
 
 

 

 
 

АЗЯРБАЙЖАН РЕСПУБЛИКАСЫ ТЯЩСИЛ НАЗИРЛИЙИ  
АЗЯРБАЙЖАН ДЮВЛЯТ ИГТИСАД УНИВЕРСИТЕТИ 

 
 
 
       Ихтисас:   050647 Metrologiya, standartlaşdırma və sertifukasiya mühəndisliyi_ 
 
       Груп:      ____318________________________________________________________ 
 

 
 
 
 
 
 

Б У Р А Х Ы Л Ы Ш    И Ш И                               
 
 

       Мювзу:  __Parça  toxunması   zamanı   toxucu  dəzgahın  yükləmə  sxeminin 
                       keyfiyyətinə nəzarət_________________________________________ 
                      ____________________________________________________________ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
     Тялябя:   __Abbasova Esmira Oktay qızı______________________________________ 
 
     Рящбяр:   __prof. Nuriyev Məhəmmədəli Nürəddin oğlu_____________________ 
 
    Кафедра мцдири: _dos. Aslanov Zabit Yunis oğlu  ___________________________ 
 
 
 
 

 
 
 
 

Б А К Ы  –  2015 
 
 



 
 

 

АЗЯРБАЙЖАН РЕСПУБЛИКАСЫ ТЯЩСИЛ НАЗИРЛИЙИ  
АЗЯРБАЙЖАН ДЮВЛЯТ ИГТИСАД УНИВЕРСИТЕТИ 

 
         Факцлтя   __Əmtəəşünaslıq______________  Кафедра Stand. və sertif________ 
 

         Ихтисас 050647 Metrologiya, standartlaşdırma və sertifukasiya 
mühəndisliyi_ 

 
 

                                                                                                                                            Тясдиг едирям: 
                                                                                             Кафедра мцдири 
                                                                                       
                                                                                     «____» _________________ 2015 __ 
 
 

БУРАХЫЛЫШ   ИШИ   ЦЗРЯ 
Т  А  П  Ш  Ы  Р  Ы  Г 

 

Гр.№    318  Abbasova Esmira Oktay qızı____________________________________ 
(фамилийасы, ады, атасынын ады) 

 
    1. Мювзунун ады: _Parçanın toxunması zamanı toxucu dəzgahın yükləmə 
sxeminin keyfiyyətinə nəzarət  ______________________________________________ 
    
 

   2. Мювзу цзря тапшырыг  Toxucu dəzgahın yükləmə sxeminin öyrənmək və onun 
keyfiyyətini yüksəldiləsi üçün təkliflər hazırlamaq                    ___________________ 
   ___________________________________________________________________________ 
 
   3. Щесабат – изащат йазысынын мязмуну  (ишляняжяк  суалларын сийащысы)    
                        
   _1. Toxucu dəzgahında parçanın formalaşması. 2. Parçanın toxuculuğa 

hazırlanması prosesləri. 3. Əriş saplarının işçi sahədən aparan qurğunun qurluşu və 

iş painsipi. 4. Toxunmuş parçanı çəkən qurğular. 5 Parçanın toxunması üsulları. 6. 

Parçanın qurluşu və analızi.__________________________________________________  

  ___________________________________________________________________________ 
  4. Графики материаллар 
  ________________________21 şəkil ______________________________________  
  5.Тапшырыьын верилмя тарихи  ________27.01.2015_______________________  
  6.Ишин верилмя мцддяти _____30.04.2015________________________________                                                  

           
                                                  ТЯЛЯБЯ _______________________________________________________ 
                                                                                                              (имза) 

                                               РЯЩБЯР _________________________________________  
                         (имза) 



 
 

 

REFERAT 
 

Buraxılış işi toxucu dəzgahında parça toxunması zamanı toxucu dəzgahın 

yükləmə sxeminin keyfiyyətinə nəzarət kimi problemlərə həsr olunmuşdur. 

Buraxılış işi toxucu dəzgahında parçanın formalaşması, sapların toxuculuğa 

hazırlanması prosesləri, əriş saplarının işçi sahədən aparan qurğunun quruluşu və iş 

prinsipinə baxılmışdır. Bundan başqa, toxunmuş parçanı çəkən qurgular və s. 

araşdırılmışdır. 

İşdə toxucu dəzgahında paçaların toxunması zamanı ipliklərin dəzgaha 

yüklənməsi sxemi, lamellərin otuzdurulması, sapların remizlərdən keçirilməklə 

əsnəyin açılmasına şəraitinin yaradilmasına sonra daraqdan keçərək parçanın 

başlangıcına vurulması və  toxunmuş parçanın hazır mal valına sarınması və s. 

geniş izah olunur. 

Buraxılış işi müasir ədəbiyyatlar istifadə olunmaqla və başa düşülən texniki 

dildə yazılmışdır.   
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

GIRIŞ 
 

Toxuculuq materialları istehsalının yüksək templə inkişafı ilə yanaşı 

buraxılan məhsul növlərinin keyfiyyətinin yüksəldilməsi də daim diqqət 

mərkəzində olmalıdır. Istehsal olunan məhsulların keyfiyyəti isə ən əsas bu 

məqsədlə istifadə olunan xammalın keyfiyyətindən  də asılıdır. Ümumiyyətlə 

xammmalın və yarımfabrikatların keyfiyyətləri özlərini nəticə etibarı ilə toxuculuq 

sənayesinin parçalarda və məmulatlarda göstərir. Son məhsulun keyfiyyətinin 

yüksəldilməsi məqsədi ilə əsasən istehsal zamanı texnoloji keçidlərdə alınan 

məhsulların keyfiyyətinə nəzarət gücləndirilməlidir. Məsələn, bu baxımdan sap və 

sapabənzər materialların istehsalı zamanı, onların daşınması və sonrakı proseslərdə 

rahat işlədilməsi üçün tağalaqlara. Bağlamalara və s. sarınmasında yaranan 

qüsurların analizi günün aktual problemi kimi qarşıda durmaqdadır.  

Bilirik ki, sapların bağlamalara sarınması zamanı (əsasən çarpaz sarınma 

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

proseslərin həyata keçirilməsi zamanı sapların qırılmalarına səbəb olur. Bu da 

texnoloji maşınların mütəmadə olaraq dayandırılmasına, əmək məhsuldarlığının 

aşağı düşməsinə və nəhayət ki, istehsal olunan məhsulun maya dəyərinin 

bahalaşmasına gətirib çıxaracaqdır. 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

   1. Toxucu dəzgahinda parçanin formalaşmasi  

 

İlk baxışda  sadə görünən parça əmələgəlməsi və formalaşması prosesi çox 

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

sapların qarşılıqlı toxunması nəticəsində əmələ gəlir. Parçanın uzunluğu boyu 

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

sapları  adlanır. Toxucu maşınında  parça əmələ gəlmə prosesi aşağıdakı kimi 

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

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

arasından keçir. Remizlər əriş saplarını parçanın toxunmasına uyğun olaraq 

bölüşdürmək üçün istifadə edilir. 

Remizlər şaquli müstəvidə hərəkət edərək əriş sapları arasında, boşluq  7  

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

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

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

sapları öz yerlərini  dəyişir və nəticədə parçanın işçi başlanğıcına 9 qoyulmuş 

arqaç sapı, parçanın işçi başlanğıcında  bərkidilir. 

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

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

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

Parçanın əmələ gəlməsi üçün əriş saplarında müəyyən gərginlik olmalıdır. 

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

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

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

prosesi yerinə yetirmək üçün əriş sapları müəyyən möhkəmliyə, elastikliyə malik 

və sürtünmə təsirinə davamlı olmalıdır. Bunlarla yanaşı əriş saplarının səthi  

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

girinti-çıxıntılar olmamalıdır. Bu keyfiyyətlərə malik olmayan saplar toxuculuq  

prosesində qırılırlar. Toxuculuq  prosesində əriş saplarına həm dartılma həm də 

sürtünmə qüvvələri təsir edir. Araşdırmalar göstərir ki, sürtünmə qüvvələri   



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Şəkil 1. Toxucu dəzgahın yüklənmə sxemi 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

təsirindən əriş sapları öz möhkəmliyini dartılma qüvvələrinə nisbətən təqribən iki 

dəfə çox itirir. 

Toxuculuq prosesində arqaç sapları əriş  saplarına nəzərən  az qüvvələr 

təsirinə məruz qalır.Arqaç sapları məkikdən açıldıqda və parçanın formalaşması 

zamanı müəyyən  gərginliyə  məruz qalır.Arqaç saplarının parçanın işçi  

başlanğıcına vurulması zamanı onlara sürtünmə qüvvələri təsir edir. Bu qüvvənin 

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

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

saplar, süni ipək saplar toxuculuq fabrikalarına müxtəlif formalı və ölçülü 

yumaqlarda daxil olur (kağız və açar patronlarda, valiklərdə, konik bobinlırdə və 

s.). Toxuculuq maşınlarında istifadə etmək üçün, əyrilmiş saplar  müəyyən  forma 

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

toxucu navoyuna sarımaq lazımdır. Toxucu navoyu böyük katuşkaya bənzəyir. 

