vint xəttinin addımıdır (yivin addımıdır). Tənlikdən alarıq 

 

h=  tgd x  
 

Alınmış ifadə göstərir ki,   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
nntg

x





 

 

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

           v2 – sapın nisbi hərəkət sürətidir (sapdartıcının sürətidir).  
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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 2 . 

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 

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. 

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  
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xaçvarı sarıyıcı maşınlar tam əvəz edir. 

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 aşağıdakı asılılıqdan təyin edilir 

 

)(2 1nn   , 

 

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
13n , 

olarsa onda sürüşmə bucağı aşağıdakı kimi olar 

 

rad
2

3
4
132  






 

 . 

Yivlərin yumağın səthi üzərində yerdəyişməsi aşağıdakı kimi olar 

r  , 

 

burada r- mm yumaqda  sarınmanın radiusudur.  

Çarpaz sarıyıcı maşınlarda, yumağın diametri artdıqca onun fırlanma tezliyi 

sapın yumağın bir kənarından digər kənarına yerdəyişməsi  zamanı dəyişir və 
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uyğun olaraq yivlərin yerdəyişmə bucağı - 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 

материалы кейфиййятиндя картофел вя йа гарьыдалыдан щазырланмыш  крахмал 

мящлулундан эениш истифадя едилир. 
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 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 3). 

 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 айрыжыларданкечяряк саплары 

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 

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. 

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.  
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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. 

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. 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. Кющня 

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 

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- 
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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.  

 

4.Арьаc сапларынын тохуcулуьа щазырланмасы 

 

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 

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  
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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-

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

дахил олур. Арьаc сапы бабиндян 1 (шякил 4) ачылараг балонсюндцрян цзцкдян 2 

кечиб дартыcы cищазын дискляринин 3 цзяриля яввялcя истигамятляндириcи роликя 4, 

бурадан ися яйиляряк юзцсахлайан гармаьын фарфор эюзлцйцндян 5, вя 

сапэяздириcинин эюзлцйцндян 8 кечяряк шпула 10 сарыныр. Шпул фырланан шпинделля 



24 

 

 

 

 

 

 

 
 

Шякil 4. Арьаc сарыйыcы автоматын технолоjи схеми 
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11 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 

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.  
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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  s  

 

бурада: 1 сарынан баьламанын хятти сцряти; 

2 сапын сарынан баьлманын узунлуьу бойунcа нисби сцрятидир. 

Бу сцтярляр ашаьыдакы формулаларла тяйин едилир 

 

iyDnπ1  вя  hneks2  

 

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 

 

,
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бурада: c 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  
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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 

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. 

 

5. Парча тохунмалары  онларын нювляри тяснифаты вя тятбиг сащяляри 

 

 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. 

 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  
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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 5) 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. 

Саржа тохунмасы. Саржа тохунмасы цсулу  садя тохунмадан бир гядяр 

мцряккябдир (şəkil 6). Саржада бир яриш сапы бир нечя арьаж сапынын цстцндян вя 

йа алтындан кечя биляр. Бу ямялиййат тясадцфц щалларда баш верир. 
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Şəkil 5. Polotno toxunması 
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Şəkil 6. Sarja toxunması 
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Щюрмянин цфцгц сырасында рапортда щямишя бир кичик диагонал золаглар 

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

хцсусиййятляр бунлардыр: 

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 7). Цз тяряфдя анжаг бир сап системи 

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  
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Şəkil 7. Sətin toxunması 
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олунурлар. 

Садялярдян алынан тюрямя щюрмяляр юзляри цч групалтына бюлцнцрляр. 

а) полотно щюрцлмясинин тюрямясиндян алынанлар: репс, щясир тохун-

малары; 

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; 

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  
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давамлы олур. 

Икигат тохунмалар. Икигат вя йа чохгат тохунмалар икицзлц 

тохунмалардан хейли фярглянир. Икигат вя йа чохгат тохунмаларда щяр гат 

мцстягил тохунараг цмуми  системдя бир яришля, арьажла, йахуд ялавя хцсуси 

сапла бирляшдирилир. 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 мцстягил  тохунур вя башга бир яриш, йахуд арьаъ сапы иля баьланыр. 

Икигатлы вя чохгатлы 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 

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. 
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Бунлар ясасян декоратив мебел парчаларындан, одейаллардан, йцксяк 

кейфиййятли маса вя чарпайы юртцкляриндян вя с. парча тохунмаларындан 

ибарятдир. 

 

6.Parçanin kənarlarinin növləri 

 

Məkiksiz toxucu maşınlardan istifadə etdikdə və  enli toxucu maşınlarında 

iki və yaxud bur neçə polotno toxunduqda parçanın kənarının kəsilmiş arqac 

sapları ilə bərkidilməsi problemi meydana çıxır. Adi toxunmalarda kənar əriş 

sapları, arqac saplarının kəsilən ucları istiqamətində bərkidilmir və asanlıqla düşə 

bilər,bu xüsusən boyaq-bəzək əməliyyatalrında və tikiş zamanı ola bilər. Burada 

çox sıx xovlu parçalar müstəsna olu ki, onların kənarını bərkitmək olar. 

Parça satıldıqda, kənarlarının xarici görkəmi böyük əhəmiyyət kəsb edir. 

Ona görə də əriş və arqacın parçanın kənarlarında qarşılıqlı toxunması aşağıdakı 

üsullardan biri ilə bərkidilməklə həyata keçirilir.Arqac saplarına kənar əriş 

saplarının  yenidən hörmələmə toxunması ilə bərkidilmədifir, kəsilmiş arqac sapını  

əymək və onları növbəti əsnəkdə əlavə arqac sapı ilə bərkidilməsidir ki, ancaq 

parçanın kənarını toxuyur, termoplastik liflərdən olan  arqac saplarının   uclarını 

yandırmaqla; parçanın kənarında sapları yapışdırmaqla  . 

Arqac sapının hər bir keçirilmə üsuluna müəyyən növ parçanın kənarı uyğun 

gəlir. Kromkanın əsas tipləri şəkil 8-də göstərilmişdir. Burada P- arqac sapını 

keçirən qurğunun yerləşdiyi yeri, b2- parçanın effektiv enliyini göstərir. Parçanın  

hər iki  kənarında əldə edilmiş arqac sapı ilə adi  kromka (şəkil 9) ancaq məıkikli 

toxucu maşınlaırnda əmələ gətirilə bilər ki, keçiricidə z bir neçə keçirilmə üçün 

ehtiyat arqac sapı olur. Sapın keçirilməsi  üçün qurğu yükləmənin hər iki tərəfində 

olur. Parçanın kromkasının şparutkaların təsirinə və boyaq- bəzək istehsalının 

proseslərinə davam gətirilməsi üçün, onu 5-15 mm hədlərində dəyişən x enliyində 

əriş saplarının sıxlığını artırmaqla gücləndirirlər. 

