HUSEYNOV V.N., NURIYEV M.N.

TOXUCULUQ MATERIALLARININ
TEXNOLOGIYASI




AZORBAYCAN RESPUBLIKASI TOHSIL NAZIRLiYI
AZORBAYCAN DOVLOT iQTISAD UNIVERSITETI

V.N.HUSEYNOV, M.N.NURIYEV

TOXUCULUQ
MATERIALLARININ
TEXNOLOGIYASI

Dorslik

Azaorbaycan Respublikast Tohsil
Nazirliyinin  12.03.2018-ci il tarixli vo
F-194 sayli amri ils tosdiq olunmugdur.

BAKI - 2018



UDK 677

Ray veranlar:  Azorbaycan Dévlot Iqgtisad Universitetinin
“Texnoloji masinlar vo saho avadanliglar”
kafedrasinin professoru
Valiyev Fazil 9li oglu

Azorbaycan Texniki Universitetinin “Masgin
hissalori” kafedrasinin dosenti
Musayev Yahya 9ziz oglu

Redaktor: prof. Farzaliyev M.H.

Hiiseynov V.N., Nuriyev M.N. Toxuculuq materialla-
rimn texnologiyasi. Dorslik. Baki: “iIgtisad Universiteti”
Nosriyyati, 2018. — 212 soh.

Kitabda tekstil sonayesinds islodilon xammallarin xiisusiyyatlori,
yeni avtomatlagdirilmig axin xottindoki masinlar, aqreqatlar vo onlarda apa-
rilan texnoloji proseslorin ardicillifi, pambiqdan kard, daraq vo aparat ay-
rilma sistemlori ilo iplik istehsali proseslori, Sapin pnevmomexaniki ma-
sinda formalagmasinin xiisusiyyatlori, habels parga, trikotaj va toxunmayan
toxuculuq materiallar1 istehsalinin texnoloji proseslori Vo parganin boyag-
bozok omoliyyatlar1 hagqinda malumatlar da verilir.

Kitab bakalavr, magistr vo doktorantlarin, homginin tekstil miios-
sisalarinds galigan miihandis vo konstruktorlar tigiin faydalidir.

ISBN 798-9952-501-05-6

© Hiiseynov V.N., Nuriyev M.N. - 2018
© “Iqtisad Universiteti” Nosriyyat, - 2018



GIRIS

Yiingiil sonaye miithiim xalq istehlaki mallar1 iizro isteh-
salin on mithiim saholorindon biridir. Yiingiil sonaye eyni
zamanda 6lkodo igtisadi vo sosial vaziyyatin inkisafinda boyiik
ohomiyyat kasb edir. ©Ovvala ona gora ki, bu sahoanin istehsal
etdiyi mallara daim boylik talobat olur, yani bu saha goylan
vasaitlorin siiratli dovriyyasi ilo farglonir. IKincisi bu sahonin
texnoloji  dovriyyasine bilavasito kond tesarriifati, kimya
sonayesi va digar sahalar do daxil olur.

Yiiksok keyfiyyotli xalq istehlaki mallarinin istehsal
ticlin avtomatlasdirilimis istehsal sahalarinin, fabriklorin, kom-
binatlarin yaradilmasi vacib mosalalordon biridir. Bazar iqtisa-
diyyatinin tolablorine uygun yiiksok keyfiyyatli mallar istehsal
etmok vo xidmotlor gostormak igiin asagidakilarin hoyata
kegcirilmoasi vacibdir.

Ohalinin vo xalq tesarriifatinin tekstil mallarina gézlon-
tisinin  tomin olunmasi asas tapsiriq olaraq qarsiya qoyulur.
Buna gorodo yiingiil sonayesinin oksor miisssisalorinds daima
islahatlar yerino yetirilir, xiisusilo miiassisalor tozo texniki
vasitalorlo doldurulur, xiisusilo do istehsalat proseslorinds av-
tomatlagdirilmaqla borabar optik vo elektron sistemlori quras-
dirtlir. Bu iso tekstil sonayesindo moahsulum keyfiyyatinin yiik-
soldilmasina, amok mohsuldar-liginin artirilmasina, istehsal
olunan malin qiymatinin azaldilmasina sorait yaradir.

Oyricilik istehsalinda yeni g¢esiddo parga vo trikotaj is-
tehsal etmok mogsadilo, burulmus, fasonlu voa kombina edilmis
saplarin istehsali iigiin kegidlori qisaldilmis texnologiyal yiik-
sok mohsuldarhigli ayrici masinlarinin yaradilmasi asas
istigamat kimi gabul edils bilor.
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Elmi-texniki toraqqinin inkisafi vo istehsalatin inten-
Sivlosdirilmasi masinlarin, cihazlarin vo diger momulatlarin
istifadasinin somaraliliyinin yiiksaldilmasini tolob edir.

Respublikada tekstil, yiingiil vo yeyinti sanayesi, todaviil
sferast vo xidmot saholorinds bakalavr pillasinds kadr hazirliq
aparilir. Bu sahoalor tigiin homginin «Toxuculuq materiallarinin
texnologiyas1» ixtisasi tizra do kadrlar hazirlanir. Lakin miiasir
zamanda sonayeds tatbig olunan yeni texnika vo texnologiyalar
sahasindo azorbaycan dilindo dars vesaiti kimi ¢atigmadigina
gora burada bir sira g¢atinliklor meydana ¢ixir ki, bu da fann
tizro dorsliyin hazirlanmasint qarstya zoruri bir masalo kimi
qoymusdur.

Dorslikdo baxilan masalalorin mahiyyst vo mozmunu
kursun programina uygun golir. Miolliflor ¢aligmiglar ki,
dorslik asan dilds sorh edilmoklo borabar, goliz hesabatlarla vo
digar ikinci daracali materiallarla miirokkoblosdirilmasin. Kita-
bin bélmolorinds sorh olunan masalalor codvallarls, grafiklorlo
vo konkret misallarla togdim olunur. Bu iso tolobalora kursun
monimsanilmasinds miioyyon komoklik gdstorocokdir.



I.TEKSTIL LIFLORINO QOYULAN TOLOBLOR
1.1.Tekstil istehsalati haqqinda anlayis

Tekstil materiallarinin texnologiyas: kursu lifli mate-
riallardan lif, sap, parga, trikotaj, toxunmayan tekstil material-
lar1 vo s. tekstil momulatlar1 istehsali proseslorindon vo ava-
danliglarindan bohs edir.

Miiossisalords aparilan texnoloji proseslarin xarakterino
g0ra texnologiya iki formada aparilir: mexaniki vo kimyavi.

Emal olunan tekstil liflorinin vo kimyavi saplarin no-
viindan asil1 olaraq tekstil sanayesi asagidaki sahalora boliiniir:

- pambiq-parca, pambiq liflori yaxud onlarin kimyavi
lifiorlo qarigigindan formalagan tok, yaxud burulmus saplardan
pambiq pargalar vo yarimpambiq pargalar istehsal olunur;

- yun, yun miixtolif név yun liflorindon (qoyun, kegi,
dovo va s. heyvanlarin iist ortiiklorindon alinan), yaxud onlarin
kimyovi liflorlo qarisigr ilo tok, yaxud burulmus saplardan yun
Vo yarimyun pargalar istehsal olunur;

- katan vo buna oxsar bitkidon kotan vo yarim kotan
parcalar, habelo burulmus kotan momulatlar istehsal olunur;

- ipak, burulmus tobii ipak saplardan, ipak saplarla ¢ir-
likdo burulmus kimyavi saplardan vo s. ipak parcalar istehsal
olunur.

Tekstil sonayesinin geyd olunan istonilon sahosi asa-
gidaki istehsalatlar1 6ziinds birlogdirir.

1. Tekstil liflorini (xammal) ilkin emal edan isteh-
salat. Xam pambigin tomizlonmasi, ¢iyiddon lifin ayrilmasi va
onun kip formasinda qablagdirilmasi prosesini hoyata kegiron
pambiq zavodlari.



Yunun yuyulmasi, onun noévlasdirilmasi, torkibindon
konar qarisiglarin ayrilmasi prosesini hoyata keciron yunun
ilkin emal miiassisalari.

2. Oyricilik istehsalati. Tabii vo kimyovi liflordon sap-
larin formalagmasini tomin edan mexaniki vo texnoloji pro-
seslor toplusu. Emal olunan liflorin néviindon asli olaraq pam-
biq, yun, katan va ipak ayricilik istehsalatlar.

3. Barama sarimma istehsalati. Burada baramanin acil-
masi, bir ne¢o barama saplarini birlosdirarok bir kompleks sap
formasina salinmasi proseslori yerina yetirilir.

4. Toxuculuq istehsalati. Tok vo burulmus iplikdon,
ipoak vo kimyavi saplardan pargalarin formalagsmasimi tomin
edon mexaniki texnologiyanin proseslarini 6ziinda birlosgdirir.
Bunlar pambiq, yun, kotan vo ipak toxuculugu istehsalatlart
olmagla farglonirlar.

5. Trikotaj istehsalati. Iplikdon vo kimyovi saplardan
trikotaj qumasi, yaxud momulatlarin1 formalagdiran mexaniki
texnologiyanin proseslorini 6ziinds birlogdirir.

6. Boyaq bazok istehsalati. Parcaya, trikotaja boyaq
bozok vurulmasini hoyata kegiron kimyovi, istilik vo mexaniki
texnologiyanin proseslorini 6ziinds birlagdirir.

Gostarilon on yeni yayilmis tekstil sonayesinin istehsa-
latlar1 ilo yanas1 toxunmayan toxuculuq materiallari, burulmus
iplik va sap, tikis saplari, xovlu iplik vo saplar, kard, pards-tiil,
fasonlu iplik vo saplar istehsalatlar1 da movcuddur.

Tekstil sonayesinds iki anlayisdan genis istifado edilir:
istehsal prosesi va texnoloji proses. Istehsal prosesi - texnoloji
proseslorin toplusudur (masinda vo ya aqreqatda, yaxud axin
xatdinds), yerina yetirilmoklo bunun naticasinds ilkin tekstil

momulat1 vo yarimfabrikatlar mogsodli hazir mohsula gevrilir.
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Texnoloji  proses — materialin keyfiyyatinin, xassalorinin,
olgtlarinin vo formasinin doyismoasina xidmat edon mexaniki,
yaxud basqa ndv emaldir. Texnoloji proses fasilasiz vo qapali
ola bilar. Qapali proses bir sira omaliyyatlari birlosdirir.

1.2. Tekstil sonayesinds islodilon asas xammal novlari,
onlarin xarakteristikalar: va tosnifati

Pambiq oyrciliyinin osas xammali pambiq lifidir.
Umumiyyatlo tekstil sonayesindo istifado olunan xammal-
lara pambiq, yun, kotanin liflorini, ipak saplarini vo kimyavi
stanel liflorini aid etmok olar. Gostorilon liflorin  har biri
ayri-ayriliqda, yaxud bir-birilari ilo qarisiqgda istifads edilir.
Son illor pambiq oyiriciliyi istehsalinda kimyovi liflorin
totbiqi genis yayilmisdir. Onlar pambiq liflori ilo qarisigda
hom do tomiz halda istifads olunur. Kimyovi liflorin pambiq
liflori ilo garisigda istifado olmasi pambiq liflorindon isteh-
sal olunan momulatlarin c¢esidlorinin genislondirilmasina
imkan verir. Pambiq liflorinin iki novii var: orta lifli, zorif
lifli. Onun yetismo doracasindon, qirilma yiikiiniin haddin-
don, nomliyindon, zibilliyindon vo qiisurlarin migdarindan
asili olaraq 6 néva bolinir: I, IT, III, IV, V, VL.

Pambiq liflorinin I, II, III vo IV noévlori 8§ tipo
boliintir. V vo VI novlar isa tiplora boliinmiir.

Pambiq lifinin névlorini xarakterizo edon asas xas-
solorinin gostaricilari cadval 1-da verilmisdir.

Tasnifati. Toxuculugda mahlic ibarat oldugu xiisusiy-
yat tizra tosniflosdirilir (sokil 1).

Ibarat oldugu xiisusiyyati iizro mahlic ii¢ yero bdliiniir-



Miixtalif n6v pambiq lifinin asas xassolori

Cadval 1

Zibillik va qiisurlarin
Pambiq Qirilma | Yetismo miqdari

lifinin | 7 . S 4 —— Nomlik %
. .. | yukiiq.H |doracasi miimkiin

novil hesab1

hadd

I 4,32 2,0 2,1 5,0 8
II 3,82 1,8 2,6 6,5 9
111 3,32 1,6 3,5 7,5 10
v 2,94 1,4 5,3 12,0 11
v 2,45 1,2 8,6 16,0 12
VI 2,5az 1,2 az 12,6 22,0 12

Pambiq lifinin pereskurantini toyin edon miixtalif tiplorinin
xarakteristikasi cadval 2-do verilmisdir.

Cadval 2
Pambiq lifinin miixtalif tiplorinin xarakteristikasi
I név II név I n6év | IV nov
L%ﬁ'n Q1fr11n}a Stanel | Qirilma | Stanel uz.| Stanel Stanel
tipt | uzunlugu
| UZ-mm uz.km mm uz.mm | uz.mm.
1 34 38/39 33 36/37 38/39 35/36
2 32 37/38 31 36/37 38/38 35/36
3 30 35/36 29 35/36 35/36 35/36
4 26 33/34 25,5 33/34 33/34 33/34
5 24,5 31/32 24 31/32 31/32 31/32
6 24 30/31 23,5 30/31 30/31 30/31
7 23,5 29/30 23 29/30 29/30 29/30
8 23’:5 29130 23az | 29/30 az | 29/30 az | 29/30 az
asagi az
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Sokil 1. Tekstil liflarinin tosnifati
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lor: selliiloz, ziilal vo mineral torkibli.

Monsayina gors tobii liflor asagidakilara boliiniir:

-bitki mansali;

-heyvan monsali;

-mineral monsali.

Bitki mansalilor:

a) bitkinin mohsulundan alinanlar -pambiq liflori;

b) bitkinin govdosindon alinanlar-kotan, konaf vo s.
liflor;

¢) bitkinin yarpagindan alinanlar.

Heyvan moansoalilor:

a)keratin torkibli-heyvanlarin {ist ortiikalorindon alinan
yunlar;

b)fibroin-tut agacinin yarpagi ilo baslonan ipak sariyici-
larindan alinan ipak saplar.

Minerala asbesti misal gostarmoak olar.

Kimyavilor 6zlori iki qrupa boliniirlor:

-siini;

-sintetik;

Siini liflor o liflors deyilir ki, onlarin istehsali zamani
istifado olunan xammal tobiotdon alinir. Masalon, agac materia-
lindan, yoni mebel sonayesinin tullantilarindan. Bu tullantilar
kimyavi lif istehsali miiassisalorindo kimyavi maddalorin gari-
sigindan hazirlanmig moahlulun kémoayi ilo miixtalif emal pro-
seslorindon kegorok goalocokds ayrilacok orinti alinir. Bu orinti
istehsalin sonunda siisovari hissaciklor formasina gatirilir va
xirda oxanti halina salinir vo qablasdirilir. Naticads alinan sii-
sovari hissaciklor halinda olan xammal kimyavi kompleks sap
va stapel liflori istehsal eden miiassisaya gondoarilir.
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Sintetik liflor iso kimyavi reaksiyalar noticasinds sintez
olunan polimerlordon alinan liflordir. Onlar das komiir vo ya
neft mohsullarindan birbasa, yaxud katalizatorlarin komayi ilo
ayrilan xammallardan alinir. Bu xammallar da sonraki texnoloji
proseslordo analoji olaraq siini liflorin istehsali proseslaring
moruz edilorak kimyovi kompleks sapi, yaxud stapel liflori
istehsal olunur.

Toxuculugda istifads olunanlar 6lgiilarina goro miixto-
lif olurlar. ©n uzunlar1 tobii liflor olur.

Orta liflinin boyu 27/28 ... 31/32 mm-o qgodor olan
intervalda, zarif liflinin boyu 29/30-37/38 mm-o malikdir.

Yun liflorinin uzunlugu iso 60-65mm-dir.

Tabiilorin giymatlondirilmasinds asas amil kimi yetis-
mosi vacib bilinir. Yetismosi 4-4,5 olan mahlic daha yaxsi
giymatlondirilir.

Eyni gorintili  vo strukturlu liflarin grupunu tayini
¢otin oldugu tigiin bozi hallarda onlar yandirilmaqla 6yranilir.
Ciinki, onlar yandigda ayri ciir olurlar (cadval 3).

Codval 3
Yanma zamani xarakterik xiisusiyyatlor
Yanma
. Yanmalarin | Yanmadan .. zamani lifin
Ne Lif : Iyi P
xarakteri | sonra qaliq Oziind
aparmast
1 2 3 4 5 6
1 |Selliloza |Alovla yaxsi |Boz rongli  |Yanmus kagiz  [Yanma
(pambiq, yanir yungil kil |iyi verir davam edir
katan,
konaf)
1 2 3 4 5 6
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Ziilallardan |Alovla yanir [Kovrok gara |Yanmis 'Yanma

(yun vo tobii kiiro forma- |siimiik,buynuz |[davam edir

ipak) sinda qalir  |iyi verir

Asetat Gec Bork tiind  [Sirks tursusunun|Yanmagla
yanmagla  |kiiro forma- |iyini verir oriyir
yayilir sinda qalir

Kapron Oriyir,yanira |Sferik ¢oklini[Kaskin iy verir [Yana-yana
g tiistii amalojalir oriyir
galir

Lavsan oriyir, Bork kohraba [Kaskin iy verir [Yanma
qigilcimla  {rongli dayanir
yanir

Nitron Oriyir,alovla|Tiind qara  |Kaskin iy verir |Alovla
yanir qaliq yanir

Polivinil-  |Oriyirama |[Donmus Xlor iyi verir  |Alovla

xlorid yanmir arinti yanir

1.3. Tekstil sonayesindd islodilon 9sas xammal névlari iigiin
totbiq olunan dovlot standartlari vo onlarin taloblori

Pambiq xammalinin vo pambiq tomizlomo zavod-
larinin hazir mohsullarinin keyfiyyatini toyin edon gostori-
cilor dovlat standartlar1 torafindon nozords tutulmusdur.
Hor bir xammal vo hazir moahsul iigiin doévlat standartlari
totbiq olunur. Homin standartlar dévlot standartlasdirma,
metrologiya va patent agentliyi komitasi torafindon islonib
hazirlanmigdir. Xam pambigin masmn yigm iigiin TOCT
16298-70 vo pambiq xammalinin al ilo yigimi {i¢iin iso TOCT
10202-71-dir. Bu standartlarda pambiq kolunun zorif vo
orta lifli névlarinin hoar ikisina totbiq olunmagla xam pam-
bigin yigiminin, tadariikii, homg¢inin onun xarici goriinii-
siindon va fiziki-mexaniki xassalorinin gostaricilorindon asili

12



olaraq, sonaye névlorinin komplektlosdirilmasi qaydalar1 da
nazards tutulmusdur.

Xam pambigin masin yigimi todaritk montogolori
torafindon y1gim néviindon asili olaraq keyfiyyatin orqano-
leptik tisulla gqiymoatlondirilmasi metodu ilo gobul edilir.

Yigimin qruplarina géro xam pambigin nomlik vo

Xam pambigin kondension kiitlosinin toyini {i¢lin
onlar emal edilon zaman cadvalo 5-0 uygun nomlik vo zibil-
lik normasindan istifado edilir. Patiyadaki xam pambiq
homcinsli kiitlodo olmadigina gérs biitiin partiyada iimumi
orta keyfiyyat gostaricisi cox diqgqatlo tayin edilir.

Cadval 4
Xammalin nomlik va zibilliyinin baza normasi
Ilkin kiitloys géra Miitlag quru kiitlays gora
Qruplar zibillik normast, % | nomlik normasi, %
1 1,0 10,5
2 3,6 14,5
Cadval 5
Xam pambigin sonaye vo qabul névlaring
gora nomlik va zibillik normasi
C Tamamilo
Qobul .| Lifin qirilma H_l,( n k.ut[l;?ye quru kiitloyo
Nov| ., . gora zibillik ,. .
gruplar yiiki,qN normast, % goro an})lk
normasi, %
1 I |4,4vocox 0,5 9.0
1 II |3943 1,0 11.0
1 III | 3,2-3,8 1.9 12.0
2 IV | 3,1 voaz 3,6 14.0
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Partiyanin hor hansi bir yerindon gétiiriilmiis nii-
muns Oz xassalorine goro qalan biitiin kiitlonin xassalo-
rindon forqlona bilor. Partiyada xam pambigin keyfiyyotinin
giymoatlondirilmasinds sohvlorin  olmamasit mogsadi ilo
niimunslorin gotiiriilmosi vo smagnin aparilmasi zamani
I'OCT 9679.0-71 vo TOCT 9679.3-71 dovlet standartlarinin
toloblarindan istifads edilir.

Qobul olunmus xam pambiginin  keyfiyyatinin
olunmus orta niimuno hor bir partiyadan niimunslorin
gotiiriilmosi yolu ilo formalasir. Bu ciir niimuns hor 2 ton
gobul olunmus partiyadan gotiiriiliir.

Ol ilo y1gim zamani gobul olunmus xam pambigdan
gotiiriilmiis niimunonin hor birinin kiitlosi 50q otrafinda
miixtolif dorinlikdo I név iigiin bes yerdon az olmamagla,
mexaniki yigim zamani iso hor birinin kiitlesi 150-200 q
otrafinda 0,5 m dorinliyindon dérd yerdon gotiiriiliir.

Goturtilmiis niimunalor germetik baglanan xiisusi
bankalara yigilir. Orta niimuno hor bir todariikgliys giin
orzinds toplanib bir giinlitk partiya iigiin tortib edilir. Orta
giinlik niimunonin imumi kiitlesi 3-4 kq-dan az olma-
malidir.

Pambiq lifi yetismo dorocasine vo qirilma yiikiing
gora T'OCT 3279-76 standartinin taloblorine uygun olaraq 6
ndéva boluniir: I, II, III, IV, V vo VI. Bunlar codval 6-nin
toloblorino uygun olmalidir.

Pambiq lifinin I, II, III vo IV névlori 7 tips bdliin-
dityiino baxmayaraq V vo VI novlori iso tiploro boliin-
miirlor.
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Son zamanlar pambiq liflorinin tiplora boliinmosi
normativi 7-ci cadvale uygun olaraq aparilir.

Cadval 6
Lifin sonaye néviino gors qirtlma yiikii vo yetismo
doracasinin gostaricisi

g Novlors géra normalar
e |1 |11 | m | v | v [ VI
8 3 az olmamalidir

2,0 1,8 1,6 1,4 1,2 1,2

4,5 3,9 3,4 3,0 2,5 2,5

Cadval 7
Pambiq lifinin tiplora bolinmasi
Nisbi : .

Pambiq Stanel Xottisixliq | Istehsal olunan
lifinin | uzunlugu, q1.r.111(1.1.1a m/teks az ipliyin xatti
tiplori mm q}I];/t:I;s olmamagla sixligi,teks

I 40/41 37,5 130 5,5;6,7;7,5; 9
II 38/39 35,0 139 7,5; 8,5; 10
I 37/38 33,5 154 11;11,8; 16,5
v 35/36 28,5 172 11,8;15,4

\% 33/34 27,0 182 18,5; 25,0

VI 32/34 25,5 200 25,0; 36,0; 50,0
VII 30/31 25,0 200 29,0; 42,0; 50,0

Pambuq lifinin keyfiyyati namliyine, qiisurlarin miqda-
rina va zibilliyine gors cadval 8-0 uygun olmalidir.
Hor partiyada liflorin  keyfiyyotinin qiymstlondi-
rilmasi {iglin orta niimuns iki magsad tiglin gotiriiliir:
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I mogsad liclin niimuns gotiriilon kimi ¢okilir va
onun nomliyi toyin edilir;

IT magsad tigiin iso namlikdon basqa galan texnoloji
parametrlor toyin edilir.

Cadval 8
Nomliying, qiisurlarin migdarina va zibilliyins géra norma
Tamamilo Zibillik vo qiisurlarin miqdari, %
Lifin n6vi | qurukiitlods  ["Hegab, Icazo verilon haddi
nomlik, % norma norma
I 8 2.1 4.0
II 9 2,6 5,5
11 10 3,5 7,0
v 11 5,3 10,0
A" 12 8,6 14,0
VI 12 12,5 16,0

Labaratoriyada biitiin sinaqlarin aparilmasi hava-
nin 20+59C temperaturda vo 65£5% nisbi nomlik soraitindo
hoyata kegirilir.
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II. XAM PAMBIGIN iLKiN EMALI PROSESLORI
2.1.Pambigin nomliyi vo onun azaldilmasi tadbirlori

Tosorriifatlardan toplanmis xam pambiq miioyyon
godor nomliyo malik olur. Pambigin torkibindoki nomliyin
miqdart yigimm néviindon asili olaraq otraf miihitin
nomliyindon forgli olur. Xam pambiq istorss do digor lifli
materiallar 6zlori do miioyyon nomliyo malikdirlor. Ciinki
tam quru halda lifli materiallarin emali vo naql olunmasi
miimkiin olmur. Do6vlot standartlarinin miivafiq tolablorino
uygun olaraq xam pambiq 8-12% nomliys malik olmalidir
ki, bu da onun iigiin norma sayilir. Ona goéra do nomliyin
gostarilon haddan ¢ox olmasi pambigin emalini ¢atinlogdir-
moklo borabor ondan alinan mohsullarin keyfiyystini asagi
salir. Elo bu sobobdon pambigin torkibindoki nomliyin
azaldilmasi #abii vo siini iisulla hoyata kegirilir.

Tabii iisul - glinos siialarindan istifads etmoklo xam
pambigin torkibindoki nomliyin ayrilmasi iisuludur. Bu
iisulla pambigin torkibindoki nomliyin maksimum 2-3% -
nin azaldilmasina nail olmaq miimkiindiir.

Siini iisulla iso xam pambigin torkibindon nomliyin
azaldilmasi xiisusi quruducu qurgularin totbiqi ilo hoyata
kecirilir. Bu tisulla xam pambigin torkibindon 6-8%, bazi
hallarda iso 10-12% nomliyin azaldilmast miimkiin olur.
Quruducu qurgularin kémayi ils xam pambigin torkibindon
nomliyin ayrilmasi isti hava vasitasi ilo alds edilir. Havanin
qizdirilmasi iso miiossisolordo maye vo gaz yanacagmnin
komoayi ilo oldo edilir. Bu mogsadlo miiassisolordo xiisusi
konstruksiyalara malik avtomatlasdirilmis peglordon istifa-

17



do edilir (Stamk-2). Pambigin qurudulmasi zamani gosto-
rilon n6v peglorin kémoyi ilo havanin temperaturu 180°C-ya
godor qizdiritlir. Havanin belo temperaturu tokco pambigin
torkibindon nomliyin ayrilmasi {i¢iin deyil, hom do digor
izafi sorflors istifado edilir.

Peclordo qizdirilmis hava otraf miihitin, aparici bo-
runun, quruducu qurgunun xarici Ortilyiniin vo digor
noagliyyat vasitalorinin qizmasina sorf edilir. Faydal istilik
yalniz pambigin torkibindon nomliyin ayrilmasina sarf olu-
nan istilik sayilir. Tocriibalorlo miioyyon olunmusdur ki, 70-
95°C temperatura malik isti hava ilo pambigin nomliyinin
ayrilmasi normal sayilir. Pambigin keyfiyyotinin pozulmasi
temperaturun bu haddan ¢ox olmasi ilo slagadardir.

Pambigin qurudulmasi mogsadilo istor todariik
montoagoalorinda, istorsa do ilkin emal miiossisalorinds 2Ch-
10, CBO va 2CBC vo s. quruducu qurgulardan istifads
olunur.

Gostarilon quruducu qurgular iki sistemlos isloyir:

e diizaxinli;
e oks axinli.

Diiz axmnla isloyon qurgularda nom pambiq ilo isti
havanin horokati eyni istigamostlo mioyyonlosdirilir. ks
axmh qurgularda iso bunun oksinadir.

Quruducu qurgularin mohsuldarhgi.Nomlik ayirma
qabiliyyati quruducu barabanin filranma tezliyini doyis-
moklo tonzim edilir. Quruducu qurgularin qisa xarakteris-
tikas1 asagidakilardan ibaratdir:

- mohsuldarligi 5-6% nomlik ayirma zamani 10-12
ton, 10-12% namlik ayrima zamani isa 5-6 ton/saatdir;

- barabanlarin firlanma tezliyi 40-60 dog-!, 80-100
18



dogl;

- barabana daxil olan isti havanin temperaturu 90-
110°C;

- barabandan ¢ixan islonmis havanin temperaturu iso
55-60°C;

- talab olunan giic 10kVt-dir.

Dovlat standarti TOCT 10202-72-ya uygun olaraq
pambigin novlora goéro asafgidaki nomlik doracalori ol-
malidir:

- I nov 9%;

- II n6v 11%;
- III nov 12%;
- IV nov 14%.

2.2. Xam pambigin tarkibindaki kanar qarisiglarin
tamizlonmasi proseslari

Miiasir oyirmods texnoloji proseslori zibilliysa gors

barigmazdir. Konar qarisiqlar asagidakilart osas hesab edir
(codval 15).

Cadval 15
Zibillorin miqdari
1,2 % - o godor daha tamiz
1,2-2% Tomiz
2,1-4% Orta
4,1-7% Kirli
7,1 % vo daha ¢ox daha kirli
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Zibillar. Qiisur dedikdos lif dastinin torkibinds olan Ki-
cik olcili lif dolasiglarini vo diiyiinlorini basa diismok lazimdir.
Lif topasinin torkibinds 2 név qiisur olur:

- liflordan ibarat olan qiisuru;

- ¢iyid gqabigindan olan qiisur.

Liflordo olan qiisur osason ¢oxlu sayda liflarin bir-
birina dolagmasi ilo meydana golir. Onlar ipliyin istehsali za-
mant liflorin yumsaldilmasi vo tamizlonmasi prosesindo pam-
biq liflarinin mexaniki tasirloro moruz qalmasi naticasindo
yaranirlar (sokil 5).

Sakil 5. Liflardan ibarat olan qiisur

Ciyid gabigindan ibarat olan qiisur iso tizarindo miixte-
lif uzunlugda liflorin oldugu pambigin ¢iyid gabiginin bir
hissasidir. Bu qiisur asasan liflorin ¢iyidlorden ayrildigi zamani
meydana golir (sokil 6).

Kard darama masinlar1 qiisurlarin miqdarin1 azaldan ilk

masinlaridir. Bunlarda qiisurun azalmasi onun liflordon ¢ixaril-
20



mas1 ilo nail olunur. Ancaq onlar boyanmis parcalarda daha
boylik problemlori meydana ¢ixarirlar. Ona goro ki, mahlicla
miiqayisada bu zibillor boyanmis hazir pargalarda asanligla
g0zs carparlar. “Uster Technologies” firmasimin goldiyi natico-
ya gora bir gram pambiq lifindon olan niimunanin torkibindaki
zibil codvaldaki kimidir (codval 16).

Saokil 6. Ciyid qab1gndan ibarat olan qiisur

Codval 16
Zibilin say1
150-ya godor daha az
150-250 Az
250-350 Orta
350-450 yuxari
550 va ¢ox daha yuxari

Zibil va toz hissaciklari. Zibil va toz hissaciklari
pambigq liflarinin hor hansi bir fiziki xassasi ilo slagesi olmayan
“yad” hissociklordir. Bunlara, pambiq bitkisindon vo onunla
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birlikds tarlalardan golon digar bitkilorin qirintilar1 aid edilir
(sokil 7).
Bu hissaciklor lifin emali miiassisalorinds uzaqlasdirilir.
Beynalxalq Tekstil Istehsalcilari Federasiyas: zibil va
tozlarin Slgiilorini asagidaki kimi verir (cadval 17).

Sokil 7. Zibil qarisiglar

Codval 17
Qiisurlarin handasi parametrlori
Gostaricilor parametrlori,(um)
Qarisiq 500 va gox
Toz 50-500
Tozdan da xirda 15-50
Toanoffiis olunan 15voaz

Xammalin zibillordon ayrilmasi avadanliglar prosess
fasilosiz qosulan tomizlayici sexds aparilir. 9gor xam pam-
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biq yigildigdan sonra torpaga vo ya tomizlonmomis corgalor
arasma tokiilorso, onun zibilliyi artir. Xam pambigin tor-
kibindoki konar garisiglar1 ayirmaq ii¢iin onlarin slamaot-
lorino va xassalorina (ilismo doroacesi, monsayi va s.) uygun
olaraq tomizlomo masinlar1 secilir. Konar qarisiglar
monsayine gora #izvi vo mineral qruplarina boliiniirlor. Zi-
billor 2 qrupa bdoliiniirlor: iri vo xwrda. 10 mm-don boyiik
olanlara iri, kicik olanlara iso xirda qarisiglar deyilir. Ilismo
xarakterino goro do konar qarisiglar aktiv vo passiv qrup-
larina béliniirlor. Pambigin dilimlarinin sathinds va ya on-
larin arasinda olan garisiglar passiv garisiglar adlanir. Bu qa-
risiglar yiingiil silkalonma naticasindo xam pambiqdan ayrilir.
Aktiv qarisiglar iso ayri-ayr liflorin arasinda vo ya

pambigin dilimlorinin igarisinde giiclii ilismas ilo slaqs olur-
lar. Onlar xam pambiqdan ¢otin ayrilir vo buna goro do
avvalca passiv hala gotirilir sonra isa tomizlonirlar.

Tomizloyici masinlar konstruksiyalarina goéro misarli,
yaxud barabanli olurlar. Iri gqansiglar misarh, xirda
garisiglar iso barabanli tomizloyici masinlarda tomizlonir.
Masinlarin tomizlomos effekti xam pambigda olan konar
garisiglarin miqdarindan asilidir. Dovlst standartlarinin
tolobloring uygun olaraq xam pambigin nomliyins gors lifin
zibilliyi vo qiisurlarinin miqdari1 cadval 18- uygun norma-
lagsmugdir.
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Cadval 18

Xam pambigin nomliyina gora lifin zibillik
va qiisurlarin migdari

) I Lifdaki qlisurlarin
Xam pambigin Nomlik, | Zibillik, ad
I sorti % % qcant

emats Zibil | digorlori
Quruduldugdan 5, 14,6 13,4 19,5
gabag
Quruduldugdan 10.1 133 6.3 12,5
sonra

Ogor xammalin qlisuru 0,5 %-don az olarsa, tomiz-
loyici sexdon istifado edilmir. Lifin ilkin emali miiassise-
lorinds vacib soboalordon biri masinlari xampambigin ilkin
emalinin texnoloji prosesino fasilosiz qosulan tomizloyici
sexidir.

Xammalin qiisurluluguna goérs tomizlayici sexin ava-
danhqglart texnoloji proseslordo miixtalif variantlarla is-
lodilir.

1. Fasilosiz texnoloji proseslora qosulan quruducu
tomizlayici sexlor.

2. Quruducu tomizloyici sex qosulmazdan olava
qurudulma totbiq edilmoklo avadanliglarin miioyyon hissasi
gosulan tomizloyici sex. Bu variantda iso xam pambigin
torkibindoki xirda qarisiglarin ayrilmasi zamani istifado
edilir.

Pambigin torkibindoki konar qarisiglarin tomizlon-
mosi magsadi ilo tomizloyici axin xattindon basqa miixtolif
universal tomizloyici aqreqatlardan da istifado edilir.
Masalon, II masin yigimindan sonra sahodo qalan xammal
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xiisusilo sahada yera tokiilmiis vaziyyotds kirli, qilisurlardan
ibaratdirlor. Bunlar1 qorzok yigan masinlarla yi8ir vo saho-
lorin konarlarinda VIIX-15M markali universal sahs tomiz-
loyicilorinds tomizlonirlor. Xam pambigin ¢iyidlorinin key-
fiyyati cinlomo vo linterlomos proseslorinds amals golon qiisur
vo konar garisiglardan tomizlonmasi bu prosesi hayata kegiran
masinlarin is rejimlorindon vo onlarin nizamlanmasi ila
baglidir. Pambigin daxilinds zibillorin ¢ox olmasi naticasindo
texnoloji avadanlqglarin is¢i orqani zodolonir, cin vo lim-
terlorin misarli barabanlarin dislori siradan ¢ixir. Bununla
olagodar istehsal olunan lifin, yaxud lintin keyfiyyoti
gostoricisi pislosir va istehsalatda masinlarin bos dayanma-
lar1 yaranir. Bununla da avadanliglarin mohsuldarligi asagi
diisiir. Iri zibillor texnoloji masinlarin is¢i orqanlarmi zodo-
lomakla yanginin amala galmasine yol agirlar. Bu sobobdan do
iri qarisigl tutan qurgular texnoloji prosess daxil edirlor.
2UTJI-markali xatti agir qarisiglar tutan qurgu sexin
avvalindaki pnevmatik boru komorinds yerlosdirirlor.

