
HÜSEYNOV  V.N., NURIYEV M.N.  

 

 

 

 

 

 

TOXUCULUQ MATERIALLARININ 

TEXNOLOGIYASI 

 

 

 

 
 

 

 



 

 

1 

АЗЯРБАЙЪАН РЕСПУБЛИКАСЫ ТЯЩСИЛ НАЗИРЛИЙИ 

АЗЯРБАЙCАН ДЮВЛЯТ ИГТИСАД УНИВЕРСИТЕТИ 

 

 

 

V.N.HÜSEYNOV,  M.N.NURİYEV  

 

 

 

TOXUCULUQ  

MATERİALLARININ  

TEXNOLOGİYASI 
 

Dərslik 

 

 

 

         Azərbaycan Respublikası Təhsil  

Nazirliyinin   12.03.2018-ci il tarixli və 

F-194 saylı əmri ilə təsdiq olunmuşdur. 

 

 

 

 

 

 

 

BAKI – 2018 

 



 

 

2 

UDK 677 

Rəy verənlər: Azərbaycan Dövlət İqtisad Universitetinin 

“Texnoloji maşınlar və sahə avadanlıqları” 

kafedrasının professoru  

Vəliyev Fazil Əli oğlu  

 

 Azərbaycan Texniki Universitetinin “Maşın   

hissələri” kafedrasının dosenti    

Musayev Yəhya Əziz oğlu  

 

Redaktor:   prof. Fərzəliyev M.H. 

 

 

Hüseynov V.N., Nuriyev M.N. Toxuculuq   materialla-

rının texnologiyası. Dərslik. Bakı: “İqtisad Universiteti” 

Nəşriyyatı, 2018. – 212 səh. 

 

Kitabda tekstil sənayesində işlədilən xammalların xüsusiyyətləri, 

yeni avtomatlaşdırılmış axın xəttindəki maşınlar, aqreqatlar və onlarda  apa-

rılan texnoloji proseslərin ardıcıllığı, pambıqdan kard, daraq və aparat əy-

rilmə sistemləri ilə iplik istehsalı prosesləri, Sapın pnevmomexaniki ma-

şında formalaşmasının xüsusiyyətləri, habelə parça, trikotaj və toxunmayan 

toxuculuq materialları istehsalının texnoloji prosesləri və parçanın boyaq-

bəzək əməliyyatları haqqında məlumatlar da verilir.  

Kitab bakalavr, magistr və doktorantların, həmçinin tekstil müəs-

sisələrində çalışan mühəndis və konstruktorlar üçün faydalıdır. 

 

İSBN 798-9952-501-05-6 

 

©  Hüseynov V.N., Nuriyev M.N. - 2018 

© “İqtisad Universiteti” Nəşriyyatı, - 2018 

 



 

 

3 

GİRİŞ 

 

Yüngül sənaye mühüm xalq istehlakı malları üzrə isteh-

salın ən mühüm sahələrindən biridir. Yüngül sənaye eyni 

zamanda ölkədə iqtisadi və sosial vəziyyətin inkişafında böyük 

əhəmiyyət kəsb edir. Əvvəla ona görə ki, bu sahənin istеhsal 

etdiyi mallara daim böyük tələbat olur, yəni bu sahə qoylan 

vəsaitlərin sürətli dövriyyəsi ilə fərqlənir. Ikincisi bu sahənin 

texnoloji dövriyyəsinə bilavasitə kənd təsərrüfatı, kimya 

sənayesi və digər sahələr də daxil olur. 

Yüksək keyfiyyətli xalq istehlakı mallarının istehsalı 

üçün avtomatlaşdırılimış istehsal sahələrinin, fabriklərin, kom-

binatların yaradılması vacib məsələlərdən biridir. Bazar iqtisa-

diyyatının tələblərinə uyğun yüksək keyfiyyətli mallar istehsal 

etmək və xidmətlər göstərmək üçün aşağıdakıların həyata 

keçirilməsi vacibdir.  