Əgər  1: 1 toxunması toxunursa, arqac sapı kənar əriş sapını tutur. Mürəkkəb 

toxunmaları  məsələn 1: 4 toxunmasını toxuduqda arqac sapları  ikinci və yaxud  
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ancaq beşinci əriş sapını tuta bilər və kromka düz olmur. Bunun qarşısını almaq 

üçün kromkada sadə toxunmalardan istifadə edilir. 1:1 toxunması kifayət qədər sıx 

olduğu üçün 2:2 toxunmasına üstünlük  verilir. Parçanın effektiv enliyi br= b-2x  

Məkikli toxucu maşınalırnda arqac sapının tullantıları aşağıdakı  hallarda 

əmələ gəlir:  arqacı xaçvari yumaqdan şpula sarıdıqda məkikdəki  şpulu 

dəyişdirdikdə, bu halda tullantıların miqdarı maşının enliyindən aslıdır və 0,8- 

1,4% hədlərində dəyişir. 

            Balbe, Tumask  rapirli toxucu maşınlarında ikiləşmiş arqac sapı 

keçirildikdə II də göstərilən kromka alınır. A- hərfi ilə işarə edilmiş arqac sapları, 

əriş sapalrı, ilə tutulmur,  ona görədə paraçnın kromkasının əlaqəliyini  

qiymətləndirdikdə onları baxrama əmələ gətirən arqac saplarına aid etmək 

lazımdır. 

Sapların keçirilməsinin  bu sistemində arqacın itkisi  ancaq arqac ipliyi olan 

yumağın dəyişdirilməsi zamanı əmələ gəlir. 

Parçanın  bir tərəfində, əsnəyə sap ilmə şəklində rapirlə bir tərəfdən 

keçirildikdə, Draper toxucu maşınında olduğu kimi adi kromka formalaşır. 

Parçanın digər kromkası kəsilmiş arqac saplarından ibarətdir, baxramanı əmələ 

gətirən K uzunluğu 6-8 mm hədlərində dəyişir. Keçiricinin əsnəkdən çıxan 

tərəfindəki kənar əriş sapları asanlıqla  ayrıca bildiyi üçün, bu kromkanı x 

enliyində bərkitmək lazımdır. Sapı məkiksiz keçirən bütün üsullarla, əsnəyə elə 

uzunluqda sapın keçirilməsini  tələb edir ki, keçiricinin əsnəkdən çıxdığı tərəfdə 

parçanın  kromkası həddindən kənara çıxsın. Əsnəyə qoyulmuş hər bir arqac sapı 

parçanın işçi başlanğıcına vurulduqdan sonra H uzunluqda sap kəsilir. Sapların 

kəsilmiş uclarının səpələnməsinin qarşısını almaq üçün maşında sorucu qurğu 

quraşdırılır. Bir neçə əriş saplarından istifadə etdikdə hələ kəsilməmişdən qabaq 

baxramanın hörmə toxunması əmələ gətirilir. Baxroma zolağı kəsildikdən sonra 

ayrıca yumağa sarınır. 

            Parçanın hər iki kromkasında işlənmiş və kəsilmiş arqac sapları 

növbələnir. Belə   kromka arqac sapı rapirlərlə və yaxud şpulsuz məkiklərdə (sap 

yumaqdan  açıldıqda) növbə ilə maşının hər iki tərəfindən  keçirildikdə  məsələn  
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Dornier rapirli  toxucu maşınında və yaxud məkiyi arqac yumağı daşımayan Saurer 

G-1 məkikli toxucu maşınında olduğu kimi alınır.Bu kromkaların 

möhkəmliyi,məkikli toxucu maşınlarındakı parçanın kromkasının möhkəmliyindən 

2-3 dəfə azdır. 

Arqac sapını  əsnəyə maşının bir tərəfindən, keçirici ilə sapın ucu sərt   

sıxıldıqda(Sulzer və Novostov mikroməkikli, Fayolle- Ancent, SAGM və başqa 

rapirli toxucu maşınları) və həmçinin şırnaqlı maşınlarda parçanın hər iki 

kromkasında arqac sapı kəsilir(şək 3.42V).Parçanın hər iki tərəfində kromkanı x1 

enliyində möhkəmlətmək tələb olunur, k enliyində baxroma əmələ gəlir. Arqac 

sapının əsnəkdən çıxan tərəfində, çox hallarda sapın ucunun H uzunluğu tullantı 

kimi tullanır. Enli məkikli və yaxud məkiksiz toxucu maşınlarında yan yana 

yerləşmiş parçanın bir neçə polotnosu toxunarsa- daxili kromkada həmişə baxrama  

əmələ gəlir (şək 3.42 VI) Bu halda yığılmanın enliyi ilə verilən parçanın enliyi 

2(x1+k) (i-1) qədər azalır. Burada i toxunan parçanın polotnolarının sayıdır. 

Arqac sapınnı əsnəkdən keçirilməsinin bəzi üsullarında, hər hansı bir başqa  toxucu 

maşınında əmələ gələn kromkanı təkrar etməyən kromka əmələ gəlir. 

1. Dewas sistemində arqac saplarını əsnəkdən rapirlə keçirdikdə göstərilən 

kromka əmələ gəlir. Keçiricinin daxil olduğu tərəfdə arqac sapının  ucu növbəti 

əsnəyə qoyulur və bu halda x enliyində arqac üzrə sıxlıq iki dəfə artır. Keçiricinin 

çıxdığı tərəfdə bütün arqac sapları kəsilir, K- uzunluqda baxrama əmələ gəlir və H 

uzunluqda tullantılar alına bilər. Keçiricinin çıxdığı tərəfdə kromka x1 enliyində 

möhkəmləndirilməlidir, məsələn hörülmə toxunması ilə. 

2. Mikroməkikli Textima maşınında arqac sapının hər iki ucu, növbəti 

əsnəyə əyilıir. Beləliklə hər iki kromkada arqac  saplarının əyilmiş ucları olur. Sol 

tərəfədə kromkada cüt arqac sapı yoxdur, təkrar isə ikilənir. Sağ tərəfdə də 

həmçinin ancaq sapların yeri dəyişir. Ona görədə hər iki kromkada toxunma 2:2 

olur. 

