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Dissertasiya isinin referati

Moévzunun aktualligl. Toxuculuq istehsalatinin stabil islomasinin , istehsal
olunan mohsullarin ragabat gabiliyyatinin inkisafinin asasini bu mohsullarin
cesidlarinin zanginliyi vo onlarin keyfiyyat gostaricilorinin yiiksok olmasi togkil
edir.

Igtisadiyyatin vacib sahalarindon biri olan kimyavi liflorin istehsali ildan ilo
cesid saymi genislondirir vo tekstil sonayesininin xammal bazasini yeni nov va
yiiksok talabati olan mahsul ilo tachiz edir. Son illards kimyavi liflorin istehsalinin
intensiv artmasi onlarin daha ucuz olmasi ila izah edilir. Bu isa 6z ndvbasinda
liflorin daha ucuz materiallardan alds olunmasi ( meso agaci, qaz, neft vo s.) ,
onlarin daha sads texnloji emali, material, enerji vo amok tutumunun az olmasila
yanagl xassolorinin genis diapazonda miixtalifliyi ilo izah olunur. Miiasir vaxtda
kimyavi liflors olan tolobatinin artmasi bir daha tastiglonir. Kimyoavi liflorin tekstil

momulatlarinda ugurla istifadasi onlarin genis fiziki-mexaniki xassalora malik



olmalar1 vo onlara oslava xassolorin verilmasi imkanlarinin olmasidir. Texniki
pargalarin istehsali vo onlarin alinma texnologiyasi, masinlarinin konstruksiyalarinin

analizi 6z aktualligin1 saxlayir

Tadqiqgatin magsadi. Hazirki magistr dissertasiyas: asagidaki asas masalalori
aragdirmisdir: goxqatli layli-karkasli toxumalardan alinan texniki pargalarin novlori
Vo strukturlarinin xiisusiyyatlori, profilli ¢ixintilar1 olan layli-karkash pargalar vo
onlarin alinma texnologiyasi, li¢6l¢iilii layli- karkasli parcalarin istehsal
texnologiyasinin asaslariin tohlili, texniki pargalarin toyinat sahalori vo onlarin

istehsalinda istifada edilon kimyavi liflarin xassalarinin tahlili.

Elmi yenilik. Hazirki magistr dissertasiyasi isinin elmi yeniliyi onda
gostorilon yeni struktur quruluga malik olan profilli ¢ixintili layli-karkasl vo digor
ticolgiilii layli- karkasli parcalarin arisinin toxucu dozgaha yiiklonmas sakillari va

onlarin alinma texnologiyasinda olan xiisusiyyatlori verilib.

Aparilan elmi-tadqiqat islarinin naticalorins asaslanarag toxucu masinlarinin
konstruksiyalarinin analizi naticasinds toxuculuq istehsalatinin hazirliq va toxucu
sahalaorinin uygun avadanliglarinin - segilmasi va texnologiyasinin parametrlori

islonilib hazirlanib.

Isin tacriibi shamiyyati. Dissertasiyada alman naticalor va irali siiriilon
tokliflor Azarbaycanda faaliyyat gostaran toxucu fabriklorinda, elaca do, kigik
miiassialarin isinds istifads oluna bilar. Dissertasiyanin asas miiddoalar1 va alda
edilan naticalari, hamginin, Azarbaycan Dovlat Iqtisad Universiteti “Texnologiya vo
Dizayn” fakultasinin “Toxuculugun texnologiyasi® miihazirs kurslarinda istifado
oluna bilar.

Isin strukturu. Magistr dissertasiyasi 4 fasildan, natico vo miiddsalardan
ibarat olmagqla, disertasiyada 35 adda adobiyyat manbalarindan istifads edilmisdir.
Dissertasiya isi kompiiterds yazilmis 103 sohifadon, 51-sokildon ibarotdir.



GIRIiS

Azorbaycanin godim va anonavi saholorindon biri olan yiingiil sonaye 6lkonin
xarici iqtisadi alagalorinin inkisafi baximindan miihiim potensiala malikdir.
Respublikamizin dovlstlor arasinda layiqli yer tutmasi onun iqtisadiyyatinin vo elmi
potensialmin giiclii olmasi ilo birbasa baglidir. Conab Prezident ilham Sliyev
torafindon miivafiq formanin verilmoasi qeyri-neft sektorunun, elocs ds yiingiil
sonayesinin inkisafina giiclii tokan olmusdur . Olkonin yiingiil sonaye miiassisalori,

o climlodan tekstil sonayesi, asasan ,pambiq, yun, barama, Kimyavi saplar vo gondori
xammal1 mohsullarinin emalina ssaslanir.

Texniki parcalar adi parcalar istehsal olan avadliglarin konstruktiv
dayisilmaklarini talob edir. Toxuculuq masimlart olan mokikli, kigik andazali sap
kegiricili, hidravlik, pnevmatik vo rapirli masinlarin texniki parcalar {iciin olan
novlori var. Onlarin oksariyysti bir ne¢o modifikasiyada buraxilir. Biitiin yeni
masinlar nozarotedici, idarsedici vo tonzimloyici  elektron qurgularla tochiz

edilmisdir.Toxuculugun texniki pargalar istehsal edon sahasinin ¢esid vo keyfiyyat
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baximindan Saviyyoasi ildon- ilo yiiksalir. Mohsuldarligr az , etibarsiz vo yaxud

iqtisadi somarali olmayan masinlar todricon istehsalatlardan ¢ixarilir,

Tekstil sonayesinds texniki pargalarin keyfiyyatinin yiiksaldilmasinda elmi-
texniki taragginin nailiyyatindon istifads olunmasi bdyiik yer tutur. Inkisaf
gostaricisi Kimi momulatin imumi tolobati 6domesi, onlarin toxucu fabrikalarinda
istehsal1 vo satis1 ilo Xarakterizs edilir. Texniki par¢alarin istehsal edon miiasir toxucu
masinlarinin imkanlar1 genislondirir.

Miiasir toxucu fabriklarinds istifads olunan toxucu masinlar texnoloji
prosesloririn avtomatlagdirilmasini , onlarin yiikksok mohsuldarligla islomayini talob
kimi qoyur. Texniki parcalarin alinmasinda istifado edilon masinlarin qurgulart vo
avadanliglar 6zlori miixtalif funksiyali olmaqla yanasi, miirokkob miihitda istismar
olunur . Bu pargalarin toxunmasi {i¢iin masinlarin texnoloji prosesds birbasa istirak
edon mexanizmlarinds miioyyon doyisikliklorin aparilmasi zaruriyyati yaranir.

| fasil. COXQATLI LAYLI-KARKASLI TOXUMALARDAN ALINAN
TEXNIKI PARCALAR

1. Coxqath layh-karkash va digor toxumalardan alinan texniki

parcalarin xiisusiyyatlarinin va texnologiyasinin icmah

Texniki pargalar , o climlodan, goxqatli layli-karkasli toxumalardan alinan
texniki pargalar {istiin xassalorina gérs an etibarl adlandirila bilon materiallardandir.
Onlarm istiinliyi torkibina (yani istifads olunan xammala goro) Vo qurulusa gora
izah edilir. Coxqatli texniki parcalar kimyavi vo mexaniki tasirloro davamlidir,
ayildikds qirilmir vo giinos sialanmasina vo yagintilara qarst davamlidirlar. Texniki
pargalar maisotdo Vo istehsal soraitinds miioyyon funksiyalari yerino yetiran vo xiisusi
moagsadlar ti¢iin istifads olunan materiallardir. Texniki par¢alarin alinmasinda xalis
tobii, sintetik vo ya mineral xammaldan va onlarin qarisiglarindan istifads edilo
bilar.

Mogaloda [7] tebogalorin say1 2-don 8-o godor olan baglayan ipliklordon

Ibarat ¢oxqatli polotno toxunuslu pargalarin tadgiginin naticalori tagdim olunur.



Magaloda toxuculuq iplorinin goriindiiyti 4, 6 vo 8 tobago olan pargalarin
mikrokasiklorinin fotosokillori var. Sokillordon gorsonir ki, argac saplari eyni saquli
miistovido bir-birinin iistiindo tam yerlogmir. Onlar par¢ada daha ¢ox tobage olduqgda
Vo argac lizra sixlig az oldugda daha ¢ox suriisorok yerdoyismo alirlar. Belaliklo, ¢ox

qath parga qalinlig1 ,parcanin igarisindoki tobagolorin sayina birbasa miitonasib deyil.

Miiallif [16] homginin, bildirir ki, agor par¢a eyni zamanda bir sistem oris sap1
Vo bir nega sistem argac sap1 ilo toxunursa argac saplarimin bir-birina nisbaton
yerdoyismasi artir vo argac iplarinin sistemi no godor boytik olarsa, bu doyisikliyin bir

0 godar boyiik oldugunu vurgulayir.

[21]-ci isdo, tobogalori miixtalif baglama tisullar ilo olan alt1 qatli parganin
todqgiqatlarinin naticalori togdim olunur. Par¢anin on bdyiik qalinligi ¢oxqath

toxuculuqdan istifads edarak alds edilir.

Altiqatli parganin maksimum qalinligi 6.34 mm-dir To = 183,5 teks x 2, Ta = 183,5
teks x 2 x 2, Po =40 sap / dm, Ra =50 sap / 10 sm. Bels altiqatli parganin daha qalin

alinmasi daha qalin iplik istifadasi ilo edilo bilar.

Miiasir toxuculuq avadanliglarinda, texniki sabablora gora, bir sira tobagolori
12-dan ¢ox olan pargalar istehsal etmok miimkiin deyil, yiiksok Xatti sixligi olan iplik

istifads edarkan bels toxumalarin qalinligi 10-15 mm-dan ¢ox olmur.

Patent [19] coxqatli bir parca va onun istehsal iisulunu tasvir edir. Ixtira
toxuculug sonayesi sahasins aiddir va ¢oxqath parga- argac iplarindan va iki sistem
arig iplarindon hazirlanmis ¢oxqgatli toxumaya aiddir. Bunlardan biri toxunus zamani
asagidan yuxari vo yuxaridan asagi yerloson qatlarda istifado edilir , ikinci aris
sistemi isa homin gatlari siitiinlar1 baglamaga xidmat edir. Eyni sayda ipls, par¢a
alavo olaraq iki asas sistemdoan aris sapindan ibaratdir. Bunlardan biri toxunma
qatlarin1  diizaltmasi tigiin, digari iso aris iplari ilo miixtalif saviyyalords onlari
birlogdirmoak tigiin istifads olunur.Bels par¢anin istehsali ti¢iin bir tisul toklif olunur.

Toklif olunan parca yiiksok méhkomlik xiisusiyyatlorino malikdir.



ABS patentlori [10, 11],en kasiyi miixtalif formali masamalordan,
diizbucaqlilar, altibucaqlilar va S. ibarat olan parganin toxuma istehsal proseslarini

tosvir edir.

Rusiya Federasiyasmin patentinda [9] ¢ox qgatli toxunuslu parga togdim olunur.
Ixtira toxuculuq materiallarinin istehsalina, xiisuson do ayaqqabn istehsali iigiin
istifado olunan ¢oxqatl parcalara aiddir. Ixtirag1 parca istehsalmin texniki naticasini,
Kimyavi toxunusda vo tabii liflordan istifads etmoklo par¢ani formalasdirmag,
toxunmus parcaya mohkomlik xiisusiyyetlorini, asilannmaya miigavimati, sintetik
materiallarla yapismaq kimi tobii iplori astar torofs ¢ixarmagqla gigiyenik
xtisusiyyatlor verir. Coxqatli toxuma parga i¢orisindoki miirokkab dakron iplari vo 6n
tobagonin toxumasinda toxunmus dakron iplori ohata edir. Ixtiraya goro, parca orta
tobagoya malikdir.Bu tobago aris saplar1 gismindo kompleks lavsan iplordon vo
argacda stapel lavsan iplordon ibarat olan bir orta toboagodon ibaratdir vo iist hissoado,
toxunusda pambiq iplik daxil olmagla astar tabagodan ibaratdir. Har ii¢ gat polotno
toxunmasilo amoaloa galir. Qatlar bir-birilo yuxari gatin oris saplarinin asagi qatin argac
saplari ilo birlogsmasi iislu ila birlasir. Coxqgatli toxunmus tobagalor arasinda yerlogon
kompleks lavsan , stapel lavsan va ya pambiq toxuma iplari istanilon alage
qovsaqlar1 yaratmagq {igiin iist tobagonin toxunusu ilo alt tobagonin toxumasini

baglayir.

Yapon patenti [17 ] ti¢ ol¢iilii par¢anin qurulusunu agiqlayir. Gomigayirma,
avtomobil sonayesinds istifads olunan, homginin raket vo aviasiya avadanliglari {i¢iin
boyiik vo kigik hissalorin yaradilmasi Gigiin istifads olunan plastik hissalarin
istehsalinda méhkamlondirici material kimi istifads olunan ti¢ 6l¢iilii parca
movcuddur. Parga toxucu dozgahinda onyeddi aris vo argac sap1 sistemindon istehsal
edilir vo onun toxunmasinda karbon, siisa, alliminium, aramid, poliamid ya da
polyester liflor vo onlarin qarisiqlarindan hazirlanan saplar istirak edir. Ust va alt
roflorin eyni va ya forgli eni olan, ikitavr soklinds en Kkasiyi olan ¢ox qatli bir parga

birbasa toxucu dozgahinda yaranur.



"Ugoblciilii toxuculuq materiallar” [10] magalasinda sanaye iiciin istifado
olunan ti¢ol¢iilii toxuculuq materialinin istehsal iisullarinin tasnifat1 vo tosviri
verilmisdir. Axen sohorinds (Almaniya) Reyn-Vestfaliya Ali Texniki Moktobinin
Tekstil Institutu torafindon bu sahodo ixtiraSedilmis islor tosvir edilir. ixtiralardan
biri, bir-birina baglanmis 20 qata qador par¢a olan ¢oxqatli bir momulatin istehsal
tisuludur. Institut, homcinin, sferik toxunma mohsullari istehsal tisulunu toklif etdi vo
bu clir materiallar1 birbasa toxuculuq prosesinda istehsal etmok iigiin laboratoriya

toxuculuq masin1 yaratdi.

SSRI [26] miialliflik sohadotnamosinda xarici tobagolori toxunmus ¢oxqatl
texniki pargaya baxilir. Coxqatli parganin olavo qat1 argac saplarindan, diizxot {izro
yerlason aris saplarindan vo xarici qat tigiin istifads edilon birlosdirici aris saplarindan

ibaratdir.

Par¢anin méhkomliyini artirmagq tiglin alave tabogonin aris iplari iki corgodo
yerlosdirilir, sonra bunlarin har biri xarici tobagos vo alave argac iplori arasinda
yerlogdirilir. Beloliklo, baglayici aris iplari xarici tabagoalordan biri ilo slavs argac

iplari vasitasi ilo birlogir .

Yapon patenti [14 ] hocmli ¢oxqgatli parganin istehsal tisulunu vo cihazini
aciglayir. Coxqatli hacmli parga méhkamlondirici material kimi istifads olunur.
Ixtira edilmis bu hocmli ¢oxqatli parca bir gatli parcalardan ibarotdir va bu qatlar:
birlogdiron baglayict saplart 6ziinds birlogdirir. Baglayici saplart ilo birlogon
saholorin yerlori bir-birina nisbaton doyisdirilir. Pargani istehsal edon aris iplari ti¢iin
remizlor vo baglayici iplori {iglin remiz mexanizmlori var. Saquli miistovido harokot
etmo ganunu ilo qurasdirilmis remiz mexanizmlarinin har birinds bir ciit qaldiric

remiz vo aralarinda yerlogdirilon ajur remizlor vardir.

Biitov toxunuslu konveyer lentinin istifadasi Rusiya Federasiyasinin
patentinds gostarilmisdir [ 9 ]. Konveyer lentinin biitov sokilds toxunmus karkasi

,optimal uzununa elastikliys, eni istigamatinds sartliya malikdir. Lentin asasi iki



paralel ist-listo yerlosdirilmis toxunmus qurulusdan ibaratdir vo yuxari tobagodan

asagiya vo oksina kecgon oris iplari ilo birlosdirilir.

Umumi toxunmus strukturun periferik tobagolori ortag bir morkazi tabogado
birlasir. Markazi tabago, argac ipliklarils birlosdirmakls yanasi, méhkomlandirici
argac iplori ilo birlogir. Markoazi argac gatina nisbaton toxumanin aris {izro rapportu
8-12 toskil edir. Toxuma boyunca markozi tobagonin doldurulmasi galan toxuma

tobagalarindan iki dofa ¢oxdur.

Fransiz patentinin miollifi [19] kompozit vo ya layli materiallarin istehsal
ticlin toxuma bazasindan istifado etmayi toklif edir.Parg¢a bir-birina paralel yerlason

arig saplarindan vo miixtalif bucaq altinda méhkamlondirildici xatlor boyu kegon

iplardan olan xolstlardan ibaratdir. Xolstlardan an azi biri, miixtalif yerlards yerlasan

olava saplardan ibaratdir. Bununla belo, diagonal saplar zigzaq smalo gotirir.Ust-iisto

yerlason toabagolar bir-birils baglayici saplarla birlosir .

RF patenti [20] iist, alt vo orta tobagalardan va iki sistem baglayici iplarindan
ibaratdir. Ust vo alt tobagalor polotno toxunmasindan hazirlanmisdir. Doldurma

argac iplarilo alagasi olan iist va alt sistemlarin baglayici iplari, par¢a qalinliginin

yarisina barabar olan saquli tabagalar togkil edir. Har bir rapport daxilinds , parcanin

ortasinda bir alags diiyiinii var. (sok. 1.1).

Sokil 1.1. Coxqatli parganin uzununa kasiyinin sxemi
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Parcanin oris vo argac istigamatindoki forma sabitliyinin artirilmasi, yuxari vo
alt toboagalari bir-birina baglayaraq vo miixtalif tobogalorin toxunus iplori ilo
birlogarok miistaqil tifiiqi vo saquli tabagelor meydana gotirmasi yolu ils va

tobagolarin alava qovsaqglarda olan baglantisini artirmagla olds edilir.

ABS patenti [10, 11 ] bir-birinin iistiine qoyulmus bir ne¢o gat Al, A2, AZ, A4
tobagoalarindan ibarat olan ti¢ol¢iilii bir parca toklif edir. Bunlarin har birinds par¢a
har gatina bitisik yerlosmis, ipliklorlo baglanmis bir toxunusdan ibaratdir. Qonsu
tobaqgoloarin aris iplari bir-biring aris iplarilo birlasir. Toklif olunan par¢anin alinmasi
{isulu vo remiz tosvir edilmisdir. Ugélciilii bu pargaya yiik qoyuldugda birinci vo
ikinci tobagalari birlagdiran iplor bu yiike laziminca davamliliq gostarirlor. Bu
xiisusiyyat ¢or¢iva strukturlarinin diizaldilmasinds istifads edilon kompozit

materialinin giiciinii artirir.

Professor Gordeev V.A. va onun talabalori goxsayli elmi asarlords vo
mislliflik sohadatnamalorinds [7,21,24-27] ¢oxqatli layli-karkasli pargalari vo

onlarin hazirlanma tisullarini tagdim edirlar.

Belaliklo, SSRI [16] miialliflik sohadatnamasinda doldurma tabagesinin

ortadan baglanmasi ilo alinan ikiyaruslu ¢oxqath layli-karkasli parga togqdim olunur.
(Sokil 1.2.).
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Sokil.1.2. Ikiyaruslu layli-karkasli parganin aris iizro Kasiyinin sxemi .

Bu layli-karkasli parca hor saquli doldurma qatinda on yeddi sapina malikdir.
Oris lizro rapport 8 sap, bunlardan 1, 11, 111 karkas oris sistemlari,va IV aris doldurucu

sistemlorinin saplaridir.

Argac iizra rapport 14 sap toskil edir. 1-don 6-a godor argac iplari qoyuldugda
isloyon aris iplorin II sistemidir. Argac ipliklorindon 7-nin verilmosi zamani III orig

ipliklor sistemi agilir ,8-19 argac iplari qoyularkan Il aris sisteminin iplori dayanir.

9snokamoaloagatirici xizoklarls tochiz olunmus va asas mexanizmlori tokmillosmis

toxuculuq masinlarinda 15 - 20 mm qalinliga qodor pargalar istehsal edilo bilar.

SSRI [18] miialliflik sohadatnamosinda bir-birino bagl karkas vo doldurma
tobagoloari olan, polotno toxunmasi va bir-biri ilo baglanan va alave doldurucu
tobagalarin polotno toxunmasi olan ¢oxqatlh bir parga toqdim olunur. hiindiirliiyti olan
parca ortasinda doldurma tobagolori arasinda bir alave davamli alags olan iki

saviyyali ¢oxqath bir parga tosvir edilmisdir(Sak.1.3).

Belo parcanin istehsali iiciin iki doldurma sistemi lazimdar: 1, 111 vo iki karkas

sistemi: I, IV. Argac iploari ardicilligla 1-doan 18-2 gadar parcaya daxil edilir. Biitiin
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doldurucu tobagalor ardicil olaraq yuxaridan asagiya vo oks istiqamatdo parga
boyunca istehsal olunur. 5 argac sap1 asnoya verildikdos, I11 iplik sistemi iso qosulur
Vo 5 argac sap1 II va Il doldurucu iplari ilo amala golon asnaya qoyulur. Bundan
sonra, 11 sistemin iplori isdon xaric edilir, saquli tabagalarin alt hissasinin alinmasi
avvalcadan toyin edilmis asnakomalagalms ardicilligina osasan 111 doldurucu aris

iplori ilo davam edir.

Sokil 1.3. Ikiyaruslu goxqatl parganin uzununa kasiyinin sxemi

Novbati baxdigimiz elmi asards [27] strukturu yaxsilasdirilmis ¢oxqat layli-

karkasl par¢anin struktur goriiniisii verilib (Sok. 1.4).
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Sok. 1.4. Strukturu yaxsilasdirilmis ¢oxqat layli-karkasli par¢anin sxematik goriiniisii

Bu parg¢anin argac {izro rapportu 56 sap, aris lizro 8 sapdir. Parganin fargli
¢ohati biitiin oris saplarinin hom karkas gatlarinin amalagalma prosesinds , hom
doldurucu gatlarinin amalagalma prosesinds istirak edirlor. Belo olduqda aris
saplarinin karkas va doldurucu saplara béliinmasi olmur. Onlarin rapport toxunan

zaman igslonmasi, yani sarfiyyati , eyni oldugundan onlar bir navoya sarinr.

