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GIRIS

Son illar arzinds siini va sintetik liflori 6ziindo saxlayan parcalarin cesidi
ohamiyyatli doaracads genislonmisdir. Paltar ¢esidinin mamulatlar ti¢iin an ugurlu
30 6ziinds saxlayan parcalar: hesab etmok olar - 50% lif lavsan va 50 - 70% yun.

Ipok paltar parcalarinin cesidi daha ¢ox 50% asetat sapli parcalardan
ibaratdir. Hal-hazirda sintetik saplarin strukturu doyisdirilmisdir. Yaxs1 gigiyenik
xiisusiyyatlarlo hacmli, tiftikli saplar alinmisdir.

Kimyavi liflordon ibarot olan yeni parcalar tobii liflordon hazirlanmis
parcalardan fargli fiziki vo mexaniki xiisusiyystlora malikdir vo onlardan geyim
hazirlamagda miioyyan proses rejimlarina roayat edilmasini talob edir. Geyimin
hazirlanmasina tabii Vo siini xoz va dari, eloca da toxuculug va kimya sonayesindo,
miixtolif név yeni materiallarin hazirlanmasindan genis istifado onlarin istehsal
texnologiyasini bilmayi tolob edir.

Buraxilis isindo har bir material novii liclin tikis xiisusiyyatlori togdim
olunur; masinlarin rejimlari Vo onlarin istifadessi tigiin mohsullarin istehsalinda
nom-istilik talablori; mohsullarin miixtalif hissalorinin emal texnologiyasinin
xususiyyatlori vurgulanir. Hor bir tikis masini toyinatindan, tikis novi vo texniki
parametrlorindon asili olmayaraq, tikis masininin asasin1 togkil edon miisyyan
mexanizmlordon ibaratdir ki, bu da tmumiyyatlo, materiali iyno ilo desmok,
Iynanin sapmi onun i¢indon keg¢irmok, materiali miioyyon addimla iralilotmok,
asag1 sapla iyna sapini toxumaq (¢angal va ya ilmo), tikisi barkitmok va bu prosesi
miioyyan miiddat arzinds bir nega dofa tokrarlamaqg demokdir. Bu minimal zaruri
mexanizmlari osas adlandirirlar. Umumiyyatlo, bunlar asagidaki bes mexanizmdon
ibaratdir: iyno mexanizmi, blok vo ya ilmo mexanizmi, materialin harokot
mexanizmi, iynadtiirmo sistemi, yaglama sistemi. Yaglama sistemi dongo
prosesindo birbasa istirak etmoSo do, miiasir yiiksok siiratli masinlarda olmasi
macburidir, ¢iinki bu olmadan istonilon masinin sabit vo uzunmiddatli istifadasini

tomin etmok miimkiin deyil.



Tikis momulatlarinin nom-isti emal1 {iclin avadanliglar geyim istehsalinda
istifado edilon masin vo aparatlarin asas novlarindon biridir. Buraya universal pres
avadanliglari, xiisusi pres avadanliglari, iiti masalari, itilor, komokgi vo digor
vasitolor (buxar generatorlari, vakuum qurgulart vo s.) daxildir. Geyim hazirlig
izro masin islori birinci yerlardan birini tutur vo buna goro do masinli isin yerina
yetirilmasi tiglin nazards tutulan is¢i yerlari xiisusi avadanligla tochiz olunmalidir.

Ogyalarin nom-isti iglorinin osas proseslori (sonradan VTO) fitiilonmo,
preslonmo vo buxarlanma hesab olunur. Bununla olagodar olarag maneken
geyimlarinin nom-isti islomalarinda iitii, pres, buxarlanma ti¢iin istifads olunur.

Trikotaj mohsullarin ¢esidi miixtalifdir vo sorti olaraq altt néve boliiniir:
Kotan, iist, corab, xoz, alcok vo bas geyimlori. Asagida st trikotajin on miiasir
texnologiyaya sahib olmasi xiisusiyyatlori nozoro alinir. Ust geyim trikotajin asas
novlori arasinda cemperlor, sviterlor, donlar, kdynoklor vo s. daxildir. Bu
Mmohsullarin  diiytinlor {izra islonmoays boliinmasi  mohsullarin - pargalardan
boliinmasina banzayir. Bu, asas hissalarin, ciblorin, bortlarin (kasiklor), yaxanin,
golun va son iglonmasidir.

Geyim istehsalinda istifado olunan termoplastik materiallara plyonka
materiallar1 vo Ortiik materiallari, eloca do poliamid va digar kimyavi liflori olan
parcalar aiddir. Plyonka materiallar1 vo oOrtiiklii pargalarin birlogsmasi {iigiin ipli
tikislorin istifadosi tikis xottlori boyunca materiallarin giiciinii zsiflodir va onlar1 su
keciron edir. Yapisqan birlosmoalorin istifadasi ¢otinlosir, ¢ilinki onlar1 isti
preslonmoys moruz goymaq olmaz. Eyni zamanda, termoplastik plyonkaya va ya
ortilyo yapisganlarin totbiqi lazimsizdir, ¢iinki geyimdon hazirlanan materiallar
termoplastik xiisusiyyatloro malikdir.

Biitiin bu yuxarida gostarilonlor buraxilis isinin asas masalalorini toskil edir.
Buna gora doa, buraxilis isi boyunca bu masalalors ayri-ayriligda vo genis sokilds

toxunulacaqdir.



I Bélma. Miixtalif materiallardan olan geyimlarin islonmasinin texnoloji
metodlar v asas xiisusiyyatlori
1.1. Miixtalif materiallardan olan geyimlarin hazirlanmasinin

texnoloji xiisusiyyotlori

Soffaf materiallardan hazirlanan mohsulun asas xiisusiyyati mohsulun biitiin
hissalorinin 6n torofdon goriinmosi, buna goérs do bu mohsullarin emalda bir sira
xisusiyyatloro malik olmasidir. Soffaf materialdan hazirlanan mohsullarin
emalinda dilimlomo omoaliyyati istisna edilir, buna géro do momulatin bolmalori
kotan va ya tikis seqmentlori ilo islonir (sokil 1.1). Bundan slava, bu mohsullar
qrupunda, yapisdirilmis yastiqanlarin istifadesi demok olar ki, galdirilir, bunun
avazina yapisqanlt ikinci tobago (esas material vo ya bir organza kimi miixtolif
materiallar) ilo ovoz olunur. Soffaf materiallardan hazirlanan mohsullarin
baglanmas1 tez-tez flangh daxili kosik vo ya plankalarla aparilir (sokil 1.2).
Kasiklor, momulatin, qollarin asagisinin, agizin vo qol yerinin asagisi qatlama vo
ya sonluq tikisle islona bilarlor (sokil 1.3).

Ol kollar1 ilo qollar1 da kotan vo ya sagaqli sarg1 vasitasilo baglanir. Belo
mohsullarin emal isaralorinin xiisusi bir xiisusiyyati geyri-adhesiv tamponlayici
materialdan istifadasidir (sokil 1.4).

Qol vyerlori ilo qollug gatlama vo ya sonluq tikisi ilo birlosir. Belo
momulatlarin yaxaliglarin (vorotnik) islonma xiisusiyyatlori yapismayan yastiqan
(klevoy) materiallarindan istifado edilmasidir (sokil 1.4).

Trikotaj mohsullariin ¢esidi miixtalifdir vo sorti olaraq altt néve boliiniir:
kotan, {ist, corab, xaz, alcok vo bas geyimlori. Asagida st trikotajin on miiasir
texnologiyaya sahib olmas: xiisusiyyatlori nozoro alinir. Ust geyim trikotajin asas
novlori arasinda cemperlor, sviterlor, donlar, kdynoklor vo s. daxildir. Bu
mohsullarin  diiylinlor tizra islonmoys bolinmasi mohsullarin  pargalardan
boliinmasine banzayir. Bu, asas hissalarin, ciblorin, bortlarin (kosiklor), yaxanin,

golun va son islonmosidir.



Trikotaj texnologiyasinin  forqli  xiisusiyyotlori  trikotajin  yiiksok
elastikliyindon asilidir. Trikotaj momulatlarinin detallarinin birloagilmasi iiglin
asason zoncir tikisarasisinin masinlart totbiq edilir, belo tikislor yiliksok dartila
bilmays malikdir vo bunun sayasindos tikislorin yiiksok mohkomliyini tomin edir.
Fordi hissalorin emal edilmasi va bazi amaliyyatlar1 yerino yetirmok iigiin, servis
tikis masimi istifado edilir. Bu, paltar1 geyindikdo kicik deformasiyalara moruz
qaldigi hallarda edilir. Trikotaj parcalarinin vo xiisusilo do Katanlarin iglonmasinda
diiz tikis masinlar1 genis totbiq edilir. Trikotajdan hazirlanan mohsullar diiymali,
naxisli vo sarg1 masinlar tizorinds islonmisdir

Osas detallarin islonmasi. O kdklonmolorin, naxis tikislarinin va qirislarin
emalindan ibarotdir. Trikotaj momulatlarinda koklonmalor Kkoasilmomis olur.
Universal masinda tabasirli xatlor tizro kdklonmolor yonulur. Naxis tikislori va
qurislar pargalar momulatlarinda oldugu kimi hominki tisullarla emal edilir.

Ciblorin islonmoasi. Onlar koasik va taxilan hissaloro boluntir. Kasik ciblor

klapan ilo vo ya klapansiz, eloco do zolagla ola bilor. Klapan olmadan ciblori asas
Vo ya naxis materialdan alman tikmo ilo kant amalo gotirarok islayirlor. Qdvsa
Ol¢iiya uygun tikmo qoyurlar vo qovsiin altindan xatt ¢okarok otrafinda itilayirlar.
Xotlor arasindaki qovs kosilir, tikmo torsino biikiliir. Tikmadon asagi ¢orgivo
(kant) diizaltmok ti¢iin tikmani itiloyarak Xatti tikiso qoyurlar. Sonra yesiyin yuxari
hissasinin eyni vaxtda itilonmasi ilo kasiyin yan vo tst toraflorini barkidirlor.
Tikmanin alt torofina kenar sargr masininda yesiyin asagi hissasini itilayirlor. Cib
emaliin son omaliyyatlar1 — yesiyin itilonmasi ilo eyni zamanda tikmonin yuxari
kasiklorinin va yesiyin tikimi vo ortiilmasi. Klapanli ciblorda tikmoni va klapani
parcadan olan iist geyimdo oldugu kimi itilayirlor. Sonraki emal klapansiz ciblordo
oldugu kimidir. Taxma ciblorin emal edilmasini ciblorin hazirlanmas: ilo
baslayirlar. Ciblorin yuxart kenarlarini genislonmadon qorumaq tiglin universal
masinda onlara horgii qoyurlar. Cibin yan vo alt konarlarini ortiirlor, {ist kasiyi iso
ikitynoli konar sarma masininda tikirlor. Taxma ciblorin {ist konari avvalcadan
universal masinda yuxari kasiya itilonmis naxis dozgahi v ya parca zolagi ilo emal

edilo bilor. Taxma ciblori momulata tikis vo ya taxma tikislo birlosdirirlor. Taxma
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tikislo alagalondirildikda cibin yan va alt toroflori presds iitiilanir, cib zolaq ils
metrlomo Xatlori boyunca birlosdirilir vo modelo uygun olaraq tikilir. Ciblori tikisli
momulatla birlosdiron zaman cibin yan vo alt kasiklari avvalcadon emal edilmir.

Ciblori yalmz iist trikotaj momulatlarinda emal edirlor. Ust trikotaj
momulatlar1 ¢esidlorina jaketlar, jiletlor, cemperlor, kostyumlar, paltarlar, sviterlar,
idman kostyumlar1, salvarlar, yubkalar, paltolar, kardiganlar aiddir. Biitiin
momulatlar konstruksiyasina, modelino, naxisina vo onlarin hazirlanmasinda
istifado olunan trikotaj polotnolarina géra miixtalifdir. Hazirlanma tisuluna gora ist
trikotaj momulatlarin1 polotnodan tikilon yari-miintozom — kuponlardan va
detallardan hazirlanmus, olavo hisso tolob edon vo miintozom - hazir momulatin
Olgilisiine Vo formasina uygun olaraq baglanmig hissadan ibaratdir. Momulatlarin
istehsal1 li¢iin istifada olunan trikotaj polotnolarin g¢esidi horgii, naxis, lifli torkibi
va fiziki-mexaniki xiisusiyyatlorina géroa miixtalifdir. Momulatlarin istehsali ti¢iin
capraz toxunuslu vo osas toxunuslu, tok vo ikigat polotnolar tatbiq olunur.
Goriiniisco bu polotnolar diiz va struktur effektlori ilo naxisli olur.