3. Tumack rapirli toxucu maşınında əmələ gələn kromkanın əyaniliyi 

üçün sol rapirlə keçirilən sapları bütöv xətlə, sağ rapirlə keçirilən isə qırıq xətlə 

göstərilmişdir. Bu maşında həmçinin əsnəkdən ikiləşmiş arqac sapıda keçirmək  
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olar. 

4. Mikroməkikli S-61 toxucu maşınında (Çexiya) arqac sapı əsnəyə 

göstərilən kimi keçirilir. Arqac sapı hər iki tərəfdən keçirilir, ona görədə keçiricidə 

iki sıxıcı A və B vardır. 

I.Arqac sapı 3 sağ tərəfdən əsnəyə keçirildikdə B sıxıcısı ilə tutulur. 

Keçirici 2 sol tərəfdə əyləndikdən  sonra onun istiqamətində yükləyici 5 enir və 

tranzit bənd 4 arqac sapını yükləyicidən sıxıcıya A qədər hərəkət etdirir. Bu zaman 

keçirici sağ və sol yumaqlardan arqac sapını saxlayır. Berdo 6 arqac sapını 3 

parçanın işçi başlanğıcına vurur. 

II.Keçirici soldan sağa hərəkət edir. Arac sapı 1 sol yumaqdan açılır, eyni 

zamanda bu an əmələ gəlmiş əsnəyə arqac sapı 3 əyilərək salınır və x məsafədə 

sıxıcılardan çıxır.  Keçiricinin sıxıcısı elə tərtib edilmişdir ki, arqac sapı yumaqdan 

açıldıqda onu etibarlı tutucusu vericinin əks istiqamətdə hərəkəti zamanı, sapı əyən 

zaman onun ucunu azad etsin. Keçirilmə qurtardıqdan sonra arqac sapı əsnəyə 

daxil olan tərəfdə əvvələ yükləyici 5 ilə tutulur, sonra isə qayçılarla  7 kəsilir. 

Beləliklə arqac sapı əsnəkdən çıxan tərəfdə növbəti əsnəyə qoyularaq kromkanı 

əmələ gətirir.x-    uzunluğunda arqac üzrə sıxlıq iki dəfə çox olur. Polad keçiricinin 

ölçüləri 20 x 6 x 200 mm və olduğu üçün arqac sapının əyilən x uzunluğu 130 mm 

olur ki, uyğun  tipdə bu 80 mm olur. 

Dewas, Tumask və və S-61 toxucu maşınlarında alınan kromkanın 

çatışmamazlığı onun arqac üzrə sıxlığının iki dəfə çox olmasıdır. Ona görədə 

məkiksiz toxucu maşınalırnda xüsusi əsnəkəmələgətirici qurğulardan istifadə 

etmək məqsədə-uyğundur ki, onun işi sapın keçirilmə üsulundan asılı deyil. 

 

7. Toxuculuq məmulatlarinin xassələri 

 

Toxuculuq məmulatlarının xarici görünüşü vəxassələri ilkin xammalın 

xassəsindən, alınma üsulundan və tamamlama prosesinin xarakterindən başqa, 

həmçinin strukturundan da çox asılıdır. 

Parça və trikotaj polotnosunun strukturu əsa-sən aşağıdakılardan asılıdır: 
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 parça və trikotaj polotnosunun istehsalında istifadə olunan sapın 

qalınlığından və struk-turundan; 

 toxunmanın növündən; 

 məmulatın lifli materiallarla doldurulma göstəricilərindən;  

 sıxlığından və s. 

Toxuculuq sapları öz strukturuna  görə  çoxşaxəli olur. Məsələn, saplar 

komplekslərə (bir-birinə yapışdırılmış və yaxud burulmuş), ipliklərə, burulmuş və 

fasonlu saplara və s. bölünür. 

Kompleks və burulmuş saplardan toxunmuş parçalar yüksək dərəcədə hamar 

səthli daha dəqiq görünən toxunma naxışlarına malik olur, həmçinin onun buxar 

keçiriciliyi və s. göstəriciləri də yüksək olur. Burulmuş saplardan toxunan 

məmulatlar yük-sək möhkəmliyə malik olur. Düzdür eyni zamanda tamamlama 

prosesində ayrı-ayrı məhlulların onlara hopma qabiliyyəti azadır. Bu da bəzən emal 

vaxtı-nın uzadılmasına və daha sərt  rejimlərin seçil-məsinə gətirib çıxarır. Əksinə 

aparat əyriciliyinin yumşaq ipliyindən istehsal olunmuş parçalar isə çox yumşaq, 

yaxşı istilik mühafizəli, xassələrinə malik olurlar. Dundan başqa normal səthli 

olduğuna görə  toxunma naxışları bir o qədər də seçilmir. 

Sapın qalınlığından asılı olaraq məmulatın xassəsləri də dəyişir. Məsələn, 

sap nə qədər qalın olarsa, ondan istehsal olunan məmulat da bir o qədər qalın və 

ağır olar.  

Parça və trikotaj polotnosunun toxunma növündən asılı olaraq  çox yaxud az 

sərtliyə  malik olmaqla onlar möhkəmliyi  və draplaşma xassəsi də fərqli olur. 

Parçanın sıxlığı  ərişə (Pə), yaxud arğaca (Pa) görə 100 mm parçanın eninə, 

yaxud uzununa düşən sapların sayı ilə xarakterizə edilir. Trikotaj polotnosunun 

sıxlıqı isə üfüqü (Pü) görə ilmə sütunlarının sayı ilə təyin edilir, şaquliliyi isə (Pş) 

50mm polotnonun eninə və uzununa düşən ilmə sıraları ilə təyin edilir. Pü yaxud Pş 

hədlərini bilməklə trikotaj üçün vacib olan ilmə addımı (A) və ilmə sırasının 

hündürlüyü (B) xarakteristikalarını təyin etmək olar  

üP
A 50
 ,                       

şP
B 50
  . 
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Sapların qalınlığı eyni olanda parça və trikotaj polotnosunun möhkəmliyi nə 

qədər böyük olarsa, onların lifli materiallarla doldurulması bir o qədər də böyük 

olar. 