Navoydakı sapların sayı toxunan parçanın çeşıdindən asılıdır, yəni navoyda 

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

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

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

yığılmalı, remizlərin qalevlərinin gözlüklərindən və berdonun dişlərinin arasından 

keçirilməlidir. Bütün bunlar əriş saplarını toxuculuq prosesinə hazırlanmasını tələb 

edir. Əriş saplarını toxuculuğa  hazırlanmasında  əsas məqsəd  sapların  

sürtünməyə davamlılığını, səthinin hamarlığını, möhkəmliyini artırmaq və eyni 

qalınlığının təmin edilməsidir. 

Arqaç sapları toxucu maşınınna verilməmişdən əvvəl məkikdə 

yerləşdiriləcək xüsusi şpula və patrona sarınır. Arqaç saplarında əlavə olaraq 

nəmləndirmə  və ya emulsiyalaşdırma  əməliyyatları aparılır. Ona görə toxuculuq  

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

toxuculuq sexidir. Hazırlıq sexində saplar toxuculuğa hazırlanır. 

Toxuculuq fabrikalarına daxil olan əriş sapları hazırlıq sexində əvvəl təkrar 

sarınır. Sonrakı sarinma prosesini asanlaşdırmaq məqsədi ilə əriş sapları əvvəl 

əyrici yumaqlardan (pakovkalardan) təkrar arınma yumaqlarına (pakovkalara) 



 
 

 

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

sarıyan maşınlarında həyata keçirilir.  Təkrar sarınma  prosesində  əriş saplarında, 

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

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

şöbəsinə yenidən sarıyan  maşınlara sarınmaq  üçün daxil olur. Yenidən sarınma 

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

Şlixtləmə prosesində saplara xüsusi yapışdırıcı tərkibi olan şlixt vurulur. Şlixtləmə 

nəticəsində sapların qırılmaya müqaviməti artır. Şlixtləmə prosesi zamanı 

toxuculuq navoyu  formalaşır. Şlixtlənmiş əriş sapları sonra yığma şöbəsinə daxil 

olur. Burda saplar lamelin gözlüklərindən və berdonun dişlərinin arasından 

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

Arqaç saplarının toxuculuğa hazırlığı sadədir. Çox hallarda arqaç sapları  

hazırlıq əməliyyatı keçmədən toxuculuq maşınlarına verilir. Arqaç sapları, 

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

keçmədən toxucu maşınlarına verilir.Əgər toxuculuq fabrikasına arqaç sapları 

babində və ya məkikə yerləşməyən şpullarda gəlirsə onda onları yenidən yeni 

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

maşınlarında həyata keçirilir. 

Toxucu maşınlarında istehsal  edilmiş xam parça, nəzarət şöbəsinə daxil 

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

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

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

göndərilir. Bəzi hallarda istifadə edilən əyrilmiş sapların və toxunan parçanın 

növündən aslı olaraq toxuculuq prosesi yuxarıda göstərdiyimiz sxemdən fərqli 

sxemdə həyata keçirilir.  

 

2. Sапларынын тохужулуьа щазырланмасы просесляри 

 

Тохужу дязэащында парча истещсалы тохужулуг истещсалатынын йекунлаш-

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



 
 

 

лыдыр. 

Тохужулуьа ипликляр ясасян яйирижи фабрикиндян мцхтялиф баьламаларда 

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

йяни яриш саплары яввялжядян тяйин олунмуш сайда тохужу навойуна сарынма-

лыдыр. 

Тохужуылуг истещсалатында технолоъи просеслярин ян эениш йайылмыш схеми 

ашаьыдакы кимидир (şəkil 2). 

Яриш сапынын тякрар сарынмасынын мягсяди яришлямя цчцн лазым олан форма 

вя гурулушжа тохужулуг истещсалына гябул олунан баьламаларла мцгайисядя 

бюйцк узунлугда тяк сапдан ибарят олан йени баьлама ямяля эятирмякдир. 

Бундан башга тякрар сарынма заманы ипликляр кянар гарышыглардан вя яйирижи 

гцсурлардан тямизлянир. 

Тякрар сарынма просесинин мащиййяти ондадыр ки, иплик дцйцнлярля 

бирляшдириляряк кичик баьламалардан  тяйин олунмуш таразлыгда ардыжыл олараг 

бюйцк баьламалара сарынырлар. Сарынан баьламалар ипликляр тямизляйижи- 

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

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

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

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

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

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

сарыйыр. 

Сарынма бужаьыны щяддиндя асылы олараг баьламаларын ямяля эялмяси 

паралел йахуд чарпаз сарынма цсуллары иля щяйата кесирилир.  

Sapların təkrar sarınması. Gərginlik verən qurğudan və nəzarət- təmizləyici 

cihazdan  çıxan sap fırlanan sariyici yumaga sarınır. Bu zaman sapgəzdiricinin 

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

xətti boyunca vy sürəti ilə həyata keçirilir. 

 

21 vvv y   



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 2. Тохужуылуг истещсалатында технолоъи просесляр 

 

 

Яйирижи фабрики 

Яриш иплийи Арьаж иплийи 

Тякрар сарынма 

Яришлямя  

Шлихтлямя 

Тякрар сарынма 

Нямляшдирмя, йахуд 
емулсийалама 

Бирляшдирмя, йахуд уж дцйцнлямя 

Тохужу дязэащы 

Нювляшдирмя 

Хам парча 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

Шякil 3. Саpын тякрар сарынмасынын схеми 

 

  

 

 



 
 

 

Burada v1 m/dəq yumaq üzərinə sarınan saapın irəliləmə hərəkətində 

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

gəzdiricinin sürətidir). 

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

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

müstəvi üzərinə açaq (şəkil 4) onda alarıq  

 

tg  =
xd

h


 

 

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

vint xəttinin addımıdır (yivin addımıdır). Tənlikdən alarıq 

 

h=  tgd x  
 

Alınmış ifadə göstərir ki,   bucağı kiçildikcə sarınmanın yivləri bir birinə 

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

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

Sarınmanın   maillik bucağının və uyğun olaraq, sarınmanın növünün necə 

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

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

           v2 – sapın nisbi hərəkət sürətidir (sapdartıcının sürətidir).  

Beləliklə, müəyyən olunur ki, sarınmanın maillik bucağı sapın irəliləmə 

sürəti ilə nisbi hərəkətinin sürətinin nisbətindən asılıdır. İrəliləmə sürəti sabit  

olduqda, nisbi sürətin azalması sarınma bucağının azalmasına səbəb olar və 

sarınma paralel sarınmaya yaxınlaşır. Bu  şərt daxilində  nisbi  sürətin artması  



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Şəkil 4. Sarınmanın sxemi 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

sarınmanın xaçvarı alınmasına səbəb olur. 

Yumaqla sarınan sapların yivlərinin kəsilməsi arasında qalan bucaq kəsilmə 

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

yəni 2 (şəkil 5). 

Paralel sarınma. Məlumdur ki, paralel sarınma sapgəzdiricinin nisbətən 

kiçik sürətlərində əmələ gəlir və uyğun olaraq yivlərin kiçik qalxma bucağında 

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

edilən maşınlar qarqaralı təkrar sarıyan maşınları adlanır. Paralel  sarınmada iplik 

flanslı ağac qarqaraya sarınır. Qarqaradakı flanslar kənar yivlərin sürüşərək 

düşməsinin qarşısını alır.Bu maşınlarda qarqara şaquli və üfüqi yerləşə 

bilər.Qarqaralı maşınların əsas çatışmayan cəhəti sarınma sürətinin sabit 

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

diametrinin artmasına mütənasib olaraq sarınma sürəti artır. Nəticədə ipliyin xarici 

qatlarının sıxlığı az olan daxili qarqara qatlara radial təzyiqi artır ki, bu da yivlərin 

kiçik kəsilmə bucaqlarında xarici qatdakı bəzi yivlərin qarqaranın daxili qatlarına 

girməsinə səbəb olur. Bu qarqaradan ipliyin açılmasını çətinləşdirir və qırılmasının 

sayını artırır. Göstərilən çatışmamazlığı aradan qaldırmaq üçün qarqaralı 

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

Qarqaralı maşınların tətbiq edilməsi sarınma sürətinə məhdudiyyət  qoymaqla 

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

yenidən (əriş) sarınmanı ancaq onların fırlanması ilə həyata keçirmək 

olur.Qarqaranın yüksək  sürətlə fırlanması güclü titrəmənin alınmasına  səbəb olur 

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

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

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

qismən kətan sənayesində tətbiq edilir.Başqa sahələrdə onları xaçvarı sarıyıcı 

maşınlar tam əvəz edir. 

Çarpaz sarınma. Çarpaz sarınma yivlərin maillik bucağı 10-150-dən çox 

olan hallarda sapdartıcının nisbətən böyük sürətlərində həyata keçirilir.Yivlərin 

böyük kəsişmə bucaqları hesabına, növbəti qatın yivlərinin əvvəlki qata nəzərən 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

b) jqut sarınması 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

yumağın uzunluğu boyu yerdəyişməsinin qarşısı alınır. Bu xaçvarı sarınmanı flansı 

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

sarıyıcı çərçivədə tərpənməz yerləşdirilmiş yumağın oxuboyu açılır və bununlada 

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

(bobinlərə)  rənglənməyə gedən ipliyi sarıyırlar . 