Son illords, yaxud hal-hazirda pambiq tomizlomo
zavodlarinin tomizloyici vo quruducu sexlorindo ononovi
batereyali tomizloyici ovozina JIII-1C markali axin xotlori
totbiq olunur. Belo xotlordon istifado olunmagla sobalords
miixtolif noqletdirici vo paylayici qurgularin isi ixtisara
salinmigdir. Bir batereyali misarli pambiq zavodlarinin to-
mizlayici sexlords 2 adad xatt qoyulur. Bu xatto CH markali 2
odod xirda zibil tomizlayicisi birlogdirici. Xatdoki tomizlo-
yicilor bir-birilorils 1900x140 millimetrdo kicik pnevmatik
boru ilo birlasdirilir. PX-1 markali kolasnikli tomizlayicilori
zibil qanisiginin ayrilmast prosesindo xammal itkisi oldu-

guna goro axin xottino PX markali tomizloyicilor ilo tomin
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olunur. Bu tomizloyicilorin vasitasilo konar qarisigin daxi-
lindoki xammal tikolori ¢ixarilaraq seperatora otiiriiliir. Xam
pambigin konar garisiqlardan xaric edilmasi onun keyfiyyot
gostaricisindon, pambiq bitkisinin seleksiya noviindon,
sonaye noviindon, nomliyindon, lifin uzunlugundan, zibil
garisiglarin xam pambigda galma miiddsti gostaricilordon
asilidir. Tomizlomays kdmok gostoron faktorlardan biri tomiz-
layicinin is¢1 organlarinin xam pambiga gostordiyi tosirin
xarakteridir. Tomizlomo prosesino tosir edon faktorlardan
biri xam pambigin is¢i orqanlari arasinda horakot siiratidir.

Barabanin G, sursti ilo funksiyast zamani mar-
kozdon qagma enerji qiivvosinin tosiri ilo Xxammal bara-
bandan

FM =mV?/PB

¢ixmagla G nisbi siirati ilo civleri arasinda miioyyan vaziy-
yatlordo olurlar. Nisbi siirotlo xammalin siiroti do Vj xiisusi
istirak edir:

Vma =arctgV,/V,

bucaq altina yonalir.
2.3.Lifayirma prosesi vo masinlari

Lifayirma prosesi xammalin néviinden asili olaraq
misarli vo valikli lifayiran masinlarinda (cinlords) hoyata
kecirilir. Zorif lifli pambiq noévlori xassalorine va keyfiy-
yotino goro orta lifli pambiq noévlerindon forglonir. Belo
pambiq noévlari liclin lifin ¢iyiddon ayrilmasi prosesi yum-
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saq rejimlo isloyon wvalikli lifayiran masinlarda yerino
yetirilir. Bundan forqli olaraq respublikamizda yetisdirilon
pambiq ndévlori iigiin lifayirma prosesi miixtolif konstruk-
siyali masinlarda hoyata kegirilir. Lifayiran masinin
konstruksiyasi ilk dofo Amerika miitoxassisi Yeli Untney
torofindon hazirlanib. Sonralar buna bonzar konstruksiyali
masinlar digor dovlatlorin miisssisolorinda totbiq olmaga
baslamisdir. 1980-ci illorin sonundan etibaron pambiq
tomizloma zavodlarinda an miasir J{I1-130 markali misarh
lifayirict masinlar totbiq olunur (sokil 8).

1.Misarli silindr; 2. Is¢i zona; 3. Miihorrik; 4. Zibil kegidi; 5. Zibil
konveyri; 6. Cat; 7. Hava zonast: 8. Misarlarin mitharriki

&)
Sokil 8. II1-130 misarli cin masini
a) JII1-130 markali cin masini;b) misar dislarinin xammal
valiki ila qarsiligh slags sxemi; v) cinin is¢i kamerasi

27



Son zamanlar XJIT", XJ1J1, 3X /1, BAII-100, X1/1-2M
vo s. markali lifayirict masinlar totbiq olunur. Bu masin
istor mohsuldarhigina goro, istorso do istehsal etdiyi
mohsulun keyfiyyatino gora forqlonir. JI1-130 markali mi-
sarli lifayiran masiin texnoloji sxemi asagidaki kimi gos-
torilmidir:

1-1s¢i kamera,

2-0nliik hisso,

3-kolasnik,

4-misarh silindr,

S-misarlar aras1 araqati,

6-val,

7-hava saplosu,

8-hava kamerasi,

9-lif ayiric1 boru,

10-¢iyid darag,

11-uluk ayirict qurgu.

Lifayiran masinlar (1-2 adad olmagla) bateriya sok-
linds yerlosdirilmis paylayici minet vasitosilo xam pambiqla
fasilosiz olaraq qidalandirilir.

Qidalandirilma masinin is¢i kamerasi vasitasilo hoya-
ta kecirilir. Is¢i kamera pambiqla doldugdan sonra misarh
silindr horokoto gotirilir. Misarl silindrin sothindoki misar
dislori lifi 0 zaman normal tuta bilir ki, is¢i kamerada no-
zordo tutulan sixliga uygun xammal valiki yaranmis olsun.
Bundan sonra misarl silindrin dislori torafindon tutulmus
¢iyidlo birlikds lif tikalori kolasnik sabakaoya dogru aparilir.
Ciyidin o6l¢iisit kolasnikin ara mosafosindon bdéyilik oldu-
gundan ilisorok orada qalir, tizorindaki lif iso misarin disi ilo
goparilaraq is¢i kameradan ¢ixarilir. Ciyiddon ayrimis lif
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misarin diglorindon pnevmatik hava saplosi1 vasitosilo ay-
rilaraq masindan ¢ixartlir.

Liflordon ayrilmis ¢iyid, ¢iyid daragindan ke¢moklo
masinin asagl hissosino disiir. Oradan iso sonsuz yiv otii-
riiciisi vasitosi ilo masindan ¢ixarilir.

Magsinin texniki xarakteristikalart:

- mohsuldarligi 1 misara gora 15-17 kq/saat;
- misarl silindrin firlanma tezliyi 730 daqg-i;
- misarin diametri 320 mm;
-misarin ara moasafasi 1,2 mm;
- misar valinin diametri 61,8 mm;
- pnevmo boruda lifin siirati 12-14 m/saat;
- bir misarda dislorin say1 330 adad;
- tolab olunan giic 75k Vt.

Texnoloji prosesdo miisssisonin iimumi mohsuldar-
Iiginin (1 saatda xottin pambiq buraxma qabiliyyati) sabit
saxlanmasi U¢lin bu xotdo yerlosdirilon biitiin avadanhg-
larin mohsuldarligl tam tomin olunmalidir. Xiisusilo imumi
xottin mohsuldarligina lif ayiran masilarin batereyasinin
mohsuldarhigr osasli tosir gostorir. Ona goro do fasilosiz
texnoloji prosesda lifayirict masinlarin mohsuldarligi xiisusi
nozarato gotlriiliir. Bu masinlarin nazords tutulan mohsul-
darligini tomin etmok ii¢iin asagidaki sortlor 6donilmalidir.

1. Emal olunan pambigin nomliyi 8-10% olmalidir.

2. Misarli silindrin hor 48 saatdan bir doyisdiril-
mosino amal olunmalidir.

3. Masimin is¢i kamerasi ona qoyulan toloblora tam
cavab vermalidir.

4. Misarl silindrdaki misar dislorinin vaziyyati nor-
mal olmalidir.

5. Isci kameranin pambiqla gidalandirilmasi barabar
miqdarda olmaldir.

6. Is¢ci kamerada normal xidmotin toskili tomin
edilmolidir.
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III. PAMBIGIN 9YRILMOSi PROSESI

3.1. Osas ayirma sistemlari
Va onlarin xarakteristikalari

Tekstil sonayesinin iplik miossisalorinin arasinda on
nohongi pambiq oyriciliyidir. Fabriko pambiq preslorin
komoayi ilo dérdbucaq formada kipds daxil olur. Bu zaman
onlar qarisiq, pirpizaq vo miixtalif formada ola bilir, habelo
liflorin arasinda konar garisiglar da qalir. Pambiq liflarindan
sap almaqdan Otori 3 oayirmo sistemi istifado edilir (sokil 9).
Onlar kard, daraq vo aparat oyirmo sistemloridir.

Bu oayirma sistemlor xiisusi amoaliyyatlara malikdir.

Kard ayirmo sistemi orta lifli xammaldan qalinlig
83,3-11,8 teks-o godor olan orta qamligda iplik almaq
moqsadila istifads edilir.

Miiasir pambiq oayricilorindo karddarama masinindan
alinan lent iki ke¢iddo siirotli lent aparatlarda miixtolif
proseslorino (4,6,8) moruz edilir. Lent magsmindan oldo
olunan karddarama masimindan alinanlara nisboton yiiksak
hamarligda olmalidir. Homginin onlar ¢ox yaxsi diizlon-
dirilmis vo paralellogdirilmis olur.

Lent masinlarinda yarimfabrikat elo aliir ki, oyrici
masinlarda dartimi 100-200-0 gador sap alinsin. Cox boyiik
dartimli oyrici masinlar miisyyan qodor azlhq toskil etdi-
yindon onlar 6nca ilkin kolof aparatindan kegirilir. Ardinca
oyrici aparatinda 20-40 dofs uzadilir vo sap alinir.

Daraq ayirma sistemi zorif lifli pambiq xammalindan
qalmligi 11,8-5,88 teks sap almaq ii¢iindiir.
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Bu sisteminin x{isusiyyoti

ondan

ibaratdir ki,

yumsaldilma vo c¢irpilma proseslori liflorin  zodalonmasi
sistemini azaltmaq moaqsadi ila zaif qlivvalorlo aparilir.

Kard ayirma sistemi

Daraqg ayirmo sistemi Aparat ayirma

Sixilmis mahlic

Six1lmig mahlic

Cirpict s6ba

Cirpict s6bo

Qarisiglarin
toplanmasi

Qarisiqlarin hazirlan

Daraq $6basi

Daraq s6basi

Daraq $6basi

Lent istehsal1 s6basi
I-1T kegid

Lent istehsal1 s6basi
I-IT kegid

Kalof istehsali sobasi

Kalof istehsal1 sobasi

Oyricilik s6basi

Ipliyin alinmast

Lent istehsali s6basi

Kolof istehsali s6basi

Oyricilik $6basi

Ipliyin alinmast

Oyricilik $6basi
|

Ipliyin alinmasi

Sokil 9. Pambiq lifinin ayirma sistemlori
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3.2.Pambigin yumsaldilmasi, qarisdirilmasi
Va cirpilmasi proseslari

Cirpict sobanin texnoloji xottinin moagsadi  asagida-
kilardar:

- daha xirda tikalora godar ayirmagq;

- zibillarin goxunu yox etmok;

- tozu ¢ixarmag;

- davamli qarigdirmani yerina yetirmak.

Cirpici s6boanin texnoloji Xattinin aqreqatlarinin komayi
ilo hoyata kegirilon 6n amoaliyyat bosaltmadir. Oyirma oma-
liyyatinin yerino yetirilmasi mogsadilo liflor bosaldilma omo-
liyyatlarina moruz edilir. Ona gora Ki, liflor sexs sixilmig halda
gobul olunur. Bunun {igiin bosaltma amaliyyati basqa amaliy-
yatlardan 6nco aparilir.

Zibillarin ¢ixarilmasi. Zibillorin tikalorin  sathindon
ayrilmasi diggatdon gagmamalidir. Optimal tomizlik mogsadilo
aparatlarda material homiso yeni-yeni miistovilor yaratmalidir.
Hatta on yeni ¢irpict sébanin texnoloji xatlorinds doa zibillarin
he¢ do hamisimi tomizlomoys nail olunmur. Bir ¢irpict sébanin
texnoloji xattinds zibillorin toxminan 40-70%-ni ayrir (sokil 10).

Liflorin yaxs1 tomizlonmasi tiglin biitiin aqreqatlar
optimal variantda sazlanmalidir (sokil 11).

Aparilmis todqiqatlarin  naticesine gors aqreqatlarin
tomiri zamani ¢ixan uqar 0,6-1,2% artir.
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Sakil 10. Pambigin zibillorden ayrilmasinin bazi
amillordan asililigi

P -7 igin siddati
—Lif itlasi  — Tomuzlik daracasi
— Quisur —Lifin zadalommnoasi

Sakil 11. Liflorin optimal tamizlomasinin goéstaricisi

Buna gora do ayrilan ugarin sayinda 41% g¢oxalma varsa,
cixan lifin say1 240 % coxalmis olmalidir. Adi halda onlar
cirpict xottin uqari 40-60% olur. Demali, yiiksok tomizlonma
aninda zibillorin say1 qadar yaxsi lif do tokiiliir. Buna goérs do
biitiin aparatdan ¢ixan lif itkisinin say1 dagiq nazaro alinmalidir.
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Zibilin tamizlanmasi. Zibillar tikslorin daxilinds oldu-
gundan sovurma zamani onu tamamilo ¢ixarmaq miimkiin
olmur. Adstan, zibilli mahlic filtira ¢evrilir. Demali, mahlicin
Olglisti az olduqda cixarilan zibilin miqdar1 artir. Buna gore
konar garisigin uzaqlasdirilmasi amaliyyati sapin alinmasinin
hor dovriinds aparilir. Omoliyyatin dovrlar tizro aqregatlardan
¢ixarilan konar qarisigin say1 qrafikdoki kimidir (sokil 12).
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Sokil 12. Agreqatlardan ¢ixarilan konar qarigigin say1

Qarisdirma prosesi. Mahlic ¢irpici prosesin miixtolif
morhalalorinds garigdirilirlar. ©moliyyat yerino yetirilon son-
raki iglords asanliq yaradir. Bunun ii¢iin uygun kiplorin déson-
moasi vacib masaladir. Bununla yanast Unifloc A11 masinina
hazirlanmis kiplordon alinmis mahliclar sonraki aqregatlarda
somorali qarigdirma amaliyyatina moruz edilmalidirlor.

Cirpict axin xatti. Eyni olmayan mahlicdan barabor
gostaricili mahlic kiitlosi alinmasi magsadilo miixtalif Kiplarin
mahlict maksimuma goador garigdirilir. Demoali, 20-48 odad
pambiq kiplarinds liflor hamist birden qarigdirilir. Bu liflarin
avtomatlagdirilmis kip yumusaldici masina verilmoasi boyiik

tocriiba tolob edir. Kiplorin Unifloc All aqreqatina veril-
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mosindon 6nco onun uzunlugu, qalinhigi, sortlik vo konar
garsiglarin miqdari 6ncodon nozords tutulmalidir. Mahlicin
xarakteristikas1 laboratoriya cihazlarinda tapildigdan sonra
oxsar kiplarin unifloksa verilmasi ardicillig1 tortib olunmalidir.

Cirpict axin xatti quragdirilmis s6bads temperatur 23°C
nomlik 45-50% araliginda olmalidir. Nomli havanin daha ¢ox
olmasi zoif tomizlomays, quru hava haddindan ¢ox olmasi iso
mahlict  xarab edir. Liflorin bu sortloro uygunlasmasi {igiin
onlar avvolcadan talob olunan sorts uygun saxlanilmalidir.
Bunun ii¢lin kiplor emala 6tiiriilmomisdon Tstlori agilmali
vaziyyotdo 24-48 saat didici-girpict sexin istehsalat sahoasinda
nozards tutulan tolobs uygun saxlanilmalidir. Homginin liflar
pnevmatik borularda tikolor halinda dasmman vaxti da nom-
logdirilirlor.

Curpict axin xottindoki aqreqatlarlar istehsalatda xiisusi
qayda tizro diiziilir (sok. 13).

Sakil 13. Didici-girpict axin xatti
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e avtomatik kip yumusaldan-Unifloc;

e qarisiqlart ayiran-Uniclan B11,

e qarisdirici-Unimix B70;

e hossas tomizlayici- Uniflex;

e hava sovuran-A21,

e karddarag-C60

e koyler-CBA4

Onco preslonmis liflori imkan olana gador xirda tikolora
godoar parpizaqgladan, avtomatlagdirilmis yumusaldict Unifloc
A1l aqreqgati 1 qurulur. Yumusaldicidan sonra bdyiik zibillori
aywran Uniclan B11 aqreqati 2 yerlosdirilir. Bu aqreqat pam-
bigdan boylik qaisiglart konarlasdirir. Boylik zibillori qari-
siglar1 tomizlomok tigiin olava bir aqreqata ehtiyac galmir. Ona
goro ki, tomizliklo yanas1 yumusaltma prosesi da aparilir. Lifin
daxilindon boyiik zibillori ayiran aqreqatdan sonra qarigdirma
Unimix B70 aqreqatt 3 qosulur. Qarigdirict ilo otuzdurulan
hossas tomizloyici Uniflex B60 aqreqati 4, 6ndoki masinda
cixarilmamig lap kisik zibili belo ayirmag mogsadilo Xatto
olava olunur. Daha toamiz tomizloyanin silindrlorinin st mi-
sarl1 olduguna gors lif daha ¢ox tomizlonir. Bundan basga axin
xattuna quragdirilmis olan kondenser A21 5 iso lifdon konar
qarisi@in vo ¢ixarilmasinda vo ndvboti masina verilmasindo
vacib vazifoni dasiyir.

Crirpict xottinda lif tomizlonmasi hassasligini daha da
artirmaq {liglin xotdo daha tomiz tomizlomo masinina qosulmus
JOSSI borkidilmisdir. O pambiq rangine uygun olmayan konar
qarisiglart ¢ixarir.
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Belo tokmillosdirilmis ¢irpict xottin Kiplordan verilon
pambiq laylarini xirda tikalors boliinmasi, yaxst tomizlomasi vo
boyiik samarasi var.

UNifloc All yumsaldict masmo. Avtomatik Kip
yumsaldici aqreqatinin ilkin buraxilis1 stasionar qurasdirilirdi.
Eloca do belo omaliyyatda Kiplar harakstds olurlar.

Sonraki buraxilis pardaglayicit aqreqat isa harokotdo
olur. Yoani bu aqregat, onun altina diiziilmiis kiplorin tizorinds
horakatdoa olur. Belo aqreqat ¢ox lif verir.

Kip yumsaldici Unifloc A21 aqreqatinin yanina 4-6
uygun olmayan 130 kip qoyulur. Bels ki, bu mahlic qarisigi 4-
6 kipdon alinir. Digor vaziyystdo miixtolif lif qruplarinin
aralarinda yerlor saxlanilir. Cirpict silindr kiplarin boyuna yu-
gun tonzimlonir. Bu agreqgatlara nazaroti optoelektron qurgulari
yerina yetirir. Kipin 6l¢iisiine vo boyuna baxmayaraq agreqat
mahlic1 kiplordon borabor dl¢lido qoparir. Agreqatlar mahlici
Kiplordon qoparmaqdan bagqa hamginin asagidaki proseslori do
aparir:

e qoyulmus kiplordoki mahlici eyni ¢okids qoparir;

e mahlic1 xarab etmodon qoparir;

e axirinci on xirda hisslors kimi qoparir;

e eyni hacmda hissalor yaradir;

e hor dofo imkan olana godor kip didilir;

e programlasdirmasi sadadir;

e omoliyyatin 6niindo mahlic1 barabar qarisdirir.

Hal-hazirda on genis ¢ox isladilon avtomatlasdirilmis
yumsaldict masm UNifloc A1l tipine aid olanlardir. UNIfloca
oxsar maginlar Marzoli vo Triitzschler firmalar1 hazirlayr.
UNifloc aqreqat1 maksimum 47,2 m uzunlugunda, toraflorindos
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4 mixtolif Kiplor diiziilmiis 130 kipi isladir. Agreqgat tok
komponentlo ya da 4 komponentlo pambiglari bir arada emal
edi. Bu garegatda mohsulun ¢iximi 1400 kg/saatdir.

Areqat relslords quragdirilmis vo onun iistiindo miixto-
lif toroflora gedib-golo bilon 1 tokardon, 180° bucaq iizro hs-
rokat eds bilon vo mahlici qoparan yumrugqlu (2) bir bashqa (3)
malikdir (sokil 14).

Sokil 14. UNifloc kip agict masini

Cirpicr yumruq miixtalif ¢ixarillan qosa civi vardir.
Cirpict yumrugun tokari harokoat yolunu avtomatik doyisir.

Agregat horokotdo oldugu zaman da 6z isini aparir.
UNIfloc A1l lif asic1 aqreqatinin texniki xarakteristikasi
cadval 19-do verilir.

Mahlicin kiplordon istehsali kompyuterin komayi ilo
aparilir. Alinma siirati Vo mahlicin gostaricilori barads infor-
masiya kompyuters o6tiiriiliir. Kiplorin boyu birbasa tayin edil-
dikdan sonra, aqreqgat kiplori agmaq moqsadi ilo, yoni mahlict
cirpmaq maqsadi ila civlorin Kipa girmo uzunlugu da nozors
alinir. Kiplor aqreqatin  hor iki iiziino qoyulur. Bu Kkiplarin
hamisi birlikds Vo ya miixtalif partiya ti¢iin qoyulur. Bazan do
Kiplarin islonmasi névbaya qoyulur.
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Kiplorin islonmosinin bir masmin bir iiziinds yerins
yetirilmasi vaxt1 bir torofa diiziilmiislor emal olunarkon o biri
izo diiziilonlor lazimi soraiti uygunlasdirilir.

Codval 19

UNIfloc A11 kip agict aqreqatinin texniki xarakteristikasi

Pambiq, kimyovi lif 65 mm
Xammal (2 4 %) qodor
Mohsuldarliq - . -
2300 mm Pambiq Kimyavi lif
1-ci gesid 1200 kq/s 1000 Kka/s
2-ci gesiddo 1000 ka/s 850 kals
3-ci ¢gesidda 840 Kkqg/s 710 Kkals
4-ci ¢esiddo 640 Kq/s 540 Kkq/s
Mexanizmin A11-1700mm | A11-2300 mm
¢ixarma varianti
Giicii 11.5 kvt 18.0 kVT
. . Diiziiliisiin
Ei'&i??if's';d? wzunlugu DUE | 12500 //E) -
Y E 2DU/D

Kiitlasi (12.91 t) 3230 kq 3320 kq
Kanahr} olav +80 kg/m +80 kg/m
uzunlugu
Kip dizilan 7.2-472m
yerin uzunlugu
Kanalin 10-50 m
uzunlugu
Ixtisar - DU-diiziiliisiin uzunlugu, E - Kipin eni,
U—kipin uzunlugu

UNiclean B11 béyiik konar garisiglar1 ayiran aq-
regat. Bu agreqatlar Kiplori avtomatik yumsaldan aqreqat-
lardan sonra quragdirilir (sokil 15). Burada avtomatik kip yum-
saldan aqreqatdan daxil olan mahlicdak: iri zibiller ayrilir.
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Umumi goriiniisdon tok silindrli tomizloyiciys oxsayir.

e s =
1.Tomizloyici silindr. 5. Materialin ¢ixisi
2. Ayirma jaliizlori. 6. Tomizlonon tozlu hava
3. Havalandirma silindrlori 7. Zibilin uzaqlagdirilmasi

4. Mahlicin gedisi

Sokil 15. UNiclean B11 aqreqat:

Bu aqreqatda lifin kegmo kanali (1), garmaqli ayirma
silindri (2), zibil ¢ixaran diiyiinii vo ¢ixaric1 kanali (3) vardir.
UNiclean Blltomizloyici aqreqatinin texniki xarakteristikasi
cadval 20-do verilir. Tok silindrli tomizloyici aqreqgatlardan
forgli olarag bu aqreqatin daxilindo mahlic tomizloyici quru-
luglarindan bes dofo kegirilir. Mahlic jalyiizlorin tozo sathins
stirtiiniir. Mahlic jalyiiziin {istiino YoX, nozards tutulmus desik-
don kegir. Bu desikdon kegon tozlu hava tutulur. Tozlu hava
aqreqgatin daxilinds toplanir vo borunun kémayi ilo ¢ixariciya
otirtiliir. Qurasdirilmis havalandirma siizgoci ¢irkli havanin
cixarilmasi vaxti jalylizlordon mahlicin kegarok itmasina yol
vermir. UNImix B70 qanrisdirma aqreqati. Bu agregat 3 sek-
siyadan ibarotdir (sokil 16):
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e gobul etma seksiyast,

Cadval 20

UNiclean B11 tomizlayici aqreqatinin
texniki xarakteristikasi

Pambiq, kimyavi lif 65

Xammal mm ( 2 ¥ *) qodor
Mohsuldarliq
-TipB 11 600 kq/s godor
-TipB33R/B33S 400 ka/s
Giicii (A 21 kondensatorsuz):
-Tip B 33 2.4 kvt
-Tip B33 R/ B 33S 7.0 kVt
Is¢i uzunlugu 1200 mm
Qarisdirict kameranin hacmi 25-40 kg
Olgiilori:
-uzunlugu 3250 mm
-eni 1600 mm
-hiindiirliiyti 3000 mm
Kiitlasi (A21 kondensatoru ilo)
- Tip B 33 3160 kq
-TipB33R/B33S 3660 kq / 3560 kq

e araliq;
e cix1s seksiyasi.

Mahlic pnevmatik bosomo yerinds ard-arda yerlos-
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dirilmis 8 kameraya bir vaxtda dolur. Kameralara doldurulmus
mabhlic konveyrin vasitasilo orta bolmadaki iynali konveyrs (3)
istigamatlondirilir (sok. 17). Kameralara
iifligi hala cevrilir. Mahlicin gedisi 90°-1i bucaga cevrildiyino
g0ra onlarin birinin digarine gora voziyyati doyisirlar. Tikalarin
90°-lik bucaq tizra ¢evrilmasi xiisusi konstruksiyanin vasitasilo
aparilir.

toplanmis mahlic



1. Lif tikolorinin daxil olmasi kanali  4.Yumsaldic1 silindr

2.Qarisdiric1 kamera 5.Cixarici silindr

3.1ynoli dik konveyr 6.Cixis silindri
Sokil 16. UNImix B70 aqgreqati

Sokil 17. Lif tikolorinin effektiv qarigdirilmasi

Kameralardan iynali konveyra godor buraxilan masafoys gora
mahlicin daha yaxs1 qarismasi yerina yetirilir.

Daha sonra mahlic orta araligdan kegorak iynali kon-
veyr (3) va silindrlo (4) qarsiligh olaraq tokrar-tokrar kigildilir.
Konveyr (3) va silindrlo (4) garsiliglt aparilan texnoloji ama-

liyyata optik sensor nozarot edir. Konveyrdon sonraki silindr
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(5) mahlic1 sonraki masina 6tiirmok moagsadilo pnevmatik boru
nazards tutulmusdur.

Xwda zibillori aywan. Hal-hazirda kigik zibillarin ay-
rilmast misarlt silindrlorlo yerino yetirilir. Bu vaxt mahlicin
Olgiilari kigildiyino goéra aralarindaki kigik zibillor bir daha
kigilir. Sonralar daha kigik tikalorin formalasdirilmasi moagso-
dilo yumsaltma omoliyyati durmadan aparilir. Sapin alinma-
sinda hal-hazirda mahlicin daha hossas tomizlomasi {igiin
darayici silindrlordon vo s. miasirlogdirilmis metodlar genis
totbiq olunur. UNImix B70 aqreqatmin texniki xarakteristikasi
cadval 21-do verilir.

Cadval 21
UNimix B70 garisdiric agreqatinin texniki xarakteristikasi

Xammal Pambiq, kimyoavi lif vo

garisiq
Mohsuldarliq 800 kqg/s godor pambiq,

kimyovi lif va garisiq
Kameranin say1 8
Giicii 4.4 kVt
Yumsaldici valikin siirati 500-610 dovr/daq
Cixarici valikin siirati 660 dovr/doq
Iynali ¢orgiva 21.6 -216 m/daq
Qidalandirict lent 0.0 -0.7 m/daq
Cixarilan hava 1.2 m’ /saat
Materialin verilmasi 1.1-1.3 m° /saat
Materialin ¢ixarilmasi 0.4 -0.6 m® /saat
Uzunlugu 7830 mm
Eni 1514 mm
Hiindiirliyi 4173 mm
Isci eni 1200 mm
Kiitlosi 3850 kq
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UNiflex B 60 konar qarisigi daha tomiz ayiran
agreqat. Mahlicin ventilyatorun vasitasilo 6ndoki agregatdan
pnevmatik paylayiciya otiirir (sokil 18).

4 28 13 3

1.Lif tikalori daxil olan boru 4 Jaliz

2. Silindr 5. Yumsaldict
3.Qidalandirict 6.Vintilyator

Sokil 18. UNiflex B60 qarisiglart ayiran agreqati

Pnevmatik qurgu ndvboti omoliyyatin yerino yetirilmo-
sinin realizasiyas1 ii¢lin mahlict sonraki aqreqlara Otiiriilmo-
sindon Gtori  pnevmoboruya verir. Pnevmoborudan tozun
¢ixarilmast moagsadilo ¢oboko hazirlanmisdir. Burada tozun
¢ixarilmasinin ilkin dovrii baslayir.

Demoali, saquli va {ifliqi istigamatlordo qarisiq mahlic
formalagir. Kanalin (1) tonzimlonmoaklo mahlicin tipina bara-
bor mahlic topasinin kiitlosi tapilir.

Mabhlic topasi silindrlorlo (2) ayrilaraq sonraki emala
otiiriir. Indi zibilin ¢ixarilmasinin ndvbati ddvrii baslayir.

Agreqata mahlici tutan xiisusi qurgu qurasdirildigindan
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zibili daha yaxs1 ayiran masin omoliyyata basladigi an bir is
gormok lazim olmur. Qabuledici (3) vo agict silindir (4)
istehsal olunacaq mahlic topasi {iglin nazords tutulur. Qobul-
edici silindr mahlic topasini miixtalif variantlarla agict silindra
gondorir. Agicr silidrin bucaq siirati xammal iiciin VarioSet
sistemi vasitasilo tonzimlonir. Metaldan hazirlanan jalyiizlor
(5) va bicaqglar zibillori ayirir. Barmaqcilin yanindaki jalyiizlor
acva faizini coxaldir. Bu aqreqatlar olava todbir olmadan
optimal ¢ixdas ¢ixarma qabiliyyatine malikdirlor.
UNiflex B 60 aqreqatinin texniki gdstoricilori cadval
22-do verilir.
Codval 22
UNiflex B 60 hassas tomizlayici aqreqatmin
texniki gostaricilori

- Pambiq, kotan, 65 mm-o qodor

Emal etdiyi xammal o o o
uzunlugunda olan liflarin qarigig

Maksimal mohsuldarliq 500 kg/saat
Barabanin is¢i eni 1200 mm
Barabanin diametri 400 mm
Barabanin firlanma tezliyi 500-1300doq "
Uzunlugu 1430 mm
eni 1800 mm
hiindiirliyi 3850 mm
Giicii 14.0 kVt

Kondenser A21. Bu qurgunun qosulmasinda mogsad
zibili daha yaxs1 ayiwran masindan alinan mahlic topasini
darama masinlarina vermok Vo torkiblorindaki ¢irkli havani
cixarmaqdir (sokil 19).

Kondensorun daxilina desikli silindr otuzdurulmusdur.
Silindrin bir basinda otuzdurulmus ventilyator qurgunun igari-
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sinds vakkum yaratmagla hava il qarisiq mahlici silindr istiga-
matina gondorir.

Sokil 19. Kondenser A 21

Hava desiklordon kegorok daha hossas tomizlonmok magsadils
sixaclardan kegirilir. Mahlic tikolori boyik dovrlo firlanan
desikli silindrin iistiinds toplanir. Silindr firlandigca mahliclar
onun asagisina disiirlor. Demoli, ¢irkli havadan ayrilmis
mahlic darama aqreqatina Gtiiriliir.

Jossi Vision Shield-TVS sistemi. Bu sistemin texno-
loji prosesds axin xattinds totbiq olunmasi naticasinde mahlic
topasinin daxilindo onun rongindon konar olan biitiin zibillori
optik qurgunun kémoayi ilo uzaglasdirilir (sokil 20). Masinin
daxilindoki boruda (A) horokstdo olan mahlic topasini siiso
panel torafindon siialandirilir. Bu moagsadlo qurasdirilmis ele-
mentlorin komoayi ilo verilon siialar elo oks etdirilir ki, mahlic
topast  borabar isiglanmagla moacburi amalo goalon kdélganin
qarsist alinsin. Is¢i borudaki fotokamera qabagindan 6ton
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mahlic topasimin fotosokli ¢akilir. Bu fotonu EHM saniyads
3000 dofo tohlil edir.

L\ ] ” :\ D |
D AP N
Ml o T

A. Kkanal F. Havani iifiiron boru
B. Siiso panel K. Zibil qab1
C. Fotokamera L. Isiglandirici
D. Isiglandiric M. Siia monbayi
E. Giizgi

Sokil 20. Jossi Vision TVS qurulusu

Jossi Vision TVS qurulusunun D optik siialandiricist riyazi
rogqas rolunu oynayir. Qurulusun daxilindo qurasdirilmis E
oksetdiricilorin vasitasi ilo fotokamera mahlic topasini atrafli
izliyir. Mahlicin daxilinde pambiq rangins oxsar olmayan digar
qarisiq tapilarsa, onda qurulusun daxilinda qurasdirilmis hava
piskiirtmo mexanizmi sistemo qosulur. Tapilmis yad cisim
xiisusu borularla zibil qutusuna goéndorilir, daha sonra ventilya-
torun vasitasila zibil qutusuna tokiiliir.
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Polipropilena oxsar zibillori daha yaxs1 ayirmaq mo(g-
sadilo ultrabondvsayi stialardan da (M) istifado olunur. Jossi
Vision TVS masini texniki xarakteristikasi cadval 24-do verilir.

Codval 23
Jossi Vision Shield-TVS qurulusunun texniki
xarakteristikasi
Mohsuldarligi 1200 kog/saat-a qodor
Sixilmis hava 6 bar
Isci temperaturasi 20 °- 40 ° (5 ° - 40°-do ola bilor
Isci eni 800 mm / 1200 mm
Giicii 1.0 KVA
Kiitlosi 600 kq
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IV. KOLOFIN iSTEHSALI PROSESLORI

Ipliyin mexaniki iisulla formalasmasi zamani pambiq
oyriciliyi fabriklorindo iplik holgovi oyirici masinlarinda
kolofdon alinir.

Kolof istehsali prosesindo maogsod lento nisboton
miioyyan godor nazik moahsul almaqdir ki, ondan da miasir
halgovi ayirici masinlarinda iplik almaq miimkiin olsun.

Koalof istehsali prosesinin mahiyyati ondan ibaratdir
ki, lent birlosdirici masinlarindan sonra lent bir, yaxud bir
nec¢od kolof masinlarindan kecorkon dartict cihazlarda tolob
olunan xotti sixliga godor dartilib nazildilir. Alinan mohsul
nazik-zaif mohkomliys malik lifli pards soklinds ¢ixir ki, bu-
rucu mexanizm vasitasilo ona miloyyon mohkamlik verilir va
sartyict mexanizmin komayi ilo do tagalaga sarmir (sokil 21).

Sokil 21. F 16 kalof masini
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Oyirici fabriklords yiiksok dartimli dartici cihazlar
olan koalof vo ayrici masinlarindan istifado edilmasi bir ke-
¢idds orta qalinligda sap almaga tominat verir. Belo sistem
genis yaylmigdir. Hal-hazirda oyrici masinlarda oan yiiksok
dartimli dartici cihazlarin totbiq edilmasi, kalof masinlarini
istehsalatdan tamamilo ¢ixarilmasina imkan verir.