Parçanın əriş (Eə) və arğaca (Ea) görə xətti doldurulması saplar arasındakı a 

məsafəsinin (şəkil 10) sapın hesabi diametrinin neçə faizini təşkil etdiyini göstərir 

(də ərişə, yaxud da arğaca) 

 

Eə=
də

a
 ∙100;                                     Ea=

da

a
 ∙100 

 

Əriş və arğac saplarının arasındakı məsafə  
Pя

100  və 
 махяР

100 şrtinə uyğun olduğu üçün 

yuxarıdakı bərabərliyi aşağıdakı kimi yazmaq olar 

Eə = də·Pə;             Ea = da·Pa. 

Parçanın əriş və arğac saplarına görə xətti doldurulması 100%-dən böyük, 

yaxud kiçik ola bilər. 

Parçanın nisbi sıxlığı (ərişə (Pn.ə) və arğaca (Pn.a) görə) ərişin (Pə) və arğacın 

(Pa) faktiki sıxlığını, maksimal  sıxlıqdan (Pmax) faizlə göstərməklə, parçaların 

100% doldurulmasını təmin etməsini xarakterizə edir 

 

,100100

 махя
я Р

En        100100

 махяР
Ena  . 

 

Parçanın səthi doldurulmasının (Es) mahiyyətini aydınlaşdırmaq məqsədilə 

şəkildən. Göründüyü kimi, parçanın minimal elementində ştrixlə qeyd edilən 

hissəsi, toxunma raportunda səthin bir hissəsi ancaq əriş, o biri hissəsi arğac sapları 

ilə və başqa hissəsi isə əriş və arğac sapları bir-birinin üstünə düşməklə örtülüdür. 

Nəticədə ancaq bir hissəsi saplarla örtülməmiş qalmışdı. 

Elə buna görə də parçada məsamələr əmələ gəlir. Səthi doldurma əriş və 

arğaca görə xətti doldurmanın cəmindən kiçikdir və parçanın minimal elementinin 
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Шякил 10. Парча елементинин схеми 
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sahəsində əriş və arğac sapların örtdüyü sahənin parçanın bütün minimal element 

sahəsinə nisbətinə bərabərdir. Es həddi (% ) aşağıdakı dqüsturla təyin edilir 

 

Es = Eə + Ea + 0,01Ea·Eə. 

 

Tam doldurmanı 100% qəbul etməklə parçada məsamələrin faizini təyin 

etmək olar 

 

Ps = 100 – Es. 

 

Axırıncı iki düstur ancaq əriş və arğaca görə xətti sıxlıq 100%-dən kiçik 

olduqda qəbul edilməlidir, belə ki, başqa hallarda ( ≥100%) parçada məsamələr  

yoxdur və səthi doldurmada 100%-ə bərabərdir. 

Trikotaj plotnosunun üfüqi istiqamət üzrə A mm məsafəsində ilmələr 

arasındakı sap sütunları polotnonun hissəsini iki sapın hesabi diametrinə bərabər 

doldurmuşdur. Şaquli istiqamət üzrə isə B mm məsafəsində ilmə sıraları arasında 

doldurma hissəsi bir sapın hesabi diametrinə bərabərdir.  

Deməli, 

üP
A 50
    ,        

şP
B 50
 , 

 

üh
h

ü Pd
A
d

E 4100
2

   , 

 

şh
h

ş Pd
B
d

E 2100   . 

 

Trikotajın səthi doldurulması ilməyəsapın proyeksiyası sahəsinin nisbəti 

kimi dhLi təyin edilir, burada Li – ilmədə sapın uzunluğudur. Elə buna görə də, 

trikotajın minimal elementinin hissəsində bir ilmənin sapı başqa ilmənin sapının  

üstünü dörd yerdən   örtür   və  bu   örtülmələrin  ümumi  sahəsi 4d²h –a bərabərdir 
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100
4 2

AB
dLd

E hih
S


 . 

 

Parçanın həcmi doldurulması (Ev) parçanın, yaxud trikotaj polotnosunun 

ümumi həcmində onu təşkil edən sapların həcminin neçə faizi təşkil etdiyini 

göstərir 

 

100
m

s
v V

V
E   . 

Sapın həcmi (Vs), sapın kütləsinin (Gs) onun həcmi kütləsinə δs olan 

nisbətinə, məmulatın həcmi isə (parça, yaxud trikotaj) onun kütləsinin (Gm) həcmi 

kütləsinə (δm) olan nisbətinə bərabər  olduğu üçün məmulatın həcmi doldurulması 

aşağıdakı kimi təyin edilir 

 

Ev= 
Vs

Vm
 ∙100= 

Gs∙δm

δs∙Gm
 ∙100= 

δm

δs
∙100. 

 

 burada Vs və Vm- sapa və məmulata uyğun  həcm;   

                    Gs və Gm- sapa və məmulata uyğun çəki;    

           δs və δm- onların həcmi kütləsidir. 

Məmulatın kütlə doldurulması onun çəkisinin (parça yaxud trikotaj) 

maksimal çəkidə Gmax neçə faiz təşkil etdiyini göstərir. Burada məmulat tam 

doldurulmaq şərti ilə  qəbul edilmişdir, yəni məmu-latdakı saplar arasındakı 

məsamələr təmamilə yox dərəcəsindədir.  

Kütlə doldurulması  

 

,100100100




 M

M

MM

mak

M

V
V

G
G

E 
 

 

burada  γ – lifin və sapın  sıxlığıdır.   
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8. Toxoculuq  məmulatlarının  mexaniki xassələri 

 

Toxoculuq məmulatını həndəsi xassəsini və nisbi kütləsini xarakterizə edən 

əsas göstəriciləri uzunluğunu, eni və qalınlığı, vahid uzunluğunun çəkisi və  

məmulatın 1m2 – nin çəkisidir. 

Parçanın, trikotaj polotnosunun, yaxud toxunmayan toxuculuq materialının 

uzunluğu və eni anbar metrəsinin köməyilə ölçülür. İstehsalatda (əsasən 

tamamlama prosesində) materialların uzun-luğunun ölçülməsi prossesi xüsusi ölçü  

maşınının vasitəsilə həyata keçirilir. 

Məmulatın uzunluğu istehsal prossesində dəyişir; yekun uzunluq məmulat 

texniki nəzarətdən keçən zaman onun qüsurlu hissələri kəsilib atıl-dıqdan sonra 

təyin edilir. Məsələn, məmulatda çox böyük ölçülü ləkə yaxud deşik halında qüsur 

tapılarsa, onda bu qüsur olan sahələr kəsilir və nəticədə məmulat 2 hissədən ibarət 

olur. 