Trikotaj polotnolarinin lifli torkibi do az forqglo xarakteriza olunmur. Tabii
liflorlo (pambiq, yun, kotan) yanasi trikotaj polotnolarda ¢oxlu miqdarda kimyavi
liflor (viskoz, asetat, kapron, lavsan, nitron, xlorin va s.) istifadoa olunur ki, bunlar
trikotajin emalinda ham tomiz halda, hom do digor tobii vo kimyavi liflorlo
qarisiqda istifado olunur. Kimyavi liflordon kompleks va teksturali ipliklar alinir.
Hazirki dovrds teksturali ipliklor xiisusilo genis istifado olunur, ¢iinki bu
ipliklordon tobii xammaldan hazirlanmis momulatlardan xarici goriiniisiine Va
xtisusiyyatlorina gora geri galmayan trikotaj momulatlar alinir. Teksturali ipliklora
yiiksok elastik dartilan elastan vo laykra, az dartilan meron vo melan, yiiksok
hacmli dartilmayan komelan, akon va s. daxildir.

Trikotaj momulatlarinda detallarin emali vo ciblorin montaji  zamani
polotnonun elastiklikliyi vo galinlig1 ilo sartlonan bozi xiisusiyystlor miisahido
edilir. 1lk névboda, bu ciblorin emal: {iciin avadanliglarin secilmosinda 6z oksini
tapir: saquli tikis masimnlart ilo yanasi, zoncir-tikis masinlar1 da - sargili vo diiz
tikisli genis istifado olunur. Bu fakt da diqgoti 6ziino ¢okir Ki, trikotaj
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momulatlarinda kasikli ciblor par¢adan olan momulatlardan daha az istifads olunur.
Ust trikotaj momulatlarindan bohs olundugu halda, iist trikotajdan olan geyimlorin
oksariyyati astarda hazirlansa da, onlarin emalin1 parcadan hazirlanmis yiingiil
geyimlorin texnologiyasina uygun olaraq hoyata kegirirlar.

Cibo girisi toskil edon detallarn homiso trikotaj polotnosunun
xiisusiyyatlarindon asili olaraq doldurucu, yapisdirict vo ya yapismayan maddalorlo
emal edirlor, ¢linki cibo girisin forma sabitliyini, bir qayda olaraq, detallarin bir
qath oldugu variantlardan basqa, onlar tomin edir. Dekorativ detallarin emalinda
adi ¢oxqathi (mosolon, tligqat klapan 6ziindo klapanin iist detalini, klapanin iist
detalinin doldurucusunu va klapanin alt detalim1 birlosdirir) vo birqatli paketlor
genis istifada olunur.

Coxqatli detali adi sokildo - birgo tikislo emal edirlor. Cibin birqath
dekorativ detaliin kasiklori agiq, ortiilii vo ya gapali kasikli tikislo (sokil 1.5, a),
ticiynoali diiztikisli masinda tikilmis iplik ilo ortiild tikma (sokil 1.5, b), universal
ikigat tikisli masinda ag¢iq kosikli kant tikisi (sokil 1.5, ¢) vo ya kettel magininda
kettel tikiglo (sokil 1.5, d) emal oluna bilar. Son iki halda momulatin ipliyindan
xiisusi toxunmus ipliyi istifados edirlor. Adoton, kettel masininda yiiksok keyfiyyatli
momulatlarin detallar1 emal olunur.

Klapanli cib — az sayda detallar1 olan birqathi vo ya ¢oxqath klapan cibi
variantinin, cibin yuxari astarli hissasi ilo konar tikslorinin, cibin astarinin asagi
hissasinin emalinda daha effektivdir. (sokil. 1.6)

Iki iynali masin va Kosikli cibin emali ii¢iin vasitolorlo klapanin vo asag
Konarm tikmasi ilo iist yuxar1 astar omaliyyatlar1 vo ciba giris kasimi eyni anda
hoyata kegirilo bilor. Bununla emalin keyfiyyati artir vo amok mohsuldarligi
yiiksalir.

Cib universal tikis masminda da emal oluna bilor. Cibin astar1 parga
momulatlarinda oldugu kimi biitov detal soklinds astar par¢adan kasilo bilor. Bu
halda cibin emali isi shamiyyatli doracads artacag.

Kagiz parcali kasik cib konstruksiyasina goroa Sarbast (ayr1 kasilmis) kagizli

Va cib astarin yuxar hissasindoki (klapanli cibds olan tikmo) biitévkenarli kagizli
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ola bilor. Konstruksiyanin birinci variantinin istifadosi hocmli vo ya bdyiik
qalinligda trikotaj ti¢liin moagsadouygundur. Cib astarinin yuxari hissasi bu zaman
astarli parcadan kasilir va bu cib torofds paketin qalinligin1 azaldir. (sokil. 1.7)

Cibdon istifado zamani kagizin genisliyini azaltmaq, emalin keyfiyyatini
yaxsilasdirmaq tiglin kagiz1 biitiin soth {izro yapisqan vo ya yapisqan olmayan
astarin oks torafi ila, biitlin soth {izro Vo ya yalniz iist hissa torafdon va ya kagizin
asag1 hissosinin oks torofindon naxis qoyularaq bu karkas detalin iist konarini
kagizin ayilma Xotti ilo birlosdirarok ikilosdirirlor. Trikotaj mamulatlarda ucu iti
kagizli vo fiqur soklinds olan ciblor praktiki olaraq istifads edilmir, ona goérs do bu
metodiki gostaricilords do nozors alinmur.

Corgivado  kosikli  cib, homginin, miixtalif mohsuldarliga malik
avadanliglarin istifadoesinds va uygun olaraq miixtalif cib detallar ila islona bilar.
Bu voaziyystdo minimum detal doastino ilk variantda cibin astarinin biitov
doldurulmus detallar1 ilo yaxud ikinci variantda cibin paketi va cibin biitov tikmasi
Va cibin biitdv astar1 daxildir. (sokil 1.8)

Detallarin  konstruksiyasinin ikinci variantt cib kosiyinin emali {igiin
yarimavtomatlardan istifado etmoys imkan verir. Tobii liflordon hazirlanan va
sintetik liflorlo qarisdirilmis kostyum materiallarindan hazirlanmis momulatlarda
ciblorin c¢or¢ivoys emali toyinati dasiyan ikiiynali dordsapli bigaq qurgulu
yarimavtomat avtomatik tikmoni formalagdirir, onu osas detala qayish iki Xottlo
calayir va kiinclari kasmokls ciba girisi agir.

Bortlarin emali. Diiymoli momulatlarda bortun altina gadar ¢orgivani tikirlor

vo ya beyka ilo isloyirlor. Asagiya catmayan diiymoli momulatlarda bortlari
(kasiklari) ¢ox hallarda ildirim horgiisii vo ya gubuglarla emal edirlor. Bortlart
emal etmozdoan avval ¢iyin kasiklarini kenar1 bilkmo masininda eyni vaxta horgii
ila tikirlor. Alt ¢argivads bortlarin tikisla islonmasi iki va ya ti¢ iplikli kenar sarma
magininda bortlarin firlanmasi ilo baglanir. Bortda konarlar1 yanlara uzanmagdan
qorumaq tg¢ilin universal masinda horgii vo ya zolag qoyulur. Son naticods
bortlarino oyilmis konarlarini borkidir, ditymolori tikir vo dongiilori birlosdirirlor.

Bortlarin beyka ilo emalini beykanin 6ziiniin hazirlanmasi ils baslayir, bu da ciit vo
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ya tok ola bilor. Bortun konar1 vo boyun xotti boyunca ikiqat ¢ongsl hazirlayarkon
horgiinii universal masina yerlogdirirlor, daha sonra ¢ongalin kKonarini konari 6rtmo
masininda tikirlor. Beykani 6n torofo ¢ixarirlar vo daxili hissalorini universal
maginda tikirlor. Emal edilmis beykani konar oOrtmo masininda c¢ubugla
birlogdirirlor. Analoji tisulla tok beykani da tikirlor. Beykani ¢ubugla kant tikisi ilo
do birlosdirmoak olar. Bu halda avvalca beykani ¢ubugun oks torafindon bort vo
boyun boyunca tikirlor, sonra universal masinda ¢ubuga yigilir. Horgili vo
qayislarla diiymoni pargalardan hazirlanan momulatlarda oldugu kimi yerino
yetirirlor.

Yaxa hissosinin emali. Trikotaj momulatlarinin yaxalart on miixtolif
konstruksiyada ola bilor. On ¢ox rast galinan bortun ikigat ¢ixintis1 vo ya ¢ixintisiz,
siitun vo ya sal formasinda ikiqat, birqat bort ¢ixintis1 olanlardir. Ikigat yaxada
yaxanin konarlarin1 konar sargi masininda tikirlor. Yiksok genigliya malik
polotnolardan hazirlanan momulatlarda eyni zamanda horgiilor do qoyulur. Tokgat
yaxada yan kasiklori ortiirlar, sonra qatlayirlar vo onlari iki sapli kanar 6rtmo tikisi
ilo tikirlor. Yaxanin konarinda naxisi varsa, onu avVval universal masindatikirlar,
sonra iso ii¢ iynoli konar drtmo masminda yaxaya birlosdirirlor. Ikiqat yanasma
yaxast olan modellards yaxani sarf formasinda daxili uzunluq boyunca qatlayirlar
vo boyun Xotti boyunca universal masinda eyni zamanda hoérgii qoyulmasi ilo
tikirlor. Miixtoalif dizaynlarin yaxalarin mamulatla birlosdirilmoasi asagidaki sokilda
hoyata kegirilir: yaxalar1 eyni zamanda horgiiniin eyni vaxtda dosonmasi ilo kanar
ortmo masininda tikirlor. Yaxanin tikis seqmenti diiz tikis masininda yamaq qalir.
Oksor hallarda yaxa bort torafdon ¢iyin tikmo sahasine godar avvalcadan universal
masinda boyuna vurulur. Trikotajdan hazirlanmis kisi koynoklorinin yaxasinin
emal1 parcadan hazirlanmis momulatlarda oldugu kimi hayata kegirilir.

Qollarin emali. Trikotaj momulatlarini qollart genis miixtalifliklo farglonmir.

Onlar bir tikiglidirlor. Qollardaki osas forq altin diiz vo ya manjetli
konstruksiyasindadir. Qollarin alt hissasini adaton qollar1 desiklorlo birlasdirandan
sonra emal edirlor. Qollar1 desiklarlo iki tisulla birlasdirirlor: agiq vo ya qapali
desiya. Asagi omok tomin edon ilk isul on boyiik totbigo malikdir. Qollar1
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desiklors tigiynali konar sarma tikisi ilo qollarda vo desiklords tutusduraraq, qolun
boyuna horgii qoyaraq tikirlor. Qollart momulata birlosdirdikdon sonra qollarin
kasiklorini vo yan kasiklori bir amoliyyatla tikirlor. Yiiksok gorgin materiallardan
hazirlanan polotnolarda eyni zamanda horgiilor do qoyulur. Diiz qollarin alt torafini
iki iplikli konar sarma masininda bir qat tikislo emal edirlor. Manjetlor do qollarla
Konar ortmo tikisi ilo alagolondirilir.

Axirinct _omoaliyyat. Momulatlarin = sonuncu omoliyyatinda dongiilor

ovazlonir, diiymalar tikilir, mamulatlar tomizlonir vo nom-istilik emalina moruz
qalir.

1. Poliamid vo poliefir liflori olan materiallardan momulatlarin emal
xiisusiyyatlori

Geyim istehsalinda istifado olunan termoplastik materiallara plyonka
materiallar1 vo Ortiik materiallari, eloca do poliamid vo digar kimyavi liflori olan
parcgalar aiddir. Plyonka materiallar1 vo Ortliklii parcalarin birlosmosi iigiin ipli
tikislorin istifadosi tikis xottlori boyunca materiallarin giiciinii zsiflodir vo onlar1 su
keciron edir. Yapisqan birlosmolorin istifadasi ¢oatinlosir, ¢ilinki onlar1 isti
preslonmoys moaruz goymaq olmaz. Eyni zamanda, termoplastik plyonkaya va ya
ortiiyo yapisqanlarin totbiqi lazimsizdir, ¢iinki geyimdon hazirlanan materiallar
termoplastik xiisusiyyatlora malikdir. Bu baximdan plyonka materiallar1 vo ortiik
pargalardan mohsullarin detallarinin bir-birina birlosmasi {i¢iin qaynaq istifado
olunur ki, bu da giiclii tikislor aldo etmok vo geyim asyalarinin tamamlanmasini
tomin etmoys imkan verir. Qaynaq zamani iplik vo yapisqan birlogmasi {i¢iin lazim
olan materiallara olan (iplor, yapisqan vo holledicilor) talobat aradan qaldirilir.
Qaynaq ilo momulatlarin detallarinin birlosmasi tisulu. Asagidaki qaynaq tsullari
movcuddur: termal alago, yiiksok tezlikli carayanlar vasitasilo va ultrasas.

