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REFERAT 

 

Girişdə müasir tekstil sənayesinin əyricilik istehsalatinda istifadə olunan 

müxtəlif maşın və avadanlıqların yeri və rolu nəzərdən keçirilmişdir.  

Birinci fəsildə bobinin pnevmomexaniki əyirici  maşınında formalaşması 

prosesində pnevmomexaniki əyirmə üsulu  haqqında qısa məlumat, Rieter R40 

pnevmomexaniki əyirici maşınının lentlə qidalandırılması, lentin yumşaldılması,   

əyirmə kamerası və liflərin əyirmə kamerasının rotoruna nəql olunması və s. 

haqqında məlumatlar verilmişdir. 

İkinci fəsildə  pnevmomexaniki  əyirici  maşinindan alınan bobinin strukturu 

və parametrlərinin təhlili, bobinlərin хarici görnüşü,  tekstil boblərinin емалына 

онларын strukturunun тясири, bobinlərin formalaşmasında əsas pol oynayan sarıyıcı 

mexanizmlərin təhlili, sapgəzdiricinin əlavə oxboyu yerdəyişməsini icra edən və  

və onun щярякят дюврünü гысалдан механизмlər barədə geniş şərh olunmuşdur. 

Üçüncü fəsildə pnevmomexaniki əyrici maşinin texnoloji hesabati, o 

cümlədən konus, silindr  və iki konuslu bobinlərdə  ipliyin  uzunluğunun, həcminin 

və kütləsinin, habelə  pnevmоmexaniki əyrici maşınların  texnоlоji hesabatı 

aparılmışdır. 

Nəticə və təkliflərdə R 60 avtomatik pnevmomexaniki əyrici maşında 

formalaşan bobinlərin strukturuna sarıyıcı mexanizmlərin təsiritədqiqi olunmaqla 

proseslərdə yaranan çatışmamazlıqlar araşdırılmış və onların ləğvi yolları 

göstərilmişdir. 

Buraxılış işi girişdən, üç fəsildən, nəticə və  təkliflərdən və 21 adda 

ədəbiyyat siyahısından ibarətdir.  
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GİRİŞ 

 

Tekstil 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 tekstil sənayesinin 

parçalarda və məmulatlarda göstərir. Son məhsulun keyfiyyətinin yüksəldilməsi 

məqsədi ilə əsasən istehsal zamanı texnoloоi 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 aktual bir problemi kimi qarşıda durmaqdadır.  

Bilirik ki, lentin istehsalı  zamanı onların quruluşlarında bəzi qüsurlar  

yaranır ki, bu da sonrakı texnoloji proseslərin həyata keçirilməsi bir sıra 

xoşagəlməz hallarla rastlaşılır.  Bu da texnoloji maşınların mütəmadə olaraq 

dayandırılmasına, əmək məhsuldarlığının aşağı düşməsinə və nəhayət ki, istehsal 

olunan məhsulun maya dəyərinin bahalaşmasına gətirib çıxaracaqdır. 

Buraxiliş işı əyricilik fabriklərində yeni üsulla istetsal olunan  lent 

yarımfabrikaı və bu məqsədlə tətbiq olunan müasir lent maşınlarıdır. 

Buraxiliş işı məqsədi tekstil kombinatının əyirici fabrikində tətbiq olunan 

müxtəlif markalı müasir lent maşınlarından alınan lentlərin hər hansı bir vasitəyə 

lent qabina yığılması zamanı ona nəzarət etməklə keyfiyyətinə yüksəltməkdir. 

Lentin  lent qabina yığılması zamanı  onlarda əmələ gələn qusurlaı araşdırmaqla 

qruplaşdırmaq və onların tədqiq olunmasıdır. Çünki bu tip qusurların lentlərin 

strukturunda əmələ gəlməsi, onların sonrakı texnoloоi proseslərdə emalın 

çətinləşdiri. 
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I. BOBININ PNEVMOMEXANIKI ƏYIRICI  MAŞININDA 

FORMALAŞMASI  

 

1.1. Pnevmomexaniki əyirmə üsulu  haqqında qısa məlumat 

 

Pnevmomexaniki üsulla əyirmə prosesini, digər qısa liflərin əyirmə üsul-

larından fərqləndirən əsas cəhətləri  aşağıdakılardan ibarətdir: 

 lentin qidalandırılması. Darayıcı və lent maşından alınan lentlər, lent 

kanalı vasitəsiylə qidalandırma silindiri və qidalandırma lövhəsindən keçərək 

sürətlə fırlanan yumşaltma silindirinə ötürülür. 

 lentin yumşaldılması. Qidalandirılan lent yumşaltma silindirin iynəli 

darağının  qarniturları vasitəsiylə tək lif halında salınır. Liflər yumşaldıcı silindiri 

tərk etdikdən sonra, lif kanalına daxil olurlar. 

 liflərin rotora verilməsi. Mərkəzdənqaçma qüvvənin və lif kanalındakı 

vakumun köməyi ilə liflər yumşaltma silidirindən ayrılaraq əyirmə kamerasındakı 

rotorun daxili divarlarına tərəf istiqamətləndirilir.  

 rotorun daxilində  liflərin yığılması. Yüksək sürətlə fırlanan rotorda 

mərkəzdənqaçma qüvvəsinin təsiri ilə liflər rotorun konus formalı divarından 

içəriyə, yəni, rotorun daxilinə tərəf irəliləyərək onun içərisində lif halqası meydana 

gətirilir. 

 ipliyin formalaşması. İpliyin formalaşması üçün rotorun daxilində 

formalaşan halqaya yığılan liflər ipliyin ucuna birləşməlidirlər. Bunun üçün iplik 

kanalına və rotorun içərisinə yönəldilən ipliyin açıq ucuna daxildəki liflər birləşir. 

Rotorun fırlanması nəticəsində liflər burularaq ipliyin ucuna birləşir. 

 ipliyin dartılması və sarınması. Rotorun daxilində formalaşan iplik cıxış 

borusunun içərisindən keçməklə sıxıcı silindirləri vasitəsiylə çəkir. Sonra dartıcı 

silindirin köməyi ilə  bu ipliklər silindirik və yaxud da konus formalı patronlara 

sarınır. 

 Rieter R40 pnevmomexaniki əyirici maşının əsas hissələri. Müasir  



9 

 
 

pnevmomexaniki əyirici maşınları ikitərəfli maşınlardır (şəkil 1). Bu maşının hər iki 

tərəfində əyirmə kameraları və sarıma mexanizmləri yerləşdirilmişdir. Rieter R40 

pnevmomexaniki əyrici maşınları aşağıdakı əsas hissələrindən ibarətdir.  

 əyirmə kameralardaki rotorlara, yumşaltma silindir-lərinə və qablaşdırma 

silindirlərinə hərəkət verən baş (a) və son seksiyalar (b); 

 əyirmə kameraları və qablaşdırma mexanizmləri quraşdırılmış  seksiyalar 

(hissələr) (c);  

 boş patron daraqlarının və boş patron nəqletmə əyrici maşın sisteminin 

quraşdırıldığı mexanizm (d); 

 maşının hər iki tərəfinə xidmət edən 1 və 2 robotun quraşdırıldığı (e); 

 qablaşdırılmış dolu bobinləri maşının sonuna tərəf nəql etmək üçün 

konveyor sistemi (f); 

 keyfiyyətə nəzarət və izləmə sistemləri (c). 

 

1.2.Rieter R40 pnevmomexaniki əyirici maşının lentlə 

qidalandırılması 

 

Lent (1) giriş kanalından (4) keçərək emal  bölümünə (5) gəlir (şəkil  2). 

Emal bölümünün özü (5) üstdə qidalandırma silindiri  (6)  və altında yaylı 

qidalandırma lövhəsindən ibarətdir.  

Qidalandırıcı silindir (6) emal olunan lenti yumşaltma silindirinə (3) ötürür. 

Yumşaltma silindirinin səthi iynəli qarniturla təchiz edilmişdir. Bu yumşaltma 

silindiri yüksək sürətlə fırlanaraq lenti didir və emal kanalına (7) ötürür. Yumşaltma 

silindiri işləmə  zamanı həm də lentin tərkibindəki zibil və kənar qarışıqları 

təmizləyir. Zibil və kənar qarışıqlar mərkəzdənqaçma qüvvənin təsiri ilə zibil 

ayirma kanalından keçərək daşıyıcı lentə (2) tökülür. Baş və son seksiyalarda 

sovurucu kanal yerləş-dirilmişdir. Bu kanalın vasitəsilə ayrılmış bütün hissəciklər 

sorularaq xaric edilir. Yumşaltma silindirini tərk edən liflər mərkəzdənqaçma 

qüvvənin təsiri ilə istiqamətləndirici kanala (7) daxil olurlar. Kanalın içərisində 
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Şəkil 1. Rieter R40 pnevmomexaniki əyrici maşını 
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Şəkil 2. Rieter R40 pnevmomexaniki əyirici maşının texnoloji 
yükləmə sxemi 
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hava axını mövcuddur. Bu hava axınına qovuşan liflər kanal içərisində hərəkət 

edirlər. Kanalın uc hissəsi getdikcə daralan bir  boru formasındadır. Elə buna görə 

də hava axını uc nöqtədə maksimum sürətə  çatır. Dolayısı ilə liflər kanal içərisində 

hərəkət edərkən hava axınının yaratdığı dartım ilə tamamilə bir-birilərindən 

ayrılaraq demək olar ki, tək-tək liflər halına düşürlər. Sovurucu kanalın (18) 

üzərində rotor  yuvası (10) yerləşdirilmişdir. Kanaldan yüksək sürətlə sovrulan hava 

lifləri dartaraq rotora (8) tərəf istiqamətləndirir. əyrici kameradakı rotor 30000-

170000 dövr/dəq. sürətilə fırlanır. Liflər rotora çatdıqları zaman, mərkəzdənqaçma 

qüvvənin təsiri ilə onun daxilində yaradılmış çuxurda halqa formasında toplanırlar. 

Lif halqası rotorun daimi olaraq fırlanması və liflərin daxil olmasının  davam etməsi 

ilə güclənir. Halqa formasını almış bu lifləri çıxarmaq və ipliyin əmələ gəlməsi 

üçün başqa bir  iplik (11) ipliyin çıxış borusundan (9) keçməklə rotorun daxilinə 

salınır. Bu ipliyin açıq ucu lif halqası ilə birləşir. Yəni, liflər bu açıq uca qoşulurlar. 