Vahid məmulata (paltoya, domluğa, kostyuma və s.) sərf olunan parça, 

trikotaj polotnosu yaxud toxunmayan toxuculuq materiallarını bil-məklə dövlət 

standartlarında kəsilmiş hissələrə minimal uzunluqlar normalaşdırılır. 

Kəsilmiş parçanın uzunluğu standartlarda nəzərdə tutulan ölçülərdən az 

olarsa, onda həmin hissə çıxdaş hesab olunur və qiyməti aşağı salınır. 

Məmulatın eni toxucu dəzgahının, trikotaj və toxunmayan toxuculuq 

materiallarını istehsal edən maşının enindən, həmçinin tamamlama prossesində 

tədbiq  edilən rejimdən asılıdıır. Tamamlama pros-sesinin axırıncı keçidində 

məmulat quruducu maşından keçirilir ki,  burada onlar ütülənərək yekun enə malik 

olur. Biçim zamanı ondan çıxan tullantıların miqdarı məmulatın enindn asılıdır. 

Elə buna görə də ayrı-ayrı təyinatlı məmulatlar üçün optimal enliklər işlənmişdir. 

Parçanın qalınlığı əsasən onun istehsalında  istifadə  olunan liflərin və 

sapların qalınlığından, toxunma növündən, məmulatın sıxlığından və tamamlama 

prossesinin verdiyi xarakterdən asılıdır. Məmulatın qalınlığı əhəmiyyətli dərəcədə 

onun havakeçiriciliyinə,istilikkeçiriciliyinə, draplaşmanın sərtliyinə və s. 

xassələrinə təsir edir.  
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Məmulatın qalınlığının ölçülməsi qalınlıq-ölçən yaxud mikrometrin (şəkil 

11) köməyilə həyata keçirilir. Nümunə diskların arasında elə yerləşdirilir ki, ona 

verilən təzyiq 10 qq/sm2  a bərabər olsun.  

Uzunluğu 1m olan parçanın çəkisi xammal sərfi ilə xarakterizə edilir (q/m)  

 

G1= go∙103

L2
   , 

бurada g0  - nümunənin bütün enində olan çəkisi, q; 

             L2 – nümunənin uzunluğudur, mm.  

Nümunələrin enlərinin ölçüsü çox fərqli olduğu halda ayrı-ayrı məmulatların 

nisbi çəkisini müqaisə etmək üçün onun 1m2  çəkisi təyin edilir 

 

G2= g1∙106

L1L2
  , 

 

burada g1-L1 (mm) enlikli və L2 (mm) uzun-luqlu nümunənin çəkisidir, q. 

Parçanın sıxlığını əriş və arğac sapının qalınlığını (yaxud nömrəsini) bilməklə 1m2  

hazır parçanın çəkisini hesabi yolla aşağıdakı düsturla təyin etmək olar, (q/m2 ) 

 

G2=0,01( ПəTə+пaTa)·η=10 ቀПə

Nə
+ Пa

Na
ቁ  ·η  , 

 

burada Tə, Ta, Nə və Na- əriş və arğac saplarının nömrəsi və xətti cıxlığı, 

teks. 

             η- parçada sapların əyrilik dərəcəsini həmçinin tamam-lama və 

toxunma prosesində onun çəkisinin dəyişməsini nəzərə alan tamalayıcı əmsalıdır. 

N.A.Arxangelskiyə görə bu əmsal pambiq parçalar üçün  η= 1.04 kətandan istehsal 

olunmuş, ağardılmış parçalar üçün η=0.9, daraq yuyumu üçün η=1.07 ə bərabərdir. 

Trikotaj polotnosunun 1m2 -nin çəkisi, 1 ilmənin çəkisi və 1m2 sahədə 

ilmələrin sayı nəzərə alınmaqla hesablanır 

 

G2=0,004LiПüBm=0,4 LiПüBş

N
     . 
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Şəkil 11. Микрометр 
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burada    Li  -  ilmədə sapın uzunluğu, m. 

     Pü və Pş -  500 mm - də üfüqi və şaquli istiqaməti üzrə sıxlığıdır. 

Qalınlığı T1 və T2 (nömrəsi N1 və N2) olan iki sapın birləşməsindən ikiqat 

toxunmuş trikotaj polotnosunun çəkisi (q/m2) aşağıdakı düsturla hesablanır 

 

G2=0,0004 ПüПş(lİ1T1+Li2T2)= 0,4ПüПş ቀLi1

N1
+ Li2

N2
ቁ. 

 

Nəzərə alsaq ki, parçanın  çəkisi həm də onun nəmliyindən asılıdır, elə 

bunun üçün nümunə çəkilməzdən əvvəl normal atmosfer şəraitində saxlanılmalıdır 

(havanın nisbi nəmliyi 60%, temperaturu isə 20ºC) yaxud da nümunələrin faktiki 

nəmliyi və kondension kütləsi təyin edilməlidir.  

 

9.  Standartlar üzrə toxuculuq məmulatlarinin keyfiyyətinin  

qiynətləndirilməsi 

 

Toxuculuq məmulatlarının keyfiyyətinin qiymətləndirilməsi və növlərinin 

təyini zamanı onların xassələrini və xarici görünüşünü pisləşdirən xarici qüsurlar 

nəzərə alınır, həmçinin məmulatın rənginin möhkəmliyində olan çatışmamazlıq 

onun növünü aşağı salır.  

Parçanın növü ümumi cərimə balının (Bü) həddinə görə  təyin edilir. Bu 

xarici qüsurların olması ballı (Bx.q) və fiziki-mexaniki xassələrə görə nəzərdə  

tutulmuş normaya uyğunluq balının (Bf.m) cəmi ilə hesablanır 

 

Bü = Bx.q+ Bf.m. . 

 

Bir neçə trikotaj polotnosunun növü onun fiziki-mexaniki xassələrinin  ən 

pis göstəricisinə yaxud xarici qüsura görə təyin edilir.  

Пarçalarin keyfiyyətinin qiymətləndirilməsi. Parçaların xarici görünüş 

qüsurları onun istehsalında olan müxtəlif mərhələlərdə və tamam-lama prosesinin 
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verdiyi xarakterindən asılı olaraq əmələ gəlir və mənşəyinə görə aşağıdakı qruplara 

bölünür: 

1. Xammalın qüsuru. Müxtəlif  növ xammallar üçün bu qüsurlar fərqli olur. 

Pambıq xammalında buna misal olaraq xəstə və yetişməyən lifləri göstərmək olar 

ki, bunlar da sonrakı texnoloji proseslərdə (tamamlama prosesində) məsələn, 

rənglənmədə çətinlik törədir. Liflərdə isə çiyid qabığıdır ki, bu da xam parçanın 

zibillənməsinə səbəb olmaqla onun ağardılması zamanı aparılan əməliyyatın daha 

intensiv həyata keçirilməsini tələb edir. 