Termo kontaktli gaynaqda birlagan sathlor kontaktl: istiliyin komayils vo ya
qizdirilmis bark alotdan ayrilan istiliklo qizdirilir, sonra preslanir.

Yiksok tezlikli qaynaq yiiksak tezlikli sahanin gqaynaq olunan materiallarin
igarisinda istiliyin fiziki proseslarin getmasi naticasinds biitiin gqalinliginda barabar

generasiya etmok xiisusiyyatine oasaslanir.
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Ultrasos gaynagi mexaniki yiiksok tezlikli fazalarin enerjisinin istiliys
cevrilmosino osaslanir, bununla, istilik materialin galinligina generasiya edorok
ariyan sothlori yumsaldir, totbig olunan tozyiq iso materialin daxili sathinin six
tomasini tomin edir.

1. Dama Vs ya zolaq naxish par¢canin emal xiisusiyyatlori

Qadin mohsullarinin ¢esidinda, damali vo ya zolaql olan pargalar rongli vo
forqli oldugundan, aparict rol oynayir. Dama naxisli parcalar simmetrik vo
asimmetrik model olaraq iki yera ayrilir. Simmetrik naxisli par¢ada, simmetriya
Xatti ¢okilo bilor, yoni hor bir hisso digor hissonin aynali oksini yaradir. (sokil 1.9,
a). Asimetrik bir ragomda bir simmetriya xatti ¢okila bilmaz. (sokil 1.9, b).

Simmetrik naxishi parcalardan hor hansi bir modelin mohsullar1 istehsal
olunur. Belo parcalar kosorkon, texniki talobloro uygun olaraq ciitlogdirilmis
hissalorda niimunonin birlogsmasinas nail olmaq lazimdir. Jaket vo paltolarda, relyef
tikislori hazirlamaq maslohat goriilmiir.

Asimmetrik sokilli parcadan modellor yaradan zaman, onun kasilmasinda
alava ¢atinliklor yaranir, bununla yanasi, niimunsnin uygun olmasi sababindon
par¢a istehlaki artir. Mohsullar1 kasmadon once, parca kosilir vo osas (aktiv)
cizgiler miioyyan edilir. Band vo tikis yerlorindo damava zolaglarin niimunasi
qagilmaz sokildo pozulur, bu iso koasilmo zamani nozors almmalidir. Bu
par¢alardan mohsullarin islonmasi sado Vo Sort olmalidir. Boazok iigiin, sart vo ya
yumsaq dori, hamar boyali parga istifado edildikds, digor istigamotds (quraq,
yaxalar, plankalar, klapanlar, taxma ciblari, kamarciklor va s.) eyni toxumalarda

(damal1 va ya zolaql) istifads edo bilarsiniz.
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1.2. Geyimlarin tikilmasi texnologiyasi

Siini xo9zdon hazirlanan mohsullarin xtuisusiyyatlori. Siini vo tobii kiirkiin

goriinlis vo xiisusiyyatlori toglid edon tekstil xoz materiallar1 adlanir. Siini kiirkiin
cesidlori xoz geyimlorini (ortiik), bazok islori (yaxaliq) vo astarligdan ibaratdir.
Siini kiirk karkas vo xovdan ibaratdir. Karkasin formalagsmasi tigiin asasan sintetik
liflva ya ipliklori istifado olunur. Xov Ortliyli yaratmaq fg¢iin komplekslosmis
kKimyavi liflordon vo ya vo yun iplikdon az miqdarda istifads edilir. Xovun
formalasmasi tgiin sintetik liflordon an ¢ox istifado olunan viskoz va asetatdir.
Sintetik liflorin {i¢ novii genis yayilmisdir: poliakrilonitril, poliamid vo poliefir.
Paltarlarin siini xozi asinmaya davamli olmali, istismar, goriiniis vo ilkin
pariltis1 formada saxlanmalidir; xov Ortiiyii sokiilmamalidir; kiirkiin yaxs1 ortiikli
olmali, atmosfer c¢okintiilorinin tosirindon bir godor kicilmalidir. Texniki
sonadlorda onun istehsalina vo texnoloji taloblara uygun olaraq istehsalat xazinin
keyfiyyatina texniki toloblor tamin etmok ii¢lin onun texnoloji, fiziki-mexaniki va
omaliyyat xiisusiyyatlorini miiayyan edon bir sira gostaricilor normallasdirilir.

Mohsullarin emal: xiisusiyyatlori. Siini kiirkdon hazirlanan mohsullarda tikis

edildikda, hissalor Xxoz masinina birlosdirilir ki, elastik tikisi tomin edan va ya Xovu
tikisdon ayri tutan itilayici dozgaha kegir. Toxucaqli bir parga {izarinds siini xazdoan
hazirlanan mohsullarda, hissslorin biitiin hissalarins bir yapisan lent qoyulur. Siini
Xazdon hazirlanan mohsullarda, yapisgan lent yalniz birlagdirilocok hissalarin
birina qoyulur. Fordi sifarislor ii¢lin paltar hazirlayarkon, biitiin hissalor
uygunlagdiqdan sonra yapisan bant ilo barkidilir. Bondlor yigisdirilir, xov igariys
doldurur, genisliyi 0.7-1.0 sm olan tikislar barabarlosdirir. Palto yumsaq bir sokilda
yan yastiqda emal olunur. Dozgahin konarindaki palto, yaxasi vo ya Konarlari
diizaltmoklo, tam yaxasi dosomo ilo Kasilir. Dozgahin konar1 boyunca
sabitlogdirmak {igiin, gqapagin gatina 3,0 sm geniglikli vatin astar qoyub gizli tikis
masinina birlogdirilir. (Sokil 1.10, a). Olcoklorin alt konarmin sabitliyini vo

hiindiirlitytinii tamin etmok ti¢lin, masimin tizarinds tikis dozgahi ils yanasi, 3.0-4.0
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sm genisli vatin zolaq barkidilir (Sokil 1.10, b). Yan va ¢iyin tikislari bir Xoz vo ya
tikis masini ila Ortiilmiis ¢apiq vo kasiklor 0,7-1,0 sm genislikda tikilir.

Paltonun alt hissasi 10 sm genislikdo, 10 sm genislikdo uzunlugu boyunca,
10 sm genislikli yan kegcid ilo emal olunur. Ust hissonin kosilmis konar1 1,0 sm
kosilmis kasiklo xlisusi masinla mohsularin {izarina tikilir (Sokil 1.11).

Alt yaxa iki hissadan ibaratdir. Pargalar1 ortasinda 0,7-1,0 sm genislikdo bir
tikislo tikilir, asag1 yaxasi bir layneri kimi pambiq par¢a vo ya Xov istifads olunur.
Astart iki vo ya li¢ corgo gizli xiisusi masmin {izarinds islonilir. Xattin hacmini
artirmaq u¢iin astara daha bir zolaq alava olunaraq xiisusi dozgah tizorindos iki Xott
ilo sabitlonir. Ust yaxas1 asag1 dairovi tikisi ilo birlosdirilir, detallarn {iz hissosi
0.7-1.0 sm genislikds tikilir. Yaxaliq xiisusi bir masinda siipiiriiliir vo boyunluga
birlasdirilorak, eyni zamanda alt yaxaya borkidilir. Boyun arxasindaki vo yaxaligda
yerlason Xaz kiirkiinii qorumagq tigiin, ortiik soklinds islonmis, bark astar par¢adan
goruyucu klapandan istifads edirlor. Bunun iigiin eni 6,0-7,0 sm, uzunlugu iss 65-
70 sm uzunlugunda astar parcadan kosilmis zolaq istifado olunur. Kasilmis zolagi
yan hissasido daxil olaraq qatlanir, kasiklor baraborlosdirilir vo barkidilir. Sonra
geyd olunan xottlords bir torofdon gatlar qoyularag, kosikdonlO sm moasafada
masin tikisi ilo barkidilir. Birlosma {i¢iin hazirlanmis qoruyucu klapan iitiilonarok
hamarlanir.

Omoliyyatin siiratlondirilmasi ti¢iin, bir nega dori paltarlari tigiin birdon-birs
bir ne¢o astarli parca kosilir. Genislik boyunca fiitiilondikdon sonra, xiisusi bir
masin ilo zolaglarin biiziilmasi hoyata kegirilir vo sonradan hamarlayici masinda
kasiklor birlosdirilir.

Izolyasiya iiciin genis qollar1 olan mohsullarda daxili mansetlor emal olunur.
Manjetlor 20-25 sm genislikda, tam aciq formada qolun genisliyina barabar olan
uzunlugda kasilir; asas iplik mansetlorin eni boyunca islanilir. Manjetin toraflori
0,5-0,7 sm genislikdo ikigat iple ilo tikilir. Asagi hissasi 4,5-5,0 sm igariys
qatlanilir vo ona 2,0 sm mosafods paralel qat tikilir . Sonra i¢ hisso qatlanilir vo
birinci sotirdon 1,5 sm mosafodo saxlanilaraq, eyni zamanda uzunlugu slin

tutumuna uygun bir elastik tesma yerlosdirir. Tesma {ist hissa ilo birlosdirilir.
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Mansgetin yuxari hissosi i¢ hissodon gatlanir vo 1,0 sm genislikdo qapali
kosilmis qat daxilino tikilir. Hazir manjetlor, golun astar hissasino 0,1-0,2 sm
mosafods istilik astarma barkidilorak tikilir. Bu moagsadlo, mansetlor astarin 6n
torofina yerlosdirilir, mansetin alt konarlari iso ol hissasina barabarlosdirir.
Mansenin yan tikisi dirsak koasiyindon 1.0-1.5 sm mosafods yerlosdirilmalidir.
Mansetin astarliliga tikildikdon sonra, qolarin astarli hissasindon dirsak hissasina
godoar olan kasiklor birlogdirilir. Kasiklor birlosdirildikdon sonra hazir manjetlor
golun astar hissasino borkidilir. Siini kiirkiin qalan hissasinin iglonmasi q1s
paltosunun emalina banzayir.

Istehsalin {imumi texniki mexanizasiyasiyasimin biitiin texnoloji proseslorin
stiratlonmasina gotirib ¢ixardigr sonaye inqilabi da istehsal metodunu daha
asanlasdirmaq va istehsal prosesini ucuzlagdirmaga imkan veron bir metodikanin
yaradilmasina gotirib ¢ixardi. Bu giin, hotta ciddi markalar bu giinahkardir. Eyni
Hugo Boss vo Armani — ¢ox vaxt yapisqan asasinda. Bu fonda bi¢ilmis va istehsal
edilmis, iki {izdon tikilmis tisulla kostyumlar daha ¢ox daha rahat, daha qiymatli vo
daha maraqli goriiniirlor.

Bir osrlik tarixdon artiq olan texnologiya bu giino godor bagl qaldi. Bu
godoakealar tic moartobado tikilir. At va ya dava sagindan hazirlanan dolama (iizan),
godokganin Onii liglin asas kimi xidmat edir va yastiq lapelini diizaldir. Ol ilo
pencayin igarisina toxunaraq, bu podstezhka, moahsulun silueti badonin siluetini
tokrarlayaraqg an yaxsi sokildo formalasdirmaga vo saxlamaga imkan verir.

Tokrarlanan mahsullarin  emal xususiyyoatlori. Tokrarlanan materiallar

kompleks grupuna aid olurlar, yani ki bu mohsullar 2-3 gatin bir-biri ilo yapisqan
vasitasi ilo birlosmasindon emal olunur. Tokrarlanan materiallarin iz hissasi yun,
sintetik, trikotaj, ipak vo sintetik liflordon hazirlanmis parcalardan istifado edirlor.
I¢ hisso {iciin iso - yariyun, siini xoz, porolon vo homcinin lateks ortiiyiindon
istifado olunur. Tokrar emal olunan materiallarindan mohsullar modellosdirib vo
dizayn etdikdo, bu materiallarin sortliyi, boylik qalinligi, zoif oOrtik kimi

xiisusiyyatlori nozoro alinir. Buna goro do, tokrarlanan materiallardan hazirlanan
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mohsullarin asagi hissasi qircinsiz olur. Tokrar emal olunan mohsullar nom-isti
emala ugramirlar, buna gora do onlarin formasi konstruktiv yolla alinir.