A C [26] -ds iifiiqi toxunmus karkas tobagolori, doldurucu qati gqapali kontur
toskil edon saquli diizilmiis toxuma tobagolordon olan goxqatli parga togdim
olunur. Har bir gapali konturda diizbxatt boyu ils alava argac iplari vardir ki, onlarin
altinda diizxatt boyunca olave aris iplari yerlosdirilmisdir. Bu vaziyyoatdo, argac vo
arig alava iplori karkas gatinin bir torofinds yerlosir vo doldurma tobagolarinin

karkas ilo baglantis1 fargli bir yerds yerloson karkas tobagesinin bir ciit argac
14



iplorindan biri ilo doldurma gatina asaslanaraq eyni qarisigligin iki osas ipinin har
birinin tist-iisto diismasi yolu ilo yaranir. Karkas qatinin toxunmasi asas reps 2/2

toxumasi 1lo hazirlanir.

1.2. Miixtalif coxgath parcalarin struktur qurulusu. Coxqath layh-karkash

parcalarin struktur qatlarinda miixtaliv toxumalarin istifadasi.

Toxuculuq materiallarinin ¢esidloari ildon-ilo surstlo inkisafi edir vo Sonayenin
elo bir sahasi yoxdur ki, orada lifli materiallardan o climlodoan, pargalardan istifado
olunmasin. Moigot, texnika vo xiisusi toyinatli parcalar toxucu fabriklorindo
toxumanin toyinatina, toxunmanin sokling, iplorin néviino Vo ¢ox- ¢ox parametrlora
osaslanaraq toxucu masinlarinda istehsal edilir. Texniki parcalarin ,0 ciimlodon, layli-
karkasli pargalarin, qurulusunun , onlarin alinmasinda istifado edilon tobii vo kimyovi
saplarin, onlarin istismar xassalorinin vo parcanin toxunmasi ardiciliginin = diizgiin
sec¢ilmosi ¢ox vacib moasaladir.

Hor bir parcanin  amologalmasi vo formalasmasi prosesi 6z —Ozliyiindo
miirokkab bir prosesdir. Toxucu dozgahinda talob olunan birinci masalalardan birids
pargalarin toxunma soklidir. Buna dozgahin oris saplari ilo yliklonma sokli deyillar,
Va Yya sadaca, yiikloma sokli. pargalarin toxuma névlarina baxag.

Parcalar toxunma névlarindoan asili olaraq dord boyiik qrupa boliiniir:

1. 9sas (sads) toxunmah parcalar - parganin sathi hamar va saya olur( sok.1.5)
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Sak.1.5. Osas (sada) toxunmali pargalar, burada: a- polotno, 6- sarja, B- satin, r- atlas

2. Xirdanaxish ( kombina edilmis) parcalar - osas toxunmalarin osasinda
alinan, daha genis sokildoyismasi vo miirakkablosdirilmasi naticasinda oldo

olunur. Parganin sathinds xirda naxislar yaradilir ( sok. 1.6).

Sok.1.6. Xirdanaxisl ( kombins edilmis) pargalar

3. Miirakkab toxunmali parcalar - bir ne¢o Sistem oris vo arqac saplarindan
yaranir( ikiiizlii, coxqatli, layli-karkash va s.) . Ikiiizlii (qatyarim ) toxumanin sokli:
( sok.1.7) . Argac sapinin yerdoyismasi 1:1, iist parganin toxumasi —sarja 1 /3, alt

parganin toxumasi — sarja 3/ 1, aris lizra rapport = 4 sap, argac iizra rapport = 8 sap.
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Sok.1.7. Ikiiizlii (qatyarim ) toxumanin kanva kagizinda sxematik goriiniisii

Kisovari toxumalar: a- konarlardan birlogon, b- qatlari doyisen: iist vo alt

pargalar polotno toxumasi ila islonilib.( Sok. 1.8) .

Sak. 1.8. Kisavari toxumalar: a- konarlardan birloson, b- gatlar1 doyison

Bir ¢ox pargalarin alinmasinda toxumalar istifado edilir. Bu toxumalar texniki
pargalarda da genis yayilib. Miixtalif birlagdirilmasi olan ikigat parganin uzununa
kosiyi: a-alt oris sap1 iist sapin Ustlindo, b- {ist oris sap1 alt argacin altinda, c-

parcalarin alava sixici sapla birlosmasi.(sok. 1.9)
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Sok.1.9 . Miixtalif birlosdirilmasi olan ikiqat par¢anin uzununa kasiyi: a-alt aris sap1 iist sapin

iistlindoa, b- iist arig sap1 alt argacin altinda, c- pargalarin oalava sixici sapla birlogsmasi.
4. Irinaxish (jakkard) parcalar - yuxarida gostorilon toxunmalarin miixtolif
variantlarda birlosdirilmasi naticasinds aldo olunur. Toxumanin sokli bdyiikk oldugu

liclin oris va argac lizra rapportlar1 da,tobii ki, boyiik olur.(Sok.1.10)
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Sok.1.10. irinaxigh parca.

Toxucu dozgahinda har bir parganin alinmasi bes asas amoaliyyatin dovri olaraq
tokrarlanmasi naticasinds bas verir vo har prosesi uygun mexanizm hoyata kegirir.

1. Oris saplarinin navoydan agilmasi- aris aylaclari va tanzimlayicilar,
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2. Par¢anin toxunmasina uygun olaraq oris saplarinin yerdoyismasi( asnok) - asnok
amoalagatirici mexanizm,
3. Osnays argac sapinin qoyulmasi - vurucu mexanizm,
4. Argac sapiin parca bagligina vurulmasi- batan mexanizmi,
5. Hazir parga elementinin par¢a valina sarinmasi — mal tonzimlayicilori.

Par¢anin alinmasinda iki garsiligl perpendikulyar olan saplar sistemi istirak
edir. Texniki ,o ciimladon layli-karkasli pargalarda, har sistem sap olavs olaraq
mixtolif qruplara boliiniir. Bu dozgahda miixtolif sayda navoyun quragdirilmasini

talob edir.

Coxqath layli-karkasli pargalar boytlik qalinliga malik olan xtisust méhkom
pargalardir.Onlar1 almaq tiglin miixtalif toxuma névlarinin kombins edilmis névii
istifado edilo bilor. Ayr-ayr1 tokqath pargalar tobago soklinds bir birinin {istiindo
yerlosir. Pargada 3, 4, 6 vo s. toboago ola bilor.

Layli- karkasl1 vo ¢oxgat parcalarin toxumalariin qurulmasinda daha ¢ox
polonno toxumasi asas gotiiriiliir . Bu har bir parga tobagodasindo saplar
sistemlarinin arasinda an giiclii alagoni tamin edir. Toxumanin polotno olmasi oris
tizra rapportu minimal edir , bu da dozgahin yiiklonmasini asanlasdirir. Bununla
birlikda, polotno toxumasi layli —karkasli vo basqa ¢oxqatli pargalara alava sortlik
verir. Buna goro, layli-karkasli vo ¢oxqatli parcalarin qatlariin toxumasi tigiin sarja
Vo atlas toxumalar1 istifads edilir. Sarja va Satinin islodilmasi, saplarin
yerdoyismasini azaldir vo par¢aya yumsaqliq verir. Lakin bu toxumalarin istifadosi
toxumanin rapportunu bdyiidiir vo dozgahin yiiklonmasini ¢atinlosdirir. Miixtalif
tobagoalorin arasinda yaranan slage, toxuma qatini togkil edan aris iplarinin

ozlarindan , va ya alava bir sixici aris saplarinin istifadasindan amala galir.

Layli-karkasli vo bagsqa ¢oxqatli parganin toxumasini yiikloma soklini
hazirlamaq ti¢lin par¢anin uzununa Kasiyini 6nca ¢okmok lazimdir. Sonra kanva
kagizinda har bir sap {igiin aris vo argac ortiiklarini ¢okmok( yiikloma sokli adlanir).

Belo etdikds, tobagalorin sayi, qatlardaki par¢a tobagelorin birlosmasi tisullari, aris
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Vo argac lizra toxunmanin rapportu toyin edilmasi isi asanlasir. Layli-karkasli vo
basqa ¢oxqatli pargada qatlarin ( tobagalarin) sayini onun par¢anin uzununa

kasiyinds saquli sirada olan argac saplariin sayina barabar gétiiriirlor.

Belo toxumalarda, argag tlizra rapport onu uzunlugu boyunca bir toxuma
elementi meydana golonodok istifads edilon argac saplarinin sayidir. Argac iizro
rapport toxundugdan sonra parg¢anin toxunmasi homin usul ils tokrarlanir. Par¢canin
arig vo argac tizra sixligini toyin etmok tigiin onun {ist sothinds olan saplarinin sayini

parcanin gatlarinin sayina vururlar.

Layli-karkasli vo diger ¢oxqath pargalar yiiksok méhkoamliya, dagilmaga,
azilmoys,gatlanmaga miiqavimota, Vo S. malik olmalidirlar. Onlarin istehsalinda
miixtolif nov Kimyovi yiiksok sixligi olan saplar istifads edilir. Toxucu dozgahinda
navoylarin say1 parcadaki qatlarin sayindan, oris vo argac saplarinin parcada
sixligindan , gatlarin birlogdirilmasi tisulundan va aris saplarinin qisalmasindan
asilidir. Coxqath pargalarin saplarii remizlordon ardicil tisulla kegirirlor.Belo
oldugda remizlarin sayi toxunmanin arisg tizra rapportuna barabar olur. Batan
mexanizmindos daraq dislori arasindan biitov rapport kegirilir. Layli-karkasl vo
coxqath pargalarin niimiinalori hazirlananda mokikli toxucu dozgahi istifads edilir.
Lakin istehsal tigtin ATT-120 vo ATT-160 tipli agir dozgahlarda va rapirli toxucu
masinlarinda istehsal edilo bilirlor. Mokikli vo mokiksiz toxucu dozgahlarin texniki

xarakteristikalar1 toxuculuq bolmasindos verilib.

Layli-karkasli va goxqatli pargalarin quruluslar bir-birindon toxuma névii ile ,
qat sayina, hom do baglanma tisullari ila forglonir. Bundan slava parganin
tobogalarindo miixtalif xassali liflordon , fargli xatti sixliglari olan arig vo argac
saplarindan istifado edilo bilor. Miixtalif birlogsmolor bir dozgahda miixtalif fiziki-
mexaniki xiisusiyyatlori olan layli-karkasli vo ¢coxqatli pargalar1 aldo etmoys imkan

verir [6 ].

Coxgqatli layli-karkash pargalarin toxumasinin alinmasi onlarin tobagalarinin

vahid bir struktura birlosdiron va ya baglayan slago demakdir. Coxqatli pargalarin
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qatlarmin birlogmasi 4 iisul ilo aparila bilor. Bu tisullar homg¢inin ¢oxqath parcalarin

amoalagalma tisuludur.

1. ©lagoyaradict sixict ariglor vasitosilo - biitiin tobagalor alavs bir, iki vo ya daha ¢ox

sixict saplar ilo baglanir.

2. Iki sixic1 arislo - oris saplar1 biitiin tobagolor kegmodan onlari birlosdirir. Ust va alt

sixic1 aris saplart miixtalif doarinliya vo addima malik ola bilarlar.

3. Har bir tobagoaya daxil olan aris ilo - qatlarin baglanmasi alaves slagoyaradici sixici

arislo deyil 6z arislori ilo birlosdirilir.

4. Oris iplorinin hamis1 yalniz baglayicidir va onlar har bir tabagenin

birlosdirilmasinds istirak edir.

Layli-karkasli parcalarin strukturlarini yaratmagq tigiin tiguncii vo dordiincii sinif
toxumalar daha uygun golir. Ugiincii sinif toxumalar 6z ndvbasinds dord qrupa

boluniir.

Ucgiincii sinif birinci qrupun xiisusiyyeti ondan ibaratdir ki , qatlarin bir-birina
baglanmasi yaxin qatin bir sapi ilo olunur. Ona gors baglamalarin sayi qatlarin
sayindan 1 say az olur. Baglamanin addimi bir , argac iizro rapport alt1 sap, toxuma

ndvii- polotno.

Bu ciir qatlar aras1 olago ¢oxqatli pargalarda hor sayda qatlar almagq tigiin
cohotdan alveriglidir. Lakin birlosma addimi birden ¢ox olanda bazi argac saplari

gismen agiq qalir.

Ucgiincii sinifin ikinci qrupunun xiisusiyyoti ondan ibaratdirki gatlarin bir-birina
birlosmasi qonsu iki gatin saplari ilo olunur. Ona gors birlogsmonin sayi qatlarin

sayindan 2 say az olur.

Ucgiincii sinifin iigiincii ( Sok.1.11. ) qrupunun xiisusiyyati - qatlarm bir-birino
baglanmasi yaxin iki qatin saplari ila olunur. Ona gore baglamalarin sayi qatlarin

sayindan 2 say az olur. Birlosmonin addimi1 ¢ox ola bilar .
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Asagida gostorilon (Sok.1.11, Sok.1.12, Sok.1.13) ¢oxqat pargalarin birlogsmo
tisulu  ( tglincii sinifin tiglincii qrupu vo {igiincii sinifin dérdiincii qrupu) layli-

karkasli pargalarin toxunmasini alnmasinda ¢ox islonilir.

Sok.1.12. Ugiincii sinifin {igiincii grupunun ¢oxqatli pargasinin sxemi

Ucgiincii sinifin dordiincii qgrupunun( sok.5) xiisusiyyati -qatlarm bir-birino
birlosmosini yaxin iki qatin iist saplari ilo edilmasindon alinir. Baglama addimu {ig,

dord va s. ola bilar , argac lizro rapport 6 sapa borabordir. Parga ti¢qatlidir.
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Sok.1.13. Ugiincii sinifin dérdiincii qrupunun ¢oxqatli par¢asinin sxemi

Dordiincii sinifin dordiincli qrupunun xiisusiyyati - qatlarin bir-birina
baglanmas: biitiin qatlarin oris saplari ilo aparilir. Orig saplar1  parcanin biitiin
qatlarindan kecorok onlart birlogdirir. Baglama addimu ii¢, dérd vo s. ¢ox ola bilar .

Lakin bels birlosmoa névii  argac tizro rapportu boyliik edir.

Il fasil. PROFILLI CIXINTILARI OLAN LAYLI-KARKASLI PARCALAR
V9 ONLARIN ALINMA TEXNOLOGIYASI

2.1. Layh-karkash parcalarin struktur qurulusunun hazirlanmasi vo onlarin

alinma texnologiyasi

Qalilig1 cox olan profilli parcalarin alinmasinda layli-karkasli toxunmalarin
istifadasi ¢ox yaxsi naticalor verir. Xarici goriintiisii miixtalif olan bu pargalar1 (oval,
yumru, diizbucaq va S.) Xizokli va jakkard masinlarda almaq olur. Jakkard

yiiklanmasinds daha da miirokkab profilli pargalar alinir.

Profil ¢ixintilar1 olan pargalarin qurulus masalalaring, homginin alinma

tisullarina bir sira elmi asarlor hosr [28, 32].
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Odabiyyat [21]- do ziqzaq sokilli profili olan layli-karkasl parcanin alinma
tisulu verilib. Bu pargalarda doldurucu laylarin (tobagalarin) istonilon bandi toxunub

qurtardigdan sonra o, imumi argac sapi1 vasitasilo, karkas layina birlosdirilir.

Bu iisul ils alinan ziqzaq sokilli parcalarda ¢ixint1 yerlarinin forma saxlama

gabiliyyati az olur, va bir miiddatdon sonra itir.

[22]-ci isdo ¢ixintilart bir torafinds olan layli-karkasli par¢anin alinma tisulu
verilir. Par¢anin ¢ixint1 yerinin formalagma prosesindo argac sapinin parca basligina
vurulmasi pislosir. Beloki, profilli ¢ixintilar par¢anin asas Sothinds iisto yerlogir vo
argac sapi1 par¢a basgligina vurulanda daraq onu dosliiyo torof italoyir. Belo olduqgda
vurma zolagi artir. Parga konarinin tez-tez vo bdyiik yerdoyismasi aris saplarina
neqativ tosir edir. Saplar qalev gozliiklorindoa, daraq dislorindoa, lamellords giiclii
stirtlinmaya moruz galir. Saplarin qirilmasina gatiron bu sabab homginin maginin

isinido pislogdirir.

Profilli layli-karkasl parcalarin qurulusunun tokmillogsmasi va cixintilarin
formasinin davamlhigini yiiksaltmok {igiin yeni iisul toklif edilib. Bu iisulda toxucu

dozgahda eyni vaxtda iist-listo qoyulmus iki parga toxunur.

Parcalarin ¢ixintili profillari bir-birins xiisusi birlosdirici arigsaplar ilo aparilir.
Birlosdirici aris saplar1 pargalar1 ¢ixintilarinkonturu boyu birlasdirir. O bir par¢adan o

birina kegarak iimumi argac saplari vasitasilo onlar birlogdirilir.

Layli-karkasli profilli parganin alinma {isulu sxematik olaraq sokilda ( 2.1)
verilir. Burada: | — parcanin cixintisi, |1 — parganin oyugu, Il —iist parca ti¢iin oris
saplari, IV — alt parca ligilin oris saplari, V — birlosdirici aris saplari, VI — layli-
karkasl parca, VIl — parganin dozgahdan ¢ixarilmasi, VIII — par¢adan birlosdirici

sapin xaric olunmasi, IX, X —{ist vo alt parcalar — yani profilli layli-karkasli pargalar.
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Sok.2.1. Layli-karkasl profilli parganin alinma {isulunun sxematik sokli.
Layli-karkasli profilli parcanin alinmasi1 asagidaki kimi hoyata kegir.

IX, X — layli-karkasl diizbucaqli 6l¢ii vo formali ¢ixintilari, | va Il profillari olan

pargani almaq ii¢iin par¢a formalasan zonaya Il va IV aris saplari vo V birlagdirici

saplar verilir.
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Osas aris saplari (karkas vo doldurucu) asas argac saplari ilo toxunaraq
parcanin 9sas hissasini omolo gatirirlor vo olavo argac saplart ilo par¢anin ¢icintilarini

formalasdirirlar.

Birlosdirici aris saplar1 V kontur boyu hom {ist hom alt par¢anin argac
saplarinin qoyulmasi zamani asnok amolagalma prosesinds istirak edirlor vo onlarin
birlosmasini tomin edirlor. Beloliklo profilli layli-karkasli par¢anin ¢ixintilarin kontur
Xatti boyu birlosmasi olur. Par¢a dozgahdan cixarilandan sonra VI birlasdirici

saplarin xaric olunmasi amoliyyati VI hayata kegir vo iki Sarbast pargaya ayrilir IX

va X.

Birlosdirici aris saplar1 gisminda suda ariyan vinil saplari va basqa saplar
istifads edilir. Suda hall olan va termoplastik xassalari olan polivinilspirti asasinda

olan liflorin xarakteristikalar1 codval 2.1-do verilir.

Suda ariyan va termoplastik polivinilspirt liflorinin xarakteristikasi. Coadval 2.1
Gostaricilor Stapel lifi Sap

Qalinligi, teks 0,1-don 0,5-dok 16 - 160

Kondisiya vaziyyatinds 25-50 eyni

mohkomliyi, qg/teks

Kondisiya vaziyyatinds 18 -25 eyni

uzanmasi, %

Suda oarimasi, C°:

Tip MBP — 65 60 — 70 eyni
Tip MBP - 75 70-80 eyni
Tip MBP -85 80-90 eyni
Tip MBP - 95 90-98 eyni
Nomudma xassasi, % 4-5 eyni

(65% nisbi riitubat oldugda)
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Polivinilspirt liflorinin bu parcalarin toxunmasinda tolob olunan xarakteristikasi

onlarin suda arimasi vo méhkamliyidir.

Nom iisul ilo alinan polivinilspirtinin miixtolif marhalalorinds xiisusiyyatlarinin

doyismasi codval 2.2 — do verilib.

Liflorin isaralonmasinds M onlarin nom tsul ilo formalasmasi, B — lif, P — isa
arimasi xassaloni bildirir, ragomlar liflorin arima temperaturunu gostarir.
Polivinilspirt liflari zorarli madds deyil. Yanma va partlama kimi vaziyatlords
tohliikasizdir.

Nom iisulla polivinilspirt liflorin alinmasi. Codval 2.2
Liflor Uzunlugunun Mohkamlik, Uzanma, Suda arimasi
doyismasi Qqg/teks %
Tozo formalagan 5-10 100-dan gox 40°— 50°C ariyir
Plastifikasiya Qartilmasi 15-18 30-50 50° — 55°C-da
dartimindan sonra 20 50 % qusalir, 60° —

70°C-do oriyir

Termik Qartilmasi 65— 100 3-7 70° — 75°C-da

0_
dartilmadan sonra 1000 — 1500 % qisalir, 90
95°C-do oriyir

Termik emaldan  Qisalma olmadan 60 — 100 4-10 0,5 -5 saat

sonra arzinds
gaynamaga
doziimlidiir

2.2. Diizbucaqh profilli layh-karkash parcanin qurulusu vo alinma iisulu.
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Diizbucaqli profilleri olan layli-karkasli par¢canin uzununa kasiyi sxemi soKil
2.2-do verilib. Burada 1, 2, 3, ....., 108 — argac saplarini onlarin aSnays qoyulmasi
ardicillign ilo gostarilib. Ky, Ky, K3, Ky, 31, 3, — tist parga ti¢iin istifado edilon aris
saplar1 bildirir. Ks, Kg, aris saplaridir. [37].

K7, Ks, 33, 34 — alt parca {i¢iin olan karkas vo doldurucu saplaridir. C4, C; —
birlosdirici Bu par¢anin alinmasi tigiin toxucu dozgahinda bir sistem argac saplari, bir

sistem birlosdirici aris va alt1 aris ( karkas va doldurucu) sistemi sap talab olunur.

Karkas oris saplari Ki, K; argac saplart ilo toxunmada iist par¢anin diiz karkas
qatinm1 31,3, aris saplar biitlin argac saplari ilo toxunaraq iist parcanin saquli
doldurucu qatlarin1 amalo gatirir. Ks, K4 karekas aris saplari isa konturu amalo

gatiran argac saplari ilo toxunurlar va parganin profilinin konturunu formalasdirirlar.

K7, Kg aris karkas sistemi argac saplari ilo birlikdo alt par¢anin diiz karkas qgatin1 , Ks,
Ke — profil boyunca yerlagon argac saplari ilo konturu formalagdirir, 33,34 doldurucu

aris saplar1 — alt parcanin saquli laylarim1 formalasdirir.