Çarpaz sarınmanın  düzgün qurulması üçün yumağın uclarında hər bir yiv 

əvvəlki yivə nəzərən həmi n istiqamətdə müəyyən bucaq qədər yerdəyişmə 

almalıdır. 

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

 

)(2 1nn   , 

 

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

hərəkəti zamanı yumağın tam fırlanma  tezliyidir;  

n1-n sayının tam hissəsidir. Məsələn yumağın tam fırlanma tezliyi 
4
13n , 

olarsa onda sürüşmə bucağı aşağıdakı kimi olar 
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Yivlərin yumağın səthi üzərində yerdəyişməsi aşağıdakı kimi olar 

r  , 

 

burada r- mm yumaqda  sarınmanın radiusudur.  

Çarpaz sarıyıcı maşınlarda, yumağın diametri artdıqca onun fırlanma tezliyi 

sapın yumağın bir kənarından digər kənarına yerdəyişməsi  zamanı dəyişir və 

uyğun olaraq yivlərin yerdəyişmə bucağı  - də dəyişir. Sarınmanın bəzi 

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

yığılır və jqut sarınması əmələ gətirir. 



 
 

 

 Ипликлярин яришлянмяси. Ипликлярин яришлянмяси просесинин мягсяди сапларын 

бярабяр вя бюйцк узунлугда паралел системини йаратмагдыр. Ипликлярин 

яришлянмясинин мащиййяти ися ондадыр ки, тяйин олунмуш сайда яриш сапларынын 

тяляб олунан  узунлугда бир-бириня паралел сарынмыш силиндр формалы баьлама 

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

йыьылмасыны тямин едиыр. 

 Ипликлярин яришлянмяси ясасян цч цсулла щяйата кечирилир: 

 патрийаларла; 

 лентлярля; 

 сексийалы; 

 Яриш ипликляринин шлихтлянмяси. Шлихтлямянин мягсяди ондадыр ки, дяфялярля 

сцртцнмяляря, йейилмяляря, дартылма вя яйилмя деформасийаларына гаршы 

мющкямлик вермяк йолу иля тохужулугда яриш сапларынын гырылмаларынын сайыны 

азалтмагдыр. 

 Шлихтлямя просесинин мащиййяти ися тохужу дязэащларынын ишчи органларына 

сцртцнмя нятижясиндя яриш сапларынын гырылмасыныны гаршысыны алмаг мягсяди иля 

онларын йапышган (шлихт) тяркибли мящлулдан кечирдиб вя гурутдугдан сонра 

онларын цзяриндя еластики юртцйц ямяля эятирмякдир. Шлихт сапларын дахили 

щиссясиня кечмяли вя онларын сятщиндя щамар еластики юртцк йаратмалыдыр ки, 

тохунма просесиндя растлашылан харижи гцввяляр нятижясиндя лифляринин, 

тюкцлмясинин гаршысы алынсын. Шлихтин щазырланмасы цчцн истифадя олунан материал 

уъуз вя тез тапылан олмалыдыр. 

 Шлихтин ясас тяркиб щиссяси йапышгандан, парчалайыжы, нейтраллашдырыжы вя 

башга материаллардан ибарятдир. Шлихтин щазырланмасында ясасян йапышган 

материалындан истифадя едилир. Кечмишдя олдуьу кими вя щал-щазырда да йапышган 

материалы кейфиййятиндя картофел вя йа гарьыдалыдан щазырланмыш  крахмал 

мящлулундан эениш истифадя едилир. 

 Шлихт цчцн щямчинин щейван дярисиндян алынмыш йапышгандан да истифадя  

едилир. Шлихтлямя машыны  яриш сапларынын цстцня щазырланмыш шлихтлярин чякилмяси, 

сыхылмасы вя онун гурудулмасы мягсяди иля тятбиг едилир. 



 
 

 

 Шлихтлямя машынынын ясас тяркиб щиссяляриня ашаьыдакылар аиддир. 

 яриш навойу цчцн гурьу; 

 йапышганлар йахан гурьу; 

 гурудужу апарат; 

 машынын щазыр мящсулу бурахан щиссяси вя с. 

 Гурудужу апаратын типиндян асылы олараг шлихтлямя машыны 3 група 

бюлцнцр: 

 барабанлы шлихтляйижи; 

 камералы шлихтляйижи; 

 комбиняли  гурудужусу олан шлихтляйижи. 

 Барабанлы шлихтлямя машынында шлихтлянмиш саплар барабанын исти сятщиня 

тохунан заманы гурудулур вя адятян памбыгдан щазырланмыш яриш саплары цчцн 

тятбиг едилир (шякил 6). 

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

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

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

щиссясиня сарынараг дартылма цчцн сцртцнмя гцввясини тямин едир. Сонра ися 

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

мцнтязям исланмасы цчцн валик кюмяк едир. Шлихтин тяркибиндян вя лифин 

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

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

цзяриндяки артыг йапышганлар тюкцлсцн вя сапларын дахилиня шлихтляр йахшы кечсин. 

Сыхыжы валларын арасындан чыхан яриш саплары гурудулмасы цчцн гурудужу 

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

ачылан саплары сахлайыжы валиклярин (12) кюмяйи иля машынын габаг щиссясиня гядяр 

щярякят едирляр. Кцлякляйижидя (13) сяринляшдикдян сонра саплар емулсийалайыжы 

валикя (14) щярякят едир. Сапларын тохужулугда сцртцнмядян гырылмамалары 

цчцн бурада онларын цзяри парафинля емулсийаланыр. Бу просес тохужулугда 

сапларын давамлылыьыны артырмагла йанашы тамамлама просеслярдя ися чятинлик 

тюрядир. Емулсийалайыжы жищаздан сонра яриш саплары айрыжылардан  кечяряк 
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саплары бир-бириндян айрылыр. Айрыжылардан чыхан саплар дараьа бянзяр 

айрыжыларында (16), кечир сайьаждан, (17) яйиляряк бурахыжы (18), йайыжы (19) 

валлардан  кечяряк тохуъу навойуна (20) сарыныр. Сайьаж юлчцсц-ишарядя 

гурьуйа щярякяти ютцрмякля лазыми узунлугда ишаряедижи рычаг (21) башга  

рянэля яриш сапларынын цстцндя ишаряляр гойур. Парча тохундугдан сонра бу 

ишаряляр олан йерлярдян кясилир. 

 Камералы шлихтлямя машынында йун вя башга лифлярдян щазырланмыш вя 

бойанмыш яришляр шлихтлянир. Йун лифляр 1000Ж температурада гыздырылмыш 

барабанын сятщиня тохунарса позулмаьа башлайар. Кятан ипликляри дя адятян 

камералы шлихтлямя машынларында шлихтлянир. 

 Комбиняли гурудужусу олан шлихтляйижи машында ися сцни ипяк саларындан 

шлихтляниб щазырланмыш яришы яввялжя камерадан, сонра ися бир нечя гурудужу 

барабанлардан кечир. 

Сапкечирмя вя уcдцйцнлямя. Сапкечирмянин мащиййяти яриш сапларынын 

мцяййян ганунауйьунлугла яриш нязарятчисинин ламелляриндян, ремиз 

эюзлцкляриндян вя дараг дишляриндян кечирилмясиндян ибарятдир. 

Сапкечирмя йарыммеханики вя механики цсулларла щяйата кечирилир. Бу  

ямялиййатлардан сонра тохуcу навойу уйьун тохунма шяклиня мцвафиг 

сапларла тохуcу дязэащына верилир. 

Сапкечирмядя мягсяд мцяййян олунмуш тохунма шяклиндя уйьун парча 

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

йерляшдирмякдир. 

Уcдйцнцлямя иля ишляниб гуртармыш яриш сапларынын уcлары йени щазырланмыш 

яриш сапларынын уcларына бирляшдирилир. 

Яриш саплары цчцн сапкечирмя вя уcдцйцнлямя ири щяcмли просеслярдир. 

Фяалиййятдя олан мювcуд мцяссисялярдя ясасян яриш сапларынын уcларынын 

дцйцнлянмяси тятбиг едилир. Уcдцйцнлямя ял иля сапкечирмяни арадан эютцрмцр. 

Ислещсал олунан парчанын чешиди дяйишдирилян заман, йяни сапларын ремизлярдян 

вя дарагдан кечирилмяси ардыcыллыьы дяйишдириляркян, щабеля ремизлярин вя дараьын 



 
 

 

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

олунур. 

Тохуcу дязэащларында чыхарылыб дяйишдирилян щиссяляр-ламелляр, ремизляр вя 

дараг ашаьыдакы гурулуша малик олурлар: 

Ламел-яриш мцшащидячиси ролуну ойнамагла яриш сапларынын гырылмасы 

заманы дязэащын сахланмасы вязифясини иcра едир. ламел цзяриндяки ики дешик  

(1 вя 2) ачылмыш полад тябягядян ибарятдир. (шякил 7.а) Дешийин бириндян яриш сапы, 

икинcисиндян ися яриш мцшащидячисинин рейкалары кечирилир. Ламеллярин юлчцляри вя 

онларын кцтляси яриш сапларынын хятти сыхлыьындан асылы олур. 