[stehsal xiisusiyyotlori. Qollar1 miixtolif formalar1 vardir: calanmis, vo

birlosmis. Onlari {ist vo alt hissalari vo ya 0n ila dirsak hissalari ikigat birlosmo ilo
konstruksiya edirlor. Yaxaligida cizgi xotlorini doyismoklo lazim olan formaya
salirlar. Kosimdon Onco miitloq materialin birlosma moéhkomliyini yoxlamag
vacibdir.Kosim zamani lekallarin vaziyystino xiisusi qiddot etmok lazimdir.
Kasimin i¢ hissasinda olan xatlor vo ciziglar sada golomls, iz hissods olan xatlor
iISo sabun vo ya tobasir vasitasi ilo ¢okilir. Tokrar emal olunan materiallarin
metodundan asili olaraq, materiallar kapron tesma vo ya xiisusi disli dozgahla
kosilo bilor. Biitiin masin islori orta vo boyiik qalinligh pargalardan ibarat olan
kosim masinlart {izorinds aparilir. Materialin dozgahda yaxsi harokot etmasi iigiin
onu sabun mohlulu ils isladirlar. Bundan savayi en effektiv iisiil islo bir diyircokli
basliglarin avazina ikidiyircokli basligin istifado olunmasidir. Basligin materiala
toziqi minimal olmalidir. Bununla borabor olaraq parganin iynali plitads harokatini
tonzimlomok lazimdir. Iynalor homiso iti olmalidir, belo ki kiit iynolor parcan
desorok yararsiz hala, trikotaj pargalarda isa bandlorin sokiilmasina gotirib ¢ixarir.
Tokrar olunan materiallarin tikisi zamani ¢ox vaxt qalin gat amalo golir, hans1 ki
hazir materiallarin keyfiyyatine tosir edir. Daha nazik tikis aldo etmak iigiin alt
hissodo olan materiallar1 gismon azaldirlar. Bunun {igiin x{isusi ayaqqabi
sonayesinds istifads olunan cihazdan istifads edirlor, hansi ki, vaxtasirt miiayyan
migdarda porolonun bir hissasini kasavari bicaq ilo cixarir.

Konar hissalori daha da naziltmak iigiin ayrica 0.4-0.8 sm araliqda astar
zolaq qoyulur. Diiymoloari astar ils birlikds asas materiala tikirlor. Xarici goriiniist
daha da yaxsilasdirmaq iigiin buxarl iitii vasitasi ilo mohsul iitiilonir. Utiilonma
zamani biitiin yaxaliq, boyun hissa, qollar da iitiilonir. Hazir mahsulu asilqandan
asil1 vaziyyotds saxlayirlar.

Bundan savay1 tokrar emal olunan materiallardan ikigat parcadan paltarda
hazirlayirlar. Belo paltarlar hazirlanarkon astardan istifado olunmur, boyun hissa

iSo tok qatli parcadan hazirlanir. Materialin i¢ torafi siini xozdon hazirlanir, bu iso
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hom astar hom do manjet kimi foaliyyot gdstorir. Detali tomizloyarkon materialin
xovlu hissasi masinin kasici hissasine diismamalidir.

Yaxaligi konarlarin1 materialin {iz torofino cevirorok iti bucaq altinda
kosirlor. Materialin artiq hissosi kosilir. Modeldon asili olaraq yaxaligin kasik
hissasi hom {iz torofo hom do i¢ torofds ola bilor. Yaxaligi konarlarinin kasimi 1,5
sm toskil edir.

Qol hissasinin tikislori kosikdon 0,2-0,3 sm araliqda ikili tikislo barkidilir.
Tikis materialin iiz torafindon qoyulur. Diiymoali materiala xiisusi cihazla barkidib

tikirlor. Hazir mohsulu asilqandan asili voziyystdo saxlamaq lazimdir.
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IT Bolma. Geyimlarin hazirlanmasi iiciin lazim olan texnoloji avadanhqlarin
novlari, tayinat1 va istismar gaydalarn

2.1. Tikis avadanhqlarinin tosnifat

Texnoloji prosesds istifado sahasino asason biitiin osas texnoloji avadanliglar
dord qrupa ayrilir:

1) hazirlig-kasmo tigiin avadanliq;

2) tikis avadanliglarz;

3) yar1 bitmis mohsul vo momulatlar {i¢iin isti-nom ti¢iin avadanliq;

4) nagliyyat vasitalori vo mexanizmloari.

Tikis avadanliglari geyim sonayesinin texnoloji avadanliglarinin biitiin
parkinin 80% -ni toskil edir.

Maginlarin  tosnifati yuxarida gostorilon xiisusiyyotlordon asili olaraq
miixtalif yollarla hayata kegirilir.

Bir tosnifatda tikis masinlart asagidaki xiisusiyyotlorina gora forglonir:
toyinati, is prinsipi, texniki parametrlor, Kinetika, asas mexanizmlorin vo montaj
aparatlarinin konstruksiyasi.

Tikis masinlarinin bagqa toklif olunan tosnifatinin asasinda ii¢ alamat grupu
dayanir: | qrup - tikis vo Xotlorin iimumi gqobul edilon tosnifatina osason
texnolojidir.

Il grup - masinin platformasinin formasi, iynolorin sayi, materialin
miiharrikinin névii, masimin agirliq doracasi vo s. kimi xiisusiyyatlori do daxil
olmagla konstruktivdir.

11 grup - avadanhgqlarin avtomatlagdirilma doracasi. Avadanliglarin
avtomatlasdirma doroCasi ilizro tosnifat iic masin qrupunu - ¢eyri-avtomatik
horokatli masinlari, avtomatlasdirilmis masinlart vo yarimavtomat masinlari
miioyyan etmays imkan verir.

Bu tosnifatin qruplarini nazarden kegirak. Tikisda horgii ipinin strukturundan

asil1 olaraq, biitlin tikis masinlar1 qifli vo zoncirli tikis masinlarina boliiniir.
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Tikisin novii tikis momulatinin hazirlandig1 materialin geniglonmosins uygun
olmalidir. ©gor tikisin genislonmasi materialin genislonmoasindon ohomiyyatli
doracods asagidirsa, momulatin istismar zamani tikislori aralanacaq. Malumdur Ki,
zoncir tikisinin genislonmasi qifli tikisin geniglonmasindoan ¢ox daha yiiksokdir, bu
da tikisdoki saplarin horiilmo strukturu vo yuxari vo asagi saplarin uzunlugunun
nisbati ilo miioyyon edilir.

Iynalorin sayina gors tikis masinlart bir iynali, iki iynali, ii¢ iynali, cox iynali
(ligdan ¢ox iyna sayi ilo) tosnif edilir.

Bir vo iki iynali qifli maginlar uygun olaraq, bir vo ya iki qifa malikdirlor
(har iyna 6z qifiyla qarsiligh faaliyyat gostarir). Zancir tikis masinlarinda iynalorin
say1 onlarla iglayan hissalorin sayin1 miiayyan etmir, bels ki, ilma bir va ya bir nego
iyna ilo qarsiligh foaliyystdo ola bilor, ipi dasiya vo ya dasimaya bilar, eyni
zamanda iynalarlo qasiligh faaliyyatds olan bir vo ya iki yayicili miixtalif tip vo
novdo genislondirici ils isloya bilor va s.

[xtisaslagma olamotina asasen biitiin masinlar universal vo xiisusi masinlara
boliiniir.

Miiasir masinlar dord asas tipa boliiniir:

- mexaniki masinlar elektriklo tachiz edilmir vo istifadoginin mexaniki
qiivvesi ilo (al Vo ya ayaq siiriiciisii) isloyir. Indi belo masinlara nadir rast galinir.
Adoton, bunlar az sayda omoliyyatlari olan sado modellardir;

- elektromexaniki masimlar elektrik siiriiciisii - elektrik motoru ilo tachiz
olunmusdur ki, bunun kémayilo volan horoksto gotirilir. Donma siiratinin idars
edilmosi, adoton, ayaq pedalinin komayilo bas verir: basma giicii no godor gox
olarsa, tikis siiroti 0 Qodor yiiksok olar. Funksiyalari idaroetmo masinin
govdasindaki mexaniki agarlar ilo hayata kegirilir;

- elektromexanik masilar kimi elektron masinlar da elektrik siiriiciisii ilo
horakoto gatirilir, amma horakat agarlari elektron funksiyalara malikdir. Par¢aya
nozaron iynonin harokati daxili mikroprosessor torafindon idaro edilir. Belo
idaraetma prinsipi Xatlorin miirakkabliyina va onlarin sayima mahdudiyyati aradan

qaldirir. Hor sey istehsalgmin bu va ya digor models qoydugu yaddasin hacmi va
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programa goro miioyyan edilir. Lazimi omoliyyatin sec¢ilmosi tikis masiinin
govdasinda yerloson elektron idaraetmo paneli ilo hoyata kegirilir;

- kompiiter masinlar1 biitiin avvalki tiplordon kompiitera qosulma imkani ilo
forglonir. Siz yeni tikma sxemlorini vo Xott tiplorini yiikloys, homginin, demok olar
Ki, istonilon tikis amaliyyatlarin1 programlasdira bilarsiniz. Belo masinlarin qiymati
cox ylksakdir.

Masin tipinin se¢imi sizin zdvqiiniizo Vo maliyys imkanlarma goro hoyata
kegirilir.

-avtomatlasdirmanin olmasina asason masinlar boliintir:
avtomatlagsdirilmamis masinlar, avtomatlagdirilmis masinlar, yarimavtomat
maginlar, avtomat masinlar.

Universal masinlar, bir qayda olaraq, tikis li¢iin hor hans1 slava qurgularla
tochiz edilmoyib vo dorzinin incasanatinin  vo pesokar ustaliginin yiiksok
keyfiyyatli momulat aldo edilmasinds halledici rol oynadigi genis oamoliyyat
novloari liclin nazards tutulmusdur.

Xiisusi masinlar bu va ya digar doracads miiayyan bir texnoloji amaliyyatin
hoyata kegirilmasini asanlasdiran miixtalif qurgularla tochiz olunmusdur ki, bu da
dorzinin  pesokar  bacariglarimin  bir  hissesini  qurgulara,  kegidloro,
mohdudlasdiricilara va S. vermaya imkan verir.

Avtomatlasdirilmamis masinin he¢ bir avtomatlasdirma vasitalori yoxdur.
Avtomatlagdirilmis masinlarin omoliyyatin sonunda avtomatik dayanma, iplik
kosici mexanizmlori, pres pancssinin avtomatik qaldirilmasi vo s. kimi qurgulari
vardir ki, tikis prosesini avtomatlasdirir, amok mohsuldarligini artirir, lakin hoyata
kegirilon texniki amaliyyat prosesins tasir géstarmir.

Yarimavtomat masinlar - bir qayda olaraq, is sahasine hazir mohsulun
otlirtilmasi vo dovriin sonunda yarimfabrikatin tomizlonmasi istisna olmaqla, tam is
dovrii liglin ovvaldon axira godor miioyyan texnoloji omoliyyati hoyata kegiran
dovri tosir avadanligidir. Avtomatik masinlarin istifadosi operatoru is yerino

"baglamir" vo buna goro do yarimfabrikatin yiiklonmo vo bosaltma funksiyasini
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yerino yetiron yarimavtomat masindan daha ¢ox doroco xidmato goxtorafli Xidmot
liclin gorait yaradir.

Texnoloji toyinatina gors forglondirilir:

- diizxatli tikon masinlar;

- ziqzaq formali tikon masinlar;

- sarg1 formali tikon masinlar;

- gizli tikiglor li¢iin masinlar;

- dongii hazirlanmasi li¢ilin yarimavtomatlar;

- diiymolorin tikilmasi {igiin yarimavtomatlar;

- baglama va aksessuarlarin tikilisi liglin yarimavtomatlar (qisatikisli);

- uzuntikisli yarimavtomatlar;

naxis va bazok yarimavtomatlari.

Maginlar siirat xarakterino gora li¢ qrupa ayrilir: asagi siirotli (esas valin
firlanma siiroti 2500 dovr/deg-o Qodor), orta siiratli (2500 ... 5000 dovr/daq),
yiiksak siiratli (5000 dovr/dog-don ¢ox).

Operatora nisbaton masinin basinin yerindon asili olaraq asagidaki masinlar
novil forglondirilir: sag alli, sol alli, 6n.

