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REFERAT

Buraxilis isindo parcalarin istehsali prosesi haqqinda qisa molumatlar,
toxucu dozgahinda parganin formalasmasi vo saplarin toxuculuga hazirlanmasi
proseslori, oris saplarint is¢i sahodon aparan qurgunun sxemi vo i§ prinsipi,
homg¢inin pargalarin toxunma tisullar1 verilmisdir.

Buraxilis isinds rong qammalar1 haqqinda timumi anlayis, rong qammalari
vo onlarin kimyavi alagalori, rong gammalarinin koloristik halli, kompozisiyanin
osas qanunlar1 vo onda rong qammalarinin rolu, qgohum ronglorin harmonikliyinin
uygunlugu vo xpomoTuk rong uygunluqlarinin qurulmasi qurulmasi mosoalsloring
baxilmisdir. Bundan basqa pargalarin rong gammalarindan kecirilmoyo
hazirlanmas1  optik agardicilarin  totbiqi vo parcalarin agardilmasi rejimlori
verilmisdir.

Buraxilis isinds iso pargalarin rong qammalarindan kecirilmasi, parcalarin
rong maddslorinds ronglonmosinin xiisusiyyatlori, parcalarin rong gammalarindan
kecirilmasi tisullar1 vo parcalarin ronglonmo keyfiyyatinin qiymotlondirilmasi

kimi masalolor 6z hollini tapmisdir.



GIRIS

Toxuculuq materiallar1 istehsalinin yiiksok templo inkisafi ilo yanasi
buraxilan mohsul novlorinin keyfiyyatinin yiiksoldilmasi do daim diqgot
morkozindo olmalidir. Istehsal olunan mohsullarin keyfiyyoti iso on osas bu
moagqsadlo istifado olunan xammalin keyfiyyotindon do asilidir. Umumiyyotlo
xammmalin vo yarimfabrikatlarin keyfiyyatlori 6zlorini natica etibart ilo toxuculuq
sonayesinin parcalarda vo momulatlarda gostorir. Son mohsulun keyfiyyatinin
yiiksoldilmosi moqsodi ilo osason istehsal zamani texnoloji kecidlordo alinan
mohsullarin keyfiyyatino nozarat giiclondirilmalidir. Masalon, bu baximdan sap vo
sapabanzor materiallarin istehsali zamani, onlarin dasinmasi va sonraki proseslorda
rahat iglodilmosi tligiin tagalaglara. Baglamalara vo s. sarinmasinda yaranan
qiisurlarin analizi gliniin aktual problemi kimi qarsida durmaqdadir.

Bilirik ki, saplarin baglamalara sarinmasi zamani (9sason carpaz sarmmma
tisulunda), onlarin quruluslarinda bazi qiisurlar yaranir ki, bu da sonraki texnoloji
proseslorin hoyata kecirilmosi zamani saplarin qirilmalarina sabob olur. Bu da
texnoloji maginlarin miitomads olaraq dayandirilmasina, omok mohsuldarliginin
asagl diismosine vo nohayot ki, istehsal olunan mohsulun maya doyarinin

bahalagmasina gotirib ¢ixaracaqdir.



1.Parcanin toxucu dozgahinda formalasmasi proseslari

Toxuculuga hazirliq sobasinin texnoloji masinlari vo avadanliglari. ilk
baxisda sado goriinon par¢a omologolmosi vo formalagmasi prosesi ¢ox miirokkob
bir prosesdir. Parca bir-birina perpendikulyar yerlosmis iki sistem saplarin
qarsiligl toxunmasi naticosindo omolo golir. Parcanin uzunlugu boyu yerlosmis
saplar sistemi orig saplari, eni boyu yerlogsmis saplar sistemi iso arqac saplari
adlanir. Toxucu masininda parca amoalo golmo prosesi asagidaki kimi hoyata
kecirilir (sokil 1). 1-navoy 2 agilan oris saplar1 1 oxlovu 3 ohato edorok, lamellorin
4 gozliklorindon, remizlorin 5, gozliiklorindon vo berdonun 6 dislori arasindan
kecir. Remizlor orig saplarini parganin toxunmasina uygun olaraq boliisdiirmok
ticiin istifado edilir.

Remizlor saquli miistovido horokot edorok oris saplari arasinda, bosluq 7
yaradir ki, bu da osnok adlanir. Omolo golmis osnoys mokiklori 8 vasitosi ilo arqag
sapt qoyulur.Osnoys qoyulmus arqa¢ sapt berdo 6 vasitosilo parcanin isci
baslangicina vurulur. Eyni zamanda osnok baglanir , yeni asnok omala golir, oris
saplar1 6z yerlorini doyisir vo noticodo parganin is¢i baslangicina 9 qoyulmus
arqag sapi, parganin is¢i baslangicinda borkidilir.

Novbati oasnok amoalo goldikdon sonra yenidon bu asnoays arqag¢ sap1 qoyulur,
parcanin is¢i baslangicina 9 vurulur vo proses tokrar olunur.9Omologolmis parga 10
firlanan valyanin 10 kdmoyi ilo is¢i zonadan ¢okilir vo mal valikino 11 sarinir.

Parcanin amolo golmasi li¢iin orig saplarinda miioyyon gorginlik olmalidir.
Bu gorginlik magindaki xiisusi mexanizmin komayi vasitasi ilo yaradir. Bas valin
har bir tam dovrii zamam aris saplariin gorginliyi tsiklik olaraq doyisir, yoni aris
saplari tsiklik qlivvalorin tosirine  moruz qalir. Aragdirmalar gostorir ki, toxuculuq
prosesi yering yetirmak iiclin oris saplart miioyyon mohkomliya, elastikliyo malik
vo slirtiinmo tosiring davamli olmalidir. Bunlarla yanasi orig saplarinin sathi
hamar, en kosiyi slindrik olmalidir, yoni onlarin sothindo diiylinlor, qabariglar vo
girinti-¢ixintilar olmamalidir. Bu keyfiyyatloro malik olmayan saplar toxuculuq

prosesindo qirilirlar. Toxuculuq prosesindo oris saplarina hom dartilma hom do



Sokil 1. Toxucu dozgahin yiiklonmo sxemi

il
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sirtlinmo qilivvolori tosir edir. Arasdirmalar gostorir ki, siirtlinmo qiivvolori
tosirindon oris saplart 6z mohkomliyini dartilma qiivvalarine nisbaton toqribon iki
dofa ¢ox itirir.

Toxuculuq prosesindo arqa¢ saplar1 oris saplarina nozoron az qlivvelor
tosirino moruz qalir.Arqag¢ saplart mokikdon agildigda vo parcanin formalasmasi
zamani mioyyon  gorginliya  moruz qalir.Arqa¢ saplarinin parganin isci
baslangicina vurulmasi zamani onlara siirtlinmo qiivvolori tosir edir. Bu qiivvonin
arqa¢ saplarina tosiri azdir. Ona goro do arqag¢ saplar1 az mohkomliys vo kifayat
qadar elastikliys malik olmalidir. Oyrilmis saplar, texniki sintetik liflordon alinmis
saplar, siini ipok saplar toxuculuq fabrikalarina miixtolif formali vo Olgiilii
yumagqlarda daxil olur (kagiz vo acar patronlarda, valiklordo, konik bobinlirdo vo
s.). Toxuculuq masinlarinda istifads etmok tigiin, ayrilmis saplar miioyyon forma
vo Olglido olan yumaqlarda (pakovkalarda) olmalidir. Oris saplarini ovvalco
toxucu navoyuna sarimaq lazimdir. Toxucu navoyu bdylik katuskaya bonzoyir.
Navoydaki saplarin say1r toxunan parcanin c¢esidindon asilidir, yoni navoyda
verilmis ¢esidli pargcani toxumaq tigiin tolob olunan sayda sap olmalidir. Saplar
navoya slindrik va bir-birina paralel sarinmalidir. Saplarin navoya sarimma sixligi
navoyun enliyi boyu sabit olmalidir. Bundan bagqga biitlin orig saplar1 lamellors
yigilmali, remizlorin galevlorinin gozliikklorindon va berdonun diglorinin arasindan
kecirilmolidir. Biitiin bunlar orig saplarin1 toxuculuq prosesino hazirlanmasini tolob
edir. Oris saplarim1 toxuculuga  hazirlanmasinda  osas mogsad  saplarin
stirtiinmoyo davamliligini, sothinin hamarligini, méhkomliyini artirmaq vo eyni
qalinliginin tomin edilmasidir.

Arqa¢ saplar1  toxucu masmimna verilmomisdon ovval mokikda
yerlosdirilocok xiisusi spula vo patrona sarmir. Arqac¢ saplarinda olave olaraq
nomlondirmo vo ya emulsiyalasdirma omoliyyatlar1 aparilir. Ona goro toxuculuq
fabrikalarinda iki osas texnoloji sex olur. Onlardan biri hazirliq sexi, digori iso
toxuculuq sexidir. Hazirliq sexindos saplar toxuculuga hazirlanir.

Toxuculuq fabrikalarina daxil olan arig saplar1 hazirliq sexinds ovval tokrar

sarmir. Sonraki sarinma prosesini asanlagdirmaq moqsadi ilo oris saplar1 ovval
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oyrici yumagqlardan (pakovkalardan) tokrar armma yumaglarina (pakovkalara)
sarmir.Orig saplarinin tokrar sarimmasi sexin tokrar sarinma soboasindo tokrar oris
sartyan masinlarinda hoyata kegirilir. Tokrar sarinma prosesindo oris saplarinda,
oyrilmo zamani amolo golmis qiisurlar(saplar tizorindoki gabarciqlar, nazilmalor va
s.) aradan qaldirilir.Yumaqlara tokrar sarinmis saplar yenidon sarinma (snovalniy)
sObasino yenidon sariyan masinlara sarinmaq tigiin daxil olur. Yenidon sarinma
(snovaniya) prosesindon sonra adaton oris saplari slixtloms prosesino moruz qalir.
Slixtlomo prosesindo saplara xiisusi yapisdirici torkibi olan slixt vurulur. Slixtlomo
noticosindo  saplarin  qirilmaya miigavimoti artir.  Slixtlomo prosesi zamani
toxuculuq navoyu formalasir. Slixtlonmis oris saplar1 sonra yigma s6basine daxil
olur. Burda saplar lamelin gozliiklorindon vo berdonun dislorinin arasindan
kecirilir. Bu omoliyyatlar ol ilo vo ya dilyiinloyici maginlarda hoyata kegcirilir.

Arqag¢ saplarmin toxuculuga hazirligir sadedir. Cox hallarda arqac saplar
hazirlhq omoliyyati ke¢cmoadon toxuculuq masinlarina verilir. Arqa¢ saplari,
mokikds yerlogon yumagqlara (pakovkalara) sarindiqda heg bir, hazirliq amsliyyati
kecmoadon toxucu masinlarina verilir.9gor toxuculuq fabrikasina arqa¢ saplari
babindo vo ya mokiko yerlogsmoyon spullarda golirso onda onlar1 yenidon yeni
yumaga (pakovkaya) sartyirlar. Bu proses arqag¢ sartyici tokrar sariyict (motal)
masinlarinda hayata kecirilir.

Toxucu masinlarinda istehsal edilmis xam parcga, nozarot sobasino daxil
olur.Burada xam parcanin keyfiyyoti ol ilo vo ya Olgiicii- yoxlayict masinlarin
komoyi ilo yoxlanilir.Sonra kiplora baglanir vo toyinatindan ash olaraq ya
agardici- boyayici1 fabrikalara, sonraki emal U¢ilin vo yaxud bir basa satisa
gondorilir. Bozi hallarda istifado edilon oyrilmis saplarin vo toxunan parganin
noviindon ash olaraq toxuculuq prosesi yuxarida gostordiyimiz sxemdon forqli

sxemdo hoyata kegirilir.

2. Oris saplarimin toxuculuga hazirlanmas proseslori

Toxucu dozgahinda par¢a istehsali toxuculuq istehsalatinin yekunlas-
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dirict morhalasidir. Onun {i¢lin ovvalcadan aris vo argac ipliklori hazirlan-
malidir.