Ремизляр- тохуcу дязэащында ясняйин ямяля эялмяси ямялиййатына хидмят 

едирляр. Щяр бир ремиз енсиз метал лювщялярдян (3) ибарят олур (шякил 7 б). Кющня 

конструксийалы дязэащларда ися бу аьаcдан олур. Метал лювщяляри бязян саплар 

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

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

олунан парчанын нювцндян асылы олур. Тохуcу дязэащларынын ремиз 

cищазларындакы ремизляринин цмуми сайы парчанын яриш цзря тохунма 

раппортундан, сапкечирмянин нювцндян вя 1 дм яриш цзря сапларын сайындан  

асылы олур. 

Дараг парчанын ени бойунcа яриш сапларынын йерляшмясини тянзим етмякля 

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

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

башлыьына вурулмасыны щяйата кечирир. О ейни заманда ясняк ичярисиндя мякийин 

истигамятляндириcиси ролуну ойнайыр. 

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

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

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

1500 сап/саат тяшкил едир. 

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

верянин иши автоматлашдырылыр 

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



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Шякil 7. Сапютцрцcц гарнитурлар 

а) ламел; б) ремизляр; в,г) ремиз эюзлцкляри; д,е) дараг 
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мяси ганунауйьунлуьу програмлашдырылыр. Беля сапкечирмя иля мящсулдарлыг 

5000 сап/саат тяшкил едир.  

 

3. Əriş saplarini  işçi sahədən aparan qurğunun 

quruluşu və iş prinsipi 

 

Toxucu  maşınlarının əksəriyyətində, əriş sapları navoydan 2 açılaraq 

oxluğun 1 diyircəyini əhatə edərək (şəkil 8) üfüqi istiqamətdə hərəkət edir. 

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

keçir. Oradan sonra əriş sapları remizlərin qalevlərindən 5 və 6 və berdonun 7 

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

gətirdiyi müstəvi patçanın müstəvisi adlanır. Çexiyanın hidravlik toxucu 

maşınlarında suyun remizlərin işçi fəzasına düşməsinin qarşısını  almaq üçün 

parçanın müstəvisi   adlanır. Çexiyanın hidravlik toxucu maşınlarında suyun 

remizlərin işçi fəzasına düşməsinin qarşısını almaq üçün parçanın müstəvisi 360 

bucaq altında  maili yerləşdirilir. Bu həm də əriş sapları kiçik bucaq altında 

açıldıqdan, əsnəyin hündürlüyünün artırılmasına imkan verir və maşına xidmət 

edilməsini asanlaşdırır. Maili parça müstəvisi sonradan pnevmatik toxucu 

maşınlarının konstruksiyasında da tətbiq edilmişdir. Maili parça müstəvisi olan 

maşınların  aşağıdakı iki çatışmamazlığını göstərmək olar: 

1.Həmişə  standart  xizəklər  və jakkard maşınları istifadə etmək mümkün  

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

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

üçün maşının orta hissəsində istiqamətləndiricilər qoyulmalıdır. 

Aralayıcı çubuqlar. Şlixtləmə zamanı bir birinə birləşmiş əriş saplarının 

oxluqlala 1 remizlər 5,6  arasındakı sahədə  ayrılmasını asanlaşdırmaq üçün 

aralayıcı çubuqlar qoyulur. Əriş saplarının hərəkəti istiqamətində qoyulmuş 

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

əriş saplarını böyük  bucaq altında açılması zamanı həyata keçirilsin. İkinci 

aralayıcı  çubuqun 4  en kəsiyi yastıdır ki, əsnək əmələ gəlməsi zamanı əriş 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Şəkil 8. Dəzgahda ərişin yerinin dəyişməsi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

saplarının bəzi hissələrinin zəifləməsinin qarşısı alınsın. Əriş saplarının aralayıcı 

çubuqlarla aralanması, əsnək əmələgəlməsi zamanı aralanmasından fərqlidir. 

Aralayıcı çubuqların əriş sapları ilə hərəkəti istiqamətində aparmasının qarşısını 

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

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

adlanan qurğu polotno toxunması zamanı  sıxlığın artırılması üçün tətbiq edilir. 

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

artırmaq üçün tətbiq edilmişdir. 

Maşının çatısında 1 (şəkil 9) sərt çubuq 2 sərbəst fırlanır və bu çubuq çiyinlə 

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

hərəkət edir və onun üzərində yellənmiş çubuqda 7 yellənmə hərəkəti edir. Əsnək 

açıldıqda və hərəkət edən çubuq 7 yuxarı qalxdıqda, şəkildə  göstərilən kimi əriş 

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

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

müstəvisinin altına daxil olur. Təcrübələr nəticəsində müəyyən edilmişdir ki, bu 

qurğunun köməyi ilə vurma qüvvəsini sabit saxlamaqla parçanın sıxlığını 15-20% 

artırmaq olar. 

Lamelli əriş gözləyicisi. Əriş gözləyicisi texnoloji tələbdən aslı olaraq 

aralayıcı çubuqlardan qabaq və yaxud sonra yerləşdirilir. Lamelli  əriş  gözləyicisi  

 əriş  saplarının olub olmamasını yoxlamaqdan başqa, təmiz əsnəyin alınması üçün 

əriş saplarının gərginliyini bərabərləşdirir. Ona görədə bəzi parçaların istehsalı  

zamanı lamelli əriş gözləyicisindən istifadə etdikdə əriş saplarının qırılması, bu 

gözləyici olmadan parça istehsal  etdikdəkinə  nisbətən azdır. 

Hər bir əriş  sapına lamellərin keçirilməsini müəyyən edən qaydalar vardır.  

Lamellərin orta sırası saxlayıcı çubuqlardan bir qədər aralı olur və asanlıqla  

düşürlər. Enli toxucu maşınlarında əriş gözləyicisində lamellərin müəyyən sırasına 

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

lamellərin bir tərəfə əyilməsinə səbəb olur. Lamellərin rəqsi hərəkətinin müəyyən 

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

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



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Şəkil 9. Yellənçəyin qurluşu 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

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

sapların remizlərə ayrılmasından fərqlənir. 

Şparutkalar. Parçanın formalaşması zamanı arqac sapları əriş saplarını əhatə  

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

saplarının az dartılma qabiliyyəti və gərginliyi çox olduqda və yaxud əriş 

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

yığıldığı enliyə nisbətən qısalması, parçanın kənarlarında əriş saplarının sürtünmə 

qüvvəsinin artmasına səbəb olur və ona görədə burada əriş saplarının qırılması 

artır. Şparutkalar parçanın enliyi boyu gərginliyinin elə həddə saxlanmasını təmin 

etməlidir ki, vurma zamanı əriş saplarının  çəpləşməsi alınmasın. Şparutkaların 

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

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

gərədə onları  şparutkasız istehsal edirlər. 

Diyircəkli, diskili və yaxud sıxan şparutkalar ancaq parçanın kənarlarına 

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

geniş yayılan diyircəkli şparutkalardır. Həlqəvi diyircəkli şparutkanın 

konstruksiyası şəkil 10-də göstərilmişdir. Şparutkanın əsas hissəsi tərpənməz  

diyircək 1 üzərində sərbəst fırlanan diyircəklər 2 parça 3 diyircəyin üstündən 

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

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

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

dayağı olur. Böyük ölçülü məkiklərin əsnəkdə ilişməsi mümkün olan məkikli 

toxucu maşınlarında şparutkaların dayaqları yay üzərində oturdulmalıdır. 

Şparutkanın qapağı şəkil 10 də göstərilən  kimi yuxarıda və aşağıda yerləşdirilə 

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

aşağı qapaqlı diyircəkli şparutka şırnaqlı toxucu maşınlarda istifadə edilir. 

Diyircəkli şparutka diyircək üzərində saxladığı parçanın enliyi 8 nöqtəsində 

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

parçalar  üçün metaldan, rezındən və yaxud plastik kütlədən hazırlanmış bütöv 

diyircəklərdən 2 istifadə edilir. Metallik diyircəklərin üzərində çıxıntılar əmələ 



 
 

 

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

iynəli diyircəklərdən istifadə edilir. Dartılmanın effektliyini artırmaq üçün 

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

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

fırlanır. 

Diyircəyin üzərində iynələr 11 yerləşir. İynələrin  diyircəyin səthindən 

qalxma hündürlüyü 0,5-2 mm olur. Adətən ikicərgəli iynəli üzüklərdən istifadə 

edilir, xüsusi üzüklərdə üç, dörd sıralı iynələr olur.  Diyircəyi əmələ gətirən 

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

Diyircəkli şparutkalar quraşdırılmaya və tənzimlənməyə çox həssasdır. Diyircəyin 

çətin fırlanması parça üzərində izlərin alınmasına və bəzən də onun cırılmasına 

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

sıxıldıqda və yaxud parçadan çıxan sapla  tormozlandıqda şparutka düzgün işləmir. 

Diskli şparutka şəkil 11-də göstərilmişdir. Parçanın kənarı şparutkanın 

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

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

Çox nazik parçalar üçün bir birinin ardınca yerləşdirilmiş iki diskdən istifadə 

edilir, bəzən bu diskilər arasına diyircəkli şparutkalarda  yerləşdirirlər. 