Ik iki ndév masinlar operatora asason, yan torof yerlosmo ilo xarakterizo
olunur. ©gor masiin platformasinda iyno Vo qolun oturacagi arasinda yerloson sag
golun dirsayi qolun oturacagina sdykonirsa, bu sag qollu masin adlanir. is zamani
maginin platformasinda yerlogson zaman sol qolun dirsayi qolun oturacagina
soykanirsa, buna sol qollu masin deyilir. On ndvlii masinlar operatora on hissasi ila
yerlosdirilir. Qol hissasinin uzunluguna, yani iynanin oxundan iifiiqi istigamotdo
golun oxuna godar mosafoys goro masinlar ii¢ ndva boliniir: qol hissasinin
azaldilmasi - qisa qol (Lp 200 mm-a gadar); qolun normal uzunlugu (Lp 200-260

mm-a gadar); golun uzunlugunun artimi - uzungollu (Lp 60 mm-dan ¢ox).
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2.2. Nam-isti emalh ii¢iin avadanhgqlar24

Tikis momulatlarinin nom-isti emal1 tigiin avadanliglar geyim istehsalinda
istifado edilon masin vo aparatlarin asas novlarindon biridir. Buraya universal pres
avadanliglari, xiisusi pres avadanliglari, iitli masalar, ttiilor, komokgi vo digor
vasitolor (buxar generatorlar1, vakuum qurgulari vo s.) daxildir.

Qurgularm, preslorin vo iitii masalarinin oksariyysti osas konstruksiyalar
presindoan, stollar vo dost yastiqlardan, iitiilordon ibarot kompleksi toskil edir.
Dublikat tigiin pres vo qurgularin asas konstruksiyalart bir sira asas alamatlari ilo
forglonir. Bu alamatlora presloma giicii, siiriicliniin tipi, avtomatlasdirma doracasi
(idaroetmo ndvii), enerji tochizati dorocesi daxildir. Utii masalart momulatlarin
nom-isti emali tg¢ilin tikis miossisalorinds istifado olunan avadanlhiglarin
konstruksiyasina goéro on genis yayilmis vo sado noviidiir. Utii masalar1 osas
konstruksiyaya malikdir vo bir-birindon konstruksiyasi, tochizati (miixtalif név
titiilor), titiilomo Sathinin istilik névii, vakuum-sorucunun olmasi, slave yastiglarin
qurasdirilmast imkani ils farglonir.

Masanin konstruksiyasinin iki novii var: birincisi dord dayagq, ikincisi isa bir
dayaq tizorinds iitiiloma plitasinin qurasdirilmasini nazards tutur, bu vaziyyatds
titiiloma 16vhasi konsol yerlogir. Bozi hallarda iitii masalarinda fordi sorucular
qurasdirila bilor. Masalardaki miirokkob formali detallar1 islonmok ii¢iin olave
kémokei yastiglar qurasdirilir. Utii masalar1 miixtolif nov iitiilorlo tochiz olunur.
Utiilorin osas forglondirici xiisusiyyatlorine - isitmo ndvii, buxarlandiricinin olmasi
Vo ya olmamasi, {itliniin ¢okisi, onun oturacaginin formasi aiddir.

Nom-isti emalin biitdv prosesi li¢ marhaladan ibaratdir:

- nom va istilik ils lifin yumsaldilmast,
- tozyiglo miisyyan formanin verilmasi,
- istilik va tozyiglo namliyi aradan qaldiraraq alds edilmis formanin barkidilmasi

Materiallarin  xiisusiyyatlorini nazera alaraq, NIE prosesi iic morholoyo

ayrilir:
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- yarimfabrikatlarin deformasiyaya hazirlanmasi, yoni texnoloji buxar ilo parca
liflorinin yiiksok elastik vaziyyato kegirilmasi;

- quzdirilmus is¢i sathlorin mexaniki tasiri vasitasilo iplorin va pargalarin, liflorin vo
molekullarin  deformasiyasinin comi ilo xarakterizo olunur. Bu halda
deformasiyanin boyiikliiyli vo doziimliiliiyli yarimfabrikata tozyiqin paylanmasi,
parcalarin moéhkomliyi va digar bir sira amillardon asilidir;

- yarimfabrikatin qurudulmasi vo sabitlosdirilmasi, yoni parga liflorinin siisolonmis

vaziyyatas kegirilmasi.

Yarimfabrikatlarn NIE keyfiyyotini miioyyan edon fiziki amillor
asagidakilardir:

- Istilik va nom tosiriylo istilik Q (kal) parcalarin xiisusiyyatlori absorbsiya
olunan suyun badaninin torkibino birlosdirilmasinin molekulyar tobistino gors
doyisilir. Suyun vo ya buxarmin kogiiriilmasi, eloco do parca daxilinds istilik
molekulyar slageanin tobistindon asilidir;

- yarimfabrikatin namliyi W(%);

- yarimfabrikata mexaniki tosir P (MPa);

- vaxt t (dag).

NIE béliiniir:

— daxili prosesli, hacmli hissalorin formalasmasini, tikislorin titiilonmasini,
konarlarin ayilmo vo barkidilmasini, detallar1 yapisdirilmasini tomin edir

— sonuncu, sathi diizoldarak, hacmli hissalori barpa edorak, mokan formasi
verarak vo lasin ¢ixarilmasi ilo lazimi omtos goriiniisii verir.

Son bitirma prosesinds momulat tozdan, istehsal zibilindon tomizlonir va
iitiilonir. Isarolonmis iplor vo kuponlar cildin kémayilo silinir. Iplorin ucunu
kosirlor. Biitiin tobasir xotlori vo istehsal tozu mexaniki fir¢a ilo tomizlonir.
Tamamlanmis formada paltonun titiilonmosi asagidaki ardicilligla hoyata kegirilir:
avvalca presds bortlar terof, sonra boyun va yaxa iitiilonir. Sonra momulatin alt
hissasi, yan tikislori vo arxa yarigi {tiilonir. Bundan sonra biitiin ayriliklori aradan
qaldirmagla astar iitiilonir. On torafdan ciblori, yan tikislori, arxanin orta tikisini,

yarig itilayirlor. Momulatin ¢iyin hissalori va qollarin kantlar1 xiisusi yastiqciqda
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Vo ya presdo iitiilonir. Utiidon sonra momulat buxarlandirilir, yoni qalinlagmis
saholords iitiilonma prosesinds amoalo goalon lokalari ¢ixarirlar. Buxarlanmadan
sonra momulatin tamamilo qurudulmasi vo formasinin saxlanmasi iigiin 2-3 saat
arzindo manikens vo ya askiya asirlar. Sonra momulat istehsal tozundan ol firgasi
ilo tomizlonir, etiketi sol bortun alt hissasino asilir, keyfiyyati yoxlanilir va
momulatin sortlulugu miioyyan edilir. Istismar prosesindo geyim deformasiya
olunur, 6z amtos gdriiniisiinii dayisir, bu da son NIE ilo onun goriiniisiiniin dovri
barpasini sartlondirir.

NIE iiciin avadanliglarin iimumi tosnifati. NIE pargaya nom, istilik vo

deformasiya qiivvalori ilo tasir etmoklo titiilomo preslori, titli masalari, yapisdirict
qurgular, elektrik, buxar va elektrik buxari ttiilori vasitoesi ilo hoyata kegirilir.

Nom-isti iglorinin osas avadanliqlar1 asagidakilardir:

ttiilor, miixtalif yastiqcigl presloar, buxarlandiricilar, buxar manikenlori.

Utiilor. Hom istehsal prosesinds, hom do momulatin son bitirilmasinds nom-
istilik emalinin miixtolif omoliyyatlarmi hoyata kegirmok iigiin totbiq edilir. Utiilori
yiingiil, orta vo agir 1 kq-dan 10 kg-a godar ¢okiya godor boliirlor. Kisi vo usaq
paltolar1 hazirlayarkon, 4kq-dan 8kg-a godor agirliqda olan {itiilor on ¢ox istifado
edilirdi. Isitmonin tobiotindon asili olaraq buxar, elektrik vo buxar-elektrik iitiilor
farglondirilir. ©n ¢ox istifads edilon spiral vo ya borulu elektrik istilik elementlori
va elektrikli-buxarli elektrik ttiilar olub.

[sitmo temperaturunu tonzimlomok iiciin daimi istilik temperaturunu
saxlayan temperatur tonzimlayicisini iitliniin gévdasine qoyurlar.

Preslor. Nom-istilik emalinin miixtalif miirokkob omoliyyatlari {igiin istifado
olunur. Preslorin istifadasi omoliyyatlarda amok mohsuldarligini shomiyyatli
doaracados artira, emalin keyfiyyatini yiiksalds va icraginin isini asanlasdira bilar. Bu
universal pres vasitalarina slava olaraq ¢iyin seqmentlarini vo qollari iitiilomok
liciin xiisusi preslor genis yayilmisdir. Pres yastiglarini isitmak qizdirilmis buxar va
elektrikli istilik elementlorin komoyilo aparilir: spiral, boru (TEN) va
yarimkegciricilor. Son zamanlarda 2000 kqs-ya Qodor olan pres qiivvasi ilo

elektromexanik oOtiiriiciilii yarimavtomatlar kisilorin vo usaq paltolarinin daxili vo
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son nom-istilik emal: ii¢iin genis istifado olunur. Ust yastigin istilosmosi
birlosdirilmis (buxar vo elektrikli istilik). Alt yastigin buxarla qizdirilmasi. Ust
yastigdan olan buxar presdan avval vo lasin ¢ixarilmasinda detallarin buxarlanmasi
liclin istifado olunur. Daha davamli vo qonastcil elektrikli qizdiricilar va
yarimkeciricili yastiglar hesab olunur. Yastiqlar buxarla qizdirildigi zaman yuxari
Vo asag1 yastigqlar quzdirilir, yastiglar elektrikli isidici elementlarlo qizdirilan zaman
ISo yalniz presin yuxart yastigi qizdirilir. Preslorin asagi yastiglari mismar
ortiiklori, rezin ortiiklii su kameralar1, iynali sathlor vo s. ilo tochiz olunur Ki,
preslonmonin tazyigi preslonan hissalora daha barabar sokilds boliinsiin. Bundan
olavo asag1 yastiglar ortiiylo ortiiliir. Hoyata kegirilon omoliyyatlardan asili olaraq
presdo miixtolif formali vo Olgiilii yastiglar qurasdirilir. Parg¢alarin nom-istilik
emalinin effektiv rejimi (temperatur, riitubat, tozyiq vo preslomo miiddoati) xiisusi
todqgigatlar asasinda qurulur ki, onlar forman1 barkidir vo sabitlogdirirlor. Elektrik
qizdiricist ilo  yastiglarin istilik temperaturu miixtolif konstruksiyali istilik
nozaratgilori torofindon tonzimlonir. Pres yastiglari arasindaki tozyigo yaylarin
sixilma nisbatini dayisdirorok nozarat edilir. Pres vaxti elektron vo ya motor
dovriiniin relesi vasitasilo idars olunur. Buxarlar lasi ¢ixarmaq vo amtooys goriiniis
vermok iciin istifado olunur. Momulat qizdirilmis  buxarla buxarlanir.
Buxarlandiricilarin is¢i orqani desikli rezin vo ya metal firca vo ya nazik slanqda
qurasdirilmis soplodur. Buxarlanmani firgan1 mamulat boyunca buxarla harokat
etdirorok hoyata kegirirlor. ©gor firca avazino soplo barkidilibss, onda buxari
momulatin sothina 15-20° bucaq altinda yonaldilmoalidir. Buxarlandiricilarla
isloyarkon aparatlardan ¢ixan buxarlar kifayot godor qizdirilmis olsun va suyun
damcilar1 soklinds kondensasiya olunmasin, ¢iinki haddindan artiq namlanma
momulatin xarici goriinlisiiniin vo keyfiyyatinin pozulmasina sabob olur.

Buxar hava manikenlori miixtolif momulatlarin son itiilonmasinds istifado
olunur. Bortlarin konarlari, yaxalar vo asagi hissalor presds biitovliikdo itiilonir.
Buxar hava manekenlori iizorindo isloyarkon momulat manikens geydirilir,
diizoldilir, bortlarin konarlar1 xiisusi tikislo Ortiilir vo havani buxar hava

manikeninds qizdiran ventilyator qurasdirilir.
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2.3. Yarimavtomatik vo komokei avadanhqlar

Yarimavtomatik masinlarin tosnifati:
- bondlarin, ilmolorin, diiymalorin tikisi vo ¢otin konfiqurasiyali detallarin
hamarlanmasi ii¢iin tikis masinlari;
- rogomsal program nozaratli tikis masinlari;
- tikmo isi tiglin tikis masini;
- ¢ox moaqgsadli tikis masinlari.