Bu qoşulma meydana gələn kimi dartıcı silindiri (13) ipliyi sıxıcı silindirin (12) 

köməyi ilə çıxış borusundan keçməklə çəkir. İplik tənzimləyici çubuğundan (14) və 

istiqamətləndiricidən (16) keçərək bobinə (17) sarınır. Bobin sarıyıcı silindirin (15) 

köməyi ilə hərəkət edir. İplik istiqamətləndiricinin sağa-sola hərəkət etməsi 

nəticəsində carpaz bucaq altında bobinə sarınır.  

 

1.3.Lentin yumşaldılması 

 

Lentin tək-tək liflər halına gələnə qədər yumşaldılması həm lentin içindəki 

kənar qarışıqların təmizlənməsi, həm də keyfiyyətli iplik əldə olunması baxımından 

böyük əhəmiyyət daşıyır (şəkil 3). Bunu isə səthi metalik qarniturlarla təchiz 

olunmuş yumşaltma silindirləri həyata keçirir. Yumşaltma silidirinin vəzifəsi liflər 

üzərinə minimum təzyiq ilə ən maksimum yumşalma və optimal təmizləməni 

həyata keçirməkdir.  

Həmçinin yumşaltma silindirinin və onun dişlərinin uzun müddətli işləmə 

ömrünü qorunması məsələləri də əhəmiyyət daşıyır. Metalik qarniturlara malik 

yumşaltma silidiri (a) çox yüksək sürətlə (6000-10000 d/dəq) qidalandırma silindiri  
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Şəkil 3. Lentin yumşaldılmasının sxemi 
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(c) və lövhə (b) arasına sıxılmış liflərin üstündən keçərək onları tək-tək lif halına 

gətirir. Lif tikəsi dayanmadan irəliyə doğru hərəkət edir. Fasiləsiz hərəkətlə 

yumşaltma silindiri sıxılma xəttindən ayrılan lifləri alaraq mərkəzdənqaçma 

qüvvəinin təsiri ilə irəliyə doğru nəql edir. Hərəkətsiz olan lif topası (d) hətta lentin 

kütləsində dəyişiklik baş versə belə, daranmanın bərabər paylanmasını həyata 

keçirir.Darama zamanı lentin uc hissəsinin en kəsiyindəki liflərin sayı qidalandırma 

silindirindən yumşaltma silindirinə tərəf getdikçə azalır. Sabit uzunluqda olan  süni 

liflərin emalı zamanı bu azalma qrafikdə düz xətt boyunca olduğu halda, pambıq 

liflərinin tikəsində liflərin uzunluqları fərqli olduğuna görə bu azalma parabolik bir 

şəkildə olur.  

Darama nöqtəsindəki lif tikəsinin sıxlığı əsasən lentin nömrəsindən, sıxılma 

xətti ilə darama nöqtəsi arasındakı məsafədən, lifin uzunluğundan və 

paylanmasından asılıdır. Pambığın ştapel diaqramının vəziyyətinə görə, darama 

nöqtəsi ilə sıxılma xətti arasındakı məsafədən daha qısa olan liflər vardır. Bu liflərə 

dartma zamanı nəzarət oluna bilinmir.  

Yumşaltma silindiri ilə liflər arasında çox yüksək təzyiq olmadığından, eyni  

zamanda liflər yumşaltma silindirinin dişləri arasında yerləşdiyindən və bu dişlər 

tələb olunan formada olduğuna görə onlarda yüksək dərəcədə zədələnmə olmur. 

Qidalandırma silindiri tərfindən sıxılan liflər bir anda yumşaltma silindirinin 

ətrafinda firlanaraq emal kanalına tərəf istiqamətlənirlər. Bu formada hərəkət edən 

liflər normal bir əməliyyata məruz qalırlar. Ancaq, yumşaltma silindiri ətrafında bir 

neçə dəfə fırlanaraq qırılmaya məruz qalan və ya tullantı üçün çıxış borusundan 

kənara ötürülən liflər normal sayılmırlar. Liflər normalda lif-diş səthi arasındakı 

sürtünmə nəticəsində nəql olunurlar. Burada hava axını qüvvələrinin təsiri isə ikinci 

planda qalır. Liflər emal kanalının girişinə gəldikdə isə onların nəqlini hava axımı 

öz üzərinə götürür. Burada mərkəzdənqaçma qüvvəsinin də köməyi var. Bu nöqtədə 

liflərin malik olduğu sürət, yumşaltma silindirinin bucaq sürətinin təxminən yarısına 

bərabərdir. Bu səbəbdən də liflərin nəqli inanılandır. 

Liflərin  qırılmaması  üçün  onlar  darama zamanı qidalandırma silindiri ilə 

lövhə arasında sıxılmış vəziyyətda müqaisəcə uzun müddət qalmalıdır. Yumşaltma 



15 

 
 

silindirinin çox yüksək sürətdə hərəkət etməsi və onun səthinin nahamar olması 

nəticəsində liflərin həddindən artıq zədələnməsinə gətirib çıxarır. 

Nazik nömərli iplik istehsalı zamanı hər hansı bir dışə ilişəcək yumşaltma 

silindiri ilə birlikdə dəfələrlə fırlanan və bu zaman digər bəzi lifləri də özü ilə 

bərabər aparan liflər kiçik diametrli rotorun istifadəsi zamanı qırılmalara səbəb 

olurlar. Hətta çox tez-tez olmasa da bəzən yumşaltma silindirinin ətrafına tama-

miylə dolanma halları da ortaya çıxa bilir. Bunun üçün əyirmə komponentlərinin 

düzgün seçilməsi və düzgün nizamlamaların həyata keçirilməsi ilə liflərin 

zədələnmələrinin qarşısı alına bilir. Yumşaltma silindirinə liflərin dolanmalarının 

qarşısını aşağıdakı hallarda almaq mümkündür:  

 dişin səthindəki bucağının kiçik olmasında; 

 lif emalı kanalında yaradılan vakumun artırılma-sında; 

 lentin nömrəsinin qalın olmasında; 

 yumşaltma silindirinin dişlərinin səthinin qüsursuz olmasında. 

Kənar qarışıqların ayrılması prosesi xüsusiylə pambıq lifləri üçün  

əhəmiyyətlidir. Bu darama prosesindən sonra həyata keçirilməlidir. Kənar 

qarışıqların ayrılması üçün yumşaltma silindirinin alt tərəfinin müəyyən bir hissəsi 

açıq (e) saxlanılmışdır. Bu hissədə mərkəzdənqaçma qüvvənin təsiri ilə pambıq 

liflərindən ağır olan kənar qarışıqlarının hissəcikləri liflərin arasından aşağı tərəfə 

sovrulur. Burada tullantının boşluq məsafəsi elə seçilməlidir ki, yararlı liflər onlara 

qoşulmasın, yalnız zibil və tullantıların böyük hissəsi ayrılmalıdır. Zibil və digər  

kənar qarışıqların ayrılmasını  artırmaq üçün aşağıdaki tədbirlər həyata keçirilir: 

 boşluq məsafəsinin artırılması;  

 yumşaltma silindirin sürətinin artırılması; 

 yumşaltma silindirin dişlərinin səthindəki bucağın artırılması;  

 lifin hərəkət kanalında vakumun azaldılması.   

Bundan başqa yumşaltma silindirin diametrinin azaldılması mərkəzdən-

qaçma qüvvənin artmasına gətirib çıxaracaq ki, bu da öz növbəsində təmizləmə 

dərəcəsini artırır.  
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Hal-hazıra qədər həyata keçirilən bir çox metodlara baxmayaraq faydalı 

liflərin itkisinin qarşısını tamamiylə almaq mümkün olmamışdır. İstifadə olunan 

xammaldan və hazırlıq işlərinin keyfiyyətindən asılı olaraq əyrilən pambıq 

liflərində kənar qarışıqların nisbəti təxminən 0,1-0,3%-dir. 

Liflərin yumşaltma slindirinin dişləri arasından tutulub, emal kanalı boyunca 

düzgün bir formada nəql etdirilməsı üçün bu kanalın içindəki hava axınının sürəti 

mümkün qədər yüksək olmalıdır. Lakin, digər bir tərəfdən zibil və kənar qarışıqların 

tullantıların çıxış nöqtəsində yüksək səviyyədə ayrıla bilmsi üçün, bu nöqtədə 

havanın sovrulması yaxud da hava axınının  sürətinin minimum dərəcədə olması 

vacibdir. Bir-biri ilə ziddiyət təşkil edən bu tələblərin birlikdə optimal bir şəkildə 

rastlaşması  əhəmiyyətli bir mövzudur. Bu ziddiyətin qarşısını almaq üçün 

tullantının çixişının ağzındakı hava axınının  miqdarı ilə lifin emal kanalının 

içindəki hava axınının miqdarı bir-birindən fərqlənməlidir. Bu isə “Bypass” adı 

verilən yeni bir sistem ilə mümkün olmuşdur. Bu sistemin tətbiqi ilə lifin emalının 

kanalı üçün lazımı havanın bir hissəsi “bypass” kanalında (f) təmin edilir. Dolayısı 

ilə tullantının çıxışının ağzındakı hava axınının sürəti minimum səviyyəyə gətirilir 

ki, kənar qarışıqların  ayrılması maksimum həddə çatsın. Süni liflərin işlənməsi 

zamanı isə bu sistem tamamilə bağlana bilər. Bu sistemin tətbiqi ilə rotorun səthində 

liflərin kirlənməsi səbəbindən ortaya çıxan iplilərin qırılmalarının sayı da azalır. 

 

1.4.Əyirmə kamerası və liflərin əyirmə kamerasının rotoruna 

nəql olunması 

 

Əyirmə kamerası müstəqil işləyən bir hissədir və  aşağıdakı əsas hissələrdən 

ibarətdir (şəkil 4): 

  lentin ötürülməsi  üçün  emal  kanalı  (a) və silindiri (lövhə ilə birlikdə) 

(b);  

 yumşaltma silidirlərinin köməyi ilə lentin tək lif  

halına salınması və ayrılan zibilin uzaqlaşdırılması (c); 

 liflərin nəql edilməsi və rotora ötürülməsi (d); 
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Şəkil 4. Əyirmə kamerasının sxemi 
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 rotorda ipliyin formalaşması və burulması (e); 

 çəkmə borusu vasitəsilə ipliyin çıxması (f). 