Toxuculuga ipliklor asason ayirici fabrikindon miixtolif baglamalarda
golir. Bu baglamalar adoton parca istehsali ii¢iin birbasa istifadoys yaramuir,
yani aris saplari avvalcodon toyin olunmus sayda toxucu navoyuna sarimmma-
lidir.

Toxucuiluq istehsalatinda texnoloji proseslorin oan genis yayilmis sxemi
asagidaki kimidir (sokil 2).

9ris sapinin tokrar sarinmasinin mogsadi arisloms ii¢lin lazim olan forma
vo qurulusca toxuculuq istehsalina gobul olunan baglamalarla miigayisodo
boyilkk uzunlugda tok sapdan ibarot olan yeni baglama omolo gotirmokdir.
Bundan basqa tokrar sarinma zamamn ipliklor konar garisiglardan vo ayirici
qusurlardan tomizlonir.

Tokrar sarimma prosesinin mahiyyati ondadir ki, iplik diiylinlorlo
birlosdirilorok kigik baglamalardan toyin olunmus tarazligda ardicil olaraq
boylikk baglamalara sarnirlar. Sarmnan baglamalar ipliklor tomizlayici-
noazaratci qurgudan kecirilmoklo onun iistiindoki tiftiklor, konar qiisurlar vo s.
tomizlonir. Tokrar sarinma prosesindo sap baglama oturulan iydon oxu
1stigamatinds acgilaraq istigamatlondiricidon  ayiralorok, sixict  qurgudan,
tomizlayici-nazarat¢i qurgadan va ip gozdiricidon kegorak firlanan baglamaya
sarinir. Ipgozdirici baglamanin oxuna paralel olaraq iroli-geri horokot etmoklo
sap1 onun {1zaring sariyir.

Sarinma bucagint hoddinds asili olaraq baglamalarin omolo golmasi

paralel yaxud carpaz sarinma {isullari ilo hoyata kesirilir.
3. Sarinmamn novlori
Gorginlik veron qurgudan vo nazarat- tomizloyici cihazdan c¢ixan sap

firlanan sariyici yumaga sarmir. Bu zaman sapgozdiricinin tosiri naticasindo sap

yumagin oxu boyu yerdoyismo alir. Noticodo sarinma vint xatti boyunca v,
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Oyirici fabriki

Oris ipliyi

A 4

Tokrar sarinma

A 4

Orisloma

Argac ipliyi

Tokrar sarinma

A 4

Slixtloma

A4

Birlosdirma, yaxud uc dityiinloma

Nomlosdirmo, yaxud
emulsiyalama

A

Toxucu dozgahi

A

A 4

Novlosdirma

A 4

Xam parc¢a

Sokil 2. Toxucuiluq istehsalatinda texnoloji proseslor
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stirati 1lo hoyata kegirilir.

Vy =V +V2

Burada v; m/doq yumaq iizorino sarman saapin irolilomo horokotindo
stratidir, v, m/doq sapmm yumaq iizorino sarmnmasmnin nisbi siirstidir(sap
gazdiricinin stiratidir).

Tutaq ki, yumaq sabit bucaq siiroti ilo firlanma horokot edir vo firlanma
nezliyi n doq'- dir. Yumagin doyisen diametrini d; ilo isaro edok va yan sothini

miistovi lizoring agaq onda alariq

burada , - yivin qalxma bucagidir, yoni sarinma bucagidir, h- sarinmanin

vint xattinin addimidir (yivin addimidir). Tonlikdon alariq

h= 7d .tiga

Alinmis ifado gostorir ki, , bucagi kicildikco sarmmanin yivlori bir birine
yaxin yerloasir.Sarinma bucaginin qiymati ki¢ik oldugda sarinmani paralel ,sarinma
bir qodar boyiik olduqgda iso xa¢ vo yaxud xag sokilli sarinma adlanir.

Sarinmanin  maillik bucaginin vo uygun olaraq, sarinmanin néviiniin neco
doyisdiyino baxaq. Qalxma bucagi liclin alinmig ifadonin siirat vo moxracini n-o

vursaq alariq.

burada v, - sapin iroliloma horokotindoki siiratidir (yumagin ¢evrovi siirati);

Vv, — sapin nisbi harokot siiratidir (sapdarticinin siiratidir).
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Beloliklo, miioyyon olunur ki, sarinmanin maillik bucagi sapimn iralilomo
siirati ilo nisbi horokatinin siiratinin nisbotindon asilidir. Irolilomo siirati sabit
oldugda, nisbi slirotin azalmasi sarinma bucagmin azalmasina sobab olar va
sarinma paralel sarinmaya yaxinlasir. Bu sort daxilindo nisbi siirotin artmasi
sarinmanin xag¢vari alimmasina sobab olur.

Yumagla sarman saplarin yivlorinin kasilmasi arasinda qalan bucaq kasilmo
bucaqlar1 adlanir. Bu bucagin qiymoti sarinma bucaginin iki mislino borabordir,
yoni 2, .

Paralel sarinma. Malumdur ki, paralel sarinma sapgozdiricinin nisboton
kicik siiratlorindo omolo golir vo uygun olaraq yivlorin kigik galxma bucaginda
addim toqgriban sapin diametruna barabar olur.Paralel sarinma almaqdan 6trii totbiq
edilon masinlar qarqarali tokrar sartyan masinlar1 adlanir. Paralel sarinmada iplik
flanshh agac garqaraya sarinir. Qarqaradaki flanslar konar yivlorin siiriigorok
diismosinin qarsisint  alirBu masinlarda qarqara saquli vo {fiiqi yerloso
bilor.Qarqarali masinlarin osas c¢atismayan cohoti sarinma siirotinin  sabit
olmamasidir bels ki, iylorin sabit bucaq siirati ilo firlanmasi1 zamani, sarinmanin
diametrinin artmasina miitonasib olaraq sarinma siirati artir. Noticads ipliyin xarici
qatlarinin sixlig1 az olan daxili garqara qatlara radial tozyiqi artir ki, bu da yivlorin
kicik kasilmo bucaqlarinda xarici qatdaki boazi yivlerin qargaranin daxili qatlarina
girmasing sabab olur. Bu qarqaradan ipliyin agilmasinmi ¢atinlosdirir vo qirilmasinin
saymi artirir.  Gostorilon ¢atismamazligi aradan qaldirmaq {igiin garqarali
masinlarda sarinmani nisbaton kicik stiratlo (230-270 m/daq) hoyata kegirirlor.

Qarqarali maginlarin  totbiq edilmosi sarinma siirotino mohdudiyyot
qoymagqla yanasi yenidon (orig) sarmmmasinin siirotini do azaldir belo ki, flanslh
qarqaralardan yenidon (oris) sarinmani ancaq onlarin firlanmasi ilo hoyata
kecirmok olur.Qarqaranin yiiksok siirotlo firlanmasi giiclii titromonin alinmasina
sobab olur ki, bu da saplarin gorginliyinin koskin doyismasine va qirilmalarin
artmasina sobob olur.Bunlarla yanasi agac qarqaranin boyiik kiitlosi onun faydali
hocmini azaldir vo ona goro do paralel sariyan tokrar sartyan maginlari ¢ox tosadiif

hallarda ipok vo gismon kotan sonayesinds totbiq edilir.Basqga saholords onlar1
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xagvari sartyicl maginlar tam ovoz edir.

Carpaz sarinma. Carpaz sarinma yivlorin maillik bucagi 10-15°-den cox
olan hallarda sapdarticinin nisboton bdyiik siirotlorindo hoyata kegirilir.Yivlorin
boyiik kosismo bucaqlar1 hesabina, ndvboti qatin yivlorinin avvalki gqata nozoron
yumagin uzunlugu boyu yerdoyismasinin qarsisi alinir. Bu xagvari sarinmani flansi
olmayan yumagqlara konik va yaxud slindrik formada sartyirlar. Bu halda iplik oris
sartyict ¢ar¢ivado torponmoz yerlosdirilmis yumagin oxuboyu acilir vo bununlada
yenidon (oris) sarmmasmin boyiik siirati tomin edilir. Slindrik  qarqaraya
(bobinlors) ronglonmoya gedon ipliyi sariyirlar .

Carpaz sarinmanin diizglin qurulmasi {igiin yumagin uclarinda hor bir yiv
ovvolki yivo nozoron homi n istigamotds miloyyon bucaq qodor yerdoyismao
almalidir.

Yivin yerdoyigsma bucagi radianla asagidaki asililigdan toyin edilir

p=2r(n—n,)

burada n- sapin yumagin bir torofindon digor torofino vo oks istiqgamotdoki

harakati zamani yumagin tam firlanma tezliyidir;

n;-n saymin tam hissosidir. Mosalon yumagin tam firlanma tezliyi » =31,
4

olarsa onda siirlisma bucag1 asagidaki kimi olar

Q= 27{3‘1‘—3) = %rad |
Yivlorin yumagin sathi lizorinds yerdoyismasi asagidaki kimi olar

l=ro

burada - mm yumaqda sarinmanin radiusudur.
Carpaz sartyic1t maginlarda, yumagin diametri artdiqca onun firlanma tezliyi

sapin yumagin bir konarindan digor konarma yerdoyismosi zamani doyisir va
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uygun olaraq yivlerin yerdoyismo bucaglt ¢ do doyisir. Sarmmanimn baozi
diametrlorinds o sifra ¢evrilir vo naticads bir istigamatli yivlor bir- birinin {izorina
yigilir vo jqut sarinmasi amolo gotirir.

Ipliklorin orislonmosi. Ipliklerin orislonmasi prosesinin moagsadi saplarin
borabor vo bdyilkk uzunlugda paralel sistemini yaratmaqdir. Ipliklorin
orislonmosinin mahiyyati 1so ondadir ki, toyin olunmus sayda oris saplarinin
tolob olunan uzunlugda bir-birins paralel sarinmis silindr formali baglama
almaqdir. Eyni zamanda oris baglamasina ¢oxlu sayda (300-600) saplarin
yigilmasini tomin ediir.

Ipliklorin orislonmasi osason ii¢ tisulla hoyata kecirilir:

e patriyalarla;
e lentlorlo;
o seksiyali;

oris ipliklarinin slixtlonmosi. Slixtlomonin mogsodi ondadir ki, dofalorlo
sirtinmalors, yeyilmoalors, dartilma vo oyilmo deformasiyalarina qarsi
mohkomlik vermok yolu ils toxuculugda aris saplarinin qirilmalarinin sayini
azaltmaqdir.

Slixtloma prosesinin mahiyyati i1so toxucu dazgahlarinin is¢i organlarina
siirtiinma naticasinda aris saplarinin qirilmasinini garsisin1 almaq magsadi ila
onlarin yapisgan (slixt) torkibli mohluldan ke¢irdib vo qurutduqgdan sonra
onlarin iizorinds elastiki Ortiiyii omolo gotirmokdir. Slixt saplarin daxili
hissasine kegmali vo onlarin sothinds hamar elastiki 6rtitk yaratmahdir ki,
toxunma prosesindo rastlasilan xarici qilivvolor noticasinds liflorinin,
tokiilmoasinin qarsist alinsin. Slixtin hazirlanmasi {igiin istifads olunan material
ujuz vo tez tapilan olmahdir.

Slixtin osas torkib hissosi yapisqandan, pargalayici, neytrallasdirict vo
basqa materiallardan 1ibaratdir. Slixtin hazirlanmasinda ssason yapisgan
materialindan istifads edilir. Ke¢misdo oldugu kimi vo hal-hazirda da yapisgan
materiali keyfiyyotindo kartofel vo ya qargidalidan hazirlanmis  kraxmal

mohlulundan genis istifads edilir.
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Slixt ii¢iin hamginin heyvan doarisindon alinmis yapisqandan da istifado
edilir. Slixtlomo masini oris saplarinin {istiino hazirlanms slixtlorin ¢okilmosi,
sixilmasi vo onun qurudulmasi magsadi ilo totbiq edilir.

Slixtlomo masininin asas torkib hissolorinoe asagidakilar aiddir.

e Ori§ navoyu ii¢iin qurgu;

e yapisqanlar yaxan qurgu;

e quruducu aparat;

e masinin hazir mohsulu buraxan hissosi vo s.