Bu masinim kecidlorinin miqdarmin ixtisara salin-
masi, yaxud bunlar1 gismen texnoloji prosesdon uzaqlas-
dirllmast  mohsuldarligi ¢oxaldir, moahsulun qiymatini vo
mithorrikin enerji sorfini azaldir. Kolof masinlarinin kecid-
lorinin miqdarmin kigildilmoesilo aliman moshsulda geyri-
boraboarliyin artmasi imkani da azalir. Ciinki kolof masin-
larinda kegidlorinin migdar1 az olduqda, kalofin tokrar sa-
rinmasinin vo ag¢ilmasinin say1 azalar. Bununla da qirilan
kolofin birlogdirilmasi vo bobinlorin ¢ixarilmasi vaxti: ya-
ranan geyri-baraborliyin say1 azalacaqdir.

Bununla yanasi onu da geyd etmok lazimdir ki, hal-
hazirda kolof masinlarinin tamamilo istehsalatdan ¢ixaril-
mas1 masalosi gqarsiya qoyulmur.

Miiasir pambiq oyriciliyi istehsalatlarinda miixtolif
xotti sixliga uygun kolof alinmasi ii¢lin bir-birindon forqli
markali kolof masinlar totbiq edilir:

o xotti sixlig1 182-1430 teks olan kalof istehsali iigiin
iylor arast masafasi 192 mm-o borabor P-192-5 markal kolof
masinlari;

o xotti sixligr 182-1430 teks olan kolof istehsali iigiin
tylor arast masafasi 260 mm-a borabor P-260-5 markal kalof
masinlari;

o xotti sixligr 123-435 teks olan zorif kalof istehsali
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tiglin iylor arasi mosafssi 132 mm-o borabor RT-132-3
markali kolof masinlari.

Gostoarilon kolof masinlart pambiq vo kimyovi liflo-
rin, habels onlarin qarisiginin emal {i¢iin totbiq edilir.

Kolof masinlarinin osas is¢i organlari onun qida-

landiricisi, dartici cihazi va burucu-sariyict mexanizmindan
ibaratdir (sokil 22).

Sakil 22. Kalof masinin sxemi

Masinin arxa hissasindo yerloson lent tazlardan (1)
asta slrotlo firlanan qidalandirict vallar (2) vasitosilo
¢ixarilir. Sonra qidalandirici vallarin altinda yerlosdirilon
borulara borkidilmis lentayiricilar (3) arasindan kegorok
dartict cihaza dogru istigamatlondirilir. Masinin bu hisso-
sindo avtomat dayandirict mexanizm yerlosdirilir ki, bunun
vasitasilo lentin siiriisiitb diismasi, yaxud qirilmasi zamani

51



dorhal releni iso salmaqla xobordaredici (4) lampani
yandirir.

Qidalandirict vallardan sonra lent, lentgozdirici (5)
vasitaislo {i¢ silindrli ikiqayish dartici cihaza (6) otiiriiliir.
Dartic1 cehazda lent dartiib nazildilir. Dartici cihazda
buraxilis silindrdon c¢ixan nazik lif dosti yliksok siiratlo
firlanan iyo (8) borkidilmis haca (7)vasitasilo burulur. lIyin
hor bir tam dovriinds nazik lif dosti bir burum alir.

Haganin zirvasindoki yuvadan kolof haganin igorisi
bos olan ganadina daxili olur vo onun alt yuvasindan
¢ixdigda ponca (9) otrafinda firlanaraq silindrik dolaglarla
tagalaga (10) sarinir.

Sarinma hacga ilo tagalagin firlanma tezliklori forqi
hesabina bas verir.

Pambiq vo kimyovi liflorin emalr {i¢iin totbiq olunan
kolof masinlarinda tagalaq hacani qabaqlayir. Tagalagin
torponon st xizok (11) ilo birlikds yuxariya vo asagiya
horokoti zamani silindrik kolof dolaqglari tagalagin hiindiir-
litlyii boyunca yerlosdirilir. Hor dofs yeni dolaglar layimin
omolo golmasi ilo xizayin horokat yolu bir dolagin qalinlhig:
godor (yuxari vo asagl istiqamatlor {izro) azaldilir. Ona goro
do sarinma prosesindo baglama uclar1 konus sokilli olan
silindrik forma alir.

Lent kolof masinlarin lent qablarindan (tazdan)
daxil olur.

Lent qablarindan ¢ixan lentin gorilmasini azaltmaq
vo dartict cehaza qodor olan sahodo gizli dartimin amolo
golmosinin qarsisini almaq i¢lin istigamatlondirici valikloro
firlanma horokati verilir.
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Miixtalif markali kolof masinlarinda totbiq olunan

dartici cihazlar da muxtalifdir:

F 16 Kkolof masini texniki gostaricilori codval 24-do

verilir.

Coadval 24

F 16 kolof magini texniki gostaricilori

Xammal

Pambiq, 60 mm-o godor
uzunlugunda kimyovi liflor
Vo onlarin garigigt

Koalofin ndmrosinin intervali

170 -1 450 tex; Nm 0.7 -
59;Ne0.4-35

Koalofin burulma intervali

0.44-2.45T/";,17-96 T/m

Dartilma

4 - 20-dofo

Haganin dovrlorinin say1

maks. 1 500 d6vr/daq

Buraxiligin siirati

maks. 50 m/dag

Haganin intiqalinin giicii 7.5 [kW]
Katugka intigalinin giicii 3.77[kW]
Dartici cihazin intigalinin giicii 4 [kW]

Hor seksiyada iyin say1 16
Katugkanin diametri 6" (152 mm)

Tazin diametri

406, 460; 508; 610

Tazin hiindiirliyii

915; 1 060; 1 150

Seksiyalarin say1 12-5 godar
Iylorin say1 192
Maginin uzunlugu (12 seksiyal 23 310

oldugda)

e R-260-3 masininda ¢ silindrli;

e RT-132-3 masininda ardicil olaraq xiisusi darti-

min artmasi ilo dord silindrli;

e R-168-3 vo R-192-3 masininda iki zonali dord

silindrli;

e R-260-5vo R-192-5 masinlarinda {i¢ silindrli iki




qaysly

e R-192-1 vo R-260-1 masinlarinda pambiq liflori-
nin kimyovi liflorlo qarisiligimi emal etmok ii¢clin qayish
dartici cihazlar totbiq edilir.

Dartici cihazdan ¢ixan nazik lif dosti o qador zoif
olur ki, sonraki masinlarda onu istor baglamalara sarimaq,
istorso do baglamalardan agmaq miimkiin olmur. Ona goro
do kolofo ¢ox az miqdarda burugqlar verilir.

Burulma prosesindo mogsad kolofo burum vasitosilo
miloyyon moéhkomlik vermokdir. Bunun iigiin (raqulkali)
hacgali iydon istifado olunur. Burucu momentin kémayi ilo
mohsulda liflor 6z oxuna nozoron miixtalif maillik bucag
omoalo gotirorok yiv xotti iizro doyison addimli radiusla
yerlasir. Bu yiv xotlorinin uzunlugu burulmaya godor liflorin
yerlosdiyi diizxotli uzunluga nozoron kigikdir. Liflor oxu
boyu gorgin vaziyyatds oldugu iigiin ¢alisirlar ki, mahsulda
kicik radiuslu yiv xotti iizro yerlossinlor. Noticodo liflor
arasinda stirtiinma qiivvesi yaranir ki, bu da istehsal olunan
kolofo lazimi méhkomlik verir.

Haca kolof masinin asas organlarindan biridir. Dartici
cihazdan dartilaraq ¢ixan koalofo burum vermok va onu Kkalof
tagalagi tizorino sistemli formada sarimaqla kolof yumagim
formalasdirir (sokil 23).

Haga kolof iyinin iizorine taxilir vo iy ilo birlikds
formalasir. Kalofin tagalaga sarina bilmasi iigiin kolof avvalca
haganin bas hissasindon (1) sonra boyunundan va daha sonra
onun bir tarafinds olan qoldan sarinaraq sonda pancarays (5)
daxil olur. Kalof poncaranin goluna bir, yaxud iki dofs
buruldugdan sonra pancarenin gozliiyiindon (6) kegorok kolof
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tagalagina sarmir. Kolofin tagalaga sarman sargilar1 bir-
birilarino olduqca yaxin olmalidir.

Sokil 23. Haga

Ogor sarinma bu ciir aparilirsa kolof tagalaginin tizorino
daha ¢ox kolof sigdirila bilor. Kolof sarman sargilarinin sixligi,
onlar1 yuxari-asagi istigamotdo sarinmasini tomin edon sartyici
16vhadir. Tagalagin tizorindo har bir sira dolduqca yumagin
diametri bOyliylir. Bunun {i¢iin tagalarda sarman hor sargi
sirasinin yuxari v asagi sonunda har dofo bir sarg1 az sarinir.
Naticads kolof yumaginin har iki sonlugunda konus formasi vo
0zii iso silindr formasini alir. Yumagin bu formada sarinmasi
onun sonraki texnoloji proseslora rahat vo qiisursuz (¢6ziilmo)
dasinmasini tomin edir.

Kalof masim 6n va arxa tarafi. Kolof masininin iylori
ayirma masininda oldugu kimi tok sira halinda deyildir (sokil 24).
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Sokil 24. Kolof masini 6n vo arxa

Sahmat formali ciit sirada olurlar. Oziindo kolof masi-
ninda mohsulun istehsali bir {izdo gedir. Maginda iylorin iki
siradan ibarot Olmasi masmin mohsuldarliginin artirilmasina
xidmat edir. Lakin bu sistemin (formanin) bir sixintis1 vardir:
kalafin dartici ciitlordan ¢ixan noqtasi ilo haganin bas hissasinin
arasinda olan mosafo birinci va ikinci siradaki iylordo forgli-
dirlor. Iyin birinci sirasina ikincidon forgli olaraq kolofin dos-
toksiz vo nozarotsiz getmosi gacilmazdir. Bunun naticosinds
dartic1 silindrlordon ¢ixan kalof birinci vo ikinci sirada forgli
saridiglarina gora keyfiyyat baximindan da forgli olacaglar.

Iylor. Iy diger heg bir qiisuru olmayan vo siiratlo fir-
lanma harokatini yerino yetiron bir mildir (sokil 25). Alt hissasi
xlisusi mexanizmlo tomin edilmisdir. Mexanizm osason disli
carxlar otiirmosindon ibarotdir. Iyin ucu konus formasinda,
ortasinda iso yariq olur. Hacanin bas hissasi bu yuvaya
otuzdurulur. Tylorin sorbast firlanmasi vacibdir.
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Sokil 25. ly

Oyrilmis va sarbast firlana bilmayan iylor dayisdirilmali vo ya
yenidon sazlanmalidir. Bu islor goriillmadiyi halda “gizli dar-
tim” ortaya ¢ixir. “Gizli dartim” dartilma prosesi aparilmadigi
halda 6zbasina ortaya ¢ixan dartim kimi basa diistilmalidir.
Haga iyin tizorindo 2000 dov/dag-ya godor siirati ilo
firlanir. Belo bir yiiksok siirotdo morkozdongagma qiivvasinin
tosirindon kalafin liflori dagida bilacoyi {igiin onu haganin bir
golunun iizarina dolanmagla gorunur va kalof yumagina sarinir.
Haganin digar golu iss balans yaratmaq ti¢iindiir. Haga aliimi-
nium materialindan hazirlanmisdir. Kolof hagalar1 balans-
lagdirilmis olmalidir. ©ks halda iyin firlanmasi zamani iimumi
morkozdongagma qiivvasi iyin ayilmasina yol veracokdir. Bu
hom masina vo hom do istehsal olunan koalofo zaror veracokdir.
Kohno kolof masinlarinda hagalar iylorin i{izorino otuz-
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duruldugu halda, yeni tip masinlarda iylorin bas hissosi xiisusi
islonmis mexanizm birlogdirilmis halda olur.

Hacanin bas hissasi. Kolof dartici cihazdan ¢ixdigdan
sonra yaxsi doStoklonmodon haganin bas hissasine daxil olsa
“gizli dartim” ortaya ¢ixacaqdir (sokil 26). Yeni tip hagalarin
girisi miixtalif formada vo bozon do yiv kimi olur. Yoni koalof
sart burulmaya moruz edilir. Bu da yivlorin kalofa slave gizli
burum verilmasi ilo naticalonir. Bu ciir kompakt hala gatirilon
kolofin sayasindo yumaga daha ¢ox kolof yigilir vo daha
yiiksok siiratlo isloya bilir. Kolofin kompakt hala gstirilmasi,
eyni zamanda onun daha gorgin islomasine do sorait yaradir.
Birinci va ikinci siralar arasinda forg azalar.

Sokil 26. Haganin bas hissasi

Catismazligr iso kolof sortlogdirilmis burumda olarsa, ayrici
masinin dartict cihazinda onun dartilmasina slave qiivvanin
tolob olunmasidir.

Hacanin pancasi. Panca haganin asagi uc torafindon
goluna elo barkidilmisdir ki, onun hom do torpanmok imkan1

vardir. Kolof panconin {izorine iki-ii¢ dofo dolanandan sonra
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yumaga kegir. Yumaqda sarg1 say1 artdiqca kolof daha gorgin
sarinir. Bu gorginlik normadan ¢ox olarsa, onda “gizli dartim”
omoala galmakls girllmalarin say1 artar (sokil 27).

| - 3

Sakil 27. Kalofin yumaga sarinmasi

Kalofin yumaga sarmmasi. Kolofin yumag: silindr
formasinda olur. Sonlar1 iso konusdur (sokil 28). Kolof
plastmas tagalaq iizorine paralel tisulla sarinir. Lakin 16vhonin
hor dofs asagi-yuxari harokoti zamani laylar iizro bir sarg: 6lgii-
stindo yolu gisaltmasi naticasindo yumagin sonlarinda konusu
formalagdirir. Tam sarmmis kalof yumagimin kiitlosi 1,5-3 kq
arasinda olur. Kolof yumaginin sonunun konusunun bucagi 85-
95° arasinda doyisir. Bu bucaq miimkiin oldugu qodor kicik
olmalidir. Bu sarto omal olunarsa, onda yumaga daha ¢ox kalof
sarina bilor. Lakin laylarin qarigsma tohliikesi do digQot
morkazinds olmalidir.
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Kalof yumaginin formalasmasi. Kolof yumaga sarinan
zaman haganin siirati sabit olur. Bununla borabar haga ila
yumagin siiratlori arasindaki fargin dos sabit olmasi vacibdir. Bu
1o kalof yumaginin siiratlo boylimasine gorait yaradir.

.

~
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A

17

1 [ |

Sakil 28. Kolofin yumaga sarinmast

Buna paralel olarag kolof yumagmin siirati todricon azal-
malidir. Kolof yumagima sarinma prosesi haganin bucaq siirati
ilo yumagin bucaq siirati arasindaki forgo géro hoyata kegirilir.
Bunun ii¢iin yumagin diametri bdyiidiikco onun bucaq siirati
bir godor azalmalidir. Yumaga bucaq siirati masimin bagliginda
konus barabanlariin kémoyi ilo yeridilir. Konusla tizarindaki
qayis Otiirmasi oldo olunan fargli bucaq siiratini diferensial
mexanizmin vasitasilo kalof yumagini formalagdiran sistemo
otiriir (sokil 29). Konuslarin qayis disli oldugundan 6tiirmada
doqiglik goriiniir. Kolof yumagina sargilar1 yayan 16vhonin hor
bir harokatindo bu disli qayis konuslarin tizorinds bir godor

60



yerini doyisir. Kalof yumagi tomamilo sarinib qurtardigdan
sonra bu disli qayis tokrar olaraq avvalo gaytarilmalidir. Bu
islor tokmillogdirilmis masinlarda avtomatik olaraq yerino
yetirilir.

)

e
-

Sakil 29. Kolof yumagimin formalagsmasi

Mohsulun burulma doaracasi dedikda, onun vahid
uzunluguna diigon burumlari nazords tutulur.

Burumun mohsulun qalinligindan (ndémrasindon)
asililigla asagidaki diisturla ifads olunur

31.62-«
K= : K=a+N,
VT
burada o-burum omsali;

T-mohsulun xatti sixlig, teks;
N-mohsulun (kalofin) némrasidir.
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Kalof masinlarinda istehsal olunan yarimfabrikatin
nogl olunmasini asanlagdirmaq vo sonraki proseslordo sor-
bost agilmasini tomin etmok mogsadils o tagalaglara sarinr.

Sarinma prosesinds magsad xeyli uzunluga malik
boylik olmayan hocmds mohsulu miioyyon sixligqla yigcam
baglamada yerlosdirmokdir. Bu zaman sonraki kegidlordo
(proseslordo) koalofin baglamalardan ¢ox asanligla agilmasi
tomin olunmalidir.

Sarimma prosesinin mahiyyati ondan ibarstdir ki,
kolofin tagalaq iizorino sarimmasi zamani tagalaq haca ilo
birlikds 1ydon siiratls firlanir vo iyin uzunlugu boyunca irali-
geri horokot etmosi ilo tagalaq tizorinds miloyyon formaya vo
qurulusa malik baglama amalo golir.

Dartimin toyini. Dartici cihazda iimumi dartim 6n
vo arxa silindrlorin siiratlori nisbating gora toyin edilir

V.-b xd,-n, d

E= =20,
V-r zd -n d

r

burada: d, vo n,-buraxilis (6n) silindrin diametri vo
daqiqadaki dovrlar sayi;

d. vo n,-qidalandirici (arxa) silindrin diametri vo
doqiqadaki dovrlar sayi;

irp -qidalandirict silindrden buraxilis silindrina qador
otiirmo adadidir.

Burumun hesabati. Kalof masinlarinda burum asagi-
daki formula ils toyin edilir
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K="y My 1

= = ii—i
VvV, ~#xd,n, xd, "

2

burada:p-iyin dogiqodoki dovrlar sayi;
V,-tikonin 6n silindrle buraxilis siirati, m/doq;

V,-iy-buraxilis (6n) silindrdon iyos godor Otiirmo
odadidir.

Mbohsuldarligin hesabati

n, -60-m-T

M = 2 Kfve’
K -1000

yaxud
n, -60-m
:y—Kfve'
K -1000- N
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V. iPLiYIN MEXANIiKi USULLA
FORMALASMASI PROSESI

Pambiqdan iplik istehsalinin texnoloji prosesinin
sonuncu moarhalasi ayirma prosesidir ki, bu da miixtalif
halgovi ayirici masinlarda yerins yetirilir.

Oyirici masinlarin vozifasi dartma vasitosi ilo lenti,
yaxud kolofi naziklosdirmok, onu iplik soklindo formalas-
dirmaq vo alinan mohsulu tagalaga sarimaqla sonraki emal
iigiin alverisli sorait yaratmaqdir.

Pambiq oyiriciliyi istehsalatlarinda istehsal olunan
ipliyin keyfiyyatino goro hoalqovi oyirici masinlar 6ziine-
moxsus yer tutur (sokil 30). Oyirici masinda iplik isteh-
salinin texnoloji prosesi asagidaki kimi hoyata kegirilir.

Sakil 30. Hoalgavi ayirici masinin gorniisii
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Kalof sarimmis baglamalar (1) masinin g¢orgivesindo
yerlosdirilir (sokil 31).

Sakil 31. Halgavi ayirici masinin sxemi

Baglamalardan agilan koalof istigamatlondirici ¢ubuq
(2) Gzorindon ayilorok gozdirici (3) vasitasilo dartici cihaza
yonaldilir. Dartic1 cihazda kolof dartilib nazildilorak nazik
lay voziyyatino gotirilir vo dartict cihazdan ¢ixarkon bura-
xilis silindrini miloyyon qdvs lizro ayir.

Stirotlo firlanan iyin (4) tosirindon nazik lif dosti
burulur va belo voziyystds istigamatlondirici qarmagindan
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(5) dairavi l6vhayo borkidilmis iiziikk (7) boyunca sorbost
firlanan gacagandan (6) kegir.

Iy iizorino geydirilmis tagalaga birlikdo firlanan
zaman sap firlanma horokotino gotirilir va firlanmanin tosi-
rindon balon omoalo golir. Balonu mohdudlasdirmaq {i¢iin
16vho sokilli, yeni masinlarda iso dairavi sap boliisdiiriiciilor
totbig etmoklo balonu sixaraq qonsu sapa dolasmanin
garsist almir. Firlanan sap iiziik boyunca horokot edon
gacagani da 6zl ilo aparir. Firlanma hoarokotindo gqagagan
iydon bir qador geri qalir.Iyin oxuna nozeren qagaganin bir
tam dovriinds sap bir burum alir. Sapin elastiklik xassolo-
rinin tosirindon aldigi burum qagagandan dartici cihaza
gador biitiin saho boyunca paylanir.

Sapin tagalagin tizorindo borabor dolaqlarla paylan-
mas1 i¢iin (uygun forma vo Olcllii baglamaya miivafiq)
halgovi 16vha iyin uzununa oxu boyunca yuxari-asagi haro-
kot edir. Holqgoavi 16vhaya belo harakat sariyici mexanizm
vasitasilo verilir.

Iy horokoti qayisin (9) komoyilo masinin  bas

seksiyasindaki otiiriiciilori vasitosilo tonoko barabandan (8)
alir. Dartic1 diyircok (10) lentin gorilmasini sabit saxlayir ki,
bu da iyin sabit siiratini tomin edir. Hor bir gayis dord iyi
horokoto gotirir: ikisi masinin bir torofindon, galan ikisi iso
digor torafindo yerlosdirilir.
Dartici cihazdan ¢ixan nazik lif dosti qirildigda 6n silindr vo
ya valiko dolanmamasi ti¢iin masinda pnevmatik lif tutucu
qurasdirilir. Qirillmig tikolor lif tutucunun borucu vasitosilo
sorulur vo morkazi hava borucu vasitssilo xiisusi ¢ono
toplanir ki, buradan periodik olaraq tomizlonir.

G 32 halqgavi oyrici masin texniki ggstaricilori cadval
25-do verilir.
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Cadval 25

G 32 halgoavi ayrici masin texniki gostaricilari

Tylorin say1 Seksiyalari) Masinin uzunlugu (mm)
sayl C ROBOload Murata, Savio u Schlafhorst sartyict
bashgqlar1 ilo
1200 25 47 430 46 145
1248 26 49110 47 825
Xammal Pambig, siini lif va 60 mm-o gador qarisiq (2 % )
Ipliyin némrosi 59 — 3/7 tex, Nm 17- 270,
Ne 10 -160
dB.“fFlmlar‘“ 400- 2 500 br/m (10.2 - 63.5 br/dyiim)
iadozonu
Datrma 12 — 80 dofo (mexaniki)

Tylorin say1, Maxc 1632

Iylorin say1, Mun 144

-ceksiya tizro 48

Tylor arasinda mosafo 70 mm

Hslgonin diametri 36,38, 40, 42, 45 mm
Tagalagin diametri 180-230 mm

-iylarin markazlori arasi 660 MM

-¢ixarilma iglomayan zaman 1062 mm

- ¢ixarilma igloyan zaman 1380 Mm

Tyin siirati

25 000 doévr dogigays godor (mexaniki)

-iyin intiqalinin mithorriki giicii

40,55,66, 80 kVt

Dartict qurgunun intigalinin mithorriki:

- 960 iyo godor
-1 440 iys godor
- 1632 iys godor

6.5 kvt
2x4.0 kVt
3x4.0 kvt

Coriyana qosulma

340-440 V, 50/60 Hz

Sixilmis hava
-girisdo min. tozyiq
-istifado etmo

7 bar
1.25 Nm¥/h (1 248 iyo)
1.75 Nm®/h (1 632 iyo)

Sixilmamis:

-sorf olunan hava

- ECOrized sorf olunan hava
-vaci olan vakkum

9 400 m*h
6 400 m*h
50- 200 Pa

Pambiq ipliyinin burum amsali 90-dan 140-a qodor

olur.

Qacaganin iylo birlikdo firlanan baglamadan geri

galmasi

noticasinds  gagagan

sap1 baglamaya
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Dartimmn toyini. Dartici cihazda iimumi dartim asagidaki
formula ils toiyn edilir

E:Vb,s _ ”'db-s Ny _ db-s =i
V. 7-d.n. d

os o-C’ 0-S o-C

0-s—b-s »

burada: v,s-buraxilmis (6n) silindrin dairavi siirati;
Vgs-qidalandiricr (arxa) silindrin dairavi siirati.

Istehsal olunan ayrici masmlar dartimi 40-a qodor
olan birqayish vo ikigayisli dartici cihazlarla tochiz olun-
musdur. Bu cihazlarin dartici giiclori belo miiasir toloblori
O0domir. Hal-hazirda kolofsiz oyirmo {iclin dartimi 200 vo
daha c¢ox olan BBP-1, CBP-1 vo Bb tipli dartict cehazlari
olan oyirici masinlarin totbiqi genis yayilmigdir.

Dartic1 cihazdan ¢ixan mohsula lazim olan moh-
komliyi vermok vo onu ipliys ¢evirmoak ii¢iin onlar burul-
maya moruz etdirirlor. Bu proses sapin bir ucunun sixilmasi
va digor ucunun gacaganin kémoyilo siirotlo firlanmasi ilo
yering yetirilir.

Iyin hor bir dévrii qacagan vasitosilo ipliyo bir
burum verir. Ipliyin burulmasinm intensivliyi burumun
hoddi ilo daha dogrusu vahid uzunluga diison burumlarin
say1 ilo xarakterizo olunur vo asagidaki distur ilo toyin

olunur
(04
K =31.62——; K=aVN,
JT
burada a-ipliyin burum omsali;

T-ipliyin xatti sixlig1, teks;
N-ipliyin ndmrasidir.
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Burumun hesabati. 1 m istehsal olunan ipliys diison
burumlarin say1 asagidaki diisturla ilo toyin olunur

K ny, _ Ny, _ 1 1
v, K~ zd,-n.-K 7-d K

b-s—iy »

y y

burada:n, -iyin dogiqadas dovrlor sayi;
Viy -0n silindrlo mohsulun buraxilma siirati,

m/daq;
K,-burulmayan mohsulun qisalma omsals;
Ips,,-buraxilmus silindrdon iyo qodor &tiirmo
odadidir.
Mohsuldarligin hesabatt

n,-m-60-T n, -m-60
v T Ty,
K -1000-1000 K -1000-N
burada njy-iyin doqiqods dovrlor sayi;
K-burum, yaxud 1 m diison burumlarin sayi.

5.1. Dartic1 cihazlar

Hal-hazirda totbiq olunan ayrici masinlar dartimi 40-a
godoar olan birqayish vo ikiqayish dartici cihazlarla tochiz
olunmusdur. Bu cihazlarin dartict giiclori belo miasir
toloblori 6domir. Hal-hazirda kalofsiz ayirma {iciin dartimi
200 vo daha ¢ox olan BBP-1, CBP-1 vo Bb tipli dartici
cihazlar1 olan ayrici masinlarin totbiqi genis yayilmisdir.

BP-1 ikiqayish dartici cihazi. Bu tigsilindrli, ikizonali,
ikigayisli dartici cihazdir. Pambiq oyriciliyinde son
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zamanlar belo dartici cihazlar daha genis totbiq edilir. Bu
cihazda (sokil 32) orta silindro uzun qayis, bu silindrin
iizorindoki valiks isa qisa qayis geydirilmisdir. Uzun qayis
ir1 diyircok vasitasilo daim gorilmo altinda saxlanilir. Bunun
sayosindo qayislar arasinda (dartilma zonasinda) liflorin
yaxst sixilmasit hoyata kegirilir. Xiisusi gorilmo yaradici
qurgunun koémoyi ilo st qayis 6n dartict clito dogru
yonoldilmoklo alt gayisa yasti yay vasitasilo sixilir. Dartici
cihazin iifiiqi mistovi ilo maililiyi 459 bucaq amolo gotirir.
Silindrlorin diametri d,=25, d,=25, d;=22mm, elastik ortikli
valiklorin diametri iso —25 mm-dir. I vo II silindrlorarasi
araliq sabit olmaqla 45 mm, II vo III silindrlorarasi isa 32
mm-don 45 mm-a gqadoar intervalda olmaqla doyiso bilir.

Sakil 32.BP-1 ikigayish dartici cihaz
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Miiasir oyrici masinlarda adi dostokli yiiklor ovozina
yayl sistemli yiiklor totbiq edilir. Yaylh yiiklor hor valik
iizorino fordi tosir edirlor.

Dastayin kalof ¢orgivasine dogru qaldirilmasi, yaxud
dondorilmasi zamani yiiklorin tosiri avtomatik olaraq kosilir
vo dastoklo birlikds yelloncokli yastiglarda yerloson biitiin
iist valiklor yuxariya qaldirilir. Bu, masia xidmati yiingiil-
logsdirmoklo, omok mohsuldarligi artir vo st valiklorin
sorbast firlanmasi tomin edir.

Dartici cihazin valiklorine gostarilon yiiklor tonzim
olunur. Dartici cihazda timumi dartim10-40, gizli dartim is9
arxa zonada 1,34-don 2,45-5 qador olur.

BP-2 birqayish dartici cihazi. Bu cihazin (sokil 33) asas
xilisusiyyoti ondan ibaratdir ki, orta valik (1) boyiidiilmiis
diametra malik olmagqla eyni vaxtda hom silindr (2) {izerina,
hom do 16vho (tarimliq yaradan) iizorino oturmaqla ayilmis
dartim sahosi yaradir. Bu iso homin zonada liflorin
horokating yaxsi nazaratin tomin olunmasina gotirib ¢ixarir.
Qayis (4) orta silindra (2), ¢ubuga kegirilmis yellonon 16v-
hoys (3) vo gorilmo yaradan iri diyircoys (5) geydirilir.
Yellonon 16vho qayisin istiqgamatlondiricisi olmagla bu
zonada liflor dostinin borabordlciilii sixilmasmna sorait
yaradir. Bu cihazda dartim 40-a qodordir.
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Sakil 33. BP-2 birqayish dartici cihazi

Biitiin valikloro tosir edon yiiklor yayhdir. Dartici
cithazin maililiyi artirilmigdir vo 45-600 toskil edir. Bu cihaz-
da arxa sixlasdiricidan basga bozon aktiv dartilma zona-
sinda, yoni qayisla 6n dartici ciitlor arasinda ikinci sixlas-
dirict da qurasdirilir. Dartict cihaz belo sixlasdiricilarla
isloyon zaman dartimin xeyli artirilmasi olds edilir.

Qayussiz dordsilindrli BP dartict cihazi. Bu dartict ci-
hazda dartim 40-dan 200-o gadar olur. (sokil 34.) Osas dar-
tim I vo III citlor arasinda hoyata kegirilir vo 10-dan 30-a
godor intervalda dayiso bilir.
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Sokil 34. Qayissiz dordsilindrli BP dartici cihazi

IIT vo IV ciitlor arasinda dartim 3-don 10-a godor
intervalda doyisir. Dartici cihazin ikinci ciitic II-I1T clitlor
arast sahado dartimi hoyata ke¢irmoklo bu, sixicilarda
liflorin slirlismosing sorait yaradir vo naticods liflorin 6n vo
arxa uclarmin diizlondirilmesi tomin edilir. Bu onun
hesabina aldos edilir ki, (2) sixic1 valikinin sixma doracasi (1)
vo (3) valikloring nisboton xeyli kigikdir. On yiiksok dartim
oldos edilon I-1T vo II-III ciitlori arasinda liflorin horakatina
nozarati giiclondirmok mogsadilo bu zonalarda sixlas-
diricilar (4) vo (5) yerlosdirilir.

Cihaz, asilan kofkir sistemli yiikloro malikdir. ikin-
cidon basqa biitiin silindrlorin diametri 25 mm, ikinci
silindrin diametri iso 22 mm; ikinci valikdon basqa biitiin
valiklorin diametri 26 mm, ikinci valikinki iso 20 mm (sathi
iizra). I vo Il silindrlorarast mesafo —24 mm, II vo III
silindrloraras1 —28-don 42-mm-o qador vo III vo IV silindr-
lorarasi iso 28-don 38 mm-o godordir. Masinda Bb cihazi
450-lik bucaq altinda yerlosdirilir.
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5.2.Ipliyin burulmasi va sarinmasi

Burucu orqganlar. Dartici cihazdan ¢ixan mohsula lazim
olan moéhkamliyi vermok vo onu ipliya g¢evirmok {iglin o
burulma prosesina Moruz edilir. Bu proses sapin bir ucunun
sixilmast vo digor ucunda olan gagaganin siiratlo firlanmasi
naticasinda hoyata kegirilir.

Iyin hor bir dévrii qacagan vasitasilo ipliya bir burum
verir. Ipliyin burulmas: intensivliyi burumun giymatils, daha
dogrusu vahid uzunluga diison burumlarin sayi1 ilo xarakterizo
olunur vo asagidaki formula ils toyin olunur.

K=3162-%, K =aJN
\/?

burada «-ipliyin burum omsali;
T —ipliyin xotti sixligidir, ktexs;
N —ipliyin némrasidir.

Pambiq ipliyinin burum omsali 90-dan 140-a qodordir.
Osason ipliyin toyinatindan eyni zamanda lifin uzunlugundan
Vo pambigin noviindon asilidir. Toxuculuq istehsali iigiin iplix
trikotaj hormoys nisboton daha yiiksok burum omsali ilo
istehsal olunur. Pambiq lifi no godar uzun vo novii yiiksok
olarsa, ondan bir o gadar ki¢ik burumlu eyni méhkomliys malik
iplix istehsal etmoak olar.

Daraq ipliyi asason uzun lifli pambigdan istehsal olun-
dugundan, o kard ipliyina nisbaton ki¢ik buruma malik olur.

Ipliyin xotti sixligindan vo burum doracasindon asili
olaraq dartici cihazdan ¢ixan tikalor burulma naticasinds 2-5%
qisalir. Burulma daracasi no goadoar yiiksak olarsa va galin (kigik
nomrali) iplik istehsal edilorso, bir o qodor yigilma, yaxud

burulmadan gqisalma ¢ox olacaqdir.
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Ipliyin burulmasin1 vo sarinmasini hoyata keciron or-
qanlar iy, lizliik, qacagan, habelo sap gozdiricilor vo sap boliis-
diirticiilordir.

Iy. Oyirici masinda iy osas is¢i orqanlardan biridir. Iy
11000-12000 doq™ siirstilo yiingiil, selist, saxit ve titroyissiz
firlanmali tez yeyilmomolidir, bdyiik miqdarda enerji vo
yaglama materiali islotmomalidir, eyni zamanda ona xidmot
asan vo olverisli olmaldir. Iyin oymagi yerlosdirilon yuva
yaglamaq {i¢iin rezervuar rolunu oynayir. Yuvada olan yag
oymagin asag1 yarigindan icori daxil olur va iyin firlanmasinda
spindello yuxar1t oymagin iist yarigina qador qalxir, oradan
yuvanin asagi hissasing tokiiliir vo yenidon qalxaraq dovr edir.

VNT-32-2 markali iyin yeni konstruksiyasi agagidaki
kimidir (sokil 35).

Iyin oxu (1) agac ortiiys (2) geydirilir vo onapreslonmis
sokildo blox (3) oymaqda (4) qurasdirilir. Blokun asagi ucu
oymagmn poncesine (5) sixilir. Iyin oxunun orta hissosi
oymagin diyircokli yastiginda (6) yerlosir. Oymagin yuxari
hissasi sferik formada ¢iyinloro malik olub yuvanin (7) yuxari
hissasindoki uygun ¢ixintiya dironir. Oymaga (4) slava yuxari
(8) vo asag1 (9) oymagqlar geydirilmisdir ki, bunlar arasinda yay
(10) sixilir. Ust oymaq vintla (11) yuvaya sixilir. Yayin tosirilo
diyircokli oymagin sferik sothi yuvanin ¢ixintisina sixilir. Belo
quruluslu iyin vaxti 6z-6ziino morkazlonir ki, bu da boyiik
stiratlords ¢ox vacibdir.
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Sakil. 35. Sferik oymaql iy (VNT-32-2)

Iyin dayandirilmasmi asanlasdirmaq iigiin  saxlayict
(tormoz) (12) ilo tochiz edilmisdir. Iyin markas1 VNT-32-4
gostorir ki, bu 1y geydirms tipli olmaqla, sferik oymagql
diametri 32 mm blokla tormozlanir. Bels iylorin ixi novbali is
sistemindo yaglama miiddoti 10-12 ay orzinds 1 dofs olur, iyin
siirati 12000 doq™-o ¢atir.