Hər hansı bir elementin dəyişdirilməsi və yaxud da yoxlaması üçün kamera əl  

ilə çox asan açılır və bağlanır. Bundan başqa, rotorun və ya çəkmə borusunun 

avtomatik olaraq robot tərəfindən təmizlənməsi prosesi çox rahat həyata keçirilir. 

Yumşaltma silindiri ilə rotor arasındakı hissədə liflər hava axını vasitəsiylə 

hərəkət edirlər. Bu əməliyyat lifin emal kanalının içində həyata keçirilir. Bu kanalın 

rotor tərəfindəki son ucunun (b) en kəsiyi, yumşaltma silindiri tərəfdəki başlanğıc 

ucunun (a) en kəsiyindən daha kiçikdir. Kanalın konstruksiyasının  bu formada 

olmasında nəqsəd liflərin davamlı olaraq sürətlə rotorun səthinə ötürülməsinin 

təmin edilməsidir. Bu kanalın içində kütlənin dəyişmələrinə səbəb olmadan lif 

axınının həyata keçirilməsi vacibdir. Buna görə də səthi nahamar olan metal borular 

istifadə edilməməlidir.  

Bununla belə hava axınına nəzarət çox həssas aparılmalıdır. Emal olunan 

lentin en kəsiyinin azalması lifin emal kanalındakı hava axınınin sürəti uca tərəf 

getdikcə artırır. Kanalın başlanğıc nöqtəsi ilə son nöqtəsi arasındakı hava axınının 

sürətində təxminən 5-6 dəfə fərq vardır. Hava axınının sürəti artdıqca nəql edilən 

liflərin də sürəti artır. Liflərin sürəti hava axınının sürətindən 20-60% azdır. Lifin 

emal kanalının sonunda onun sürəti təxminən 80%-ə çatır. Beləliklə, liflər bu sürət 

fərqinin nəticəsində dartılmaya məruz qalırlar. Bu dartılma əməliyyatı 4-6 dəfə 

arasında dəyişir və bu hədd tətbiq olunan vakumun miqda rında və kanalın en 

kısiyindən də asılıdır. 

Liflərin rotorun səthinə yığılması. Liflər yumşaltma silindiri vasitəsi ilə tək-

tək lif halına gətirildikdən və həmçinin kanalın içində də hava axınından aslı olaraq 

bir qədər dartılmaya məruz qaldıqdan sonra rotorun divarına çatırlar. Yüksək sürətlə 

fırlanan rotorun divarının bucaq sürəti, emal kanalından çıxan liflərin sürətindən 

daha çox olduğu üçün bu nöqtədə də əlavə bir dartılmanı ortaya çıxır (şəkil 5).  

Liflər rotorun divarına çatdıqdan sonra mərkəzdənqaçma qüvvəsinin təsiri ilə 

səthindəki  çuxurun içinə tərəf preslənərək halqa formasını alır və onun sürəti ilə 

fırlanmağa başlayırlar. Liflərin rotorun səthindəki çuxurda optimal formada yerləş- 
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Şəkil 5. Rotorun sxemi 
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dirilməsində aşağıdakı bəzi faktorların təsiri vardır: 

 liflərin rotorun divarına gətirilməsinin istiqaməti; 

 rotorun bucaq sürətinə görə liflərin çatma sürəti; 

 liflə rotorun divarı arasındakı sürtünmə əmsalı; 

 rotorun divarının əyilmə bucağı; 

 rotorun sürəti; 

 rotorun diametri. 

Rotorun içinə çox sürətlə lifin ötürülməsi,  qidalandırılması, habelə liflərin 

rotorun divarı üzərində çox uzun müddətdə qalması emal olunan ipliyin keyfiyyət 

göstəricilərini və əyirmə stabilliyini saxlamır. Ən vacib göstərici liflərin düzgün 

formada çəkilərək rotora ötürülməsi və onun səthindəki  çuxura daxil olduqdan 

sonra lif və rotor arasındakı sürət fərqinin mümkün olduğu qədər az olmasıdır. 

Rotorun divarı ilə lifin arasında sürtünmədən yaranan dartılmanın miqdarı 1,5-

2,5 həddləri arasındadır.  

İpliyin rotorda formalaşması. Rotorun səthinin  çuxurundakı lif halqası tək-

tək lif laylarından ibarətdir. Bu lif layları rotorun hər dövründə davamlı olaraq onun 

çuxuruna yığılır. Bu say təkrarlanma adlandırılır. 

 

,
1000

ir BC
tekrar




 
burada  Cr –rotorun çevresi; 

           Bi – ipliyin burumudur. 

İpliyin formalaşdığı lif laylarının sayı, rotorun diametrindən, ipliyin 

burumundan və nömrəsindən asılıdır. Geri qoşalaşdırmanın sayı rotorun diametri ilə 

düz mütənasib olaraq artıb-azalır. Belə ki, kiçik diametrli rotorlarda bu lif laylarının  

sayı az, böyük diametrlı rotorlarda isə çox olur.  

Rotorda ipliyin əmələ gəlmə prosesini daha geniş izah edək. Bunun üçün 

Nm40 nömrəli ipliyi αm=110 burum əmsalı ilə istehsal etmək istəsək, bu zaman 

ipliyin burumu aşağıdakı kimi olacaqdır 
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Rotorun seçilən dövrü vr=90000 dövr/dəq. olarsa, bu zaman ipliyin çıxış 

sürəti Vi 

deqm
B
vV r

i 130
696

90000
  

olacaqdır. 

Əgər rotorun diametrini Dr=33 mm qəbul etsək, onda rotorun çevrəsinin 

uzunluğu Lr 

mmDL rr 6,10314,3*33     

 olar. 

Deməli, iplik rotordan 130000 mm/dəq sürətlə çəkilir. Rotorun çevrəsinin 

uzunluğu Lr=103,6 mm olduğuna görə, ipliyin ucu 130000/103,6=1255 dövr/dəq  

fırlanır. Bu halda iplik rotora nəzərən 1255 dövr daha çox fırlanır. Başqa bir ifadə  

ilə göstərsək, rotorun 90000/1255=71,7 dövründə ipik bir dəfə də çəkilmədən öz 

oxu ətrafında fırlanır və bir artıq burum alır.   

Deməli, kameranın iplik çıxan nöqtəsi ətrafında iplik bir dövr fırlanarkən, 

rotorun səthinin hər hansı bir nöqtəsi lifin qidalandırma kanalının önündən 71,7 

dəfə keçir. Yəni, iplik öz oxu ətrafında bir dəfə fırlananda rotorun səthində 71,7 

ədəd lif layı meydana gəlir.  

İstifadə olunan lifin nazikliyi 4,5 mikronerdirsə (Nm5600), onda istehsal 

olunan ipliyin en kəsiyində 140 ədəd lif olacaqdır (5600/40=140). Bu en kəsikdəki 

liflər rotorun 71,7 dövründə onun səthinə yığılır. Yəni, hər layda 1,95 ədəd lif olur.  

İpliyin nömrəsi nazildikcə bu say azalır.  

İpliyin ucuna lif halqasının bağlandığı hissə burum hissəsi və yaxud da 

bağlanma hissəsi adlanır. Bu burum hissəsinin uzunluğu əyirmə şərtləri və ipliyin 

keyfiyyət göstəriciləri  baxımından böyük əhəmiyyət kəb edır. Belə ki, bu hissə çox 

uzun olarsa, onda burum sıxlaşacaq və nəticədə burulma prosesində daha çox lif 

iştirak edəcəkdir. Bu məsafə qısa olarsa,  onda tam əksinə olacaqdır. 



22 

 
 

Qaba liflərin istifadəsi ilə istehsal olunan ipliklər daima daha yüksək burum 

hədləri göstərirlər. Aşağıdakı cədvəldə pnevmomexaniki əyirmə üsulu üçün 

tövsiyyə olunan metrik burum əmsalları (αm) göstərilmişdir (cədvəl 1). 

Cədvəl 1. Metrik burum əmsalları (αm) 

Lif növü 
İpliyin istifadə təyinatı 

Parça Trikotaj 

Pambıq 

13-19mm (qısa) 

20-26 mm (orta) 

27-38 mm (uzun) 

140-155 

130-140 

120-135 

115-125 

110-120 

Viskoz 

Akrilik 

Poliester 

40 mm-ə qədər 

40 mm-ə qədər 

40 mm-ə qədər 

100-125 

120-135 

110-130 

80-100 

100-125 

90-110 

İpliyin rotordan çıxarılması. İplik rotordan çəkmə mili  və sıxıcı silindirinin  

(a) koməyi ilə çıxarılır.  

 Bu zaman  iplik  rotorun  tam  mərkəzində yerləşmiş çıxış hissəsi (b) və ona 

birləşdirilmiş borudan (c) keçərək çıxarılır. İplik kameranın çıxış hissəsinə tam 

perpendikuliyar olaraq daxil olur. Həm çıxış hissəsi, həm də boru ipliyi sadəcə 

istiqamətləndiriciləri olmaqla hər ikisi çox vacib vəzifələri həyata keçirirlər. Bu 

vəzifələr haqqında sonrakı hissələrdə daha ətraflı məlumat veriləcəkdir. 

 

1.5.Əyirmə kamerasının əsas hissələri 

 

Rotor və əsas əyirmə komponentləri əyrici maşınlarının əyirmə kamerasında  

yerləşməklə  bir-biriləri ilə son dərəcə uyğunluq içərisində işləyirlər (şəkil 6). 

Bunlar: 

 yumşaltma silindiri; 

 rotor; 

 çıxış hissəsi; 

 çəkmə kanalıdır (burum qoruyucusu (“Twiststop”la) ilə  birlikdə). 
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Şəkil 6. Əyirmə komponentləri 
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Yumşaltma silindiri. Yumşaltma silindirinin vəzifəsi lent formasındakı lif 

kütləsini tək-tək lif halına salaraq lif kanalı vasitəsiylə rotora nəql etdirməkdir. 

Liflərin kanala  çatdırılması, yumşaltma silindirinin təxminən 2/3 dövrü ilə 

həyata keçirilir. Zibil və kənar qarışıqların ayrılması isə yumşaltma silindirin 

fırlanmasının ilk 90˚-lik hissəsində başlayır. Yumşaltma əməliyyatının fəaliyyəti 

həm kənar qarışıqların təmizlənməsi, həm də ipliyn keyfiyyəti baxımından çox 

əhəmiyyətlidir. Ancaq liflərin zədələnməməsi üçün bu əməliyyatı mümkün olduqca 

hassas aparmaq vacibdir.  