Demali, bu parcanin oris {izro rapportu 14 sap, argac iizro rapportu — 108 sap
toskil edir.

Toxucu doazgahinda bu parganin formalasma prosesina baxaq:
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Sok.2.2. Diizbucaqli profillori olan layli-karkasli par¢anin uzununa kosiyi sxemi

Novbati argac sap1 1 karkas aris Ki, K, vo doldurucu aris 31,3; saplarindan
amoala galan asnaya verilir. Bununla iist parcanin diiz karkas vo doldurucu gatin ilk
elementi omalo galir. Sonraki ii¢ argac saplari, yoni argac saplar1 2,3,4 aris doldurucu
31,3 saplar sistemi ilo doldurucu qgatin bir bandini amalo gatirir. Argac sap1 5
doldurucu saplar ilo 31,3, {ist parganin profilini formalagdirmaga baslayir. Argac sap1
5 parga basligina vuruldugdan sonra {ist parcanin biitiin oris saplari, birlosdirici oris
saplar1 va karkas aris saplari Ks, Kg asnakamalagalma prosesindan ¢ixir va asnayin

list hissasing yonalir.

Argac sap1 6 alt par¢anin bir elementini amalo gatirir — onunla K7, Kg karkas

aris saplar1 va 3,, 34 doldurucu aris saplar1 toxunur.
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Sonra argac 7 vo 9 iist parcanin profilinin formalagsmasini davam edir —
doldurucu aris saplar1 31 vo 3; ilo, argac saplar1 8 vo 10 — 33 vo 34 doldurucu oris

saplart ilo birlikds alt par¢anin prodilini formalagdirir.

Argac sap1 11 daxil edildikdo asnokomalogalmoprosesina karkas aris saplari

Ks, K4 va birlosdirici aris sap1 C; qosulur.

Belo oldugda doldurucu qatin bandi karkas gatinda barkidilir. 12-ci argacin
qoyulmasi1 zamani asnakomalagalma prosesinds karkas aris saplar1 Ks vo K,
birlagdirici aris saplar1 C, daxil olur. Bundan sonra birlasdirici aris saplarinin
yerlarinin doyismasi hoyata kegir. Birlosdirici aris sap1 sistemi C; iist pargadan alt
pargaya kegir ( 14 —cu argac qoyulandan) va birlogdirici aris sap1 sistemi C; aksins alt
pargadan list parcaya ke¢ir (13- cii argac sap1 qoyulduqda) Argac sap1 13 karkas oris
Ks, K4 doldurucu 31, 3; va birlasdirici C; ilo toxunur. 13-cii sapdan sonra iist par¢anin
aris saplar1 par¢a alinma prosesindon Konarlasir vo 14,15,16,17 alt par¢anin profilinin

doldurucu gatinin bandini formalasdirir.

Alt parcanin profilinin formalagmasi 19-cu argac sap1 ilo baglayir, argac 21- ilo
qurtarir. Belaliklo diizbucaqli profillari olan layli-karkash par¢anin iki alt vo st
sarbast parcalarinin toxunmasi, onlarin kontur xotti ilo birlosdirici apla birlogsmasi
prosesi davam edir. Toxucu dazgahinda alinan bu parga xarici goriintiisii ilo adi
coxqgatli par¢aya boanzayir. Beloki onun profilli ¢ixintilar1 daxili qatlarda oldugundan
goriinmiir. Pargan1 xizokli asnakomolagatirici mexanizmi olan toxucu dozgahlarda
istehsal etmok olur. Oris karkas, aris doldurucu va aris birlosdirici saplarin pargada
sorfiyyati miixtalif oldugu {igiin onlar1 miixtalif gablara sarimaq (novoylara masalon)
Va ya toxuculugu birbasa aris sarima ¢argivalorindon hoayata kegirilmalidir. Masinda
bir sira konstruktiv dayisikliklar elomak lazimdir. Bu parganin formalagsma
zonasindan ¢ixarildlgdan sonra onun mal valina sarinmasi xiisusi qutulara yi1gilmasi

Vo S.
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Miirokkab toxunmalarda oldugu kimi bu pargalarinda dozgahinda alinmasi vo
saplarin lamellaro, remizlora , daraga yiiklonmoasi ii¢lin par¢canin uzununa kasiyinin

sxemini islomok vo toxunma gokilini yaratmaq lazimdir.
Diizbucagqli profilli layli-karkasli par¢anin yiikloma sokili verilib (sok. 2.3)

Sokilda goriindiiyii kimi par¢anin toxunmasi tiglin 14 aris sistemi: 10 karkas oris

sistemi, 2 doldurucu vo 2 birlosdirici lazimdir.
Profilli layli-karkasl pargalarin formalagsmasinin forgl xiisusiyyatlori.

Profilli layli-karkasli pargalarin istehsalina baglanmazdan avval onun
strukturunda olan ¢ixint1 va oyuglarin formasina va 6l¢iilarine nazar yetirmok
vacibdir. Ogar ¢ixintivooyuqlarin dlgiilari va formalari eynidirsa bu zaman bir

parganin ¢ixintisi o birinin oyugunda yerlasdirilir. Belo oldugda birlogdirici xatt

(pargalarin birlosdirici saplarla birlosma Xatti) fasilosiz olaraq onlarin kontur xatti ilo

gedir.
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Sak. 2.3. Diizbucaqli profilli layli-karkasli parganin yiikloma sakili.

Layli-karkasli profillari eyni 6l¢iido Vo formada olan parcalarin uzununa Kasiyinin

sxematik sokli (Sok. 2.4) verilir,
Burada: a) diizbucaqli profilli parca.
b) trapesiya profilli

c) iicbucagli profilli
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Sok. 2.4. Layli-karkasl, profillori eyni 6l¢iido Vo formada olan, parganin uzununa kasiyinin

sxematik sokli

Ogor iki parcanin profillorinin ya formasi, ya 6l¢iisii eyni deyilso onda pargalar
agiz-agiza toxunur, lakin birlosdirici saplarin xatti fasiloli olur. Bosluglar amaloa galir.

Bu bosluglarda birlagdirici saplar 6z névbasini gozlayir.

Profillorinin 6l¢iisii vo formasi {ist-iisto diismoyan layli-karkasl pargalarin

sxematik sokillori verilir (sok. 2.5)

1. Burada parganin ¢ixintisi trapesiya, oyugu isa ligbucaq soklindadir.
2. Burada ¢ixint1 vo oyuq trapesiyadir, onlarin dl¢iilori miixtalifdir.
3. Diizbucaqli ¢cixintilar1 vo oyuglart eyni 6l¢iido olmayan parga
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Sok. 2.5. Profillorinin 6l¢iisii vo formasi iist-iisto diismayan layli-karkasli pargalarin sxematik

sokillari .

Layli-karkasli profilli par¢anin galinligini toyin etmok iiciin agagidaki variantlara

baxaq:
1. Trapesiya sokilli , eyni 6l¢iido ¢ixintilar olan parga, (sok. 2.6.)

Parcanin gqalinligi : Mt = 2Hy — h,
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Sok. 2.6. Trapesiya sakilli , eyni 6l¢iido ¢ixintilar: olan parga.

4, Diizbucagqli sokilli, miixtalif 6l¢iido ¢ixintilar: olan parca ( s0k.2.7)
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Sok.2.7. Diizbucaqli sokilli, miixtalif 6l¢iido ¢ixintilar1 olan parga.

Parcanin gqalinhigi: My = 2H+

111 fasil. UCOLCULU LAYLI- KARKASLI PARCALARIN ISTEHSAL
TEXNOLOGIYASININ OSASLARININ TOHLILI
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3.1. Toxucu dozgahinda par¢camin alinmasi1 V9 saplarin toxuculuga hazirhq

marhalalarinin tahlili.

Parca qarsilighh perpendikulyar yerlosmis iki sistem saplarin toxunmasinin
mMohsuludur. Par¢anin uzununda yerloson saplar sistemi aris saplari, eninds yerloson -

arqag saplart adlanir. [1,2].

Adi par¢anin omoalogolma prosesi asagidaki kimi aparilir (sok. 3.1.). Oris
saplar1 sarinmis navoydan 2 agilan oris saplar1 1 oxlovu 3 ohato edorak, lamellarin 4,
sonra remizlorin 5 gozliikklarindon vo berdonun 6 dislori arasindan kegir. Remizlar 5
aris saplarini par¢anin toxunmasina uygun olaraq saquli istigamoatdo horokat edorok

oris saplari arasinda, bosluq 7 yaradir ki, bu da asnok adlanir.

Sok.3.1. Makikli toxucu dozgahin yiikklonma sxemi.

Almmig asnaya moakik 8 vasitasi ilo arqag sap1 qoyulur. Qoyulmus arqag sapi
batan mexanizminin berdosu 6 vasitasilo parg¢anin is¢i baslangicina vurulur. Bu asnak
baglanir ,remizlor toxunmaya uygbn sokilds yerlorini doayisirlor va yeni asnak amolo
galir. Naticodo parganin is¢i baslangicina 9 qoyulmus arqag sapi orada daha da
barkidilir.

Bu proses tokrar olunur, yoni ndvboti asnok omolo golir. Osnok oamoala

galdikdan sonra bu asnaya yeni arqag¢ sapi qoyulur va o parganin is¢i baslangicina 9
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vurulur. Omologalmis parga valyanin 10 komayi ilo is¢i zonadan ¢okilir vo mal

valikina 11 sariuir.

Parcanin omoalogolmo prosesindo oris saplari miioyyan gorginliys  malik
olmalidir. Bu gorginlik osnoyin diizglin fomalasmasi, argac sapinin parga
baslanqicina vurulmasi vo Ssairo proseslords c¢ox vacib amildir. Orig saplarmin
gorginliyi masindaki xiisusi mexanizmlorin komoyi vasitasi ilo yaradilir. Bas valin
har bir tam dovrii zamani aris saplarinin goarginliyi tsiklik olarag doyisir. Demali, oris
saplar1 da tsiklik qiivvalorin tesirine  moruz qalir. Todqiqatlar gostarir ki, toxuculuq
prosesinin diizgiin aparilmasi {igiin orig saplari miioyyan elastikliya, mohkomliya
malik vo ¢ox tokrarlanan siirtiinmo tasirine davamli olmalidir. Homginin, aris
saplarmin sathi hamar, en Kasiyi silindrik olmalidir. Bu keyfiyyatlora malik olmayan
arig saplar1 toxuculuq prosesinda qirilirlar vo avadanligin vo amayin mohuldarligini
asagi salirlar. Oris saplar1 toxuculuq prosesinds tokrar olunan dartilma vo siirtlinma
qivvalorin tasirine moruz qalirlar. Qeyd edok ki, siirtiinmo qlivvalorinin = oris

saplarmin moéhkamliyina tasiri dartilma qiivvalarindan tagriban iki dofa gox olur.

Arqag saplar1 toxuculuq prosesindo daha azsayda vo davamligda mexaniki
qiivvalorin - tasirino moruz qalir. Onlar ancaq mokikdon agildigda vo parcanin
bashgmma vuruldugda gorginliya  moruz qalir. Arqa¢ saplarmin parganin isci
baslangicina vurulmasi zamani onlar siirtiinma qiivvalorin  toirino moruz galir. Bu
qiivvanin arqag saplarina tasiri 0 godar do ¢ox olmur. Ona gora do arqag¢ saplarmin

mohkomliyina va elastikliyina boyiik taleblor goyulmur.

Coxgqatli parcalarin istehsalinda daha ¢ox istifado edilon texniki sintetik
liflordon alinmis saplar, tobii liflordon olan saplar, siini ipok saplar va s. toxuculug
fabrikalarina miixtalif formal1 vo 6l¢iilii yumaqlarda daxil olur. Toxucu masinlarinin
konstruksiyasi bu yumaqlardan istifado etmok iigiin saplarin miayyan forma va
6lgiido olan yumaglarda olmasini talob edir. Oris saplar1 miioyyan talablori 6dayaroak
toxucu navoyuna sarinir. Navoydaki saplarin sayr toxunan parcanin cesidindon

asilidir. Oris saplai navoya bir-birina paralel sokilds sarinmalidir.

38



Navoyda saplarin sixlig1 navoyun eni boyu sabit olmalidir. Toxucu maginina
vermomisdon ovval biitiin oris saplart lamellordon, remizlorin qgalevlarinin
gozliklarindon va berdonun dislorinin arasindan kegirilmolidir. Biitiin bunlar oris
saplarini toxuculuga hazirlanmasi prosesindo hoyata kegir. Oris saplarini toxuculuga
hazirlanmasinin asas moqsadi aris vo argac saplarinin  siirtiinmoys davamliligini,

sothlorinin hamarligini vo onlarin méhkomliyini artirmaqdir.

Arqag¢ saplarmin  toxuculuga hazirlanmasi proseslori daha sadodir.Toxucu
masininina verilmomisdan avval onlari mokikdas yerlosdirilocok ola bilon xiisusi spula
Vo ya patrona sartyirlar. Arqag¢ saplari, ehtiyac oldugda, namlondirmo vo ya
emulsiyalasdirma omoliyyatlarima ugrailir. Ona gora toxuculuq fabrikalarinda iki
osas texnoloji sex olur. Onlardan biri hazirliq sexi, digori iso toxuculuqg sexidir.
Hazirliq sexindoa saplar toxuculuga hazirlanir. Oris vo argac ipliklorinin toxunmaya
hazirlanmasi asagidaki sxem tizro aparilir:

Saplarini toxuculuga hazirlanmasi proseslori:

- Oris saplarinin tokrar sarinma prosesi,

- Oris saplarinin arigsarinma pProsesi,

- Oris saplarinin slixtlanma prosesi,

- Oris saplarinin sapkegirma Vo ucdiiyiinlomo prosesi,

- Argac saplarinin tokrar sarinma prosesi,

- Argac saplarinin nomlandirma vo emulsiyalama prosesi.

Saplar bu proseslordon ke¢moklo toxunmaya hazirlanir. Toxuculug
fabrikalarina daxil olan orig saplari hazirliq sobasinin tokrar sarima sexindo avval
tokrar sarmir. Bu novbati - origsarinma prosesini asanlasdirmaq moqsadi ilo oris
saplarinin ayrici yumaglarindan tokrar sarinma yumaglarina sarinma prosesidir. Oris
saplarmin tokrar sarinmasi tokrar oris sartyan masinlarinda hayata kegirilir. Tokrar
sarinma prosesinda oris saplari, ayrilmo zamani1 omalo golmis qiisurlardan tomizlonir
vo miioyyan gorginliklo tozo yumaga sarmir.Yumagqlara tokrar sarmmis saplar
arigsarinma sexind arigsarilyan masinlara, aris valiklorine sarinmaq tgiin daxil olur.

Orissarinma prosesindon sonra, adatan, aris saplari slixtloma prosesina moruz qalir.
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Bu prosesds oris saplarina xiisusi yapisdirici torkibi olan slixt vurulur. Slixtlomo
prosesi naticasinda saplarin qirillmaya miigavimoti artir vo, homg¢inin, toxuculuq
navoyu formalasir. Slixtlonmis oris saplart sonra sapkeg¢irmo Sexino daxil olur.
Burada oris saplar1 lamellorin vo remizlorin gozliiklorindon , berdonun dislarinin
arasindan kecirilir. Bu omoliyyatlar ol ilo vo ya sapkegirmo Vo ucdiiyiinlomo
masinlarda hoyata kegirilir. Arqa¢ saplariin toxuculuga hazirligi, qeyd etdiyimiz
kimi, sadadir. Cox zaman arqag¢ saplar1 hazirliq amaliyyatlar1 kegmodon toxuculug
maginlarina verilir. Arqag¢ saplar1 toxucu masinina uygun olduqda onlar heg¢ bir
hazirlig amaliyyati kegmadon toxucu masinlarina verilir. 9goar toxuculug fabrikina
arqa¢ saplart uygun olmayan yumaqda - bobinds vo ya mokikds yerlogsmayan
spullarda golirsa, onda onlar1 yenidon tozo yumaga sariyirlar. Bu proses arqag iigiin

onozordo tutulan tokrar sariyict masinlarda hoyata kegirilir.

3.2. Layh-karkash parscalarin alinmasinda aris ipliyinin tokrar sarinmasi
prosesinin aparilmasi uciin avadanhg.

Oris ipliyi olan yumaglarin forma va 6l¢iilari aris sarinma prosesinin vo toxucu
masininin toloblorini 6domirss aris ipliyinin tokrar sarinmasi aparilir.

Tokrar sarimmanin asas moQsadi ndvbati olan oris sarinma prosesini daha
somarali rejimds aparmaq {igiin ipliyi miivafiq yumaga sarimaqdir. Tokrar sarinma
prosesinds ipliyin ndgsanli hissalori tomizlonir , yani onun galinligina nazarot edilir ,
saplar nazik va gqalin yerloardon azad olunur. [5 ].

Tokrar sarinmasi prosesino asagidaki talablor qoyulur:

1.Tokrar sarinma prosesinda ipliyin fiziki-mexaniki xassalori pislosmomalidir

2. Prosesds almman tozo yumagin formasi vo sarinmanin qurulusu origsarinmanin
yiiksok stiratlo aparilmasini tomin etmolidir.

3.Tozo alinmis yumagda miimkiin gadar bdyiik uzunlugda sap yerlogsmalidir.

4. Proses zamani qirilan saplarin uclart diizglin quruluslu diiylinlo mdhkam
baglanmalidir.

5. Prosesin hor vaxtinda ipliyin gorginliyi sabit vo eyni olmalidir
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6. Qurintilarin vo tullantilarin miqdari ciizi olmalidir.

Tokrar sarima masimlart vo avtomatlar1 miixtalif firmalar vo dovlatlor
torofindon buraxilir. Buna baxmayaraq masinlarin asas hisssalari vo mexanizmlori
var. ©sas mexanizmlor - masinin gévdasi ,intigal, sartyict mexanizm, gorginlik verici
cihaz, nazaratedici-tanzimlayici cihaz, yumagi saxlayan tutucu.

Miiasir masinlar bir sira alave mexanizmlorlo va qoruyucu qurgularla tochiz
olunur. Onlarda sarinma prosesi daha ¢ox avtomatlagdirilib. Ancaq tokrar sarinma
prosesinin  prinsipini biitlin masinlara samil etmok olar. Toxuculuq istehsalatinda
istifads edilon M-150 markali masindan indiyodok 6z aktualligini itirmoyib. Texniki
parcalarin alinmasi prosesindo miixtolif formali vo 6l¢iilii yumaglar bu masinda tokrar
sarinmaya ugradilir Maginin texnoloji sxemi (sok. 3.2) verilib.

oyrici prosesindo alinan yumaqdan 1, agilan iplik istigamoatlondiricidon 2,
gorginlik verici cihazdan 3, qalinlig1 nozarat edicidan 4, profilli oyuglari olan sariyict

barabandan5 kegarok bobins 7 sarmnir.

Sokil 3.2. Tokrar sartyici masinin sxemi.
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Kimyavi saplarin tokrar sarinmasinda ayrici yumaqlar motokda daxil oldugda
bobinajl1 tokrar sarima masini istifado edilir. Bu maginlarin o biri tokrar sartyan ( o
cimlodon M-150) masinlardan forgi - sar1yici barabanin olmamasidir. Bu masinlarda
sapgozdirici horakatini digli ¢arxlardan alir vo sap1 birbasa yumagin {izorinoe
yerlosdirir. Masina saplarin emulsiya olunmasi ti¢iin alave emulsiyalayici valik 4

goyulur. Masinlar bobinajli tokrar sartyan masin adlanir ( sok.3.3)

Sok.3.3. Bobinajli tokrar sarima maginin sxemi.

Tokrar sarima masinlari tozo alinan sarinmanin néviine goroa paralel vo garpaz
masinlara, sartyict qabin oxunun yerlogsmosine gors iSo - saquli Vo {ifliqgi masinlara
boliiniir.

Carpaz sarinmadan alinan ¢arpaz sarinmali yumaga , adoton, bobin deyilir.
(Carpaz sarinma olan yumagqlar paralel sarinmaya nozoron bir sira ustiinliiklors
malikdir. Bunlar asagidakilardir:

-iplorin yumaqdan daha rahat agilmasi vo bu sobabdon prosesin daha siiratlo
aparilmasi ,
- mohsuldarligin daha yiiksok olmast,

- sarinmanin siiratinin sabit qalmast,

42



- yumaqda ipliyin uzunlugunun ¢ox oldugu sababindon sarinmanin mohsuldarliginin
daha ¢ox olmasi,
- kagiz patronlarin daha ucuz olmasi.

Tokrar sartyict maginlardan miixtalif parca istehsalinda on sox isladilon M-
150, M-150-1, M-150-2, MM-150 masinlar1 hal-hazirda daha miiasir avtomat vo
masinlarla ovoz edilir. Bu markali tokrar sartyan masinlarin is prinsipinin
asaslar1,demok olar ki, eynidir.Yumaq alinma prosesindo ¢arpaz sarinma o vaxt omoalo
golirki, yivlorin maillik bucagi 10-15%don ¢ox olsun. Yivlor bdyiik kosisma bucagqlar
altinda yumaga sarinir vo bunun hesabina ndvboti gatin yivlori ovvalki gatin
yivlorini sixir Vo onu torpanmoz edir. Carpaz sarinmani flanslar1 olmayan konik
yumaglara va yaxud silindrik formada patronlara totbiq edirlor. Konik formali ¢arpaz
sarinma olan yumagqlar  oris sariyicit ¢orgivodo torpanmoz yerlosdirilir vo
sarinmasinin boyiik siiratini tamin edir. Silindrik bobinlara ranglonmaya gedan ipliyi
az sixligla sartyirlar , masalon MM-150-dan alinan yumaglar . [1,2].
Carpaz sarmmmanin diizgiin qurulmasi li¢iin yumagin konarlarinda har bir yiv avvalKi
yiva nozoron miiayyan yerdoyismo almalidir.

Yivin yerdoyismo bucagi radianla asagidaki asilliligdan tayin edilir.

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

istigamotdo harokotinin tam firlanma tezliyidir;

Ni- n sayinin tam hissasidir.

Masolon, yumagin tam firlanma tezliyi == olarsa, onda siiriigma bucagi

asagidaki kimi tayin olur.

xl

Yivlorin yumagin sathi iizorinds yerdoyismosi asagidaki kimi olar.
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buradar - yumaqda sarinmanin radiusudur (mm).