Sıxan şparutka şəkil 11b-də göstərilmişdir. Yuxarı dodaq 1 vala 2 tərpənməz 

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

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

açılır. Batan vurma vəziyyətindən çıxdıqda, yayın təsiri nəticəsində dodaqlar 

qapanır və parçanı dartılmış vəziyyətdə saxlayır. Yuxarıda göstərilmiş yan 

şparutkalar çox böyük dartma qüvvəsinə malikdir və parçanın kənarını elə dartır ki, 

bəzən onu uzununa cıra bilir. Ona görədə parçanın bütün enlik boyu dartan 

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

şparutkasıdır (şəkil 12). Parça 1 iki pazvari dodaqlar 2 və 4 arasında yerləşdirilmiş 

diametri 2r olan borudan kəsilmiş diyircəyi 3 əhatə edir. Parça dartılmış vəziyyətdə  

olduqda diyircəyi 3 dartır və pazvari ara boşluğu parçanı tutur. Vurma anında 

şparutka qarşısında olan parçanın gərginliyi azalır və mal tənzimləyicisi vasitəsi ilə 



 
 

 

 

 

 
Şəkil 10. Diyircəkli şparutkalar 

 

 
Şəkil 11. Diskli və sıxıcı  şparutkalar 

 

  
Şəkil 12. Parçanın bütöv enindən keçən  şparutkalar 

 

 

 



 
 

 

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

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

Sürtünmə qüvvələri arasındakı  nisbətaşağıdakı kimidir 
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burada f- sürtünmə əmsalıdır. 

Göstərilən nisbət qrafiki olaraq şəkil 5-də göstərilmişdir. Praktiki olaraq 

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

Parçanın bütün enliyi boyu keçən üzüklü şparutkalarda mövcuddur. Bir çox 

xüsusi hallarda şparutkaya  əriş saplarının hərəkəti istiqamətində və yaxud əriş 

saplarının hərəkət müstəvisinə perpendikulyar istiqamətdə hərəkət verilir. 

Şparutkalara ərişə paralel hərəkət verilməsi, vurma anında parçanın ortasında  və 

şparutkaların qarşısında eyni şərait yaratmağa imkan verir. Belə şəraiti sərt 

bərkidilmiş  şparutkalarla yaratmaq olmur. Şparutkalara parçaya perpendikulyar 

hərəkət  verməkdə məqsəd vurma zamanı əsnəyi əmələ gətirən əriş saplarını 

dartmaqdır ki, vurma prosesini asanlaşdırsın. Eninə hərəkət verilən  şparutkalar 

Çexiyanın kiçik məkikli OK modelli və Jettis modelli pnevmatik toxucu 

maşınlarında istifadə edilir. 

Döşlük. Şparutkalarla tutulan parça  iki funksiya yerinə yetirən döşlük  8 

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

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

Parça ilə kontaktda olan döşlüyün səthi qabarıqdır. Dartmanın effektliyini artırmaq 

üçün döşlüyün  hər iki tərəfindən parçanın hərəkəti istiqamətində qalxma bucağı 

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

13a) dairəvi en kəsikli döşlüyün də diyircəyi fırlanmır, tərpənməzdir, “Draper” və 

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

13б).Beləliklə şaquli istiqamətdə yerə qənaət olunur, vurma nöqtəsindən dartıcı 

qurğu arasında parçanın sərbəst uzunluğu və onunla əlaqədar olaraq 



 
 

 

 
Şəkil 13. Parçanı çəkən qurğular 

 

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

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

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

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

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

kimyəvi liflərdən parça istehsal edən toxucu maşınalrında istifadə edilir. 

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

hissələrində parça müxtəlif enliyə malikdir. Başlanğıc enliyi “bs” olan əriş,  berdo 

da yığılma enliyinə “b” qədər daralır, sonra dartılmış parçanın “d” enliyinə qədər 

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

Boyaq-bəzək  əməliyyatları zamanı  parça son enliyinə qədər daralır. 

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

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

parçanın növündən aslıdır və parçanın toxunmasının bütün mərhələlərindəki 

enliyinin dəyişməsi ilə müqayisədə orta hesabla ən böyük qiymətə malikdir. 

 

4.Toxunmuş parçani çəkən qurğular 

 

Parçanı çəkən qurğular üç mexanizmdən ibarətdir: səthində çıxıntılar olan  



 
 

 

 

dartıcı valikvalyan, mal tənzimləyicisi və sarıyıcı qurğu. 

 Toxucu maşınlarında(maxrovıy- saçaqlı parçalar istehsal edən maşınlardan  

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

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

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

                        R - valyanın 2 radiusudur;  

                        Rz - dilcəkli dişli çarxın dişlərinin sayıdır,  

                        U - ötürmə ədədidir,  

                         z - verici dilcəklərin dişlərinin sayıdır. 

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

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

parça mal valikinə sarınır. 

 Parçanın çəkilməsi üçün aşağıdakı əsas şərtləri göstərmək olar. 

1.Parça zədələnməməlidir ona görədə valyanın uyğun örtüyü  olmalıdır. 

Əvvəllər bu məqsədlə kağız əsas üzərində pardaxlanmış  şüşə dəridən və yaxud 

pardaxlayıcı parçadan istifadə olunurdu. İndi isə iplikdən istehsal edilən parçalar 

üçün səthi kələ kötürlü dəmir vərəqlərdən istifadə edilir. 

Kimyəvi liflərdən parça istehsal etdikdə valyanın səthinə, üzərində novlar olan 

rezin çəkilir və yaxud plastmas və başqa friksion materallarla örtülür. 

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

sürüşməməlidir. Eyler  formulasına görə sürtünmə qüvvəsi T ancaq sürtünmə 

əmsalından f və əhatə bucağından   aslı olmalıdır. 

 

T= S1 – S2 = S2( )1f  



 
 

 

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

sürtündükdə valyanın dimaetri böyük əhəmiyyət kəsb edir. Sürtünmə əmsalı nəinki 

valikin örtüyünün materialından, həm də lifli materialın növündən və parçanın 

toxunmasından aslıdır. 

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

işlədiyi müddətdə çıxarılmasına imkan yaranmalıdır. Hazır parça kəsilib 

çıxarıldıqdan sonra, qalmış parça əks istiqamətdə  hərəkət etməməlidir. Bu 

konstruksiyada  istiqamətləndirici  valik 3 yastıqlarda fırlanır və valyana 2 

toxunmur. Sarıyıcı  qurğudan parçanı çıxardıqda, dartıcı qüvvənin qiyməti sıfra 

bərabər olur(S2 =0) həmçinin sürtünmə qüvvəsidə sıfr olur(T=0) Ona görədə 

parçanı kəsdikdə maşını işdən saxlamaq lazım idi. Sonralar qurğunun 

konstruksiyası  yaxşılaşdırılmışdır. İstiqamətləndirici valikin 3 oxu, maşının 

çatısına bərkidilmiş maili  yerləşmiş kulisdə 4 yerləşir. Parçanın gərginlik 

qüvvəsinin və istiqamətləndirici valikin ağırlıq qüvvələrinin əvəzləyicisinin radial 

və normal toplananları olur. Sarıyıcı  qurğudan parçanı kəsdikdən sonra, onun 

gərginliyi sıfra bərabər olur və ancaq valikin ağırlıq qüvvəsi G təsir edir. Bu halda 

təzyiq qüvvəsi H0 valyanda lazım olan sürtünmə qüvvəsinin yaradılması üçün 

kifayətdir  ki, parça sürtünməsini və maşın işlədikdə mal valikini çıxarmaq 

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

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

yayla sıxırlar. 

Istiqamətləndirici valik 3 valyandan 8-10 mm məsafədə maşının çatısına 

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

köməkçi parçanı ərişlə birləşdirən düyünlərin keçməsini asanlaşdırmaq üçün 

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

söykənir. Valyanın 2 əhatəsinin 
8
7  hissəsi parça ilə əhatə olunur. Sıxıcı valiki 5 

şəkil 2.44 b-də göstərilən sxemdəki kimi yerləşdirdikdə, böyük işçi eni “b” olan 

toxucu maşınlarında (2-3 metr) 0. parçanın gərginliyinin təsirindən əyilə bilən və 

valyanın səthi ilə kontakt xəttinin müəyyən hissəsində valyanla kontaktda ola 



 
 

 

bilmir. Valikin orta hissəsində təzyiq qüvvəsinin azalması parçanın enliyi boyu 

gərginliyinin azalmasına səbəb olur və ona görədə düz istiqamətdə sarınmadıqda, 

parçada qatlar əmələ gələ bilir. Bununla əlaqədar  olaraq Çexiyanın P tipli 

pnevmatik toxucu  maşınalrı üçün iki valikli dartıcı qurğu layihələndirilmişdir. Hər 

iki valik 8 və 9 parça  ilə əhatə edilir. Şəkildə göstərilən sxemdə olduğu kimi 

yerləşdikdə parçanın gərginliyinin V1 və V2 əvəzləyici qüvvələri təqribən bir-birinə 

paraleldir və slindirlərin ümumi  toxunanı ilə böyük bucaq əmələ gətirir. Buradan 

məlum olur ki, valiklər əyildikdə, parçanın orta hissəsi kifayət qədər qüvvə ilə 

sıxılır və gərginliyini itirmir. 

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

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

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

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

düz mütənasibdir. Valik 2 mal tənzimləyicisi ilə hərəkətə gətirilir. 