Yumşaltma silindiri üçün iki vacib amil var, bunlar silindirin sürəti və tipidir. 

Ümumiyyətlə, yumşaltma silindirinin sürəti 5000-10000 dövr/dəq arasında olur. 

Lakin, praktikada 6500-8500 dövr/dəq aralığı istifadə olunur. Yumşaltma 

silindirinin bucaq sürətinin artması onun temperaturunun da artması deməkdir ki, bu 

da xüsusiylə süni liflərin emalı zamanı təhlükəlidir. Buna görə də bu sürət süni 

liflərin emalı zamanı mümkün qədər aşağı həddlərdə olmalıdır. Sürətin həddi 

istehsal olunan ipliyin naziklik və qalınlığına görə də dəyişir. Yüksək çıxış sürətinə 

malik olan  ipliyin istehsalında yumşaltma silindirin sürəti bir az daha yüksək 

olmağı vacibdir.  

Yumşaltma silindirinin sürətinin yüksək olması əsasən ipliyin qırılma 

yükünə, qırılma  uzunluğuna, qeyri-bərabərliyinə və qüsurluluğuna əks təsir 

göstərir. 

Müasir dövrdə pnevmomexaniki əyrici maşınları üçün yumşaltma 

silindirlərinin səthi mişarlı qarnitur telləri ilə təchiz edilmişdir. Tamamilə 

sərtləşdirilmiş poladdan emal edilən silindirin ömrünü artırmaq üçün dişlərin səthi 

nikel təbəqəsinin içində 2-4 mikron ölçüsündə almaz tozlar ilə örtülmüşdür. Bu 

örtük pambıq tozunun və süni liflərdəki TiO2 (titandioksid) maddəsinin aşındırıcı 

təsirinə qarşı qarnituru qoruyur.  

Əyirmə prosesinə və iplin keyfiyyətinə yumşaltma silindirin aşağıdakı 

parametrləri əhəmiyyətlidərəcədə təsir göstərir: 

 disin forması; 

 səthin düzgünlüyü yaxud hamarlığı; 
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 işləmə sürəti; 

 silindir səthindəki ucların sayı. 

Ümumiyyətlə, yumşaltma silindirinin sürətini mümkün qədər aşağı həddə 

vermək lazımdır. Çünki, yumşaltma silindrinin sürətinin həddən çox olması 

aşağıdakılara çatışmazlıqlara yol açır: 

 daha çox tozlanmaya; 

 liflərin daha çox zədələnməsinə; 

 ipliyin möhkəmliyinin azalmasına;  

Ancaq yumşaltma silindirinin sürətinin qismən artması ilə aşağıdakılara nail 

olmaq olar: 

 zibil və kənar qarışıqları daha yaxşı ayrılmasına; 

 liflərin yumşaltma dərəcəsinin artırılmasına; 

 silindirin üzərinə sarılmasını  və yumşaltma silindir ətrafında dövr edən 

liflərin sayının  azalmasına; 

 ipliyin %, CV,  qeyribərabərlik həddinin azalmasına; 

 iplikdə qüsurların miqdarının azalmasına. 

Əgər əyirmə prosesində zibil və kənar qarışıqların ayrılması kifayət qədər 

deyilsə və silindirin üzərinə liflərin dolanması artırsa, bu zaman yumşaltma 

silindirinin sürətini artırmaq lazımdır. Yox əgər həddindən artıq toz meydana gəlirsə  

və yaxud tullantıda faydalı liflərin  miqdarı artarsa bu zaman yumşaltma silindirin 

sürəti azaldılmalıdır.  

Yumşaltma silindirin qarniturları pambıq və süni liflər üçün müxtəlif həndəsi 

ölçülərə malik olur. Pambıq üçün dişlər arasındakı məsafə 2,1-2,6 mm arasında və 

dişin səthinin bücağı isə 25˚-dir. Süni liflər üçün isə dişlər arasındakı məsafə 3-5 

mm və dişin səthinin bucağı isə 9˚-dir.  

Yumşaltma silindirinin qarniturları əsasən 2 tipə bölünür: 

 iynəli qarniturlar; 

 metalik qarniturlar. 

Müasir dövrdə əsasən yumşaltma qabiliyyəti daha yaxşı olan metalik  
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qarniturlar geniş yayılmışdır. İynəli qarniturlar sadəcə silindirin dişlərinin arasından 

asanlıqla ayrıla bilməyən xammalların (akrilik və onun qarışıqları) istehsalı zamanı 

istifadə olunur. Metalik qarniturların bir hissəsi yumşaltma silindir üzərinə spiral 

formada açılmış kanallara yerləşdirilir. Digər və ən geniş yayılmışı forması isə, 

metal bilərziyin üzərinə dişlərin xüsusi torna dəzgahlarında açılmasıdır. Bu tip 

bilərziklərin istifadəsinin bir-çox üstünlüklərə vardır: 

 dişlərin lazım olduğu zaman dəyişdirilməsi son dərəcə sadə və effektiv bir 

asanlıqla hayat keçirilir; 

 istehsalda yüksək həssaslıqla yumşaltma silindiri və onun yuvası 

arasındakı məsafə çox kiçik limitlər arasında seçilir. Bu da ipliyin keyfiyyət 

hədlərinə müsbət təsir göstərir; 

 sərtləşdirmə və səthin örtüyünün keyfiyyətli olması ilə yumşaltma  

silindirin ömrü daha da uzanır (25000 işləmə saatı). 
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II.PNEVMOMEXANIKI  ƏYIRICI  MAŞININDAN ALINAN BOBININ 

STRUKTURU VƏ PARAMETRLƏRİNİN TƏHLİLİ 

 

2.1. Bağlamalarin хarici görnüşü haqqinda 

 

Тekstil matеriallarının, о cümlədən ipliкlərin вə коmplекs saplarının 

qaynadılma, ağardılma вə rəngləmə prоsеslərində fоrmalarına вə quruluşlarına 

görə müxtəlif bağlamalardan istifadə оluna bilər: sarğıda, paкеtlərdə, jqutlarda, 

bobinlərdə, naвоyda вə s.  

Aydındır кi, mоtavilada fоrmalaşan sarğılar, sеntrоfuqada alınan paкеtlər, 

əriş vallarından açılan zaman əmələ gələn jqutlar кimi bağlamalar yumuşaq 

sarınma, sərt tağalağda sarınan bоbinlər isə bərк sarınma adlanır. 

Bərк sarınan bobinlərlə müqayisədə yumuşaq sarınan bobinlərin 

rənglənməsi zamanı bir nеçə üstünlüyü vardır: bağlamanın bütün sarğılarında 

iplərin sərbəst оturma imкanı vardır. Çоx miqdarda tеz yеyilən patrоnların 

daşınmasını aradan qaldırır; saplar daha bərabər rənglənir; sarğıların daxili və 

xarici qatlarını yоxlamağa imкan vеrir.  

Yumşaq sarımanın çatışmamazlığı sapların sоnraкı tеxnоlоji prоsеslərdə 

bоbinlərə yaxud şpullara açılıb sarınmasında çətinliкlərin оrtaya çıxmasındadır. 

Bunlardan başqa sapın tərкibinin кimyəvi liflərlə yaxşılaşdırılması prоsеslərində 

bоbinin fоrma və quruluşu asanca pоzulur. Bu tip bоbinlərin təкrar sarınma prоsеsi 

çətinləşir və uqarların faizi artır. 

Bərк sarınmış bоbinlərin qəbulunun məqsədəuyğunluğu оndadır кi, 

tərкibinin yaxşılaşdırılması prоsеsi hər şеydən əvvəl yüкsəк qənaətlə başa gəlir. Bu 

qənaət əməк sərfinin və кimyəvi matеriların sərfinin ixtisara salınması hеsabına 

əldə еdilir. Bu xərclər yumşaq sarınan bağlamaların rənglənməsi zamanı ilə 

müqayicədə bərк sarınan bağlamaların rənglənməsi zamanı istifadə оlunan 
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xərclərdən azdır. 

Rənglənmədə istifadə оlunan bərк sarınan bağlamaların müqayisəsini 

aparmaq və оnların fоrma və quruluşlarının оptimal paramеtrlərini təyin еtməк 

üçün əvvəlcə bağlamaların xarici коnturunun həndəsəsinə və оrda iplərin yayılma 

nizamına müraciət еdəк. 

Bərк sarınmış bоbinlərin tam şəкildə işlənmiş təsnifatı yоxdur. Оnun əsasını 

bağlamaları əmələ gətirən maşının adı, təyinatı, bağla-manın fоrması və quruluşu 

təşкil еdir. 

Bərк sarınan bоbinlərin quruluşuna görə paralеl sistеmlə sarınmış saplardan 

fasiləsiz sarınan bоbinlər qrupuna bölməк оlar. Bunların quruluşu paralеl və çarpaz 

sarınan bоbinlər оla bilər. Çarpaz sarınan bоbinlərin qurluşları da müxtəlif 

paramеtrli оlurlar.  

Bоbinlərin təyinatına görə оnlar əriş və arğaca, maşının adına gəldiкdə isə 

burucu, əyirici, sarıyıcı, ərişləyici, şlixtləyici və tоxucu qruplarına bölünürlər. 

Bоbinlərin quruluşunu оnda yayılmış təк fasiləsiz saplar yaxud əvvəlcədən 

vеrilmiş uzunluqda еyni sap sistеmi təyin еdir. 

Bu tip bоbinlərin qurluşlarının əsas paramеtri yiv xəttinin paramеtrlərinin 

iкiəlaqəli funкsiоnal asılılığdan ibarətdir. Bu asılılığın silindriк fоrmalı bоbinlərə 

aid оlanı aşağıdaкı кimidir  

tg h
r





2

,
 

 

burada    sarğıların qalxan bucağı; 

             h yiv xəttinin addımı; 

              r  sarınan bağlamanın radiusudur. 

Tеz-tеz bоbinlərin quruluşunun xaraкtеristiкasında   bucağının əvəzinə 

əlavə оlara Кlеrо adlanan bucaq istifadə оlunur. Həmin bucaq 1 кimi işarə 
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оlunacaq   1 90  . 