Sartyict masinlarda yumagin diametri artdigca onun firlanma tezliyi, sapin
yumagin bir konarindan digor Konarina yerdoyigsmosi vaxt kasiyinds doyisir. Uygun
olaraq yivlarin yerdoyismo bucaglﬁ do doyisir. Sarmmanin bazi diametrlorinds 0
sifra ¢evrilir vo noaticodo yivlar bir- birinin tizarino yigilir vo ndgsan sayilan jqut
sarinmasi omoalo galir.Bunun qarsisini almaq tiglin tokrar sariyict masinlarda
coroyankosici gurgu qurasdirilir.  Qurgu bir dogigodo toxninonl9 dofo bobilori
horakota gatiron carayani kasir. Belo oldugda bobin barabanin {istiinds vibrasiya alir.

Bunun naticasi kimi yivlar iist-iista diismayir.

3.3. Layh-karkash parcalarin alinmasinda srissarinmasi prosesinin aparilmasi
ticiin avadanlgq.

Toxuculug navoyunun bobinlordon agilan saplardan formalasmasi miimkiin
olmur. Beloki , parcanin toxunmasi li¢lin lazzim olan saplarin say1 ¢ox olur. Oris
sarima prosesi araliq yumagin ( oris valikinin) alinmasi ii¢iin hoyata kecir. Onun
mahiyyati eyni vaxtda miiayyon sayda paralel yerlosdirilmis aris saplarinin bi yers -

valikoa sarimaqdir.

Oris sarima prosesindo bir neg¢a yiizlorlo saplar oris valina, yaxud toxucu
navoyuna sarinir.
Prosesa qoyulan talablor:
- biitiin saplarin gorilmasi arigssarima prosesinda sabit olmalidir;
- oris sarima siirati boyiik vo mohsuldarlig: yiiksak olmalidir;
- biitiin aris saplarinin uzunlugu eyni va sabit olmalidir;
- orig sarima zamant ipliyin va saplarin fiziki-mexaniki xassalori pislosmomoalidir.
Toxuculuq istehsalatlarinda oris sarima ii¢ Usulla hoyata kegirilir: partiyal,

lentli, seksiyali.
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Toxuculug sonayssinds oris sarima iisulundan asili olaraq partiyali, lentli vo
seksiyalt oris sartyict masinlar totbiq olunur. Oris sartyict masinlar miixtolif is¢i
tizvlora vo mexanizmlara malikdilor: bobin va tagalaglarin yerlosdirilmasi {igiin aris
¢or¢ivasi, sarlyicl mexanizm, orig sarimanin eni boyunca saplari bolon (daraglar)
siralar, oris sarimanin uzunlugunun geydiyata alan saygac mexanizmi, saplarin
qirtlmast zamani vo sarimanin nazards tutulan uzunlugunun alds olunmasinda masini
avtomatik dayandiran mexanizm, elektrik miiharriki, vo s. Bunlarla yanasi, oris
sarima masinlari islonib qurtaran gablar1 doayison mexanizmloarlo, {icdiiyiinlayicilarls,
tozsorucu qurgularla tochiz edilir ki, bunlar dayanmalarin sayini azaldir vo omok
mMohsuldarliginin artmasina sorait yaradirlar.

Partiyal1 origsarima zamani aris valikino saplarinin elo hissasi sarinir ki, sonra
tam sokildo navoyun formalasdirsin.Oris ¢orgivasinin tutumundan asili olaraq aris
valindaki saplarin say1 400- 616-dok ola bilor. Partiyali valiklorin say1 iso parcanin
orig saplarmin saymdan asili olaraq 2-don 16-a godor ola bilor. Oris valikinndo
sarinan  ipliyin uzunlugu 15-30 dofo toxucu navoyunda oldugundan ¢oxdur. Buna
gora,har bir partiyadan 15-30 navoy alinir.

Partiyali arig sarima on mohsuldar lisul olmaqla pambig-parga, kotan vo yun
(kamvol) toxuculugunda genis totbiq olunur. Bu iisul mahud toxuculugunda kimyavi
saplardan va iplikdan aris hazirhigi zamani da tatbiq edilir.

Partiyal1 arigssarimada saplar valiklors paralel sarmir. ©Ogar par¢anin toxunmasi
liciin navoyda M sap olmalidirsa, bu say n hissaya boliiniir vo har birinds m sayda
sap ayri-ayri valiklora sarmir. Buna bir partiya orig vali deyilir. Partiyada olan n
vallardaki saplar sonraki amoliyyatda ( slixtlomo) bir navoya sarmanda tolob edilon
sapt oldo etmis olurug. Yoni @imumi saplarin navoyda sayt M= mn olacaqdir.

Partiyal1 oris sarima iigiin barabansiz arissarima masinin texnoloji sxemi (sok.3.4)
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Sok.3.4. Partiyali aris sarima tiglin barabansiz origsarima masinin texnoloji sxemi

Barabansiz arigsarima masinin texnoloji sxeminda :1- ¢ar¢ivadaki bobinlordon
acilaraq daxil olan saplarin borabarlosdirici daraqdan kegmosi, 2 -Olgiicii
istigamotlondirici val, 3- oris valiki, 4- siirlisorok konarlasdirilan val. Partiyali oris

sarima masinlarin texniki xarakteristikasi ( coadval 3.1)

Partiyali origsarima masinlarinin texniki xarakteristikasi Cadval 3.1.
Xarakteristika CB-140-U vo CB-180-U

Emal edilon sapin novii Viskoz, asetat, pambiq

Origsarimanin siirati, m/daq 200 — 800

Oris valikinin 6l¢iilori, mm

1. Ozoyinin diametri 240

2. Flanslarin diametri 660 va 800
3. Flanslar arast mosafo 1400, 1800
Sarinmanin sixlig1, qraurn/sm3 0,5-0,55
F.v.o. 0,45-0,50

CIT tipli partiyali oris sartyict maginlarin  xiisusiyyatlori: Orig sarimanin
maksimum uzunlugu 100.000 m-dir. Oris sarimanin xatti siiratinin sabitliyi proses

boyu tonzimlanir.
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Miiassisalorda CIT-180-U vo CII-140-M markali orissarima masinlart islayir.

Bu maginlar o biri masinlarla eynidir, yalniz yiikklonma enina goro forglonirlor.

Saokil 3.5. Partiyali aris sarinma masinin texnoloji sxemi

Lentli oris sarima {isulunun mahiyyoti oris saplarindan hazirlanan ayri-ayri
lentlorin ardicil olaraq oris barabanina, sonra iso toxucu navoyuna sarinmasidir.
Toxucu navoyuna saridigda {imumi saplarin navoyundaki saplarin sayma borabar
olur , partiyali orissarima yumagindan forqli olaraq barabandaki sarmma sixligi
navoydaki sarinmanin sixligi ila eyni olur. [5].

Lentli arigsarima masinlarinda ager toxucu navoyunda M sap olursa onda har

bir lentdo | = i""‘E‘i‘vﬁg}‘:fsayda sap olacaqdir. Sariyic1 baraban iizorino lentlor bir - birinin

yanina novba ilo sarinir. Lentlor sarindigdan sonra saplarin iimumi say1 M= mn olur
Vo biitliin saplar xiisusi qurgunun komoyi ilo toxucu navoyuna Otiiriiliir. Biitiin
lentlorin iimumi enliyi vo saplarin yerlosma sixlig1 toxucu navoyunun enliyina vo
saplarin sixligina borabor olmalidir.

Lentli orissarirma masilarinin CJI-250-111 , CJI-140-X, CJI-180-X Kkimi

markalar1 vardir. “Tekstima” firmasiin “K” modeli ds lentli aris sarima masinidir.

CJI-140-X vo CJI-180-X lentli origsarima masinlart mixtalif tisullarnan

alimmis kimyovi saplarin sarmmmasi iiglin totbiq edilir. Masin 288 konik konik
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yumagq yerlosdirilo bilon ¢argive ilo tochiz edilmisdir. Maginin yiiklonmo sxemi soKkil

3.6-da gostarilmisdir.

Sak. 3.6. CJI-140-X lentli arigsarima masinin yiiklonmo sxemi

Burada: 1- yumaglardan agilan saplarun istigamatlondirici vallardan kegmasi, ,2-
boraboarlogdirici daraq, 3-supportun istigamatlondirici daragi, 4- istiqamatlondiricilar,
5- oOlgiicii val, 10- istigamatlondiricilar vallar, 11-navoy, 6- aris barabani ( sokilda an
boyiik olan), 7,5,8,9- supportun is¢i tizvlari.

Lentli orissarima masinin is prinsipi: Oris bobinlori qoyulmus ¢argivada
borkidilmis konik yumagqlardan agilan sapla istigamatlondirici valiklori 1 ohato
edorok, boliisdiiriicii daragdan 2, asigin daragindan 3 kegarok istigamotlondirici 4 vo
Olgiicii 5 valiklori ohato edarok sariyicit 6 barabana daxil edilir. Boliisdiiriicii daraq
hom do istigamatlondirici vazifasini, saplarin yerlosmo sixligini valentin yiikklonmo
enini toyin edir. Asigin daragi da 3 lentin enliyi boyu saplar1 borabor boliigdiirmaya
xidmat edir, lentin enliyini miiayyan edir vo baraban iizorino sarinma zamani
yerdoyisma Vverir. Yerdoyismanin giymati barabanin konuslugundan, lentin enindon
v. s. asithdir. Olgiicii valik 5 disli ¢arx otiirmosi vasitesi ilo sarmmanm metrlo
uzunlugunu qeyd edon saygacla birlosdirilmisdir. Istiqamotlondirici valiklor 1,
boliisdiiriicii daraq 2, daraq 3, istigamotlondirici 4 vo 6l¢iicii 5 valiklor saygacla
birlikds asigin masasinda qurasdirilmisdir. Lentin barabana sarinmasi zamani asigin
masasi butin uzvlorlo birlikda, harokatverici lzviin 8 komoayi ilo
istigamatlandiricilorin 9 boyu harokat alir. Belo oldugda lentin qatlari talob olunan
yerdoayismani alir vo sarmmanin en kasiyinin diizgiin formalasmasi tomin edilir.

Sartyict baraban perimetri 4 metr olan iyirmi dord torofli diizbucaqli formasindadir.
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Barabanin is¢i eni 2500 mm tagkil edir. Onun bas hissasinin konusunun galxma
bucagim 0-27° hadlorinda qoymaq olar. Lentin barabana sarmmasinin maksimum

qalinlig1 200 mm olur.

Qeyd edok ki, lentli orissarima musinlarinin  mohsuldarligi partiyali oris
sarinma masinlarina nisbaton az olur. Lakin ¢ox vaxt bu masinlarin isi avazolunmaz
olur. Onlar rongli orisin hazirlanmasinda, texniki pargalarin orislorinin navoya
sarinmasinda ¢ox islodilir. Masinlarin mohsuldarliinin nisbi az olmasi onlarin
faydali vad omsalinin az olmasi ilo izah edilir. Beloki , lentli oris sarima prosesi kigik
siiratlo getmoklo  yanasi, lentin oris barabanindan toxucu navoyuna Otiirilmasi

zamani masinda alava bos dayanmalar amala golir.

Ancaq bu isulda alinan uqarlarin  vo tullantilarin  miqdart partiyali oris
sarimaya nisboton az olur. Lentli oaris sarima ipak vo mahud toxuculugunda tatbiq
edilir.

Lentli oris saryict maginlarda oris sarimanin texnoloji prosesi partiyali orig
sartyicl1 masinlarda hoyata kegirilon proseso c¢ox oxsayir.  Lentli origsarima

maginlarinin texniki xarakteristikalar1 (cadvalda 3.2) verilib.

Lentli origsarima masinlarin texniki xarakteristikalari cadval 3.2.
Xarakteristika CL-140-X CL-180-X

Origsarimanin siirati, m/daq 100 - 500 100 - 500

Saplarin navoya Otiiriilma siirati, m/dag 16 — 25 16 — 25

Oris barabaninin is¢i eni, mm 1400 1800

Barabanin 6l¢iilari, mm:

Diametr 955 955
Perimetr 3000 3000
Konusun bucagi 6 5-25
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Lentlorin say1 4-20 5-25

Lentlorin maksimal eni, mm 70 — 400 70 — 400
Oris ¢or¢ivasinin markasi [1-600-X [I-600-X
[11-1000-X [11-1000-X

Ancaq bu iisulda almman ugarlarin  vo tullantilarin  miqdar1 partiyali oris

sarimaya nisbaton az olur. Lentli oris sarima ipok vo mahud toxuculugunda totbiq
edilir. Lentli arig saryici masinlarda oris sarimanin texnoloji prosesi partiyali oaris
sartyict masinlarda hoyata kegirilon prosess ¢ox oxsayir.
Oris saplart konus sokilli babinlordon agilaraq tarimlayici cihaza daxil olur. Sonra
onlar istigamatlondirici valiklor va arasindan kegorok boliisdiiriicli siralardan vo
araligdan kegmoklo istigamatlondirici valiklor tizarindon oayilorok oris barabanina
lent soklindo sarmir. Birinci lentlo yanasi barabana ikinci lent do sarmir vao s. Bu
gayda ilo axirinci lenta godoar aris barabanina sarinma davam edir.

Seksiyal1 oris sarima prosesindo navoyda olan oris saplarinin imumi say1
hissalara boliiniir. Bu hissalords olan saplar, xotti sixligina , burulma istigamatina,
ndviina, Mansayinag, burulma daracasine basqa effektlora gora forgli ola bilarlor. Buna
gora har bir hisso aris saplar1 ayrica tagalaga sarinir. Lentlo sarinmig tagalaqlar
seksiya adlanir. Seksiyali orig sarima tisulunun mohsuldarligin kicik olmasina goéro
toxuculugda nisbaton nadir hallarda totbiq edilir. Seksiyali arigsarima masinlarda
parga istehsall ti¢lin lazim olan saplarin M imumi say1 hor birindo m — sayda sap
olmagla n sayda borabar hissalora ayrilir. Hor bir hisso ayriliqda kigik tagalaglara
sarmir. Tagalaga sarmnan saplarin sixligi, toxucu navoyundaki saplarin sixligina
borabor gotiiriiliir.

Origsarima masinlarinin mohsuldarligi, kqg/saat ilo belo hesablanir:

E s e s F _V.Q-
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burada: 9 — oris sarima surati, m/daq;

H, — orissarimadak1 saplarin say1 (oris valikindoki, yaxud lentdoki saplarin
say1);

F.v.o. — masinin faydali vaxt omsalidir (partiyali origsarima masinlar {i¢iin

0,45-0,8, lentli arissarima masinlari ti¢tin 0,25-0,4 gobul edilir).

3.4 Layh-karkash parcalarim alinmasinda arisin slixtlanmasi prosesinin

aparilmasi liciin avadanhgq.

Orisin saplarmin slixtlonmasi aris ipliyinin sathine alava gatin gokilmasi
Vo bununla ipliyinin hamarliginini artirmaqdan ibarotdir. Yapisqan torkibli bu
mohlulslixt adlanir.Slixt liflor arasma kegarok onlarin bir-biri ilo birlosmoasini vo
mohkomliyini artirir.Orisin  saplarinin  slixtlonmasi prosesi slixtloyici masinlarda
hayata kegirilir. [1,2].
Masinfa aris saplari slixtlo barabar sokildo ortiiliir, quruducu sahads qurudulur
Vo masinin 6n hissasinds toxucu navoyuna sarinir. Tobii xam ipok vo bir sira
burulmus saplardan basqa biitiin aris ipliklori slixtlonir.Slixtlamaya qoyulan taloblor:
- slixt ipliyinin sothini 6rtmoklos yanasi sapin igarisina do kegmoalidir.
- slixt ovulmamali, oris ipliyininin elastikliyini asag1 etmoamoalidir;
- slixt higroskopik olmalidir;
- slixt ipliyi dagitmamali vo rongini doyismomolidir;
- slixtin ¢lirimaya qars1 davamli olmalidir;
- slixt parcadan asan ¢ixarilmalidir;
- slixtin torkibindoki olan maddalor ucuz olmalidir.
Slixtin hazirlanmasi {igiin tatbiq olunan materiallar1 asagidaki qruplara bolmak olar:
- su (halledici) ;
- yapisqanli maddalar;
- iri molekullar1 par¢alayan maddalor;
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- neytrallagdiricilar;
- yumsaldicilar;
- higroskopik maddalor;
- antiseptikloar;
-antistatik maddalor

Slixtlomo prosesi slixtloyici masinda aparilir. Burada ipliys slixt mohlulu
hopdurulur vo toxucu navoyuna sarinir. Masinlarin quruducu apparatinin forgine
varmadan sxemini belo vermak olar. ( sok.3.6). Burada: 1- oris valiklari goyulan
dayaqlar, 2-yiiklayici val, 3- slixt olan ¢an, 4- sixici vallar, 5- masmin quruducu
hissasi( apparat1), 6- oris saplarini biri-birindon aralayan ¢ubuglar, 7-boliisdiirticii

sira, 8 —dartic1 val, 10- noxucu navoyu. [1,2].

Sak. 3.6. Slixtlayici masinlarin imumi sxemi.

Oris valiklorini miixtali {isullarla slixt masininin arxa hissasine yerlosdirmok
olar. Yerlosdirmonin gaydasi onlarin sayindan vo imkanlardan asili olur ( sahanin
olgtilarinin nazoars alarag).

Oris valiklarinin bir- va iki yaruslu yerlosdirilmasi sxemi( sok.3.7)
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Sok.3.7. Oris valiklorinin bir- va iki yaruslu yerlosdirilmasi sxemi

Bir partiya toskil edon oris valiklori (Sok.3.7.a) bir sirada dayaq iizorindo
yerlosdirilir. Birinci valikdon agilan aris saplar1 ikinci valikin altindan, sonra birlikda
ikinci valikin arisi ilo tglincli valikin tstiindon Va s. ke¢ir. Sonuncu vallad ¢ixan
saplar navoydaki saplarin sayina barabar olur. Demoli, partiyada olan biitlin saplar
slixtlomadon ke¢ir. Masinda oris saplari yiikloyici valin 2, vasitasilo igarisino slixt
doldurulmus ¢ans 3 endirilir. Sixic1 4 valiklorin arasindan kegorok artiq slixtdon azad
olur. Slixtlonmis iplik masininin quruducu 6 vo 7 barabanlarina verilir vo lazim olan
doaracayadok qurudulur. Sonra saplar 8 soyuducu vasitasilo soyudulur, 9 valiki
vasitasilo emulsiyalandirilir vo 10 boliisdiiriicii ¢ubuglarla aralani.

Slixtlonmis saplar daraqdan 11 kegorkon bir-birina yapismis saplar aralanir vo
miioyyan enliys yerlosdirilir.

Bundan sonra saplar 13 ¢ixarici1 valindan kegarak 12 navoya sarinir.

Slixtloyici masinlarin asagidaki osas is¢i organlar1 vardir:

- arig valiklari tgiin dayagq;

- slixtloayici apparat;

- quruducu aparat

- On hissa

- intigal ;

- slixtlonmaya nozarat etmoak tiglin aparatlar vo cihazlar.
3.5.Xatti sixhigl cox olan argac saplarinin takrar sarinmasi avtomatu.

Xotti sixliga ¢ox olan argac saplarin1 daha boyiik yumaga yerlosdirmok
mogsadilo onlart ATP-290 argac-sartyici avtomatlarinda tokrar sariyirlar. Bu
avtomatlardan alinan yumaqlarda daha bdyiik uzunluqda saplar yerlogdirilir. Burada
saplar birbasa patronsuz iy iizarina sarinir. ATP-290 avtomati iylari birtorafli yerloson
ic seksiyadan ibaratdir. Hor bir seksiya dord sariyici basliga malikdir. Avtomatin
iylorinin firlanma tezliyi 3000 dogl-o gadardir. [1,2].

Argac sartyici avtomatlarda sarinma siirati, m/daQ:
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burada @ - sarman yumaglarin xattin siirati,

92 - sapin sarinmasini nisbi siiratidir.

Bu siirotlor asagidaki formullarla toyin edilir:
& =7Dn,, Vo 9, =n,h
burada D - sarinan sapin orta diametri m:
n, - iyin firlanma tezliyi, dog*,
n.. - ekssentrikin, yaxud ekssentrikli valin firlanma tezliyi doq™,
h - sapgozdiricinin yerdoyismo giymati, m.

Argac — sartyict avtomatin mohsuldarligi, kq/s

o _ 5.mBOTK
~1000-1000

burada 9. - sarinma siirati m/daq:

m — masindaki basliglarin , yaxud iylorin sayz:
T — sapin xotti sixlig1, tekst:

K — faydali vaxt amsali (0,7-0,85).

1. Texniki parca oamalagalma prosesind istifade edilon toxucu

dazgahlar.

Toxucu dozgahlart moakikli vo mokiksiz iki boyiik sinif toskil edir. Mokikli
toxucu doazgahlarda arqag¢ saplarinin ardicil olaraq masinin har iki torafindon mokiklos
asnays qoyulmasi bas verir. Bu halda argagin sap1 oris saplarinin biitiin eni boyu

parga baslangicina yeridilir. [26].
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Mokiksiz toxucu dozgahlarda arqag sapmin masinin bir torafindoki horakatsiz
bobindan asnays qoyulmasi vo onu parga baslangicina vurulmasi bas tutur . Bu
zaman parcanin konarlari aciq qalir. Sonradan parganin konarlarini toxumaq lazim
golir. Bu sxem ilo kicikmokikli, pnevmatik, hidravlik, I1-105, ATIIR vo STB
markal1 toxucu masinlari islayir.

Toxucu dozgahda adi parganin toxunmasi dovri olaraq tokrarlanan asas bir-biri ilo

six alagoli texnoloji amaliyyatlardan ibaratdir:

- asnokamolagalma prosesi - asnokamalagatirma mexanizminin vasitasilo aris ipliyi
toxunma soklina uygun olaraq saquli istiqgamatda harakot edir, boliiniir vo asnak

amoala gatirir;

- argac ipliyinin asnays qoyulmasi - argac ipliyi amalo golmis asnayo miixtalif

usullarla daxil edilir;
- argac ipliyinin daraqla vurulmasi — qoyulmus argac ipliyi parca basligina vurulur;

- hazir parcanin sarilmas1 — toxunmus par¢a formalasma zonasindan konarlasdirilir.

Bu zaman oris saplar1 parganin uzununa istigamatinda harokat edir;

- origin zonaya verilmasi ( navoydan ag¢ilmast) - par¢anin garginliyinin tosiri altinda

aris toxucu navoyundan agilir vo parga formalasan zonaya verilir.