Yarimavtomatik masimlarin _isloyon organlari. Yarimavtomatik isloyan

orqanlart: saquli miistovido garsiligl horokat edon iyno; sarnirli sapdartan; iifiiqi
donma oxlu rotassionlu mokik; bir istigamatdo harokat edon (bandsiz) materialin
otiiriilmosini tomin edon ikipozisiyali kaset; materiali sixmaq {giin diyircok;
materialin konarlarini kasmok ti¢lin nozords tutulmus st horokatli vo horokatsiz
bicaqlar.

Yarimavtomatlar birdofolik omoliyyat Ttg¢iin totbig olunurlar: bunlara
(emblem va etiketlorin tikilmasi) aitdir.

Coxdofali amaliyyatlarda (ciblarin bandlarinin barkidilmasi- iki dofaya kimi,
salvara barkidilon bandlorin say1 isa 4 va 6 dofays kimi) artir.

Yar1 avtomatik masinin is rejimi operator torafindon pedali basaraq miiayyan
edilir. Pedal (irali) basildiginda, yar1 avtomatik kegid agilir, (geriya) basdigda isa,
kegid va iyna yuxari qalxir.

Tikisin formalasmasi tgiin biitiin mexanizmlarin omoaliyyat1 asas oxun
firlanma dovriine uygundur.

Yardimg1  avadanliglarin  xiisusiyyatlori.  Tikis  sonayesinin  asas
komponentlori birbasa tikis masinlari, homg¢inin har ciir kasici avadanliglar olsa da,
biitiin is prosesi daha asan vo daha tezdir, baxmayaraq ki, yan avadanligdan basqa
bir sey yoxdur. Mohz bu ciir mexanizmlor biitiin istehsal prosesini daha rahat

etmoys Vo mohsullarin daha yaxsi keyfiyyoto ¢catmasina komok edir.
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Olavs tikis avadanliglarinin névlari. Hor hansi tikis sexinda sadaCa zaruri

olan yardimg1 avadanliqlara asagidaki lovazimatlar daxil oluna bilor: aksessuarlarin
yerlosdirilmasi {igiin asilqanlar, kronlar, preslar, siizgaclor, stullar, arabalar.
Bunlarin hor biri is¢ilorinizin ehtiyaclarina uygun sokildo uygunlasdirilir vo
avadanliglarin tamamils uygunlasdirilir vo iso komok edir.
Lakin, noviindon asili olaraq, biitlin masmlarin xiisusi ehtiyaclar1 var,

bununla yanasi, komokgi avadanliq diizoldilmalidir.
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ITI Bolmo. Miixtalif tikilma xassasina malik materiallardan olan geyimlarin
hazirlanmasi zamani tatbiq olunan is névlori

3.1. Al islarinin xarakteristikasi

Ol islori miixtolif olur, oturaraq vo ya ayaqiisto, miivafiq oOlgiilii stollar
tizorinds yerino yetirilir. Oturan halda al islori ilo masgul olarkan is yeri stolla,
firlanan stol vo ayaqlar1 qoymaq ii¢lin ayaqaltt ilo tomin olunmalidir. Optimal is
voziyyatinin tominati iiglin stolun vo stulun is¢inin antropometrik naticaloring
uygun yiiksoklikda olmasi, eyni zamanda is masasinin sathi ilo oturacaq arasindaki
mosafaya, stolun qabaq qiragi ilo oturacaq arasindaki mosafolor do nozarstdo
saxlanilmalidir.

Ol iglori tgiin biitiin yerlor miihandisin Xarito-tolimatlar1 ilo tochiz
olunmalidir;

— amoliyyatlarin yerina yetirilmosi zamani keyfiyyato verilon taloblor:

— texniki-toskilati tochizatin tothbigi vo amok ii¢iin lazim olan ogyalarin
tochizati ilo is yerinin rasional toskili barado malumatin verilmasi;

— (abaqcil tocriibo nozoro alinmaqla rasional Ttsullarin  tosviri ilo
amoliyyatlarin yerina yetirilmasi;

Ol islori tgilin is stolunun sathi hamar olmalidir ki, tochizat tiglin nazards
tutulan amok alatlori onun tizarinds rasional olaraq yerlosdirilsin.

Tochizat materialinin ~ stolun  sag qiraginda, stolun enino  boarabar
yerlogdirilmasi  moagsadouygundur, ¢iinki  stolun  sothinin  is¢i  zonasi
yiiklonmomaolidir.

Stolun qapagmin {izorinds, adston, bobin tutacagini, -talimat-texnoloji
Xaritoni va qaygi tiglin maqniti barkidirlor.

Istehsalat oarazisinin tomizliyini gorumagq mogsadilo otaqdak: her bir is yeri

cixarila bilon zibi Itoplayicisi ilo tomin edilir.
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Adi Tayinati Qeyd
ol iynalori Detallarin ol iynolori iti, elastik,
birlogdirilmasi vo qirilmayan
kosik detallarin olmalidir.iynonin
islonmoasi uzunlugundan Vo
diametrindon asili olaraq
onlari nomralor uzro
boliirlor (1-12). Mohsulun
gOriiniisi, islonilan
materialdan  vo  goriilon
omoaliyyatdan asili olaraq
iynolor secilir. Iynoloro vo
islodilon pargalara uygun
sap nomralorini  segmok
lazimdir.
Uskiik Parcani iyna ilo Onu sag olin orta barmagina

desorkan
barmaglar1 iynadan
gorumaq tigiin

istifado olunur

taxirlar.Uskiiklor dibli  vo
dibsiz olurlar.Y{ingiil
pargalardan geyimlorin
hazirlanmasinda dibli
tiskiikdon istifado
etmokmaoslohat goriiliir.

Etmok moaslohat  goriiliir,
orta qalinlhigh parcalarda iso
dibsizindan istifado etmok

olar.
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Qayg1

Parcanin
Olciisii,koasilmosi,
saplarin artiq
uclarinin
kasilmoasinda

istifado olunur

Nomradon ibarat qaygilar
buraxilir.Onlar1 goriilon
omoliyyatla vo ya parga ilo
bagli segirlor (codval
2.1.3).

Santimetr
lenti

[nsan badanindan
Olcii olamatlorinin
gotlirilmasi Vo
detallarin
Ol¢iilmasinda
istifads olunur.

Maneken

Hazirlanan
osyalarin
diizgiinliiyiinii
yoxlaman ii¢iin
islomados va hazir
vaziyyatda istifado
olunur

Bicaqli halqa

[sin sonunda
saplarmn kasilmasi
ucun

Halgani1 barmaga taxirlar

Taxta dirsak

Bortun kinclarini,
yaxaligi, diiyma
yerlarinirazlignix,
miixtalif naxislarin

vurulmasi va S.

Sancaq

Detallarin
birlogdirilmasi,
xatlarin bir
hissadan digarina
kegirilmasi, ayindo

geyimin
yoxlanilmasi
zamani1 konstruktiv
Xatlorin
dogiglosdirilmasine

Sancagin uzunlugu 3,0-4,0
sm.
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Vo s. istifads
olunurutognenii
konstruktivnix liniy
VO vremo primerki
it d.

Kasici Par¢anin kontur

detallarinin parca e

tizarina gatirilmasi,

kagiz lizaring, eyni -

zamanda toraflarin

birindan digarina
kecirilmasi
Tobagir | Geyinib baxma - Tobagir xotlorinin qalinligi
zamant xatlorin va ff :ﬁ 0,1 sm.-don ¢ox
isaralorin geyd L ;,J olmamalidir
olunmasi A
9l iynalari
Codval 2.1.2
Iynonin| Diametr, |Uzunlug,
nomMrosi sm sm Iynadan istifads olunan parcalar
1 0,6 35 Yiingiil pambiq, ipak va yun
2 0,7 30 Yiingiil pambiq, ipak va yun, eyni zamanda orta
alinligh: a takje sred ney tolhini: triko, yiingiil
3 0.7 40 q q J y | yung
kamvol va i.a.
4 0,8 30
° 08 " Orta qalinligli: trik I kambol va i
rta galinligl: triko, yungul kambol vo 1.a.
6 0,9 35 1 1 Y
7 0,9 45
8 1,0 40
9 1,0 50 Qalin: drap, parga 1. a.
10 1,2 50
11 1,6 75 _
Agir: torbalar, poqonlar vo I.a..

12 1,8 80
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Qayg1

Codvol 2.1.3
T

Fordi istehsalda palto materialinin 6lgiistiniin gotiiriilmasi va

: kasilmasi
Yun vo parca kostyum parcalariin va tist iri paltarin 6l¢iistiniin
’ gotliriilmasi vo kasilmasi
3 Orta qalinligh parcalardan detallarin kosilisi
4 Yun don pargalarin 6l¢iisiiniin gotiiriilmasi
5 Yiingiil yun, ipak vo pambiq par¢a materiallarindan detallarin
kasilisi

6
7 Tikislorin, hamar olmayan tikislarin va s. sokiilmasi
8 Hazir niimunads sap uclarinin kasilisi

Ol islorinin goriilmasi liglin alat va tonzimlayicilor. Ol islorinin yerina

yetirilmasi zaman1 miixtalif alot vo qurgulardan istifade olunur. Biitiin bu alatlor

lazimi gqaydada saxlanilmalidir, ¢linki amaliyyatlarin kegirilmasi va fohlanin amok

mohsuldarliginin keyfiyyoti mohz bu lovazimatlarin (avadanliglarin) voziyystindan

asthdir. 2.1, 2.1.2, 2.1.3 — cii cadvallordo alot vo qurgularin siyahisi toqdim

olunmusdur.
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3.2. Masin islarinin novlari

Geyim hazirlig1 tizro masin iglari birinci yerlordon birini tutur vo buna gors
do masmli isin Yyerino yetirilmasi iiglin nozordo tutulan is¢i yerlori xiisusi
avadanliqla tochiz olunmalidir.

Masinla is tclin nozordo tutulmus is¢i yeri: tikis masminin bashgi
qurasdirilan vo fordi elektrik siiriiciisiindon ibarat stoldan (1) ibaratdir. (sokil 2.2.)
Stolun hamar sothindo lazim olan aloat vo qurgulari yerlosdirirlor. Stola sapin
bobina sarmmasi {iciin lazim olan xiisusi qurasdirict borkidilmisdir. Is yeri acilan
yesik vo ya stellajlarla, firlanan stul vo oturacagin hiindiirliiyiiniin tonzimlonmasi,
1s¢inin kiirayi tiglin dayaq, yerli isiglandirma tii¢iin lampa (3), bobini saxlayan (4)
Vo diz dostayi ilo tochiz olunmalidir. O, ayaq poncssinin stolun gapagi altindan
qalxmast iiciin nazords tutulmusdur. Iscinin diizgiin yerlosdirilmosi, is tisullarinin
moanimsanilmoasi amok mohsuldarliginin artirilmasina tosir edir. Mohsul is¢inin
gozindon 30-40 sm mosafods, dirsoklor is stolun qapagi ilo bir saviyyado
yerlosmalidir. Is¢i masinin bashig ilo {izbaiiz oturaraq, hor iki ayagmi pedalin
tizoarinds saxlamalidir.

Geyimin hazirlanmasi zamani detallar1 bir-biri ilo miixtalif tikislorlo
birlogdirirlor. Masin tikisi geyim detallarinin bir vo ya bir nego sap Xxatlori ilo
birlagdirilmasini 6ziinda oks etdirir. Tikisin konstruktivliyini xarakterizo edon asas
parametr parca ehtiyatinin tikiso — tikis xottindon birlosdirilon detallarin kasiklarina
godor olmasidir. Par¢aya verilon ehtiyat hisso kosilon parcanin kasik yerindo
saplarin  ¢ozalonmasi  (dagilmasini) dagilmasit doracasindan, kasik yerlarin
mohkomlandirilmasi tisullarindan va tikisin qurulusundan (konstruksiyasindan)
asilidir. Toyinatindan vo konstruksiyasindan asili olaraq masin tikislori:
birlosdirici, qiraq vo bitirmo islarindoan ibaratdir.

Birlosdirici tikiglor daha genis yayilmisdir vo iki vo ya daha artiq parga
qatlarmin birlosdirilmasine gotirib ¢ixarir. Goriinon (iri) tikislor, golocokda
birdofalik iitii ilo Vo ya iitlinlin qiragi, yoni qabirga torofi ilo ditiilona bilor. Onlardan

astarin detallarinin vo astarin yuxart hissasinin detallarinin birlogdirilmasi {i¢lin

35



istifads olunur. Tikislorin miixtalif novlari vardir. Bunlardan biri do masinla tikisin
salimmasidir. Bu o zaman totbiq olunur ki, tikisi titilomirlor, yalniz xotti masin
tikisi ilo tikin xattinin hor iki torafindon barkidirlor.