Əhalinin və xalq təsərrüfatının tekstil  mallarına   gözlən-

tisinin  təmin olunması əsas tapşıriq olaraq qarşıya qoyulur. 

Buna görədə yüngül sənayesinin əksər müəssisələrində daima 

islahatlar  yerinə yetirilir, xüsusilə  müəssisələr təzə texniki 

vasitələrlə doldurulur, xüsusilə də istehsalat proseslərində av-

tomatlaşdırılmaqla bərabər optik və elektron sistemləri quraş-

dırılır. Bu isə tekstil sənayesində məhsulum keyfiyyətinin yük-

səldilməsinə, əmək məhsuldar-lığının artırılmasına, istehsal 

olunan malın qiymətinin azaldılmasına şərait yaradır. 

Əyricilik istehsalında yeni çeşiddə parça və  trikotaj is-

tehsal etmək məqsədilə, burulmuş, fasonlu və kombinə edilmiş 

sapların istehsalı üçün keçidləri qısaldılmış texnologiyalı yük-

sək məhsuldarlıqlı əyrici maşınlarının yaradılması əsas   

istiqamət kimi qəbul edilə bilər.  
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Elmi-texniki tərəqqinin inkişafı və istehsalatın inten-

sivləşdirilməsi maşınların, cihazların və digər məmulatların 

istifadəsinin səmərəliliyinin yüksəldilməsini tələb edir. 

Respublikada tekstil, yüngül və yeyinti sənayesi, tədavül 

sferası və xidmət sahələrində bakalavr pilləsində kadr hazırlıq 

aparılır. Bu sahələr üçün həmçinin «Toxuculuq materiallarının 

texnologiyası» ixtisası üzrə də kadrlar hazırlanır. Lakin müasir 

zamanda sənayedə tətbiq olunan yeni texnika və texnologiyalar 

sahəsində azərbaycan dilində dərs vəsaiti kimi çatışmadığına 

görə burada bir sıra çətinliklər meydana çıxır ki, bu da  fənn 

üzrə dərsliyin hazırlanmasını qarşıya zəruri bir məsələ kimi 

qoymuşdur. 

Dərslikdə baxılan məsələlərin mahiyyət və məzmunu 

kursun proqramına uyğun gəlir. Müəlliflər  çalışmışlar  ki, 

dərslik asan dildə şərh edilməklə bərabər,  qəliz hesabatlarla və 

digər ikinci dərəcəli materiallarla mürəkkəbləşdirilməsin. Kita-

bın bölmələrində şərh olunan məsələlər cədvəllərlə, qrafiklərlə 

və konkret misallarla təqdim olunur. Bu isə tələbələrə kursun 

mənimsənilməsində müəyyən köməklik göstərəcəkdir. 
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I.TEKSTİL LİFLƏRİNƏ QOYULAN TƏLƏBLƏR 

 

1.1.Tekstil  istehsalatı haqqında anlayış 

 

Tekstil materiallarının texnologiyası kursu lifli mate-

riallardan lif, sap, parça, trikotaj, toxunmayan tekstil material-

ları və s. tekstil məmulatları  istehsalı proseslərindən və ava-

danlıqlarından bəhs edir.  

Müəssisələrdə aparılan texnoloji proseslərin xarakterinə 

görə texnologiya iki formada aparılır: mexaniki və kimyəvi. 