Biitiin bu amaliyyatlar toxucu dozgahin asas mexanizmlarinin slageslondirilmis
harakati naticasinds ti¢olgiilii layli-karkasli toxumalarinin amala galmosi zamani da

bas verir. Toxucu dazgahlarinin texniki xarakteristikasi1 cadval 3.2-do verilir.

Toxucu dozgahlarinin texniki xarakteristikasi cadval 3.2
Xarakteristika STB-175 STB-216 ATPR-120 AT-100-5M AT-175-5
Daragq tizra yiiklonma eni, sm 175 216 120 100 175

Basg valin firlanma tezliy, dovrdeq 250-dok 240-dok 360 240-dok 170-dok
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Navoyun 6l¢iilori, mm:

Valin diametri 150 150 100 100 180
flanslanslarin diametri 600 600 550-650 550 550
Agac lizro parcanin sixligi 36-750 36-750  100-500  75-680 75-680
Remizlorin say1 10-dok 10-dok 6 12-dok 12-dok

Emaledilon saplarin xotti sixligi,

teks: 153-416 153-416 153416 153-416 153-416
aris

15350  153-50 153-50 153-50  15,3-50
argac

Layli- karkasli parca istehsali iiglin baza masiinin konstruksiyasini,
asnakamoalogatirici mexanizminin noviinii, garginlikverici tizvii va pargani
konarlasdiran mexanizmlarinin konstruksiyasini, dozgahda yiikklonmanin asas
parametrlorini, parganin dozgahda alinmasi sartlorini vo parganin alinma prosesina

tosir edon amillori bilmok lazimdir.

Toxucu masinin asas mexanizmlarindan olan asnokomalagatirici va batan
mexanizmlorinin miixtalif konstruksiyalarina nozor yetirok. Layli-karkasli par¢alarin
toxunmasi ii¢lin yumruglu asnakamolagatirici mexanizm va remiz qaldirici xizoklor
istifads edilir. Beloki, bu pargalarin aris tizra rapportu 8- 10 sapdan ¢ox olur ,
remizlorin qaldirilmasi vo endirilmasi ardicilligi parganin toxunmast ilo

uygunlasdirilir.
3.7 Coxqath layh-karkash texniki parcalarin qurulus xassalari.

Asagidaki sokilda (sok.3.7.) layli-karkasl par¢anin uzununa kasiyinin sxematik
sokli verilib. Parganin struktur soklinds oris saplan 1,2,3,4,5,6,7,8 ila isara olunub,
(9-28) isa argac saplaridir. Parcanin toxunma saklinda gorsandiyi kimi, burada har

bir aris sap1 hom karkas , hom doldurucu qatlarin( laylarin) alinmasinda istirak edir.
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Sok.3.7 . Layli-karkasl parganin uzununa kasiyini sxematik goriintiisii.

Parg¢anin alinmasi tiglin eyni sarfiyyati olan 8 sistem aris sap1 tolob edilir. Saplarin
Xotti sixlig1 vo ayr1 gostoricilori eyni olsa bu saplarin hamisini bir navoya sarimaq
olar. Remizlars ardicil sapkegirma tisulu ilo saplari kegirsok yumruglu

asnokomoalogatirici qurasdirilmis mokikli toxucu dozgayinda alinmast miimkiindiir.

Bu layli -karkasl par¢ada ( sok. 3.8.) 42 vo 43 iist oris karkas saplari, 48 vo 49 alt
arig karkas saplarini bildirir. Sokildon gérundiiyii kimi bu parganin toxunmast tigiin
iki ciit karkas oris saplari iki ciit doldurucu aris saplari istifads edilir. Oris saplar1

44,45,46,47 —doldurucu aris saplaridir ki, parca strukturunun amala golmasinda

istirak edirlor. Argac saplar1 9-52 ham karkas, ham doldurucu gatin formalagmasinda

istirak edirlor vo karkas layi ilo doldurucu layin birlosmasinds timumi argac rolu

oynayirlar. Karkas va doldurucu aris saplarinin rapport daxilinde miixtalif uzunlugda

islodiyina gors onlari ayri-ayr1 navoylardan alirlar.
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Sok.3.8 . Iki ciit karkas oris saplar1 va iki ciit doldurucu oris saplar1 olan parca.

Novbati layli -karkasl pargada ( sok. 3.9) oris karkas saplari ilo amoalagalon
dordyaruslu struktur gostarilib. Karkas oris saplar1 homginin doldurucu oris
saplarinmn funksiyasini yetirir. Umumi argac saplar1 parca strukturuna goyulduqgda

karkas vo doldurucu laylari bir yera barkidir.

Sok.3.9. Dordyaruslu layli-karkasli parganin uzununa kasiyi.



3.8. Layh-karkash parcanin yarusunun amala galmasinin tahlili

Layli-karkasli par¢anin alinma ardicilligina vo argac saplarinin parga basligina

vuruldugda onun harakatini arasdiraq. [30].

Niimuno olaraq sokil 3.8-do gostorilon ikiyaruslu layli-karkasli parganin amolo

galmasini nazardan kegirak.

Sok.3.8. ikiyaruslu layli-karkasl parganin en kasiyinin sxemi

Bu parganin alinmasi tigiin dérd oris sistemi lazimdir: ii¢ ciit karkas oris
sistemi I,ILII1 vo bir ciit doldurucu oris sistemi V. Argac saplar artan ardicilliqla

asnays verilir(1,2,3,...,14).

Argac ipliyi 1 (sok.3.9.) karkas aris 1 va doldurucu aris 4 iplari ilo amalo
galon asnaya qoyulur. Osnak 8 htvbp vasitasilo uygun sokildo amals galir. O , daraq
vasitasilo par¢a basligina vurulur.(sok.3.9 a.). Sonra, 1 karkas aris vo doldurma aris
iplari ilo formalagmis asnays 2 argac ipliyi qoyulur. Doldurucu qatin hazirlanmis
bondi 1 vo 2 argac sapi ilo asagida mohkom barkidilir. Argac sap1 2 asnaya
qoyuldugdan sonra alinmis parca hissasi zonadan dartilaraq konarlasdirilir vo

parcanin birinci yarusunun doldurucu tobagesinin formalagsmasi baslayir.
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Sakil 3.9. Layli-karkas pargasiin 1-ci yarusunun oamoalo galmasi prosesinin sxemi.



Tozo asnayo, doldurma qatinin névbaeti argac ipliyi 4 qoyulur (sok. 3.9b.).
Batan mexanizminin daragi 6n mdévqeys goldikdo, argac ipliyi 4, argac ipliyi 3-don
daha erkon doldurma gatinin par¢a konarina catir. Argac ipliyinin 4, daragin
haddindon artiq irali movqgeyindaki yeri, rogomda kasikli xatlorlo gostarilir. Doldurma
qatinin parca konarlar1 2S-o barabor olan slave yerdoyismo alir. Daraq arxa
movqedan ¢ixdiqda, doldurma gatinin parga Konari masin igarisinds harokat etmoya
baslayir vo 2 S godar horakot edir. Sonra argac ipliyii 5, karkas arig 2 vo doldurma
aris iplari ilo amala galon yeni asnays daxil olur (sak. 3.9 ¢). Daraq 6n mévqeya
kogtrildiikde, argac ipliyi 5, argac 4 ipliyindon daha ovval doldurucu tobage
pargasinin konarina catir. Doldurma tobagasinin parga konari1 3 S godar alave hom
tifiiqi, hom doa saquli yerdoyisms alir. Doldurma gatinin formalasmis hissasi, argac

ipliyi 5 ilo karkas oriso 2 baglanir.

Sonra 2-ci yarusun doldurma gatiin bir hissasinin formalagmasi prosesi
baslayir. Argac ipliyini 6 qoymagq ligiin doldurucu aris iplari asnayin amola gatirir, vo
5 argac ipliyi bu zaman demok olar ki, 6z mévqgeyindon uzaglagmir. Bu, argac 5
ipliyinin asnaya qoyularkan karkas oris 2 saplarinin asagida olmalari ila izah edilir.

Argac ipliyini 6 qoymaq li¢lin asnok yalniz doldurucu arigin iplari ilo amals galir.
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sok. 3.10. Layl - karkas pargasinin 2-Ci yarusunun amala golmasi prosesinin sxemi.

-
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Berdo dozgahin 6n torafine horokoat etdikdos , karkas tobagesinin 2 konari, berdo
on konar vaziyyatina avval argac ipliyi 6 ora gatir. Berdo irali vaziyyatds olduqda,
argac ipliyi S qodor yerdoyismo alir. Sokil 3.10d-da kasikli xatlo gostarilir. Osnok
acildigda vo daraq (berdo) arxa movqeys kegdikds, doldurma tobagosi toxumasinin
Konar1 da masinin igarisinds harokot etmoaya baslayir vo S qodar harokot edir.
Doldurma qatinin 7-Ci hissasi névbati argac ipliyi meydana galon yeni bir asnays
qoyulur (sok. 3.10e). Berdo, irali konar vaziyystos galdikds, argac 5 ipliyi, argac 6
ipliyindon daha tez doldurma tobagesinin toxumasinin konarina catir. Argac 7
ipliyinin irali vaziyystindo movqeyi kasikli Xatrlorlo gostorilir. Doldurma gatinin
parg¢a konari 2 S qoadar slava bir yerdoyismo alir. Doldurma tobagosinin parga konari
da arxa mévqedan ¢ixdiqda eyni migdarda horokot edir. Argac 8 ipliyi, karkas 3oris
va doldurma aris iplari ilo amola goalon asnaya daxil olur (sok. 3.10¢). Berdo, 6n
vaziyyata goldikds, argac 8 ipliyi, argac ipliyi 7-don daha tez doldurma tabagosinin
Konarina catir. Argac ipliklori 6,7,8 tifiiqi va saquli harokats alave olaraq 3 S gador
alava horakat alir. Doldurma gatinin formalasmig baglantisi toxuculuq ipi 8 ilo karkas
3 arigina baglanir. Osnokomalagalmoa mexanizmi doldurucu va karkas aris 3
ipliklarila yeni bir asnok meydana gotirmays basladiqda, asnayin qollarinda
gorginliyin artmasi naticasinds toxunma ipliyi dozgahin igarisinds harakat edir.
Osnays argac 9 ipliyi qoyulur (sok. 2g). 2-ci yarusun doldurucu tabagasinin y1gilmis
hissasi, 8 vo 9-cu argac iplari ilo sona méhkom barkidilir vo argac 9 ipliyinin
doldurma tabagoesina qoyuldugdan sonra toxunmus parga ¢ixarilir vo karkas aris
ipliklori agilir. Sonra 2-ci yarusun doldurma qatinin névbati kegidinin amala galmasi
prosesi baglayir (sok. 3.10z). Karkas aris ipliklori galdirilir. Argac ipliyi 10 va s.
doldurucu aris ila amala galan asnaya daxil edilir. Doldurma arisin ipliklarini

acilmasi onun doldurma qatinda islondikcs bas verir.

Layli- karkasli parca toxunma sortlorini tohlil edorkon geyd etmok lazimdir ki,
toxuma prosesinda asnokamalagalmo va argacin parga konarina vurulmas: zamant
doldurma tabagasinin konar1 yerdoyisma haroakati edir. Bu harokot naticasindo

doldurucu ipliklar shomiyyatli tokrar olan mexaniki dagidici tasirlora moruz qgalir.
63



Doldurucu aris iplarinin horakati, doldurma gatinin toxuma iplorinin sayinin artmasi
ilo artir. Osnokomolagalms va argacin parga konarina vurulmasi zamani doldurma
tobagasinin konarmin ciddi hoarokatlori, doldurma arisin garginliyini kompensasiya

etmoayi zoruri edir.

Osnokamalagalma, argac saplarinin parga bagligina vurulmasi, toxunmus
parcanin zonadan ¢ixarilaraq vala sarinmasi proseslarinin tasiri naticosinds layli-
karkasli par¢anin toxunmasi zamani toxucu masinin elastik yiiklonma sistemi

tokrarlanan dévri deformasiyalara moruz qalir.

Deformasiyanin boyiik giymatlori asnokomalagalms va argac saplarinin parga
basligina vurulmasi proseslorinds alinir. Oris saplar1 dozgahin isci {izvlorinin ¢oxsayli
, tokrarolunan dagidici tasirlorine moruz qalir. Bu tosirlor sap pargaya tam daxil
olanadok davam edir. Bels tosirlor goxsayli dartilmadan deformasiya, coxsayli
stirtiinmadon deformasiya vo ¢oxsayli ayilmadon olan deformasiyadir.Saplarin
strukturunun dagilmasinin intensivliyi saplarin qirtlmasina sobab olur , bu da 6z
névbasinda toxucu dozgahin mohsuldarlhigini va istehsal edilon par¢anin keyfiyyatini
asag1 salir. Saplara tasir edon dagidici qlivvalarin giymati tamamils toxucu dozgahin

elastik yiikloama sisteminin parametrlorindon asilidir.

Toxucu dozgahinda aris saplarina tasir edon dagidici qiivvalorin kompleks
giymatlondirilmasi ti¢iin asnokomalagalmo va argac saplariin parga basligina
vurulmasi proseslarinds yaranan imumi deformasiyanin dyronilmasi asas meyyardir.
Bu giymatlondirma meyyari aris saplarinin asnakomologalma va argac saplarinin
parg¢a basligina vurulmasi proseslarinda garilmasini vo hamin proseslor vaxti onlarin
deformasiyasini nozars alir. 9snokomologalms vo argac saplarinin parga basligina
vurulmasi proseslarinds deformasiya qiivvalarinin iimumi isi aris saplarina yonalan

asas dagidict tosiri aydin sokildo bildirir.

Osnokomolagalmo prosesindan yaranan oris iplarinin deformasiya

qiivvalarinin comi isi diisturla ifads edilo bilor
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burada A..s — orisin asnokomologalmo prosesindon yaranan deformasiyasi,
C, — arisin sartlik omsali,

I — dozgahda orisin hor bir elementins tosirlorin sayi.

Analoji olaraq, argac saplarinin parga basligina vurulmasi proseslarinds
deformasiya qilivvalorinin iimumi isini belo ifads edos bilarik:
A2 np.

App. == Co 1,

burada 4, - argac saplarimin parc¢a basligina vurulmasi proseslarinds arigin

deformasiyasi.

Ogoar asnokamalagalma vo argacin vurulmasi proseslarinds toxucu dozgahin
is¢i zonasinda arisin saplariin uzunlugu Lo olarsa, onda aris iplarin har elementins

diison timumi tasirin miqdar1 asagidaki diisturla ifads edilo bilar:

14+ Yo
100

burada P, — parganin argac iizra sixligi

a, — aris iplarinin qisalmasi.

Belalikla, asnokamalagalmo va argac saplarinin parga basligina vurulmasi
proseslorinda mexaniki tasirlorin say1 dozgahin is¢i zonasinda arisin uzunlugundan,
parganin argac iizro sixligindan diiz miitonasibdir, orisin qisalmasindan iso tars
miitonasibdir. Formulalar1 tohlil edarkon, miimkiin olan hadlar i¢arisinds dozgahin
doldurulmasinda asas iplorin uzunlugunun azaldilmasinin dagidici tasirlorin sayini

ohamiyyatli doracads azaldacagini vurgulamaq lazimdir.
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Layli- karkasli parcanin toxunmasi zamani vurma zolaginin Sl¢iisii minimal
olmalidir. Oris saplarinin asnokomalagalma prosesinds deformasiyasi an kigik

qiymatlords olmalidir.

Bunlari alds etmok ti¢iin doldurucu vo karkas aris saplarinin
asnakomalagalmads yerdoayismoa harokoatini minimuma endirmak, konstuktiv-yiikloma

Xattinin elementlorini diizgiin yerlogdirmok.

Argac saplarinin parca basligina vurulmasi proseslorinds arisin deformasiyasini
azaltmaq tligiin gorginliyin demok olar ki, tam kompensasiyasi tolob olunur. Buna
g0ora asnokomologalmo Vo argac vurulmasi zamani gorilmoni diizgiin saxlamagq tigiin

dozgahda garilmani kompensasiya edoan cihazin daxil edilmasini talab edir.

Layli- karkasli parcalara asaslanan ti¢olgiilii pargalar xizokli vo ya jakkard
asnokomaloagatirici mexanizmi tochiz olunmus AT vo ya TL tipli dozgahlarda

istehsal edila bilor.

Layli - karkasl pargalari asasinda shamiyyatli qalinliga malik profil pargalari
istehsal1 {i¢iin asas masin segarkon bu parca xassalorini, yaranma sartlarini vo istifado
olunan xammalin mexaniki xiisusiyyatlorini nazars almaq lazimdir. Bu xiisusiyyatlor

asagidaki kimi meydana golo bilar:
- parga li¢ Olciliidiir, buna gors 0 aris vo argac tizro yliksok nisbi sixliga malikdir,

- karkas tobagolari parga hiindiirliiyii boyunca miixtalif saviyyoalorda (iifligi vo ya

bucaq altinda) yerlagirlor va aris iplorinin islonmasi (sarfiyyati) forglidir,

- doldurma tobagalari karkas tobagalarina nazaran saquli vo ya bucaq altinda yerlosir.
- osnokomoalogalmo zamani parca konarmi lifiiqi vo saquli miistovido harakot edir,

- asas iplar siirtiinmaya va tokrarolunan ayilmays davamli olmalidir.

Yuxarida sadalanan xiisusiyyatlor fordi dozgah mexanizmlorinin dizaynina

miioyyoan talablor qoyur.
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Layli-karkasli pargalarin toxunmasi ti¢iin modernlosmis vo PK-12 xizoklo

tochiz olunmus AT mokikli toxucu dazgahi se¢gmok daha magsads uygundur.

Toxucu dozgahin yiiklonma sxemi sokil 3.11 -do gostarilmisdir.
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Sok. 3.11. Ugnavoylu toxucu dozgahin yiiklonma sxemi

Miiasirlosdirilmis bu masinda (Sok. 3.11), aris iplori navoydan 1 acilir, arisin
garginliyini tanzimlayan vo onu par¢anin alinma zonasina veran xiisusi aylaC 2
mexanizmini shato edir. Sonra aris saplar1 istiqgamatlondirici ¢ubuglarlarda 3 kegir vo
arxa paylasdirici daraga 4 daxil olur. Osnoak toxuma soklina uygun olaraq RK-12
Xizayi ilo remizlori 5 idars edir. Sonra aris iplari 6n daragdan 6 kegir . Daraq argac
7 ipini layli-karkasli parganin 8 konarina vurur. Parga istigamatlondirici ¢ubugu 9

ohato edarak ayilir vo yiik 10 istifads edilorok ¢ixarilir.

Par¢anin meydana goalmasi sartlorine goro, biitiin doldurma tobagasi
y1gildigdan vo haddindon artiq (yuxari vo ya asagi) karkas qatina yapisdirildigdan
sonra masinin isloms sahasindon par¢a mexanizm ilo ¢ixarilmalidir. Par¢anin
ayrilacagi vaxt miiddati , yani doldurma gatindaki argac iplarinin sayi, argac {izro
sixligt vo qalinligindan asilidir. Movcud olan AT masinlarinin - geri ¢okmoa
mexanizmi, bu talabi tomin etmir ,vaxtasirt batanin har vurulmasi ila geri gaKkilir.
Bundan slave, toxuculug mahsulunun galinligi vo formasinin ayilma sartliyi

dozgahda standart parga yiiklonmasini istifads etmays imkan vermir.
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Buna goro, layli- karkas toxumasinin zonadan ¢ixarilmasi miirokkob oldugu tigiin yiik
vasitasilo olunmalidir. Parga konarinda saquli yerdoyismo var, iifiiqi harokots alava
olaraq, faydali1 bir asnak hiindiirliiyiinii gorumagq ti¢iin proqrama uygun islayan

harokotli dosliik istifado etmok lazimdir.
Yuxarida gostorilonlors osaslanaraq belo noticoya golmok olar:

- tokmillosdirilmis toxuculuq avadanliglarinda layli- karkas parcalarin toxuma
qaydasini istifado edorok daha boyiik qalinliqda ti¢olgiilii profilli pargalarin istehsali

mimkiindiir;
- kanarin formalagsmasinin klassik prinsipina ehtiyac duyulur;

- asnokamolagalma zamani garginliyi kompensasiya etmok tigiin xiisusi kompensator

mexanizminin istifadasi talob olunur;

- layl1 - karkasli pargaya asaslanan ti¢olgiilii toxuma mohsullarinin shamiyyatli bir

qalinligr imumi hiindiirliiyii cox olan daragin istifadasini talob edir;
- asnokomoloagalmo mexanizminin doastokloyici hissalorini giiclondirmok lazimdir;

- seriyali mal tonzimloyicisi li¢olgiilii layli- karkasli par¢anin ¢gixarilmasini tomin
etmir, buna gora parganin ¢ixarilmasi va ya istifadosi ii¢lin xiisusi mexanizm

lazimdir;

- li¢Olgiilii parga konarlarinda tifiiqi ve saquli miistovida yerdoayismolor edir ona gora

dozgahda harakatli dosliiyiin istifadasini talob edir;

- layli-karkasli toxumalarin toxuculuq prosesini daha optimal sokildo hoyata
kegirmoak tigiin aris saplarini bir basa spulyarnikdan ( aris gargivasindan) yiiklomak
daha magsadauygundur.
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3.9 Layh-karkash parcalarin toxunmasinda aris saplariin garimasinin nazari

tatqiqi

Toxucu dozkahinda parcanin amalogalmo texnoloji prosesindos aris saplarinin
yiiklonma garginliyinin cox vacib shomiyyati var. O, asnokamalogalmo prosesinda

Vo argac sapinin parca basligina vurulmasi zamani holledici rol oynayir. [26 ].

Bildiyimiz kimi, yuklonma gorginliyi toxunan parcanin néviindan va struktur
gostaricilorindon asilidir. Garilmonin haddon artiq vo ya haddon kicik olmasi aris
saplariin qirilmasina sobob olur vo iimumillikdo parcanin toxunma prosesini

cotinlosdirir.

Son zamanlar texniki parcalara tolobatin artmagi ilo yanasi parcalarin fiziki-

mexaniki gostaricilorina , homcinin xususi keyfiyyatlarino cox diqgot yetirilir.

Bu toloblor istismar zamani onlarin davamli vo uzundémiirlii olmagi ila yanasi

muxtalif aqressiv soraitlords iglomori toloblarindan irali galir.