Konar tikislor agyanin qiraq tikisi ti¢iin totbiq olunur vo kasik yerlordon gap
¢ixmasinin (¢6zolonmasinin) garsisini alir. Bunlara kantli (qiraq) tikislor, gatlanma
tikislori vo daqiglosdirilmis tikislor aiddir.

Qiraq tikiglor — dedikdo miixtolif gatlama vo relyef tikislorinin novlori
nazarda tutulur vo onlar dekorativ funksiya dasiyirlar.

1.Birlasdirici tikislor

Onlar iki vo daha artiq material qatinin birlosdirilmasinds totbiq olunurlar.

Gorsonan (ir1) tikislo (sokil 2.3) a) kdynoyin, donlarin, yubkanin, qolun va
i.a. ¢iyin vo otraf (yan) kosiklorini ya gatlamadan, ya da birlesdirici pargalarla
gatlayaraq birlogdirirlor. Bir gayda olaraq, geyimin yuxar1 detallarmin
birlosdirilmasinda bels tikislordon istifads edirlor (bax: sokil 2.3.); b) astarin, alt
paltarlarin va ayri-ayr1 modellorin yuxari detallarini titiiloma yolu ils birlosdirirlar;
(sokil 2.3); v) boazon iri tikissi sadoco fitiiloyirlor. Astari olmayan, tezalismaga
meyilli materialdan hazirlanan ogyalarin (salvar, yiibka, qadin donlari) kosim
detallar1 xiisusi masginla sarinir (sokil 2.3); q) Sarinmus kosimo malik tikiglori
sarinma tikisimasinlarinda yerino yetirmok olar. Mohkam ipok materiallarmin
kosim yerindon sap ¢axarma hallarmin bas vermamasi, onun qorunmasi ti¢iin qadin
donlarinda disciklor Kosirlor (addim 0,4 sm). Iri tikisin eni (kesimdon Xotto godor
olan masafa) onun toyinatindan vo materialin ndviindon asili olaraq 0,5 don 1,5 sm-
dok olur. Eni 0,5 sm olan tikislori yaxaliq vo alt yaxaliglara ¢6zalonmoyan (sap1
tokiilmoyan) materiallardan oslava qoyuluslar zamani tatbiq olunur, eni 0,7 sm olan
tikislor iso — tezalisan materiallardan olave yaxaliglarin birlogdirilmasi vo istonilon
materialdan ibarat detallarinda xirda dartma tikislorinin qoyulmas {igiin istifado
olunur. Eni 1,0 sm olan tikislor biitiin asas yuxari detallarin va palto-kostyum
assortimentli ogyalarin astarinin birlogsmosi iiglin istifado olunur. 1,2-1,5 sm eni
olan tikiglor isa qadin donlarinin asas detallarinin birlasdirilmasi zamani tatbiq

olunur.
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Fordi sifaris tizro tikilon geyimlordos tikislorin eni kiirok, qol, yan va ¢iyin
tikislorinin va salvar tikislorinin ehtiyata buraxilan hissasindon asilidir.

Xotti tikis do kohno tikisin mixtalifliklorindan biridir. Burada har iki torafs
qatlanmis buraxilan ehtiyatlar paralel cotlorlo birlogdirilmisdir (sokil 2.3.); d)
Xotlistii tikisdon yaxaliglarin (bortlarin), plas materialindan olan materiallardan
hazirlanan alt yaxaliglarin hissalori, nomlik-istilik islomolorina xiisusi qadaga
qoyulmus miidafio Sothli pargalarin tikilisindos totbiq edilir.

Xotti tikisdon hotta, ogoar modeldo nozoro alinibsa, yuxarmmin mixtalif
detallarmin girlosdirilmasi zaman istifads olunur. Bu tikisin eni 0,7-1,0 sm, ayirici
Xattin eni iss 0,2-0,5 sm-dir.

Xott {istii tikislor aci1q va bir bagh kasimlo olurlar: j) kasimlarla. Tikislori iki
Xatlo yerina yetirirlor. Birinci ilo detallar1 tikirlor. Daha sonra detallart mixtalif
toroflora yerlosdirir, tikisin kosim yerini toraflordon birino dogru modelo uygun
olaraq qatlayaraq liz torofdon ayirici xotlo mosafodo (modeldon asili olaraq)
barkidirlar. (sokil 2.3) Agiq kasimlor zamani tikigin eni 1,0 sm, ayirict xattin eni iso
0,2 -0,5 sm toskil edir. Bir gapali kasimlo yuxar1 detal torafindon (tikis zamani)
tikisin eni 5 sm, asagi detali yuxar1 detala miinasibatdo ayirict xottin enins
buraxirlar vo bu modellordon asili olaraq 0,7-1,0 va ya 1,5-2,0 sm ola bilor.
Xotiistii tikislor yuxar1 geyim oagyalarinin tikilisi zaman1 genis totbigq olunurlar. Bu
1o tikisi daha doziimlii vo moéhkom edir, eyni zamanda Xatt tizorino tokiilmalarin
qarsisini alir. Bu iso pambiqdan, kotandan, plas materiallarindan olan geyimlor
ticiin ¢ox mithiimdiir.

Ciinki burada tokma tikislorde namli-istilik islomolori zamani kifayat godor
geyd olunmur. Bundan basqa, ayirict xatt agyaya zinyst verir, onun yarasiqli edir.
Astart olmayan osyalarda asagi detallarin kosimini tikisdon qabaq sariyirlar.
Sarmmus kasimi detalin yuxart hissasina miinasibatds 0,2 sm buraxirlar. Bunu ona
gora edirlor ki, sarmamig kasim bagli qalsin.

Bir qapali tikiso malik Xotti tikisi, asas etibari ilo, galin palto materialli

osyalarda totbiq edirlor.
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Qoyulma tikislor, Xotiistli tikislor kimi (xotti) aciq kosimli vo bir qapali
kosimli olurlar. A¢iq kosimli qoyulma tikislar: z) xatti vo ya zigzaqvari Xatlo yerina
yetirirlor. (sokil 2.3.) O, nomli-istilik {isulundan istifado etmani tolob etmir. Onu
astarlarin birlogmasi ii¢ilin totbiq edirlor (yanlar, asag1 yaxaliq va s.). Bu tikisin eni
(bir detalin digorinin {stiino ¢ixmasi) 1,0 sm-dir. Qapali kosimli astarli tikisin
yerino yetirilmoasi tliclin vo 1) detalin yuxari hissasini avvalcadon geyd edorok
(nisanlayaraq) asagi hissoyo sarima vasitoSilo baglayirlar. Sonra iso modelds
nazards tutuan mosafs tizra tikarlor. Qapali kasimli qoyulma tikisi qoyma (iistdan
tikilon) ciblorin, koketlorin, kobalorin va s. birlasdirilmasindan istifads olunur.
Onun eni modeldan asili olur.

Six tikis agiq kasimli qoyulma tikisi ovaz edir. Ondan nazik parcadan olan
asyalarin yan altliglarinin islonilmasi zamani istifads olunur. Six tikisdon detallarin
birlagdirilmasi zamani 2,0-2,5 sm-lik ena malik alava par¢a zolaglarinin ziqzaqvari
(sokil 2.3) k) vo ya ikili paralelli xatlorlo birlosdirilmo zamani istifads olunur.
(sokil 2.3)

Alt paltar tikislori. ikili tikis: m) yataq dostlorinin (yorganiizii, yastiq iizii)
hazirlanmasinda istifado olunur. (sokil 2.3) Tikisin birinci xottini detalin arxa
torafindan, daxildan yerina yetirirlor, ikinci isa detal1 digar iizlino ¢evirandan sonra
yerina yetirirlor. Birinci tikisin eni 0,3-0,4 sm, ikincisininki iss 0,5-0,7 sm-dir.

Naxigh tikisdon alt geyimlorinin, is¢i geyimlorin (xalat, godokca,
kombinezon va s.) hazirlanmasinda istifade olunur. Hazir vaziyyatds tikisin eni
materialin galinligindan asilidir (0,4-0,6 sm), buraxilmalarin yuxari material
torofdon 0,4-0,6 sm, alt torafdon iso 0,9-1,4 sm olur. Ayirict xatt alt materialin
qatlanmis hissasindon 0,1 sm mosafado yerlosir. Qifilli tikis: n) naxish tikislo
analoji cohotdon oxsardir. Onlar arasindaki forq yalniz ondan ibaratdir ki, onun iki
Xatti detalin har iki torafindon goriiniir. (sokil 2.3) Tikis ikiiynali tikis masininda
yerino yetirilir vo bu zaman xiisusi lovazimatlardan istifado olunur. Xatlor
arasindaki masafo 0,6-0,7 sm, hor bir detal {izro bosalma (sallanma) 1,2-1,4 sm
toskil edir. Alt paltarlarin hazirlanmasinda istifads edilir.

1.Quraq tikislor
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Qiraq tikislordon detalin konarlarinin islonilmasi zaman istifado olunur. Bu
tikislora: kantlasdirici, oyilmis vo alava edilmis tikislor daxildir.

Qiraq tikislor alt parga vo ya tesmo zolaglarinin kémayi ilo yerino yetirilir.
Onlar bir agiq vo ya iki gapali kasimloro malik olurlar. A¢iq kesimli tikis (sokil
2.2.4.,a) eni 2,0-2,5 sm olan alt parcanin zolag: isladilir. Bu kosilmis par¢a asas
saplar boyunca va ya 450 bucaq altinda istifads olunur.

Xotlori osas detalla eni 4 sm (1-ci corgo) ilo birlogdirirlar.

Detalin oayilmo (qatlama) detali colaq soklinda Xottin {izorina qoyurlar. 2.
Qapal1 kasimli zolaglarin eni 3,0-3,5 sm olur. Bu tikisdo asas detala yeni zolaq
tikrlor, bundan 6nco orta boyunca (sokil 2.3.,b) vo ya eynicinsli (sokil 2.4, v) tikigin
islonilmoasi zamani bircinsli zolaglarin ikinci xottin zolaq Xattinin igari ayilmasi
(gatlanmasi)ilo tikilir.

Tesmali tikis xiisusi tonzimloyicinin komayi ilo bir xatlo yerina yetirilir.
(sokil 2.4.,q) Tesmanin eni 1,1 sm-dir.

Qrraq tikisi aciq kesimin zolaginin va tesmalis1 palto altligmin, bortlarin
daxili kesiminin islonilmasi zamani totbiq olunur. Qiragina kant verilmis tikislor
qapali kosimli vo tesmalilar astar1 olmayan ogyalarda totbiq olunurlar. Eyni
zamanda onlardan donlarin assortimentinin yaxsilasdirilmasi baximindan istifado
olunur.

Oyilmis (qatlanmig) tikislor agiq vo ya sarinmig kosimli, qapali kasimli,
kontlagdirilmis kasim va tikilmis astarlarin olmasi ils forglonir.

Acgiq kosimli qatlanmis tikis galin materialli, tokiilmayan saplardan ibarot
materiallarin totbiginds istifado olunur: palto otoklarinin vo basga asyalarin, qol
asagisinin, plas materialindan ogyalarin islonilmasinda, bortlarin igari (daxili
qiraglarinin) isladilir. (sokil 2.4, d) Qatlanmis qiraq xatti vo ya gizli xattli tikislo
tikilir. Ondan donlarmn da islonmasindas istifads olunur.

Qatlanmis qiraq diiz va ya gizli tikisls tikilir. Oyilmis tikis (sarmmis kasim)
yubka, paltolarin altlar1 {i¢iin istifads olunur. (sokil 2.4, e)

Tikis qatinin gatlanmasi gapali kasiklo tezalisan parcalarin (salvar, yubka,

qadin donlari, alt paltarlar1 va s.) islonilmasinds totbiq olunur. (sokil 2.4, j) Pambiq

39



par¢adan va alt paltarlarindan geyimlorin hazirlanmasi zamani qatlanmis konar tam
Xatlo, gadin paltolarinin astar hissosinin tikilisi zamani zaqzaqvari xatdon, yun vo
Ipak parcalardan hazirlanmis donlarin assortimentindo gizli tikislordon istifads
olunur Daxili gqatlamanin eni 0,3-0,7 sm, xarici ise 0,4 sm-dir. Qatlama tigiin olan
tikisdon asyaninasagi hissasi Vo qollarin astarlarmin islonmosi zamani tatbig olunur
va kisi paltolarinin asag1 hissasinin islonmasindo istifads olunur. (sakil 2.4, i) Kant
vurulmus koasimi tikis xatti ilo méhkomlandirirlor.