Bоbinlərdə   bucağının hədindən asılı оlaraq sarınma çarpaz yaxud paralеl 

adlanır. 

Praкtiкi оlaraq paralеl sarınma ancaq tərpənməz vəziyyətdə quraşdırılmış 

daraqdan кеçirilən paralеl sistеm sapların fırlanan bоbinlərin səthinə sarındıqda 

alınır. 

Slindiriк və коnus fоrmalı bоbinlərin arasındaкı fərq оnunla təyin еdilir кi, 

sap hansı fоrmalı fırlanan cismin (sislindriк yaxud коnus) səhinə yığılır. Məsələn, 

silindriк fоrmalı bоbin əriş maşınlarından alınan əriş navоylarına təyin оlunmuş 

miqdarda sapların sarınması zamanı alınır.  

Коnus fоrmalı bоbin adətən raкеt və коnusfоrmalı bоbinlərin sarınması 

zamanı alınır. Bu fоrmalı bоbinlərdan sap açılması оnun оxu bоyu istiqamətində 

asan оlur.  

Bağlı tipli aparatlarda rənglənməsi nəzərdə tutulan bоbinlərin əsas paramеtri 

оnun sarınma sıxlığıdır. Habеlə оnun оrta sarınma sıxlığının həddindən başqa, 

həmçinin bоbininin radial və uzunu bоyunca sapın yayılması xaraкtеri də vacibdir. 

Tədqiqatlar göstərmşdir кi, bərк sarınmış bоbinlərdə sarınma sıxlığı bərabər 

dеyildir. Rulоn quruluşlu bоbinlərda о radil istiqamətində, bоbin quruluşlu 

bоbinlərdə isə radiusu və uzunu istiqamətində dəyişir. Hər iкi halda bоbinlərin 

diamеtri artdıqca qatlarda sıxlıq azalır. Bоbin quruluşlu bоbinin uzunu istiqamət-

ində ən çоx sıxlıq isə оnun кənar hissələri оlacaqdır.  

 

2.2.Tekstil boblərinin емалына онларын strukturunun тясири 

 

Сарынма просеси tekstil сянайесиндя ясас просеслярдян биридир. Ямяля эялян 

bobinin кейфиййяти иля ящямиййятли дярячядя tekstil сянайесиндя алынан сон  
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мящсулун кейфиййяти, аваданлыгларын вя ямяйин мящсулдарлыьы тяйин едилир. 

Бунун цъцн bobinlərin ямяляэялмя просесляриня, йени преспективли цсулларын вя 

сарынма механизмляринин конструксийаларынын йарадылмасына олан диггят бир неъя 

онилликлярля сянэимямишдир.  

Сарыма strukturu дедикдя бу ишдя bobinin сятщиня сарынан заман сапларын 

гаршылыглы йерляшмяси баша дцшцлцр. Беляликля, strukturun параметрляри 

ашаьыдакылардан ибарят олачагдыр: 

- сарьынын галхма бучаьы; 

- сарьыларын ъеврилмя нюгтяляри арасындакы мясафя; 

- сарьынын аддымы вя с. 

Мялумдур ки, bobinlərə фиксион ютцрмя заманы (şəkil 7) сарынма чисминдя 

сарьыларын гаршылыглы пайланмасы ейничинсли дейилдир. Еля бир момент йараныр ки, 

бобинлярин фырланма тезлийи иля сапэяздиричинин щярякят тезлийи арасында щярякят 

бярабярляшир. Еля бу андан сапларын ейни йеря сарынмасы башлайыр. Бу заман жгут 

сарынмасы адланан сарынма гцсур излямяйя башлайыр.  

Jqut sarınmasının fotoşəkli şəkil 8-də verilir. Бoбинин вя ипэяздиричинин 

щярякят тезлийийинин ганунауйьунлугдан кянараъыхма щадисяси заманы сарьылар 

бир – бириня нисбятян сых сарыныр ки, бу заманда “лент” сарынмасы ямяля эялир. 

Жгут сарынмасы бир неъя щадисялярля баш верир ки, бу да bobinlərin 

ямяляэялмя кейфиййятиндя юзцнц мянфи эюстярир. 

Бу щадисялярдян биринчисини беля эюстярмяк олар ки, жгут сарынмасы йюксяк 

сыхлыгла эедир. Jгут сарынмасы заманы онун сыхлыьы 0.64 г/см3- я гядяр чатыр. 

Щансы ки, нормал сарынма заманы бу щядд 0.39 г/см3  тяшкил едир. Сыхлыглар 

арасындакы сарынма фярги bobinin мящлулла емалы заманы ъыхдаша ъыхмасына 

сябяб ола биляр. Бу сыхлыгда олан bobinlərin рянэлянмяси заманы ипликлярдя 

фяргли вонларын олмасына эятириб ъыхарыр. Əриш bobinlərində жгут сарынмасынын  
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Şəkil 7. Sapları bobinlərin üzərinə yayan mezanizmin sxemi 

 

 

 

Şəkil 8. Səthində jqut sarınması olan bobinin xarici görnüşü 
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олмасы паръада золагларын ямяля эялмяси иля бярабяр, щям дя онларын фяргли 

енликдя формалашмасына эятириб ъыхарыр. Bobinlərin сарьыларынын гатлары арасында 

олан сыхлыьын мцхтялифлийи сарынманын кейфиййятинин итирилмясиня сябяб олур. 

Жгут сарынмасынын ямяляэялмясинин икинчи щадисяси, bobinlərin сятщиндяки 

сапларын бярабярюлъцлц уерляшмяси щесабына онда даирявиликдян кянара ъыхма 

йараныр. Сарынма просесиндя bobinlərin фырланмасы заманында онун даирявиликдян 

кянараъыхмасы сарыйычы валда титрямянин ямяля эялмясиня сябяб олур. 

Бир сыра ядябиййатларда гейд едилдийи кими, бу чцр титрямяляр сарынманын 

техноложи параметрляриндя ясалы кянараъыхмаларын йаранмасына тяминат веряр ки, 

бу да нятичядя сарынма просесинин тамамиля позулмасыны ортайа ъыхарар. 

 Жгут сарынмасынын ямяля эялмясинин цъцнчц хошаэялмяз щадисяси, ондан 

ибарятдир ки, bobinlərin сятщинин бярабяр олмайан релйефиндя йени салынан 

сарьыларын араларында гаршылыглы тясир гцввяляри йараныр ки, бунун да нятичясиндя 

бу сарьыларын бир щиссяси bobindən кянара ъыхмагла орада хорд ямяля эятирир. 

Bobinlərdən сапларын аъылмасы заманы (тярар сарынма просесиндя) бу хордлар  

онун мцхтялиф диаметрляриндя гырылмаларыn sayını artırır.  

 

2.3.Bobinlərin formalaşmasında əsas pol oynayan sarıyıcı 

mexanizmlərin təhlili 

 

İzahatı verilən defektin ləğv olunması məqsədi ilə sap istehsalında müxtəlif 

sarıyıcı mexanizmlər tətbiq olunur. Göstərilən mexanizmlər hal-hazırda sənayedə 

istifadə olan mövcud əyrici maşınlarda quraşdırılmışdır (şəkil 9,10,11,12).  

Bu mexanizmlərin köməyi ilə istehsal olunmuş sapların bobinlərə sarınması 

prosesində, onların strukturunda yarana biləcək defektlərin qismən də olsa aradan 

çıxaracağına nail olunmasına çalışılmışdır.  

Bu sahədə çalışan elm adamlarının apardığı tədqiqatları ilə müəyyən olun – 

muşdur ki,  bobinlərin strukturunda yaranan defektlər yayıcı mexanizmlərin deyri  



33 

 
 

 

 

 
Şəkil 9. ППМ markalı pnevmomexaniki əyrici maşının sarıyıcı mexanizmin sxemi 

 

 

 

Şəkil 10. ППМ markalı pnevmomexaniki əyrici maşının sarıyıcı başlığının sxemi 
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Şəkil 11. Бандомат markalı əyrici maşının sarıyıcı başlığının sxemi 

 

 

 
Şəkil 12. Макромат markalı əyrici maşının sarıyıcı başlığının sxemi 
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dəqiq işləməmələri səbəbindən ortaya çıxır  

 

2.4. Yayıcının əlavə oxboyu yerdəyişməsini icra edən mexanizm  

    

.  

Яввялки фясиллярдян эюрцндцйц кими яйирижи машынында сапларын bobinlərə 

сарынмасы заманы, онун бир нечя диаметрляринdə дефектляр (jгут, лента вя с.) 

ямяля эялир. Бу да о вахт ямяля эялир ки, формалашан bobinin бужаг сцряти иля 

сапэяздирижинин щярякят сцряти арасындакы фярг сыфыра бярабярляшир. Йяни нювбя иля 

сарынан сонракы сарьыларын щамысы ардыжыл олараг  бир-бир яввялки сарьыларын 

цзяриня сарыныр. Бунунда нятижясиндя щямин сащядя сыхлашма ямяля эялир. 

Ьяляжякдя ися юзцнц йайыжы кими апарараг сонракы сарьылары bobinin бир 

тяряфиндян диэяр тяряфиня истигамятляндирмякля онун кянярыны чыхарыр ки, орада 

хордун ямяля эялмясиня сябяб олур.  

Bu çatışmamazlıqların  ляьв олунмасы цчцн яйирижи машында сапэяз-

дирижиnин голуна ялавя олараг гошулан сапларын сцрцшмясини тямин едян 

механизмин təklif olunur. Бу механизмин иш принсипи аналоъи олараг кимуяви 

лифлярин емалы цчцн тятбиг олунан машынларда истифадя олунан механизм-

лярдякилярля ейнидир. Механизм ики вариантда щазырланмышдыр. Биринжи вариантда 

сапэяздирижинин васитяси иля саплары  1,5 мм вя  4 мм сцрцшмясини тямин едян 

(шякил 13) ексмяркязли вя икинжи вариантда ися сапэяздирижийя чятин йердяйишмя 

щярякят верян  дифференсиал механизмлярдир.   