Texniki parcalar sarbast halda va polimerlorlo kompozisiya halinda istifado
oluna bilarlor. Kompozit dedikds lifli asas1 olan va polimer qatq1 il hopdurulan
cism nozordo tutulur. Lifli asas armatur rolunu yerins yetirarok kompozitin mohkam
Vo doziimliiliiyiini tomin edir. Lifli asas kimi kompozitlor ucun miixtalif lifli

materiallar istifado olunur: liflar, tokgatli vo coxqatl parcalar.

Son zamanlar coxqatli parcalarin qurulusunu dahada tokmillosdirarak layli-
karkasl parcalar istifadaya toklif olunmusdu va onlar texniki parcalar sirasinda 6z

yerini tutmuslar. Bu parcalar istifadasi bir cox catismamazligi aradan gotiiro bilir.

Layli- karkasli parcalarin amala galmo prosesinds on azindan iki sistem aris

saplar1 vo bir sistem argac saplari istirak edir.

Karkas oris saplari argac saplari ilo toxunaraq parcada {ifliqi yerloson, yani
karkas , qatlarin1 amala gatirirlor, doldurucu aris saplari isa argac saplari ila

toxunaraq parcanin saquli elementlarini amals gatirirlor. Karkas qatlari bir- birina
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paralel sokilda, barabor vo ya miixtolif araliq mosafado yerloso bilorlor. Doldurucu
qatlar karkas qatlarina nozoron saqulu vo ya miixtolif bucaq altinda formalagsa

bilorlor.

Layl1 —karkasl1 parcalarin galinlig1 , eyni sayda karkas qatlar1 olan parcalarda,
doldurucu laylarin hiindiirliiyiindon , daha doqiq desak, doldurucu gatin alinmasinda
istirak edon argac saplarinin sayindan asili olur. Parcanin foza qurulusu, laylarin
istonilon gaydada yerlosmasi, karkas gatlarinin paralelliyi, karkas vo doldurma
qatlaria iimumi argac sapinin qoyulmasi naticasinds miivoffoq olunur. Belos ki
{imumi argac saplart asnays qoyulub parca basligina vurulan zaman, doldurucu qat

pargada nazordo tutulan gaydada yerlosir.

Umumi ( ortaq) argac saplarmin parca basligia vurulma zamani karkas oris
saplart daha ¢ox gorilmoys malik olmalidirlarki doldurma qatlarinin agirlig altinda
ayilmasinlar. Bu sababdon karkas aris saplarinin yiiklonma gorginliyi doldurma aris
saplarinin yiiklonma garginliyindon bir nego dofo artiq olmalidir. Bununla yanasi
,Nazara almaq lazimdirki doldurma oris saplarinin garilmasido miisyyan daracado
olmayanda, saplar qalev gozliiklarinds irali-geri harokat naticasinds zaiflayir vo

dozgahda arigin qirtlma sayini artirir.

Karkas aris saplarinin yiiklonma garilmasini haddan artiq olmasi bir tarafdan
onlarin gorgin saraitds islomasinin fasadlarina (qirilma, dozgahin tez-tez dayanmasi
V2 S.) Vo homginin asnok amologatiron mexanizminin ayri-ayri detallarinin siradan

cixmasina sobab olur.

Bu sababdan, toxucu dozgahinda karkas va doldurma aris saplarinin yiiklonma
gorginliyinin diizgiin toyini hom parganin qurulusuna tosir baximindan hamda

dozgahin ig rejimino tosir baximindan ¢ox vacib mosalodir .

Demali, layli-karkasli parcalarin alinma prosesinda oris saplari sistemlarinin

miixtalif rejimds islomalari,onlarin parca strukturunda fargli yerlosmosindan vo , daha
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dogiq desok, gordiiklari funksiyadan irali galir.Oris sap1 miixtalif istigamatlondirici

cubugalari ohats edir( sok.3.12.) va garginliyini Eyfel diisturuna uygun doyisir.

Bildiyimiz kimi, oris saplarinin verilmasi Vo onlarin lazim olan goarginliyinin
tomin edilmasi dozgahda oris tormozlar1 va aris tanzimlayicilori tarafindon hoyata
kecirilir. Layli- karkasli pargalarin toxunmasi ii¢lin dozgahda kombinali siirtiinmo
tormozu daha uygun olur. Burada navoyun firlanmasina miigavimet yiikiin agirliq
qiivvasi ilo siirtiinma qiivvasinin iimumi tasirindon alinir. Bu tormozlarda navoyun

tormoz saybasi elastik lent ilo ohato edilir. Lent bir torafdon tarpanmaz borkidilir o

biri torofdon iso ona yiik asilir.

Sok.3.12.Oris sapinin miixtalif istigamatlondirici ¢ubuqalar shato etmasi sxemi.
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Karkas va doldurucu aris saplar1 navoylarinin tormozlanma sxemlari eynidir

Vo (sok. 3.13.)-do gostarilir

Navoyun sakit vaxti onun K;j gostaricisi :G — yiikiin kiitlasindan, q — birlosma
yerinda garilmoanin giymatindan , d1 — saybanin diametrindan, d 2— sarinmanin
diametrindon, d3— saybanin ohato bucagindan, e - natural logarifmin asasi, f — tormoz

saybasi vo elastik olago arasinda olan siirtiinmo omsalindan asilidir.

K1

»

G

Sok. 3.13. Karkas vo doldurucu aris saplari navoylarinin tormozlanma sxemlari

Natica kimi, saplarin garginliyin dinamik xassalarini nazars almasaq va nazars
alsaq ki, pargcanin toxunmasi asagi siiratlords aparilir boyiik xata etmodan deya
bilorik ki, arig saplarin toxuma zamani gorginiliyi onlarin yiiklonma garginliyino

barabar olur.
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IV fasil TEXNIKi PARCALARIN TOYINAT SAHOLORI VO
ALINMASINDA iSTIiFADO EDIiLON TOBIil VO KiIMYOVi LiFLORIN
XASSOLORI.

4.1. Texniki parcalarin icmali. Texniki parcalarin tosnifati va istifads sahalari.

Texniki pargalar onlarin iistiin Xassalorina gora an etibarli adlandirila bilan
materiallardandir. Onlarin Gstiinliiyt tarkibine (yoni istifads olunan xammala gors) vo
qurulusa gors izah edilir. Texniki pargalar kimyavi vo mexaniki tasirloro davamlidir,
ayildikdos qirilmir vo giinos siialanmasina vo yagintilara qarst davamlidirlar. Onlar
miiayyan funksiyani yerina yetiron vo xiisusi magsadlor ii¢iin istifado olunan
materiallardir. Texniki pargalar tamamila tabii, sintetik va ya mineral xammaldan

hazirlana vo onlarin qarisiqlarindan alina bilor.

Par¢ada toxunmanin sixligi vo novii miixtalif ola bilor. Texniki pargalarin
alinmasinda on genis istifads edilon polotno toxunmasidir. Bu pargalar mexaniki,
Kimyavi, istilik tasirlaring, siirtlinmays davamlidirlar va kifayat godor
mohkomdirlor. Texniki pargalarin xiisusiyyatlori vo onlarin istifado saholori birbasa

onlarin torkibindos olan liflorin noviindon asilidir.

4.2. Coxqath parc¢alarin istehsalinda istifads edilon kimyavi va tabii liflarin
tahlili.

Iqtisadiyyatin vacib sahalarindan biri olan kimyavi liflarin istehsali ildan ilo

cesid sayini geniglondirir va tekstil sonayesininin xammal bazasini yeni név vo
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yiiksok talabati olan mohsul ilo tachiz edir. Son illards kimyavi liflorin istehsalinin
intensiv artmasi onlarin daha ucuz olmasi ilo izah edilir. Bu ise 6z novbasinda

liflorin daha ucuz materiallardan alds olunmasi ( mess agaci, qaz, neft vo s.) ,
onlarin daha sado texnloji emali, material, enerji vo omok tutumunun az olmasilo
yanas1i xassolarinin genis diapazonda miixtalifliyi ilo izah olunur. Son illorin
statistik gostaricilarina asason toxuculug momulatlarinin alinmasi iigiin istehsal
edilon kimyoavi liflorin imumi hacmi ildo 70-75 milyon tonn ,miiqayiss {i¢iin- tabii
liflorin iso  toxminon 27-28 milyon tonn toskil edib. Bu gostaricilor kimyavi liflora

olan talabatinin toxmini ii¢ dofo ¢ox oldugunu bir daha tastigloyir. [33,36].

Kimyovi liflorin tekstil momulatlarinda ugurla istifadasi onlarin genis fiziki-
mexaniki xassolora malik olmalar1 vo onlara olave xassslorin verilmosi
imkanlarinin olmasidir. Qeyd etmok lazimdirki, kimyavi liflorin istehsali cox bdyiik
inkisaf yolu ke¢ib va onlarin toxuculugda tatbiqini miioyyan marhalalora bolmok

olar .

[k morholoda kimyovi liflari  tobii liflorin (pambigin, kotanin vo basga bitki
mongali liflorin) emalindan qalan materialdan alinirdi. Bunlarla yanasi, onlarin
istehsal1 igiin ayirilmaya yararsiz qisa liflar va lifxassali basqa tobii polimer
maddalor istifads edilirdi. Siini liflorin tobii resurslardan ( miixtalif név agaclardan)
alimmasi va onlarim tabii liflora ( pambiq, katan, ipak, yun va s) olava edaroak
toxuculug momulatlarinin istehsalinda istifadasi marhalasi ilk marhala kimi gabul

edilir.

Kimyoavi lliflo sirasinda ilkin alinan vo genis istifadasi olan viskoz lifi
olmusdurki . Viskoz lifini almaq ucun sam agaclar1 xiisusi emal edilir vo alinan
sulfid sellulozu agardilma, merserizasiya va s . amaliyyatlardan kecaroak ayrilma
hazir olur. Alinan mohlul xiisusi formada va 6lgilido olan filyeralardan( desiklardan)
yiiksok tazyiglo kecirilir, sOyliq havanin tasiri ilo barkiyir va sonra tursu mohlulunun

emal1 naticosinds nazik, mohkom lifhalina ¢atdirilir.
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Genis xammal ehtiyyatinin ( mess agaclar1 ) olmasi vo emalinin nisbaton ucuz
basa golmosi viskoz lifininin tekstil sonayesindo genis istifadosine imkan yaratdi vo

1900 ilds viskoz lifinin istehsali artiq 1000 tona catmisdi.

Viskoz liflarinin ucuz olmasinin sobabi: 1 kub metr agac 200 kq selluloz va
150 kq lif verir ki, bu iso 1500 m-dok parca istehsal etmok imkaninin verir. Viskos
liflorinin pambiqla xassaca oxsarligi onlarin alt va tist geyimlorinda istifadasini
moagsads uygun etmisdi. Viskoz liflarinin alinmasi nom emal iisulu ilo hoyata
kecirilirdi.

Asetat liflori 1890-c1 ildan, 1908 ildan isa sud zulali olan kazein liflarinin

istehsali baglamigdir. Quru emal vasitasilo alinan asetat vo triasetat liflori tobii

liflorla( pambiq, yun va s. ) qanigdirilaraq iplik alinmasinda istirak edirdi.

Tobii polimerlordon siini liflarin alinmasi alimlari geyri-polimer Kimyavi
birlosmolordon sintetik liflorin alinmasina gatirdi. Elmi axtarislar naticasinds 1930
ildo sintes va polimerlosdirmos vasitasilo sintetik liflorin alinmasi basladi. Torkib
hissasi,asasan, hidrogen, karbon, oksigen, azot olan lifomolagatirici xassali polimerlar
sintes olundu. Bu polimerlarin alinmasinda tabii resurslar olan neft, gaz vo das
koémiirdon alinan benzol, fenol , asetilen, ammiak birlogsmolori istirak edirdi. Belo
tisiil ilo alinan liflar sintetik liflor adlanir. 1932 —c1 ildo Almaniyada polivinilxlorid
va 1938-ci ilda kapron ,1939-cu ildo Amerikada neylon va 1947-1950-ci illarda

Russiyada lavsan liflori alinmisdi.

Ikinci morhala sayilan 1940- 1970-ci illordas sintetik polimerlordon
lifomalagatiran monomer va polimerlarin sintesi davam edilmasi , proseslarinin
inkisafi vo onlardan toxuculug sonayesinds xalis torkibdo istifads edilmasi
izlonilir.Bunlarla yanasi olaraq siini liflarin tokmillogsmasi va cesidlorinin artirilmasi
proseslori gedir. Kimyavi liflorin istehsali ilo daha ¢ox inkisaf etmis dovlatlor
mosqul olurdu. Bu marhalads sintetik liflorinyeni asas névlori alinir. Kimyavi

liflorin bundan sonraki tokmillogsmosi onlarin modifikasiyasi- xususi xassalarinin
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verilmosi vo malik olduglar1 xususiyyatlorinin daha da yaxsilandirilmasi

istigamotindo aparilmisdir.

Kimyoavi liflorin istehsalinin iiclincti morhoalasi 1970-1990-ci illos tosadiif edir.

Bu marhalads kimyavi liflorin modifikasiyasi masalalorinin daha genis yayilmasi

haoyata kecir. Kimyoavi liflorin miixtalif n6v momulatlarda vo sahoalords xalis sokilda

istifadosi 6z yerini tutur. Inkisaf etmis dovlatlordo tamamils tozo xassalora malik olan

yiiksok mohkomlik, yiiksokmodullulug xassalora malik olan , yanmaga déziimlii vo

s. xiisusiyyatlori olan liflar alinir.

Kimyovi liflorin inkisafi, modifikasiyanin yeni iisullart vo yeni xassali liflorin

alinmasi kimya sonayesinds yeni, dordiincu moarhalonin baglamasini bildirir. Bu
1990 —c1 ildon hoyata kecir.Bu moarhalo biokimyavi sintez vasitssilo alinan
monomer va polimerlardan liflorin alinmasi vo daha miiasir olan gen

miihandisliyinin tatbigi morhalasi hesab olunur.

Miiasir zamanda sintetik liflordon olan poliefir, poliamid, polipropilen va
poliakrilonitril liflorinin, siini liflorden - viskoz va hidratselluloz liflorinin istehsali

daha siiratlo inkisaf edir do tokmillosdirilir.

Polimer mahluldan kimyavi liflorin alinmasi kimya miiassisalorinda

asagidaki tisullala aparilir:

Polimer arintisindon kimyavi liflorin alinmasi

Polimer mohlulundan kimyavi liflorin nam emal tisulu ilo alinmasi
Polimer mohlulundan kimyavi liflorin quru emal tisulu ilo alinmasi
Polimer mohlulundan kimyavi liflarin quru- nam emal iisulu alinmasi
Polimerlarin mahlulunun kimyavi liflarin dispersiyasindan alinmasi

Gel kimi mohluldan kimyavi liflorin alinma va s. alinmasi.
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1.

Qeyd etmok lazimdirki, poliolefin, poliefir, poliamid va s., liflor birinci tisulla
(polimer arintisindan ) , viskoz, poliakrilnitril, polivinilxlorid va s.ikinci tisulla (nom
emal {isulu ), asetat, triasetat vo poliakrilnitril liflor tiglincii tisulla( quru iisul ),
istiliya doziimlii aromatik poliamid vo poliefir liflori dordiincii iisulla( quru- nom

tisulu) istehsal olunur.

Polimerin molekulyar qurulusunun dagilmamasi {i¢iin kimyavi liflori
polimerlarin arintisindan aldigda xammalin arims temperaturu va va onu dagilma
temperaturu arasinda on azi1 20C° forq olmalidir. Bundan alava, belo liflorin 150C°
arasinda istiliys doziimliiliiyli vo qurulusunu saxlama qabiliyyatlori do kifayat qodor

olmalidir.

Yalniz belo xassoalor oldiigda onlar1 toxuculuq materiallarinda istifado etdikdo
Isti- noam amoliyyatlarini keyfiyyatlo aparmaq olur. Bu tisul il liflorin alinma siirati

toxminan 600-1200 metr/daq toskil edir.

Polimer arintisindon kimyavi liflorin nom emal {isulu ilo alinmasi Gisulu
xtisusi torkibli polimer mohlulunun  soyuducu ¢annan kegirilmasi tisuludur. Condo
olan mahlunun komponentlori qarsiligli tasir naticasinds laxtalanir vo elementar
liflor amalo gatirir. Liflorin bu iisul ilo amoalagalma prosesinin siirati 30-130 metr/daq

toskil edir.

Kimyavi liflorin nom emal iisiilii ilo alinmasinda iki komponent (aridici va
liflori ¢okdiiriicii) istirak edir. Bu komponentlorin se¢imi sintez edilon lifin ndviindan
asilt olur. Nom {isulla, hamginin, yiiksok mohkamliliyi va yiiksok modullulugu va s.

xassolori olan kimyavi liflor alinir.

Kimyavi liflarin asas novlari: siini liflarden- hidratselluloza tarkibindan olan
viskoz va asetat liflori, sintez vo polimerlosmo proseslorindan alinan — polipropilen,

polietilen, poliefir, poliakrilpoliamid, poliester liflordir.
Kimyovi liflorin istehsali iisullara goros faizi:

Polimerlarin arintisindon alinan liflor - 77 -80%
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2.

3.

Polimerlarin mahlulundan nam emal tisulu ilo alinan liflor - 17-20%
Polimerlarin mahlulundan quru emal tsulu ils lian liflor - 1,5-2,5%

Kimyoavi liflorin yeni novlarinin (miixtaliv geyim, moisat Vo texniki parcalarin
istehsalinda poliefir liflarindon trevira, tergal, diolen, dakron , poliamid liflarindon —
perlon, neylon, xelanka, poliakrildon- dralon, dolan) alinmasinin miihtim
istigamatlarindon biri do onlarin  modifikasiyasi olunmasidir.Modigikasiya liflora
miixtolif Xassalorin asilanmasini hoyata keg¢irir. Bu xassalordan texniki moagsadlorlo
istifado edilan liflor ti¢lin boyiik shamiyyat kasb edon liflorin yiiksokmodullulug,
yuksakmohkomlilik, istiliys va aqressiv miihitlora doziimliiliik ve s. Xassoloridir.

Liflorin modifikasiyasi tic qrup toskil edir:

1. Fiziki tsiil —lifomaloagatirici polimerin xassalori tamamila, vo ya gisman, dayisir.
Bu tstil ilo modifikasiya edilmis poliefir, poliamid, polipropilen saplart alinir. Onlar

trikotaj momulatlarinin istehsalinda genis tatbig olunur.

2. Kompozisiya modifikasiyasi tisulu - asas lifomalagatirici arintiys, va ya mahlula,
xirda dispersli yeni xassali olan maddalor slava edilir. Bu modifikasiya tisulu sintetik

va viskoz liflorin alinmasinda daha genis istifada olunur.

3. Kimyavi modifikasiya tisulu — lifomalagatirici polimerin kimyavi torkibi
doyisdirilir. Sopolimerizasiya ( birlikds polimerlosdirma) vasitasilo va ya polimera

yeni funksional gruplarin slavs edilmasils istanilon xassani alda edirlor.
4.3. Texniki parcalarin lif tarkibina géra névlarinin tahlili

Texniki pargalarin tosnifati onlarin toyinatina va ya tarkibino asaslana
bilor. Toyinatina gora onlar istilik izolyasiya edan, suya davamli, odadavamli, siizgac
xassali, tomizlomos iiclin va s. ola bilor. Cox vaxt eyni material bu funksiyalardan bir
ne¢asini yerina yetira bilor. Buna gora daha dolgun tasnifat onlarin torkibina

asaslanaraq verilir. [29,33,34].
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Bazalt torkibli texniki pargalar ( sok.4.1) birkomponentli xammal olan
burulmiis bazalt iplarindan istehsal edilon materialdir. Onlarin toxunmasi iigiin

miixtolif toxunma novlari istifads oluna bilor. Daha ¢ox pargalar polotno, sarja, vo

atlas toxumalari ilo hazirlanir.

Sok.4.1. Bazalt torkibli texniki parcalar

Xammal soklinds bazaltin suxur néviindon istifads edilir. Bazalt torkibli texniki

pargalarin asas xiisusiyyatlori asagida verilir:

- ekoloji tomiz olmasi va torkibinds zoharli maddoalori olmamasi ;
- agag istilik kegiricilik xassasi;

- yanmaga doziimliiliik xassasi ;

- istiliya davamliliq, beloki, onun arima ndqtasi + 1450°C va is temperatur rejiminin
diapazonu - 260°C-dan + 982°C-dok doyisir;

- tursu vo golovi xassali mithitlors miigavimatli olmast,
- par¢alanmaga, ¢liriimaya, gobaloklarin va kifin tosirino qarst miigavimotli olmast;
- vibrasiyaya doziimliiliik .

Bazalt torkibli texniki pargalar( sok.4.2.) ala giiclondirici alavalor kimi
(armatura) istifados edilir. Bundan alavs onlar istilik izolyasiyasiedici vo
filtrasiyaedici material kimi ds istifads olunur. Bazalt torkibli texniki pargalarin

tikinti sanayesindo, istilik avadanligi va tayyars sanayesinds do genis istifads olunur.
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Sok.4.2.Bazalt torkibli texniki pargalardan hazirlanan momulat

1. Giclondirici olavalor kimi onlar, masslon, gayiqlarin vo sisternilorin
karkaslarin1 yaratmagq ti¢iin istifads olunur. Bu konstruksiyalarda materialin
yiingiil, m6hkom va korroziyaya gars1t miiqavimatli olmasi an talob olunan

xtisusiyyatlordir,

2. Qaynagq islorinin aparilmasi zaman1 bazaltdan hazirlanmis xiisusi pardoalor

istifado edilir..

3. Bu pargalardan isti sathlordon qorunmaq tigiin : masalon, gazanxanalarda,
sobalarda, kaminlorin yaxmlhigindak: divarlarda. Onlar istilik avadanliglarinin vo

boru kemoarlarinin ola istilik izolyasiyas1 kimi iglanilir.

4. Vibrasiyaya davamli olma xiisusiyyatlori onlarin turbinlorin izolyasiyasinda

istifadasine imkan yaradir.

5. Bazalt pargalardan metallurgiya miiassisalorinds qaz tiglin tomizlayici filtrlor vo

cirkab suyu tomizloyan filtrlor hazirlanir.