 

5.Тохунма toxunma üsulları 

 

 Дязэащда ики систем сапдан гаршылыглы сурятдя тохунан мялумата парча 

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

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

мцяййян гайдада бир-бириня щюрцлцр. Сапларын беля ардыжыл щюрцлмясиня 

тохунма цсулу дейилир. 

 Тохунмада саплар бир-бири иля щюрцляркян эащ яриш, эащ да арьаж саплары 

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

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

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

 Тохунма цсуллары. Парчанын тохунмасында чох мцхтялиф щюрцлмя цсуллары 

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

Дама-дама каьызда тохуманын схемини чякмяк цчцн дамаларын шагули сырасы 

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



 
 

 

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

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

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

жяминя тохунма рапорту дейилир. 

 Парчаларын нахышлары сайсыз-щесабсыз тохунмалардан дцзялир. Бунларын 

ясасыны тяшкил едян тохунма цсуллары 4 група бюлцнцр: 

 садя тохунмалар; 

 хырда нахышлы тохунмалар; 

 мцряккяб тохунмалар; 

 бюйцкнахышлы тохунмалар. 

Садя тохунмалара полотно, саржа, сятин вя йа атлаз гайдасында 

тохунмалар дахилдир. 

Полотно тохунмасы (шякил 14) ян садя тохунмадыр. Бурада парчанын щяр 

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

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

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

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

вардыр. 

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

парчалардан мащудлар вя донлуг парчалар; кятан парчалардан полотно, 

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

крепмифонлар садя полотно цсулунда тохунур. 

Саржа тохунмасы. Саржа тохунмасы цсулу  садя тохунмадан бир гядяр 

мцряккябдир (şəkil 14). Саржада бир яриш сапы бир нечя арьаж сапынын цстцндян 

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

Щюрмянин цфцгц сырасында рапортда щямишя бир кичик диагонал золаглар 

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

хцсусиййятляр бунлардыр: 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 14. Polotno toxunması 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 15. Sarja toxunması 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

Биринжиси, яриш вя арьаж рапортунда сап цчдян аз олмамалыдыр; 

Икинжиси, тохунма нахышында щяр бир арьаж сапы салындыгдан нахыш саьа 

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

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

едяжякдир. 

Полотно тохунмасында ики рапорт сапы вардырса, саръа тохунмасында 

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

йазылыр. 

Бурада кясрин суряти арьажын цстцндян, мяхряжи ися арьажын алтындан 

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

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

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

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

3=8-дир. 

Полотнойа нисбятян саръа сапы галын вя аьыр олур, мющкямликдя ися 

полотнойа нисбятян зяифдир. 

Сятин тохунмасы. Сятин тохунмасында парчанын цзцндя, яриш вя арьаж 

саплары бир-бири иля сейряк щюрцлцр (şəkil 16). Цз тяряфдя анжаг бир сап системи 

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

тохунмада цздяки саплар арьаж сапларыдырса, парчайа сятин дейилир вя сятин 

щюрцлмяси адланырйох яэяр яриш сапларыдырса атлаз дейилир вя яриш щюрцлмяси 

адланыр. Яриш рапортунда 5 вя даща артыг сап олмалыдыр. 

Хырда нахышлы тохунмалар. Садя полотно тохунмаларындан яриш вя арьаж 

сапларынын йерлярини дяйишмяк цсулу иля хырда нахышлы тюрямя тохунмалары алыныр. 

Бунлар ики група бюлцнцрляр: 

 садялярдян алынан тюрямя щюрмяляр; 

 бирляшмиш щюрмяляр: крепляр, диагоналлар вя с. бирляшмиш саръалар 

щесаб олунурлар. 

 Садялярдян алынан тюрямя щюрмяляр юзляри цч групалтына бюлцнцрляр. 

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



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 16. Sətin toxunması 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

малары; 

 б) саръа щюрцлмясинин тюрямясиндян алынанлар: мцряккяб саръа, 

гцввялянмиш саръа, тярсиня вя гырыг саръа тохунмалары; 

 в) сятин вя атлаз щюрцлмясинин тюрямясиндян алынанлар: гцввялянмиш 

сятин,  

 гцввялянмиш атлаз вя с. тохунмалар. 

Мцряккяб тохунма цсуллары. Мцряккяб тохунмалар юз гурулушларына 

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

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

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

нечя арьаж сапы ишлянир. 

Мцряккяб тохунмалар гурулушжа ашаьыдакы хассяляр маликдир: 

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

тохунмасындан парчада мцстягил  чатлар ямяля эялир; 

2). Хцсуси щюрцлмя цсулу тятбиг едилдийиня эюря яриш вя арьаж сапларындан 

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

башга ялавя бир сапын тохунмасы иля бир-бирляриня баьланыр. 

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

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

мямулатларын цзяриндяки кими сярбяст йатырылмыш илэякляр дцзялдилир. 

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

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

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

арьаж тохунмасы икицзлц парча адланыр. Бу цсулла тохунан парчалар мцряккяб 

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

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

цзц ися атлаз тохунмасы ола биляр. 

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

давамлы олур. 

Икигат тохунмалар. Икигат вя йа чохгат тохунмалар икицзлц тохунмалар- 



 
 

 

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

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

бирляшдирилир. Бунлар дюрд вя беш систем саплардан тохунур. Бурада ики яриш, ики 

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

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

чохгатлы тохунмаларын сап материалы сапларын сайындан, тохунма гайдасы щяр 

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

мцхтялиф ола биляр. 

Бюйцк нахышлы тохунмалар. Бюйцк нахышлыы тохунма жаккард машынында 

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

тохунаъаг парчанын тяйинатындан, материалын хассясиндян, техники вя игтисади 

шяртляриндян асылыдыр. 

Бюйцк нахышлы тохунмаларда ясасян садя вя мцряккяб тохунмаларын  

мцхтялиф вя даща мцряккяб бирляшмяляриндян ибарят олдуьу цчцн хцсуси бир 

изащаты лазым эялмир. Лакин бу цсулун тохунма гурулушлары вя нахышын дцзялмя 

техникасы чох фярглидир. Тохунма гурулушуна вя нахышынын хцсусиййятиня эюря 

ъаккард тохунмалары ики група-садя тохунмалар вя мцряккяб тохунмалар 

групуна бюлцнцр. 

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

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

памбыг вя ъаккард палтарлыг парчаларындан мцхтялиф нахышларда астарлыг 

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

мящрабалар вя салфеткалар щазырланыр. 

Мцряккяб ъаккард тохунмалары цч, дюрд вя даща чох систем саплардан 

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

истифадя олунур. 

Мцряккяб ъаккард цсулунда тохунан парчаларын чешидляри чох да эениш  

дейилдир. 

Бунлар ясасян декоратив мебел парчаларындан, одейаллардан, йцксяк 

кейфиййятли маса вя чарпайы юртцкляриндян вя с. парча тохунмаларындан  



 
 

 

ибарятдир. 

 

6.Парчанын гурулушу вя анализи 

 

Тохунма нювляриндян асылы олараг парчалар дюрд група бюлцнцр: 

1. ясас (садя) тохунмалы парчалар- парчанын сятщи щамар  вя  сайа олур; 

2. хырда нахышлы парчалар- ясас тохунмаларын даща эениш шякилдяйишмяси вя 

мцряккябляшдирилмяси нятиcясиндя алыныр. Парчанын сятщиндя хырда нахышлар 

йарадылыр; 

3. мцряккяб тохунмалы парчалар- бир нечя систем яриш вя арьаc сапларындан 

йараныр; 

4. Ири нахышлы (jаккард) парчалар-йухарыда эюстярилян тохунмаларын мцх-

тялиф вариантларда бирляшдирилмяси нятиcясиндя алыныр. 

Ясас (садя) тохунмалар. Ясас тохунмалар еля тохунмалара дейилир ки, 

онларда яриш вя арьаc саплары раппорт дахилиндя якс системли тяк сапы йалныз бир 

дяфя юртцр вя йа онунла бир дяфя юртцлцр, йяни раппорт дахилиндя йалныз бир ядяд 

тяк саплы юртцйя малик олур. Онларын яриш цзря раппорту щямишя арьаc цзря 

раппорта бярабярдир: 

 

Ря=Ра=Р 

 

Тохунмалары тясвир едяркян, щямчинин, юртцк сцрцшмяси эюстяриcисиндян 

истифадя олунур. Юртцйцн сцрцшмяси (С) нязярдян кечирилян сапын тяксаплы 

юртцйц ондан яввялки сапын тяксаплы юртцйцня нисбятян нечя сап (юртцк) аралы 

олмасыны эюстярян рягямля тяйин едилир. Мцяййян раппорта малик олан садя 

тохунма цчцн сцрцшмя сабит кямиййятдир. Сцрцшмяни йалныз ондан яввялки 

сапа эюря дейил, щямчинин башланьыc кими гябул едилмиш щяр щансы сапа эюря дя  

тяйин етмяк олар. 