Uziix. Uziik poladdan hazirlanir vo termix emala-sement-
logdirilmays vo mohkamlondirilmoys moruz edilir ki, bu da
ona yliksok moéhkamlik verir. Oks halda qagaganin yiliksok
stirotinds (30 m/san) iiziik tez yeyilo bilor. Qacaganin iiziik
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boyunca siirtinma amsalin1 azaltmaq moagsadilo o giizgii par-
daglanmasina moruz edilir. Uziik tdxmo halqovi 16vhe iizarina
xiisusi sayba ilo barkidilir.

Uziix daxili diametrlo Vo konar hissosinin eni ilo xarak-
terizo olunur ki, buraya qagagan geydirilir. Uziiyiin diametri
adoton qagaganin diametrindan 2,0-2,5 dofa boyiik olur.

Qacagan. Qagagan dartict cihazdan ¢ixan mohsulu
buraxmaq vo ipliyi spula sarimaq mogsadilo tatbiq olunur.
Spulun tam firlanmasinda bir buruma, iydon bir dovr geri
galmasi isa bir sarinmaya sobob olur.

Uziiyiin enindon asil1 olaraq qacaganlar 3 nov olur. Eni 4
mm olan izl Ugiin isladilon qagagan; eni 3,6-dan 3,8 mm-o
gadar olan tiziiklar tigiin isladilon ki¢ik gacaganlar vo eni 3,25
mm olan iiziik {iglin islodilon daha kigix qagaganlar.

Qagagan nomrolonir, yeni sistemo goro qagaganin ndom-
rosi, 1000 qagaganin qramlarla xiitlosi gqobul edilmisdir.

Qacaganin siiroti (m/san ilo) asagidaxi formula ilo
hesablanir:

7-D,, -n,

3)
K 60

burada D ;,-iizliylin diametri, mm;

n,, —iyin dagigqada dovrlar sayidir.

Uziik boyunca qagaganin horokoti sapmn sarinma pro-

sesindo moruz oldugu garilmanin tasirils yerina yetirilir.
Sapgazdiricilar. Sapgozdiricilor sap1 iya dogru istiqa-

motlondirmoxk tigiin totbiq edilir. Onlar poladdan hazirlanmis
xtisusi formali cilalanmig qarmaqdan ibarstdir. Sap bura
asanligla kegir, lakin oradan 6z-6ziino ¢ixa bilmir.
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Masinin isloma prosesinds sapgazdiricilor tiziiklii 16vho
ilo sinxron olaraq yuxari-asagi horokot edir. Lakin bu yer-
doyismo hiindiirliiyli 16vhonin qalxma hiindiirliyiindon kigik
olur. Sapgozdiricilorin harakatina asason sapin gorilmasi bara-
borlosdirilir vo qirtlmalar say1 azaldilir.

Sarinmis baglamalar1 ¢ixarmazdan ovval sapgozdiricinin
qaldirici mexanizmi vasitasilo sapgoazdiricilor eyni vaxtda gal-
dirilir.

Sapbéliisdiiriiciilor. Sapbolisdiiriiciilor qonsu iylarin
saplarini ayirmagq ti¢lin totbiq olunur. Onlar sapin dolagmasini
Vo bdyiik balon omolo goldikdo qirilmant qoruyur. Ayricilar
yast1 sokilli vo dairavi formada olurlar.

Yeni masinlarda boliisdiiriiciilor ham yasti sokilli, ham
do dairovi formada olurlar. Boliisdiiriicilor balonlar1 sixaraq
onlarin diametrini mohdudlasdirirlar. Uziiklii sapbéliisdiiriicii-
lor ayirmo prosesindo sapin gorilmasini azaldir vo barabarlos-
dirir, bununla daha borabor Ol¢ililii vo six sarinma alinmasi
tomin edilir.

Uziilii boliisdiiriiciilorin yaxud balon mohdudlasdirici-
larmin totbiq edilmasi oyrici masinlarda baglamalarin 6lgii-
lorinin artirilmasinda boyiik shomiyyat kasb edir.

Uziiklii sapbéliisdiiriiciiler {iziiklii 16vhada iiziikdan
yuxarida barkidilir, bunun da tizori ilo qagagan horokot edir.
Sapboliisdiiriiciilorin iizliylinlin diametri nisbaton oyrici iizii-
yindon boyiikdiir, araliq mosafalori iso togribon onun dia-
metirind borabardir. Sapbdliisdiiriiciilorin tiziiyi 0,5 — 1,0 mm
kaSiya malik olur ki, buraya sap kegirilsin. Sapbdliisdiiriiciilorin
totbiq edilmasi iylor arasi mosafoni miioyyan godor azaltmaga
imxkan verir ki, bu da maginin qabarit 6l¢iilorini azaldir.
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Ipliyin sarmmasi. Qacaganmn iylo birlikdo firlanan
spuldan geri galmasi noticosindo gacagan sapi spuya sariyir.
Spul {izaring sarman hor dolaq qagaganin iydon bir tam dovr
geri qalmasina uygun golir.

Qacaganin iydon geri qalmasi dartici cihazin buraxilis
stiratindon vo sarima diametrindon asili olur. Sarimanin isto-
nilon aninda asagidaki barabarlik 6donilmalidir.

v, =v-K,

buradap —sarima stirati, m/daq;
,— dartici cihazla moahsulun buraxilis siirati, m/daq;

K,- mohsulun burulmadan qisalma omsali yaxud,

qisalmadir.
Eyni zamanda

v,=md, -n 1
burada d_-sarinmanin diametri, mm;
n, —doagigods sarman dolaqlarin sayidir.
n,=n, —nqac’

buradan,, Va » - 1yin va qagaganin dagigadaki dovrlar sayidir.

Onda
v, =md (n,—n,,.)
yaxud
_ US
Ny, =N, = -
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buradan

Bu formula gostorir ki, qacaganin iydon geri qalmasi
mahsulun buraxilis siiratindan Vs sarinmanin diametrindan asili
olur.

5.3. Sapin sarinma nazariyyasi

Oyirici masgininda ayirmo prosesi zamani alinan sap, sap
gozliyiindon qagagana qodor yolu keg¢dikdo morkozdongagma
qiivvasinin naticasinds balon adlanan ayri forma amala gatirir.
Qagagandan spula qodor sahoni kegorkon sap qi¢aya toxunan
istiqgamotdo yerlosir.

Uziiklii ayirici maginlarda sapin gorilmo nozoriyyasini rus
alimlori isloyib hazirlamiglar. Bu sahoads professor P.F.Ergen-
konun vd A. P. Minakovun XX asrin avvalarinds nasr olunmus
islori boyiik shamiyyat kasb edir.

Qacagana tasir edan qiivvalor. Qacagandan spula gador
olan sahodo sapmn gorilmo giymatini toyin etmok iigiin
Kinetostatik metodu totbiq etmoxklo iizlik tizorinds gagaganin
tarazliq tonliyini tortib edok.

Forz edok ki, tarazliga olan qagagan bu qiivvalorin tasiri
altindadir: morkazdongagma, qagagandan spula godor sahods
sapmn gorilmasi, balonda sapm gorilmasi, liziiylin reaksiyasi,
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qagaganin horokotindon havanin miigavimat qiivvesi, qaga-
ganin kiitlasi (sokil 36).

zZ
Sokil 36. Sapin sarmmasi zamanti
tosir edon qiivvalorin sxemi

Bu qiivvalari nazardon kegirok.
1. Moarkoazdangagma inersiya qiivvasi C asagidaki diis-
turu ilo hesablanir:
C = MR’

burada M —qagaganin xiitlasi, Q;

R —1iziiyiin radiusu, m;

»- bucaq slirati, rad/san
Qacaganin firlanma, bucaq siirati boyiik qiymete malix
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oldugu tg¢iin bu qiivvonin giymoti do boyiik olur. Moarkoz-
donqagma qiivvasi lizliylin radiusu {izro firlanma oxunun bas-
langicindan istigamatlonir.

2. Qagagandan spula qadar sahada sapin garilma qilivvasi
(P) ixi toplanan qiivvalars ayrilir:

-radial vo tangensial qiivvalora

F, =Psiny, P. = Pcosy
burada y -liziiyiin radiusu ilo sapin istiqgamati arasindaxi

bucaqdir.
Eyni zamanda

sin -
4 R

burada r-lizliylin radiusu;
r-sarinma radiusudur;

3. Sapwn balon iizra garilmasi (T). Bu, gagaganin yaninda
balondaki sapa toxunan {izro istigamatlonorok OZ oxu
istigamati ilo , bucagi toskil edir.

Hesab etmok olar ki, qagagan {lizilys iki ndqtodo toxunur.

Onda iiziiyiin normal reaksiya qiivvalori ~* vo N~
olacaqdir. Bu ndqtalords siirtiinma qiivvaloari ise uygun olaraq

N* \V2) N*

burada s —qacaganin liziik tizorinds siirtinmo amsali,
tocriibi miioyyon olunmusdur ki, f =0,2+0,3
Hor ixi siirtinma qiivvasi iiziiys toxunan istigamotds yo-

nalir va istigamoatlori gagaganin harokatinin oksina olur, ona
g06ra do bunlar cabri toplana bilar, yani
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F= N+ /N

4. Qagaganin horokatindon havanin miigavimati Vo qa-
caganin xiisusi kitlosi. Bunlar biitiin basqa qiivvalorlo mii-
qayisado ¢ox kigikdir, ona gora do bunlar1 nozaros almamaq
olar.

D Yi=+fNx+FNz—Psiny =0 (1)
ZXi:—C—Tb-sina+Pcos7+Nx:0 (2

ZZiz—Tb-cosa+Nz=0 (3)

(2) va (3) tonliklarindan aliriq
Nz=T, -cosax 4)
Nx=C+T, -sina—Pcosy (5)

Lakin sapin gorilmasi P vo gacaganin yaninda balondaki

sapin gorilmasi 7, arasinda asagidaki asililiq mévecuddur.

P — T}’ . e/“ﬂ
burada: ¢ -sapin qagagan iizorinds siirtiinms omsali;
p-qacaganin sapla ohato bucagidir (doyison komiyyat-
dir).
Onda yazmagq olar:
P=K-T,
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burada K = e““-omsaldir, tocriibi yolla toyin etmok olur.
Miiayyan olunmusdur ki, bu amsal 1,8- 2,2-5 barabardir.

(6) ifadssindon P-nin hoddini, hamginin (5), (4)
tonlixlorindon N* vo N*-in giymatlorini (1) tonliyindo yerino
yazsaq alariq:

JC+ fT, sma— fKT, cos y + fT, cosa— KT, siny =0
yaxud bu tonliyin biitlin ifadalarini f-o bélsok va Tp-ni motarizo
xaricino ¢ixarsaq, onda alariq Ki,

K . .
C=E(K-cosy+751n7/—sma—cosa)

Buradan

2
T, - C _ MKw

K(cos7+¥)—(cosa+sina) K(cosy+%)—(cosa+sina)

Ogar o bucagl cox kigikdirss, onda onu nozoro almaq
miimkiindiir, yoni « = 0qobul etsok, onda alinan diistura daha
sada sokil alacaqdir.

MRw*
T, = (7)

K(cos;/+Sl;1p7)—1

Bu tonliklordon goriiniir ki, balonun asagi noqtasindo
sapin gorilmosi qagaganin xiitlesi, iiziiylin radiusu vo iyin
bucaq stirstinin kvadrati ilo diiz miitonasib olaraq doyisir.
Onlardan bagqa sapin gorilmasi y bucagindan asili olur. Daha
dogrusu, sarinmanin radiusunun iiziiylin radiusuna olan nis-
batindan.

Cixarilan distur miixtolif diametrli baglamalar iiclin
qacaganin yaninda balondaxi sapin gorilmasini toyin etmoys,
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eloco do qica ilo qagagan arasinda sapin gorilmasini
hesablanmasina imkan verir.

5.4. Halqgavi ayrici masinin texnoloji hesabati

Dartimin toyini. Dartici cihazda timumi dartim asagidaki
diisturla toyin edilir

— ﬂ’db,snb.s _ db.s .

E=-ts

q.s—b.s
v,, #d,n, d,

burada v, , - buraxilig (6n) silindrin siirati;
v, - qidalandirici (arxa) silindrin siirati.

Burumun hesabati. 1 m istehsal olunan ipliys diison
burumlarin say1 asagidax diisturla ils toyin olunur
n n,

B=— —— ¥
- - b.s—iy
v,-B, 7, .n,.-B

r r

buradan, —iyin dagigads dovrlar sayz;
v, ¢-0n silindrlo mohsulun buraxilis stirati, m/daq;
B, -burulmadan mohsulun qisalma omsals;

i, .. — buraxilis silindrindan iys godor dtiirme
.S ly

ododidir.
Burumu eyni zamanda burum omsali ilo do ifado etmok
olar.
3162-«
==
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burada T —ipliyin xotti s1xli81, teks;
N —sapim nomrasidir.
Burulmanin hoddini yerinos yazsaq alariq

a\/—: const |

Z,-B

r

buradan

const+/T 7 const,

" 3162¢-B, " " aN-B,

Moahsuldarligin hesabati. Oyrici masinin mohsuldarlig
kq\saat ilo asagidaxi diisturla tapilir

| Ussm-60-T-B 0 UnM-60-B,
1000-1000 1000-1000

burada v, , - buraxilis silindrinin bucagq siirati m/daq;

m —maginda 1ylarin sayi;
T —1pliyin xatti sixli81. teks;
K, -burulmadan mohsulun qisalmasi, yaxud qisalma
omsal1.
Bu diisturu bagqa diisturda da yazmagq olar, agear burumun

diisturundan v, - B, giymatini yerins yazsaq aliriq ki,

buradan p,  — B, =~
' B
Onda alariq
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nm-60-T - M — n;m-60

= fvo =——K. fv.o
B-1000-1000 B-1000- N

burada: ,, —iyin dogigods dovrlar say1; B- burum, yaxud

1 m-a diison burumlarin say.
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VL. iPLIYIN PNEVMOMEXANIiKi USULLA
FORMALASMASI PROSESI

6.1. Pnevmomexaniki ayirma iisulunun inkisaf tarixi

Pnevmomexaniki ayirmo tisulu haqqinda on birinci 1850-
ci ildo Samuel Williams geyd etmisdir. Bu ayirmo tisulu barads
ayri-ayri todqiqatlarin olmasina baxmayaraq, 1950-ci ilo kimi
g6zo goriinon elo boyiik doyisiklik olmadi. Lakin, birinci
pnevmomexaniki oyrici masmint 1955-ci ildo Meimberg Briis-
seldoki sorgido gostormisdir. Haqqinda danisilan aqreqat iki
bolmays malik xalca ipliklorinin alinmasit mogsadilo vo uzun
liflorin alinmasi {igiin diizoldilmisdir. Sonralar bu aqreqatin 10
bolmali modeli islonmoklo istehsal olunmus, lakin g6zlanilon
naticoni almaq miimkiin olmamigdir. Todgiqgatlar davam etdiril-
moklo an yaxsi natico 1965-ci ildo Cexoslovakiyada alinmigdr.
Bundan bagqa pambiq vo kimyavi stapel liflorin alinmasi
moagsadilo 200 kameras1 vo 60 mm diamet rotorlaru olan KS-200
pnevmomexaniki oyrici aqreqati istehsal olunaraq alicilara
togdim olunmusdur. 1967-ci ildo iso Cexoslovakiyanm Investa
firmas1 BD-200 markasini ictimaiyyato toqdim olundu. Bu tozo
marka (BD-200) xiisusilo KS-200 ilo oxsar konstruksiyadadir.
Aqreqatin dartici cihazi agma silindri ilo avoz olunmagla bucaq
siiroti 31000 san™ vo ipliyin buraxilis siiroti iso 54 san™
catdirildi. 1971-ci ildo bu masinda Twindisk rotor sisteminin
yerlosdirilmasi rotorun siiratindo sigrayisa nail olunmusdur.
1975-ci ilds iso birinci avtomatik rotorlu pnevmomexaniki oyrici
aqreqgati Milanda sorgilondi. Yoani, 1989-cu ilds kigik diametrli
rotorlarin 100000 san™ siiratine nail olundu. Iplik istehsalinda
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totbig olunan miiasir pnevmomexaniki oyrici aqreqatlarinda
rotorun siirati 170000 san™-dir.

Oldo olunan nailiyyatlordon sonra pnevmomexaniki
oyirmo isulunun inkisaf tendensiyasi texnoloji vo igtisadi
noqteyi-nozarindsn asagidaki parametrlor iizro apartlmigdir:

e pnevmomexaniki oyrici aqreqatinda istehsal olunan
sapin ndmrs intervalinin artirilmast;

e son mohsulda sapin keyfiyyatinin yiiksalmasi;

¢ biitiin proseslordo siiratlorin ¢oxaldilmasi.

Davamli todqiqatlarin vo inkisaf tendensiyasinin gedi-
sindo pnevmomexaniki vo mexaniki tisulla istehsal olunan sap-
lar1 birini digarindan forglondirmok miimkiin deyildi. Indi pnev-
momexaniki oyrici aqreqati lentdon iplik alan, bdyiik istehsal
glicii olan kompyuterlosdirilmis yliksok Saviyysli aqreqata cat-
misdir. Bu aqreqatlarin iqtisadi yiiksalisi texnoloji yiiksalisindan
daha da diggstolayiq olmusdur. Rotordan ipliyin alinmasina
baslandigi 1960-c1 ildon indiys godar onun siirati 30000-170000
san catdinlmusdir. Indi iso texniki ndqteyi-nozordon qeyd
etmok olar ki, asanligla ayirmo kameradaki rotorun asagida gos-
torilon siiratine nail olmaq miimkiindiir (sokil 37).

Pnevmomexaniki arreqatin hor bir kamerasinda alinan
ipliyin kiitlosi, mexaniki aqreqatin har bir basliginda alian ip-
liyin kiitlosindon 5-10 dofo ¢oxdur.

Osason iplik alan vo satan o6lkoalordo pnevmomexaniki
aqreqatda qalinligi Ne60-a barabor olan saplarin alinmasi, me-
xaniki agreqatda istehsal olunan ipliklordon daha sarfalidir.

Ogor Ne60-1 metrik nomrs ilo yazsaq:

N=N,60-1.693 = 60 - 1.693,
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yox tekslo yazsaq

Rotorun strati
000 e
40000

20000 —~

0

1960 19685 1970 1970 1975 1980 1985 1980 1995 2000 2005 2020

Sakil 37. Rotorun siiratinin inkisaf tendensiyasi

T 100 1
60-1,693
kimi aliriq.

Biitiin dovlatlorin tekstil miiassisalorinda istifado olunan
8000000 pnevmatik ayrici kameranin demok olar ki, 20%-i son
illara tosadiif edir (sokil 38).

Umumiyyatlo pnevmomexaniki oyirici aqreqatlarinda
istehsal olunan ipliyin pay1 35%-o yetmigdir. Ayri-ayr olkalords
(ABS, Almaniya) pnevmomexaniki ayirici aqreqatlarinda isteh-
sal olunan ipliklar, imumi iplik istehsalinin 50 %-ni toskil edir.

Diinyada hazir geyim vo digar tekstil saholorinin artan
inkisafi ilo olagodar olarag, pnevmomexaniki ayirici masinla-
rindan alinan ipliklor ti¢iin yeni tatbiq sahalori arasdirilir.
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Tolobatin artmasi ilo olagodar tam avtomatlagdirilmisg
pnevmomexaniki ayirici maginlarin diinyada ¢ox yiiksok siiratlo
qurasdirilmasi davam edir.

Rotor say1s1
3.500.000 . ...

3.000.000 . ..,

2.500.000 - ..

2.000.000 - .-

1.500.000 . ...

1.000.000 . ..

500.000 . ...
0

Sorqi  Asya Simali Avropa Qorbi Conubi Afrika
Avropa Amerika (Diger) Avropa Amerika

Sakil 38. Pnevmatik oyrici kameranin inkisaf dinamikasi

Horgond Ki, bu ragomo Cinds qurasdirilmis olan ¢oxlu sayda
geyri-avtomatik sistemloarin tosiri boyiikdiir. Son illor Tiirkiyado
bu sahoys ¢ox boyiik hacmds yatirimlar qoyulmasina baxma-
yaraq Turkiyodo avtomatlagdirilmis pnevmomexaniki oyirici
masinlarinin pay1 80% artmisdir.

Umumiyyatlo, ipliyin ndmrasine géro onun pnevmo-
mexaniki ayirma ils istehsalinin payl sokil 39-do gostorilir.

Gorlindiiyli kimi osason Ne6-Ne40 intervalinda iplik
istehsal olunur. Ancaq az da olsa Ne3-Ne60 intervali da qeyd
edilir.

Pnevmomexaniki ayirma masinlari tigiin asas xammal
pambiq lifidir. Bu imumi istehsalin toxminon 55%-ni togkil
edir. Pambiq lifindon basqa kimyavi liflordon poliester, viskoz,
akril va s. liflori do tekstil sonayesinds xammal kimi istifado
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olunur. Bu liflor ham tok halda, hom ds tabii liflorlo qarisigda
istehsal olunur. Umumiyyatlo bu liflor daha ¢ox pambiq liflori
ilo garisdirilaraq iplik istehsalinda istifads olunur.

Oyirms kamerasinin
Sdyl
BIOODIOO0 ccitisimsnisssmsm st s s A oSS St S S S A A

2 O e s

21000000 1 nnns st s s R
1500 000 . ..ooorrrerecrnnrinrrreneeenieeninensenneeneeenee R
11000000 ek H e

500/00 0 P | 4 S

3 6 12 18 24 30 40 50
Ipliyin (Ne)
Sakil 39. Pnevmomexaniki ayirici masini
ilo iplik istehsalinin dinamikasi

Asagidaki diaqgramda pnevmomexaniki oyirici masinda
iplik istehsalinda istifado olunan xammallarin payli gostorilir
(sokil 40).

Pnevmomexaniki oyirici masinda ipliyin oyrilmasi,
halgovi ayirici masinla ipliyin ayrilmasindon miiqayiso olun-
mayacaq daracads yiiksak istehsal giiciino malikdir.

Bu artan istehsal potensiali ayirma kamerasindaki roto-
run va ipliyin sarima stiratindoki artim ilo xarakterizo edilir.
Pnevmomexaniki oyirici maginlarindan alinan ipliklar halgovi
oyrici maginlardan alinan iplikloro nisbston daha ucuz basa
galir. Bu sabadon do pnevmomexaniki ayirici masinin ipliklari
daima ugur qazanmisdir. Bu ipliyin oyrimosinin on bdyiik
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tstlinliiyli ondan ibaratdir ki, ayirmo vo sarinma proseslori
tamamils bir-birinden ayrilaraq hoyata kegirilir.

Burada slava har hansi bir amaliyyata ehtiyac olmadan
sarinmig bobinlor birbasa satisa ¢ixarilir. Bu masinlara quras-
dirllms ipliyi izlomo va keyfiyyatino nazarst sistemlori saye-
sinda olave bir gablagdirmaya ehtiyac qalmamigdir.

( B [popaxu; B TMpopaxu; A
Akril; 6%; Viskoz va
I'Ip.o 5 diger; 6%;
Akril/Pamb Ro

q; 5%3.5%

Plan%qa,qamm;

Pambiq;

B [poaaxu; 3 55%; 55%

PES/Pambi
q; 28%;
28%

m Viskoz va digar

(& J

Sakil 40. Pnevmomexaniki ayirici masini ilo iplik istehsalinda
xammallardan istifads olunma diaqrami1

Xammal birbasa karddarama vo yaxud da lent masinlarindan
alindigindan olavo olaraq kolof masinina ehtiyac qalmir. Son
pnevmomexaniki oyrici masinlari ham da onu isloma rejimlori
gostarir ki, bu masinlar avtomatlasdirilmas: halgavi ayirmadan
daha asandir. Operator funksiyasinin avtomatlasdirilmasi artiq
yiiksok stiratli pnevmomexaniki oyrici masinlar1 tgiin bir
standartdir. Homginin bobinlorin dasinmasi sisteminin avto-
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matlasdirilmast da bu sistemin bir hissesi olmusdur. Bu
texnoloji inkisaf halgovi ayirma masinlari ti¢lin bir rogabatdir.
Yarandigindan bu giino godor bu iki iplik ndviiniin struktur vo
xassalori baximindan giymotlondirmo kriteriyalari homiso ayri
olmusdur.

6.2. Pnevmomexaniki ayirici masininda ipliyin istehsah

Pnevmomexaniki tsulla oyirmo prosesini, digor qisa
liflorin ayirmo dsullarindan forglondiron osas cohatlori  asagi-
dakilardan ibaratdir:

o lentin qidalandirilmasi. Darayici vo lent masinindan
alinan lentlor, lent kanali vasitosiylo gidalandirma silindri va
qidalandirma 16vhasindon kegarok siiratlo firlanan yumsaltma
silindrino otiiriiliir.

o lentin yumsaldilmasi. Qidalandirilan lent yumsaltma
silindirin iynali daragin qarniturlari vasitasiylo tok-tok lif halinda
salinir. Liflor yumsaldici silindri tork etdikdon sonra, lif kanalina
daxil olurlar.

e liflorin rotora verilmasi. Markozdonqagma qiivvonin vo
lif kanalindaki vakuumun komoyi ilo liflor yumsaltma
silidrindon ayrilaraq oyirmo kamerasindaki rotorun daxili
divarlarma torof istigamatlondirilir.

e rotorun daxilinda liflorin yigilmasi. Yiksok siiratlo
firlanan rotorda morkozdongagma qiivvasinin tasiri ilo liflor
rotorun konus formali divarindan igariys, yani, rotorun daxilina
toraf iraliloyarok onun igarisinds lif halgast meydana gatirilir.

e ipliyin formalasmas:. Ipliyin formalasmasi iigiin
rotorun daxilinds formalasan halqaya yigilan liflar ipliyin ucuna
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birlosmalidirlor. Bunun ii¢iin iplik kanalina vo rotorun igarisine
yonaldilon ipliyin agiq ucuna daxildaki liflor birlogir. Rotorun
firlanmas1 naticasinda liflor burularaq ipliyin ucuna birlasir.

o ipliyin dartilmast vo sarmmmasi. Rotorun daxilinds
formalasan iplik cixis borusunun igarisindon kegmoklo sixici
silindrlorin vasitasilo ¢akir. Sonra dartict silindrin komoayi ilo bu
ipliklor silindrik vo yaxud da konus formali patronlara sarinir.

Rieter R40 pnevmomexaniki ayirici masini. Miiasir
pnevmomexaniki oayirici masinlart ikitorafli masinlardir (sokil
41). Bu masmin har iki torafinds ayirms kameralari vo sarima
mexanizmlori qurasdirilmigdir. Rieter R40 pnevmomexaniki
oyrici masini asagidaki asas hissalarindan ibaratdir.

d b ¢ e f a
[ [=
— I —1[—
__—_;—Tﬂ e e .
- /U [
;:‘1\\ ‘ ‘T'

Sokil 41. Rieter R40 pnevmomexaniki
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e oyirmo kameralardaki rotorlara, yumsaltma silindr-
larina Vo gablasdirma silindrlorine horokat veran bas (a) va son
seksiyalar (b);

e oyirmo kameralar1 vo gablasdirma mexanizmlari
qurasdirilmis seksiyalar (hissalar) (c);

e bos patron daraglarinin vo bos patron nagletma
sisteminin quragdirildigi mexanizm (d);

e masinin har iki torafina xidmat edon 1 v ya 2 robotun
qurasdirildig hisso (e);

e sarinmis dolu bobinlori masinin sonuna torof nogl
etmok ti¢lin konveyor sistemi (f);

o keyfiyyato nozarat vo izlomo sistemlari (c).

Rieter R40 pnevmomexaniki ayirici masimin is prin-
sipi. Lent (1) giris kanalindan (4) kegorok emal ndqtasina (5)
galir (sokil 42). Emal noqtesinin 6zii (5) iistdo qidalandirma
silindri (6) vo altinda yayli gqidalandirma 16vhasindan ibaratdir.

|
|
|

|
=N wbo ON®O

Sokil 42. Rieter R40 pnevmomexaniki ayirici masinin
texnoloji yiikloma sxemi
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R 40 pnevmomexaniki ayrici masin texniki gostaricilori
cadval 26-do verilir.

Qidalandirict silindr (6) emal olunan lenti yumsaltma
silindrina (3) otiirir. Yumsaltma silindrinin sathi iynali qar-
niturla tochiz edilmisdir. Bu yumsaltma silindiri yiiksak siiratlo
firlanaraq lenti didorok liflori emal kanalina (7) Otiiriir.
Yumsaltma silindri islomo zamani1 hom do lentin torkibindoki
zibil vo konar qarisiglar1 tomizloyir. Zibil vo konar garisiqlar
morkazdangagma qiivvenin tasiri ilo zibil ayirma kanalindan
kegarak dastyici lento (2) tokiiliir.

Coadval 26

R 40 pnevmomexaniki ayrici masin texniki gostoricilori

Xammal 60 mm-qgadar uzunlugda tobi va kimyaovi liflor
Xatti sixliq Nm 0.14- 0.40, Ne 0.08 — 0.24 , 7.0 -2.5 kteks
Dartilma 40- 400 dofa

Ipliyin nomrosi

Nm 5-100, Ne 3-60 , tex 200-10

Ipliyin burulmasi

T/m 196 — 1500, TPI 5-38

Kasigmo bucagi

30° - 40° intervalinda 1° addimi ilo tonzimlanir

Konstruksiyasi Seksiyali konstruksiyast vo masinin taraflorinin
bir-birilarindon asili olma-yan
bobinlari tigiin DS (Divided Sides) sistemli iki
lentli transportyoru olan ikitorofli
pnevmomexaniki ayrici masin

Bolgiisii 245 mm

Opyrici kameralarin Bir seksiyada 20, yaxud maks. 30 vs yaxud 600

say1 ayrici yeri

Tazlarin diametri

470 mm- godar, yaxud 18 % “ maginin altinda
iki corgo 500 mm, yaxud 20 “ ii¢ corgo

Tazlarin hiindiirliyi

1070 mm (42) “ va 1200 mm

CUBIcan

235x 920 mm-lik dordbucaql tazlar;
hiindiirlitytt 1070 mm, yaxud 1200 mm

Bobinin 6l¢iisii

350 mm-o goadar, yaxud 6 kq olan silindrik
bobin 1°51, 3°51 vo 4°20 270 mm-5 godor
konusvari bobin

UNIfeed —ptronlari
yiikloyan sistem

Silindr yaxud konus formali biitiin 6l¢iilu
patronlar iigiin seksiya. 310 patron tutumlu.
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Maginin har tarsfine patronlar verilmasi tigiin
DS (Divided Sides) maqazin sistemi, 2x 347
patron yerlosir

Bobinlori daginan
sistem

PACKAGEIift masinin sonuna bobinlorin
dasinmast iiciin qayisl ¢ixaric sistem;
bobinlarin ol ilo ¢ixarilmasi zamani poddona
avtomatik dasinmasini va diiziilmasi {igiin
gosulmani tomin edon interfeys sistemi

Robotlar Magina 1,2,3 yaxud 4 odad , DS variantinda 5
yaxud 6 robot miimkiindiir.

XPS eXpert Piecing sistemina gora robot daha tez
tonzimlonir

iDS iDS intigal sistemina goro maginin FVO

yiiksalir

Iplik keyfiyyatino
nozarat

Rieter firmasinin RYC-ipliyi tomizloyan
(optik/ragomsal), USTER firmasimin Q 10 A
(optik/ragomsal) Clearer 2 ( tutumlu/ optik),
Loepfe 2N1yad cisimlori taniyan optik
sistemlar,

SPIDERweb

Masinin biitiin informasiyasini y18ib vo emal
edan morkazi sistemi

Fasonlu iplik sistemi

Amsler Tex firmasi islomigdir

Robotun inteqali

175 000 d6vr/dag-a godor ADPO dayaqla
tangensal qayisla tonzimlonon intigal

Rotorlar

26,28,29,30,31,33,34,36,37,40,41,46,47,56,57
mm. Rotor miixtolif formali kanavkalardan
ibarotdir

Bas vo son seksiyalarda sovurucu kanal yerlosdirilmisdir.
Bu kanalin vasitasilo ayrilmig biitiin hissaciklor sorularaq xaric

edilir.

Yumsaltma silindrini tork edan liflor markazdongagma

qiivvanin tosiri ilo istigamotlondirici kanala (7) daxil olurlar.
Kanalin igarisinde hava axini moévcuddur. Bu hava axinina
qovusan liflor kanal igarisinda harakat edirlor. Kanalin uc hissasi
getdikco daralan bir boru formasindadir. Elo buna gors do hava
axin1 uc noqtods maksimum siirata ¢atir. Dolaysi ilo liflor kanal
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icarisindo horokot edorkon hava axinmnin yaratdigi dartim ilo
tamamilo bir-birilorindon ayrilaraq demok olar ki, tok-tok liflor
halina diisiirlor. Sovurucu kanalin (18) tizorinds rotor yuvasi
(10) yerlosdirilmisdir. Kanaldan yiiksok siiratlo sovrulan hava
liflori dartaraq rotora (8) torof istigamotlondirir. Oyrici kame-
radaki rotor 30000-170000 dovr/daq. siiratilo firlanir. Liflor
rotora catdiglart zaman, morkozdongagma qiivvonin tosiri ilo
onun dibinds yaradilmis ¢uxurda halga formasinda toplanirlar.
Lif halgasi rotorun daimi olaraq firlanmasi vo liflorin daxil
olmasinin davam etmasi ilo giiclonir. Halga formasini almis bu
liflori ¢gixarmaq va ipliyin amalo galmasi {iglin basqa bir iplik
(11) ipliyin ¢ixig borusundan (9) kegcmoklo rotorun daxiline
salinir. Bu ipliyin agiq ucu lif halqasi ilo birlosir. Yani, liflor bu
aglq uca qosulurlar. Bu qosulma meydana golon kimi dartici
silindir (13) ipliyi sixic1 silindrin (12) komoayi ilo ¢ixis
borusundan kegmoklo gokir. Iplik tanzimloyici gubugundan (14)
Vo istiqamotlondiricidon (16) kegarak bobina (17) sarinir. Bobin
sartyici silindrin (15) kémoayi ilo horoket edir. Iplik istiqamot-
landiricinin saga-sola harokot etmosi naticasinds carpaz bucaq
altinda bobina sarinir.

9yirma kamerasi. Oyirmo kamerast miistoqil islayan bir
hissadir vo asagidakilardan ibaratdir (sokil 43):

e lentin Gtiirlilmosi tiglin emal kanali (@) vo silindri
(16vha ilo birlikds) (b);
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Sokil 43. Oyirme kamerasinin sxemi

e yumsaltma silindrlorinin kdmayi ilo lentin tok-tok lif
halina salinmasi va ayrilan zibilin uzaqlasdirilmasi (C);

e liflorin nagli voa rotora 6tiirtilmasi (d);

e rotorda ipliyin formalagsmasi vo burulmasi (e);

e ¢okmo borusu vasitassilo ipliyin ¢ixmast (f).

Hor hansi bir elementin doyisdirilmesi vo yaxud da
yoxlamasi iigiin kamera ol ilo ¢ox asan agilir vo baglanir.
Bundan basqa, rotorun va ya ¢gokma borusunun avtomatik olaraq
robot torafindon tomizlonmasi prosesi ¢ox rahat hayata kegirilir.

Lent formasinda xammal tazlardan oyirmo kamerasina
otiiriiliir. Lenti uygun bir formada yumsaltma silindrins 6tiiriil -
mosi lazimdir. Lentin iroliys torof Otlirlilmasi qidalandirma
silindri (1) vo bu silindro torof miioyyan bir tozyiglo sixilan
16vho (2) arasinda hoyata kecirilir (sokil 44).

Lentin otiirilmasi tiglin iki odod otiirticii silindrinin do
istifado olunmasi sinaqdan kegirilmisdir. Lakin, xammalin tez-
tez alt silindro dolanmasi bu sistemi ugursuzluga gotirib ¢ixarir.
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Sakil 44. Lentin emal sxemi

Yumsaltma silidri (3), gqidalandirma silindri vo 16vho arasinda
toxminon 1000 dofo dartma omoliyyati hoyata kegirir.

Lent diizglin formada ¢okilmali vo gidalandirma silindri-
na perpendikuliyar olaraq otiirtilmalidir.