Emal olunan tekstil liflərinin və kimyəvi sapların nö-

vündən asılı olaraq tekstil sənayesi aşağıdakı sahələrə bölünür: 

- pambıq-parça, pambıq lifləri yaxud onların  kimyəvi 

lifıərlə qarışığından formalaşan tək, yaxud burulmuş saplardan 

pambıq parçalar və yarımpambıq parçalar istehsal olunur; 

- yun, yun müxtəlif növ yun liflərindən (qoyun, keçi, 

dəvə və s. heyvanların üst örtüklərindən alınan), yaxud onların  

kimyəvi liflərlə qarışığı ilə tək, yaxud burulmuş saplardan yun 

və yarımyun parçalar istehsal olunur; 

- kətan və buna oxşar bitkidən kətan  və yarım kətan 

parçalar, habelə burulmuş kətan məmulatları istehsal olunur;  

- ipək, burulmuş təbii ipək saplardan, ipək saplarla çir-

likdə burulmuş kimyəvi saplardan və s. ipək parçalar istehsal 

olunur. 

Tekstil sənayesinin qeyd olunan istənilən sahəsi aşa-

ğıdakı istehsalatları özündə birləşdirir.  

1. Tekstil liflərini (xammalı) ilkin emal edən isteh-

salat. Xam pambığın təmizlənməsi, çiyiddən lifin ayrılması və 

onun kip formasında qablaşdırılması prosesini həyata keçirən 

pambıq zavodları. 
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Yunun yuyulması, onun növləşdirilməsi, tərkibindən 

kənar qarışıqların ayrılması prosesini həyata keçirən yunun 

ilkin emal müəssisələri. 

2. Əyricilik istehsalatı. Təbii və kimyəvi liflərdən sap-

ların formalaşmasını təmin edən mexaniki və texnoloji pro-

seslər toplusu. Emal olunan liflərin növündən aslı olaraq pam-

bıq, yun, kətan və ipək əyricilik istehsalatları. 

3. Barama sarıma istehsalatı. Burada baramanın açıl-

ması, bir neçə barama saplarını birləşdirərək bir kompleks sap 

formasına salınması prosesləri yerinə yetirilir. 

4. Toxuculuq istehsalatı. Tək və burulmuş iplikdən, 

ipək və kimyəvi saplardan parçaların formalaşmasını təmin 

edən mexaniki texnologiyanın proseslərini özündə birləşdirir. 

Bunlar pambıq, yun, kətan və ipək toxuculuğu istehsalatları 

olmaqla fərqlənirlər. 

5. Trikotaj istehsalatı.  İplikdən və kimyəvi saplardan 

trikotaj qumaşı, yaxud məmulatlarını formalaşdıran mexaniki 

texnologiyanın proseslərini özündə birləşdirir. 

6. Boyaq bəzək istehsalatı.  Parçaya, trikotaja boyaq 

bəzək vurulmasını həyata keçirən kimyəvi, istilik və mexaniki 

texnologiyanın proseslərini özündə birləşdirir. 

Göstərilən ən yeni yayılmış tekstil sənayesinin istehsa-

latları ilə yanaşı toxunmayan toxuculuq materialları, burulmuş 

iplik və sap, tikiş sapları, xovlu iplik və saplar, kard, pərdə-tül, 

fasonlu iplik və saplar istehsalatları da mövcuddur. 

Tekstil  sənayesində iki anlayışdan geniş istifadə edilir: 

istehsal prosesi və texnoloji proses. İstehsal  prosesi - texnoloji 

proseslərin toplusudur (maşında və ya aqreqatda, yaxud axın 

xətdində), yerinə yetirilməklə bunun nəticəsində ilkin tekstil 

məmulatı və yarımfabrikatlar məqsədli hazır məhsula çevrilir.  



 

 

7 

Texnoloji  proses – materialın keyfiyyətinin, xassələrinin, 

ölçülərinin və formasının dəyişməsinə xidmət edən mexaniki, 

yaxud başqa növ emaldır. Texnoloji  proses fasiləsiz və qapalı 

ola bilər. Qapalı proses bir sıra əməliyyatları birləşdirir. 

 

1.2. Tekstil сянайесиндя ишлядилян əsas хаммал нювляри, 

onların  характеристикалары və təsnifatı 

 

 Памбыг яйржилийинин ясас хаммалы памбыг лифидир. 