Ексмяркязли сапйайыжы механизм сарыйыжы голдан 1 ибарятдир. О, йайыжы 

йумругдан 2 рягси щярякят алыр. Шатун 3 ексмяркязля 4 щярякяти йайыжынын 

голуна ютцрцр. Ексмяркязля бир охда гурашдырылмыш храповик 5 рягси щярякят 

едян голда 8 бяркидилмиш гармаьын васитяси иля щярякятя эятирилир. Рягси щярякят 

едян гол 8 машынын корпусуна эирилмяз ялагя 7 иял баьламышдыр. Храповикин вя 

ексмяркязин оху йайыжынын голуна 10 тярпянмяз щалда баьланмышдыр. Сарыйыжы 

голун 1 щяр бир йолунда гармаг 6 храповикин бир нечя диш фыпладыр. Храповикин 

ися юз нювбясиндя ексмяркязи фырладыр. Бу заман А нюгтясиндян Б нюгтясиня  



36 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 

Шякил 13. Сапэяздирижиnиn qolunu eksmərkəzli qurğu ilə sürüşdürən 
mexanizmin sxemi 
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олан мясафя дяйишир, йяни сапэяздирижи сцрцшдцрцлцр. 

 Йухарыда эюстярилдийи кими екsмяркязли механизм сапэяздирижинин  1,5 

мм вя 4 мм сцрцшдцрцлмяси иля bobinin ямяля эялмясини тямин едир. Гырылмаз 

ялагянин 7 узунлуьуну дяйишмякля сапэяздирижинин бир дяфя эетдийи йолунда ишя  

дцшян храповикин дизляринин сайыны тянзимлямяк мцмкцндцр, йяни йайыжынын 

эетдийи йолла ифадя олунмуш механизмин тезлийини. 

Gюстярилян амилляр сарынма strukturunun параметриня тясир етмир. 

Щягигятян, сапы  4мм саьа-сола сцрцшдцрцлмяси ъгута сарынан сапларын 

мигдарына ящямиййятли дяряжядя тясир едя билмир. О анжаг ямяля эялян дефектин 

дахилиндя сапларын йерляшмясиня тясир едир. бу щал йохлама бабинин 95 мм 

диаметриндя лента сарынмасынын эцжлц ъгута кечдийини йахшы эюрмцр. 

Експериментал бoбиндя бу лент сапэяздирижинин сцрцшдцрцлмяси иля нечя щиссяйя 

бюлцнцб. Бу жцр сцрцшдцрмя сарынма гурулушуна ящямиййятли тясир едя билмяз. 

Лакин щесаб етсяк ки, bobinlər сонракы технолоъи просеслярдя мящлулла емал 

едилмяйяжяк, онда ъгут сарынмасынын ясас зярярли тясири заманы сарьыларын онун 

йан тяряфиндян эюстярилмясидир. Бу щал цчцн сапэяздирижинин ялавя олараг 

сцрцшдцрцлмяси мцсбят еффект веря биляр. Щягигятян, ъгут сарынмасы ямяля эялян 

заман яввял сарынан сарьылар сапэяздирижи ролуну ойнамагла сонракы сарьылары 

bobinin йан тяряфиндян кянара атмаьа чалышыр. Бу заман bobinin кянарында 

хорд ямяля эялир. Сапэяздирижинин ялавя олараг сцрцшдцрцлмяси сапларын 

билаваситя бири бирляриня йахын салынмасына имкан вермир. Бу заман ъгут 

сапэяздирижи ролуну ойнаya билмир вя хордун ямяля эялмяси сятщи ляьв олур.  

Buraxılış işinin hazırlanması zamanı сапэяздирижийя планетар-шатун 

механизми иля чятин щярякят вермякля bobin ямяля эятирən mexanizm də nəzərdən 

kecirilmaşdir (шякил 14). 

Бир йахуд икидишли чарх (sonsuz yiv) 3 дишли чархы 4 щярякятя эятирир. Онун 

втулкасы тярпянмяз чархын 1 корпусуну фырладыр. Втулкада ексмяркязли дəlik 

вардыр ки, орадан чархын 2 оху кечир. Бу чархда ися йайыжыya щярякяти ютцрян qol 

9 бяркидилмиш бармагжыл вардыр. 

Йайыжынын голунун щярякяти 1 вя 2 чархын ексмяркязляриндян асылыдыр,  
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Шякил 14.  Сапэяздирижиnin qolunu планетар-шатун mexanizmi ilə   

sürüşdürən mexanizmin sxemi 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



39 

 
 

щямчинин бармагжылла 8 sonsuz yiv чархынын арасында олан дяйишян мясафядян 

асылыдыр. Йайыжынын голу бир дювр ярзиндя юз щярякятинин истигямятини бир нечя 

дяфя дяйишир. Tящлил  эюстярди ки, сапэяздирижинин щярякяти йайылма еффектиня тясир 

етмир.  

Беляликля, практикада тятбиг олунмасы цчцн bobinin кянарында хорду ляьв 

едян васитя кими сапэяздирижини ялавя олараг сцрцшдцрян механизми тяклиф 

етмяк олар. Ъгут сарынмасынын ляьвини тямин етмир. Сапэяздирижинин максимал 

сцрцшмя щядди 4 мм-дир. 

 

2.5. Сапэяздирижинин щярякят дюврünü гысалдан механизм 

 

Сарынма механизминин ян башлыжа вязифяляриндян бири дя дцзэцн силиндрик  

формалы bobin ямяля эятирмякдир. Лакин, бobinлəрiн кянарындан сарьыларын 

гайытма заманы йайылма бужаьы сыфыр щяддиня бярабяр олдуьундан, сарьынын 

йериндя галынлашма ямяля эялир. Бу да bobinlərin формасыны дяйишир. Галынлашма 

йериндя йцксяк сарылма сыхлыьы излянир. Bobinлəрiн кянарларында галынлашма 

ямяля эялдийи цчцн онунла сарыма барабанын арасында контакт еля бу щиссядя 

олажагдыр. Бунун цчцн дя bobinын орта щиссяси сарыма барабанына 

тохунмадыьына эюря, щисся ашаьы сыхлыгда вя дцзэцн олмайан формада сарыныр.  

Бу чатышмамазлыьын ортадан галдырылмасы цчцн йайыжынын йумруьунун 

профили еля дяйишдирилмишдир ки, bobinin орта щиссясиндя сапэяздирижинин 

эюзлцйцнцн сцряти азалсын. Лакин бу эюстярилян чатышмамазлыьы ляьв етмяси 

яксиня bobinin орта щиссясиндя галынлашмайа эятириб чыхартды. 

Кимйави сапларын истещсалы цчцн сарыйыжы механизмлярин йарадылмасы 

заманы аналоъи щадися иля растлашылмышдыр. Бу дефектин ляьв олунмасы йолуну 

дюври олараг гысалдан механизмдир. Щяр бир bobin цчцн онун юлчцляриндян асылы 

олараг (сапэяздирижинин) там вя гысалмыш йолунун нисбятляр фаизи сечилир ки, нятижя 

етибариля bobinin кянарларындакы сарьылары онун мяркязи щиссясиня эятирилмякля 

щямин галынлашманы ляьв етсин (şəkil 15).  

 Йайыжынын эедишини гысалдан механизм сарыйыжы гола 1 бяркидилир, щансы ки,  
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Şəkil 15.   Сапэяздирижинин эедишини гысалдан механизм sxemi 
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оху 2 ятрафында ргси щярякят едир. О рягси щярякяти йайыжынын йумруьундан 3 

йумруьа отурдулмуш бармагжыл 4 васитясиля алыр. Йайыжынын йолуну гысалдан 

механизм хропавикдян 5, жцт бирляшдирилмиш 6 вя 7 йумругдан тярпянмяз 

гармаьа 9 бяркидилмиш корамышладан 8 ибарятдир. Тярпянмяйян гармаг 10 ися  

сарыйыжы гола 1 бяркидилмишдир. Гыраларын икиси дя  храповикя 5 бяркидилмишдир. 

Йумруглар 6, 7, храповик 5 вя корамышла 8 бири-бирляри иля мющкям 

ялагяляндирилирляр вя сарыйыжы гола 1 нисбятян ох 11 ятрафында фырланырлар. Сарыйыжы 

голун 1 йухары щиссясиндя кясик вардыр ки, бу да шатунун 13 рягси щярякят едян 

охунун 12 жыздыьы чеврянин бир щиссясидир. Бу кясик цзря иля щярякят едир. 

Йумруглар 6, 7 фырланмасы заманы ролик 14 онларын цзяриндя щярякят едир вя 

йумругларын радиусундан асылы олараг щям йухары, щям дя ашаьы вязиййятляря 

щярякят едир. Бунунла да узунлуьу дяйишир вя щямчинин сапэяздирижинин 

15голунун йолу дяйишир. Йумруглары 6 вя 7 бир-bириня нисбятян фырлатсаг 

сапэяздирижинин йолунун тяляб олунан гысалдылма фаизини там нисбятиня эюря 

дяйишмяк олар. 

Йумруглара 6, 7 щярякят хропавикдян 5 вя гармагдан 9 ютцрцлцр. 

Сарынма голунун 1 рягси щярякяти заманы гармагла 9 бяркидилмиш коромышла 8 

бяндля 16 тярпянмяз сахланылыр.  

Беляликля, сапэяздирижинин йолуну гысалдан механизм bobinin кянарында 

сыхлашманын ляьви цчцн гысалдылмыш йолун оптимал фаизини айдынлашдырмаг 

мягсяди иля bu mexanizm təklif olunur.. 

Изащаты верилян сапэяздирижинин йолуну гысалдан механизмин йайыжы 

механизминин ишиня мцдахиля етмяк имканы вардыр. Еля бу бахымдан ъгут 

strukturunda сарьыларын еффектив йайылмасыны эюзлямяк олар. Щансы ки, ейни 

заманда щям дя баьламанын кянарынын сыхлашмасынын гаршысыны еффектив 

алынмасы да изляняжякдир.  

Əgər bu mexanizmlə formalaşan bobinlərin təhlilini aparsa görərik ki, yайыжы 

механизминин профилинин формасына эюря сапэяздирижинин bobinin орта щиссядя 

щярякятинин сцрятинин азалдыьы цчцн онун сыхлашмасы гейдя алыныр. 

Сапэяздирижинин йолуну гысалдан механизм орта щиссядя щярякят ганунуна 
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тясир едя билмядийиня эюря онун тятбиги bobinin орта щиссясиндя сыхлашманын 

пайланмасыны дяйишя билмир. Бурада бцтцн щалларда ян йцксяк сыхлашма излянир.  

Bobinin кянарында сыхлашманын азалдылмасы заманы онун орта щиссясиня 

йцк артыр, демяли сыхлыг да артыр.  