Silisium torkibli texniki pargalarin (sok.4.3) torkib hissasini kvars siiso liflori
toskil edir — tobii kvarst tokrar aritmoklo silisium dioksidi alinir. Pargalar polotno

Vo Sotin toxunmasi ilo istehsal edilir.
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Sok.4.3. Silisium liflori

Silisium tarkibli texniki pargalarin xiisusiyyatlori: torkibi kvars siiso liflorindon
olan bu material ekoloji cohatdon tomizdir, istilik va elektrik izolyasiya xassalarina
malikdir. Istiliys davamlidir, tursu vo zaif golovilarin tosirina davamlidir.
Ultrabondvsoyi radiasiyaya, gobaloklora vo kiflonmoys davamlidir, ¢iiriimayir. 1000°
C-don yuxar1 olan temperaturlara xiisusiyyatlorini itirmodon uzun miiddat tab gatiro
bilir. Is temperatur diapazonu 1100-1200° C toskil edir. Bu gdstorici bazalt torkibli

texniki pargalara nozoron daha yiiksokdir.
Silisium torkibli texniki pargalarin ( sok.4.4)tadbiq sahalori
1. Yiiksok temperaturlara qars1 izolyasiya kimi istifads olunur.
2. Filtr (stizgac) Kimi aridilmis metallar1 qarisiqlardan ayirmaq tigiin
3. Aqgresiv mithitdon Vo metal sicramalarindan qoruyucu membran iigiin.
4. Yanginlardan- xiisusi qoruyucii geyimlorin hazirlanmasi

5. Radiasiyadan - xiisusi qoruyucii geyimlorin hazirlanmasi.
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\\’7 INDUSTRIAL

Sok.4.4.Silisium tarkibli texniki par¢alarin niimunasi

Asbest torkibli texniki pargalar ( sok.4.5 va sok. 4.6) asbest iplarindan - viskoz,
lavsan va ya pambiqdan hazirlanir. Méhkomlandirmok moqsadils bu liflorin yanina
bozon metal vo ya siiso liflor daxil edilir. Belo baglayici liflarin alava edilmo miqdari
8-don 15 faizodok olmasi daha mogsoadouygundur.Asagida asbest liflorinin xarici

goriintiisii vo onlardan hazirlanan dam ortiiklari olan- sifer:

Sok.4.6. Asbest liflorindon alinan sifer
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Asbest torkibli texniki pargalarin xiisusiyyatlori onlarin yaxsi istilik izolyasiya
etmo gabiliyyani , méhkomlik,uzundmiirlillik vo havanin neqativ tasirlorina davamli

olmaglaridir. Materiallarin is¢i temperaturu - 500° C togkil edir.

Parcalar araliq materiallar1 kimi istifados edilon detallarin istehsalinda isladilir.
Membran soklinds suyun elektrolizindo, istilik izolyasiya materiali vo araliq material
kimi - kombinezonlarin, yiiksok temperaturun tasirindon qorumaq tigiin( Sok.4.7.)
yanginsondiiranlorin kostyumlarinda, metallurgiya zavodlarinda, ¢ox isti iqlim

soraitinds istidon qorunmagq tigiin olan qurgularda vo s.

B

Sok.4.7. Asbest liflorindon alinantexniki parca

Stiso torkibli texniki pargalar (s0k.4.8 vo sok.4.9 ) aliminium-magnezium va ya
natrium-kalsium silikat stisosindan ibaratdir.Bu texniki parcalarin asas {istlinliiyii

onlarin suya davamliligi , catismazligi iso - tursulara qarst davamsiz olmalaridi.

4.8.Stiso liflori

Stiso torkibli texniki parcalarin Xiisusiyyatlori:
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-Siigo pargalarin siirtlinmays yiiksok miigavimoti yoxdur, buna gors islomo miiddatini

artirmaq ti¢lin onlar1 rezin parga ilo birlogdirirlor.

-Stiigo torkibli texniki parcalarin totbiqi onlarin aqressiv mithitde kKimyavi miigavimati,

asag istilik kegiriciliyi, yanmaga dézimliiliiyt,yiiksok mohkomliliyi,

-Bu liflordon hazirlanan pargalarin is¢i temperaturu 300-400° C-dir, bazilarinds -
1000° C toskil edir.

-Stigo torkibli texniki pargalari tursu mohlullar1 tigiin filtr qgisminds va istilik

izolyatorlar1 kimi istifado etmok olur.

Sok.4.9.Stiso torkibli texniki parga

Polyester ( sokildo 4.10- poliester liflorinin goriintiisii verilib) torkibli texniki
parcalar polotno toxunmasila toxunmus yiiksok méhkamliyi olan sintetik polyester

ipliklordon alinir.

Sok. 4.10. Poliester liflorinin goriintiisti

Polyester torkibli texniki pargalarin xiisusiyyatlori: siirtiinmays ,dagilmaga,

tursulara, qgolovilars, kiflonmaya, ultrabandvsayi va sathi aktiv maddalora
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davamliligidir. Bu torkibli pargalar istismar zaman1 oksidlogmir. Bu xiisusiyyat
onlarin totbiq sahoalorini izah edir. Polyester torkibli texniki pargalar sonaye filtrlori
ticiin material kimi, kolgalik yaratmaq va siini dorilor tigiin asas kimi, tomizlik
dosmallar1 kimi momulatlarin alinmasinda istifado edilir. Onlariq forgli

xiisusiyyatlori onlarin yumsaq vo higroskopik( sugokon) olmalaridir.

Brezent texniki parcalar (sok.4.11) xiisusi mohlullarla hopdurulmus sintetik,
pambiq vo ya katan liflorindon olan pargalardir.Pargalarin xassalori onlarin toxunusu
ilo yanas1 hopdurulan moahlulun torkibindon asilidir.Masalon, kotan parca elo maddo
ilo emal edilir ki o , odadavamli, suya davamli, antiseptik xiisusiyyatlor ala bilir.

Parcanin sixligin1 dayisarok agir va ylingiil sukecirmoyan 6rtiiklorin alinmasinda

istifado edilir.

Sok.4.11.Brezent texniki pargalarin istifado sahasi

Brezent texniki parcalar totbiqi onlarin yiiksok mohkomlik talob olunan
sayalords, miixtalif sudangoruyucu geyimlords (yagis paltarlari, kostyumlar,
¢okmalar) va ortiikk materialinin (6rtiiklor, ¢adirlar) istehsali tiglin genis istifado

olunur.

Texniki liflor va iplarin totbiginin asas sahalarindon su slanqglarmin,siiriicii
komoarlarinin, ¢adir pargalarinin mohkamlondirilmasi , gablagsdirma lentinin,

avtomobil tohliikasizlik yastiglarinin,désama, snur, yagis ¢adirlarinin istehsalidir.
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Sok.4.12.Marerialin su kegirmomazliyi

Marerialin su ke¢cirmamazliyi onun istifadosini genislondirir.( sok.412.).
Yagisdan qorunma li¢iin pargalar polivinilspirt vo poliester ipliklordon hazirlanmis
parca karkasdir. Cadir tigiin istifads olan pargalarin istifadasi genis vo miixtalifdir.
Bunlar material vo xammal ii¢lin saxlama terminali, avadanliq iiglin asma anbarlar, ,
sorgi pavilyonlari, tikinti iglori zamani1 vo alverigsiz hava soraitindon siginacagq tigiin
mikroiglim yaratmagq ti¢iin ¢adir konstruksiyalar, ildirimdan siginacagqlar, ictimai
todbirlor, toylar, xeyir-sor, sonliklar vo mal-garanin qirxilmasi ti¢iin ortiilii sahalarin
Vo s. iglor liclin nazards tutulur. Kond tosarriifatt mohsullarinin, taxil

nagletdirilmasinin tohliikasizliyi {igiin siginacaq]lar.

Yagisdan qorunma li¢iin parcalarin asas iistiinliiklori onlarin unikal giico Va
stirtiinma miigavimoatine malikolmalaridir. Bu xiisusiyyat xiisusi qaynaq parca

texnologiyasinin istifadasi vo ¢adir profillorinin hazirlanmasi ilo tomin edilir;

Materialin beynalxalq keyfiyyat standartlarina uygunlugunu tosdiq edan texniki
Vo yangin sertifikatlari var. Polivinilspirtdon hazirlanan bu material 6ziinii sondiirma
Vo gec alovlanma kateqoriyasinda olan materiallara aiddir. Pargalarin is¢i

temperaturu - 40C + 80C toskil edir.

Reklam sitlorinin hazirlanmasinda istifads olan texniki parcalar (banner
parcalart) ( sok.4.13) ¢adir parcalarina yaxindirlar. Xarici goriiniislori eyni
aralarinda boyiik forq var. Osas forq onlarin torkibindaki plastiklosdiricilarin

migrasiya etmo faizidir. Banner vo reklamda istifads ti¢iin nozordos tutulmus digor
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pargalarda bu maddolor agsag1 miqrasiya soviyyasino malikdirlor. Basqa sozlo, reklam
pargalar1 ¢ox geg solur, yoni boyalar va 6z-6ziina yapisan sathlor bu ciir materiallarda

kifayot godor uzun miiddot galir.

Sok.4.13. Banner pargalari .

Polyesterdon hazirlanan bu pargalarin osas istehlak istiinliiyii onlarin yiiksok
captutma gabiliyyatino malik olmalaridir.Yalniz polyester liflori boyalar1 6z
torkibindo davamli saxlaya bilir. Digor nov liflor yuyulma zamani boyani saxlaya
bilmir. Poliester liflarinin bu xassasi onlarin sublimasiya boyalarinin 6z sath qatinda
hopdurmasidir. Pargalara vurulmus sokillar illar boyu par¢ada gozal keyfiyyotdo
galir va ancaq ¢ox kohnalondos solur. Pargalarda istifads olunan miiasir boyalarin
dispersiyasinin yiingiilliiyii, pigmentlorin yiingiil daxil olmasin a sorait yaradir. Rang
calarlari va parlaghgi pigmentin keyfiyatindon daha iistiindiir. Buna gors do,
bayraqlarin hazirlandigi ragoamsal sublimasiya, idman geyimlori,¢cimoarlik geyimlori,
is geyimlori, teatr geyimlori, bazaoklar, pardalor va digor momulatlar poliester
parcalarindan hazirlanir. Poliester texniki pargalar reklamda sublimasiya plakatlari

liciin istifado olunmasi avadanhigi asagidaki sokildo 4.14-do verilib.
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Sok.4.14.sublimasiya plakatlari

Banner pargalarin doyorini azaltmaq ti¢iin 60% -don ¢ox poliester olan garisiq

pargalardan istifado edilir. Bu zaman xarici tobaga polyester iplardan, daxili

Geotekstill toxuculuq materiallari torpaq vo ya digar tikinti materiallari ila
tomasda olan geotexnika va ya digor tikinti sahalorindos istifads edilon kimyavi (siini
Vo ya sintetik) polimer materiallaridir. Geotekstil toxunmayan toxuculuq
materiallarinin alinma tisullari ilo do alina bilon materialdir. Demali, geoteksti asason
iki boyiik qrup toskil edir - toxunmamis geotekstil vo toxucu dozgahinda parga lisulu
ilo alinan geotekstillordir. Toxunma tisulu ilo alman geotekstil - iKi Vo ya daha gox
liflordon toxuculugla istehsal olunan toxuma pargalardir. Toxunmamis geotekstil
liflorin,parcalarin, xolstun va s. lif torkibli momulatlarin mexaniki vo ya termik

tisulla fiksasiyasi naticasindas istehsal olunan moahsuldur.

Toxunmus geotekstil iki vo ya daha ¢ox zolagdan toxucu dozgahinda
hazirlanmis geotekstildir. Belo geotekstil yiiksok méhkomliya, asagi deformasiyaya
Vo su kegiriciliyino malikdir.Geotekstillorin bu xassssi onlarin torpaq quruluslarinin
va tamallarin méhkamliyini va dasiyic giiclinii artirmagq tigtin méhkomlandirici
elementlor kimi istifado edilmasine imkan verir. Geotekstil adlanan bu pargalar
tullantilarin atilmasi ti¢iin tikililorin yaradilmasinda , qoruyucu ekranlarin
qurulmasinda, sanaye torpaqlarindan ibarat méhkomlandirici asaslarin qurulmasinda

da istifada olunur.
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Toxunmus geotekstillorin asagidaki mogsadlar va istismar sahaloari ti¢iin
istifads edilir: zaif osaslarin méhkomlondirilmasi, yamaclarinin, hidravlik qurgularin

divarlarinin tikintisi.(sok.4.15).

Sok.4.15. Yamaclarinin, hidravlik qurgularin divarlariin tikintisi.
Miilki tikintido geomembranlarin qorunmasi (Sok.416), otrafin abadlasdirilmasi

Kimyovi liflorin xiisusiyyatlorinin aragdirilmasi gostarir ki toxunmus
geotekstillorin istehsali ticiin xamal kimi daha moagsodouygun liflo polipropilen vo

poliester lifloridir.

Sok.4.16.Miilki tikintido geomembranlarin qorunmasi

Toxunmus geotekstilin istehsali {i¢iin iki asas tisuldan istifads edilir. Birinci
tisulda geotekstil birbasa polipropilen va ya polyesterdon toxunan iplar va ya
zolaglardan amals galir. Bu zolaglar aris vo argac saplar1 vazifasini oynayaraq bir-

birina qarsiligg1 perpendikulyar sokilda yerlosdirilir.( sok.4.17).
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Sok.4.17.Oris vo argac saplarinin yerlosdirilmasi sxemi.

Bu toxunmus geotekstilin osas noviidiir. Ust vo alt aris iplori bir-birinden
barabar masafodadir. Par¢anin uzunu istiqgamatinds olan aris zolaglarinin altindan
argac ipi kegir, miioyyon bir mosafodan sonra aris argacin ipin altina kegir vo bu ciir
toxuma davam edir. ikinci {isulda uzuna va enins olan iplar toxunus olmadan bir-
birinin tstiindadir vo onlar slava baglayici ip ila birlosdirilir. Noticods aris toxunuslu
parcaya banzar parga amolo golir. Geotekstilin belo alinmasinin tstiinliiyli  arisdoki
iplarin qisalmaga ygramamasi, diiz istigamatda, ayilmodon qoyulmasidir. ©Ononavi
parc¢a toxuculugbnda uzuna olan oris iplor yuxari —asag1 diisorok yerdoyismo alir. Bu
onlarin siirtinmasina va avadanligin mohsuldarliginin asagi diismasina sobab
olur.Oris istigamatinds diiz yerloson méhkom saplar pargaya yonaldilmisdir mexaniki
tosirlora davam gatirir. Bu ondan irali galirki iplor giic tatbiqi istigamatinda
yerlasirlor. Toxunmus geotekstil pargalar garilma qiivvalarinin naticasinds ciizi
uzanmalarla garilma qilivvalarini 6ziina ¢oka bilirlar. Liflarin garilma potensiali
darhal istifads olunur. Toxuculuq naticasinds yaranan dartilma qiivvalori pargada

todricon gecikmasi yox daracasina enir.

Toxunmus geotekstil pargalarin fiziki-kimyavi xiisusiyyatlorina goldikds
onlarin asas gostaricilori nominal dartilmadan uzanma giicii,nominal dartilmadan

amoala golon uzanma,verilon bir deformasiyada miigavimat, par¢anin sixlig1.
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Geotekstilin totbiqi sahalori

Geotekstil parcalarin isi sxemi Sxemin izahi

Filtr ( siizgac) Torpagin hissaciklori olmadan suyun kegmasi

Drenaj .U Boru kemarinin balast olunmasi vo drenaj

= ww=w=a SiStemlorinin seldon qorunmasi

------

444444
-------

Torpaq qatlariin Torpaq kiitlosinin miixtalif tobagalorinin,

fraksiyalara ayrilmasi materiallarinin va S. bir-dirina garismalariin

Jarsisinin alinmasi.

Miixtalif tikililorin vo materiallarin otraf mithito

zorar veran tasirindon gqorunmasti

Qoruma tipli tikililorde ====22225222=

Geomembanin Geomembran vasitasilo torpaq arasi qoruyucu
=
goyulmast . tobogonin yaranmasi
divarlarin Torpaqda garginliyi tamin edir
111 paqaa garginity

mohkamlandirilmasi /—
7=,
=,
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Yik artimi

Zoif torpaqlarin

mohkamlandirilmasi

Asfalt méhkamlandirmo Miigavimatin tamini

Eroziyaya nozarot vo & Yagisdan, torpaq siiriismoasindan gorunmag, torpag

sortlosma hissaciklorini yagisla yumagq, agac koklarini

diizaltmak

Geotekstilin tatbigin saholori fiziki-mexaniki xiisusiyyatlori vo xarici miihito
qars1t miigavimati ilo miiayyon edilir. Torpaq qatlarinin méhkamlandirilmasi
asagidakilari iglori nazardo tutur.Birinci- saxlayici tikililorin yaradilmasi, yamaclarin
Va gblmagalarin timumi sabitliyini tamin etmoak, ikinci- yollarin va digar tamallarinin
dasima qabiliyyatinin artirilmasi, tiglincii- binalarin tomalinin méhkomlandirilmasi

isloridir.

Torpagin giiclondirmasi onun mexaniki xiisusiyyatlorini artira bilon xiisusi
elementlorin torpaq strukturlarinda istifadasini nazards tutur. Méhkomlandirici
elementlor yiikii torpaq ilo tomasda oldugda bdlmalor arasinda boliigdiiriir. Cox

yiiklonmis zonalardan qonsu az yiiklonmis zonalara 6tiirtilmasini tomin edir.

Bu elementlor miixtalif gorilmo materiallarindan hazirlana bilor: metal, siiso Vo

ya polimer liflorin domir-beton konstruksiyalari.

Yol sanayesinda geopolimer bir ne¢a tatbigi sahasi mévcuddur. Masalon, zoif
tomoallari giiclondirarkan geotekstillordoan istifads edilir. Belalikls, bir cox geosintetik
materiallar bir-birini avaz edir. Bu da onlarin ananavi texnologiyalardan istiinliiylini

bir daha tastiglayir.
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Miixtalif maonsoli torpaq gatlarini ayirmagq {i¢iin yeno do geotekstil istifado
olunur. Parga qati torpaglarin bir-birino garismasina mane olur. Geo-pargalarin bu

funksiyasi torpagin méhkomlondirilmosi funksiyasi ilo ayrilmaz sokildo baglidir.

Suizoloedici pargalar onlari torpagdan ayirmaq tigiinistifads edilon membranin altina

qoyulur. Bu geotekstil siini su anbarlarinin tikintisinds genis istifado edimokdadir.

Suizoloedici membranlar su olan yeri torpaqdan va tosadiifon diison
osyalardan , mexaniki zararlordon qorumalidir. Bu moagsadlor iigtin méhkom

xiisusiyyatlari olan suizoloedici geotekstil pargadan istifado etmok lazimdir.

Suizoloedici vazifasini yerino yetiron xiisusi geotekstil drenaj sistemlorinin
yaradilmasinda da ¢ox istifado edilir. Beloki, onlar miixtalif drenaj sistemlorinds filtr
Kimi istifads olunur. Geotekstil drenaj ¢inqilinin va ya drenaj borularinin torpaq
hissaciklari ilo dolmasinin garsisini alir, suyun drenaj sistemina Sarbast kegmosino
imkan verir, agregat vo torpaq arasinda ayirici tobagos rolunu oynayir. Bu tobago
aqreqgatin onun ham torpaqla qarigsmasinin garsisini alir, hom suyun axmasi vo ya
yiikiin paylanmasi funksiyalarini yerina yetirir. Geopargalar ¢imorlik iglorinds do
mohkomlandirici kimi istifads edilir. O, torpagin sudan dagilmasiin da garsisini
alir. Kicik kanallarda vo ya dasqinlar zamani alava sahil méhkamlondirmodon,
eroziyanin yaranmasinin qarsisini alir va sahil sahalarinds méhkamlandirici

tobagoalarin kifayat godor su kegiriciliyini tamin edir,

Otrafin abadlasdirilmasi sahasinds va piyada yollarin togkil edarkan,
geotekstildon istifadasi yollarin dasima qabiliyyatini shamiyyatli doracads artirir, yol
sathinin deformasiyadan qoruyur, siiriismalarinin garsisini va alaq otlarini1 amala

galmosinin garsisini alir.

Park va yasilliq olan torpaglarda siini bir manzara yaratmag. Texnogen
amillardan zodslonmis tobist manzaralarini barpa etmok igiin istifads olunur.
Miinbit torpaqlar arasinda yerlagon zaif olan bir ayirma tabagosi magsadils istifado

olunur.
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Geotekstildon siini ¢imorliklor yaratmagq tigiin ds istifads olunur. Bu
vaziyyatdos tobii landsaftda bitkilorin boytimasini mohdudlasdirmaq magsadilo vo

tobii torpaglari ¢imoarlik qumundan ayirmaq moaqsadils istifads olunur.

Geotekstil neft,gaz, kommunal boru kamarlarinin ¢okilmasinda istifads olunur.
Yaxsi filtrlomo gabiliyyati olan uygun geopargalar har bir sahados siizgac vazifasini
yerina yetirir. Su kegiriciliyi vo giic xiisusiyyatloriyiiksok olan toxunmus polimer
geotekstil , miixtalif drenaj sistemlorinin va su drenaj sistemlarinin qurasdirilmasi
liclin ugurla totbiq edilir. Geotekstil pargalar borularin sarilmasi vo suyun torpaq va
qum ila garismamasi tigiin, boru atrafinda ¢inqil dasla garismasinin garsisini almaq

mogsadilo do isifados edilir.

Geotekstil asfalt salinmis yollarin tikintisinds da istifads olunur. O,asfalt
tobaqo, beton plitalor, soki daslar1 olan 6rtiik arasinda méhkomloandirici tobago kimi
goyulur.Magistral yollarin, aerodrom, dayanacaq vo meydanlarin,damlarin ortiiyiiniin

tikintisinda do geotekstildon genis istifads olunur.( sok.4.18)

Damlarin ortiiylinii qurasdirarkon, geotekstil tabagesinin struktur qurulusunu
elo segirlar ki, istiliyi izolyasiya vazifasini yetirsin. O, plitalor arasinda yaranan

bosduglar1 torpaq hissaciklorinin tixanmasindan qoruyur vo yiikii istilik izolyasiyasi

ortiiyli boyu barabor paylayir.

Sok.4.18. Magistral yollaringeotekstillo ortiiriilmasi

Yasil dam ortiiyii quragdirildigda, geotekstil suizoloedici membrani drenaj
gatin1 mexaniki zarardon goruyur va bitki kdklarinin boyiimasini mohdudlasdirir,

Bununla yanasi1 torpaq gatininin iist miinbit hissosini drenaj qatindan ayirir.
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4.4. Kimyavi vo tabii liflardon alinan yumagqlarin névlari. Onlarin layh-karkash

coxqath parcalarin istehsalinda istifadasi.