Yun xammalının  qüsurlarından biri ölü liflərdir ki, yaxşı rənglənmədiyi 

üçün parçalarda ağ ləkələr əmələ gətirir. Kətan xammalında isə bu qüsurlara bitki 

qırıntıları aid edilir. 

2. Sapların və ipliklərin qüsurları. Bu qüsurlar müqayisəcə qısa uzunluqda  

kəskin qalınlaşma və nazikləşmə yaxud böyük uzunluqda kəskin qalınlaşma və 

nazikləşmə. Bu qüsurlar sapların və ipliklərin qeyri-bərabərlik göstərici-ləridir. 

Qalınlaşma və nazikləşmə kimi qüsuru olan ipliklərdən istehsal olunan 

parçalarda qalınlaşma halında yerli qüsurların və zolaqların əmələ gəlməsinə 

səbəb olur. İpliklərin istehsalı zamanı liflərin pis daranması yaxud onlara 

tifdiyin düşməsi nəticəsində əmələ gələn şişmələr, yaxud düyünlər istehsal 

olunan parçalarda şişlər olan hissələrin alınmasına gətirib çıxarır. Çox burulmuş 

arğac sapları parçada burulmuş ilmələr yaradır. Ləkələnmiş və çirklənmiş saplar 

isə parçalarda böyük ləkələr əmələ gətirir ki, hətta tamamlama prosesin-dən 

sonra da qalır. 

3. Toxunmanın qüsurları. Müxtəlif lif növlərindən istehsal olunan bütün 

parçalar üçün bu qüsurlar əsasən eynidir. Bunlar hazırlıq şöbəsinin maşınlarının və 

toxucu dəzgahlarının iş prosesində nasazlığına görə, həmçinin maşınlara xidmət 

edən işçilərin öz vəzifələrini məsuliyyətsiz yerinə yetirmələrinin nəticəsində əmələ 

gəlir. Toxunmada yaranan əsas qüsurlara aşğıdakılar aiddir: 

- ağarma-parça istehsalında əriş saplarının qırılması nəticəsində əriş sapı  

istiqamətində ağ xətlərin görünməsi. Bu qüsurlar əsasən açıq naxışlı toxunmada 

nəzərə çarpır;  
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- arğacın çözülməsi - arğac sapı parçadan çıxdığına görə böyük yaxud kiçik 

həddə qalın-laşmağa yaranır;  

- deşiklər və kəsiklər - alətlərdən istifadə zamanı məsulyyətsizlik nəticəsində 

əmələ gəlir;  

- çirkli yaxud yağlı saplar - dəzgahda sapların çirklnməsi nəticəsində və 

çirkli düyünləmə zamanı olur; 

- toxunmada naxışın pozulması – toxucu dəzgahın remizini qaldıran 

mexanizmin sıradan çıxması nəticəsində parçanın toxunan naxışları əyilir;  

- parçaların ərişinə görə zolaqlar - əriş üçün  

ayrılan partiyalardan sapların istifadəsi zamanı, habelə bir partiyadan saplar 

qalınlığına, burulma-sına və s. xassələrinə görə qeyri-bərabər olan halda əmələ 

gəlir. 

4.Tamamlama prosesinin qüsurları. Bu qüsurlara aid olanlar çoxsaylı və 

çoxşaxəlidir. Onlardan bir neçəsi ayrı-ayrı növ parçalar üçün eynidir. Tamamlama 

prosesinin tez-tez rast gəlinən  və geniş yayılmış qüsurlarına aşağıdakılar aiddir: 

- ütülənmənin qüsurları – tam ütülənməyən qırışlı hissələr; 

- yanmış hissələr – parçanın möhkəmliyini azaldan sarı ləkələr; 

- ağardılmanın qüsuru – pambıq, kətan və ipək parçalarında tam qayna-

dılmayan hissələri, qaynadılma üçün istifadə olunan məhlulun tərkibinin düzgün 

hazırlanmaması yaxud onun tam dövr etməməsini göstərmək olar. Bunların 

nəticəsində parçalarda əmələ gələn qüsurlu hissələr sonrakı prosesdə yaxşı 

rənglənir; 

- əhəng ləkəsi – məmulatlarda emaldan sonra onların düzgün yuyulmaması 

nəticəsində sarı ləkələrin olmasıdır;  

- hamar rəngləmənin qüsuru – məmulatların rənglənməsindən  əvvəl qeyri-

bərabər qaynadılma-sı, avadanlığın nasazlığı və ona xidmət edən işçilərin məsuliy-

yətsizliyi nəticəsində ortaya çıxır; 

- bərabər rənglənməməsi – məmulatların bütün səthi boyunca açıq və tutqun  

zolaqların və ləkələrin olması ; 

- eni boyunca fərqli rənglər-məmulatın arğac sapının qalınlığının qeyri- 
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bərabər olduğu üçün onun eni üzrə böyük uzunluqda açıq və tutqun zolaqların 

olması. 

Məmulatların xarici görünüşünə görə  qüsurlar yerli və yayılmış qüsurlara 

bölünür. Yerli qüsurlara parçanın konkret hissələrində yerləşən qüsurlar aiddir: 

ləkələr, rənglənməyən hissələr və s. Yayılmış qüsurlara isə məmulatın bütün 

hissəsində olan qüsurlar aiddir: ərişə görə zolaqlar, qeyribərabər rənglənmə və s. 

Bu qüsurlar həmin məmulatlar üçün həddindən asılı olaraq hər biri ayrı-ayrı cərimə 

balı ilə qiymətləndirilir. Məsələn, eyni qüsur donluq üçün pambıq parçadan hər 

1sm 3 cərimə balı ilə, pambıq lifindən istehsal olunmuş yataq ağları üçün isə yalnız 

2 balla qiymətləndirilir. Bununla əlaqədar bütün pambıq lifindən istehsal olunmuş 

parçaların çeşidləri 4 qrupa bölünür, yun lifindən istehsal olunmuş parçalar isə 

qruplara bölünmür. Dövlət standartlarında hər bir qrup parçalar üçün ayrı-ayrı yerli  

qüsurlara görə cərimə ballarının hədləri verilib.  