Bu zaman lentin formasinin pozulmasindan vo yaranacaq
gorginlik farglorindon qagilmalidir. Homginin lif kiitlasinin
miimiikiin oldugu gadar silindirin sixilma xotti boyunca barabar
yayillmasi vacibdir. Bunlart hoyata kecirmok ii¢iin 16vhonin
girisindo Yyerlosdirilmis istiqgamotlondirici yiiksok effekt verir.
Qidalandirma silindri ilo 16vho arasinda miioyyon oslage tozyiqi
olmalidir. Praktikada bu tozyigin haddi 20-30 N/sm olaraq
istifado edilir. Darama noqtasindoki yiiksok dartma ssbabindan
lentin emalinda yaranacaq on xirda bir qlisur belo, iplikdo
miioyyan bir periodik kiitlo doyisimino Sobab olacaqdir. Masalan,
inco liflorin qgidalandirma silindrinin cizgili sathindo azaciq
preslonmasi, qidalandirma silindrinds liflorin lokal toplanmasi
voziyyatini yaratmaqla onun diametrini boyldiir vo naticados
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qidalandirma silindrinds liflorin 6tiiriilma  haroakatinds  bir
problem yaranir.

Lentin yumsaldilmasi. Lentin tok-tok liflor halina galo-
no godor yumsaldilmast ham lentin igindoki konar garisiglarin
tomizlonmasi, ham do keyfiyyatli iplik aldo olunmasi baxi-
mindan boyiik shamiyyat dasiyir (sokil 45).

Sokil 45.Lentin yumsaldilmasinin sxemi

Bunu iso sathi metalik garniturlarla tochiz olunmus
yumsaltma silindrlori hoyata kegirir. Yumsaltma silidrinin
vazifasi liflor {izorina minimum tozyiq ilo an maksimum yum-
salma vo optimal tamizlomoni hoyata kegirmokdir. Homginin
yumsaltma silindrinin vo onun dislorinin uzun miiddatli igloma
omriinii qorunmasi masalalori do shamiyyat dasiyir. Metalik
qarniturlara malik yumsaltma silidri (a) ¢ox yiiksok siiratlo
(6000-10000 d/daq) gidalandirma silindri () Vo 16vha (b)
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arasina sixilmus liflorin tstiindon kegorok onlari tok-tok lif halina
gatirir. Lif tikasi dayanmagla ham da iraliys dogru harokat

edir. Fasilosiz horokstlo yumsaltma silindri sixilma xottindon
ayrilan liflori alaraq moarkozdongagma qiivvasinin tasiri ilo
iraliya dogru nagl edir. Horokotsiz olan lif topasi (d) hotta lentin
kiitlosindo doyisiklik bas verso belo, daranmanin borabor
paylanmasini hoyata kegirir.

Darama zamani lentin uc hissasinin en kasiyindoki
liflorin say1 gqidalandirma silindrindon yumsaltma silindrina torof
getdikeo azalir. Sabit uzunluqda olan siini liflorin emal1 zamani
bu azalma qgrafikdo diiz xott boyunca oldugu halda, pambiq
liflorinin tikasinda liflorin uzunluglar fargli oldugu na goéra bu
azalma parabolik bir gsokilds olur.

Darama noqtosindoaki lif tikesinin sixligi asason lentin
nomrasindon, sixilma xotti ilo darama ndqtosi arasindaki mosa-
fadon, lifin uzunlugundan vo paylanmasindan asilidir. Pambigin
stapel diaqraminin vaziyyatino gors, darama noqtasi ilo sixilma
Xatti arasindaki moasafodon daha qisa olan liflor vardir. Bu liflara
dartilma zaman1 nozarat oluna bilinmir.

Yumsaltma silindri ilo liflor arasinda ¢ox yiiksok tozyiq
olmadigindan, eyni zamanda liflor yumsaltma silindrinin dislori
arasinda yerlogdiyindon vo bu dislor talob olunan formada
olduguna goro onlarda yiiksok doracado zodalonmo olmur.
Qidalandirma silindri torofindon sixilan liflor bir anda yum-
saltma silindirinin strafinda firlanaraq emal kanalina torof istiga-
moatlonirlor. Bu formada harokst edon liflor normal bir amo-
liyyata moruz qalirlar. Ancaq, yumsaltma silindri otrafinda bir
ne¢o dofo firlanaraq qirilmaya moruz galan vo ya tullanti tiglin
¢ix1s borusundan konara otiiriilon liflor normal sayilmirlar. Liflor
normalda lif-dis sothi (yumsaltma silindrinin disi) arasindaki
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stirtlinma naticasinds naql olunurlar. Burada hava axmi qiiv-
valarinin tasiri ise ikinci planda qalir. Liflor emal kanalinin
girisino goldikds iso onlarin noglini hava aximi 6z {izarina
gotiiriir. Burada markazdoangagma qiivvasinin do komoayi var. Bu
noqtada liflorin malik oldugu siirat, yumsaltma silindrinin bucaq
stiratinin toxminan yarisina barabardir. Bu sabsbdan do liflorin
noagli inanilandir.

Liflorin qirilmamasi ti¢iin onlar darama zamani qidalan-
dirma silindri ilo 16vho arasinda sixilmis vaziyystda miiqaisoca
uzun miiddot galmalidir. Yumsaltma silindrinin gox yiiksok
stirotdo harakot etmasi vo onun sathinin nahamar olmasi natico-
sinda liflorin haddindan artiq zodalonmasing gotirib ¢ixarir.

Nazik nomrali iplik istehsali zamani hor hansi bir diso
ilisocok yumsaltma silindri ilo birlikda dofolorlo firlanan vo bu
zaman digor bazi liflori do 6zii ilo borabor aparan liflor kigik
diametrli rotorun istifadosi zamani qirilmalara sobob olurlar.
Hotta ¢ox tez-tez olmasa da bozon yumsaltma silindrinin otrafina
tamamiylo dolanma hallar1 da ortaya ¢ixa bilir. Bunun ii¢iin
ayirma komponentlorinin diizgiin segilmasi vo diizgiin nizam-
lamalarin hoyata kegirilmasi ilo liflorin zadalonmalorinin qarsisi
alina bilir. Yumsaltma silindrins liflorin dolanmalarinin garsisini
asagidaki hallarda almaq miimkiindiir:

e disin sathindaki bucaginin ki¢ik olmasinda;

e lif emali kanalinda yaradilan vakuumun artiril-
masinda;

¢ lentin ndmrasinin qalin olmasinda;

¢ yumsaltma silindrinin dislarinin sothinin qiisursuz
olmasinda.

Kanar qarigiglarin ayrilmasi prosesi xiisusila pambiq
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liflori tgiin shamiyyatlidir. Bu amoliyyat darama prosesindan
sonra hoyata kecirilmolidir. Konar qarisiglarin ayrilmasi ii¢iin
yumsaltma silindrinin alt torafinin miiayyan bir hissasi agiq (€)
saxlanilmigdir. Bu hissado morkazdongagma qiivvanin tasiri ilo
pambiq liflorindon agir olan konar qarisiqlarmin hissaciklori
liflorin arasindan asag1 torofo sovrulur. Burada tullantinin bosluq
mosafosi elo secilmolidir ki, yararli liflor onlara qosulmasin,
yalniz zibil vo tullantilarin boyiik hissasi ayrilmahidir. Zibil vo
digor kenar qarisiglarin ayrilmasini artirmaq tglin asagidaki
todbirlor hoyata kegirilir:

e bosluq mosafasinin artirilmast;

e yumsaltma silindrin siirotinin artirilmast;

e yumsaltma silindrin dislarinin sathindoki bucagin
artirtlmasi;

e lifin harokot kanalinda vakuumun azaldilmasi.

Bundan basqa yumsaltma silindirin diametrinin azaldil-
mas1 markozdongagma qlivvenin artmasina gotirib ¢ixarir ki,
bu da, 6z ndvbasinda, tamizloma daracasini artirir.

Hal-hazira qodor hoyata kegirilon bir ¢ox metodlara
baxmayaraq faydali liflorin itkisinin garsisini tamamils almagq
miimkiin olmamisdir. Istifado olunan xammaldan vo hazirliq
islorinin keyfiyystindon asili olaraq ayrilon pambiq liflarinds
konar garisiglarin nisbati toxminon 0,1-0,3%-dir.

Yuxarida da bildirdiyimiz kimi daha ¢ox tomizlik sldo
edilmasi vo ham do faydali liflorin itkisinin qarsisinin alinmasi
lsiin nizamlama prosesi optimal voziyyotdo aparilmalidir.
Ayrilan tullantilar ayirmo kamerasmin altindan uygun bir
formada c¢ixarilmalidir. Bunun {glin tizorindo elastik siyirict
barkidilan transportyor lenti istifads olunur (sokil 46). Bu sonsuz
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lent masinin uzunu boyunca saga va sola fasilosiz olaraq harokat
edir.

Sorucu ag1q Sorucu bagl >
=

( ) Tullantin1 dagryan lent C )

Sakil 46. Transportyor

Ayrilan tullant1 6z agirligi ilo bu sonsuz lentin iizarine
tokiiliir. Oyirme kameranin altinda y18ilib qalan tokiilmomis
tullantilar siyiricinin kdmayi ilo tomizlonorak lentin {izorine
tokiiliir. Masinin bas vo son hissasindo qurasdirilmis bu lentin
sonunda sovurma qurgular1 yerlosdirilmisdir. Lent sola harokat
etdiyi zaman soldaki sovurma qurgusu, saga horokot etmasi
zamani 1s9 sagdaki sovurma qurgusu iso diisorok tullantilar
sovurmagqla lentin {izorindon tomizloyir. Lentin {zorindoki
styirict har 2-3 dogigedon bir ayirmo kamerasinin altindan
kecarak yi1gilmis tullantilar1 tomizlayir.

Liflarin rotorun sathina yigilmasi. Liflor yumsaltma
silindri vasitasi ilo tok-tok lif halina gatirildikdon vo homginin
kanalin iginds do hava axinindan asli olaraq bir qadar dartilmaya
moruz qaldigdan sonra rotorun divarina g¢atirlar. Yiiksok siiratlo
firlanan rotorun bucaq siiroti, emal kanalindan ¢ixan liflorin
stirotindon daha ¢ox oldugu t¢iin bu noqtads do olava bir
dartilmani ortaya ¢ixir (sokil 47).

Liflor rotorun divarina ¢atdiqdan sonra moarkazdonqagma
qiivvasinin tasiri ilo daxilindoki g¢uxurun igina torof preslonarok
halqa formasin1 alir vo onun siirati ilo firlanmaga baslayirlar.
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_ Ipliyin sokilmosi ;-

. g 4

. Liflorin guxura
yerlogdirilmasi

Hava noaqli

/. Liflin emali
Sakil 47. Rotor

Liflorin rotorun daxilindoki ¢uxurda optimal formada
yerlosdirilmoasinds asagidaki bazi faktorlarin tosiri vardir:

e liflorin rotorun divarina gatirilmasinin istigamati;

e rotorun bucagq siiratino gors liflorin ¢atma siiroti;

e liflo rotorun divar1 arasindaki siirtiinmo omsali;

e rotorun divarinin ayilmo bucag;

e rotorun siirati;

e rotorun diametri.

Rotorun i¢ina ¢ox siiratlo lifin 6tiiriilmasi, qidalandiril -
mas1, habelo liflorin rotorun daxilinds ¢ox uzun miiddatds
galmasi, emal olunan ipliyin keyfiyyat gostaricilorini va ayirma
stabilliyini saxlamir. ©On vacib gostarici liflorin diizgiin formada
cokilorok rotora otiiriilmasi vo onun sothindoki c¢uxura daxil
oldugdan sonra lif va rotor arasindaki siirat forqinin miimkiin
oldugu godor az olmasidir. Rotorun daxili ilo lifin arasinda
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sirtinmadon  yaranan dartilmanin miqdart 1,5-2,5 hadlori
arasindadir.

ipliyin rotorda formalagmasi. Rotorda yigilmis lif
halgast son hissasinds burulma alaraq ipliys qosulur (sokil 48).
Ovvalki hissads isa rotorun daxilindaki ¢uxurdan liflori gixar-
maq Ug¢lin rotorun igino olava iplik salnmalidir ki, bu liflor
ipliyin ucuna qosularaq ¢okilsin. Burulmus liflor ipliyin ¢ixis
stirati ilo ¢okilir. Cixis noqtasi, rotorun daxilindoki ¢uxurda lif-
lorin ipliys birlosdiyi yoni, onlarin ¢uxurdan ayrildigi noqtadan
dorhal sonra baslayir.

Cakmo gobayi

Rotorun cuxuru
(lifin halqasi ilo)

\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ & Ipliyin

¢akilmasi

...~ Baglanma
noqtasi

\ ﬁlrumun
¥ mosafasi
Sokil 48. Ipliyin rotorda formalagmasi

Rotorun daxilindoki ¢uxurunda lif halqasi tok-tok lif
laylarindan ibaratdir. Bu lif laylar1 rotorun hor dévriindo davamli
olaraq onun ¢uxuruna y1gilir. Bu say tokrarlanma adlandirilir.
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C .B
tekrar = ——,
1000

burada C; —rotorun ¢evrasi;

Bi — ipliyin burumudur.

Ipliyin formalasdig1 lif laylarinin sayi, rotorun diamet-
rindon, ipliyin burumundan vo némrasindon asilidir. Geri
gosalagdirmanin say1 rotorun diametri ilo diiz miitonasib olaraq
artib-azalir. Belo ki, ki¢ik diametrli rotorlarda bu lif laylarinin
say1 az, boyiik diametrl1 rotorlarda iso ¢ox olur.

Rotorda ipliyin amala golmo prosesini daha genis izah
edok. Bunun ii¢iin Nm40 némrali ipliyi a,=110 burum omsali
ilo istehsal etmak istasak, bu zaman ipliyin burumu asagidaki
kimi olacaqdir

B=1 q, /N, 11040 = 6%

m:am

Rotorun segilon dovri vi=90000 dovr/dag. olarsa, bu
zaman ipliyin ¢ixig siirati V;

= Ve 90000 130m/deq
B 696

olacaqdir.
Ogor rotorun diametrini D,=33 mm gobul etsok, onda
rotorun ¢evrasinin uzunlugu L,

L, =D,7=33*314=1036 mm
olar.
Demaoli, iplik rotordan 130000 mm/daq siiratlo ¢okilir.

Rotorun c¢evrosinin uzunlugu L,=103,6 mm olduguna goro,
ipliyin ucu 130000/103,6=1255 dovr/doq firlanir. Bu halda iplik
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rotora nozoron 1255 dovr daha ¢ox firlanir. Basqa bir ifads ilo
gostarsak, rotorun 90000/1255=71,7 dovriinds ipik bir dofa do
¢okilmadon 6z oxu otrafinda firlanir va bir artiq burum alir.

Demali, kameranin iplik ¢ixan ndqtassi otrafinda iplik bir
dovr firlanarkan, rotorun sathinin hor hansi bir noqtosi lifin
qidalandirma kanalinin éniindon 71,7 dofo kegir. Yoni, iplik 6z
0XU atrafinda bir dofa firlananda rotorun sathinda 71,7 odad lif
lay1 meydana golir.

Istifado olunan lifin nazikliyi 4,5 mikronerdirso
(Nm5600), onda istehsal olunan ipliyin en kasiyindo 140 adad
lif olacaqdir (5600/40=140). Bu en kasikdoki liflor rotorun 71,7
dovriinda onun sathina yigilir. Yani, hor layda 1,95 adad lif olur.
Ipliyin némrasi nazildikcs bu say azalir.

Ipliyin ucuna lif halgasmin baglandigi hisso burum
hissasi vo yaxud da baglanma hissasi adlanir. Bu burum hisso-
sinin uzunlugu ayirma sartlori va ipliyin keyfiyyat gostoricilori
baximindan bdyiik shamiyyst kosb edir. Belo ki, bu hissa ¢ox
uzun olarsa, onda burum sixlasacaq va naticads burulma
prosesinds daha ¢ox lif istirak edoacakdir. Bu mosafa qisa olarsa,
onda tam oksins olacaqdir.

Iplikdo burumun c¢ox olmasi masmin mohsuldarligin
azaltmagqla barabar, mahsulun daha sort olmasina gotirib ¢ixarir.
Praktikada agagidaki todbirlori hayata kecirmoklo daha az burum
gostaricilari ilo islomok miimkiindiir:

enazik liflorin istifado olunmasi va naticads ipliyin en
kasiyindoki liflorin sayinin 100-don ¢ox olmast;

epambiqda orta hesabla uzun liflorin miqdariin ¢ox,
qisa liflorin migdarinin iso az olmast;
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elentin torkibindo konar qarisiglarin miqdarinin  az
olmasi;

e rotorun diametrinin daha boyiik se¢ilmasi;

e ipliyin kameradan ¢ixan hissasinin forqli olmasi.

Qalin liflarin istifadasi ilo istehsal olunan ipliklar daima
daha yiiksok burum hadlori gostorirlor. Asagidaki codvalds
pnevmomexaniki ayirmo tsulu i¢iin tovsiyya olunan metrik
burum omsallar1 (am) gostorilmisdir (cadval 27).

Codval 27
Metrik burum omsallar1 (o)
o Ipliyin istifada toyinat:
Lif ndvii Parca Trikotaj
13-19mm (qisa) 140-155 115-125
Pambiq 20-26 mm (orta) 130-140 110-120
27-38 mm (uzun) 120-135
Viskoz 40 mm-o gador 100-125 80-100
Akrilik 40 mm-o gador 120-135 100-125
Poliester | 40 mm-o godoar 110-130 90-110

Ipliyin rotordan ¢ixarilmasi. iplik rotordan g¢okma
mili va sixici silindrinin (a) komoayi ilo ¢ixarilir (sokil 49).
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'
Sokil 49. Ipliyin rotordan ¢ixist

Bu zaman iplik rotorun tam morkazinds yerlogsmis
¢ixis hissasi (b) vo ona birlogdirilmis borudan (C) kegarok
cixarilir. Iplik kameranin ¢ixis hissesino tam perpendikuliyar
olaraq daxil olur. Hom ¢ixis hissasi, hom da boru ipliyi sadoca
istigamotlondiricilori olmagla har ikisi ¢ox vacib vazifalori
hoyata kegirirlor. Bu vozifalor hagqinda sonraki hissolordo daha
otrafli molumat verilocokdir.
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VII. IPLIYIN DARAQLA DARAMA SISTEMI ILO
FARMALASMASI PROSESI

On nazik vo yiliksokkeyfiyystli ipliyin istehsalinda,
pambigin daragla oayirmo sistemindon istifado edilir (sokil
50). Pambiq ayiriciliyin daraqla oayirms sisteminds asason on
uzun vo nazik liflors malik olan zorif lifli pambiq névii emal
olunur.

Bu sistemin ardicillign asagidaki kimidir.Daraqla
oyirma sisteminin moagsadi yaxs1 tomizlonmis uzunluguna vo
xotti sixlig1 goéra barabar, liflori daha diizgiin diizlondirilmis
vo paralellogdirilmis lent olmaqdir. Bunun naticasinda isa
golocokdos daha nazik, hamar vo tomiz daraq ipliyi almasina
imkan yaranacaqdir.

Daragla oyirmo sisteminin mahiyyati ondadir ki,
emal olunan mohsulun torkibinds yapisib qalmis ayrilmasi
¢otin olan zibil qirintilarinin tomizlonmasi, liflorin bir-birinag
nisboton daha da diizlondirilmasi vo paralellogdirilmasi
prosesini hoyata kecirmokdir.

Pambigin yumsaldilmas1 vo cirpilmas1 prosesindo
karddarama sistemindoki yumsaltmacirpma aqreqatindan
istifads edilir. Amma xammal zorif lifli pambiq ndévii
oldugu iicliin aqreqatda bazi dayisikliklor edilir.

Darama prosesi darayict masinlarda hoyata kegirilir.
Pambigin kard sistemi ilo ayirilmasindaki kard darama pro-
sesindon forqli olaraq daramanin keyfiyyatinin yiiksol-
dilmasi maqgsadi ilo gobuledici barabanin siirati azaldilir.
Darayict masindan alinmig lent ovvalcodon lazimi hazirliq
kecondon sonra ndvbati daragla darama masinlarina verilir.

113



Kipdan pambig
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Yunsalta , garisdirma
vatamizlomo proseslari

v Xolst
Kard darama prosesi
l lent
Lentin ilkin birlasdirilirosi
vadartilinas: prosesi
i lent

Lent-kalaf onola palno prosesi
llent
Daraqla daramm prosasi

¥ lent

Lentin birlasdiridib dartilnmgsi
(2-3 kecid)
v lent

Ealaf 1stehsali proseslar

lkalaf

Jyirno prosesi
L]
Daragq ipliyi

Sokil 50. Daraq ayirma sisteminds iplik istehsalinin sxemi
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Oyiricidon avvalki prosesdo daraq lentinin ayirmayo
hazirlanmasi prosesi aparilir. Lent ikisilindrli dartici cihazi
olan masinlardan 2-3 kegid kecirilmoakls daha da hamarlanir
vo paralellosdirilir. Bu prosesds dordsilindrli dartict cihaz-
larin ovazing ikisilindrli dartict cihaz totbiq etmoklo yaxsi
natico alinir.

Lent masinlarindan sonra alinmis lent kolof masin-
larindan iki dofs kegirilir.Daraqla ayirmas sistemindo istifads
edilon dartici cihaz kard darama sistemindokindan forqlidir.
Forqi ondadir ki, daraqla oyirmo sistemindoki dartici
cithazin silindrlorinin diametri boyiikdiir.

Oyirmd prosesi Uziiklii oyirici masinlarda hoyata
kecirilir. Daha da nazik daraq ipliyi almaq {i¢lin iiziiylin
diametri, Uziik borkidilmis 16vhonin galxib diismosinin
siirati vo sarinmig baglamanin 6l¢iisii adoton kigik olmalidir.
Daraqgla ayirmas sisteminds kard oyirms sistemindo olmayan
olava iki texnoloji prosesi hoyata kecirmok vacibdir:

- daraqla daramaya hazirliq;

- daraqla darama proseslori.

Daraqla daramaya hazirliq prosesi bir nego iisulla
aparilir. Kolofi daramaya hazirligin kéhno isulunda dara-
yict masindan aliman 16-20 lentdon lentbirlosdirici masinin
komaoyi ilo kolof alinir. Sonra daraqla darayan masinlara
verilir. Bu tisulla koloflorin hazirlanmasi naticesinde onun
liflorinin 75-76% hamarlanmasina vo paralellogdirilmasine
tominat verilir.

Yeni sistemdo iso koloflorin daraqla daranmaya
hazirlanmasi prosesi yeni tikilmis fabriklordo lent masin-
larda vo lent-kolof omolo gotiron masinlarinda yiiksok

texnologiyaya uygun olaraq aparilir. Bu sistemin iistiin
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cohoti ondadir ki, adlar1 ¢okilon yiiksok siiratli lent darayici
masinlarin kémayilo kolof dartici cihazlarindan iki dofo
kecarok 480 dofs toplanilir vo dartilir. Bu da kolofin torkib
hissasi olan liflorin yaxs1 qarigmasina vo paralel diiziiliisiino
gotirib ¢ixarir.

7.1.Daragla darama prosesi

Bu proseslor karddarama masini ilo kalof magininin ara-
sinda aparilan bir sira texnoloji proseslordir. Karddarama ma-
sinlarinin tazlarindan golon lent hazirlama masinlarinda tokrar
emal edildikdan sonra toxminan 300 mm eninds olan yumaga
sarinmis bir pambiq lay1 halina gatirilir.

Hazirlama masininda pambiq liflori daranaraq asagida
gostarilon xiisusiyyatlora malik olurlar:

-iplikdo diizgiinliik, baraborlik;

-daha yiiksok miigavimoat (qirilma yiikii);

-tomizlik;

-parlaqliq;

-yumsaqliq.

Daraqla darama masiminin asas Vazifosi asagidakilardan
ibaratdir:

-qisa liflari darayaraq ayirmag;

-liflordoki giisurlarin boyiik bir hissasini ayirmag;

-maksimum diizlondirilmis lent istehsal etmok.

Xolstiklorin istehsali 2 sistemdo aparilir.

Birinci sistem kohna, ikinci sistem iss yeni adlandirilir.

Birinci sistemda: karddarama masini, lentbirlogdirici
masin, xolstik hazirlayan masin, daragladarama masini vo iki

kegidli lentbirlosdirici masinlarindan kegirilmoklo istehsal
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olunur.

Ikinci sistemdo: karddarama masini, bir kecidli lent
magsini, Unilap yaxud xolstik masini, bir kegidli lent masin-
larindan kegirilmakloa istehsal olunur.

Xolstik masimina materialin hazirlanmasi. Xolstik
hazirlayan masin 2 qrupa boliiniir. Klassik vo kohno sistem,
lentbirlosdirmo masiminda 2 dofo kegmoklo istehsal olunur. Bu
masinlar demok olar ki, istehsalatlar ¢ixariliblar. Ikincisi iso
lentbirlosdirici masini istismardan ¢ixaran vaxta hazirlayan lent
masinidir. 1ki masinm isini tokbasma yerino Yyetiron bu
masindan alinan yumaga sarinmig pambiq layr hal-hazirda da
daragladarama masininda emal olunurlar.

Yeni sistem yumaga sarinmig pambiq laymi hazirlayan
magin (Rieter/Unilap) asagidaki hissalordon ibaratdir.

1.Lentlorin yiiklonmasi sahasi.

2.Dartic1 cihaz.

3.Dartici cihazi islodon miiharrik.

4 Maginin sasisi.

5.Sartyict bashg.

Unilap masiminin is prinsipi. Normal islomasi belodir
(sokil 51). Har yiikloma 16vhasinin altinda 12 taz yerlosdirilir.

Bu zaman istehsalin sonunda toplam 24 edor. Kard-
darama masininda istehsal olunan lentlor bu 16vha tizarinds (3)
Vo hamarlayict kalanderlor arasindan (4) kegorok dartici cihaza
(5) daxil olur. Dartici cihazda 1,3-3 dartim aldigdan sonra
daranib ensiz lay halina salinmig tagalagina (7) sarmir (8).
Sarmib qurtardigdan sonra o avtomatik olaraq cixarilir vo
yerina yeni bos tagalaq verilir.

Daragla garama prosesi neca yerino yetirilir. Bu

yumaq formasinda sarinmis pambiq laymin 6 donasi darag-
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ladarama masimina diiziiliir. Hamis1 eyni vaxtda acilaraq lent
formasinda daraqladarama masmin osas proseslori yerino
yetiron orqanina daxil olur.

Sokil 51. Rieter firmasinin Unilap masinin
texnoloji sxemi

Burada daxil olan mahsul toplanaraq dartilir, daranir vo
yenidan bir adad daraq lenti formalasir vo taza yigilir.

Daraq lentinin némrasinin qgeyri-barabor olmamasi
naticasinds bu masindan sonra 1 vo ya 2 kesiddo toplanib vo
dartildigdan sonra tazlama yigilib kolof masinin arxasina
diiziiliir.

7.2. Daraqla darama masini

Yumaq formasinda sarinmis pambiq layi, horokstdo
olan iki silindrin (3) iizarina qoyulur. Bu silindrlorin tizarinds
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pambiq lay1 yumaqdan asta-asta agilir (sokil 52, 53).

Acilan pambiq lay1 eks morkozli val tizarindon kegir.
Bu eks moarkazin magsadi pambiq layr daima taram tutmaqdir.
Pambiq lay1 daraqlarin arasina girmadon ovval istigamatlon-
dirici (5) silindrin altindan kegirilir.

Sokil 53. Daragla darama masinin is prinsipi
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Bu silindr ¢ox zoif siiratlo firlanir. Emal tamamlandigda
daraglar baglidir. Daraq berkidilmis tist 16vha (7) vo onun
tizorindoki yay (8) lifin qirilmasina nazarst edir. Daragin geri
horokoti zamani (daragm oxu 13 {izorina agilir) lif darama
segmenti istigamotina Gtiiriilir. Emal tamamlanandan sonra
daraq, yaym (8) komoayi ilo baglanir vo daraq geri gayidir.
Daragin geri gayitmasi zamani darama prosesi (9) yerino
yetirilir. Daraq tokrar olaraq avvalo qayitdigda daranmus liflari
qoparacagt silindro (14) yaxinlasir. Daranmis liflor qoparict
silindrlorin (14) komoayi ila bir-birilorine birlogdirilir. Daranmig
lif lay1 ¢ixarict silindrin (16) vo qifin komayi ilo lent halna
gatirilir. Sonra kalandrlorin (18) altindan kegarak lent formasini
almagqla dartici cihaza daxil olunur. Dartilmaya moruz edilon 8
odad lentdon yenidon tok lent halna kegirilmoklos taza yigilir.

7.3. Daraqla darama masminin is prinsipi

Codval 28
Daraqgla darama prinsipi

a) qidalandirma silindri (S), pambiq

z,
laymni (W) 4-6,5 mm irali &tiirtir. Bu U s @)

zaman sixicilarin agizlar Zo/Z4 agiq O W
vaziyyatdadir
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b) st sixic1 16vhasi Zy, Z416vhasinin
uizarina enir, liflor iki sixac arasinda
sixilir

c) dairovi daraq firlanan bir silindr
qurasdirilmisdir. Bu daragin iizorin-
doki qarnitur iynalari sixicilar toro-
findon sixilmis vo sorbast qalan
ucunu dartaraq darayir

d) sixicilar tokrar agilaraq silindroa
torof harokot edir

e) bu zaman qoparma silindri (A)
geriya harokoar edarak avvalds daran-
mug liflorin bir hissasini V yumag-
daki laya torof gatirir. Beloliklo,
pambiq layr qoparma silindrinin
arxasinda tst-iisto diistr.

f) qoparma prosesi qurtarmamisdan
owval lif layinmn iist daraq dislorin-
don kegir. Bu zaman ikinci darama
prosesi reallasir.
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g)qoparma silindri bu dofo irali
horokat edorok sixlimis liflori gida-
landirma silindrindon gétiiriir va irali
cokir.

h)qoparma prosesi tamamlanmadan
owval lif layr iist daragin iynalorin-
don kegir. Bu zaman ikinci darama
prosesi reallasir.

)sixicinin  korpusu geri ¢okilonds
sixict ikinei darama ii¢lin hazirlanir.
Ust daraglar geriyo horokot edir.
Yeni darama prosesi baglayir.

j)dama seqmenti siiratlo firlanarkan
tomizloyici firgayla rastlasir. Bu
firca daragin dislori arasinda yigilan
qisa liflori vo Konar qarisiglart ¢i-
xararaq asperator sisteminin komoyi
ilo masindan ¢ixarir.
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VIII. APARAT 9YIRMO SISTEMI iLoO iPLiK
ISTEHSALI

Aparat oyirmo sistemi xammal kimi asag ndév pam-
biq liflorindon, kard vo daraq oyirmo sistemlorinin vo
pambiq par¢a istehsalinda yaranan tullantilardan istifado
etmoklo iplik istehsali iiclin totbiq edilir (sokil 54). Bundan
basga aparat oyirmo sistemindo pambiq liflorini yunla,
kimyavi stanel liflori ilo qarisdirmaq olur.

Xammal

v

Qarisdirma va
ugartomizloms prosesi

v

Didilmo-qarisdirma
prosesi

v qarisiq
Kard darama prosesi

kalof

Qyirms prosesi

Aparat ipliyi

Sokil 54. Aparat ayirma sistemi ilo iplik istehsalinin sxemi
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Aparat oyirmo sisteminin texnoloji  proseslori
asagidaki kimi islayir. Bu sistemdo miiqayisaco uzunlug-
larina vo digor xassolorino gora miixtalif liflor emal edilir.

Qarisiq tg¢iin hor bir komponentlor ayri-ayriligda
tullant1 tomizloyon vo didici masinda hazirlanir vo tomiz-
lonir. Komponentlorin torkibinin hazirlanmasi vo yaglan-
mas1 amoliyyatlarini xiisusi qarisdirict masinlari totbiq edil-
moklo hoyata kegirilir. Sonra, qarisiglar kard darama
aparatlarinda darama prosesino moruz edilir. Kard darama
aparati asagidaki bélmolordon (seksiyalardan) ibaratdir:

e Oziigokon;

e ilkin darayicilar;

e ardicil birlogdirilmis iki vo yaxud ii¢ valcigh kard
darama masini;

e daranmis pambiq laymm1 bir masindan digorino
otiiron dastyicilar (transportyorlar);

e kolof karetkasi (bashigr).

Mixtolif név xammallar ayri-ayr1 yumsaldicit va
cirpict masinlarda yumsaldilma vo ¢irpilma omoliyyatlarina
moruz edilir. Xammal yumsaldilma vo tomizlonmodon sonra
garigdirilma t¢iin x{isusi avadanhiga verilir. Bu masinda
xammal olavo olaraq yenidon yumsaldilaraq qarisdirilir.
Didilmis qarisiq daha sonra iki valcigh darayict masinindan
ibarat olan aparatda (sokil 55) daranma prosesinoe moruz
edilir. Basga ayirmo sistemlorindon farqli olaraq aparatin
axirinclt darayict masinindaki kolof bashiginda (karetka-
sinda) (sokil 56). Lent ovozino pambiq layimi xiisusi mexa-
nizmlo boliisdiirmaklo kolof alinir.
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Sakil 55. Darama masinin asas seksiyalariin sxemi

Daranmis pambiq laymi uzunu istiqgamotindo homin
mexanizm nazik lentloro boliir vo onu burucu qollarinin
arasinda buraraq kolof halina salir.

Aparat oyirmo sistemindo fasilosiz dovrlo isloyon
tiziikli oyirici masinlar1 totbiq olunur. Basqa oyirmo sis-
temlorinds totbiq olunan {iziiklii ayirici masinlart ilo mi-
gayisado bu masinlar kaskin forqlonirlor. 9sas forq istehsal
olunan mohsulun dartilmasi magsadils istifads edilon dartici
cihazindadir. Bu cihazda dartilma prosesi zamani liflorin
daha da paralellosdirilmasi vo diizlondirilmosi {igiin
siirtiinmo sahosi yaradilmasi mogsodilo dairovi daraqdan,
yaxud iynali valciqdan istifads edilir.

Istehsal olunmus kolofdon ayirici masininda 50 teks
va daha cox xatti sixliga malik (yoni 20 ndvrays gadar) iplik
istehsal etmok miimkiindiir.

Bu sistemlo istehsal olunan iplik miiqayisaco daha
galin, yumsaq vo xovlu olmaqla barabor geyri-barabar olur.
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Sokil 56. Kalof karetkasinin sxemi
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IX. PARCANIN TOXUCU DOZGAHINDA 9MOLO
GIOLMOISIi PROSESI

9.1.Parca istehsal proseslori

Parca istehsali proseslorino toxuculuq deyilir. iki
qarsiligh perpendikulyar sistemdo olan saplarin toxunmasi
ilo omalo golir. Pargcanin uzunu boyu olan saplar1 oris, enind
diizilmiis saplara iso argac deyilir. On sado vo genis
yayllmis toxunmalarla istehsal olunmus polotno pargasini
sxematik olaraq asagidaki kimi gostormok olar (sokil 57).

Sakil 57. Pikanol toxucu dozgahin timumi gorniisii

Oris sap1 (sokil 58) ovvolcadon paralel diiziiliislo

sarinmis navoydan (1) acilaraq istiqgamotlondiricidon (2)
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oyilorok nazik domir lamellordon (3), remiqanin goézlilyiin-
don (4) vo daragin (5) dislorindon kegir. Daragin sag
torofindon oris vo argac saplarinin toxunmasi noticosinda
parca omolo golmasi hadisasi bas verir.

Sokil 58. Toxucu dozgahinin texnoloji yiikklomo sxemi

Parga istigamoatlondirici brusda (9) oyilorok dozgahin
gobuledici organina (10) sarinir.

Lamellorin say1 dozgahda olan oris saplarin sayi
godor olur va parg¢anin amolo golmasi prosesindo istirak
etmir. Hor bir lamel ondan kegon oris sapinin qirilmasi
noticasinda toxucu dozgahii avtomatik olaraq saxlamaq
gabiliyyatino malikdir.

Lamellorin hamisi birlikde dozgahda cihaz, yaxud
oris nazaratcisi adlanir. Bu tip oris noazarstgilori cihazi yeni
toxucu dozgahlarinda da qurasdirilir. Oris saplar1 lamel-
lordon kecorok remizkanin gozliiklorine daxil olur. Biitiin
tok sayilan saplar birinci remizkanin, ciit sayilan saplar isa
ikinci remizkanin gozliiklorindon  kegir. Remizkanin
gozlitylindon kegon oris saplart daragin dislorine daxil olur.
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Daraq iki hisadon ibarat olaraq bir-birino metal hissaciklorlo
birlosdirilir. Par¢anin istehsali zamani toxunmada adoton
daragin hor bir disi orisin iki qarisiq toksayli va ciitsayl
saplarini sixir. Daraq 6zi iso batan mexanizmina borkidilir.