Беляликля, сапэяздирижинин эедишинин гысалдыьы заманы ъгут strukturunun 

йайылмасына олан тяляб бир-биринин яксинядир. Бу технолоъи просесин шяртиня эюря 

bobin цчцн приоритет сайылан тяляблярдян щансы олмасындан асылыдыр. Гейд етмяк 

лазымдыр ки, сапэяздирижинин гысалдылмыш вя там эедишинин нисбяти 1/3-я бярабяр 

олмасы заманы демяк олмаз ки, йайыжыйа олан бу жцр тясир яввял сарынан сапын 

сарьыларынын нязарятсиз йайылмасыны ляьв едян сапын гопмасына эятириб чыхармыр. 

Бу еффект там юлчцдя ортайа чыхыр вя bobinin кянарында хордун ляьв едилмяси 

цчцн мцвяфягиййятля истифадя едиля биляр.  
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III. PNEVMOMEXANIKI ƏYRICI MAŞININ TEXNOLOJI 

HESABATI 

 

3.1.Konus formalı bobinin hesablanması 

 

Bobinlərin hesablanmasının əsas məqsədi toxuculuq istehsalatının hər bir 

keşidləri üçün qəbul olunan bobinlərdə sapın uzunluğunun təyin olunmasından 

ibarətdir.  

Bobinin forması seçilmiş avadanlığa uyğun olmalıdır, bobinin ölçüləri isə 

maksimum buraxılan həddə və iqtisadi məqsədyönlü olmalıdır. Bobinlərin 

ölçülərinin artırılması ilə avadanlığın və əməyin məhsuldarlığı yüksəlir. 

Avadanlığın yükləmələri zamanı boşdayanma vaxtının azadılması hesabina tekstil 

istehsalatında keçidlər üzrə tullantıların miqdarı aşağı düşür. Bu da vahid məhsula 

sərf olunan xammalın qənaətinə gətirir və müxtəlif qablaşdırma vahidinə ehtiyacı, 

avadanlığa ipliyin anbardan daşınmasının miqdarını xammalın daşınması ilə 

məşğul olan işçilərin sayını azaldır.  

Tekstil istehsalatının bütün keçidləri üzrə bobinlərin hesablanması zamanı 

sarınmanın həcminin maksimum mümkün həcmindən istifadə olunması vacibdir. 

Çünki, bobində sapın uzunluğu onun həcmindən, xətti sıxlığından və sapın sarınma 

sıxlığından asılıdır.  

Bobinlərdə sarınan sapın uzunluğunun təyinin üzrə hesablamanın 

aparılmasının əsas məqsədi tullantıya gedən sapın uzunluğunun qısaltmaqdır.  

Bobinlərdə sarınan sapın uzunluğunu əvvəlki və sonrakı keçidlərdə onun 

uzunluğunun təkrarlanması nəzərə alaraq hesablanır. 

Bobinlərdə sarının sapın uzunluğu yarımfabrikatların miqdarının düzgün 

planlaşdırılması üçün şərait yaradır və tekstil istehsalının bütün keçidləri üzrə 

yaranmış keçidləri üzrə yarımçıq sarınmış bağların sayını azaldır.  

Bobinlərin ölçülərinin və onda  sarınan sapın uzunluğun hesablanması tekstil 

istehsalatından çıxan bobindən başlanması məqsədə uyğundur, yəni parça (rulon-

unda) topundan, toxuculuq istehsalatında  texnoloji prosesin getmə istiqamətinin 
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əksi üzrə hesabat yerinə yetirilir və hesablama toxucu fabrikinə qəbul olunan 

əyiricilik bobindəki sapın uzunluğunun təyini ilə qurtarsın.  

Əyricilik istehsalatının üzüklü əyrici maşından qəbul olunan iplik sarıyıcı 

maşından və müxtəlif konstruksiyalı əriş sarıyıcı avtomatlarda təkrar sarınır.  

Təkrar sarınmadan sonra alınan bobin konus yaxud silindrik formalı olur. 

Tekstil fabriklərin yeni əyrici-sarıyıcı maşınların tətbiqi ilə təkrar sarınmasız 

toxuculuqda ərişləmə yaxud arğacın keyfiyyətindən istifadə etməyə imkan verən 

silindrik yaxud konus formalı bobində iplik alır.  

Bir çox hallarda sapların ərişləməsi prosesi iki konuslu bobindən və 

kopslardan aparılır.  

Bobinlərin maksimal ölçüləri maşının konstruksiyasından, növündən və 

ipliyin yaxud sapın xətti sıxlığından asılıdır. 

Konus formalı bobində ipliyin həcminin hesablanması (şəkil 16). 

 

 
 

Şəkil 16. Konus formalı bobinin sxemi 
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Ϭܸ. = గ
ଵଶ

ଵܦ)]
ଶ + ݀ଶ

ଶ + ଵ݀ଶ)ℎଵܦ + ଵܦ)
ଶ + ଶܦ

ଶ + ଶ)ℎଶܦଵܦ − ଶܦ)
ଶ + ݀ଶ

ଶ +

ଶ݀ଶ)ℎଷܦ − (݀ଵ
ଶ + ݀ଶ

ଶ + ݀ଵ݀ଶ)(ℎଶ + ℎଵ − ℎଷ)] ,                                                    (1) 

 

burada    Ϭܸ. – konus formalı bobində sarınan sapın həcmi, sm3; 

           D1-D2 - sap sarınmış böyük və kiçik babinlərin diametri, sm 

              d1-d2- bobinlərin böyük və kiçik patronların diametri, sm 

                   h1- bobinin oturacağının sferasının şişmiş hündürlüyü, sm 

                   h3- bobinin zirvəsinin çökəkliyinin  sferasının hündürlüyü, sm 

                   h2- bobinin konus hissəsində sarıma hündürlüyü, sm  

Konus formalı bobində sapın hesabi kütləsi,  

 

Ϭ.ܩ                                     = Ϭܸ. Ϭߛ  10ଷ⁄   ,                                               (2) 

 

burada ߛϬ- konus formalı bobində sarınan sapın həcmi sıxlığıdır, ݍ ⁄ଷ݉ݏ   

 Konus formalı bobində sapın uzunluğu, m: 

Ϭ.ܮ                                            = Ϭ.ܩ  10
ܶ.ф.мൗ  ,                                         (3) 

burada  ܶ.ф.м- babinə təkrar sarınma zamanı uzanması nəzərə alınaraq əriş 

sapının faktiki xətti sıxlığıdır, teks 

 

                                       ܶ.ф.м = ܶ[1 −  м]                                            (4)ܤ0.01

 

Bir bobin ramasından alınan əriş valının miqdarı 

 

                                              ݊ = Ϭ.ܮ .ܮ
ᇱ⁄  .                                                  (6) 

 

Hesablamanın nəticəsi kəsrlə alınarsa, onda ona yaxın kiçik tam ədəd 

seçilməli və buraxılan hədd intervalında  bobində qalıq sapı və valın tam həddinin 

alınması üçün bobinin ölçüləri təkrar hesablanmalıdır.  Lent üsulu ilə ərişləmə 

zamanı bobinə sarınmış sapın uzunluğu əriş barabanına sarınan  lentin miqdarı ilə  
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navoydakı ərişin faktiki uzunluğu nəzərə alınmaqla  təyin olunur.  

Toxucu navoyunun hesabi sayını təyin edək. Bunu lent üsulu ilə ərişləmə 

maşınında bir bobin ramasının hesablanması ilə almaq olar 

 

                                               ݊ு = Ϭܮ .ܮ)
ᇱ⁄ ݊Л) ,                                            (7) 

  

 burada ܮϬ - bobində sapın uzunluğu, m;  

             ݊Л  - əriş barabanındakı lentin miqdarıdır. 

              ݊ு - bir bobin ramasında alınan navoyun miqdarıdır. 

Bir bobin ramasından alınan navoyun sayı tam ədəd olmalıdır. Əgər bu ədəd 

tam alınmırsa, onda Hn  tam ədədə yaxın ədədə qədər yuvarlaqlaşır. Bu zaman 

navoyların sayı bir ədəddən az olmamalıdır. Əks halda fasiləsiz üsulla ərişləmə 

üsulu qəbul ounmalıdır. 

Ərişləmə qurtardıqdan sonra bobində qalan sapın uzunluğu, m 

 

a) partiyalı ərişləmə zamanı  

 

                                                       ݈нач = Ϭܮ − .ܮ
ᇱ ݊Л

ᇱ                                      (8) 

b) lentli ərişləmə zamanı 

 

                                                       ݈нач = Ϭܮ − .дܮ
ᇱ ݊д݊н

ᇱ                                  (9) 

Qalıq faizi aşağıdakı kimi hesablanır 

                                                        Пнач = начଵ
Ϭ

%                                        (10) 

 

Bobində ipliyin qalınlığı ümumi uzunluqdan 0.05-2% intervalında ola bilər,  

lakin onun uzunluğu 1000-2500 metrdən az olmamalıdır. 

Lazımi miqdarda olan qalıq uzunluğu sarınma diametrini və bobinə sarınan 

ipliyin həcmi sıxlığını dəyişməklə əldə etmək olar.  

Babinə sarınan sapın uzunluğu, m  
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           ݈б.к = ,оܮ
ᇱ ݊в

ᇱ + ݈нач 

Bobindəki ipliyin faktiki kütləsi, kq 

 

б.кܩ                                                           = б.кܮ
ᇱ

ܶ.ф.м 10⁄                               (11)    

 Bobinin ölçüləri adətən sarıyıcı maşınların və avtomatların, həmçinin iysiz 

əyirmə və əyrici-burucu maşın texniki xarakteristikalarında göstərilib. 

Arğac sarınmış konus bobində sapın uzunluğu ܶ.ф.м həddini ௬ܶ.ф.м əriş 

sapının faktiki xətti sıxlığına dəyişməklə (1)-(6) düsturları ilə hesablanır. 

 

3.2.Silindr formalı babinin hesablanması 

 

Silindr formalı  bobinin hesablanması pnevmomexaniki maşınlardan alınan 

bobinlərdən istifadə etməklə aparılır (şəkil 17). 