Quruducu aparatin tipindon asili olaraq slixtlomo masimi 3 qrupa
boliniir:

e barabanl slixtlayici;
e kameral slixtloyici;
e kombinali quruducusu olan slixtlayici.

Barabanli slixtlomo masimminda slixtlonmis saplar barabanin isti sothino
toxunan zamani qurudulur vo adston pambiqdan hazirlanmis aris saplari ligiin
totbiq edilir (sokil 3).

Dartici barabanin (1) firlanmasi noticasindo oris ipliklori navoy-undan
(2) saplar mocburi acilib bir-birilorino garisaraq masinin arxasindaki saygac
(5) valikindon kecorok sixici valikin (5)! kémoyi ilo dartici barabanin asagi
hissosino sarinaraq dartilma {giin siirtiinmo qiivvaesini tomin edir. Sonra iso
oris saplart yapisqanla dolu qabdan (6) kecir. Oris saplarinin slixtin i¢inda
miintozom islanmasi {i¢lin valik komok edir. Slixtin torkibindon vo lifin
noviindon asili olaraq temperaturasi norma izro 65-90°C olmalidir. Oris
saplart sixict (8) vallarin arasindan kegorok sixilmaya moruz edilirlor ki,
tizorindaki artiq yapisqanlar tokiilsiin vo saplarin daxilins slixtlor yaxsi kegsin.
Sixic1 vallarin arasindan ¢ixan oris saplart qurudulmasi ii¢iin quruducu
barabanlarin (9) vo (10) sothindon kegirilir. Kigik barabanin (11) sothindon

acilan saplari saxlayici valiklorin (12) k6moyi ilo masinin qabaq hissasinoe qodor
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harakat edirlor. Kiiloklayicids (13) sorinlosdikdon sonra saplar emulsiyalayici
valika (14) hoarokot edir. Saplarin toxuculugda siirtinmadon qirilmamalar:
iiclin burada onlarin iizori parafinlo emulsiyalanir. Bu proses toxuculugda
saplarin davamlilifini artirmaqgla yanasi tamamlama proseslords iso ¢otinlik
toradir. Emulsiyalayici cithazdan sonra oris saplar ayricilardankegorak saplari
bir-birindan ayrilir. Ayricilardan ¢ixan saplar daraga bonzor ayricilarinda (16),
kecir saygacdan, (17) oyilorok buraxict (18), yayict (19) vallardan kegorok
toxuju navoyuna (20) sarmir. Saygac Olclisii-isarodo qurguya horokati
otiirmoklo lazimi uzunlugda isarsedici rigaq (21) basqa ronglo oris saplarinin
iistiindo isaralor qoyur. Parca toxundugdan sonra bu isarolor olan yerlordon
kosilir.

Kamerali slixtlomo masininda yun vo basqa liflordon hazirlanmis vo
boyanmis origlor slixtlonir. Yun liflor 100°C temperaturada qizdirilmis
barabanin sothins toxunarsa pozulmaga baslayar. Kotan ipliklori do adston
kamerali slixtlomo masinlarinda slixtlonir.

Kombinali quruducusu olan slixtloyici masinda iso siini ipok salarindan
slixtlonib hazirlanmis oris1 ovvalco kameradan, sonra iso bir neg¢o quruducu
barabanlardan kegir.

Sapkecirma vo ucdiiyiinlomos. Sapkecirmonin mahiyyoti oris saplarinin
miloyyon ganunauygunlugla oris nozarotcisinin  lamellorindon, remiz
gozliiklorindon vo daraq dislorindon kegirilmosindon ibaratdir.

Sapkecirmo yarimmexaniki vo mexaniki iisullarla hoyata kecirilir. Bu
omoliyyatlardan sonra toxucu navoyu uygun toxunma soklino miivafiq
saplarla toxucu dozgahina verilir.

Sapkecirmodo mogsad miloyyon olunmus toxunma soklindo uygun parcga
almaq vo oris iizro 1 dm parcada nozords tutulmus sayda saplar sayini
yerlosdirmokdir.

Ucdyliniiloma ilo islonib qurtarmis oris saplarinin uclari yeni hazirlanmig
aris saplarinin uclarina birlosdirilir.

Oris saplari ii¢lin sapkegirma vo ucdiiyiinloms ir1 hocmli proseslordir.
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Foaliyyotdo olan mdévcud miiossisolordo osason oris saplarinin uclarinin
ditylinlonmasi totbiq edilir. Ucdiiylinloms al ilo sapke¢irmoni aradan gotiirmiir.
Islehsal olunan parcanin cesidi doyisdirilon zaman, yoni saplarin remizlorden
va daraqdan kegirilmasi ardicilligi dayisdirilorkon, habels remizlorin vo daragin
sinmasi, yaxud yeyilmosi bas verdikdo ol ilo oris saplarinin kecirilmasi tolob
olunur.

Toxucu dozgahlarinda ¢ixarilib doyisdirilon hissolor-lamellor, remizlor vo
daraq asagidaki qurulusa malik olurlar:

Lamel-oris misahidagisi rolunu oynamagqla oris saplarinin qirilmasi
zamani dozgahin saxlanmasi vozifosini icra edir. lamel {izorindoki 1ki desik
(1 vo 2) acilmis polad tobagodon ibarotdir. Desiyin birindon oris sapi,
ikincisindon iso aris miisahidogisinin reykalart kegirilir. Lamellorin 6l¢iilor1 vo
onlarin kiitlasi aris saplarinin xatti sixligindan asili olur.

Remizlor- toxucu dozgahinda asnoyin omolo golmosi omoaliyyatina xidmaot
edirlor. Hor bir remiz ensiz metal l6vholordon (3) ibarat olur. Koéhno
konstruksiyali dozgahlarda iso bu agacdan olur. Metal 16vholori bazon saplar
da ovoz edir. Bunlar goézlilyo malik olurlar ki, bu goézliikloro oris saplari
geydirilir. Onlarin forma vo 6lgiilori oris saplarinin xotti sixligindan vo islehsal
olunan parcanin ndviindon asilt olur. Toxucu dozgahlarinin remiz
cihazlarindaki remizlorinin {imumi sayr parcanin oris {izro toxunma
rapportundan, sapke¢irmonin ndviindon vo 1 dm oris lizro saplarin sayindan
asili olur.

Daraq parcanin eni boyunca oris saplarinin yerlosmoasini tonzim etmoklo
oris lizro 1 dm-do lazzim olan saplar saymi tomin edir. Daraq paralel
yerlosdirilmis yasti metal 16vhoalordon (9) yigilir. Daraq argac saplarinin parga
basligina vurulmasini hoyata keg¢irir. O eyni zamanda asnak igorisindo mokiyin
1stigamatlondiricisi rolunu oynayir.

Sapkecirmo ii¢ iisulla hoyata kegirilir. 9l ilo, yarimmexaniki vo mexaniki.

9! ilo> sapkec¢irma biri-birilo lizbs-liz dayanin iki fohls (sap veron vo

sapkeciran) torafindon yerina yetirilir. Belo sapke¢irma ilo msahsuldarliq 1000-
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1500 sap/saat toskil edir.
Yarimmexaniki sapkecirma ilo omok mohsuldarligi artirilir. Bels ki, sap-
veronin 151 avtomatlasdirilir.
Mexaniki- sapkegirma masini ilo yerina yetirilir. Bu zaman sapin keciril-
mosi qanunauygunlugu proqramlasdirilir. Belo sapke¢irmo ilo mohsuldarliq

5000 sap/saat toskil edir.

4.Argac saplarimin toxuculuga hazirlanmasi

Argac saplar1 toxucu fabriklorino miixtalif baglama formalarinda daxil
olur. Argac saplar1 oksor hallarda qicalarda vo babinlords yerlosdirilir. Mokikli
toxucu dozgahlarini argac saplar ilo gidalandirmaq ii¢iin baglama formasi
kimi qi¢alardan istifado olunur. Mokikli dozgahlarda qiganit mokikdo
yerlosdirirlor. Mokiyin horokoti zamani sap agilaraq asnokdo yerlosdirilir. Ba-
binlor 1sa mokiksiz dazgahlarda istifads edilir. Dazgahlarin babinls qidlandiril-
mas1 zamani argac babindon agilaraq mikromokiklor, xiisusi tutucular, rapir-
lor, yaxud digor vasitalorlo asnokda yerlosdirilir.

Ogor toxucu fabriklorina gobul olunan argac saplarinin yerlasdiyi bag-
lama formasi burada isloyon toxucu dozgahlarinin gabul etdiyi baglama for-
masina uygun deyilso, bu zaman homin saplar uygun baglama formasina tok-
rar sarinir.

Argac saplarinda u¢gmalarin vo qirilmalarin sayii azaltmaq moaqgsadilo
toxuculugdan avval onlari namlasdirms vo emulsiyalasdirma omasliyyatlarina
ugradirlar. Beloliklo, argac saplarinin toculuga hazirlanmasi proseslori
biitovliikds 1ki omaliyyatdan ibarat olur: Argac saplarinin tokrar sarinmasi vo
onlarin nomlosdirilmasi yaxud emulsiyalasdirilmasi. Fabriko daxil olan argac
saplar1 forma vo Olgiilorino géro uygun baglamalarda olmaqla kifayat godor
nomliyo malik olduqda, onlar1 birbasa toxucu dozgahlarina vermok miim-
kiindiir.

Argac saplarini argac sariyict avtomatlarda tokrar sariyirlar. 9gor argac
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saplar1 dozgaha babinlords verilmolidirse, bu zaman oris saplar ii¢iin totbiq
olunan tokrar sarima masinlarinda argac babinlorini hazirlayirlar. 9gor argac
saplar1 dozgaha qi¢alarda verilmolidirss, onda argac-sariyici avtomatlarda on-
lar1 tokrar qigalara sariyirlar.

Mokikli dozgahlar ii¢iin argac saplarinin tokrar sarinmasi zamani
onlarin texnoloji xassalori yliksaldilir. O zibillordon tomizlanir, qismon oyirma
qusurlarindan ayrilir vo noticodo argac saplarinda bas veron qirilmalarin
azaldilmas1 hesabina toxucu dozgahlarinin mohsuldarliinin artirilmasina
sorait yaradir. Bundan basqa argac saplarinin tokrar sarinmasi zamani
sarinmanin xisusi sixhigr artirthr ki, bu da baglamaya daha c¢ox sapin
sarinmasina sorait yaradir.

Oksor hallarda argac saplarmmi agac spullara vo daha ¢ox kagiz
patronlara tokrar sariyirlar.

Pambiq parca istehsalatlarinda coxsayli argac-sariyici avtomatlardan
istifado edilir. Bunlara misal olaraq ke¢mis ittifagda hazirlanan UA-300-3,
UA-300-4, UA-300-3M, ATQ-290 vo s. Cexoslavakiyanin “Xakoba”,
Almaniyanin “Serer” vo “Slayfqorst”, Ingiltoronin “Lissan” vo “Savio”
firmalarinin vo s. hazirladiglar1 avtomatlar1 géstormok olar. Biitiin argac-
sartyiclt avtomatlarda islonmis baglamalarin doyisdirilmasi, yeni baglamalarin
va ilk sarimanin qoyulmasi amaliyyatlar: avtomatik hoyata kegcirilir.

9l ilo yalniz maqgazinin, yaxud bunkerin bos spullarla doldurulmasi,
qirilan sapin barpasi vo islonmis babinlorin doyisdirilmosi omoliyyatlar1 yerino
yetirilir.

UA-300-4 argac-sariyict  avtomati. Argac c¢aplar1t argac sariyicl
avtomatlarda tokrar sarmir. Toxucu fabriklorinds oan genis totbiq olunan UA-
300-4 tipli argac-sariyict avtomatlara saplar adston ¢arpaz sarinmis babinlords
daxil olur. Argac sap1 babindon 1 (sokil 4) agilaraq balonsondiiron iiziikdon 2
kecib dartict cthazin disklorinin 3 tizarils avvalca istigamatlondirici roliks 4,
buradan iso oyilorok Oziisaxlayan qarmagm farfor goézliylindon 35, vo

sapgozdiricinin gozlityiindon 8 kecorok spula 10 sarinir. Spul firlanan spindello
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11 aparici spindel 9 arasinda yayla sixilmis vaziyystdas yerlosdirilir.