Parcanin omols golmasi prosesini asagidaki kimi sorh
etmok olar. Remizkanin birinin qalxib o birinin asagida
galmasi naticasinds onlarin gozlityiindoki aris saplariin da
onlarla birlikdo yarisinin yuxariya galxmasi, o biri yarisinin
asagida qalmasi demokdir. Noticods aris saplarinin arasinda
foza omolo golocokdir ki, bu da osnok adlanir. Sonra isa
asnak amola golon hissadon mokik kegirilmakls vo asnoayin bu
hissosino argac sapt mokikin igorisindoki baglamadan
acllmaqgla salimir. Mokikin osnokdon ¢ixmasi aninda
remizalar yerlorini doyismoys baslayir. Yoni ovval yuxariya
qaldirilan saplar asagiya diisiir vo asagidakilar iso yuxariya
galxir. Bununla da yeni asnoyin omolo golmasi hadisasi bas
verir. Elo bu zaman daraq argac sapini parganin baslan-
gicina qiivvatlo sixir. Orig saplarinin yeni osnok omals
gotirmosi ilo onlarin kosismasi noticesindo argac sapi
parcanin baslangic hissasindo qalir. Belaliklo, parganin
elementlorinin amolo golmosi baslayir. Remikalar yeno yer-
lorini doyisir, argac sap1 salinir, daraq yena onu parcanin
baslangicina sixir vo parcanin sonraki elementini omolo
gotirir. Daha sonralar bu proseslor dovrlo tokrar edilmokls
parca istehsal edilir. Alinmis hazir mohlul mal valina
sarinir.

ipliklora goyulan taloblar. Toxuculugda istifade edi-
lon ipliklara qoyulan asas taloblor asagidakilardan ibaratdir.

e toyin olunmus qalinlgq;
e yetkinli méhkomlik vo uzanma,;
130



e toyin olunmus burulmalar;
e galinligina gors boraborlik;
e burulmada moéhkomlik;

e tomizlik vo qiisursuzlug;

e diizgiin vo yaxsi sarinma.

Adlari1 ¢okilon har bir gostaricilar ipliklor li¢iin hazir-
lanmis dovlot standartlarindaki normalarda nozords tutul-
musdur.

Ipliklorin gobulu zamani, homginin onun nomliyino
diggot yetirilir, yoni nomlik tutumundan asili olarag onun
hoqiqi ¢okisi, qalmligi vo bozi fiziki-mexaniki xassoalori
doyisir.

9.2.9ris saplarimin toxuculuga hazirlanmasi proseslori

Toxucu dozgahinda parga istehsali toxuculuq isteh-
salatinin yekunlasdirict morhalosidir. Onun {iglin  ovval-
cadon aris vo argac ipliklori hazirlanmalidir (sokil 59).

Toxuculuga ipliklor asason ayirici fabrikindon miix-
tolif baglamalarda golir. Bu baglamalar adoton parca
istehsali iiglin birbasa istifadoys yaramir, yoni oris saplari
avvalcadon toyin olunmus sayda toxucu navoyuna sarinma-
lidir.

Toxucuiluq istehsalatinda texnoloji proseslorin on
genis yayllmis sxemi asagidaki kimidir.

Oris sapmin tokrar sarinmasinin mogsadi arisloma
iiclin lazim olan forma vo qurulusca toxuculuq istehsalina
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Sakil 59. Saplarin toxuculuga hazirlanmasi proseslori

gobul olunan baglamalarla miiqayisado boyiik uzunlugda
tok sapdan ibarot olan yeni baglama omolo gotirmokdir.
Bundan basqa tokrar sarinma zamani ipliklor konar qarisiqg-
lardan vo ayirici qiisurlardan tomizlonir.

Takrar sarimma prosesinin mahiyyati ondadir ki, iplik
diyiinlorls birlesdirilorak kicik baglamalardan toyin olun-
mus tarazligda ardicil olaraq boyiik baglamalara sarinirlar.
Sarinan baglamalar ipliklor tomizloyici-nozarat¢i qurgudan
kecirilmoklo onun iistiindoki tiftiklor, konar qiisurlar va s.
tomizlonir.

132



Tokrar sarinma prosesinin sxeminda (sokil 60)
goriindiiyii kimi sap (1) baglama oturulan iyden (2) oxu
istigamotindo agilaraq istigamotlondiricidon (3) oyiralorak,
sixic1 (4) qurgudan, tomizloyici-nazaratei (5) qurgadan va ip
gozdiricidon (6) kecorok firlanan baglamaya sarmir. Ipgoz-
dirici baglamanin oxuna paralel olaraq irsli-geri horokot
etmokls sap1 onun iizoring sariyir.

Sarinma bucagini hoddindos asili olaraq baglamalarin
omoalo golmasi paralel yaxud c¢arpaz sarinma tsullart ilo
hoyata kesirilir.
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Sakil 60. Sarin tokrar sarinmasinin sxemi

Paralel sarinma. ip gozdirenin siiroti az oldugda pa-
ralel sarinma omolo golir. Sariglarin maili bucaginin az
olmast vaxti, mosolon sarinma bucagl sapin diametrino
borabor oldugu halda paralel sarinma alinir.

Carpaz sarinma. Carpaz sarinma iisulu ip gozdironin
nisboton boyiik siirotlo horokot etmasi zamani hoyata
kecirilir. Yoni sargilarin maili bucagi artiriib 10-15%-ya
catdirilir. Carpaz sarinma zamani baglamalar iki formada-
silindr vo konus formali sarinir .
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Orislomo ii¢iin hazirlanan ipliklor konus formali
sarinirlar. Silindrik forma iso ipliklorin ronglonmasi {i¢iin
sarinir.

Ipliklorin orislonmosi. Ipliklorin orislonmasi prosesi-
nin moagsadi saplarin barabar vo boyiik uzunluqgda paralel
sistemini yaratmaqdir. Ipliklorin orislonmosinin mahiyyati
1so ondadir ki, toyin olunmus sayda oris saplarmin tolob
olunan  uzunluqda bir-birino paralel sarmmmis silindr
formali baglama almaqdir. Eyni zamanda oris baglamasina
¢oxlu sayda (300-600) saplarin yigilmasini tomin ediir.

Ipliklorin orislonmosi osason {i¢ {isulla hoyata
kecirilir:

e patriyalarla;

e lentlorls;

e scksiyaly;

Oris ipliklorinin slixtlonmasi. Slixtlomonin mogsadi
ondadir ki, dofalorla siirtiinmalors, yeyilmolors, dartilma vo
oyilmo deformasiyalarina qarst méhkomlik vermak yolu ila
toxuculugda oris saplariin qirilmalarinin sayini azaltmaq-
dir.

Slixtloma prosesinin mahiyyati iso toxucu dozgah-
larinin is¢i orqanlarina siirtiinma naticasindo aris saplarinin
qiridmasimin qarsisint almaq moagsadi ilo onlarin yapisgan
(slixt) torkibli mohluldan kegirdib vo qurutdugdan sonra
onlarin {izorindo elastiki Ortiiyli omoalo gotirmokdir. Slixt
saplarin daxili hissosino ke¢moli vo onlarin sothinds hamar
elastiki ortitk yaratmalidir ki, toxunma prosesindo rast-
lasilan xarici qiivvalor naticasinda liflorinin, tékiilmasinin
garsist alisin. Slixtin hazirlanmasi Gigiin istifado olunan
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material ucuz vo tez tapilan olmaldir.

Slixtin asas torkib hissasi yapisqandan, pargalayici,
neytrallasdirici vo basga materiallardan ibaratdir. Slixtin
hazirlanmasinda asason yapisqan materialindan istifado
edilir. Kecmisdo oldugu kimi vo hal-hazirda da yapisqan
materiali keyfiyyotinds kartofel vo ya qargidalidan hazirlan-
mis kraxmal mohlulundan genis istifads edilir.

Slixt ii¢iin homg¢inin heyvan doarisindon alinmis yapis-
gandan da istifads edilir. Slixtlomo masin1 oris saplarinin
iistiino hazirlanmis slixtlorin ¢okilmasi, sixilmasi vo onun
qurudulmasi magsadi ila totbiq edilir.

Slixtlomo masininin osas torkib hissalorino asagi-
dakilar aiddir.

e oris navoyu iiglin qurgu;

e yapisqanlar yaxan qurgu;

e quruducu aparat;

e masinin hazir mohsulu buraxan hissosi vo s.

Quruducu aparatin tipindon asili olaraq slixtlomo
masini 3 qrupa boliiniir:

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

Barabanh slixtloma masininda slixtlonmis saplar
barabanin isti sothino toxunan zamani qurudulur vo adston
pambiqdan hazirlanmis oris saplari tigiin totbiq edilir.

Dartict (sokil 61) barabanin (1) firlanmasi natico-
sindo aris ipliklori navoyundan (2) saplar macburi agilib bir-
birilorina garisaraq masinin arxasindaki saygac (5) valikin-
asagl hissosing sarmaraq dartilma {i¢lin siirtiinmo
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qiivvasini tomin edir.

Sokil 61. Barabanli slixtloyici masinin sxemi
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Sonra is9 aris saplar1 yapisqanla dolu gabdan (6) kegir. Oris
saplarin slixtin i¢indo miintozom islanmasi lglin valik
komok edir. Slixtin torkibindon vo lifin ndviindon asili
olaraq temperaturasi norma iizro 65-90°C olmalidir. Oris
saplari sixici (8) vallarin arasindan kecorok sixilmaya moruz
edilirlor ki, tizorindoki artiq yapisqanlar tokilsiin vo
saplarin daxilino slixtlor yaxsi kegsin. Sixict vallarin
arasindan ¢ixan oris saplart qurudulmasi i¢lin quruducu
barabanlarin (9) va (10) sathindon kegirilir. Kigik barabanin
(11) sathindan agilan saplar1 saxlayici valiklorin (12) kémoyi
ilo masmmin qgabaq hissasino qodor horokot edirlor.
Kiiloklayicido (13) sorinlosdikdon sonra saplar emulsiya-
layict valiko (14) horokot edir. Saplarin toxu-culugda siir-
tinmadon qirilmamalar1 ii¢iin burada onlarin iizori pa-
rafinlo emulsiyalanir. Bu proses toxuculugda saplarin
davamliligini artirmagla yanasi tamamlama pro-seslords iso
¢otinlik toéradir. Emulsiyalayici cihazdan sonra oris saplari
ayricilardan kegorok saplar1 bir-birindon ayrilir. Ayrici-
lardan ¢ixan saplar daraga bonzor ayricilarinda (16), kegir
saygacdan, (17) ayilorak buraxici (18), yayici (19) vallardan
kecorak toxucu navoyuna (20) sarmir. Saygac Ol¢iisii-
isarads qurguya horakoti Otlirmoklo lazimi uzunlugda
isaroedici rigaq (21) basqga ranglo aris saplarinin iistiinds
isarolor qoyur. Parca toxundugdan sonra bu isarslor olan
yerlordon kaosilir.

Kamerah slixtlomo masininda yun vo basqa liflordon
hazirlanmis vo boyanmis arislor slixtlonir. Yun liflor 1000C
temperaturada qizdirilmis barabanin sothino toxunarsa
pozulmaga baslayar. Kotan ipliklori do adoton kamerali
slixtlomo masinlarinda slixtlonir.
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Kombinali quruducusu olan slixtloyici masinda iso
siini ipak salarindan slixtlonib hazirlanmis orisi ovvalco
kameradan, sonra iso bir ne¢o quruducu barabanlardan
kecir.

9.3. Argac saplarinin toxuculuga hazirlanmasi proseslori

Toxucu dozgahina verilon argac ipliyi tokrar sarin-
ma, nomlosdirma, yaxud emulsiyalasdirma omoliyyatla-
rindan ibarat olmagqla ipliyin hazirliq prosesindon kegirilir.
Hordon bir argac ipliyi toxucu dozgahina ilkin hazirhgsiz
gobul olunur.

Argac ipliyinin tokrar sarinmasi baglamalarin
Olgiistino uygun golmodiyi hallarda homg¢inin baglamanin
qurulusu toxucu dozgahinda islodilmasi tigilin cotinlik
torodildikdo hoyata kegirilir. Tokrar sarinma zamani saplar
tomizlonir, qalin hissalori ¢ixarilir vo basqa qiisurlar konar-
lagdirilir. Argac ipliyinin toxucu dozgahinda emalin1 asan-
lasdirmaq tglin onun tokrar sarinmasi argac sariyici
avtomatlarda UA-300 aparilir (sokil 62).

Argac sartyict avtomata adoton c¢arpaz sarinan
baglamalar gobul edilir. Baglamadan agilan argac sap1 1
moftildon, hazirlanmis {iziindon 2, taramlayici cihazin
valgiglarindan 3 vo istiqgamatlondirici rolikdon 4 kegir.
Bundan sonra iplik 6zii saxlayict mexanizmin qirasindan 5
kecir. Bu mexanizm homginin taramliq verici rolunu da
oynayir. Sonra ipgozdiricinin gozliyiindon 6 kegmoklo
baglamaya 7 sarmir. Baglama 6zii iso firladan spendello 8
yayll spendelin 9 arasinda sixilmis voziyyotdo yerlosdirilir.
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Ipgozdiriciya iroli-geri horokoti kesik profili olan val 10
verir. Hansi ki, firladici valda otuzdurulmusdu.

Tokrar sarimmmanin siiroti 300-500 m/daqg.-don iba-
rotdir.

Argac saplarimin nomlosdirilmasi, yaxud emulsiya-
lasdirilmas1 omoliyyati onlarin qirilmalarinin azaldilmasi
tigiin aparilir. Argac ipliyinin, nomliyinin yiiksaldilmaosi ilo
baglamada ayri-ayr1 sargilarin slagoalori artirilir vo ipliyin
sortliyi iso azalir.

Sokil 62. Argac sariyict avtomatin sxemi

Bundan basqa saplarin diiyiin diismesinin vo sargilarin
cozolonmasinin garsisi alinir.

Sargilarin cézolonmasi vo diiyiinlorin omalo golmasi
argac ipliyinin qirilmasinin ¢oxalmasina gotirib ¢ixarir.
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Argac ipliyinin nomlosdirilmosi oyirmo prosesindo
saplarda yaranan daxili gorginliyi tarazlasdirir. Argac ipli-
yinin namlasdirilmosinin miixtalif Gisullar1 vardir. Kamerada
nomlosdirmo iisulu zamani ipliklor xiisusi kameralarda
havanin yiiksok nisbi nomliyi soraitinds saxlanilir. On genis
yayilmis tsul nomlosdirici aparatda argac baglamalari
farsunkalarla suyun ¢ilondiyi kameradan transportyorla
dasmir. Kameranmn havasinin qizdirilmas: igiin buxardan
istifado edilir. Baglamalar kameradan c¢ixarilarkon onlar
yesiklora gablasdirilir. Bu aparatin mohsuldarligi 1 saatda
350 kqg-dir.

Argac sartyan aparatin sarima siiroti (m/doq) asa-
g1daki diistiirla hesablanir

lS’sap = V‘912 +‘922 ’
burada 9 — sarman baglamanin bucaq siiroti; 9, —

sarinan baglamanin oxu boyunca sapin nisbi siiratidir.
Bu siiratlor asagidaki kimi toyin edilir

$=r-d,-ng,=n-h

burada dord —baglamada iplik sarmmasmin orta
diametridir, m; n-spendelin firlanma tezliyidir, dévr/daq;
h-ipgazdiricinin getms yoludur; nx-sariman baglamanin oxu
boyunca daqigads sapin getma sayidir.

Argac sariyan avtomatin mohsuldarhig (kg/saat)
asagidaki kimi hesablanir

. -m-60-T
=227 .
1000?
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burada  Vg-sargmin siiroti, m/doq; m-masinda iyin,
yaxud bashgin miqdari; T-ipliyin xotti sixligi, teks; Kiye-
faydali vaxt omsalidir. K¢, =0,8-0,85

9.4. Toxucu dazgahlarimin novlori vo onlarin tosnifati

Toxucu dozgahlarimin vazifasi oris vo argac saplarin-
dan toxunma yolu ilo par¢a almaqdir. Bu, toxucu dozgah-
larinda miixtolif mexanizmlorin uzlagdirlmis horokatlori
naticasinds alds edilir.

Toxucu dazgahlarinin asas mexanizmlori asagidakilardir:

1. hoarokat verici mexanizm,
asnokomalogatirici mexanizm,
vurucu mexanizm,
batan mexanizmi,
mal tonzimlayici,
oris tormozu, yaxud tonzimloyicisi,
goruyucular vo basqa mexanizmlor.

Gostgrllan mexanizmlorlo yanasi masolon, avtomat
toxucu dozgahi argaci doyison mexanizimo do malik olur.
Bir ne¢o mokiklorls isloyon toxucu dozgahlari ¢oxmokikli
mexanizmd, makiksiz toxucu dozgahlari iso hor asnok iiglin
argaci Ol¢iib ayiran mexanizma malik olurlar.

Toxucu dozgahlari asagida gostorilon alamatlori nazora
almagla tosnif olunur: toyinati (pambiq par¢a, yun, kotan,
ipak, xiisusi toyinatll vo s. pargalar liciin dozgahlar);argac
saplarinin osnakds yerlosdirma tisuluna goéra (mokikli vo
mokiksiz);argact doyisdirmo iisuluna goro (argac baglama-
larin1 avtomat vo ol ilo doyisdiron mexaniki dogzahlar);
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dozgasin eni (isci eni 100, 120, 175 sm va s. olan dozgahlar);
asnokomologoatirici mexanizmin noévil (eksentrikli, karetkali
vo cakkard masinlar1 olan dozgahlar); vurucu mexanizmin
yerlosmosi (orta, asagi, yaxud yuxari zorbali dozgahlar);
goruyucu mexanizmlorin sistemi;dozgahlarda horokatverici
qurgunun yerlosmasi (sag va sol ol dozgahlar).
Respublikamizin miiassisalorindo miixtalif konstruk-

siyali ¢oxlu sayda dozgahlar isloyir. Son zamanlar pambiq
parca sonayesindo miixtalif seriyali avtomat toxucu dozgah-
lar1 genis totbiq edilir.

Toxuculuq istehsalatlarinda totbiq olunan mokikli
avtomat toxucu dozgahlarinin markalar: bunlardir:

AT-100-5M, AT-2-120 §i, AT-175- L5, AT-2-2508
vo s. dozgahin markasinda gostorilon horiflor rus dilindo
olmagqla A- -avtomat, T- tkatskiy (azerbaycanca «toxucu»)
monasini ifado edir. Bu harflordon sonraki «2» yaxud «4»
rogomlori dozgahda islodilon mokiklorin sayini1 gostorir.
Ogor bu rogomlor yoxdursa, onda dozgah bir mokiklidir .
Sonraki gostorilon rogomlor (100, 120 vo s.) dozgahlarin
yiiklonmo enini, bunlardan sonraki horiflor isa Si, S, L,
uygun olaraq «Selk-ipak», «Serst-yun», «Lub-katan» soz-
lorini ifads etmoklo gostorir ki, bu dozgahlar ipak, yun vo
kotan parcalar ii¢lin nazorde tutulur. Pambiq parcalar,
kimyovi stapel liflorindon pargalar istehsal edon dozgahlarda
belo isarolonmo olmur. Markanin sonundaki rogom
modellosdirmonin  ndvbati ndémrasini  gostorir. Makiksiz
toxucu dozgahlarinda da analoji isaralonmo mdvcuddur.
Masalon, STB-2-250 S-markasinda S-“dozgah”, T-“toxuc”,
B-“mokiksiz” 2- “iki argaccihazli, 250-dozgahin yiiklonmo
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eni (sm), S-ipok parcgalar istehsali {iclin nozords tutulur,
ATPR-120 avtomat-toxucu dozgahi-pnevmorapirli, 120
dozgahin yiiklonma enidir (sm).

Yeni prinsiplo parcani formalasdiran vo yeni iisul-
larla argaci asnokdo yerlosdiron dozgahlarin hazirlanmasi ilo
tosnifat olamotlorinin say1 artmisdir. Masalon, hal-hazirda
dozgahlar mokikli vo mokiksiz olmagqla forqlonirlor. Mokikli
dozgahlar, 6z ndvbosinda, konstruktiv olamotlorino goro
tosnif olunurlar.

Hazirda mokiksiz STB dozgahlar1 vo argac saplarini
osnokdo pnevmatik tisullarla yerlosdiron dozgah ndvlori
daha genis totbiq olunurlar.

Osnokamoalagalma prosesi. Osnoyin xarakteristikalari.
Biitiin oris saplarmmin ardicil surotdo ilo iki hissodo
boliinmasi belo remizlorin saquli istigamotdo yerlogsmosi
noticasindo  bunlardan birinin yuxartya qaldirilmast va
ikincinin asagiya endirilmasi iki qonsu oris saplar1 arasinda
omoalo golon bosluq osnok adlandirilir (sokil 63.) Osnoyin
omoalo golmosi aninda buraya argac sapt qoyulur va o,
daragin komokliyi ilo parca bashigina vurulur. Oris sap-
larinin qaldirilmasi va endirilmasi prosesi asnakomalogalma
adlandirilir.

9]
F) l | l
1 L

i : 1
Sokil 63. Toxucu asnoyin amolo galmasi
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Oris saplarinin saquli yerdayismasi ilo amalo golon on
boyiik masafo—osnayin hiindiirlityii h olur.

Osnayin uzunlugu L parca bashgindan 4 lamellors,
yaxud bolisdiriicii ¢ubuglara B godor olan mosafoya
deyilir.

Osnayin On hissasinin uzunlugunu /, —asnayin dorin-
liyi, arxa hissosinin uzunlugunu iso l>-arxa hissosinin
uzunlugu adlandirirlar.

Osnok yalniz eyni vaxtda bir hisso oris saplarinin
galdirilmasi vo ikinci hissonin endirilmasi naticaesinda deyil,
eyni zamanda bir hissa oris saplarinin qaldirilmasi, yaxud
endirilmasi vo ikinci hissonin dinc voziyyatdo galmasi
zamani da amoalo golir. Birinci halda amoalo golon asnok tam,
ikinci halda ise-yarimgiq (sokil 64) adlandirilir. Yarmmagiq
asnok onun omolo golmosi zamani hisso saplarin asagiya,
yaxud yuxariya yonolmosindon asili olaraq alt, yaxud ust
olur.

Sokil 64. Osnayin sxemi
a) tam; b) Uist yarimaciq v) alt yarimagiq
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Bunlarla yanasi tam, yaxud yarimgiq osnak bagli,
aglq vo yarimagiq ola bilirlor (sokil 65).

Bagl osnok elo sonok adlanir ki, bas valin hor bir
dovriinds biitiin oris saplarin bir (orta) voziyyasts golirlor. Bu
anda qirilmalarin Iagvi zamani saplarin remiz vo daragdan
kecirilmoasi asan olurlar. Bagl asnoyin ndgsan cohati odur
ki, biitiin saplar horokotds olur. Bu iso onlarin hoddon artiq
siirtiinmoayo moruz galmasi ils naticoalonir.

~—

Sakil 65. 9snayin ndvlori
a) bagh b) aciq c¢) yarimagiq

Ag¢1q o asnak adlanir ki, bas valin har bir dévriinds
orta vaziyyato biitiin saplar golmir, o saplar orta vaziyyato
golir ki, onlar bir konar vaziyyotdon digorino kegmislor.
Qalan saplar iso 6z konar vaziyyatlorinds qalirlar.

Yarimmagiq elo asnaya deyilir ki, bas valin hor bir
dovriinds oris saplarinin hamisi eyni saviyyays golmirlor.
Orta soviyyaya o saplar golir ki, onlar 6z vaziyyatlorini
doyisirlor. Asagi voziyyatdo galan digor saplar iso bas valin
sonraki dovriindo do homin vaziyyatds torpanmoz qalirlar.
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Yuxart voziyyotdo galan oris saplari bas valin sonraki
dovriinds do homin vaziyystds qalmalidirlar, lakin bir godor
asagiya buraxilmaqgla (orta soviyyoyo c¢atmamaq sortilo).
Sonradan homin saplar yenidon yuxariya qalxirlar.

Ogor asnayin amolo golmoasi zamani biitiin remizlor
eyni hiindiirliikdo asagiya vo yuxariya yerdoyisirlorso bu
zaman alinan osnok tomiz osnok olmur. Tomiz osnok o
zaman alinir ki, onda biitiin aris saplar1 par¢a baslhigindan
0ztino dogru birinci remizo qodor eyni bucaq altinda iki
miistovido yerlosmis olsunlar (sokil 66). Tomiz olmayan
asnayin amalo galmasi qirilmalar sayimi artirmagqla, moakiyin
igmasi ehtimalini da yaradir.

I

Y
"

Sakil 66. Tomiz vo tomiz olmayan asnaklor
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Osnak tomiz olmasi {i¢lin arxa remizlorin gqalxma va
enmd hiindiirliiyii 6n remizlorinkindon bdyiik olmalidir.
Osnok tez vo maniossiz a¢ilmalidir ki, oris saplarinda qirilma
hallar1 bas vermasin.

Osnayin amoalo golmosi prosesindo oris saplarinin
gorilmasi. 9snayin amolo golmasi prosesinds oris saplarinin
gorilmasi onlarda bas veron qirilmalara osasl tosir gostorir.
Miisahidolor gostorir ki, oris saplarinda bas veran {imumi
qirilmalarin 70-90%-1 ariq saplarmin elo hissasino diisiir ki,
onlar homin momentds asnokomologolmados istirak edirlor.
Bu zaman bas veron qirilmalara sobab osnokomologalmo
zamani origin gorilmasi momentinds koskin titromalorin
yaranmasidir.

Bundan basqa osnokomologolmo prosesindo oris
saplarinin ¢oxgat gorilmoloro moruz galmasi onlarda
yorgunluq slamaoti yaratmaqla yeyilmoyo gotirib ¢ixarir vo
noticads qirillmalarin sayini artirir.

Osnoyin yuxari hissosini nozordon kegirak (sokil 67).
Forz edok ki, remizlor AB soviyyssindo dayanmisdir. Bu
zaman par¢a bashigindan remiz goézliikklorino godor toqribi
mosafo /, vo remiz gozliikklorindon lamal cihazina, yaxud
boliisdiiriicii gubuglara gadar olan moasafs /,-dir. Onda ABO
vo VBO diizbucaql iigcbucaqlardan aliriq:



Osnayin acilmasi zamani bas veron uzununa
deformasiyanin hesabina oris saplarinin uzanmasi,

Al = |1'+|‘2 —(,+1,),
burada

ll1 \) l; —nin qiymatlorini yerina yazsaq alariq.

2 2 2 2
Al :I1+h—+lz+h——|l 1, :h_+h_’
8l, 8l, 8, 8l

Sakil 67. Eksentrikli asnokomaloagatirici mexanizmlorin
sxemi a-remizlorin harakatindon asili olan; b- remizlorin
horakotindon asili olmayan

yaxud Al = hz(l i IJ



Son ifado gostorir ki, asnok omologolmo prosesindo
uzanma vo uygun olaraq oris saplarinin gorilmasi asnayin
hiindiirlitytiniin kvadrati vo; va/, —nin tors qiymatlorinin

comi ilo diiz miitonasib asililigda olur. Bu asililigi basqa
sokildos ifads etsok, yoni

NEaETa
8\ 11,

buradan goriniir ki, 7, =7, olduqda osnoyin verilmis hiin-
diirliiyiindos oris saplarinin deformasiyasi minimum olur.

Osnayin hiindirlityii mokiyin o6l¢iiloriilo toyinedilir.
Osnayin omalo golmoasi zamani saplarin gorilmosini azaltmaq
mogsadilo asnoyin hiindiirlityiinii elo gotiiriirlor ki, asnoyin
iisthissasindos yerlagon saplar moakiyin 6n divarlarinda nanazi
2-3 mm masafads olsunlar.

Osnok amalagatirici mexanizmlor. Biitiin osnok omalo-
gatirici mexanizmlor {i¢ qrupa boliniir: eksentrikli mexa-
nizmlor, remiz qaldirici xizoklor vo jakkard masinlari.

Eksentrikli asnok amologotirici mexanizmlor. Eksen-
trikli asnok omalogatirici mexanizmlor torkibino remizqal-
dirict dastoklori remizlorls slagolondiron eksentriklor dasti
daxildir. Bu qurgular konstruksilarindan asili olaraq
remizlorin horokotindon asili olan vo asili olmayan eksen-
tritkli remizqaldiricilari ilo forglonirlor.

Remizlorin hoarakatinds asili mexanizmlords hor bir
remizlor horokati digor remizlorin harokstindon asili olur.
Remizlorin harokatindon asili olmayan mexanizmlor do iso

149



hor hansi remizin horokoti digor remizlorin horokotindon
asili olmur.

Remizlorin  horokotindon asili  olan eksentrikli
mexanizm. Dazgahin orta vali izorino biri-birine nazoron
180° bucaq altinda olmagq]la iki eksentrik 1 vo 2 borkidilir.

Firlanma zamani eksentriklor dostoklori sixaraq
uygun remizlori yuxariya qaldirir, yaxud asagiya endirir. Bu
dostoklor remizlorin asagi 16vhalari ilo olagali olur. Onlarin
st l6vholori qayis vasitesilo radiuslart ~ vo  olan ikiqat

roliklora borkidilir. Basqa so6zlo, agor bir remiz 6z eksen-
trikinin tosiri ilo asagiya buraxilirsa, onda qayis roliki
dondoararak digor remizi yuxariya galdirir va oksina.

Orta val harakoti bas valdan alir. Orta valin firlanma
tezliyi bas valin firlanma tezliyindon iki dofo az olur. Ona
gora do bir osnoyin amologolmasi orta valin yarim dovr
etmosi ilo bas verir.

Remizin hoarokotindon asili olmayan eksentrikli
mexanizm. 1 vo 2 eksentriklori dostoyin roliklorino tosir
etmoklo uygun remizlori yuxariya qaldirir. Remizlorin st
uclar ikigiyinli 3 vo 4 dastoklori ilo birlosdirilmisdir. Onlar
189 5 vo 6 qollar vasitosilo aktiv dastoklorilo slagolondirilir.
Remizlorin asagi uclar1 7 vo § yaylari ils birlosdirilir.

Boyiikk radiuslu eksentrikin bir hissasi dostoyin
roliking tosir edarak iiygun remizi qaldirir, yaylarin tosiri ilo
is9 asagiya endirilir.
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9.5. Toxucu dazgahlarinin 3sas isci orqanlari vo onlarin
parcanin formalasmasi prosesinda rolu

Toxucu dozgahi aris vo argac saplarinin toxunmasi
yolu ilo parca istehsal iigiin totbiq olunur. Parcanin toxun-
mast dozgahin miixtolif mexanizmlorinin uygun hoarokati
noticasinda aldo edilir.

Toxucu dozgahinin osas mexanizmlori asagidaki-
lardan ibaratdir:

e mexanizmlori horokoto gotiron organ;

e osnok omolo gotirici mexanizm;

e vurucu mexanizm, argac sapini asnakdon kegiran;

e batan mexanizmi, argac sapini parcanin baslangicina
daragla vuran;

e mal tonzimloyicisi, toxunmus pargani vo oris sapini
uzunu istiqgamating harokat etdiron;

e oOsas tormoz, yaxud tonzimloyici, orisi navoydan
buraxan vo ona lazimi qarisig1 yaradan;

e goruyucu va digor mexanizmlor.

Bu mexanizmlordon basqa, avtomatik toxucu dozga-
hinin, masalon, orisi doyison mexanizmi vardir. Bir neco
mokikls isloyon dozgahin ¢ox mokikli mexanizmi, mokiksiz
dozgahlarin iso har bir asnok ti¢iin, argact 6l¢on mexanizmi
vardir.

Muiiasir toxucu dazgahlarin harakoati, onun bas valini
firladan sorbast elektrik miiharrikindon alir. Bas valdan
horokot birbasa orta vala otiiriliir. Orta valin firlanma
tezliyi bas valin firlanma tezliyindon 2 dofo azdir.
Otiiriiciilorin vasitosi ilo horokot batana verilir.
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Orta valdan vurucu vo osnok omolo gotirici mexa-
nizmlor, qoruyucu mexanizmlordon argac congoli vo bozi
dozgahlarda iso oris izloyicilori horokot alir. Mal tonzim-
loyicising, asas tormoza vo argac doyisdiron mexanizmo
horokat adston batandan otiiriiliir.

Osndyin amalogalmasi. Biitiin oris saplar1 ardicil iki
hissaya boliinorak, remizalarin komaoyils saquli istigamatdo
yarisinin yuxariya qalxmast vo o biri yarisinin iso asagida
galmasi naticasindo asnok amaols golir ki, (sokil 68) buradan
argac sap1 salinir. Sonra daraq onu ovvalcodon toxunmus
parcanin baslangicina sixir.

7

[.C—

2

L

Sakil 68. Osnayin amalo golmasi

Osnayin hiindiirliyli /4 saquli B istigamatindo oris
saplarinin arasinda olan an bdyiik mosafadir.

Osnayin uzunlugu L lamellordon par¢anin baslan-
gicma A godor olan mosafadir. Osnayin avvalki hissasi |y
onun dorinliyi, arxa hissasi iso |, ¢ixarici adlanir.

Eksmoarkazli asnok amalogatirici mexanizm. Bu mexa-
nizmlorin torkibino remiza galdirici linglorlo vo qurgularla
birlikda ekssentriklor do daxildir. Remiza qaldirict linglor
remizalarla olagolidirlor. Bu qurgularin konstruksiya-
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larindan asili olaraq ekssentrikli remiza qaldirici mexanizm-
lor remizalarin bir-birlorindon asili vo sarbost harokatlorine
boliiniirlor.

Remizalarin horakotlorinin asili olan mexanizm-
lorindos hor bir remizanin horoksti basqa remizadan asili
olur. Digor mexanizmda is9 oksina.

Remizalarin harokatinin bir-birindan asih olan ekssen-
trik mexanizmi. Dozgahin orta valina iki ekssentrik 1 vo 2
borkidilmisdir. Bu ekssentriklor bir-birino nisboton 180°
cevrilmislor.

Ekssentriklorin firlanmasi zamani linglor asagi ba-
silir vo naticado uygun remizalar qalxir, yaxud asag diisiir.
Linglor remizanin asagi hissasi ilo alagodadir. Remizalarin
ist hisssosi iso qaywsla iki miixtolif radiuslu r, vo r,
diyircoklorlo barkidilmisdir.

Diyircok hor iki remizanin harokotini olagoslondirir,
yoni remizalarin biri 6z ekssentrikinin tosiri ilo asagi
diisiirsa, onda qayis diyircayi firlanmaqla o biri remizani
yuxariya qaldirir vo oksina.

Orta val firlanma horokatini bas valdan alir. Orta
valin firlanma tezliyindon iki dofs azdir. Elo buna goéro do
orta valin yarim dovriinds bir asnak omals galir.

Argac sapmin parcaya verilmasi vo onun parcanin
baslangicina vurulmasi. Dozgah igloyon zaman orig sap1 hor
dofs asnays verilmoli vo toxunmus parga baslangicina vurul-
malidir. Demok, argac sapa iki harokot etmolidir. Biri oris
saplarinin enind, o birisi 159 aris saplarimin uzunu boyu.
Moakikli toxucu dozgahlarinda argac sapimi oris saplarinin
eni istigamotindo horokoti mokikin koémaoyi ilo hoyata
kegcirilir, yoni vurucunun qiivvasinin altinda batanin iizori

153



ilo bir torofdon digor torofo kocliriilmoklo asnoya tozo argac
salinir. Yeni salinmig argac sap1 aris sapinin boyu uzunu
horokot etmasi vo toxunmus par¢anin baslangicina vurul-
masl iso batan mexanizminin vasitasi il hoyata kegirilir.

Batan. Batan (sokil 69) mokikin osnokdon ke¢mosi
iiglin istigamotlondirici rolunu oynayir. Bundan basqa
daragin komayi ilo o asnays salinan argac sapini toxunmus
parganin baslangicini vurur.