Deməli nəzərdən keçirilən parça hissələrinin uzunluğu fərqli olduğundan 

bütün yerli qüsurların ballarının cəmi ( mB , hissənin şərti uzunluğuna  (Lu) görə 

hesablanır ki, bu da onların enindən asılı olaraq ayrı-ayrı parçalar üçün fərqlidir. 

Bütün yerli qüsurların balları hissənin şərti uzunluğuna  (Bm.u) görə aşağıdakı 

düsturla hesablanır 

L
LB

B um
mu

  

burada L – Bm  balı ilə qiymətləndirilən, yerli qüsurlar nəzərə çarpan 

hissənin uzunluğudur, m; 

Yayılmış qüsurlar – uzunluğundan asılı olamyaraq onların intensivliyinə 

uyğun cərimə balı  (Bm) ilə qiymətləndirilir: pambıq lifindən istehsal olunmuş 

parçalarda onlar11: kətan lifindən olan parçalardan 11 yaxud 21; yun lifindən 

istehsal olunan parçalarda 16 yaxud 31 ; təbii ipəkdən isə 11, 21 və ya 31 cərimə 

balı ilə qiymətləndirilir. 

Beləliklə bütün xarici qüsurların cərimə balı aşağıdakı düsturla hesablanır: 

 

Bv.l = Bm.u + Br. 
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Fiziki-mexaniki xassələrə görə parçaların normaya uyğunluğunun 

qiymətləndirilməsi.  Dövlət  standartlarında minimal normadan kənara çıxma 

parçanın eninə, əriş və arğac saplarının xətti  sıxlığına (Pa), qırılma yükünə (Pr), 

qırılma zamanı uzanmaya  (εr) və 1m2 parçanın çəkisinə və s. göstəricilərə görə 

normalaşdırılır. Bunlardan başqa pambıq lifindən istehsal olunmuş parçalar üçün 

yuyulmadan sonrakı qısalmanın faizi, yun lifindən istehsal olunmuş parçalardan 

piyin tərkibinin faizi və s. normalaşdırılır. 

Əsas kimi nəzərə alınan bu göstəricilərə görə parçalar üçün kənaraçıxma 

fərqli olaraq qiymətlən-dirilir. Pambıq və kətan liflərindən olan parçalara 11 bal 

minimal normadır. Yun liflərindən olan parçalara minimal noormadan 

kənaraçıxma nəzərdə tutulmuş standartlardan 0.5 kənaraçıxma ölçüsündən çox 

olazsa,  50×100 mm ölçüsündə hissənin qırılma yükü  12 kq·q-dan çoxdursa, 

onda16 cərimə balı verilir. Qırılma yükü 12 kq·q-dan az olan parçalar üçün 

kənaraçıxma nəzərdə tutulmur. İpək parçalarda normadan kənaraçıxma standartda 

nəzərdə tutulan intervalda olsa, onda 8-dən 31-ə qədər cərimə balı verilir. 

Standartda nəzərdə tutulan normadan maksimal kənaraçıxma yüksək olsa, bu 

zaman həmin parçalar çıxdaş hesab olunur. İxtiyari növ parçalarda standart 

normalardan bir neçə fiziki-mexaniki xassələrə görə kənaraçıxma olsa, ancaq 

maksimal balla qiymətlən-dirilən  kənaraçıxma nəzərə alınır. Parçanın növünü  

ümümi cərimə balı belə hesablanır 

 

Bü = Bx.q + Bf.m = Bm.u + Br + Bf.m 

 

Rəngin möhkəmliyinə görə parçanın normaya uyğunluğunun 

qiymətləndirilməsi. Rəngin möhkəmliyinə görə pambıq, yun və ipək liflərindən 

olan parçalar standarta görə 3 qrupa (adi, möhkəm və xüsusi möhkəm), kətan 

liflərindən olan parçalar isə 2 qrupa (möhkəm və xüsusi möhkəm) bölünür. 

Cərimə balının həddi cədvəl 1– də göstərilib.  

Rəngin möhkəmliyinə görə uyğunluq norması müxtəlif fiziki-mexaniki 

təsirlərə görə standartlarda ayrı-ayrı parçalar üçün fərqli qiymətləndirilir.  
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Cədvəl 1. Müvafiq cərimə balı 

Parçalar 

Növlərə görə parçalar üçün ümumi 

cəriməbalları 

I II III 

Pambıq 10 30 - 

Kətan 10 40 - 

Yun 12 36 - 

İpək 10 20 40 

 

Pambıq və kətandan istehsal olunmuş parça-lar rəngin möhkəmliik 

normasının heç olmasa  bir göstəricisinə görə uyğun olmadığı halda rəngin aşağı 

möhkəmlik strukturuna keçirilir. Yun liflərdən istehsal olunmuş parçalarda 

rənglərinin möhkəmliyinə görə standart norma göstəricilərindən bir yaxud iki 

göstəriciyə görə 1bal kənara-çıxma olduğu zaman onlar II növlə qiymətləndirilir. 

Bu zaman rənglərin ixtiyari təsirlərə görə qiymətləndirməsi 3 baldan az 

olamamlıdır. Rənglərin möhkəmliyinin normasının zəmanəti olmalıdır. Parçaların 

təhvil və təslimi zamanı onun yoxlan-ması vacib deyildir.  

 Тrikotaj polotnosunun keyfiyyətinin qiymətləndirilməsi. Trikotaj 

polotnosunun keyfiyyəti qiymətləndirilən zaman xarici qüsurların olmamaı, fiziki-

mexaniki xassələrin normaya uyğunluğu, rənglərin möhkəmliyi və s. göstəriciər  

nəzərə alınır. 