Bi¢mo tikislor kant va ¢argivada olurlar. Bu tikislori yerino yetirmoku iigiin
kanta iz torofdon daxilo 2 detalin yerlosdirilmosi Vo onlarin  kosimlo
dogiglosdirilmasi, bir hadda gatirilmasini yerina yetirarok, eni 0,5-0,7 sm olan
tikislo tikirlor. (sokil 2.4, k) Belaliklo do, bir torafdon eni 0,1-0,3 sm vo ya
qatlamada diizgiin yerlosdirmok ilo yerino yetirilir.Bu tikisdon klapan qiraqlarinin,
bortlarin, yaxaliglarin, ciblarin va digor detallarin islonmasi zaman istifads olunur.
Detal konarlarinin islonilmasi (bort, yaxaliq, klapan vo s.) zamani kanti elo
yerlosdirirlor ki, {iz hissado tikis bilmasin. Kasik ciblorin iglonilmasi, diiymo
yerlorinin, kantin kosiklorini ogyanin iz hissasindo yerlosdirilorok, detallarin
cevrilmosi zamani yarananbiitiin yariq yerlor onlarla doldurulur. Bigmo tikislor
kant {i¢lin ayirici masin xotti ilo vo ya onsuz ola bilor. Ayirici masin xattinin
(corgasinin) eni modeldan asilidir. Bazi hallarda iki-ii¢ ayiric1 corgadon istifado
olunur. Pencak, jaket, paltolarin bort vo yaxaliglarinda totbiq olunan ayirict xatlori
olmayan tikislords tikis ticiin bos buraxilmis kasimlori astara elos tikirlor ki, kant
homin asyani geyinarkon manegilik yaratmasin.

Tikisi yapisgan vasitasi ilo do mohkomlondirmak (barkitmoak) olar. (sokil
2.4) Bigmo tikis cor¢ivaya bir corge ilo yerlosdirilir, o, iki gatli tikisi osas detala
torof ¢okir vo tikis ticlin ayrilmis buraxilmalari osas detalin astar torofinag
qatlayirlar. Cargivonin eni 0,3-0,5 sm, tikisgin eni isa 0,4-0,7 sm-dir. Bundan qadin
geyimlarinda diiyma yerlarinin va kasik ciblorin klapansiz va klapanli hazirlanmasi

ticiin tatbiqg olunur.
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Bu tikisin yerino Yyetirilmasiii¢iin gorgivoys galin six materialin tikis iiglin
buraxilist har iki torofo yerlosdirilir vo ikinci masin tikis corgosinin kémoayi ilo
barkidilir vo bundan da ¢oar¢iva yaranir. (sokil 2.4, m).

1.Ayirict tikiglor. Bu tikiglor qatlarin, relyef tikislorin vo kantli tikislorin
yaranmasinda istirak edirlar.

Qatlar sads vo miirakkob olurlar. Sads qatlar diizxatli xatlor gat yerlorinin vo
ya kicik qat xatlorina malikdirlor. Onlar birtorofli vo ikitorofli, ayirici vo birlogdirici
ola bilarlar. Ayirict qatlar yalniz bir detaldan alinirlar (sokil 2.5, a).

q) bu qatlarin hazirlanmasi1 {¢iin detal1 qatlayaraq, qatlar1 ovvalcadan
cokilmis xotlorlo geyd edirlor, ondan sonra modeldo nozords tutulmus sahodo
tikirlor. Birtarofli gatlarda biitiin bosalma bir torafs ayilir (qatlanir) (sokil 2.5, a, b),
ikitoroflilorda isa hor iki torofo (sokil 2.5., v, q). Qatlar1 ya pres vo ya da iitii ilo
titiilayarak alava cargani, agar talob olunarsa, yerina yetirirlor.

Qeyd olunan corgoni, adoton, sonda isin qurtaracagina yaxin aradan
cixarirlar. Birlosdirici qatlari iki detal vasitasilo yerina yetirirlor (sokil 2.5, d,e) vo
ya iki detal vo olava zolaq materialindan istifads edirlor. (sokil 2.5, j,z). Bu gatlar
materialin qat yerlarinds balaca ayilmolor olanda tatbiq olunur vo yaxud da gatlar
detalin har hansi kigik sahasinda yerlagondas totbiq olunurlar.

Miirokkab gatlar sadolordon daha boyiik qat Xaotlorine gora farglonirlar.
Miirakkab ayirici qatlart yerina yetirmak tigiin bir biitov detaldan (sokil 2.6, a) iz
torofdo daxili 1 xatti vo xarici 2 xatti geyd olunur (sokil 2.6, b) vo xarici 2 material
qatt vo daxili gat yeri bir xatlo tikilir. Daha sonra gati nisan alaraq, qat yeri xatti ilo
(sokil 2.6, v) titiilonir va ayirici tikis yerina yetirilir. Miirokkab birlosdirici qatlar iki
detaldan hazirlanir (sokil 2.7).

Detalin yuxar1 hissasi geyd olunur va iitiilonir. Sonra yuxari detal asagi
detala barkidilir va ayirici xat ilo vo yaxud geyd edilmoadan tikiso verilir.

Ogyalarin nam-isti islorinin asas proseslori (sonradan VTO) iitiiloanmo,
preslonma vo buxarlanma hesab olunur.Bununla olagodar olarag maneken

geyimlarinin nom-isti islomoalarinds iitii, pres, buxarlanma ti¢iin istifads olunur.
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Nom-isti islomolori daxili proses vo yekun soklinds olur. Birinci isdo
mohsulun diizbucaqli formas: buxarglektrik {itiisii ilo iitli stolu iizorindo
manekenlor tizorinds yerino yetirilir.

Stol (xiisusi qurasdirilmig) vo iizarino parca ¢okilmis stol elo Ol¢iido

olmalidir ki, mohsul va ya detal onun igarisinds rahat yerlaso bilsin. (sokil 2.8)
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NOTICO VO TOKLIFLOR

Ol islarinin yerina yetirilmosi zamani1 miixtalif alot vo qurgulardan istifado
olunur. Biitlin bu alatlor lazimi qaydada saxlanilmalidir, ¢linki omoliyyatlarin
kecirilmasi va fohlonin amok mohsuldarhiginin keyfiyyati mahz bu lovazimatlarin
(avadanliglarin) vaziyyatindon asilidir.

Geyimin hazirlanmast zamani detallar1 bir-biri ilo mixtolif tikislorlo
birlogdirirlor. Masin tikisi geyim detallarinin bir vo ya bir ne¢o sap Xotlori ilo
birlogdirilmasini 6ziinds oks etdirir. Tikisin konstruktivliyini xarakterizo edon asas
parametr parca ehtiyatinin tikiso — tikis xattindon birlosdirilon detallarin kasiklarina
godor olmasidir. Pargaya verilon ehtiyat hisso kasilon parganin kasik yerindo
saplarin  ¢ozolonmasi  (dagilmasini) dagilmasit doracasindan, kasik yerlarin
mohkomlondirilmasi tisullarindan vo tikisin qurulusundan (konstruksiyasindan)
asilidir. Toyinatindan vo konstruksiyasindan asili olaraq masin tikislori:
birlosdirici, qiraq vo bitirmo islorindon ibaratdir.

Nom-isti islomolori daxili proses vo yekun soklinds olur. Birinci isdo
mohsulun diizbucaqli formasi buxarelektrik {itiisii ils {itii stolu tizarinde manekenlor
tizarinda yerino yetirilir.

Siini kiirkdon hazirlanan mohsullarda tikis edildikdos, hissalor xoz masinina
birlogdirilir ki, elastik tikisi tamin edan vo ya xovu tikisdon ayri tutan itilayici
dozgaha kegir. Toxucaqli bir par¢a tizorinds siini xozdon hazirlanan mahsullarda,
hissalorin biitiin hissolorino bir yapisan lent qoyulur. Siini xozdon hazirlanan
mohsullarda, yapigqgan lent yalniz birlogdirilocok hissslorin birina goyulur.

Trikotaj texnologiyasmnin  forqli  xiisusiyyotlori  trikotajin  yiiksok
elastikliyindon asilidir. Trikotaj momulatlarinin detallarinin  birlogilmasi iigilin
asason zoncir tikisarasisinin masinlar: totbiq edilir, belo tikislor yiiksok dartila
bilmaya malikdir va bunun sayasinds tikislorin yiiksok méhkamliyini tamin edir.
Fordi hissalorin emal edilmasi vo bazi omaliyyatlar1 yerina yetirmok iiciin, servis
tikis masini istifade edilir. Bu, paltar1 geyindikds kicik deformasiyalara moaruz

qaldigi hallarda edilir. Trikotaj parcalarinin va xiisusilo do Katanlarin islonmasinda
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diiz tikis masinlar1 genis totbiq edilir. Trikotajdan hazirlanan mohsullar ditymali,
naxisli vo sarg1 masinlar tizorinds islonmisdir.

Beloliklo, yuxarida deyilonlori bels yekunlasdirmaq olar ki, miixtalif tikilmo
xassalarina malik olan materiallarin isloanmasi tikilmonin ndviino, Nnom-isti isina

miivafiq olaraq spesifik islonma xiisusiyyatlorine malikdirlor.
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Sokil. 1.1. Momulatin kasikloarinin islonmasi: a) ikiqat tikis;) gatlama tikis

Sokil. 1.2. Plankalarla ilgoklorin islonmasi

(30N

Sakil. 3.3. Yaxalarin islonmasi

Sakil. 1.4. Momulatin kasiklorinin iglnomasi: a) bagl kosiklorlo sonluq;) aciq kasiklorla

sonluq) baglh kasiklos alt gériinmaz tikis (podqibka)

a 6 B r
Sakil 1.5. Birgatli klapanin kasiklorinin emal variantlari: a) agiq kasiklo birgs; b) xatti
tikis; c) kantli tikis; d) kettel tikisi

47



Sokil 1.6. Ust trikotaj momulatlarinda kesikli cibin emali (klapanl qoyulmus cib)
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Sokil 1.7. Ust trikotaj momulatlarinda kasikli cibin emali ( kosilmis cib uclari itilonmis

kagizla)

Sokil 1.8. Ust trikotaj momulatlarinda kasik cibin emali (kasik cib ¢argivada)
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Sokil 1.10. Momulatda astardan istifada: a) momulatin yan vo asagi hissasi b) momulatin

gollarinin agag1 hissosi
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Sokil 2.1. Ol islorini gérmok {i¢iin is¢i stolu
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Sakil 2.2. Masinla isin yerina Yyetirilmasi tigiin is¢i yeri
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Sokil 2.3. Birlosdirici tikislor: a)iri tikis b) iri tikis Gitiilonms ilo v) iri tikis arxa torafdon
tiilonmokls, q)sarinmus tikisli iri tikis d)xtdon ¢ixmus tikis e) agiq kasimli xatti tikis,j)bagl
kasimli xatti tikis; z) agiq Kesimli qoyma tikis; 1) gapali kesimli qoyma tikis; k)zigzaqvari xatti
tikis; 1) iki paralel xatli tikis; m) ikili tikis; n) qufilli tikis
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Sakil 2.4. Qiraq tikiglor: a) agiq kosimli kantlagdirilmis tikis b)qapali kasimin ikili
kantlasdirilmis tikisi; v)qapali kesimin kantlasdirilmis tikisi; q)tesmali tikis; d) agiq kasimli
ayilmis tikis; e) kantlagdirilmis kasimin oyilmis tikisi; j)qapali kesimin qatlanmis kasimi z) tikmo
astarli asagi tikis; 1)kantlagdirilmis kasimin ayilmis kosimi; k) kantli komar bigmo tikisi; 1)

¢ar¢iva kamar bigmsa tikisi; m) ¢argiva Kamar tikisi bigma Xatti ilo
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Sokil 2.5. Sada gatlarin novlari: a) sads birtorafli gat; b) sado

birtarofli gat; v) sads ikitorofli gat; q) sado ikitorafli qat; Sokil 2.2.5. Sads gatlarin névlori:
a) sado birtorafli gat; b) sads birtorofli gat; v) sads ikitarofli gat; ) sads ikitarafli gat; d) sads
birlosdirici gat; e) sads birlosdirici qat j)sada birlosdirici qat z) sads birlasdirici qat

Sakil 2.6.Miirokkab gatlar:a) bir biitov detaldan miirokkob gatlarin yerina yetirilmasi;

b)ayilma xattinin daxili va xarici qeydi; v)ayirici cargonin qoyulmasi

Sakil 2.8 Nom-isti iglarinin yerino yetirilmasi ligiin is¢i yeri
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