Firlanan val 7 {izorinds yerlosdirilon yumruq mexanizmi 6 vasitosilo
sapgozdiriciya 8 iroli-geri horokoti verir. Bundan basqga sapgozdirici spula
paralel olaraq onun oturacagindan uc hissosino godor aramla yerdoyisir.
Sarmib qurtarmis spul sixaclardan avtomatik azad olaraq yesiyo diisiir, onun
yerino 1S9 sariyict bashigin maqazinindon bos spul Otiiriiliir. Spullarin
doyisdirilmast zamani sapgozdirici ilkin vaziyystina qayidir. Yesiyo atilan
sariib qurtarmis spuldan sapgozdiriciys gedon sap bos spulun gévdasine bond
edilir vo kosilir. Bundan sonra sariyict bashq iso salimir. Biitliin gostorilon
omoliyyatlar avtomatik yerino yetirilmoklo toqribon 7 san. orzindo basa gatir.
Novbati spula sapin sarinmasit onun govdasinds ehtiyat sargl omolo goldikdon
sonra baslanir.

Ehtiyat sarginin uzunlugunu 2,5-don 9 m-o gqodar tonzimlomok olar.

Bu avtomatlarda mokikli toxucu dozgahlar ii¢iin sapin uzunlugu 160-
dan 240 mm-o qgodor olan argac spullari sarmnir. Sonuncu buraxilis
avtomatlarda olan bunkerlor olur ki, onlardan bos spullar avtomatik olaraq
basligi magazinino daxil olur. Spullarin firlanma tezliy1 6000-12000 daq-!-dir.
Tokrar sarinma siiroti (300-don 500 m/dag-o godor) tokrar sarmman saplarin
noéviindan va onlarin xatti sixligindan asili olur.

Tokrar sarmnan sapin ndviindon asili olaraq babinin vaziyyatini istor
hiindiirlityi boyunca, istorso do {ifigi miistoviyo nozoron miloyyon bucaq
altinda tonzimlomok miimkiindiir. Argac sapinin qirilmasi, yaxud baglamadan
siiriismoast zamani onun firlanmas1 Oziisaxlayan mexanizmin komokliyi ilo
dayandirilir.

ATP-290 argac-sariyict avtomati. Boyiik xotti sixliga malik argac
saplarin1 daha boyiik uzunlugda baglamaya yerlosdirmok mogsodilo onlari
ATP-290 argac-sariyict avtomatlarinda tokrar sariyirlar. Bu avtomatlardan
alinan baglamalarda boylik uzunluga malik saplar yerlosdirilir. Bunlara saplar
birbasa patronsuz 1y iizorino sarmir. ATP-290 avtomati iylori birtorofli

yerlason {i¢ seksiyadan ibaratdir. Har bir seksiya dord sariyict bashiga malikdir.
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Avtomatin 1ylarinin firlanma tezliyi 3000 doq-'-o qadardir.

Argac-sariyict  avtoamtin  sirati  ve  mohsuldarligi.  Argac—sariyici

avtomatlarda sarinma siirati, m/doq

9, =%+

burada: § —sarinan baglamanin xotti siiroti;
9, —sapin sarinan baglmanin uzunlugu boyunca nisbi siirotidir.

Bu siitorlor asagidaki formulalarla toyin edilir
=mDn,  vo 9, =n,h

burada: p - sarinan sapin orta diametri, m;
n,—1yin firlanma tezliyi, doq-!;
n,, —eksentrikin, yaxud eksentrikli valin firlanma tezliyi, doq-!;

h — sapgozdiricinin harokat yolu, m.

Argac-sartyict avtomatin mohsuldarhgi, kq/s

8, -m-60TK ,
~1000-1000

9

burada: 9, —sarinma siiroti, m/doq;
» - masindaki bashglarin, yaxud 1ylarin sayi,
T - sapin xatti sixlhigi, teks;

K, —faydali vaxt omsali (0,7-0,85)

Apgac saplarvmin nomlasdirilmasi va emulsiyalagdirilmasi. Argac saplari
kifayat qodor hiqroskopik xassays malik olduglarindan soraitin doyismasi ilo
(dasinmasi vo saxlanmasi zamani) nomlik saxlamasi dorhal doyisir. Ona goéro

do bunlari slavs olaraq namlasdirirlor yaxud emulsiyalasdirirlar. Argac saplari
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i¢ Gisulla nomlosdirilir:

1. kamera tisulu

2. buxarla emal iisulu

3. emulsiyalasdirma {isulu

Kamera tsulu ilo nomlosdirms zamani saplar kameralarda (xlisusi
otaglarda, yaxud zirzomilords) yiiksok nisbi nomlikdo saxlanilir. Belo
kameralarda havanin nisbi nomliyinin artmasi bunlarda yerlosdirilmis fitillorla
buxarin yiiksok tozyiglo vurulmasi hesabina olds edilir. Saplarin nomlosdiril-
masi doracasi onlarin kameralarda saxlanmasi1 miiddati ilo miioyyan edilir. Bu
iisul boyilik saho va sap ehtiyati tolob etdiyi ligiin alverishi deyildir.

Buxarla nomlosdirmo iisulu yun saplar1 iigiin totbiq edilir, bu iisulla
nomlosdirma zamani ig¢orisindoki havanin temperaturu 40-50°S olan
kameralardan istifads edilir.

Argac saplarinin emulyalasdirmas: isladicilarin kémakliyi ilo aparilir.
Isladict maddoleri soyuq suya olave etmoklo saplari burada emal edirlor. Bu
emalla nomlik baglamanin daxilino silirotlo vo borabor migdarda goparan
onlardan nomlik ayrilmasinin qarsisint almaqla elastikliyini artirir. Emul-
siyalasdirma 1lo saplarin kiitlosi 3%-0 godor artir. Bu iisulla asason pambig-

parga, kotan vo yun saplarini nomlosdirirlor.

5. Parca toxunmalar1 onlarin novlari tasnifati va totbiq sahalari

Dozgahda 1ki sistem sapdan qarsiligh suratdo toxunan molumata parca
deyilir. Bilirik ki, par¢anin boyu uzunu islonon saplara aris, enino islonon sapa
159 argac deyilir. Toxunma zamani aris vo argac saplari garsiligh surotdo
miloyyon qaydada bir-birino horiiliir. Saplarin belo ardicil horiilmasine
toxunma lsulu deyilir.

Toxunmada saplar bir-biri ilo horiilorkon gah oris, gah da argac saplari
parganin iizorino ¢ixir. Belaliklo, toxunma homin ad ilo adlanir. Masalon, bir vo

ya bir ne¢o argac sapinin iizorindon kegon oris saplar1 goriinorss, homin
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pargaya oris horiilmasi, yaxud argac sap1 olarsa argac horiilmasi deyilir.

Toxunma iisullar:. Par¢canin toxunmasinda ¢ox miixtalif horiilmo tisullari
islonir. Horiilmo Gisulunun tohlili {iclin dama-dama kagizdan istifads olunur.
Dama-dama kagizda toxumanin sxemini ¢okmok ii¢iin damalarin saquli sirasi
aris, lifiiqil siras1 iso argac sapi1 hesab edilir. Toxunma sxemini ¢okorkon {istdon
kecon oris sapinin damasi garalanir, argac sapinin damasi iso ag qalir.

Hor bir toxunmada miioyyon bir naxis alimir. Naxislar oris vo argac
saplarinin bir-birino hériilmosindon alinir. Tam bir naxis1 diizoldon saplarin
comind toxunma raportu deyilir.

Parcalarin naxislar1 saysiz-hesabsiz toxunmalardan diizolir. Bunlarin
asasini toskil edon toxunma iisullart 4 qrupa boliiniir:

e sado toxunmalar;

e xirda naxigh toxunmalar;
e miirokkob toxunmalar;

e boyiiknaxish toxunmalar.

Sados toxunmalara polotno, sarca, sotin vo ya atlaz gaydasinda
toxunmalar daxildir.

Polotno toxunmasi (sokil 5) on sado toxunmadir. Burada parcanin hor
sap sirasinda oris sap1 argac sapinin iistiindon ancaq bir dofo kegorok kosisir vo
mohkom toxunma omolo gotirir. Oris va argac saplarindan sira némrasi ilo bir-
birinin iizorindon kecorok toxunan par¢anin iiz vo astar naxisi eyni olur.

Polotno toxunmasinin raportunda on azi iki sap (bir oris vo bir argaci)
vardir.

Pambiq parcalardan mitkal, bez, ¢it, batist vo basqalar;; yun
parcalardan mahudlar vo donluq pargalar; kotan parcalardan polotno,
parusin, kiso ii¢lin parcalar; ipok parcalardan polotnolar, krepdesinlor,
krepmifonlar sads polotno tisulunda toxunur.

Sarca toxunmasi. Sarca toxunmasi tisulu sads toxunmadan bir godor
miirokkobdir (sokil 6). Sarcada bir aris sap1 bir ne¢o argac sapinin iistiindon vo

ya altindan keca bilor. Bu omoliyyat tosadiifii hallarda bas verir.
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Sokil 5. Polotno toxunmasi
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Sokil 6. Sarja toxunmasi
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Hormonin {ifiiqll sirasinda raportda homiso bir kicik diaqonal zolaglar
diizolir ki, bu da sarja toxunmasina xarakterikdir. Sarja toxunmasinda osas
xlisusiyyatlor bunlardir:

Birincisi, aris vo argac raportunda sap licdon az olmamalidir;

Ikincisi, toxunma naxisinda hor bir argac sap1 salindigdan naxis saga
torof bir sap yerini doyisir. Hor bir sapin yerini doyismasina pills deyilir. Oris
vo argac saplarinin sixlig1 eynidirso, diaqonal yuxariya toraf 459 bucaq toskil
edacakdir.

Polotno toxunmasinda iki raport sapr vardirsa, sarja toxunmasinda
raport saplarmin sayr coxdur. Sarjada raport saplart kosrlo, mosolon 3/2
yazilir.

Burada kosrin surati argacin {iistiindon, moxraci iso argacin altindan
kecon oris sapmin saymi gostorir. Kosrin suroti ilo moxrocinin comi raport
sapimni toskil edir. Masalon, sarjanin raportu 5/3-dir. Burada bes oris sap1 bir
argac sapinin iistiindon kecir. Sonra homin argac sapi ii¢ aris sapinin iistiindon
kecir, yaxud oris sapt homin argacin altindan kecir. Raport saplarinin sayi
5+3=8-dir.

Polotnoya nisboton sarja sapr qalin vo agir olur, moéhkomlikdo 1so
polotnoya nisbaton zoifdir.

Sotin toxunmasi. Sotin toxunmasinda par¢anin iiziindo, oris vo argac
saplar1 bir-biri ilo seyrok hériiliir (sokil 7). Uz torofds ancaq bir sap sistemi
diizgiin, hamar désonmis oldugundan homin toraf parlaq vo yarasigl olur. Bu
toxunmada iizdoki saplar argac saplaridirsa, parcaya sotin deyilir vo satin
horiilmosi adlaniryox ogor oris saplaridirsa atlaz deyilir vo oris horiilmasi
adlanir. Oris raportunda 5 vo daha artiq sap olmalidir.

Xirda naxish toxunmalar. Sads polotno toxunmalarindan oris vo argac
saplariin yerlorini doyismok iisulu ilo xirda naxish téromo toxunmalar: alinir.

Bunlar iki qrupa boéliiniirlor:

e sadolordon alinan téromo hérmalar;

e birlosmis hérmolor: kreplor, diaqonallar va s. birlosmis sarjalar hesab
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olunurlar.

Sadslordon alinan téroma hormalor 6zlari li¢ qrupaltina boliiniirlor.

a) polotno horiilmesinin téromasindon alinanlar: reps, hasir toxun-
malari;

b) sarja horilmosinin  téromasindon alinanlar: miirokkeb sarja,
qiivvalonmis sarja, torsino vo qiriq sarja toxunmalari;

V) satin va atlaz horiilmasinin toromasindon alinanlar: qiivvelonmis satin,
qiivvolonmis atlaz vo s. toxunmalar.