Шагули истигамятдя сцрцшмя, йяни ики яриш сапынын юртцйцнцн бир-бириня 

нисбятян сцрцшмяси яриш цзря сцрцшмя (Ся) адланыр. Цфцги истигамятдя сцрцшмя, 



 
 

 

йяни ики арьаc сапынын юртцйцнцн бир-бириня нисбятян сцрцшмяси арьаc цзря 

сцрцшмя (Са) адланыр. Яриш цзря сцрцшмя цчцн ашаьыдан йухары щесаблама 

мцсбят, йухарыдан ашаьы щесаблама мянфи истигамят гябул едилир. Арьаc цзря 

сцрцшмя цчцн солдан саьа щесаблама мцсбят, саьдан сола щесаблама ися 

мянфи истигамят гябул едилир (шякил 17) 

Ясас (садя) тохунмаларын щяр бир нювц ики параметрля мцяййян едилир-

раппорт Р вя сцрцшмя С. 

Ясас (садя) тохцнмаларын цч нювц мювcцддцр: 

полотно тохунмасы; 

сарjа тохунмасы; 

атлас (сятин) тохунмасы. 

Полотно тохунмасы–ян садя тохунма олмагла беля тохунмалы парчалар 

 

Ря=Ра=Р=2;  Ся=Са=С=1. 

 

Полотно тохунмасы ян эениш тятбиг олунан тохунма нювцдцр: ипяк пар-

чаларда-тафта, йун парчаларда–мащуд, памбыг парчаларда- миткал, кятан 

парчаларда–полотно адланыр. Шякил 18-дя  4 ремизля тохунан полотно тохунмасы 

цчцн йцклянмя шякли верилмишдир. 

Полотно тохунмалы парчалар хариcи эюрцнцшц ашаьыдакы амиллярдян 

асылыдыр: яриш вя арьаc сапларынын эярэинлийиндян, яриш вя арьаc сапларынын 

сыхлыьындан, заступ мясафясиндян, яриш вя арьаc сапларында бурулманын 

истигамятиндян. 

Полотно тохунмасы тохуcулуг сянайесиндя мцхтялиф тяйинатлы парчаларын 

истещсалында эениш истифадя олунур: 

памбыг парчаларда –дяйишяк, донлуг, кюйняклик; кятан парчаларда –полотно, 

ипяк парчаларда –паплин, маркизет, крепдешин, креп-jорjет, йун парчаларда – 

мцхтялиф мащуд парчалары вя с. 

Полотно тохунмалы парчалар адятян ексентрикли ясняк ямяляэятирян 

механизми олан тохуcу дязэащларында щазырланыр. Парчада яриш сапларынын  



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Шякil 17. А юртцйцня нисбятян Б юртцйцнцн сцрцшмясини эюстярян схем 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Шякil 18 ремизли полотно тохунмасынын йцклянмя sxemi 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

сыхлыьындан асылы олараг 4; 6 вя 8 ремиздя ардыcыл вя йа сяпялянмиш сап 

кечирмядян истифадя олунур. 

Сарjа тохунмасы. Сарjа тохунмасы цчцн раппорт Р3; сцрцшмя Ся=Са=1 

олур (şякил 19) 

Сарjа тохунмасы кясрля ишаря едилир. Кясрин суряти раппорт дахилиндя щяр 

сапда олан яриш юртцкляринин, мяхряcи ися арьаc юртцкляринин сайыны эюстярир. 

Сурят вя мяхряcин cями сарjанын рапрортуна бярабярдир. 

Сцрцшмянин гаршысында олан ишаря сарjа диагоналынын истигамятини 

эюстярир. Яэяр сцрцшмя гаршысындакы ишаря мцсбятдирся, онда бу сарjанын 

диагоналы саьа йюнялир (саь сарjа). Ишаря мянфидирся сарjанын диагоналы сола 

йюнялдилир (сол сарjа). Яэяр парчанын сятщиндя яриш юртцкляри щюкмрандырса, беля 

сарjа яриш еффектли вя йа яриш сарjасы адланыр. Арьаc еффектли сарjанын сятщиндя ися 

арьаc юртцкляри чох олур.  

Ясняк ямяля эятирян механизмин ишини йцнэцлляшдирмяк мягсядиля яриш 

сарjалары тохуcу дязэащында тярс цздян тохцнцр, йяни арьаc сятщли сарjа кими 

тохунур. 

Сарjа тохунмасында диагоналын маиллик буcаьы () яриш вя арьаc 

сапларынын хятти сыхлыьы Тя=Та вя Пя=Па олдугда 450-йя бярабяр олур. Лакин 

ПяПа олдугда >450 олур. Беляликля, яриш вя арьаc сапларыны сыхлыьынын 

дяйишмякля сарjа тохунмасында диагоналын маиллик буcаьыны дяйишмяк олар. 

Арьаc юртцклц сарjа арьаc саплары цзря бюйцк сыхлыгдан, яриш юртцклц 

сарjа тохунмасында ися яриш  саплары цзря бюйцк сыхлыгдан истифадя едирляр. 

Сарjа тохунмасынын хариcи эюрцнцшц, онун цзяриндяки яриш вя арьаc 

юртцкляриндян тяшкил олунмуш диагоналларла характеризя олунур. Диагоналын 

айрылыьы яриш вя арьаc сапларынын бурулмасы истигамятиндян, яриш вя арьаc 

сапларынын хятти сыхлыьындан, яриш сапынын кярилмясиндян, заступ мясафясиндян 

асылыдр. 

Памбыг парча сянайесиндя сарjа 1/4, 1/3 тохунмасы иля тик, сарjа вя дjинс 

парчалар, кятан парча сянайесиндя сарjа 3/1 тохунмасы иля донлуг парчалар, 

ипяк парча сянайесиндя ися астарлыг, донлуг, йун парча сянайесиндя донлуг,  



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Шякil 19. Сарjа тохунмасынын гурулмасы 

а) саь сарjа 1/3; б) сол сарjа 1/3; в) саь сарjа 3/1 

 

 



 
 

 

 

костйумлуг, палтолуг парчалар щазырланыр. 

Сарjа тохунмалы парчалар ексентрикли вя кареткалы ясняк ямяля эятирян 

механизмли дязэащларда щазырланыр. Сарjа тохунмалы парчаларын тохунмасында 

яриш сапларынын раппортуна бярабяр сайда ремизляр эютцрмякля ардыcыл сап 

кечирмядян истифадя олунур. Яриш цзря раппорту бюйцк олмайан сарjа 

тохунмалы парчаларын щазырланмасында сяпялянмиш сап кечирмя тятбиг едилир. Бу 

щалда истифадя олунан ремизлярин сайы яриш цзря раппортун ики мислиня бярабяр 

олур. 

Атлас (сятин) тохунмасы. Сятин тохунмалы парчаларын сятщи нисбятян щамар 

вя парлаг олур. Тохунманын раппорту Р5; сцрцшмя 1<S<R-1 олмалыдыр. 

Дцзэцн сятин  (атлас) тохунмасында раппортла сцрцшмянин ващиддян башга 

цмуми бюляни олмамалыдыр. Онлар ади кясрля ишаря едилир. Кясрин суряти 

тохунманын раппортунда олан сапларын сайыны (Р), мяхряcи ися юртцйцн 

сцрцшмясини (С) эюстярир. Адятян, арьаc еффектли атлас тохунмасы сятин 

тохунмасы адланыр. Атласда яриш цзря, сятиндя ися арьаc цзря сыхлыг даща чох 

олур. 

Атлас (сятин) тохунмаларынын сцрцшмясини мцхтялиф мцяллифляр мцхтялиф 

истигамятдя –шагули вя йа цфцги (Ся вя йа Са) итсигамятдя щесабламаьы тяклиф 

едирляр. Лакин дювлят стандартларына ясасян сятин тохунмасында яриш юртцйцнцн 

сцрцшмяси арьаc истигамятиндя, атлас тохунмасында ися арьаc юртцйцнцн 

сцрцшмяси яриш истигамятиндя гябул едилмишдир. 

Шякил 15-дя сятин 7/3 тохунмасынын йцклянмя шякли верилмишдир. Раппорт 

7, сцрцшмя 3 сапдыр. 

Шякил 16-я атлас 5/2 тохунмасынын йцклянмя шякли верилмишдир. Раппорт 5, 

сцрцшмя 2 сапдыр. 

Сятин вя йа атлас тохунмасынын гурулмасында юртцйцн сцрцшмясинин 

гиймяти сабит оларса, гурулмуш тохунма дцзэцн тохунма адланыр. Бязян сятин 

вя йа атлас тохунмасында парча щазырланаркян дяйишян сцрцшмядян истифадя 

олунур. Беля щалда сятин вя атлас тохунмасы дцзэцн олмайан тохунма адланыр. 



 
 

 

Сятин вя атлас тохунмалары тохуcулуг сянайесинин мцхтялиф сащяляриндя:  

памбыг парча сянайесиндя-сятин, ластик, тик вя с.; кятан парча сянайесиндя-

сцфря, салфет вя с.; йун парча сянайесиндя-байка, бобрик вя с.; ипяк парча 

сянайесиндя –атлас, донлуг вя с. парчаларын щазырланмасында ишлядилир. 

Сятин вя атлас тохунмалы парчалар ексентрик вя кареткалы ясняк ямяля 

эятирян механизмя малик тохуcу дязэащларында щазырланыр. 