Oyricilik istehsalatindan toxuculuq istehsalati daxil olan yumaqlar miixtalif
olur. Toxuculugda yani par¢anin alinmasi prosesinda istifads etmok tigiin yumaglar
goyulan talablora cavab vermolidir. Proseslorin stabil kegmasi, sarinmanin sixliginin
cox olmasi, sapin yumaqdan asan agilmasi, sarinmanin eni boyunca sixligin sabit

galmasi kimi tolablor toxuculuq istehsalatinin biitiin kegidlorinds dnomlidir.

Qoyulan taloblors uygun olmasi ii¢iin onlarin qurulusunu vo basqa

xiisusiyyatlorini  arasdirmag tolob edir.

Saplarin yumagqdan texnoloji proseslordo rahat agilmasi ti¢lin onlarin
konusvari bobinlara sarinmasi daha uygundur. Konusvari bobinlar ( sok.4.19)¢arpaz
sarinmali kasilmis konus formasinda xiisusi bobinlardir . Sarinmanin amalagalma
xiisusiyyati yumagin hiindiirliiyii boyu sixliginin sabit olmasini tamin edir. Konusun

torafinin 1 simmetriya oxu ilo amala gotirdiyi bucaq da patronun 2 bucagina

barabardir.

Sok. 4.19. Konik bobinlar

Bobinlords iki bir birinin ardinca sarinan qatlarin saplart kasisirlor. Bobinin
intigalindan asili olaraq qalxma bucagi gatlarda sabit va ya dayisgan ola biloar.
Maillik bucag1 standartdir vo 3°30'; 4°20' unu 5°57' toskil edir.

95



Konusvari bobinlorin alinma siirati 1200 m/ dag., lakin 1800m/ dag. stiratini
do almaq miimkiindiir. Konusvari bobinlar burucu, toxucu va trikotaj istehsalinda
genis istifado edilir. Bobinin hiindiirliiyti 150 mm olanda sarinmanin diametri 350
mm —don artiq olmur. Yumaga sarman viskoz ,yun, pambiq vo kimyavi liflordon olan

saplarin xotti sixlig1 6-100 teks arasinda doyisir.

Sok.4.20. Carpaz sarinmali konusvari va silindrik bobinlar

Carpaz sarmnmani miuixtalif formali patronlarda almaq olar: Bobinin formasi
patronun formasindan asilidir. Silindrik patronlara sarinidiqda silindrik bobin alinir.
Yivlarin kasisma bucagi 9°45' taskil edir. Masinin intigalindan asili olaraq sarinmada
yivlorin kasismo bucagi sabit va ya dayisgon ola bilar. Yivlorin kasismoa bucagi
patronun do diametrindon ¢ox boylik olmamalidir . Beloki o zaman ilk qonsu gat
patron iizorindobark durmayacaq. Silindrik bobinlorin alinmasi1 prosesinda
sapgozdiricinin gedisi diametr boyunca sabit qalmalidir. Bels oldugda bobinin

toroflori bir birino paralel yerlosir.

Yivlarin kasismo bucaginin ¢ox olmasi sarinmanin onun daxilinds bosluglarin
qalmasina sabab olur. Ona gora ¢arpaz sarinmali yumagin xiisusi hacmi paralel

sarinmali silindrik tagalagin hacminin 65%-ni toskil edir.

Silindrik bobinlorin alinmasinda sarinma siirati 1800m /dag.-dok toskil edir.
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Silindrik va konusvari bobinlor istehsalatin har sahasinda tadbiq olur.
Silindrik ¢arpaz sarinmali bobinlorin sarinma sixlig1 sabit oldugu {i¢iin onlar1
yumaqda ranglomo prosesins ugrada bilirlar. Boyanin hissaciklorinin sarinmaya yaxsi
hopmasi va yaxs1 sirkulyasiya etmasi {i¢iin sothi desikli xiisusi patrondan istifado

edilir. Bobinin diametri 300 mm , uzunu 145 mm olanda hacmi 5500sm? toskil edir.

Paralel sarinmali flansh tagalaglar ( sok.4.21) sapin silindrik vo konarlar1 bagl
olan patrona paralel sarinmasi ilo alds edilir. Saplar aras1 mosafo sapin diametrino
borabor olur vo sarinma boyunca sabit qalir. Paralel sarinmali tagalagda sapin sixligi
maksimal olur. Tagalagin konarlari( flanslar1) sapin siiriismasinin va tokiilmasinin
qarsisini alir. Sapin yivds galxma bucagi (o) nisbaton kigikdir vo o sarinmanin

diametri boytidiikco azalir.

i}

Sok. 4.21. Paralel sarinmali flansli tagalaqlar

Sapin sarinmasi siirati 800-1200 m/ daq toskil edir. Sapgozdiricinin gedisi
sabit olur vo onun addimi tagalagin konarlar1 ilo mohdudlasir.Sarinmanin maksimal
diametri tagalagin flanslarinin diametrindon asilidir. Paralel sarinmali flansl
tagalaqlar tobii ipak sapinin tokrar sarinmasinda genis istifads edilir. Paralel sarinan

saplarin xotti sixligi 10-500 teks toskil edir.

Yumaglarin 6lgiilori miixtalif olur. Toyinatindan asili olaraq sarinmani 4000
sm?® —don ¢ox hacmds almaq olur. Béyuk hacmds v yiiksok sixligla sarinma

alinmasina baxmayaraq bu tagalaqglarin bir godor ¢atismamazliglari var. Onlarin



todbigi mohduddur, beloki sapin tagalaq tizorindon agilmasinin miiayyan ¢atinliklori

olur . Bu zaman alave komoakci istigamatlondirici qurasdirmaq ehtihaci olur.

Bir konar1 bagl tagalaqlar bir konar1 konik formali oturacaqli digar torofi iso
aciqdir. Sarmmanin daxili konar gatlar1 konik formali oturacaga sdykonir. Onun agiq
konarin xarici formasi, daxili konik formasini tokrarlayir vo ona gora konik forma
alimir. Bu yumagqlarda sapgozdiricinin har iki gedisindon sonra sapgosdiricinin gedisi
tagalagin osasina torof siiriisdiiriiliir. Basqa ¢ox névds yumagqlar ( sok.4.23) var vo
onlarin qurulusu vo formasi sonraki proseslordon , masinlardan vo istehsalat

sahasindon asili olaraq alinir. Bunlardan bozilorini gostorok.

s
G

Sok.4.23. Miixtalif yumaq formalar1

4.5 Kimyavi va tabii liflardan texniki parc¢alarin istehsal ii¢iin burulmus liflarin

alinmasi.

Saplarin burulmasi hom Kimyavi, hom tabii ipak tigiin asagidaki magsadlori

giidiir:

1. Miixtalif monsali, miixtalif qalinligr vo burulma daracasi, garilmasi, xarici

goriiniisii olan bir ne¢o sapin birlosmasi Vo onlara yeni goriiniis, xassalorin verilmasi.

2. Saplarin qalinligina, hocmi sixligina, kompaktlhigina daha ¢ox barabar xassalik

vermok.

3. Saplarin méhkomliyini artirmaq, onlara kritik burulmaya ¢atmamagq sortilo.
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4. Saplaralazimolan xotti sixlig, sortliyi, elastikliyi vo dartinma xiisusiyyatinin

asilamagq.

5. Saplarin qisalmasini1 azaltmagq, qatlamaya, dartilmaya, siirtiilmoya

d6ziimliylini artirmaq.

Kimyoavi liflorin slixtlonmasi, onlarin méhkomliyinin, birlosma daracasinin,
hamarliginin, yumsagliginin artirilmasi vo elektriklosmosinin azaldilmasi azaldilmasi
moagsadilo aparilir. Slixtlomaya motok (yumaq) formasinda daxil olan saplar moruz
qalir. ©gar kimyavi saplar bobinlords vo ya iki flansli tagalaq saxil olursa o zaman
slixtloma prosesiaparilir vo onu yaglama prosesi ilo ovoz edilir. Bu birbasa tokrar
sarima prosesinda hayata kegir. Saplarin burucu istehsalati gesidina gora yani
xammalin ndviing, toyinatina, qurulusuna vo xarici goriintiisiino géra miixtalif ola
bilor. Lakin onlarm hamusi iki prosesdon kegirilir, troseniye (saplarin birlosmasi) vo

sonra onlarin birlikda burulmasi.

Saplarin birlosdirilmasi prosesi miiddatinds saplarin say1 va gorilmasi sabet

olmalidir.

Burulmus sapin iimumi méhkomliyi onlarin amola gotiron saplarin comi

mohkamliyindan ¢ox olur.

Burulma zamani saplarin burulma istiqgamatids boyiik rol oynayir. Burma
istehsalatina daxil olan kimyavi saplar miixtalif liflordon (viskoz, asetat, kapron va s.)
xam ipak , stapellosmis kimyavi liflor vo metal liflordon hazirlanmis uzun fasiliasiz

saplardir.

Viskoz saplarinin bobinlards Xotti sixligi 33,3 teksdon — 6,67 teksodok, asetat
saplarmin xotti sixligi 16,7 teksdon — 11,1 teksoadok, kapron kompleks saplarinin xatti
sixlig1 6,67 teksdon 5 teks, 33 teks, monosaplar 2,22 teksva 1,67 teks galinliginda
buraxilir. Xam ipak saplarimin xatti sixligr 3,22 teks, 2,33 teks, 1,55 teks, 1,19 teks va

s. Buraxilir.

Kimyaovi liflor bir birindon asagidaki xassoaloari ilo farglanirlor.
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6. Birlosdirilon saplarin novii

7. Burulmanin istigamati
8. Burulmanin doaroacasi
9. Burulmus saplarin qurulusu

10. Toyinat1

Burma daracasina gora saplari asagl burma olanliar (2,0 + 2,8 — argac sapi Uslin,

85 + 10,7 - aris saplari li¢lin), orta daraca (20,5 + 23,7 — muslin), yiksak (57,9 + 75,8

— kpen Ugln) farglandirirlar. Qurulusuna gora burulmus saplar sada (yani bir

burumlu) va mirakkab (iki va cox burumlu) olurlar.

Burulma miuxtalif burucu masinlarda hayata kegirilir. Bu masinlardan TKM-8-12,

TK-2, TK-3, TK-34 misal gatirmak olar. Masinlarin texniki xarakteristikalari cadvalda

4.1-da verilib. Burulmus saplarin asas novlarinin xarakteristikasi cadvalda (4.2 -da)

verilib

Burucu masinlarin texniki xarakteristikalari

Coadval 4.1.

Xarakteristika TK-2, TK-3 TKM-8-12, TK-34
Saplarin sayi (birlasan) 2-dan 12-dak 2-dan 5-dak
Burulma (1m-a diisan 45 - 650 30-650
burmalarin sayi)

Burulmanin istigamati Zvas Zvas
iylarin araliq masafasi, mm 130 160

iylarin firlanma tezliyi, 4000 - 10000 4000 - 7500
dovr/daq

iylarin sayi:

Masinda 60-dan 120-ya 98
Seksiyada 20 14
Buraxilisin xatti sixligl, m/dagq 6,15 —222 6,15 - 250
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Sarinmanin hiindurltyd 100, 120, 130 240-dak

Taoyinatina gors burulmus saplar toxuculuq va trikotaj istehsalatlarinda, texniki
moagsadlarls (kord pargalar, izolyasiya, ¢corrahi amoliyyatlarda, baliqgiligda) va ss
istifado edilir. Burulmus saplar tobii ipokdon, kimyavi saplardan (siini va sintetik),
stiso, metal vo miixtalif kombins edilmis saplardan alinir. Onlarin burulma istigamati

sag Z va sol S burma ola bilar.

Toxuculuq istehsalat1 iictin burulmug kimyavi saplarin xarakteristikasi Cadval 4.1.
Sapin Burulmanin 9 y 1m-o diigon
. . &5 - <
vl Istigamati 3 =3 é % ?, burulmalarin
Zs 8z Szpzsg Y
e .. h=2e) D s & ©n . @
Birinci lkinci & & i;"é £ é ég Z g g
Tz 73 0o - %% E° ©& 5
£ =8 ©B& § £E2=
S ZE 23 5 =3¢
=
Viskozdan alinmis miislin S - 11,1 2,4 12 27 800 -
Eyni S - 13,3 2,4 12 25 800 -
Eyni S - 16,7 2,4 12 25 800 -
Asetat saplarindan miislin Z - 11,7 2,4 9 31 1100 -
Kapron saplarinda miislin S - 3,33 2.5 35 37 1400 -
Viskoz saplarindan kpen Z, S - 11,1 2,4 10 27 1800 -
Eyni ZS - 11,1 2,4 9 27 2300 -
Eyni Z,S - 13,3 2,4 10 27 1800 -
Eyni ZS - 16,7 2,4 10 27 1500 -
Viskoz asetatdan moskpen S, Z Z 833+111 2.2 8,5 19 2050 500
Eyni S, Z S 111+111 22 8,5 19 1800 500

Kimyavi saplari birlogdiron TK-3U masinin texnoloji sxemi sok. 4.3-do verilib.
Masin kimyavi saplarin birlosmasi ii¢iin istifads edilir. Bir nego yumaqgdan eyni

gorilmasi olan saplar bir yumaga birlikdo , paralel sokilds sarinir.
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Sak. 4.3.Kimyavi saplari birlasdiran TK-3U masinin texnoloji sxemi

Yumaglardan 1 agilan saplar istigamotlondirici ¢ubugu 2 ohato edir, nozarot
edici 3 va garilma verici 4 cihazlardan , bobini isdon saxlayan mexanizmdan 5, dartict
roliklorin 6 vo barabanin 8 vasitasilo bobins 7 sarinir. Masinin siirati 500 metr/dag.

toskil edir.

Noaticalor vo tokliflor

1.Tekstil sonayesinds texniki pargalarin keyfiyyatinin yiiksaldilmasinds elmi-texniki

toraqginin nailiyyatindon istifads olunmasi boytik yer tutur. Texniki pargalarin
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istehsal edon miiasir toxucu masinlarinin imkanlart miioyyanlosdirir, onlarin qurulus
gostaricilori tohlil olunub. Coxqatli layli-karkasli texniki parcalarin quruluslarinin vo
onlarin tatbiq sahalorinin tohlili , onlarin strukturunda istifadasi olan miixtalif
toxumalarin tohlili vo xiisusiyyatlori arasdirilib.

2.Profilli ¢ixintilari olan layli-karkasli parcalar vo onlarin alinma texnologiyasinin
tohlili gostarir Ki , galinligi ¢ox olan profilli parc¢alarin alinmasinda layli-karkasl
toxunmalarin istifadosi miisbat natico verir vo xarici goriintlisii miixtalif olan bu
parcalar (oval, yumru, diizbucaq va S.) xizokli vo jakkard masinlarda almaq daha

moagsadouygundur.

3. Ucolciilii layli- karkasli parcalarin istehsal texnologiyasinin osaslarinin tohlili
toxucu dozgahinda parcanin alinmasi vo saplarin toxuculuga hazirlhq
morhalalarinds uygun avadanliglarin segilmasinin aparilmasinia imkan verib. Layli-
karkasl pargalarin yeni quruluslar iglonilib, onlarin xiisusiyyatlori vo alinma
texnologiyas1 arasdirilib. Layli-karkash profilli parcalarin alinmasinda birlogdirici
saplarn istifado edilmasi parcada olan ¢ixint1 vo oyuqlarin formasinin daha dayanigli

olmasini tomin edir.

4.Texniki pargalarin tosnifati onlarin toyinatina va ya torkibins asaslana

bilor. Toyinatina gora onlar istilik izolyasiya edon, suya davamli, odadavamli, siizgac
xassoli, tomizlomos iiclin va s. ola bilor. Cox vaxt eyni material bu funksiyalardan bir
neg¢asini yerina yetira bilor. Buna géra daha dolgun tasnifat onlarin tarkibina

asaslanaraq verilir.

Mammadov Orxan Nacaf oglu

“Miixtalif profilli texniki pargalarin alinma texnologiyasi va dazgahlarin konstruksiyasinda dayisikliklarin
tahlili ”
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Xiilasa

Istehsal olunan texniki toyinatl1 pargalarin rogabstli olmasi , onlarm gesidlorinin zonginliyi
Vo keyfiyyat gostaricilorinin yiiksok olmasi ilo tomin edilir.
Texniki pargalarda kimyoavi liflorinlin todbiqi vo onlarin sayinin genislondirilmasi  tekstil
sonayesininin xammal bazasini yeni nov va yiiksak talabatli mohsul ils tachiz edir. Son illords
kimyavi liflorin istehsalinin intensiv artmasi onlarin daha ucuz olmast ils izah edilir. Bu liflorin
daha ucuz materiallardan alinmasi ( meso agaci, qaz, neft vo S.) , onlarin daha sads texnloji emali,
material, enerji vo amok tutumunun az olmasi ,xassalorinin genis diapazonda miixtalifliyi onu
texniki pargalarin istehsalinda avazsiz edir. Kimyovi liflorin tekstil momulatlarinda ugurla
istifadasi onlarin hamginin genis fiziki-mexaniki xassalora malik olmalar1 va onlara slava

xassalorin verilmasi imkanlarinin olmasidir.

Profilli ¢ixintilari olan layli-karkasli pargalar vo onlarin alinma texnologiyasinin tohlili gdstorir Ki
, qalinlig1 ¢ox olan profilli pargalarin alinmasinda layli-karkasli toxunmalarin istifadesi miisbot
natica verir vo xarici goriintiisii miixtalif olan bu pargalar1 xizokli va jakkard masinlarda almaq

daha mogsadauygundur.

Layli - karkasli pargalari asasinda oshomiyyatli qalinliga malik profil pargalar istehsali tigiin osas
masin se¢arkon bu parga xassalorini, yaranma sartlorini va istifads olunan xammalin mexaniki

xisusiyyatlorini nozars almaq lazimdir.

Mamenos Opxan Haxxad orinst
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“AHAJIM3 TEXHOJIOTHH MPOU3BOJICTBA TEXHNYECKNX TKAHEH pa3HbIX Npodusieil U N3MeHeHU i B
KOHCTPYKUMH MAIIKH. *

Pe3rome

KOHKprHTOCHOCO6HOCTB BBIITYCKA€EMBIX TEXHUYCCKUX TKaHel obecreunBaeTcs 0OrarcTBOM
HUX aCCOPTUMCHTA U BLICOKMMHU KAa4YCCTBCHHBIMU ITIOKA3aTCIISIMU.

[IpruMeHeHne XUMUYECKUX BOJIOKOH B TEXHUYECKUX TKAHSIX U PACIIUPEHHUE UX KOJIUYECTBA
00ecreYnBarOT CHIPhEBYIO 0a3y TEKCTHIILHOM MPOMBITINIEHHOCTA HOBBIMU BUJIAMH U
BOCTPeOOBaHHOM MpoayKiuel. THTeHCUBHBIN POCT MPOU3BOJICTBA XMMUUYECKUX BOJIOKOH B
NOCJIETHUE TOJbl OOBSICHSACTCS TEM, YTO OHM Jiemmenie. [lonydenne 3TuX BOIOKOH U3 Oonee
JIEIIeBBIX MaTEePHAIIOB (JIEC, IPEBECHHA, Ta3, He(Th U T. 1.), UX MPOCTasi TEXHOJIOTUYECKAs
00paboTKa, HU3KHE MaTepUaIbHbBIC, SHEPTETUICCKHE 3aTPAThl U CHIDKEHHASI TPYIO0EMKOCTb,
LIMPOKHUI CHEKTP CBOMCTB JAENA0T UX HE3aMEHHMBIM B IPOM3BOJICTBE TEXHUYECKUX TKAHEH.
VYcnennoe UCMOIb30BAHNE XUMHUECKUX BOJIOKOH B TEKCTUJIE 3aKJIFOYAETCS] B TOM, YTO OHU TaK¥Ke
00J71a/1a10T HIMPOKUM CHEKTPOM (DU3UKO-MEXAaHHUUECKUX CBOMCTB U CIOCOOHOCTHIO MPUIaBATh UM
JIOTIOJTHUTEIbHBIE CBOKCTBA.

AHanu3 clIOMCTO- KapKacHbBIX TKaHEW ¢ MPOQHINPOBAHHBIMU BBICTYIIAMU U TEXHOJIOTMU UX
IIPOU3BO/ICTBA IIOKA3BIBAET, YTO UCIIOJIb30BAHKE CIOMCTO- KAPKACHBIX TKAHEW IPU ITPOU3BOJCTBE
BBICOKOTIJIOTHBIX MPO(MMIIBHBIX TKAHEH JaeT IMOJIOKUTEIbHBIA pe3ylbTaT, U 0oJiee 1einecooopazHo
BbIpa0aThIBaTh 3T TKAaHU HA MAlllMHAX C KapeTOYHBIX M JKAKKAP/JIOBBIX 36BOOOPA30BaHUEM.

[Tpu BeIOOpE 6a30BOI MAIIMHBI JJIsl TPOU3BOACTBA TPOGUIBHBIX JIeTalIel CO 3HAUUTENBHON
TOJIIIMHON HA OCHOBE CIIOMCTO- KApPKACHBIX TKaHEW , HEOOXOAMMO yYUTHIBATH CBOICTBA 3TOM
TKaHHU, YCIOBUS €€ (POPMHUPOBAHUS U MEXaHUUECKHE CBOMCTBA UCIIOJIb3YEMOTO ChIPbSI.

Mammadov Orhan Najaf

“Analysis of the production technology of technical fabrics of different profiles and changes in
the design of machines®.
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Summary

The competitiveness of manufactured technical fabrics is ensured by the richness of their
assortment and high quality indicators.

The use of chemical fibers in industrial fabrics and the expansion of their quantity provide
the raw material base of the textile industry with new types and popular products. The intensive
growth in the production of chemical fibers in recent years is explained by the fact that they are
cheaper.

The production of these fibers from cheaper materials (wood, wood, gas, oil, etc.), their
simple processing, low material, energy costs and reduced labor intensity, a wide range of
properties make them indispensable in the production of technical fabrics. The successful use of
chemical fibers in textiles is that they also have a wide range of physical and mechanical properties
and the ability to give them additional properties.

Analysis of layered-frame fabrics with profiled protrusions and the technology of their
production shows that the use of layered-frame fabrics in the production of high-density shaped
fabrics gives a positive result, and it is more expedient to develop these fabrics on machines with
carriage and jacquard yawning.

When choosing a basic machine for the production of profile parts with significant thickness
based on layered-frame fabrics, it is necessary to take into account the properties of this fabric, the
conditions of its formation and the mechanical properties of the raw materials used.
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