Miirakkaob toxunma iisullari. Mirokkob toxunmalar 6z quruluslarina
goro sado toxunmalardan forglonir. Sads toxunmada bir oris, bir argac sapi
islonirss, miirokkob toxunmalarda bir nego oris vo argac sarlart islonir.
Toxunmada iki oris vo bir argac, bir oris vo iki argac, yaxud bir nego oris vo bir
nego argac sapi islonir.

Miirokkob toxunmalar qurulusca asagidak: xassolor malikdir:

1). Oris vo argac saplar1 pargcanin bir sothindo qalmir, bunlarin
toxunmasindan par¢ada miistoqil ¢atlar omolo golir;

2). Xiisusi horiilms iisulu tatbiq edildiyins gérs aris vo argac saplarindan
bir ne¢o qatli par¢a toxunur, bu qatlar bir-birindon sorbast suratdo ayrilir vo ya
basqga alave bir sapin toxunmasi ilo bir-birlorino baglanir.

3). Par¢anin miioyyon yerlorindo xiisusi oris saplari sistemi slavo edilib
borklonsdirilmoklo aralarda saplardan moxmor, plyus, iz dosmali vo s.
momulatlarin izorindaki kimi sarbast yatirilmis ilgoklor diizaldilir.

Ikiiizlii va ya ikitarafli toxunmalar. Bunlar {i¢ sap ilo toxunur. Saplardan
xlisusi orig, biri argaj vo ya ikisi argac, biri oris olmalidir. Sap sistemindo iki
aris bir argac olarsa, oaris toxunmasi ikiiizlii parca adlanir; iki argac sap1 olarsa,
argac toxunmasi ikiiizlii parca adlanir. Bu iisulla toxunan parcalar miirokkob
toxunmalarin an sadoasidir. Hor iki iz bir iisulla, sarca iisulu 1lo toxunur.
Toxunma iisullar1 hor iki izde ayr1 da ola bilor. Masolon, bir {izii sarca, o biri
izl 150 atlaz toxunmasi ola bilor.

Umumiyyatlo bu iisulla toxunan parcalar qalin, six, agir, isti va ¢ox



34
davamli olur.

Ikigat  toxunmalar. 1kiqat vo ya c¢oxqat toxunmalar ikiiizlii
toxunmalardan xeyli forqlonir. Ikigat vo ya ¢oxqat toxunmalarda har gat
miistoqil toxunaraq imumi sistemds bir arigls, argacla, yaxud olave xiisusi
sapla birlosdirilir. Bunlar dérd vo bes sistem saplardan toxunur. Burada iki
aris, iki argac; iki oaris, li¢ argac; ii¢ oris, iki argac saplari islonir. Qatlar bir-
birinin listo miistoqil toxunur vo basqa bir oris, yaxud argaj sapi ilo baglanir.
Ikigatli vo ¢oxqath toxunmalarin sap materiali saplarin saymdan, toxunma
gaydasi hor gat ii¢iin eyni jiir, yaxud par¢anin néviindon vo toyinatindan asili
olaraq miixtalif ola bilor.

Boyiik naxisli toxunmalar. Boylk naxislu toxunma cakkard masininda
aparilir. Naxis raportunun sap adadi nozori cohatdon hadsiz, omali johotdon iso
toxunajaq parcanin toyinatindan, materialin xassosindon, texniki vo iqtisadi
sortlorindon asilidir.

Boyiik naxisli toxunmalarda asason sads vo miirokkob toxunmalarin
miixtolif vo daha miirakkob birlosmalorindon ibarst oldugu iigiin xiisusi bir
1zahat1 lazim golmir. Lakin bu {isulun toxunma quruluslar1 vo naxisin diizolmo
texnikasi cox foarglidir. Toxunma qurulusuna vo naxisinin xiisusiyyatino gora
jakkard toxunmalar iki qrupa-sade toxunmalar vo miirokkob toxunmalar
qrupuna boliiniir.

Sads jakkard toxunmalar: bir oris va bir argac sapi ilo apariir. Bunlar
sado, qarisiq vo birlosmis horiilmolorlo toxunur. Sads {isul vo xirda naxish
pambiq vo jakkard paltarliq pargalarindan miixtolif naxislarda astarliq
pargalar, sarflar, galstuk parcalari, mohrabalar vo kotan lifindon stol ortiiklori,
mohrabalar vo salfetkalar hazirlanir.

Miirakkab jakkard toxunmalar: Ui¢, dérd vo daha ¢ox sistem saplardan
toxunur. Burada ikiqat, ikilizlii, ¢oxqgat pike, xovlu acur vo s. birlosmolordon
istifads olunur.

Miirokkob jakkard iisulunda toxunan pargalarin ¢esidlori cox da genis

deyildir.
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Bunlar asason dekorativ mebel parcalarindan, odeyallardan, yiiksok
keyfiyyotli masa vo c¢arpayr Ortiikklorindon vo s. parca toxunmalarindan

ibaratdir.

6.Parcanin konarlarinin novlori

Mokiksiz toxucu masinlardan istifado etdikdo vo enli toxucu masinlarinda
iki vo yaxud bur ne¢o polotno toxundugda parganin konarimin kosilmis arqac
saplar1 ilo borkidilmosi problemi meydana c¢ixir. Adi toxunmalarda konar oris
saplari, arqac saplariin kosilon uclar1 istigamotindo borkidilmir vo asanligla diiso
bilor,bu xilisuson boyaq-bozok omoliyyatalrinda vo tikis zamani ola bilor. Burada
cox s1x xovlu parcalar miistosna olu ki, onlarin konarini barkitmok olar.

Par¢a satildiqda, konarlarinin xarici gérkomi boyiik ohomiyyat kosb edir.
Ona gora do oris vo arqacin par¢anin konarlarinda garsiliqh toxunmasi asagidaki
tsullardan biri ilo borkidilmoklo hoyata kegirilir.Arqac saplarina konar oris
saplarinin yenidon hormaloma toxunmasi ilo barkidilmadifir, kasilmis arqac sapini
oymok vo onlar1 novboti asnokdo olavo arqac sapi ilo borkidilmesidir ki, ancaq
parcanin konarimi toxuyur, termoplastik liflordon olan argac saplarimin  uclarini
yandirmaqla; parcanin konarinda saplar1 yapisdirmaqla .

Arqac sapinin har bir kegirilms tisuluna miioyyan név parcanin konari uygun
golir. Kromkanin asas tiplori sokil 8-do gostorilmisdir. Burada P- arqac sapimi
keciron qurgunun yerlosdiyi yeri, by- parcanin effektiv enliyini gostorir. Par¢anin
hor iki konarinda oldo edilmis arqac sap1 ilo adi kromka (sokil 9) ancaq moikikli
toxucu masinlairnda omolo gotirilo bilor ki, kegiricido z bir nego kecirilmo {igiin
ehtiyat arqac sap1 olur. Sapin kecgirilmasi {i¢iin qurgu yiiklomonin har iki torofindo
olur. Parcanin kromkasinin sparutkalarin tosirino vo boyaq- bozok istehsalinin
proseslorina davam gatirilmasi ticiin, onu 5-15 mm hadlarinds doyison x enliyinda
oris saplarimin sixligini artirmagqla giiclondirirlor.

Ogor 1: 1 toxunmasi toxunursa, arqac sap1 konar orig sapini tutur. Miirokkob

toxunmalar1 mosalon 1: 4 toxunmasini toxuduqda arqac saplar1 ikinci vo yaxud
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Sokil 8. Parcanin konarmin kromkasinin asas tiplori
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ancaq besinci arig sapini tuta bilor vo kromka diiz olmur. Bunun qarsisini almaq
ticlin kromkada sads toxunmalardan istifads edilir. 1:1 toxunmas1 kifayat qodor six
oldugu li¢iin 2:2 toxunmasina iistiinliik verilir. Parcanin effektiv enliyi b= b-2x

Mokikli toxucu maginalirnda arqac sapinin tullantilart asagidaki hallarda
omolo golir:  arqact xagvari yumaqdan spula saridigda mokikdoki  spulu
doyisdirdikds, bu halda tullantilarin miqdar1 masmin enliyindon ashdir va 0,8-
1,4% hodlorinds doyisir.

Balbe, Tumask rapirli toxucu masinlarinda ikilosmis arqac sapi
kecirildikdo II do gostorilon kromka alinir. A- horfi ilo isare edilmis arqac saplari,
oris sapalry, ilo tutulmur, ona gorodo paragnin kromkasinin olagoliyini
qiymotlondirdikdo onlar1 baxrama omolo gotiron arqac saplarina aid etmok
lazimdr.

Saplarin kecirilmasinin bu sisteminds arqacin itkisi ancaq arqac ipliyi olan
yumagin doyisdirilmosi zamani omolo golir.

Parcanin  bir torofinds, osnoys sap ilmo soklindo rapirlo bir torofdon
kecirildikdo, Draper toxucu masminda oldugu kimi adi kromka formalasir.
Parcanin digor kromkasi kosilmis arqac saplarindan ibarstdir, baxramani omalo
gotiron K uzunlugu 6-8 mm hodlorindo doyisir. Kegiricinin osnokdon ¢ixan
torofindoki konar oris saplari asanliqla ayrica bildiyi tigiin, bu kromkanm x
enliyindo borkitmoak lazimdir. Sap1 mokiksiz kegiron biitiin tisullarla, asnoya elo
uzunlugda sapin kecirilmosini tolob edir ki, kegiricinin osnokdon ¢ixdigi torofdo
parcanin kromkas1 hoddindon konara ¢ixsin. 9snays qoyulmus hor bir arqac sap1
parcanin is¢i baslangicina vuruldugdan sonra H uzunluqgda sap kosilir. Saplarin
kosilmis uclarinin sopolonmosinin qarsisini almaq iiclin masinda sorucu qurgu
qurasdirilir. Bir ne¢o orig saplarindan istifado etdikdo holo kosilmomisdon qabaq
baxramanin hormo toxunmasi omalo gotirilir. Baxroma zolagi kosildikdon sonra
ayrica yumaga sarinir.

Par¢anin hor iki kromkasinda islonmis vo kosilmis arqac saplari
novbolonir. Belo kromka arqac sap1 rapirlorlo vo yaxud spulsuz mokiklordo (sap

yumaqgdan acildigda) novbo ilo maginin hor iki torofindon kegirildikdo masslon
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Dornier rapirli toxucu masininda vo yaxud mokiyi arqac yumagi dasimayan Saurer
G-1  mokikli toxucu masminda oldugu kimi almir.Bu kromkalarin
mohkomliyi,mokikli toxucu masinlarindaki parganin kromkasinin méhkomliyindon
2-3 dofs azdir.
Arqac sapmi  osnoys masinin bir torofindon, kegirici ilo sapin ucu sort
sixildigda(Sulzer vo Novostov mikromokikli, Fayolle- Ancent, SAGM vo basqa
rapirli toxucu masimnlar1)) vo homginin sirnaqli masinlarda parganin hor iki
kromkasinda arqac sapi1 kosilir(sok 3.42V).Parcanin hor iki torofindo kromkani x,
enliyindo méhkomlotmok tolob olunur, k enliyindo baxroma omolo golir. Arqac
sapmin osnokdon ¢ixan torofindo, ¢ox hallarda sapin ucunun H uzunlugu tullanti
kimi tullanir. Enli mokikli vo yaxud mokiksiz toxucu masinlarinda yan yana
yerlogmis parcanin bir ne¢o polotnosu toxunarsa- daxili kromkada homiso baxrama
omoalo golir (sok 3.42 VI) Bu halda yigilmanin enliyi ilo verilon par¢canin enliyi
2(xytk) (i-1) godor azalir. Burada i1 toxunan parganin polotnolarinin sayidir.
Arqac sapinni asnakdon kecirilmosinin bazi lisullarinda, hor hansi bir basqa toxucu
masininda omala golon kromkani tokrar etmayon kromka amalo golir.