Trikotaj polotnosunun istehsalında aşağı keyfiyyətli ipliklərdən istifadə 

edildikdə maşının nasazlığından, işçilərin öz işlərinə məsuliyyətsiz yanaşmasından 

və s. amillərdən onun xarici görünüşündə qüsur əmələ gəlir. Trikotaj polotno-

sunda tez-tez rast gəlinən qüsurlar aşağıdakılardan ibarətdir: 

- qalınlaşma və nazikləşmə - ilmə sıralarının və sütunlarının çox qalın və 

nazik hissələrinin olması, sapların qalınlığına görə əhəmiyyətli dərəcədə qeyri-

bərabər olan zaman əmələ gəlir; 

- ilmələrin uyğunluğunun qeyri-bərabər olması - hörmə prosesində sapların 

bərabər olma-ması nəticəsində trikotaj polotnosunda zolaqlar əmələ gətirir; 
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- iynələrdə ilmələrin yığılması- ilməəmələgəlmə prosesində səhvlərin olması 

nəticəsind yaranır; 

- ilməninn qaçması- bu hadisə zamanı polotnoda nazik zolaqlar əmələ gəlir; 

- ilmə sütunlarının bir-biri ilə kəsişməsi-sapların burumları üzrə qeyri-

bərabərliyi zamanı və tamamlama prosesində polotnonun eyni taramlıqda 

olmaması zamanı baş verir; 

- nazilmə - cüt sapla toxunan polotnonun sapının birinin qırılması zamanı 

əmələ gəlir;  

- ləkələnmə - trikotaj polotnosunun çirkli saplarla hörülməsi zamanı, həmçinin 

trikotaj maşınının nasaz işləməşi zamanı olur. 

Tamamlama prosesində trikotaj polotnosunun xarici görüşünün qüsuru 

parçalarda olduğu kimidir. 

Təyinatına görə alt və üst geyimlər üçün istehsal olunmuş trikotaj polotnosu  

qüsurların xarakterindən və həddindən asılı olaraq iki növə bölünür: I və II. Hər bir 

növ üçün bu qüsurların ölçüləri nəzərə alınır. Xarici görüşün qüsurlarının iqdarına 

görə polotnonun qiymtləndirilməsində onun 1m2-nin sahəsi götürülür 
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NƏTICƏ VƏ TƏKLIFLƏR 

 

1.İstər məişətdə, istərsə də digər mühüm sahələrdə tətbiq olunan parçaların 

keyfiyyətinin və çeşidlərinin yüksəldilməsi Dövlət üçün əhəmiyyətli məsələlərdən 

biri olduğundan bu istehsalat diqqət mərkəzində olmalıdır. 

2.Istehsal olunan parçaların keyfiyyətinin yüksəldilməsində əsas əhəmiyyətli 

olan sapların keyfiyyətinə diqqəti artırmaq lazımdır. 

3.Əriş və arğac saplarının toxuculuğa hazırlanması prosesi düzgün təşkil 

olunmalıdır ki, bu saplardan istehsal olunan parçaların keyfiyyəti Dövlət 

standartlarının tələblərinə cavab versin. 

4.Toxuçuluqda istehsal olunan parçaların öz əsaslı təsirini göstərən 

amillərdən biri bağlama formasının seçilməsidir. 

5. Parçaların keyfiyyətli istehsal olunmasında əsas amillərdən olan dəzgaha 

xidmət edən işçilərin peşə hazırlığı yüksək səviyyədə olmalıdır. 
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АDİU-nin  “Əmtəəşünaslıq” fakultəsinin  318 saylı qrup 

tələbəsi Cavadova Gültən Mübariz qızının “Parça   pikanol   

toxucu dəzgahında  istehsalı   zamanı onun keyfiyyətinə 

nəzarət” mövzusunda buraxılış işinя rəhbərin 

                        

RƏYI  

 

Buraxılış işi tekstil sənayesində parçanın   pikanol   toxucu dəzgahında  

istehsalı   zamanı onun keyfiyyətinə nəzarət kimi aktual məsələyə həsr olunub. 

Rəyə təqdim olunan buraxılış işndə parçanin toxucu dəzgahinda 

formalaşmasıprosesləri, əриш сапларынын тохужулуьа щазырланмасы просесляри və 

sarınmanın növləri verilmişdir.  

İşdə istehsal olunan parçaların keyfiyyətinin yüksəldilməsində əsas 

əhəmiyyətli olan sapların keyfiyyətinə diqqətin artırılmasına baxılmışdır.  

Həmçinin, əriş və arğac saplarının toxuculuğa hazırlanması prosesi düzgün təşkil 

olunması, bu saplardan istehsal olunan parçaların keyfiyyətinin Dövlət 

standartlarının tələblərinə cavab verməsi araşdırılmışdır. 

Buraxılış işinin tərtib olunmasında verilmiş sxem və qrafiklər işin başa 

düşulməsini asanlaşdırır.  

Бурахылыш ишинин изащат йазысы вя жизэиляри  сялигяли işlənmişdir.  

Yuxarıda yazılanları nəzərə alaraq Cavadova Gültən Mübariz qızının “Parça   

pikanol   toxucu dəzgahında  istehsalı   zamanı onun keyfiyyətinə nəzarət” 

mövzusunda yazdığı бурахылыш işi müsbət qiymətləndirilməklə müdafiəyə buraxıla 

bilər.  

 

 

Dissertasiya işinin elmi rəhbəri                        prof. M.N.Nuriyev 
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АDİU-nin  “Əmtəəşünaslıq” fakultəsinin  318 saylı qrup 

tələbəsi Cavadova Gültən Mübariz qızının “Parça   pikanol   

toxucu dəzgahında  istehsalı   zamanı onun keyfiyyətinə 

nəzarət” mövzusunda buraxılış işinя  

 

RƏY  

 

Rəyə təqdim olunan buraxılış işi tekstil müəssisəsinin parçaların toxucu 

dəzgahında  istehsalı   zamanı onun keyfiyyətinə nəzarət kimi aktual məsələyə həsr 

olunub. 

Buraxılış işində арьаc сапларынын тохуcулуьа щазырланмасы, парча 

тохунмалары  онларын нювляри тяснифаты вя тятбиг сащяляри, parçanin kənarlarinin 

növləri və s. baxılmışdır.  

İşdə toxuculuq məmulatlarinin xassələri, toxuculuq  məmulatlarının  

mexaniki xassələri, standartlar üzrə toxuculuq məmulatlarinin keyfiyyətinin 

qiynətləndirilməsi kimi məsələlər də geniş izah olunur. 

Buraxılış işi səlis və başa düşülən dildə yazılmışdır. 

Yuxarıda yazılanları nəzərə alaraq Cavadova Gültən Mübariz qızının “Parça   

pikanol   toxucu dəzgahında  istehsalı   zamanı onun keyfiyyətinə nəzarət” 

mövzusunda yazdığı бурахылыш işi müsbət qiymətləndirilməklə müdafiəyə buraxıla 

bilər.  

 

 

Фя.ВШГ-тгт “Standartlaşdırma  

və sertifikasiya” kafedrasının dosenti               

 