Sokil 69. Batan mexanizmin sxemi

Batan diizbucaqli formada domirdon hazirlanmis
hissodon (1) ibaratdir. Batanin asagi vo yuxari hissasindo
diizoldilmis kosiys (2) daraq (3) yerlosdirilmisdir.

Bas valin firlanmasi zamani batan rogsi hoarakoto
gotirilir. Batan osnokdo par¢anin baslangicindan oksino
horokot etdiyi zamani, agiq osnokdon mokik kecirilmoklos
argac sapi1 salinir. Batan par¢anin baslangicina toraf horokot
etdikdo daraq argac sapmi da 6z horokot istiqgamati iizro
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apararaq parcanin baslangicina vurur. Mokikin kecirilmasi
zaman daraq v batan ona istigamatlondirici kimi xidmaot
edir.

Vurucu mexanizm. Toxucu dozgahinin vurucu mexa-
nizmi (sokil 70) mokikin (sokil 71) asnokdon, dozgahin bir
torofindon digor torofino kegmasino lazimi siirotin verilmosi
iigiin xidmat edir.

Sakil 70. Vurucu mexanizmi
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Sokil 71. Makik
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Vurma ani doyison oldugu ii¢iin, yoni gah bir, gah da
digor torofdon oldugu ii¢iin vurucu mexanizm dozgahin hor
iki torofindo qurasdirilir. Onlar ndvbali horokstdo olurlar.
Elo buna gora do dirsoklor orta valda biri o birisinoe nisbaton
1800 cevrilmis voziyyatdo olmalidir. Bu 1so onu gostorir ki,
hor yarim dévrds bir vurulur. Demali, orta valin firlanma
tezliyi, dirsokli valin firlanma tezliyindon iki dofo az
olmalidir.

Dozgahin orta vali ekssentrik edilmisdir ki, roliko
tosir etmoklo ¢iyinli linglo birlikde horakots gotirilsinlor. Bu
lingin ¢evrilmasi qovucunu horokoto gotirir vo vurucu ilo
mokiko qiivvatli zorbs endirir.

Toxucu dazgahinda arisin va parcanin harakati. Toxu-
cu dozgahinda parca toxunduqca mal valina sarinir.
Toxucu dozgahinin normal islomosi {i¢lin oris saplari
navoydan toyin olunmus taramliqda acilmalidir. Oris sapi-
nin ¢ox, yaxud normadan daha artiq taramlig1 xosagolmoz
noticalora sobab olur, yoni qirilmalarin saymi artirir vo
parcanin diizgiin formalagmasina mane olur.

Navoydan agilan orig sapinin uzunlugu toxunmus
par¢anin uzunlugundan bir qodar ¢ox olmalidir. Oris saplari
argac sapi1 ilo toxundugda diizxotli voziyyotdo yox, dalga-
var1 formada olurlar ki, bu da par¢anin qisalmasina gotirib
¢ixarir. Qisalma ¢ox amillordon, o ciimlodon oris va argaca
géro parcanin sixliq nisbotindon, oris vo argacin xotti
sixligindan, toxunma ndéviindon vo toxunma prosesindo
orisin taramligindan vo s. amolo golir. Toxucu dozgahinda
hazir parcanin mal valina sarinmasi vo navoydan oris sapi-
nin acilmast mal tonzimloyicisinin komoyi ilo hoyata
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kecirilir. Bozi konstruksiyali toxucu dozgahinda osas
tonzimlayicinin yering asas tormoz istifads olunur.

Toxucu dozgahinin mohsuldarhginin hesablanmasi.
Toxucu dozgahinin nozori mohsuldarliginin hesablanmasi
adoton bir saatda ne¢o metr parga toxunmasi ilo hesablanir

" P, 100"
burada np-bir dogiqads batanin giivvalorinin sayi;

Ra-1 sm toxunan parcada argac iizro sixliq;
Onda dozgahin faktiki mohsuldarhigi diisturu asa-
g&1daki kimi olacaq.

n, -60

I, =T -K,,;, yaxud Hﬁm' pro-

Hordon toxucu dozgahinin mohsuldarhigr kvadrat
metrlo (m2) do hesablanir

P,-100 °

burada V-parganin enidir, m.

Toxucu dozgahlarinin mohsuldarligi. Toxucu daz-
gahlariin mohsuldarliglr onlarin miisyyon miiddst orzinds
istehsal etdiklori par¢anin miqdari ilo toyin edilir. Dozgah-
larin moahsuldarligi nazari vo faktiki olmaqla forqlondirilir.

Toxucu dozgahlarinin nazari mohsuldarligr dozgahda

157



bos dayanmalari nazors almamagla istehsal eds bilocoyi
parc¢anin miqdari kimi toyin edilir.

ot
" P10
burada P,dozgahin nozori mohsuldarhigl, m;

n —dozgahin bag valinin firlanma tezliyi, doq-!;
«—hesabatmiiddati, daq;

P - 1 dmpagadakiargacsaplariminsayu.

Toxucu dozgahlarmin faktiki mohsuldarhigi dedikdo
1so bosdayanmalar1 nozoro olmagla hesabat miiddotindo
haqiqi istehsal olunan parganin miqdari nazords tutulur.

nt-K,

7 P10
burada P, - dozgahin faktiki mahsuldarligi, m.

K, —toxucu dozgahiin faydali vaxt omsalidir.

9.6. Parcalarin tosnifati va ¢esidlori haqqinda malumat

Pargalarin toyinatlarindan asili olaraq maisat, texniki
vo xiisusi qruplara boliiniirlor. Moigot toyinath pargalar
geyim va ev osyalarinin, texniki toyinath pargalar mixtoalif
sonaye saholorinds, xiisusi toyinatli pargalar iso miidafis
xarakterli va digor mogsadlar ii¢iin istifads olunurlar. Toxu-
culuq sonayesinds istehsal olunan parcalar lifli tarkiblorina,

quruluslarina, tamamlama proseslorine goéra ¢ox miix-
tolifdir.
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Moisot pargalari tosniflosdirildikde asagidaki asas

olamotlor nazars alinir (cadval 29):

Cadval 29
Parcalarin toyinatina gors standart tosnifati
Sinif Pambiq Parcgalarin sinifaltilar
lor parcalar OCT Katan pargalar | Yun pargalar Ipok parcalar
255444 | 1OCT 255-44 | TOCT 2552-43 | TOCT 259744
Ge- | Alt-uist Alt geyimlori | Paltarlar Ag pargalar
yim- | geyimlori Donluq Kostyumlar Paltarlar
lor | Paltolar. Althiq Althqlar Kostyumlar
Bas ortiik Kostyumlar Paltolar Althglar
Ayaqqabi Ayaqqabilar Paltarlar
Ayaqqgabi Ayaqqgabi Bas ortiik
icliklori igliklori Ayaqqabi
Isti yorganlar Isti yorganlar Xalatlar
Ayaq Salvarlar Qalstuklar
dolaqlar Tuklii pargalar
Althqlar Cihazlar
De- | Mebellor tigiin | Mebellar tigiin | Mebellor iigiin Mebellar iigiin
kora- | ortiik ortitk ortitk ortiik
tiv | Ustliiklor Sifralor Stifralor Xalgalar
Stifrolor Pardolar Ayaqalti
Ayaqaltilar Xalgalar
Su | Mohraba Moshroba
cokon Salfetka

o [ifli torkib;
e tamamlama prosesinin xarakteri;

e toyinati.

Parcgalar lifli torkiblorindon asili olaraq pambiq
parca, yun, kotan, ipak va digorlorine, hamg¢inin hamcinsli
geyri-homcinsli va qarisiq liflordon olanlara boliiniirlor.
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Homcinsli pargalara oris, argac saplarinin yalniz bir
nov liflorindon, qeyri-homcinsli pargalara iso oksina arig vo
argac saplarimmimn mixtolif név liflordon ibarat olanlari
aiddirlor.

Qarisiq liflordon olan oris vo argac saplarindan
istehsal olunan pargalar da mixtolif név qarisiq liflordon
ibaratdir.

Tamamlama prosesinin xarakterindon vo istehsal
iisullarindan asili olaraq pargalar xam par¢a, hamar rong-
lonmis, melanc, daranmis vo merserezo edilmis vo s.
gruplarina boliiniirlor.

Xam pargalar tamamlama prosesini ke¢gmoyanlor,
hamar ronglonon pargalar bir rongo boyananlar, milanj
parcalar, miixtolif rongli liflordon istehsal olunmus
ipliklordon toxunanlar vs s. adlandirilir.

Mopisat pargalar toyinatindan asili olaraq, homg¢inin
siniflora, sinifalt1 vo qruplara boliindirlor.

Hor sinifaltinda parcgalar daha doqiq toyinatina goro
qruplara, hor bir qrup iso onun enini, sixligim1 vo digor
amillorini bildiran artikullara béliiniir.

Pambiq parcanin c¢esidlorindo osas yeri sotin, bez,
miixtolif donluq pargalar, qis parcalari, geyim parcalari vo
basqalar tutur.

Kotan parcalarin ¢esidlori ¢ox azdir vo asasint miix-
tolif pargalar, siifralor, mohrobalar, kostyum pargalari va s.
toskil edir.

Yun pargalarin ¢esidlori daha genisdir. Ohomiyyatli
yerlordon birini donluq, kostyumluq, paltoluq parcalar,
homginin kega pargalar tutur.
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Taobii ipakdon vo kimyovi liflordon istehsal olunan
ipok parcalarin gesidlorino iso asason miixtolif méhkom-
londilmis parcgalar, astarliq parcalar, homginin stanel
liflorindon istehsal olunmus parcalar aiddirlor. Bundan
basqa parcalar kiitlolorino géra do segilirlor: 1 paq.m, yaxud
Im?2 pargalarin kiitlosi miixtalif ola bilor.

Mosalon, 35-800 qr. hazir parcanin eni adaton 50-148
sm va ¢ox, bir hissonin uzunlugu iss 30-50 m olur.
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X. TRIKOTAJ HORMOLORI, ONLARIN OSAS
XARAKTERISTIKALARI

10.1.Trikotajin qurulusu

Trikotajin qurulusu haqqinda molumat. Bir vo ya bir
ne¢o sapdan miixtolif {isulla omolo gotirilon ilmolor birlos-
mosino trikotaj deyilir. Trikotaj qiymatli fiziki-mexaniki
xassoloro malik olmagla istiinliiyii daha genis ¢esiddo
momulat istehsalina imkan vermaosidir.

Istonilon strukturlu trikotaj toyinatindan vo xammal
torkibindon asili olmayaraq hérmo yolu ilo alinir.

Trikotaj polotnosunda ilmolor gézo tez ¢carpan siralar-
la yerlosirlor. Enina yerloson ilmolor ilmo sirasini, uzununa
yerlagon ilmalar iso ilma sutununu amols gatirir (sokil 72)

o HWJ o
GUI0 0 ] i Z‘ﬁr 2
Q‘MUQ P R

Sakil 72. Trlkotaj polotnosunun strukturu

Bir ilma corgoasindaiki qonsu ilmo arasindaki masafs
ilmo addim1 4 adlanir, bir ilms sutunundaki iki qonsu ilma
morkozlori arasindaki masafs iso - ilma corgasinin hiindiir-
lityii B adlanir.
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IImolorin omolo golmosi xiisusiyystindon asili olaraq,
trikotaj enino horiilon, yaxud kulir vo uzununa horiilon,
yaxud arislo horiilon olur.

Eninos horiilon trikotajda ilma siralari bir sapin biitiin
iynalordon kegirilorok ardicil oyilmosilo omolo gotirilir.
Uzununa horiilon trikotajda hor sapdan bir ilmo sirasinda
bir, yaxud iki ilmo yaradilir. Sonra homin sap basqa ilmo
siralarina kegorok bir-birino baglanan ilms siitiinlarini amo-
lo gotirir. Buna gors do uzununa horiilon trikotajda ilmalor
adoton maili vurulur (sokil 73).

Sokil 73. Orislo horiilon polotnonun qurulusu

Hor bir ilmoa 2-3 iyna q6vsiindan, iki 1-2 va 3-4 ilmo
ciibiiglarindan va 4-5 platin qovsiindon ibarotdir. Iyna
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qovsii ilmo c¢ubuglar1 ilo birlikdo ilmo goévdesini omalo
gatirir.

Ilmolor aciq vo bagh olmaqla biri-birilorindon forg-
lonirlor. A¢iq ilmalorde gévdonin konturu baglanmir, bagh
ilmolordo iso platin qovslori ilo baglanir. Ilmolor birtorofli
(sokil 74, a,b,q) vo ikitorofli (sokil 74 b,d,e) platin qovslorina
malik olurlar.

00 0000
YY) &
a b v q d e
Sokil 74. A¢iq vo bagl ilmalor

Trikotajin izli vo astar1 bir-birindon segilir. Trikotajin
iiztinds ilma qollar1 ilma qovslorinin istiinds, astarinda iso
oksing, ilmo qovslori ilma qollarinin {istiinds olur.

[Imooamologatirici organlar. Ilmoomalogatirmo prosesi
xiisusi detallarla hoyata kecirilir ki, bunlar1 ilmoomalogo-
tirict orqanlar adlandirirlar. Bunlara iynalor, platinlar,
sapgozdiricilor va preslor aiddir.

Iynalar (sokil 75) qarmaqh a, dilgokli b, v, va qapa-
yict ¢, d olurlar. Dilgakli iynalar, 6z ndvbasinda, birbaslhiqli
b va ikibashqli v, gapayicili iynalar isa-borucuqlu va pazli
tynalars boliniirlar.

11k 6nco qarmagqli iynolor ixtira edilmis vo onlar uzun
illor trikotaj istehsalinda yegans ilmsomalogatirici orqan ki-
mi totbiq edilmisdir. Bu iynalor polad ¢cubuqdan hazirlanir.
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Sakil 75. Miixtalif formal1 iynalor

Onun bir ucu gamagq, ikinci ucu iss daban soklinda
olur.

Iynolor miixtolif &lgiilorde hazirlanir. Bu iynolor
masinda miloyyon olunmus addimla harokatli vo harokatsiz
voziyyotdo qurasdirillaraq fantur, yaxud iynadan adlandi-
rilir. Maginlar iynalor dastinin yigilmasit addimindan asili
olaraq siniflor {izra forqlonirlor.

Masimin infi iynalorin qalmlhigr vo onlar arasindaki
mosafo (addim) ilo xarakterizo olunur. Iyno addim T
dedikds, iki qonsu iyno morkozlori arasindaki mosafs
nozards tutulur.

Trikotaj masinlarinin sinfi (K) iynagabinin uzun-
luguna duson iyns addimlarinin sayidir.

E

K=—
=
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burada
E —Iynogabinin uzunlugu, mm;
T —iyns addmmidir, mm.
Masimnin sinfi adoton 100 mm, uzunlugda yerloson
1ynalorin sayi ilo toyin edilir.
Platinlor (sokil 76) nazik polad tobagodon olmagla
miixtolif formada hazirlanir. Hor bir platin bogazcigdan 1,
burun hissadon 2 vo sapa tasir edon altligdan 3 ibaratdir.

Sokil 76. Platinlor

Sapgozcirici igarisinda desik acilmis detaldan ibaratdir
ki, bununla sap iyno {izorins yerlosdirilir, yaxud istiqgamat-
londirilir.

Pres garmagqli iynoalori olan masinlarda totbiq edilir,
bununla iynanin qarmagi sixilmaqla kéhns ilmolors qarma-
qalti giris baglanir. Preslor plastik kutlodon yaxud
polladdan hazirlanir.

Ilmaomalagalma iisullar:. Biitiin ilmaomalogolma prose-
si prof. A. S. Dalidovigin toklifi ilo on amoaliyyata boliiniir:
tamamlama, sapin iynslor iizorine uzadilmasi, sapin ayil-
mosi, gapali ilmalorin qarmaga diismasi, qarmagin baglan-

166



masi, ilmonin garmagin iistiino qaldirilmasi, ilmalorin birlos-
mosi, kohna ilmanin qarmaqdan yeni ilma {izoring atilmasi,
yeni ilmo sirasmnin formalasmasi, ilmonin dartilmasi. Bu
omoliyyatlarin yerino yetirilmosi ardicilligindan asili olaraq
1lmoomologolmoni iki iisulla aparirlar: trikotaj vo hérma.

Trikotaj wisulu ilo ilmoosmologolma zamani sapin
oyilmasi (kulirlomo) prosesin avvalinds, hérma isulu ilo is9
prosesin axirina diisiir. Yoni hérmo iisulu zamani sapin
oyilmasi kéhns ilmonin yeni ilmo {izorino atilmasi vo yeni
ilmo sirasinin formalasmasi ilo birlikds yerina yetirilir.

Trikotaj tsulu ilo ilmoomoalogolmo (sokil 77) kohno
ilmonin qarmaqdan uzaqlagsmasi amliyyatindan baslayir (I-
Voziyyat) v s.

5
2 /

/ ’}/ ™

Sakil 77. Trikotaj Gisulu ilo ilmoamalogalma

Hormo tisulu ilo ilmoamoalagalma prosesi dilgakli 1y-
nolorin maginlarda totbiq olunmasi dévriindon totbiq edilir.
Bu iisulla ilmoomologolmo zamani (sokil 78)
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dartiima

Sokil 78. Hormo iisulu ilo ilmoamalogalma

tamamlama iynoslorin qaldirilmasi vaxti hoyata kegirilir.
Trikotajin ¢esidlori. Umumiyyatle, butun trikotaj iki

clir olur: birqgat va ikiqgat. Birqat trikotaj bir iynadan1 olan
masinlarda, ikigat trikotaj iso iki iynadani olan masinlarda
istehsal olunur. Bunlardan hor biri ilmaamaologalms iisulun-
dan asili olaraq eninohdrmoali (kulir) vo uzununahérmoli
(oris hérmoali) olurlar. Hor iki {isulla ilmaamologalmo ¢oxlu
sayda, mixtolif rongarong trikotaj hormalorinin alinmasina
imkan verir ki, bunlar1 da iki qrupa boliirlar: asas vo naxisl.

Osas hormolor eyni ilmolordon (qurulusuna, struk-
turuna vo saplarin rongino gora) olurlar. 9sas hormalors
eyni zamanda iki vo daha ¢ox asas hormolorin kombina
olunmasindan alinan téroma hérmalor do aid edilir.

Naxisli hormolor osas hoérmolorin bazasindan omolo
golon miixtalif ilmolordon (qurulusuna, strukturuna vo
saplarin rongino goro) yaranir.
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10.2. Enina vo hamar hoériilan birqat trikotaj istehsal

Hamar hérmo-enino hoériilon eyni quruluslu birgat
hormoya deyilir. Belo horma ilo alinan trikotaj parlaq iz vo
astar toraflors malik olur.

Hamar hoérmo-on sado vo genis yayilan hoérmo

noviidiir. Bu hérma corab, doyisok momulatlar1 vo idman
mallar1 istehsalinda genis totbiq edilir.
Hamar hormo basqa trikotaj kimi sturkturunu vo
xassolorini nozors alan bir sira gostoricilori ilo xarakterizo
olunur. Bunlardan an asaslar1 totbiq olunan saplarin sixligi,
galinlig, yaxud diametri, ilmo uzunlugu, 1 m? kitlosi,
dartilmasi, yigilmasi, méhkomliyi va s.

Trikotajin sixligl- vahid uzunluga diison ilmolorin
say1 ilo ifads olunur. Bizim respublikada vahid uzunluq 50
mm gobul olunub. Sixlhq iki istigamatds Olgiiliir—corgonin
uzunlugu vo siitunun uzunlugu istigamstlorinds. Vahid
corgo uzunluguna ilmolorin sayr ifiiqi sixligina diison
ilmolorin say1 iifiiqi sixliq (Ps) adlanir

5, -0
A

burada A—ilmoaddimidir, mm.

Vahid ilmo sutunu uzunluguna diison ilmolorin say1
saquli sixhiq (P, ) adlanir

50
P ="
* B
burada B —ilma cargoasinin hiindiirliiyiidiir, mm.
Trikotajin imumi sixlig1 (B, ) onun vahid sahasins

diison ilmolorin sayi ilo xarakterizo olunur:
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Pﬁm = I:)u ’ P§

Ufiiqi sixligin saquli sixliga nisboti sixliq emsali adlandirilir

c-FLu_B
P A

Adoton hamar hoérmo ficiin C=0,8-0,865 olduqda
nisbat normal sayilir.

Trikotajda sapin qalinlig1 sabit olmur. Ilmalorin biri-
birino birlosdiyi hissolordo o minimum qalinliga f malik
olur, sorbast hissalords iso maksimum olur vo sapin sorbost
vaziyyatindoki galinligina F yaxin olur.

Ogor sapt silindrik formada vo diametrini onun
galmhigma f, borabar qabul etsok, onda sapin kiitlosi

2
Q="Ly
burada:
y —sapin hacm kiitlosidiir.
Molumdur ki,
L
Q=TL= N
burada:
T —sapin qalinligi, teks;
N —sapin nomrasidir.
Onda
T 2
f =0,00357 \/; =T [mm]
olacaqdir.
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Ogor, son formulada sapin sorbast voziyystdoki hocm
kiitlosinin giymatini yerino yazsaq sapin qalinligini F tapa
bilorik. Adston trikotajda sapin qalinlig1 prof. A.S.Dalido-
vigin toklif etdiyi formula ilo toyin edilir:

Pambiqg-par¢asaplari iigiin

. 092
f, . =0029T; fon =

. 1,25
F,, =0,039T; Fon =

Viskoz saplar1 iclin

f, =0,0204T; f = 992
Vv \/W

. 1,25
F, =0,039T; Fo=T
[Imo uzunlugu, yaxud ilmadoki sapin uzunlugu tri-
kotajin xarakteristikalar1 igorisindo on vacib gostorici sa-
yilir. Ilmenin doqiq uzunlugunu toyin etmok ¢otin oldu-
gundan onun miimkiin olan real uzunlugu (sokil 79)
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Sokil 79. IImoa uzunlugunun tayini sxemi
| =nd +2b

burada d — ilmo qoOvsiiniin diametri (2-3 vo 4-5
oyrilorindon ibarat)
b —ilma gubugunun uzunlugu (1-2 yaxud 3-4).
Sokildon goriiniir ki,

A=2d —-2F yaxud d =§+ F;

b=vB?+F?

Ona gora
|:7T(§+F)+2\/BZ+F2;

ogor b =B gobul etsok, onda
1 =1,57A+2B+#F
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yaxud 4 vo B sixliga gora ifado etsok, alariq:

I:@+@+nF;

p w

Dolum omsali, yaxud ilmo modulu dolayr yolla
trikotajin sapla dolma daracasini xarakterizo edir.

Dolum amsali xatti dolum amsali (s ) vo sathi dolum
omsali olmaqla forqglonirlor. Xotti dolum omsali ilmo
uzunlugunda nec¢o sap qalinligmin ( f ) yerlosdiriyini
dostorir.

Sothi dolum amsali (0 () polotnoda ilmanin tutdugu

sahonin ilmo sapmnin tutdugu sahoya olan nisbotini ifado
edir.
-5
If-4 f

1 m2? hamar hérmoenin kiitlasi bels toyin olunur. 9gar
I m? hamar hoérmoadoki ilmolori omolo gotiron sapin
uzunlugu (m ) vo bu sapin qalinligi T (ndmrasiN ) iso, onda
I m2 hamar hérmanin kiitlosi

q——TI ; q—L
1000’ N
Va
L Im
1000

buradal -ilmouzunlugu, mm;
m— 1 m2hamarhoérmodakiilmalorinsayidir.

pP,;-P =25 sm?sahodoki ilmalorin say1 oldugundan, 1 m? —

daki itkilorin say1
m=400F,-P,.
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Ona gora
04/P,-P
=—-— L

_04/P,-P
1000 q= N

= [q].

Hamar hoérmo istehsali masinlari.MT tipli dairovi
trikotaj masinlari. Hamar hormo istehsali trikotaj vo hormoa
masinlarinda hoyata kegirilir. Belo hormo névii ilo trikotaj
istehsali asason garmaqli iynoalorlo tochiz edilmis MT tipli
dairovi trikotaj masinlarinda aparilir. Bu masinlarda yalniz
pambig-parca ipliyindon hamar trikotaj istehsal edilir. Siini
va sintetik saplar bu masinlarda emal olunmur.

[Imoomologatirmo mexanizmi  saquli  borkidilmis
galmaql iynalordon vo onlarin otrafinda yerloson bir nego
ilmoamologoatirici  sistemdon ibarst firlanan iynodandan
(sokil 80) ibaratdir. IImoomalagatirma sistemi-kompleks

Sokil 80. Firlanan iynadan
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detallardan ibarat olmaqla mévcud hérmodoki bir ilmo
corgosini almaga xidmat edirlor.

Hamar hoérmo corgosinin alinmasi {igiin  ilmos-
mologoatirici sistem tamamlayici iskdon 2, sapgazdiricidon 3,
kulir ¢arxindan 4, presdon 5 vo qaldirici- tullayici ¢arxdan 6
ibaratdir. Masinda ilmoomologatirici sistemlorin sayr no
godor ¢ox olarsa silindrin bir dévriindo amologalon ilmo
corgolorinin say1r o goador ¢ox olar. Masinda qurasdirilan
sistemlorin sayr bir sistemin uzunlugundan vo iynadanin
diametrindon asili olur. Silindrin diametri 550 mm olan MT
tipli miuasir konstruksiyali masilarda 18-20 sistemin
qurasdirilmasi mimkiindiir.

Gostorilon sayda sistemo malik masinlarda iyno-
danin firlanma siirati 2-2,4 m/san-yo qodor oldugda moh-
suldarhq yiiksok olur (dogigods 860 ilma corgosi).

MS tipli ¢oxsistemli masinlarda trikotaj istehsali.
Olkomizin trikotaj sanaye miiossisalorindo dilgakli iynalorla
tochiz olunmus c¢oxsistemli MS tipli dairovi trikotaj
masinlari genis totbiq edilir. Bu masinlarin asas xiisusiyyati
ondadir ki, bunlarda ilmoamalogatirici sistemlor elo yiiksok
saviyyads yigcam yerlosdirilir ki, masinda onlarin saylarinin
artirlmast tomin olunmaqla (masslon, silindrin 450 m
diametrindo 56-dok) yiiksok mohsuldarliq olde edilir.

Masinda ilomoomologotirici mexanizm (sokil 81)
silindrin 3 xistoklorindo (yariqlarinda) yerloson dilgokli
iynalordon 1, torponmoz iyna dabanlarindan 2, platinlordon
4, platin xistoklorindon 5 vo sapgozdiricilordon 6 ibaratdir.

Iyna dabanlar1 (sok 82) iynolorin silindrinin xistok-
lorinin (yariglarinin) uzunlugu boyunca harokatino sorait
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yaradir. Iynolorin dabani yuxari xistoyin 2 tosiri ilo asagi
endirilir. Bu voziyyat ilmaamalagatirma prosesinda sapin

Sokil 81. Ilmoomalogatirma mexanizmi

~
a \
!

=

Sokil 82. Iyno dabanlar
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oyilmosi omoliyyatina uygundur. Sonra iyno 1 xistoyin
tosirilo yuxar1 qaldirilir.

Bu voziyyat birinci ilmaamalogatirma omoliyyatina
uygundur. Beloaliklo, iynoalor xistoklor arasindaki yarigla
yuxari-asagl horokot edorok ilmonin omoalo golmosindo
6zlorino moxsus vazifoni yering yetirirlor.

Platinlorin irali-geri horokoti eyni prinsiplo hoyata
kegirilir. Tyno xistoklorindon forgli olaraq, platin xistoklori
iifliqi voziyyotdo yerlosir.

Platin dabanlar1 xistoklordon aldiglar1 hoarokatlo
ilmoamalagatirmads mithiim rol oynayirlar. Masinlarin is¢i
vaziyyatlorinds istehsal olunan polotnonun gorilmasi biitiin
proses boyu sabit qalir vo polotnonun buraxilig siiratinin
yiiksalmasi ilo onun tonzimlonmasi talob olunmur.

Dairovi trikotaj masinlarinin nazori mohsuldarligi
asagidaki formulalarla toyin olunur:

_ LMnm60T

= ka/s
nez 10003 [ q ]
L Mnm60T
=——— [kals
HA3 10002N [ q ]

burada L- ilmo uzunlugu, mm;
M -masindaki iynalorin sayi;
n — silindrin firlanma tezliyi, doq-!;
m —1lmoomalogatirici sistemlorin sayi;
T —sapin xotti sixligi, teks;
N —sapin némrasi.
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XI. TOXUNMAYAN TOXUCULUQ MATERIALLARI
VO ONLARIN iSTEHSAL USULLARI

Toxunmayan materiallarin istehsali toxuculuq sona-
yesinin perspektivli vo yliksok effektivliyo malik olan
sahasidir vo 0, amayin, homginin avadanliglarin mahsuldar-
ligin1 koskin sokildo artirmaga vo istehsal dovrinii qisalt-
maga imkan veran texnoloji proseslors asaslanir.

Maya doyarlorinin nisbaton asagi olmasina, homginin
yliksok istismar xiisusiyyatlorine malik olmalarina goéra
toxunmayan toxuculuq materiallar1 (TTM) getdikco daha
¢ox totbiq edilir. Kimyavi lif vo saplarin totbiqi istehsal edi-
lon toxunmayan toxuculuq materiallarinin ¢esidini xeyli
doracads genislondirdi. Yeni istehsal obyektlorinin igo salin-
mas1 vo moévcud miiassisalorin yenidon qurulmasi, hamg¢inin
onlarin miiasir yiiksok mohsuldarliga malik olan avadanliq
vo avtomatlasdirilmis konveyer xotlori ilo tochiz edilmosi
hesabma toxunmayan toxuculuq materiallar1 istehsalinin
hocminin genislondirilmasi homiso qarsiya mogsod qoyul-
musdur.

Parg¢a tipli toxunmayan toxuculuq materiallari
istehsalin1 artirmaq vo belo parcalarin istehsal hocmini
imumi TTM-nin hocminin 75%-no c¢atdirmaq nozordo
tutulur. Bundan slavs toxunmayan materiallarin istehlak vo
istismar xassalorini yiiksoltmok vo onlarin totbiq sahslorini
genislondirmoak vacibdir. Toxunmayan materiallar moaisotdo,
tibbdo, sonayedo dekorativ-badii tortibatda getdikco daha
cox tatbiq edilir.

Elmi tadqgigatlar sahasinds alimlarin saylari toxun -
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mayan materiallarin istehsali proseslorinin fundamental
nozori osaslarinin yaradilmasina; toxunmayan toxuculuq
materiallarinin istehsalinin yeni isullarinin (vo demal,
onlarin yeni ¢esidlorinin) islonib hazirlanmasi vo yaradil-
masina; yiiksok mohsuldarliga malik olan yeni masinlarin
yaradilmasina; omok mohsuldarliginin  yiiksaldilmasino
yonalib.

Toxunmayan materiallar istehsalinin inkisaf tarixi
nisbaton qisadir. Bu istehsal yalniz XX osrin ikinci yarisinda
daha genis viisot aldi.

11.1. TTM istehsalatlarinda istifads olunan xammal vo TTM
cesidinin alinma tisullari

TTM-in alinma tsullarinin tosnifatr. Sokil 1-da to-
xunmayan materiallarin tosnifati verilir. Toxunmayan
toxuculuq materiallar1 polotnolar) ilk névbads mexaniki,
fiziki-kimyovi vo kombinosedilmis texnologiyalara asaslanan
istehsal iisullarina gors tosnif edilirlor (A, B vo V). Mexaniki
texnologiyalar asasinda hérmo-tikmo vo iynadesma TTM-
lori istehsal edirloar.

Fiziki-kimyavi texnologiya asasinda TTM-lori yapis-
ganlama, polimerik orinti vo ya mohsulunun goliblonmasi,
gaynar presloma vo kagizdiizoltms tisulu il istehsal edirlor.

Kombinoedilmis {isullar mexaniki vo fiziki-kimyoavi
texnologiyalarin kombinasiyasindan ibaratdir. Bunlara
tafting, elektrik, floklama, hopdurmali iynodesmo, kego
basma va yapisdirma tisullar: aiddir.

TTM-lor lifli xolst, saplar sistemi, yast1 strukturlar
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(pargalar, trikotaj, nazik pordolor) asasinda istehsal oluna
bilor. Tosnifatda (sokil 83). TTM-in istehsal iisulu va
strukturunu xarakterizo edon miixtalif variantlar gostorilir.
Moasalon, 1.01 varianti o demokdir ki TTM lifli xolst
osasinda hérmo-tikma iisulu ilo istehsal edilir.

TTM-lorin ¢esidi vo totbiq sahoalori. TTM-lor mai-
sotdo, texnikada vo tobabotdo daha g¢ox totbiq edilir. Hom
do onlarin totbiq sahoalori TTM-lora xas olan xiisusiyyatlorin
xarakteri ilo miioyyon edilir: hocmlilik, havakegirmo
gabiliyyati, yaxsi istilik vo sos izolyasiyasi xassasi vo s.

Moaisot toyinath toxunmayan materiallarin ¢esidi ¢ox
genisdir vo onu iki qrupa bolmok olar: paltarliq (palto,
kostyum, don va s. {i¢iin) vo evds islotmok {iclin (adyal, dos-
mal, pardo, siifro, salfet, xalga, siini xozlor va s.). Sonayedo
TTM-don gablasdirma, tzlik, izolyasiyaedici, silgi vo s.
materiallar kimi istifads edilir. Tobabotdo TTM-don sarg,
kompes, paltar vo digor miialico-profilaktika vo sanitar-gigi-
yena materiallar1 kimi hom uzunmuddatli, hom da birdafalik
istifado {i¢iin totbiq edirlor. Hal-hazirda parca tipli TTM-
lorin istehsalinin artirilmasina boyiik digqgat yetirilir (saplar
sistemli asasinda diizoldilon hérmo-tikmo TTM-lori)

Xammal vo onun TTM istehsali {iciin hazirlanmasi.
Hal-hazirda foaliyyatde olan miisssisalordo TTM istehsa-
linin biitiin tsullart totbiq edilir, buna goéra do xammal
olaraq liflordon iplik vo saplardan, parga, trikotaj vo nazik
pardalordon istifado edilir. Ogor liflordon oris (lifli toboago)
kimi istifado olunursa, onda xammalin yerdo qalan novlori
hom oris, hom do birlogdirici elementlor kimi istifado edilir.
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Istehsal iisullart

/

Mexaniki Fiziki-kimyavi Kombinali
texnologiya texnologiya texniligiya
3
E= 2
= 2 * = =
8 S = = s 3 =
s > 2] 2]
IS 3 < ¢ S B
~ & ’ g <
= < = < = N s 3
('g ,E N .E E —_— =] E S
g2 = & g %; > g =
g s " 5 = By < =
S = 9 o < 2
2, 8
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— A/ = o] <
= o 3 = >
sa) [
o
-
=
Q Q Q ) Q
: : : : :
S =2 N = N = S =2 S 2
] ] ] [ ]
= = = = =
= = = = ~

Lifli xilst bazasinda

Saplar sistemi
bazasinda

Yastz strukturlar
bazasinda

Variantlar 1,01; 2,01;
3,01; 5,01; 6,01;9.01;

Variantlar: 1,02; 4,02;

Variantlar:1,03; 2,03;
7,03; 8,03

Sokil 83. Toxunmayan materiallarin tonsnifati

oluna bilar.
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Lifli xolst tobii vo kimyoavi liflordon diizaldilir.
Adston o, asagl novli liflordon, oyricilik istehsalatinin
tullantilarindan, cir-cindir vo qiriglarin tokrar emal liflorin-
don ibarat olur. Lifli tobogenin barkidicisi kimi va ya parca
tipli TTM istehsali iigiin pambigdan diizoldilmis ipok vo ya
esmo iplikdon vo ya kapron, lavsan, xlorin saplardan va s.
istifado olunur. Xiisusi TTM-lor almaq tg¢lin sliso vo ya
metal saplar totbiq edirlor.

Parga, sap vo digor yasti karkaslar hazirlamaq tigiin
kotan, pambiq ilflorindon olan ipliklordon, kimyavi
saplardan, kimyovi stapel liflorindon  hazirlanmis
ipliklordon, nazik polimer pordslordon, metal torlardan va s.
istifado edirlor.