1. Dewas sisteminds arqac saplarini asnakdon rapirls kegirdikds gostorilon
kromka omolo golir. Kegiricinin daxil oldugu torofdo argac sapmin ucu ndvbaoti
osnays qoyulur vo bu halda x enliyindo arqac lizro sixliq iki dofo artir. Kegiricinin
cixdig1 torafds biitiin arqac saplari kasilir, K- uzunlugda baxrama amoalo golir vo H
uzunlugda tullantilar alina bilor. Kegiricinin ¢ixdig1 torofde kromka x; enliyinda
mohkomlondirilmalidir, masalon horiilma toxunmasi ila.

2. Mikromokikli Textima masininda arqac sapinin hor iki ucu, ndvbati
asnaya ayiliir. Beloliklo har iki kromkada arqac saplariin oyilmis uclar olur. Sol
torofodo kromkada ciit arqac sap1 yoxdur, tokrar iso ikilonir. Sag torofdo do
hamginin ancaq saplarin yeri doyisir. Ona gorads hor iki kromkada toxunma 2:2
olur.

3. Tumack rapirli toxucu masininda omolo golon kromkanin oyaniliyi
ticlin sol rapirls kegirilon saplar1 biitov xotlo, sag rapirlo kegirilon iso qiriq xotlo

gostorilmisdir. Bu maginda homginin osnaokdon ikilogmis arqac sapida kegirmok
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olar.

4. Mikromokikli S-61 toxucu masininda (Cexiya) arqac sapl 9Snoyo
gostarilon kimi kecirilir. Arqac sap1 har iki torofdon kegcirilir, ona gorads keciricido
iki sixic1 A vo B vardir.

[.Argac sap1 3 sag torofdon osnoya kecirildikds B sixicist ilo tutulur.
Kegirici 2 sol torofdo oylondikdon sonra onun istiqgamatindo yiikloyici 5 enir vo
tranzit bond 4 argac sapii yiikloyicidon sixiciya A qodor horokot etdirir. Bu zaman
kecirici sag vo sol yumaglardan arqac sapmi saxlayir. Berdo 6 arqac sapimi 3
parcanin is¢i baslangicina vurur.

II.Kegirici soldan saga horokot edir. Arac sap1 1 sol yumaqdan acilir, eyni
zamanda bu an omolo golmis asnoyo arqgac sap1 3 oyilorok salinir vo x mosafodo
sixicilardan ¢ixir. Keciricinin sixicisi elo tortib edilmisdir ki, argac sap1 yumaqdan
acildigda onu etibarli tutucusu vericinin aks istigamatds horokati zamani, sap1 ayon
zaman onun ucunu azad etsin. Keg¢irilmo qurtardigdan sonra argac sapi osnoyo
daxil olan torofdo ovvalo yiikloyici 5 ilo tutulur, sonra iso qaygilarla 7 kasilir.
Beloliklo argac sap1 osnokdon ¢ixan torofdo ndvboti osnoyo qoyularaq kromkani
omolo gotirir.x- uzunlugunda arqac iizro sixliq iki dofo ¢ox olur. Polad kegiricinin
Olgiilori 20 x 6 x 200 mm va oldugu tli¢iin argac sapinin ayilon x uzunlugu 130 mm
olur ki, uygun tipdo bu 80 mm olur.

Dewas, Tumask vo vo S-61 toxucu masimlarinda alinan kromkanin
catismamazIligr onun arqac iizro sixliginin iki dofo ¢ox olmasidir. Ona gorado
mokiksiz toxucu masialirnda xiisusi osnokomologotirici qurgulardan istifado

etmok mogsodo-uygundur ki, onun isi sapin kegirilmo tisulundan asili deyil.

7. Toxuculuqg momulatlarinin xassalori

Toxuculug momulatlarinin  xarici goriintisii  voxassalori ilkin xammalin
xassosindon, alinma iisulundan vo tamamlama prosesinin xarakterindon basqa,
homg¢inin strukturundan da ¢ox asilidir.

Parga vo trikotaj polotnosunun strukturu osa-son asagidakilardan asilidir:
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e par¢ca vo trikotaj polotnosunun istehsalinda istifado olunan sapin

qalinligindan va struk-turundan;

¢ toxunmanin noviindan;

e momulatin lifli materiallarla doldurulma gostaricilorindon;

e sixligindan va s.

Toxuculuq saplar1 6z strukturuna goro c¢oxsaxoli olur. Masolon, saplar
komplekslora (bir-birino yapisdirilmis vo yaxud burulmus), ipliklora, burulmus vo
fasonlu saplara vo s. boliintir.

Kompleks vo burulmus saplardan toxunmus pargalar yiiksok dorocodo hamar
sothli daha doqiq goriinon toxunma naxislarina malik olur, homg¢inin onun buxar
keciriciliyi vo s. gostoricilori do yiliksok olur. Burulmus saplardan toxunan
momulatlar yiik-sok mohkomliys malik olur. Diizdiir eyni zamanda tamamlama
prosesinds ayri-ayri mohlullarin onlara hopma qabiliyyoti azadir. Bu da bozon emal
vaxti-nin uzadilmasina vo daha sort rejimlorin se¢il-mosino gotirib ¢ixarir. Oksing
aparat oyriciliyinin yumsaq ipliyindon istehsal olunmus parcalar iso ¢cox yumsaqg,
yaxs1 istilik miihafizoli, xassolorino malik olurlar. Dundan basqa normal sothli
olduguna goro toxunma naxislar1 bir o godor do se¢ilmir.

Sapin galinligindan asili olaraq momulatin xassoslori do doyisir. Masalon,
sap no qodor gqalin olarsa, ondan istehsal olunan momulat da bir o godor galin vo
agir olar.

Parca vo trikotaj polotnosunun toxunma noviindon asili olaraq ¢ox yaxud az
sortliyo malik olmagqla onlar mohkomliyi veo draplasma xassasi do forqli olur.

Parganin sixlig1 oriso (P,), yaxud argaca (P,) goro 100 mm parganin enino,
yaxud uzununa diison saplarin say1 ilo xarakterizo edilir. Trikotaj polotnosunun
sixliqr 1s9 Ufliqii (P;) gora 1lmo siitunlarinin sayi ilo toyin edilir, saquliliy1 1s9 (Py)
50mm polotnonun enina vo uzununa diison ilma siralari ilo toyin edilir. P; yaxud P
hadlorini bilmoklo trikotaj {igiin vacib olan ilmo addimi (4) vo ilmo sirasinin

hiindiirliiyli (B) xarakteristikalarini toyin etmok olar

4=, B=2.
P, P

u §
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Saplarin qalinlig1 eyni olanda parga va trikotaj polotnosunun méhkomliyi na
qadar boylik olarsa, onlarin lifli materiallarla doldurulmasi bir o godor do bdyiik
olar.

Parganin oris (£,) vo argaca (£,) goro xotti doldurulmasi saplar arasindaki a
mosafosinin (sokil 10) sapin hesabi diametrinin neg¢o faizini togkil etdiyini gostorir

(d, oriso, yaxud d, argaca)

° da
E,=— -100; Ea=— -100
a a
: = 100 100 . - o e
Orig vo argac saplarmin arasindaki mosafo \ srtino uygun oldugu li¢iin

yuxaridaki baraborliyi asagidaki kimi yazmaq olar
E,=d,P,; E,=d P,
Parganin oris vo argac saplarina goro xotti doldurulmasi 100%-don boyiik,
yaxud kigik ola biloar.
Par¢anin nisbi sixlig1 (origo (P,.,) vo argaca (P, ,) goro) arisin (P,) vo argacin
(P,) faktiki sixligini, maksimal sixliqdan (P,,,) faizlo gostormokls, parcalarin

100% doldurulmasini tomin etmoasini xarakterizo edir

g~ 100 00 - 100

ny

100 .

na
9 max 9 max

Par¢anin sothi doldurulmasinin (£5) mahiyyatini aydinlasdirmaq mogsadilo
sokildon. Goriindilyii kimi, parcanin minimal elementinds strixlo qeyd edilon
hissasi, toxunma raportunda sothin bir hissosi ancaq oris, o biri hissasi argac saplari
ilo vo basqga hissasi iso oris vo argac saplar1 bir-birinin tistiino diismoklo ortiiliidiir.
Noticodo ancaq bir hissosi saplarla ortiilmomis galmigdi.

Elo buna goro do parcada masamolor omalo golir. Sothi doldurma oris vo

argaca goro xotti doldurmanin comindon kigikdir vo parcanin minimal elementinin
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sahosindo oris vo argac saplarin Ortdilyii sahonin par¢anin biitiin minimal element

sahasinag nisbating barabardir. £ haddi (% ) asagidaki dqiisturla toyin edilir

E;=FE,+E,+00IE,E,.

Tam doldurmani 100% gobul etmoklo pargada mosamolorin faizini toyin

etmok olar

Py =100-E,

Axarincr iki diistur ancaq oris vo argaca gora xotti sixliq 100%-don kigik
oldugda qobul edilmolidir, belo ki, basqa hallarda ( =100%) par¢ada mosamalor
yoxdur vo sothi doldurmada 100%-o borabordir.

Trikotaj plotnosunun iifiiqi istigamot lizro 4 mm mosafosindo ilmolor
arasindaki sap siitunlar1 polotnonun hissosini iki sapin hesabi diametrino borabor
doldurmusdur. Saquli istigamot iizro iso B mm mosafosindo ilmo siralar1 arasinda

doldurma hissasi bir sapin hesabi diametrina barabardir.

Demoli,
450 s
P, P,
2d
E,==1100=4d,P, .

d
E, ==r100=2d,F, .
Trikotajin sothi doldurulmasi ilmoyasapin proyeksiyasi sahosinin nisboti
kimi d,L; toyin edilir, burada L; — ilmods sapin uzunlugudur. Elo buna goro do,
trikotajin minimal elementinin hissasinds bir ilmanin sap1 bagqa ilmonin sapinin

Ustlinli dord yerdon Ortiir vo bu Ortiilmolorin imumi sahasi 4d?, —a barabordir
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_d, L, —4d

2
E, 100 .
AB

Par¢anin hocmi doldurulmasi (E,) parcanin, yaxud trikotaj polotnosunun
imumi hocminds onu togkil edon saplarin hocminin nec¢o faizi togkil etdiyini

gostorir

v

E =V3100-
V

m

Sapin hocmi (V;), sapin kiitlosinin (Gy) onun hocmi kiitlosino d; olan
nisbatino, momulatin hocmi iso (parga, yaxud trikotaj) onun kiitlosinin (G,,) hocmi
kiitlosina (J,,) olan nisbatino borabor oldugu tigiin momulatin hacmi doldurulmasi

asagidaki kimi toyin edilir

= 2% 100= 25" 00= 2"100
. Vm N 85'Gm N 85 '

burada V; vo V- sapa vo momulata uygun hocm;
G, vo G- sapa vo momulata uygun ¢oki;
0, Vd 0,,- onlarin hocmi kiitlosidir.

Momulatin kiitlo doldurulmasi onun ¢okisinin (parca yaxud trikotaj)
maksimal ¢okido G, ne¢o faiz toskil etdiyini goOstorir. Burada momulat tam
doldurulmaq sorti ilo qobul edilmisdir, yoni momu-latdaki saplar arasindaki
mosamolor tomamilo yox doracosindadir.

Kiitla doldurulmasi

G 100 = M100 = 5—M100,
Gmak VM}/ }/

E =

burada y — lifin vo sapin sixligidir.
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8. Toxoculuqg momulatlarinin mexaniki xassalori

Toxoculuq momulatin1 hondosi xassosini vo nisbi kiitlosini xarakterizo edon
osas gostoricilori uzunlugunu, eni vo qalinligi, vahid uzunlugunun ¢okisi vo
momulatin 1m® — nin ¢okisidir.

Par¢anin, trikotaj polotnosunun, yaxud toxunmayan toxuculuq materialinin
uzunlugu vo eni anbar metrosinin kdmoyilo olgiiliir. Istehsalatda (osason
tamamlama prosesindo) materiallarin uzun-lugunun 6l¢iilmosi prossesi xiisusi 6l¢ii
masininin vasitasilo hayata kecirilir.