Ясас (садя) тохунмаларын тюрямяляри. Ясас тохунмаларын мцхтялиф cцр 

шякилдяйишмяси вя эенишляндирилмяси ясасында тюрямя тохунмалар алыныр. Ясас 

тохунмаларын тюрямяляри онларын ясасыны тяшкил едян ясас тохунмаларын 

гурулмасы принсипини сахлайыр. Тюрямя тохунмаларыны цч група айырырлар: 

1. полотно тохунмасынын тюрямяляри; 

2. сарjа тохунмасынын тюрямяляри; 

3. атлас тохунмасынын тюрямяляри. 

Полотно тохунмасынын тюрямяляри. Полотно  тохунмасынын тюрямяляриня 

репс вя рагоjка аиддир.  

Полотно тохунмасынын тяк саплы юртцклярини ики, цч вя даща чох юртцкля 

явяз етмякля репс тохунмасы алыныр (şякил 20). Яэяр юртукляр яриш истигамятиндя 

узадыларса, тохунма яриш репси, арьаc истигамятиндя узадыларса, арьаc репси 

адланыр. Репс тохумасы шярти олараг кясрля ишаря едилир. Онун сурят вя мяхряcи 

узадылмыш юртцклярдя сапларын сайыны (юртцклярин узунлуьуну) эюстярир. Бир сыра 

щалларда йарым репс тохунмасы да гурулур. О, полотно вя репс тохунмаларынын 

елементляринин бирляшдирилмяси иля алыныр.  

Полотно тохунмасында юртцкляринин щям яриш, щям дя арьаc 

истигамятиндя узадылмасы нятиcясиндя рагоjка тохунмасы алыныр. Рагоjка 

тохунмасы да кясрля ишаря едилир. Кясрин сурят вя мяхряcи юртцклярин узунлуьуну 

эюстярир. Кясрин сцрят вя мяхярcинин cями тохунманын раппортуну эюстярир. 

Полотно вя репс тохунмасынын бирляшдирилмясиндян фасонлу рагоjка алыныр. Шякил 

21-дя рагоjка 3/3 вя раппорту 8 олан фасонлу рагоjка верилмишдир. 

Яришин сыхлыьы аз олан парчаларда полотно тохунмасынын тюрямяляринин  

истянилян нювцнц ики ремизля тохумаг олар. Яришин сыхылыьы чох олдугда ися  



 
 

 

 

 

 

 

 

 

Шякil 20. Яриш вя арьаc репсляри: а-яриш репси 2/2 , б- арьаc репси 2/2 

 

 

 

 



 
 

 

 

 

 

Шякil  21. Рогоjка тохунмалары: а- рагоjка 2/2; б- рагоjка 3/3; в-фасонлу 

рагоjка 

 

 

 



 
 

 

ремизлярин сайыны 4 вя йа 6-йа артырмаг лазым эялир.  

Полотно тохунмасынын тюрямяляри донлуг парча чешидляринин щазырланма 

сында истифадя олунур. 

Сарjа тохунмасынын тюрямяляри. Бу нюв тохунмалар сарjа тохунмасында 

сцрцшмянин истигамятини  вя йа яриш вя арьаc ютрцкляринин артырылмасы щесабына 

алыныр. Сарjа тохунмасынын тюрямяляриня эцcляндирилмиш, мцряккяб, сыныг, 

ярйихятли, кюлэяли, зигзаг шякилли сарjа вя с. тохунмалар аиддир. 

Сарjа тохунмасынын тюрямяляри бир сыра парчаларын щазырланмасында эениш 

истифадя олунур: эцcляндирилмиш сарjа шотландка, бамазы, фланел, шевиот, 

коверкот, бостан, рико вя с. Мцряккяб сарjа тохунмасындан бир чох донлуг, 

астарлыг вя декоратив парчаларын щазырланмасында; гайыдан вя сыныг сарjа 

тохунмалары донлуг, костйумлуг парчалар истещсалында; кюлэяли вя яйрихятли 

сарjа тохцнмалары ися jаккард тохуcулуьцнда эениш истифадя олунур. 

Атлас (сятин) тохунмасынын тюрямяляри. Эцcляндирилмиш сятин – сятин 

тохунмасында тяк яриш юртцкляриня йени юртцкляр ялавя етмякля алыныр. Sятин 8/3 

ясасында эцcляндирилмиш сятин тохунмасынын йцклянмя шякли верилмишдир. Бу 

тохунма нювц иля памбыг парча истещсалында молескин, сукно, вилвет  вя с. 

щазырланмасында ишлядилир. Ипяк парча истещсалында эцcляндирилмиш атлас 

тохцнмасындан астарлыг парчаларын щазырланмасында эениш истифадя едирляр. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 

 

NƏTICƏ VƏ TƏKLIFLƏR 

 

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

keyfiyyətinin və çeşidlərinin yüksəldilməsi Dövlət üçün əhəmiyyətli məsələlərdən 

biri olduğundan bu istehsalat diqqət mərkəzində olmalıdır. 

2.Istehsal olunan parçaların keyfiyyətinin yüksəldilməsində əsas əhəmiyyətli 

olan sapların keyfiyyətinə diqqəti artırmaq lazımdır. 

3.Əriş və arğac saplarının toxuculuğa hazırlanması prosesi düzgün təşkil 

olunmalıdır ki, bu saplardan istehsal olunan parçaların keyfiyyəti Dövlət 

standartlarının tələblərinə cavab versin. 

4.Toxuçuluqda istehsal olunan parçaların öz əsaslı təsirini göstərən 

amillərdən biri bağlama formasının seçilməsidir. 

5. Parçaların keyfiyyətli istehsal olunmasında əsas amillərdən olan dəzgaha 

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

tələbəsi Abbasova Esmira Oktay qızı  “Parça  toxunması   

zamanı  toxucu  dəzgahın  yükləmə  sxeminin keyfiyyətinə 

nəzarət” mövzusunda buraxılış işinя rəhbərin 

                   
Rəyi 

 

Buraxılış işi toxucu dəzgahında parça toxunması zamanı toxucu dəzgahın 

yükləmə sxeminin keyfiyyətinə nəzarət kimi problemlərə həsr olunmuşdur. 

Buraxılış işi toxucu dəzgahında parçanın formalaşması, sapların toxuculuğa 

hazırlanması prosesləri, əriş saplarının işçi sahədən aparan qurğunun quruluşu və iş 

prinsipinə baxılmışdır. Bundan başqa, toxunmuş parçanı çəkən qurgular və s. 

araşdırılmışdır. 

İşdə toxucu dəzgahında paçaların toxunması zamanı ipliklərin dəzgaha 

yüklənməsi sxemi, lamellərin otuzdurulması, sapların remizlərdən keçirilməklə 

əsnəyin açılmasına şəraitinin yaradilmasına sonra daraqdan keçərək parçanın 

başlangıcına vurulması və  toxunmuş parçanın hazır mal valına sarınması və s. 

geniş izah olunur. 

Buraxılış işi müasir ədəbiyyatlar istifadə olunmaqla və başa düşülən texniki 

dildə yazılmışdır.   

Yuxarıda göstərilənləri нязяря алараг бурахылыш ишинин  ачыг мцдафия 

олунмасыны тювсиййя едирям 

      
 
 
 
 

Buraxılış işinin rəhbəri  t.e.d., prof.                                      Nuriyev M.N. 



 
 

 

АDİU-nin  “Əmtəəşünaslıq” fakultəsinin  318 saylı qrup 

tələbəsi Abbasova Esmira Oktay qızı  “Parça  toxunması   

zamanı toxucu  dəzgahın  yükləmə  sxeminin keyfiyyətinə 

nəzarət” mövzusunda buraxılış işinя rəhbərin 

                   
Rəy 

 

Rəyə təqdim olunan buraxılış işi toxuculuq materialları istehsalının yüksək 

templə inkişafı ilə yanaşı buraxılan məhsul növlərinin keyfiyyətinin yüksəldilməsi 

həsr olunmuşdur. 

İşdə istehsal olunan məhsulların keyfiyyəti isə ən əsas bu məqsədlə istifadə 

olunan xammalın keyfiyyətindən,  ümumiyyətlə xammmalın və yarımfabrikatların 

keyfiyyətləri özlərini nəticə etibarı ilə toxuculuq sənayesinin parçalarında və 

məmulatlarda göstərməsi geniş izah olunur.  

Buraxılış işində son məhsulun keyfiyyətinin yüksəldilməsi məqsədi ilə 

əsasən istehsal zamanı texnoloji keçidlərdə alınan məhsulların keyfiyyətinə 

nəzarətin gücləndirilməsi məsələləri də baxılmışdır. 

İşdə istehsal olunan parçaların keyfiyyətinin yüksəldilməsində əsas 

əhəmiyyətli olan sapların keyfiyyətinə diqqətin artırılmasına baxılmışdır.  

Həmçinin, əriş və arğac saplarının toxuculuğa hazırlanması prosesi düzgün təşkil 

olunması, bu saplardan istehsal olunan parçaların keyfiyyətinin Dövlət 

standartlarının tələblərinə cavab verməsi araşdırılmışdır. 

Бурахылыш ишинин изащат йазысы вя жизэиляри  сялигяли işlənmişdir.  

Yuxarıda göstərilənləri нязяря алараг бурахылыш ишинин  ачыг мцдафия 

олунмасыны тювсиййя едирям.    
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