 

 
 

Şəkil 17. Silindr formalı bobinin sxemi 

 

Silind formalı babinə sarınan ipliyin həcmi 
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        цܸ.б = గ
ଵଶ

[2ℎଵ(ܦଶ + ݀ଶ + (݀ܦ + ଶℎଶܦ3 − 3݀ଶ(ℎଵ + ℎଶ)] ,             (12) 

 

Vцб-silindr formalı babinə sarınan sapın həcmi, sm3; 

D -bobinin silindr hissəsinə sarınmış sapın diametri, sm; 

d – bobinin patronunun diametri, sm; 

ℎଵ - bobinin yanlarındakı sferik formalı sarınmanın hündürlüyü, sm; 

ℎଶ – bobinin silindr hissəsindəki sarınmanın hündürlüyüdür, sm. 

Silindr formalı bobində sapın hesabi kütləsi  

 

б.цܩ                                                         = бܸ.цߛц 10ଷ⁄  ,                               (13) 

burada  ߛц - sağ sarğının həcmi sıxlığıdır, q/sm3. 

Silindr formalı bobındəki sapın uzunluğu, m 

 

б.цܮ                                                           = б.ц10ܩ
ܶ⁄   .                             (14) 

 

Silindr formalı bobində ərişləmə zamanı babinə sarınan sapın uzunluğu və 

konus formalı bobinin analoji hesabatına uyğun olaraq patrondakı qalıq sapı nəzərə 

almaqla hesablamaq vacibdir. 

Silindr formalı bobinə sarınmış arğac sapın hesablanması ܶ həddini arğac 

sapının xətti sıxlığına dəyişmək şərti ilə (12)-(13) düsturları üzrə aparılır. 

 

3.3.Iki konuslu bobində  ipliyin həcminin hesablanması  

 

Iki konuslu bobində ipliyin həcmi, 

 

ଶܸ =
ߨ

12
ଶܦ)] + ݀ଶ + ℎଵ(݀ܦ + ଶℎଶܦ3 + ଶܦ) + ݀ଶ + ℎଷ(݀ܦ − 3݀ଶ(ℎଵ + ℎଶ + ℎଷ)] 

 

D -bobinin silindr hissəsindəki sarğının diametri, 
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Səkil 18. Iki konuslu bobinin sxemi 

    

  ݀ -bobinin patronun diametri,  

 ℎଵ, ℎଷ-bobinin yanlarındakı konus hissəli sarğının hündürlüyü  

 ℎଶ- bobinin silindr hissəsindəki  sarğının hündürlüyü,  

 

3.4.Pnevmоmexaniki əyrici maşınların  texnоlоji hesabatı 

 

Maşın ikitərəfli оlmaqla hər birində 40 əyrici kameraсı оlan 5 сekсiyadan 

ibarətdir. 

Dartımın təyini. Maşında əmələ gələn dartım 

i

l

T
TE   

burada lT və iT qidalandırılan lentin və ipliyin xətti sıxlıqdır. 

Dartım maşının kinematik sxeminə görə isə aşağıdakı kimi təyin edilir 

ds
d

s

dd

ss i
d
d

nd
ndE 





  

burada ds dd , silindrin və dartıcı valikin diametrləri, mm; 

ds nn , silindrin və dartıcının fırlanma tezliyidir, dəq-1 

dsi qidalandırıcı silindrin dartıcı valikə qədər  
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ötürmə ədədidir. 

Burumun təyini. 

iT
B 100



 

burada  teks sistemində burum əmsalıdır 

Məhsuldarlığın təyini. Maşının nəzəri məhsuldarlığı kq/saat ilə aşağıdakı 

düstur ilə təyin edilir 

 

10001000
20060υ

n 


 id TM  

burada d  -Ipliyin dartılma sürəti, m/dəğ 

       iT-Ipliyin xətti sıxlığ, teks; 

    200-maşındakı əyrici kameraların sayıdır 

d

knK


  

оlduğunu nəzərə alsaq, alarıq 

 

10001000
20060

n 



K

TnM id  

Burumun artması ilə maşının məhsuldarlığı azalır, ipliyin ğırılma yükü isə 

artır. Bu artım müəyyən həddə qədər (kritik) davam edir. 

Kütləsi 1500 q оlan babinin sarınma müddəti 

n

b

P
mt   

burada bm babinin kütləsi, ğ; 

       nP –bir əyirmə kamerasının nəzəri məhsuldarlığıdır. 
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NƏTİCƏ VƏ TƏKLİFLƏR 

 

1. Jqut sarğısının əmələ gəlməsi zamanı sapların qarşılıqlı təsir qüvvələri 

əhəmiyyətli ryol oynayır. 

2. Sarğıya əvvəlcə qoyulan sarğılar saplar ücün yayıcı rolunu həyata keçirir. 

Bunun nəticəsində yeni sarğılar sapgəzdiricinin verdiyi yayılma qanununa zidd 

olan yayılır. Bu isə bobinin kənarında xordun əmələ gəlməsinə səbəb olur. 

3. Bobinin səthinin pryofilinə görə sarınma quruluşunun parametrlərinin 

keyfiyyətcə qiymətləndirilməsi və qeydə alınması imkanı təsdiqlənmişdir. 

4. Əyirici maşını üçün sapgəzdiricini sürüşdürən məxanizmin 

kyonstruksiyası təklif edilmişdir. 

5. Bobinin kənarında xyordun ləğvinin təmin edilməsi üçün sarıyıcı 

mexanizminin sapgəzdiricisini sürüşdürən qurğunun texnoloji iş parametrləri təyin 

olunmuşdur. 

6.Йайыжынын ялавя охбойу сцрцшдцрцлмяси механизмиля сарынма 

strukturunun тящлили апарылмышдыр. Механизмин расионал иш реъими цзря тяклифляр 

ишлянмишдир. 

7. Bobinin kənarında xordun ləğvinin təmin edilməsi üçün sarıyıcı 

mexanizminin sapgəzdiricisini yolunu qısaldan qurğsunun texnoloji iş parametrləri 

araşdırılmışdır. 

8.Сарынма гурулушунун дефектляринин ляьви истигамятиндя тякмилляшдирил-

мяси цзря тяклифляр ишлянмишдир. 
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OPEN-enbi sistemi ilə istehsalı zamanı onun keyfiyyətinə 

nəzarət” mövzusunda buraxılış işinя rəhbərin 

                   
Rəyi 

Buraxılış işində Azərbaycan Respublikasının tekstil müəssisələrinin əyrici 

itehsalatlarında tətbiq tapmış R 60 avtomatik pnevmomexaniki əyrici maşında formalaşan 

bobinlərin strukturuna sarıyıcı mexanizmlərin təsirinin tədqiqi kimi məsələlərə 

baxılmışdır. 

Buraxılış işinin girişi tekstil sənayesinin əyricilik fabrikində quraşdırılmış müxtəlif 

maşın və avadanlıqların müasir vəziyyəti nəzərdən keçirilmişdir.  

Birinci fəsildə bobinin pnevmomexaniki əyirici  maşınında formalaşması 

prosesində pnevmomexaniki əyirmə üsulu  haqqında qısa məlumatlar verilir. Bundan 

başqa Rieter R40 pnevmomexaniki əyirici maşınında lentin diskretləş-dirilməsi, əyirmə 

kamerasındakı  rotorua nəql olunması və s. haqqında məlumatlar da buraxılış işində geniş 

izahatlar verilir.  

İkinci fəsildə  pnevmomexaniki  əyirici  maşından alınan bobinlərin хarici 

görnüşü, strukturu və parametrlərinin təhlili, онларын емалына bobinlərin strukturunun 

тясири və formalaşmasında iştirak edən sarıyıcı mexanizmlərin təhlili, habelə 

sapgəzdiricinin əlavə oxboyu yerdəyişməsini icra edərkən  щярякят дюврünü гысалдан 

механизмlər barədə şərhlər verilmişdir. 

Üçüncü fəsildə pnevmomexaniki əyrici maşinin texnoloji hesabati, o cümlədən 

konus, silindr  və iki konuslu bobinlərdə  ipliyin  uzunluğunun, həcminin kütləsinin  və 

texnоlоji hesabatının aparılması verilir.  

Buraxılış işi girişdən, üç fəsildən, nəticə və  təkliflərdən və 21 adda ədəbiyyat 

siyahısından ibarət olmaqla nəticə və təkliflə yekunlaşır.  

Бурахылыш иши  сялигяли və rəngli тяртиб олунуб вя ona гойулан тялябляря жаваб 

верир. Ону тамамланмыш щесаб едирям вя ачыг мцдафия олунмасыны тювсиййя едирям.    

 

                   Buraxılış işinin rəhbəri                                     
                                       t.e.d., prof.                                          Nuriyev M.N. 
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АDİU-nin  “Əmtəəşünaslıq» fakultəsinin  318 

saylı qrup tələbəsi Hüsüynov Süleyman Hüseyn 

оьлунун “İpliyin OPEN-enbi sistemi ilə 

istehsalı zamanı onun keyfiyyətinə nəzarət” 

mövzusunda buraxılış işinя rəhbərin 
 

RƏY 

 

Girişdə müasir tekstil sənayesinin əyricilik istehsalatinda istifadə olunan 

əyrici maşınların müasir vəziyyətinin icmalı verilir.  

Birinci fəsildə Rieter R40 pnevmomexaniki əyirici  maşınında formalaşma 

prosesində bobinlərin pnevmomexaniki üsulla əyrilməsi haqqında qısa məlumatlar, 

əyirici kamerada  lentlərin qidalandırılması, yumşaldılması və əyrilməsi barədə 

məlumatlar verilmişdir. 

İkinci fəsildə  bobinlərin хarici görnüşü,  tekstil boblərinin емалына онларын 

strukturunun тясири, bobinlərin formalaşmasında əsas pol oynayan sarıyıcı 

mexanizmlərin təhlili barədə də geniş şərh olunmuşdur. 

Üçüncü fəsildə pnevmomexaniki əyrici maşının texnoloji hesabatının 

aparılması verlmişdir. 

Buraxılış işi səlis və başa düşülən texniki üslubda yazılmışdır.  

Бурахылыш ишинин щесабат-изащат йазысы вя жизэиляри  сялигяли və rəngli тяртиб 

олунмуш вя бурахылыш иши цчцн гойулан тялябляря жаваб верир.  

Yuxarıda göstərilənləri нязяря алараг бурахылыш ишинин  ачыг мцдафия 

олунмасыны тювсиййя едирям.    

 

 

ADİU-in “Standartlaşdırma və  

sertifikasiya” кафедрасынын  dosenti      

 