Momulatin uzunlugu istehsal prossesindo doyisir; yekun uzunluqg momulat
texniki nazaratdon kegon zaman onun qiisurlu hissolori kosilib atil-digdan sonra
toyin edilir. Masalon, momulatda ¢ox boyiik 6lciilii loks yaxud desik halinda qiisur
tapilarsa, onda bu qiisur olan saholor kosilir vo noticodo momulat 2 hissodon ibarat
olur.

Vahid momulata (paltoya, domluga, kostyuma vo s.) sorf olunan parga,
trikotaj polotnosu yaxud toxunmayan toxuculuq materiallarin1 bil-moklo dovlot
standartlarinda kosilmis hissalora minimal uzunluqglar normalasdirilir.

Kosilmis parcanin uzunlugu standartlarda nozorde tutulan Olgiilordon az
olarsa, onda homin hissa ¢ixdas hesab olunur vo qiymati asagi salinir.

Momulatin eni toxucu dozgahmin, trikotaj vo toxunmayan toxuculuq
materiallarini istehsal edon masinin enindon, hom¢inin tamamlama prossesindo
todbiq edilon rejimdon asilidur. Tamamlama pros-sesinin axirinci keg¢idindo
momulat quruducu masindan kegirilir ki, burada onlar iitiilonorok yekun eno malik
olur. Bi¢im zamani ondan ¢ixan tullantilarin miqdar1 momulatin enindn asilidir.
Elo buna goro do ayri-ayri toyinatlt momulatlar {iclin optimal enliklor iglonmisdir.

Parcanin qalinlig1 osason onun istehsalinda istifado olunan liflorin vo
saplarin galinligindan, toxunma ndéviindon, momulatin sixligindan vo tamamlama
prossesinin verdiyi xarakterdon asilidir. Momulatin qalinligi chomiyyaetli doracods
onun havakeciriciliyina,istilikkeciriciliyina, draplasmanin sortliyina vo s.

xassaloring tosir edir.
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Momulatin qalinligimin 6l¢iilmosi qalinlig-6l¢on yaxud mikrometrin (sokil

11) kdmayilo hoyata kecirilir. Niimuno disklarin arasinda elo yerlogdirilir ki, ona
verilon tozyiq 10 qg/sm’ a baraber olsun.

Uzunlugu 1m olan parganin ¢okisi xammal sorfi ilo xarakterizo edilir (q/m)

8,103
Gi= &~
1 L, )

burada g, - niimunanin biitiin eninds olan ¢akisi, q;
L,— niimunanin uzunlugudur, mm.
Niimunslarin enlorinin 6l¢iisii ¢ox forqli oldugu halda ayri-ayr1 memulatlarin

nisbi ¢okisini miigaiso etmok {i¢iin onun 1m* ¢okisi toyin edilir

g1:106
Go=
z Lil,

burada g;-L; (mm) enlikli vo L, (mm) uzun-luglu niimunanin ¢okisidir, q.
Parganin sixligin1 aris vo argac sapmim qalmhigmi (yaxud ndmrosini) bilmeklo 1m?

hazir parcanin ¢okisini hesabi yolla asagidak: diisturla toyin etmok olar, (q/m”)

G2=0,01( T, +mT)n=10 (£ + =) .

burada T,, T,, N, vo N,- aris vo argac saplarinin ndmrasi vo xotti cixligi,
teks.

n- parg¢ada saplarin oyrilik doracosini homginin tamam-lama vo
toxunma prosesindo onun ¢akisinin doyismasini nazors alan tamalayict omsalidir.
N.A.Arxangelskiyo goro bu omsal pambiq pargalar {igiin n= 1.04 kotandan istehsal
olunmus, agardilmis parcalar {iclin n=0.9, daraq yuyumu ti¢iin n=1.07 o borabordir.

Trikotaj polotnosunun 1m” -nin ¢okisi, 1 ilmenin ¢okisi vo 1m’ sahodo

ilmalorin say1 nozara alinmagqla hesablanir

;N
N

G2=0,004Li[lsBn=0,4
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burada L; - ilmads sapin uzunlugu, m.
P;va Py - 500 mm - do iifliqi vo saquli istigamati tizro sixligidir.
Qalinligr 7; vo T, (ndmrasi N; vo N,) olan iki sapin birlosmosindon ikigat

toxunmus trikotaj polotnosunun ¢okisi (q/m°) asagidaki diisturla hesablanir

G2=0,0004 Mally(lnT1+Li2T2)= 0,4Mall (= + =),

Nozoro alsaq ki, par¢anin ¢okisi hom do onun nomliyindon asilidir, elo
bunun ii¢lin niimuna ¢okilmozdaon avval normal atmosfer soraitindo saxlanilmalidir
(havanin nisbi namliyi 60%, temperaturu iso 20°C) yaxud da niimunolorin faktiki

namliyi va kondension kiitlasi toyin edilmalidir.

9. Standartlar iizrs toxuculuq momulatlarinin keyfiyyatinin

qiynatlondirilmasi

Toxuculuqg momulatlarinin keyfiyyatinin qiymsatlondirilmosi vo ndvlarinin
toyini zamani onlarin xassalorini vo xarici goriinilisiinii pislogdiron xarici qlisurlar
nazora almir, homginin momulatin ronginin méhkomliyinds olan ¢atigmamazliq
onun novinii asagi salir.

Parcanin novii imumi corima balinin (B;) hoddino gors toyin edilir. Bu
xarici qusurlarin olmasi ball1 (B, ) vo fiziki-mexaniki xassolora goro nozardo

tutulmus normaya uygunluq balinin (By,,) comi ilo hesablanir
Bti =Bx.q+ Bfm .

Bir neg¢a trikotaj polotnosunun ndvii onun fiziki-mexaniki xassolorinin on
pis gostoricising yaxud xarici qlisura gors toyin edilir.
Parcalarin  keyfiyyatinin giymoatlondirilmasi. Parcalarin xarici goriiniis

qiisurlar1 onun istehsalinda olan miixtalif marholslorde vo tamam-lama prosesinin
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verdiyi xarakterindon asili olaraq omolo golir vo mongoyino goro asagidaki qruplara
boliintir:

1. Xammalin giisuru. Miixtalif nov xammallar {i¢lin bu qiisurlar forqli olur.
Pambiq xammalinda buna misal olaraq xosto vo yetismoyon liflori géstormak olar
ki, bunlar da sonraki texnoloji proseslords (tamamlama prosesindo) mosolon,
ronglonmodo ¢otinlik toradir. Liflords iso ¢iyid gabigidir ki, bu da xam parganin
zibillonmosino sobob olmagla onun agardilmasi zamani aparilan omoliyyatin daha
intensiv hoyata kegirilmosini tolob edir.

Yun xammalinin qiisurlarindan biri 6l liflordir ki, yaxsi ronglonmadiyi
liclin parcalarda ag lokolor omolo gotirir. Kotan xammalinda iso bu qlisurlara bitki
qurintilar aid edilir.

2. Saplarin va ipliklarin qiisurlar:. Bu qiisurlar miiqayisoco qisa uzunlugda
koskin galinlasma vo naziklosmo yaxud boyiik uzunlugda koskin galinlasma vo
naziklogsma. Bu qiisurlar saplarin vo ipliklorin geyri-baraborlik gostarici-loridir.
Qalinlasma vo naziklosmo kimi qiisuru olan ipliklordon istehsal olunan
parcalarda qalinlasma halinda yerli qilisurlarin vo zolaglarin amolo golmasine
sobob olur. Ipliklorin istehsali zamani liflorin pis daranmasi yaxud onlara
tifdiyin diigmosi noticosindo omolo golon sigsmolor, yaxud diyiinlor istehsal
olunan pargalarda siglor olan hissolorin alinmasina gotirib ¢ixarir. Cox burulmus
argac saplar1 parcada burulmus ilmolor yaradir. Lokolonmis va ¢irklonmis saplar
1so parcalarda boyiik lokolor omolo gotirir ki, hotta tamamlama prosesin-don
sonra da qalir.

3. Toxunmamn qiisurlari. Miixtolif lif novlorindon istehsal olunan biitiin
parcalar iiciin bu qiisurlar osason eynidir. Bunlar hazirliq sobasinin masinlarinin vo
toxucu dozgahlarinin i prosesinds nasazligina goros, hom¢inin masinlara xidmat
edan iscilorin 6z vazifalorini mosuliyyatsiz yerina yetirmolorinin naticosinds amola
golir. Toxunmada yaranan osas qiisurlara asgidakilar aiddir:

- agarma-parca istehsalinda oris saplarinin qirilmasi noticosinds oris sap1
istigamotindo ag xaotlorin goriinmasi. Bu qiisurlar asason ag¢iq naxigl toxunmada

N3Z3ar9 ¢arpir;
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- argacin ¢0ziilmosi - argac sap1 par¢adan ¢ixdigina goro boyiik yaxud kigik
hadds galin-lagsmaga yaranir;

- desiklor va kosiklor - alotlordon istifade zamani mosulyyatsizlik naticesindo
omolo golir;

- cirkli yaxud yagl saplar - dozgahda saplarin ¢irklnmasi naticosindo va
cirkli diiyiinloms zamani olur;

- toxunmada naxisin pozulmasi — toxucu dozgahin remizini qaldiran
mexanizmin siradan ¢ixmasi naticasindo parganin toxunan naxislari ayilir;

- parcalarin origina gora zolaqlar - oris li¢lin
ayrilan partiyalardan saplarin istifadosi zamani, habelo bir partiyadan saplar
gqalinligina, burulma-sina vo s. xassolorino goro geyri-borabor olan halda omolo
galir.

4.Tamamlama prosesinin qiisurlari. Bu qiisurlara aid olanlar ¢oxsayli vo
coxsaxalidir. Onlardan bir ne¢asi ayri-ayri nov pargalar {igiin eynidir. Tamamlama
prosesinin tez-tez rast golinon vo genis yayilmig qiisurlarina asagidakilar aiddir:

- iitilonmoanin qiisurlar1 — tam titiilonmayan qirigh hissalar;

- yanmus hissalor — parcanin mohkomliyini azaldan sar1 lokalar;

- agardilmanin qiisuru — pambiq, kotan vo ipak parcalarinda tam qayna-
dilmayan hissolori, qaynadilma {i¢lin istifado olunan mohlulun torkibinin diizgiin
hazirlanmamas1 yaxud onun tam dovr etmomasini gostormok olar. Bunlarin
noticosindo pargalarda omolo golon qiisurlu hissolor sonraki prosesdo yaxsi
ronglonir;

- ohong lokasi — momulatlarda emaldan sonra onlarin diizgiin yuyulmamasi
naticosinda sar1 lokalorin olmasidir;

- hamar ronglomonin qiisuru — momulatlarin ronglonmasindon oavval geyri-
borabor qaynadilma-si, avadanligin nasazlig1 vo ona xidmat edon ig¢ilorin mosuliy-
yotsizliyi noticosindo ortaya ¢ixir;

- baraboar ranglonmomasi — momulatlarin biitiin sathi boyunca agiq va tutqun
zolaglarin vo lokolorin olmast ;

- eni boyunca forqli ronglor-momulatin argac sapinin qalinliginin geyri-
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barabar oldugu iiclin onun eni ilizra boyiik uzunlugda agiq vo tutqun zolaqglarin
olmasi.

Momulatlarin xarici goriiniisiine goro qiisurlar yerli vo yayillmis qiisurlara
boliintir. Yerli qiisurlara parganin konkret hissolorindo yerlogon qiisurlar aiddir:
lokoalor, ronglonmoyon hissolor vo s. Yayilmis qlisurlara iso momulatin biitiin
hissasindo olan qiisurlar aiddir: origo goro zolaqlar, geyriborabor ronglonmo vo s.
Bu qiisurlar homin momulatlar ii¢lin haddindan asili olaraq har biri ayri-ayri corimo
bali ilo qiymatlondirilir. Masalon, eyni qiisur donluq li¢iin pambiq parcadan hor
Ism 3 corima bali ilo, pambiq lifindan istehsal olunmus yataq aglari ii¢iin is9 yalniz
2 balla qiymatlondirilir. Bununla slaqadar biitiin pambiq lifindon istehsal olunmus
parcalarin ¢esidlori 4 qrupa boliiniir, yun lifindon istehsal olunmus parcalar iso
qruplara boliinmiir. Dovlat standartlarinda har bir qrup pargalar ii¢lin ayri-ayr yerli
quisurlara gors corime ballariin hadlari verilib.