Toxunmayan istehsalata daxil olan xammal hazirliq
morhalasini kegir. Xammmalin hazirliq proseslori xammalin
noéviindon vo TTM-lorin istehsali {isulundan asili olaraq
secilir. Lifli xammalin hazirlanmasi1 yumsaltma, tomizloma,
garigdirma, karddarama vo xolstun diizoldilmasindon
ibaratdir. Liflorin karddaranma {i¢iin hazirlanmasi vo kard-
daranma prosesinin 0zil, oyiriciliyin birinci istehsalatinda
oldugu kimi, lifin néviindan asili olaraq hayata kegirilir.

Xolst mexaniki, aerodinamik vo hidravlik tsullarla
diizaldilo bilor vo onlarin mahiyysti asagidaki kimidir.
Mexaniki {isul darayict masinlardan alinmig daranmis layin
xiisusi konveyerlora yerlosdirilmasindon ibarstdir. Aerodi-
namik iisulda is9, liflor hava axininda darayict masindan
torlu barabana dasmir vo bu barabanin sothinds
istigamatlonmomis liflor tobagosi yaranir.

Hidravlik {isulun mahiyyati-qisa liflorin su suspenzi-
yasindan, xolstlarin omals galmasindon ibaratdir.
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11.2. Hormo-tikma iisulu ilo toxunmayan materiallarin
istehsali vo aqreqatlar

Ho6rmo-tikmo isulunda xammal kimi tobii vo ya kim-
yavi liflordon, yricilik istehsalinin ayirilon vo ya oyirilmayon
tullantilarindan, homginin sap vo ya ipliklordon istifads
olunur. Istifado olunan xammaldan asili olaraq, ii¢ ciir
hoérmo-tikmo polotnosu hazirlanir: xolstla horiilon sapdan
vo karkasdan.

Xolstla horiilon polotnolar VP (Rusiya), Araxne
(Cexoslavakiya) vo Malivat (Almaniya) tipli masinlarda
istehsal edilir. Bu masinlardan hor biri darama-hérma
aqreqatinin tamamlayici hissaloridir.

Hal-hazirda TTM istehsali miiassisolorindo miixtalif
modifikasiyali darama-hérmo aqreqatlarindan (ACV),
Araxne A-1 vo Arabeva A-2 tipli Befama Eliteks (Polsa va
Cexoslavakiya), homg¢inin Malivatt M1, Maliflis M2 vo
Volteks M3 tipli Befama-Malimo (Polsa vo Almaniya)
avtomatik konveyer xatlorindan istifads olunur (sokil 84).

Darama-h6rmo aqreqatlarinda emal olunan liflorin
mongayindon asili olaraq, valikli (yiinii¢lin) vo slyapali
(pambiq vo kimyovi liflor iigiin) darayici masinlarindan
istifado olunur. Darayict masinina yirict barabanindan
cixarllan daranmis lay toplama yolu ilo miioyyon ena vo
galinliga malik olan eyni Olgiilii pambiq toboqgosi sokling
diisiir, sonra isa 0, h6rmo masiinda horiilir.
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Saokil 84. Daranmis layin doyisdirilmasi sxemi

Daranma dayigdiricisi. Biitiin tiplordon olan aqreqat-
larin daranmani dayisdiron qurgularinda va is prinsiplorindo
nozora g¢arpacaq forqlor yoxdur. Cixarict barabandan (1)
daraq (2) vasitasilo yrilan daranmis pambiq lay1 (3) ¢ixarici
barabanin siirotino borabor siirotlo horokot edon Otiiriicii
konveyerin (4) komokliyi ilo daranmis layin konpensatoru
rolunu oynayan orta konveyers (5), sonra iso asag1 dosayici
konveyera (6) otiiriilir ki, bu da daranmis lay1 kéndoslon
yerlason konveyer (7) tizorinds yerlosdirir vo onu liflari enina
yerlogon xolsta ¢evirir.

Xizayin (11) koémokliyi ilo (5) vo (6) konveyerlori
ifiigi miistovido irali-geri horokot olds edirlor. Dosayici
konveyerin (6) xizoyi (11) horokoti barmaq (8) vo lingin (9)
komokliyi ilo zoncirdon (10) alir. Orta konveyer (5) iso
horokati zoncir (12) vasitasilo ulduzcugla (13) ilismads olan
dosayici konveyerdon alir,
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Daranmis layin dartilmasina vo onun konveyerdon
konveyers otiiriillmosi zamani ¢atlarin yaranmasina yol
vermomok ii¢iin onlarin siirot nisboatlorine omol etmok
lazimdir:

UV, =g =g = Ué
Vg = / (vg)® +07F
burada
v, b, VgV Uy - firlanma horokoti edon 4, 5, 6 vo
7 konveyerlorinin dairovi siiratidir, m/daq;
b Vo vg - iroli-geri horokat edon 5 va 6 konveyer-
lorinin xatti siiratidir, m/daq;

Vg -daranmis layin kondolon konveyer iizorino
désonma siiratidir. (vgy =0g) .
Demali, v, =2 —»? . Konstruktiv sortloro gdra, vg = 0,505,
demoli v, =v, +v; voya v, =v, +0,50;.
Belalikla, (5) kompensasiyaedici konveyerin siirati

onun irali-geri harakotinin istigamatindon asilidir. Cixarici
barabana dogru horokot etdiyi zaman onun siiroti

vy =0, —0; , gIxaricl barabanin oksino horokat etdikds iso,
siirot vy = v, + 0} olur.

VP-tipli horma-tikmoa magsini. VP-tipli masilar (VP-
180, VP-250, VP-1, VP-2, VP-3, VP-4, VP-8) daranma
doyisdiricisindon almman xolstun saplarla tikilmosi isini
(onun barkildilmasi magsadi ila) yerina yetirir. Mixtalif is¢i
enina (1000, 1800, 2500 mm) vo miixtalif siniflars (2,5; 5; 10)
malik olan masinlar istehsal edilir.
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VP-tipli masinlarin qurulusu va is prinsipi asagidaki
kimidir. Lifli xolst (1) (sok. 85, a) daranma doyisdirici-
sindon (2) gidalandirict konveyer (2) vasitosilo torponmoz
asagl (vurucu) 16vha ilo (3) torponan yuxari 16vho (4) arasin-

S;)l;il 85. Hormo-tikmo masinlarinin texnoloji sxemlori:
a) VP-3; b) Araxne

daki ilgokvurma sistemina otiiriiliir.

Platinlor arasinda yerloson oymaqli iynolor (5)
asagidan yuxariya dogru horokat etdiklori vaxt xolstu desir
vo onun {izoring daliklor (8) vasitasilo aris navoyundan (12)
acilan vo yonoldici vallardan (11), sapboliisdiiriicii ¢orgive-
don (10), lamellardan (9) 6tiiriilon saplar kegirir. Saplardan
hor hansi birinin qirilmas1 aninda i1so Ozlisaxlayan mexa-
nizm ilo masim saxlayir. Bu iynolori yuxaridan asagiya
horokoati zamani ariglo hérma ilo saplar1 xolstdan kegirmoklo
onu toxuyur.

Horakot edon yuxari platin (4) xolstun oyuq iynalori
ilo desildiyi vaxt onu gqaxmaga qoymayaraq, tamamlama
omoliyyatinin yerino yetirilmasini tomin edir, horokatsiz
asagl platinlor isa, yerlosdirma, kulirloma, birlosdirma,
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tullama vo formalasdirma omoliyyatlarinin yerino yetiril-
mosini tomin edarak, xolstlardan saplarin kegirdilon zaman
onun asagl diismosinin qarsisini alir. Hazir polotno val (6)
vasitasi ilo dartilaraq rulona (7) sarmir. VP-tipli masinlarin
mohsuldarhigi, (m/s),

P=n-60-50-K, ,/(1000P,) =3n-K_ /P,
Vo ya, (m?/s),
P! =n-60-500K,, /(1000 P,) =3nbK , /(1000P, )

burada:
n —masinin bas valinin firlanma tezliyidir, doq-!;

P, -polotnonun 100 mm-ns diison saquli

istiqgamoatdoki sixligidir;
o — polotnonun enidir, mm.

VP-tipli h6rmo-tikmo masinlarinin faydali vaxt om-
sal1 0,65-0,95-dir, asas valin firlama tezilyi 250 don 800 doq-
-5 godordir.

Araxne (Cexoslavakiya) hormo-tikmo masmni. Arax-
ne masininda aparilan hérmo prosesi VP tipli masinda
aparilan hormoa prosesino oxsardir, lakin bu masinlar
konstruksiyalarina gora bir-birindan farglonirlor.

Xolst (2) (sokil. 86b) qidalandirict konveyer (1)
vasitosi ilo demok olar ki, saquli istigamotds yerloson vo
horiicii iynalors (5) perpendikulyar olan, harakot edon (3) vo
harokot etmoyan (4) platinlorin arasindan Otiiriiliir. Bu oris
navoyundan (9), sapboliisdiiriicii  ¢orgivodon (8) vo
istigamatlondirici vallardan (10) kecon saplarin {istiino
horiicii saplar yerlosdirilir. Hazir polotno (6) vallari vasitasi
ilo géndoarilir vo vallarin (6) komokliyi ilo rulona (7) sarinir.
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Masinin  konstruksiyasinda dolikli daraqciglarin
ifliqi mistovido yerlosmasi oyuq iynalorinin qapaglari
asagiya dogru yoénolmosi oris vallarinin masinin qabaq
hissosindo yerlosmasi, vo s. xiisusiiyyatlori ona xidmot
gostormasi isini asanlasdirir.

Araxne masini 700 g/m2-na qgodor sothi sixliga malik
olan miixtalif ¢esidli toxunmayan polotno istehsal etmoyo
imkan verir. Bu masinlarin mohsuldarligt 30-dan 200
m/saat-a qodordir. 5, 10 vo 12,5 sinifli araxne masinlari
buraxilir.

Malivat tipli masin (Almaniya). Malivat masin1 Mali
iimumi texnologiyasi asasinda birloson masinlar seriyasina
aiddir vo VP masini kimi xolst hérmosi iiglin nozordo
tutulub.

Xolstu (1) (sokil 86.a) yuxaridan asagiya dogru (5)
asag1 (vurucu) platini (7) vo horokat edon stiftlori (2) (vo yan
son platinlori) arasinda horokot edir. Ufiigi veziyyotdo
yerlogon horiicii iynolor (6) xolstu desir vo oks horokot
zamani (3) horgii sapini (3) daliyindon (4) gqobul edorok onu
orislo hormo iisulu ilo horir.

Dayaq sini (5) tamamlama omoliyyati aninda stift-
lorin (son platinlorin) uclarmi (onlarin deformasiyasinin
garsisint alaraq) qoruyur. Onlarin (son ilgokomalogatirici
organlarinin yerlosms sxemlori platinlorin) va vurucu
platinlorin arasindaki mosafo 3-7 mm-dir vo lifli xolstun
qalmhigindan asilidir.Son platinlarls tochiz edilmis Malivat
masinlar1 asag siniflo (3,5 vo 7) istehsal olunur vo onlar
sothi sixligr 500 g/m2-dan artiq olan xolstlarin horiilmasi
iiclin nazordo tutulub. Son platinlor ovazina stiftlorlo tochiz
olunan Malivat masinlar1 yiiksok siniflo (10, 12, 14, 18 vo
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22) istehsal olunur vo onlar sothi sixligt 500 g/m2-dan az
olan xolstlarin horiilmasi i¢lin nozards tutulub.

Sokil 86. Mali va Taftinq texnologiyalar1 asasinda
isloyon masinlarin

Malivat tipli masinlar polotnolarin dartilma vo sarin-
ma (vo ya qatlanma) mexanizmlorino, homg¢inin hérma
saplarinin verilmosi mexanizmlorino malikdirlor. Masinda
homginin lifli xolstun {izorina slava gondarilon saplar va ya
parca, yaxud trikotaj soklinds karkas yerlosdirs bilon mexa-
nizmlor qurasdirilir.

Malivat masinlarinda horiilms siirati doqiqds 500-don
1500 siraya godordir.

Malimo (Almaniya) saplahérmo masini. Malimo
masinlarinda par¢a tipli toxunmayan polotnolar istehsal
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edilir, belo ki, bu masinlarda iki donoa bir-birino garsiligh
perpendikulyar olan saplar sistemi (aris vo argac) iigiincii
tikmao saplar sistemi ilo horiiliir.

Masin asagidaki kimi igloyir. Oris saplar1 (sokil 86b)
oris navoyundan (10) agilaraq (sokildo gostorilmoyib) (10)
doliyi vasitesilo oymaql iynalordon (7) siirgiilordon (8) vo
platindon (5) ibarat olan ilgokomalogatirici sistema Gtiiriiliir.
Oris saplarina demok olar ki, perpenduklyar olaraq,
makaradan agilan vo masin boyu irali-geri horokot edon
paylayict baraban torofindon yerlosdirilon argac saplari
verilir. Orig vo argac saplari, osas saplara malik olan valdan
asagida yerloson, oris valindan (sokildo gdstorilmoyib) (4)
daliklor ilo verilon tikmo saplar1 (2) vasitasi ilo horiilir (3)
daragimin (4) doliklori vasitasilo oymaqli iynolors malik olan
iynagabr (6) boyunca bir addim yerdoyismosi hesabina
tikmo saplarinin yerlosdirilmosi hoyata kegirilir, orislo
hormo ilo triko amolo golir. 3, 7, 14 vo 18 sinifli Malimo
masinlar istehsal olunur. Bu magsinlarda hérmas siiroti bir-
doaqigada 950-don 1100-5 gadoar ilgak siralarindan ibaratdir,
sapuclarinin uzunlugu iss, 1,35-3,05 mm-dir. Toxunmayan
polotnonun eni 800-don 1600 mm-o gador olur. Masinlar
lamel tipli avtomat elektrik tormozlama sistemi ilo tochiz
edilib, bu iso oris, argac vo ya tikmo saplarindan biri
qirildigda masini saxlamaga imkan verir.

Malipol hérmo-tikmo masmi  (Almaniya). Malipol
masininda karkas toxunma vo ya trikotaj polotnonun (uzun
xovlu ilgoklor yaradan) tikma saplarla horiilmasi yolu ila
pliis vo ya xovlu polotno istehsal edirlor.

Polotnonun formalasmasi prosesi asagidaki kimi
hoyata kegcirilir. Oyuqlu iynanin (7) (sokil 86b) sol konar
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vaziyyatindon sag konar voziyyatino harokot etmaosi vaxti, 1,
karkas materialini (1) desir vo bu vaxt siirgii (8) iynonin
agzini agir, 16vha (5) 1s9, karkas materialinin oyuq iynasi ilo
birlikds horakat etmasinin qarsisini alir.

Sag konar vaziyyatds oyuq iynasina (4) doliyi ilo (3)
tikma sap1 ¢okilir. Oyuq iynasinin oks istigamotds horakoti
zamani tikmo sap qarmagq altina ¢ixarilir, qarmagq siirgii ilo
baglanir vo tikmo sap, (6) platini ilo saxlanan, karkas
materialindan kegirilir.

Ilgokyaratmanin ndvboti marholosinds tikmo sap (4)
doliyi ilo gonsu iynays salinir vo bu vaxt oyuq iynalori
arasinda yerlogon (2) platinini ayir vo xovlu ilgaklor amalo
gotirir, onlari iso sonradan kasmoak olar.

Malipol masini 10, 12 vo 14 sinif olmaqgla istehsal olunur,
onlarin hérmo siirati isa 1 dogigada 900-1100 ilgokdir.

Tafting hormo-tikmo masu (ingiltoro). Bu masin
polotno va xalgalarin kombinaedilmis texnologiya osasinda
istehsal edilmasi ii¢lin nazordo tutulub. Belo ki, karkasin
tikmo saplar1 ilo horiilmasi yolu ilo xovun mexaniki {isulla
formalasdirilmasindan istifads olunur.

Tafting masmminda xovun formalasmasi prosesi
Malipol masimninda karkasin horiilmasi prosesino oxsardir.
Tikmo (xov) sapmin kegdiyi (3) dolik iynosi (sokil 86.b)
alitnda (5) ilgokomologatirici qarmaq olan (1) karkas
polotnosunu tikir. Iyno asag konar vaziyyato endikdo, qar-
maq 1yna dsliyindon yuxari soviyyads saga dogru kecacok.
Iyna yuxar1 horokot etdiyi vaxt qarmaq sapa ilisorok (4)
ilgoyini amalo gotirir. Iyno karkas polotnosunun iizorinda
olduqda, polotno sarmmmanin uzunlugu godor saga harakot
edocok. Bundan sonra proses tokrar olunur. Xovlu sapin
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ilgoyinin uzunlugu qidalandirici vallar torsfindon onun
otiiriilmosi uzunlugundan asilidir.

Kosik ilgokli polotno istehsal edon masinlarda qar-
maq elo yerlosdirilib ki, onun buruncugu polononun hars-
kotinin oks istigamatino yonolir. Bu halda polotno horokot
edon zaman ilgoklor gqarmaga diiziiliir, onunla sinxron
isloyon bigaq xov omalo gotirorak, ilgoklori kasir.

Tafting masinlar1 1 doqgiqeda 550-720 desik a¢cma
siirati ilo islomoklo mohsuldarligi 400 m?/saat-dan ¢oxdur.

11.3. fynadesma iisulu ilo toxunmayan materiallar istehsal

Iynadesms ilo toxunmayan polotnonun formalasma-

sinin prinsipi ondan ibaratdir ki, lifli xolst xiisusi ¢ortmali
tynalorlo desildiyi zaman 6z torkibino daxil olan liflorlo
mohkomlandirilir.
Iynadesma masininin prinsipial sxemi sokil 87-do gostarilib.
Daranma doyisdiricisindon (2) qidalandirict 16vhasi ilo
verilon (1) xolstu (3) astarliq va (5) atici stollar1 arasindan
kegir.
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Sokil 87. Iynadesmo masinin texnoloji sxemi
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Uzorindo iynolor borkidilon taxta 16vholorden ibarot olan
(sokil 88) (6) iynadani saquli miistovido irali-geri horokoto
malikdir. Iynoqabi asag1 enorok, 6z iynaleri ilo xolstu desir.
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Sak. 88. Desici iyno

Bu vaxt taxta lovhonin iynolori laym {ist toboqo-
lorindoki liflori olo kegirorak, onlar1 xolstun asagi tobo-
goloring aparir, bununla da sanki xolstu bu liflorls tikir vo
onun moéhkomliyini artirir. Bu momentds xolst torpanmaz
qgalir. Iynagabi yuxari qalxdigr vaxt iynaler (5) atici stolun
saxladigi xolstdan asanhqla ¢ixirlar. Iynolor xolstdan
cixdigda (4) buraxilis vallari ilo xolst irsliloyarok sariyicit me-
xanizm vasitosi ilo mal valikino sarinir (sokildo gostoril-
mayib).

Iynodesmo masinlar1 darayici masmnlar vo daranma
doyisdiricilari ils bir konveyerds isloyir.
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Lifli materialin iynadesmoa ilo borkidilmasi effekti iist
tobogonin lif dostolorinin  biitlin  xolstdan kegirdilmaosi
naticasinds yaranir. Xolstun vahid sahasino diison belo des-
molarin sayina desilmo sixlig1 deyilir.

Ism2-na diison desmolorin sayi, yoni desilmo sixlig1:

P=K/e

burada K-iyno gabmin eninin 1 sm-no diison
iynalorin sayidir;

e-materialin dartilma komiyyatidir, sm.

Diistur gostorir ki, iyno gabinin igarisinds yigilan va
onun eninin 1 sm-no diison iynolorin sayr artdigda vo
desilmo zonasindan materialin dartilmasi azaldigda desilmo
sixligr artir.

Iyna ilo desilon materialin méhkomliyinin desilma sixli-
gindan asilihigl parabolik xarakters malikdir. Sokil 89-do
gostorildiyi kimi, desilmo sixliginin artmasi iyns ilo desilon
materialin moéhkomliyi avvalco bohran qiymatino qodor
artir, sonra iso azalmaga baslayir.
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Sakil 89. Toxunmayan polotnonun qirilma yiikiiniin
desilmo sixligindan asililigt
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Bu onunla izah olunur ki, desilmo sixlig1 béhran haddindon
yuxari artdigda, bazi iynalor avvalki, desiklors diisorak, yeni
lif dastlori alo kegirmir, kohnalorini iso dagidirlar.

Bundan olava desilmo sixligi ¢ox boyiik oldugda
xolstun dartilmasi miisahido edilir, bu da homg¢inin onun
mohkomliyini azaldir.

Hal-hazirda TTM istehsali miiossisolorino IM-
1800MA, IMD-2500 (ikibasli) AIN-1800M-1 kimi iyno-
desmo masinlari totbiq edilir.

Iynadesmo masininin mohsuldarhig, m/saat

P=n-1-60K, ,/1000.

burada n— desilmo tezliyi vo ya osas valin firlanma
tezliyidir (300-500 daq-l);
| —iyno gabinin isinin bir dovrii orzindo xolstun
otiirtilmasidir (2-don 10 mm-dok)
K ., —masmin faydali vaxt amsalidir (0,85-0,95)

11.4. Fiziki-kimyavi vo kombins edilmis texnologiyalar
dsasinda toxunmayan materiallar istehsal

Yapisqan tisulu. Fiziki-kimyovi texnologiyalara aid
olan toxunmayan materiallarin yapisqan sulu ilo istehsali
genis yayilib. Bu sadsliyi vo yiiksok mohsuldarlig: ilo izah
olunur.

Yapisganl toxunmayan materiallar istehsalinin ma-
hiyyati lifli toboqgonin, yaxud bir va ya bir nec¢o saplar
sistemindon ibarat olan tobagenin formalasdirilmasi vo
sonradan bu tobagonin yapisganlanmasi vo qurudulmasin-
dan ibarstdir. Yapisqan mohlullarinda slagslondirici olaraq
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polimerlordon, kauc¢ukdan vo qotrandan istifado olunur.
Hopdurmani hoyata kecirmak {i¢iin material biitovlitkds vo
ya qismon yapisdirici torkibao salir vo ya onu tozlandirirlar.

Yapisqanl toxunmayan materiallar istehsal etmok
iiciin aqgreqatlar diizoldilir. Kegmis ittifagda PNK-100-1,
AKO-180 vo AKP-180 aqreqatlar1 buraxilirdi. Yapisqanh
toxunmayan materiallarin istehsali ii¢iin konveyer xotti
olan ANK-100-1 aqreqatlarinin qurulusu vo i§ prinsipini
nozordon kegirok. Bu konveyer xotti (1) xolstformalasdirici
masimindan (sokil 90), sixici vallar1 olan (2) hopdurma
masinindan, (3) ucluglu qurutma masinindan, (4) barabanh
qurutma masinindan, (5) yapisqanlama masinindan
ibaratdir.
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Sokil 90. ANK-100-1 aqreqatinin sxemi

Konveyer xattinin tomin edilmasi yumsaldici-lifdiden
aqreqatdan daxil olan xolstlar vasitosi ilo hoyata kegirilir.
Yapisdirict element olaraq kauguk latekslori vo ya polivinil
spirtindon istifade olunur. Xolstu aqreqatin xolstforma-
lagdirict masinina daxil olan, YM-450-2 slyapali darayici
masininin  xolst valinin uzorindo qurasdirilir. Darayici
masindan ¢ixarldan daranmig pambiq layr daranmanin

aerodinamik doyisdiricisinin koémokliyi ilo lifli xolsta
cevrilir.
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ANK-100-1 agreqatinin istehsal siiroti 3-3,5 m/daoq,
aqreqatin F.V.9. is2 0,7-0,75 —dir.

Daranmis layr aerodinamik doyisdiron qurgunun
qurulusu. Daranmis layr aerodinamik doyisdiron qurgu
darayict masina slave qurasdirilir.

Daranmis liflor darayici masinin bas barabanindan
(1) doyisdiricinin (sokil 91) ayiric1 vali vasitasi ilo ¢ixarilir, vo
hava axminda (2) hava komori ilo (3) kondenserino
gondorilorak, kondenserin diroklorinds yerlosdirilmis ventil-
yatorlarin yaratdigr daxili hava seyralmosi hesabina, onun
iizorino ¢okiir.

Sokil 91. Daranmis lay1 aerodinamik doyisdiron
qurgunun sxemi

Kondenserin {izorinds amala golon lay (6) vali vasito-
silo sixlagdirilmis sonra iso o, barabanin daxili sothi (4)
ekrani ilo bagh olan vo havanmin daxili seyralmosinin lifli
tobagoyo tosiri sona c¢atan zonaya diigorak, (5) Otiiriicii
konveyerinin sothino kegir. Toboganin qalinlig1 kondenserin
firlanma tezliyindon asilhidir.

Hopdurucu masmimin qurulusu. Sokil 92-do ANK-
100-1 aqreqatinda qurasdirilmis hopdurucu masinin sxemi
gostarilib. Daranmis lay1r doyisdiron qurgunun Otiiriicii
konveyerindon verilon (1) xolstu (6) vannasinda (2) torlu
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barabanla vo (7) toru arasindan kec¢ir vo burada ona
birlasdirici mohlul hopdurulur. Mohlulun artiq galan hissosi
(3) sixic1 vallar vasitesilo sixilaraq (4) ¢onino tokiiliir. (6)
hopdurucu vannasindan islonmis birlosdirici mohlul (5)
¢onina tokiliir.

Sokil 92. Hopdurucu masinin sxemi

Xolstun hopdurulma siirati 2-3 m/dog-dir. Hop-
durulmus xolst ucluglu qurutma masinina daxil olur.

Ucluglu qurutma masininin qurulusu. ANK-100-1
aqreqatina daxil olan bu masin iki bélmodon ibaratdir,
onlardan hor biri (1) konveyeri (sokil 93 a.) vasitosilo
boliinon iki gapali istilik ventilyasiya sistemino malikdir, bu
sistem vasitasi ilo is9, qurudulacaq hopdurulmus lifli tabago
harokot edir. Bir bélmonin uzunlugu 2,5 m-dir.

Hor bir istilik ventilyasiya sistemi (2) morkozdan-
gagma ventilyatorundan iki adad (3) buxar koloriferindon
vo 65 mm-lik addimli sahmat soklindo yerloson 23 ucluga
malik olan (4) tozyiq yaradan hava vurucusundan ibaratdir.
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Sakil 93. Quruducu masinlarin sxemloari
a)ucluglu;  b) barabanh

Ucluglardan qurudulan materiala qodor olan moasafs
10 dan 40 mm-dok qoyulur.

Ventilyatorlar koloriferlordo 110-130° s tempera-
turuna godor qizdirilan havani tozyiq altinda havavurucu-
sundan vo ucluglardan qurudulan materiala vurur.

Sonra bu hava ucluglar arasindan yenidon
kaloriferlors gondorilir.

Nomlo doymus hava iimumi ventilyatorla masindan
konar edilir. Toqribi qurudulmus material tam qurudulmaq
iigiin barabanli quruducu masinina daxil olur.

Barabanli quruducu masininin qurulusu. ANK-100-
1 aqreqatinin torkibino dordbarabanli quruducu masini
daxildir (sokil 930). (1) qurudulan materiali (2) kamerasina
daxil olur, burada o ardicil olaraq 810 mm-lik diametra
malik olan dord adod barabanlardan (3) kegorok, onlarin
gah bu, gah da digor torafi ilo kontaktda olur.

Lifli material (5) diyircokloari ilo harakat edon miisayi-
ot¢i (4) mahud pargasi vasitosi ilo barabanlarin sothino
sixilir. (6) va (7) barabanlari nomlonmis mahud pargani
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qurudurlar. Biitiin barabanlarin sothi onlarin daxilino
verilon buxarla qizdirilir.
Polotnonun hoarakat siirati, m/daq,

v =100QS /[(W, —W,)g - 60] -dir.
harada ki, Q -quruducu masmm nomliyi buxarlandirma
giicidiir, kKq/(s-m?) ; S-qurudulan materiallarin quruducu

barabanlarin sothi ilo kontakt sahssidir, m2. W, vo W, -
qurudulan materialin ilkin vo son nisbi riitubatidir, %; g —

polotnonun xotti sixligidir, kq/m.

Qaynar perslomo {isulunun mahiyyati ondan
ibaratdir ki, lif vo termoplastik polimerlordon ibarot olan
xolst yiiksok temperatur altinda kalandrlardan buraxilir, bu
temperatur sayosindo Dbirlosdirici potimerlor oriyir vo
xolstun liflorini yapisdirir. Birlasdirici komponentlor ovun-
tu, nazik pordo, tor, saplar sistemi va s. sokildo totbiq edilir.
Bu iisul digorlorindon sado, gonastli, yiiksok mohsuldarlig
ilo forglonir.

Kagizdiizoltmo iisulunda xammal kimi 2-6 mm
uzunlugunda olan mixtalif oyirilmoyon liflordon istifado
olunur.

Bu iisulun mahiyyati asagidakindan ibaratdir. Liflor-
don suspenziya hazirlanaraq, buraya maye halinda olan
birlosdirici madds slave edilir. Bundan sonra kagizdiizoltmo
masininin {izorinds suspenziyadan tokms iisulu ilo polotno
hazirlanir, material susuzlagdirilir, qurudulur vo termik
emaldan kecirdilorak kalandrlanir.
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Birlosdirici kimi asan oriyon liflordon diizoldilon
suspenziyalar, polimer mohsullar, latekslor vo s. totbiq
edilir.

Yastitorlu kagizdiizoltmo masiminin sxemi sokil 94-do
verilib. Xiisusi formalasdirici qurguda hazirlanan sus-
penziya (1) qidalandirict qurgusu vasitosi ilo (2) tezhorokot
edon toruna Oturtlir vo burada o polotnoya g¢evrilir.
Polotno torla birlikdo qarisaraq (3) nomliksoran yesik-
lorinin kémokliyi ilo qurudulur. Bundan sonra polotno (4)
sixic1 vallarinin arasindan kegorak, (5) barabanli quruducu
qurguya daxil olur. Qurudulmus polotno ii¢ vala malik olan
(6) kalandrindan kegir vo (7) rulonuna sarinir.

Sokil 94. Yastitorlu katizdiizoltmo masininin sxemi

Torun maksimal harakat stirati 1000 m/daqg-dir, lakin
faktik siirati 300-500 m/dag-dir.

Dairavi torlu masinlar daha asag siiroto malikdirlor,
belo ki, onlarin polotno formalasma zonasi kigikdir, lakin
belo masinin gabarit Olgiilori yastitorlu masinlara nisbaton
kigikdir.

Kegologsma vo basma ilo miixtalif ¢esidli tomiz yundan
olan toxunmayan materiallar vo ya kimyavi liflorlo garisigi
olan (30%-o0 qodor) materiallar istehsal olunur.

Toxunmayan materiallarin bu iisulla istehsali bir
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ne¢o morholodon ibarstdir: lifli materialin karddaranmaya
hazirlanmasi, kardaranma vo lifli toboagonin formalasdiril-
masi, onun kegolosmaosi vo ya ilkin sixlagsdirilmasi, basma va
ya yas bazokvurmanin digor omoliyyatlari, kegodon, basilmis
momulatlarin qurudulmasi va onlarin quru bazokvurulmasi.

Lifli materialin kardaranmaya hazirlanmasi kard-
aranma va lifli tobagonin formalasdirilmasi oyricilik isteh-
salatlarinda aparilan iisullara oxsar sokilds hoyata kegirilir.

Kegologsmonin mogsadi lifli tobagonin basmaya hazir-
lanmasidir.

Kegolosmonin mahiyyoti nom-isti emalin tosiri ilo
liflorin yaxinlasdirilmast vo bir-birina dolasdirilmasindadir.
Bu zaman lifli tobagonin sixlagsdirilmasi vo borkidilmasi bas
verir. Basma prosesindo liflorin bir-birins nozoron daha ¢ox
yerdoyismosi vo intensiv sokildo bir-birino dolasmasi bas
verir.

Kegolosma prosesindoa sokil 95-do sxemi gostorilon
SU-230S magini totbiq edilir. Lifli xolst (2) soklindo olan
yarimfabrikat (1) asagl konveyeri vasitasi ilo agilir vo (4)
yuxarl konveyerin altina verilir. (1) vo (4) konveyerlori
icorisindo su olan (3) ¢onindon kegcir, islanir vo xolstu
nomlogdirir. Nomlonmis lifli xolst (5) pdrtmo plitasinin
iizorindon kegorok (6) horokot edon yuxari, (7) horokot
etmoyon plitolorindon ibarat olan kecalosdirmo aparatina
daxil olur. Bundan sonra sixlasdirilmis xolst (1) konveyeri
vasitasi ilo (8) valina otiiriiliir vo rulona sarinir.

Masin periodik sokilds islayir; I period-kegalosma; I1-
yuxari plitonin qalxmasi; I1I- (1) vo (4) konveyerlori vasitosi
ilo 6tiiriilmo, bu vaxt yarimfabrikat rulona sarinir vo ortiil -
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Sakil 95. SU-230S masininin sxemi

mis lifli tobagonin kegalogsmasi zonasina otiiriiliir; IV-yuxari
plitonin asagi enmasi. Bundan sonra periodlar tokrarlanir.

Kegolosmodon sonra yarimfabrikati 30 doqigoyo
godor mohlulda (sulfat tursusunun mohlulu vo ya sabun-
soda mohlulu) isladilir.

Yarimfabrikatlarin basilmasi lifli tobagoys zorbo,
siirlisma-ozma vo ragsetmo-ozma tasiri gdstoron valli masin-
larda hoyata kegirilir. Zorbali basma masinlarinda zorb-
edicilor novba ilo yarimfabrikata zarbalor endirir, bu zaman
yarimfabrikat masinin basma vannasinin kiiro formasinda
olan taxta sothindo sixilaraq, siiriisiir. Tokzorboli basma
masininin mahsuldarhigi 60-90 kq/saat-dir.

Silindrik basma masin1 yarimfabrikata siriigmo-
ozmo tosiri gostorilmasi prinsipino osaslanib vo 8§ mm-o
godoar qalinliga malik olan vo aviasiya sonayesindo va s.-do
istifado olunan uzundlgilii zorif kegolorin basilmasi {i¢iin
nazorda tutulub.

Silindrik basma masininda materialin kegmo siiroti
235 m/dag-dir.

Yarimmfabrika ragsetmo-basma tosiri gostorilmasino
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osaslanan MV-220-VV c¢oxvalli basma masiminin mohsul-
darlig1 60 kq/saat-a qodordir. Masinin is prinsipi asagidaki
kimidir.140 mm-lik diametrs malik olan yuxar1 vo asagi sira
vallarinin elo bu ciir vallarin orta sirasina nazoron firlanma
vo 0x boyu rogsi horokotinin yaratdigi tozyiq vo siirtiinmo
naticosindo yarimfabrikat basmaya moruz qalir. Asagi va
yuxarl siralarin vallar1 saat oqrobinin oksi istiqgamotinda
firlanirlar vo onlardan hor biri orta siraya yaxinlasa bilor va
ya ondan 14 mm mosafays gqodor uzaqlasa bilor.

Isci vallarin xotti siiroti 0,6 dan 6 m/doq-dok
tonzimlonir.

Masin orta sixlig1 40 gq/m3-5 qodor yarimfabrikatlar
emal edo bilir.

Elektrik floklama tisulu, liflorin sahosinin giic xatlori
boyunca istigamotlonmosino osaslanir. Yiitksok gorginliyin
yaratdigi elektrik sahosindo nisboton qisa liflorin (0,3-10
mm) istigamotlonmis sokildo yapisqanlanmis origin {izorino
¢okilmasi bu iisulun asas mahiyyatini togkil edir.

Elektrik floklama masininin sxemi sokil 96-da gosto-
rilib. Yapisqanla ortiilmiis (1) orisi (parga, trikotaj polot-
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Sokil 96. Elektrik floklama masiminin sxemi
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nosu, nazik pords vo s.) (4) yiiksok gorginlik monbayinin
komoyi ilo (2) elektrik sahosini yaradan (3) vo (6)
elektrodlar1 arasindaki floklama zonasma verilir. Bu
zonada liflorin istigamoatlonmoasi vo arigin sathino ¢okilmasi
hoyata kegirilir. Liflorin orisin yapisqanh tobagoesindo borki-
dilmosi (5) qurutma kamerasinda bas verir. Elektrik
floklama iisulu ils siini zams, xoz vo digor maisot vo texniki
toyinath materiallar1 hazirlanir.

Sonayedo miixtalif elektirk floklama metodlar: totbiq
edilir: rulon materiallarinin fasilosiz elektrik floklamasi,
ensiz lentlorin, homginin xovlu momulatlarin elektrik flok-
lamasi.
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