Demoli nozordon kegirilon parca hissolorinin uzunlugu forqli oldugundan
biitlin yerli qiisurlarin ballarinin comi (ZBm , hissonin sorti uzunluguna (L,) gora

hesablanir ki, bu da onlarin enindon asili olaraq ayri-ayri parcalar {i¢lin forqlidir.
Biitiin yerli qiisurlarin ballar1 hissonin sorti uzunluguna (B,,,) goro asagidaki

disturla hesablanir

B = ZBmLu
L

m

burada L — B, bali ilo qiymetlondirilon, yerli qiisurlar nozora carpan
hissonin uzunlugudur, m;

Yayilmis qiisurlar — uzunlugundan asili olamyaraq onlarin intensivliyino
uygun corimo bali (B,,) ilo qiymotlondirilir: pambiq lifindon istehsal olunmusg
parcalarda onlarll: kotan lifindon olan parcalardan 11 yaxud 21; yun lifindon
istehsal olunan parcalarda 16 yaxud 31 ; tobii ipokdon iso 11, 21 vo ya 31 corimo
bali ilo qiymotlondirilir.

Belolikla biitiin xarici qiisurlarin corimoa bali agagidaki diisturla hesablanir:

Bv.l = Bmu + Br.
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Fiziki-mexaniki xassalora gora parcalarim  normaya uygunlugunun
qgiymatlondirilmasi. Dovlot standartlarinda minimal normadan konara ¢ixma
parcanin enino, aris vo argac saplarmin xotti sixhigina (P,), qirilma yikiino (P,),
qurilma zamani uzanmaya (g,) vo 1m” parcanin ¢okisino vo s. gdstaricilora gora
normalasdirilir. Bunlardan basqa pambiq lifindon istehsal olunmus parcalar {i¢iin
yuyulmadan sonraki qisalmanin faizi, yun lifindon istehsal olunmus parcalardan
piyin torkibinin faizi va s. normalasdirilir.

Osas kimi nozoro alman bu gostoricilora goro pargalar iigiin konaragixma
forqli olaraq qiymotlon-dirilir. Pambiq vo kotan liflorindon olan parcalara 11 bal
minimal normadir. Yun liflorindon olan parcalara minimal noormadan
konaragixma nazordo tutulmus standartlardan 0.5 konaragixma Olgiisiindon c¢ox
olazsa, 50X100 mm O0l¢iisiindo hissonin qirtlma yiikii 12 kq-g-dan c¢oxdursa,
ondal6 corimo bali verilir. Qmrilma yiikii 12 kq-q-dan az olan parcalar {¢iin
konaragixma nozordo tutulmur. Ipok parcalarda normadan konaragixma standartda
nozordo tutulan intervalda olsa, onda 8-don 31-0 godor corimo bali verilir.
Standartda nozordo tutulan normadan maksimal konaragixma yiiksok olsa, bu
zaman homin parcalar c¢ixdas hesab olunur. Ixtiyari ndv pargalarda standart
normalardan bir ne¢o fiziki-mexaniki xassoloro goro konaragixma olsa, ancaq
maksimal balla gqiymotlon-dirilon konaragixma nozors alinir. Parcanin noviini

umimi corima bali belo hesablanir

Bti = Bx.q + Bfm = Bmu + Br + Bfm

Rongin  mohkomliyina  gora  par¢amin  normaya  uygunlugunun
qiymatlondirilmasi. Rongin mohkomliyino goro pambiq, yun vo ipak liflorindon
olan parcalar standarta goro 3 qrupa (adi, mohkom vo xiisusi mohkom), kotan
liflorindon olan pargalar iso 2 qrupa (mohkom va xiisusi mohkom) boliiniir.

Corimo balinin hoddi codvel 1— do gostorilib.

Rongin mohkomliyino gors uygunluq normasi miixtolif fiziki-mexaniki

tosirlora gore standartlarda ayri-ayri parcalar {igiin forqli qiymetlondirilir.
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Cadval 1. Miivafiq corimo bali

Novlors gors parcalar ticlin iimumi
Parcalar corimaballari
I II I
Pambiq 10 30 -
Katan 10 40 -
Yun 12 36 -
Ipak 10 20 40

Pambiq vo kotandan istehsal olunmus parca-lar rongin mohkomlitk
normasinin he¢ olmasa bir gdstoricisino gors uygun olmadigi halda rongin asagi
mohkomlik strukturuna kegirilir. Yun liflordon istehsal olunmus parcalarda
ronglorinin moéhkomliyino goro standart norma gostoricilorindon bir yaxud iki
gostariciya gora 1bal konara-¢cixma oldugu zaman onlar II novle qiymatlondirilir.
Bu zaman ronglorin ixtiyari tosirloro goro qiymatlondirmasi 3 baldan az
olamamlidir. Ranglorin méhkomliyinin normasinin zomanati olmalidir. Pargalarin
tohvil vo taslimi zamani onun yoxlan-masi1 vacib deyildir.

Trikotaj  polotnosunun  keyfiyyatinin  qgiymoatlondirilmasi.  Trikota]
polotnosunun keyfiyysti qiymatlondirilon zaman xarici qiisurlarin olmamai, fiziki-
mexaniki xassalorin normaya uygunlugu, ronglorin méhkomliyi va s. gostaricior
nozors alinir.

Trikotaj polotnosunun istehsalinda asagi keyfiyyatli ipliklordon istifado
edildikdo masinin nasazligindan, is¢ilorin 6z iglorino mosuliyyotsiz yanagsmasindan
vo s. amillordon onun xarici goriinlistindo qlisur amolo golir. Trikotaj polotno-
sunda tez-tez rast golinon qiisurlar agagidakilardan ibaratdir:

- galinlagsma vo naziklosmo - ilmo siralarinin vo siitunlarinin ¢ox qalin vo
nazik hissalorinin olmasi, saplarin qalinligina goro ohomiyyatli doracods geyri-
barabar olan zaman amals golir;

- ilmalorin uygunlugunun geyri-borabor olmasi - hérmo prosesindo saplarin

barabar olma-masi naticasinds trikotaj polotnosunda zolaqlar omalo gotirir;
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- iynalords ilmalarin y1gilmasi- ilmoomalogalma prosesinds sohvlorin olmasi
naticasind yaranir;

- ilmaninn qa¢gmasi- bu hadise zamani polotnoda nazik zolaqglar omols golir;

- ilmo siitunlarmin bir-biri ilo kosigmosi-saplarin burumlar1 {izro qeyri-
boraborliyi zamani vo tamamlama prosesindo polotnonun eyni taramliqda
olmamas1 zamani bas verir;

- nazilma - ciit sapla toxunan polotnonun sapimnin birinin qirilmasi zamani
omolo golir;

- lokolonmo - trikotaj polotnosunun ¢irkli saplarla horiilmosi zamani, homg¢inin
trikotaj masininin nasaz islomogi zamani olur.

Tamamlama prosesindo trikotaj polotnosunun xarici goriisliniin qiisuru
parcalarda oldugu kimidir.

Toyinatina gors alt vo iist geyimlor {igiin istehsal olunmus trikotaj polotnosu
qiisurlarin xarakterindon vo haddindan asili olaraq iki ndva boliiniir: I vo II. Har bir
ndv liclin bu qiisurlarin dl¢iilori nazaore alinir. Xarici goriisiin qiisurlarinin igdarina

g6ra polotnonun giymtlondirilmosinds onun 1m*-nin sahesi gotiiriiliir
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NITICO VO TOKLIFLIR

1.istor moisotda, istorsa do digor miihiim sahalorda totbiq olunan pargalarin
keyfiyyatinin va ¢esidlorinin yliksaldilmasi Dovlat {igiin shomiyyatli masalalordon
biri oldugundan bu istehsalat diqqot morkozindo olmalidir.

2.Istehsal olunan parcalarin keyfiyyotinin yiiksoldilmosindo asas oshomiyyotli
olan saplarin keyfiyyatino diqgati artirmaq lazimdr.

3.0ris vo argac saplarmin toxuculuga hazirlanmasi prosesi diizgiin toskil
olunmalidir ki, bu saplardan istehsal olunan parcalarin keyfiyyoti Dovlot
standartlarinin tolobloring cavab versin.

4. Toxugulugda istehsal olunan parcalarin 6z osasli tosirini  gostoron
amillordon biri baglama formasinin se¢ilmasidir.

5. Parcalarin keyfiyyatli istehsal olunmasinda asas amillordon olan dozgaha

xidmot edon is¢ilorin peso hazirligr yiiksok soviyyado olmalidir.
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ADIU-nin “Omtoosiinasliq” fakultosinin 318 sayli qrup
tolobasi Cavadova Giilton Miibariz qizinin “Parca  pikanol
toxucu dozgahinda istehsali  zamami onun keyfiyyating

nozarat” moévzusunda buraxilis isina rahbarin

ROYI

Buraxilis isi tekstil sonayesindo parcanin  pikanol  toxucu dozgahinda
istehsali zamani onun keyfiyyatino nozarat kimi aktual masaloya hasr olunub.

Royo togqdim olunan buraxilis isndo parcanin toxucu dozgahinda
formalasmasiproseslori, aris saplarinin toxuculuga hazirlanmasi proseslori va
sarinmanin novlori verilmisdir.

Isdo istehsal olunan pargalarmm keyfiyyotinin yiiksoldilmosindo osas
ohomiyyatli olan saplarin  keyfiyyatino diqqetin artirilmasina baxilmisdir.
Homginin, oris vo argac saplarmin toxuculuga hazirlanmasi prosesi diizgiin toskil
olunmasi, bu saplardan istehsal olunan parcalarin keyfiyystinin Ddvlot
standartlarinin toloblorino cavab vermosi aragdirilmisdir.

Buraxilis isinin tortib olunmasinda verilmis sxem vo qrafiklor isin basa
diisulmosini asanlasdirir.

Buraxilis 1sinin izahat yazisi va cizgilori saligali islonmisdir.

Yuxarida yazilanlar1 nazors alaraq Cavadova Giilton Miibariz qizinin “Parga
pikanol  toxucu dozgahinda istehsali  zamani onun keyfiyystino nozarot”
movzusunda yazdigi buraxilis isi miisbat qiymotlondirilmoklo miidafioys buraxila

bilor.

Dissertasiya isinin elmi rohbori prof. M.N.Nuriyev
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ADIU-nin “Omtoosiinasliq” fakultosinin 318 sayli qrup

tolobasi Cavadova Giilton Miibariz qizinin “Parca  pikanol
toxucu dozgahinda istehsali  zamami onun keyfiyyating

nozarot” moévzusunda buraxilis isina

ROY

Royo toqdim olunan buraxilis isi tekstil miiossisasinin pargalarin toxucu
dozgahinda istehsali zamani onun keyfiyyatine nozarot kimi aktual mosaloys hosr
olunub.

Buraxilis isindo argac saplarinin toxuculuga hazirlanmasi, parga
toxunmalart onlarin névlori tosnifati vo tatbiq sahslori, parzanin konarlarinin
niivlori va s. baxilmisdir.

Isdo toxuculuq momulatlarinin xassalori, toxuculuq  momulatlarmm
mexaniki xassolori, standartlar gzro toxuculug momulatlarinin keyfiyystinin
qiynatlondirilmasi kimi mosalalor do genis izah olunur.

Buraxilis is1 solis vo basa diisiilon dildo yazilmisdir.

Yuxarida yazilanlar1 nazors alaraq Cavadova Giilton Miibariz qizinin “Parca

pikanol  toxucu dozgahinda istehsali  zamani onun keyfiyyotino nozarot”

movzusunda yazdigr buraxilis isi miisbat qiymotlondirilmoklo miidafioys buraxila

bilor.

Az.DIU-nun “Standartlagdirma

va sertifikasiya” kafedrasinin dosenti