Цмумиййятля tekstil сянайесиндя истифадя oлунан хаммал-

лара памбыг, йун, кятанын лифляриni, ипяк сапларыны вя кимйяви 

штанел лифлярини аид етмяк oлар. Эюстярilən  liflərin  hər biri 

айры-айрылыгда, йахуд bir-biriləri ilə гарышыгда истифадя едилир. 

Сoн илляр памбыг яйирижiliyi истещсалында кимйяви лифлярин 

тятбиги эениш йайылмышдыр. Oнлар памбыг лифляри иля гарышыгда 

щям дя тямиз щалда истифадя oлунур. Кимйяви лифлярин памбыг 

лифляри иля гарышыгда истифадя oлмасы памбыг лифляриндян истещ-

сал oлунан мямулатларын чешидляринин эенишляндирилмясиня 

имкан верир. Памбыг лифляrinin iki növü var: oрта лифли, зяриф 

лифли. Onun йетишмя дяряжясиндян, гырылма йцкцнцн щяддин-

дян, нямлийиндян, зибиллийиндян вя гцсурларын мигдарындан 

асылы oлараг 6 нювя бюлцнцр: Ы, ЫЫ, ЫЫЫ, ЫВ, В, ВЫ. 

Памбыг лифляринин Ы, ЫЫ, ЫЫЫ вя ЫВ нювляри 8 типя 

бюлцнцр. В вя ВЫ нювляр ися типляря бюлцнмцр.  

Памбыг лифинин нювлярини характеризя edən ясас хас-

сяляринин эюстярижиляри жядвял 1-дя верилмишдир.  

Təsnifatı. Toxuculuqda mahlıc ibarət olduğu xüsusiy-

yət üzrə təsnifləşdirilir (şəkil 1). 

 İbarət olduğu xüsusiyyəti üzrə mahlıc üç yerə bölünür- 
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Жядвял 1  

Мцхтялиф нюв памбыг лифинин ясас хассяляри 

Памбыг 

лифинин 

нювц 

Гырылма 

йцкц г.Щ 

Йетишмя 

дяряжяси 

Зибиллик вя гцсурларын 

мигдары 
Нямлик % 

щесабы 
мцмкцн 

щядд 

Ы 4,32 2,0 2,1 5,0 8 

ЫЫ 3,82 1,8 2,6 6,5 9 

ЫЫЫ 3,32 1,6 3,5 7,5 10 

ЫВ 2,94 1,4 5,3 12,0 11 

В 2,45 1,2 8,6 16,0 12 

ВЫ 2,5 аз 1,2 аз 12,6 22,0 12 

  

Памбыг лифинин перескурантыны тяйин едян мцхтялиф типляринин 

характеристикасы жядвял 2-дя верилмишдир. 

 

Жядвял 2 

Памбыг лифинин мцхтялиф типляринин характеристикасы 

Лифин 

типи 

Ы нюв ЫЫ нюв ЫЫЫ нюв ЫВ нюв 

Гыфрылма 

узунлуьу  

км 

Штанел 

уз.мм 

Гырылма 

уз.км 

Штанел уз. 

mm 

Штанел 

уз.mm 

Штанел 

уз.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 

ашаьы 

29/30 

аз 
23 аз 29/30 аз 29/30 аз 29/30 аз 
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Şəkil 1. Tekstil liflərinin təsnifatı 
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lər: sellüloz, zülal və mineral tərkibli. 

Mənşəyinə görə təbii liflər aşağıdakılara bölünür: 

-bitki mənşəli; 

-heyvan mənşəli; 

-mineral mənşəli. 

Bitki mənşəlilər: 

a) bitkinin məhsulundan alınanlar -pambıq lifləri; 

b) bitkinin gövdəsindən alınanlar-kətan, kənaf və s. 

liflər; 

c) bitkinin yarpağından alınanlar. 

Heyvan mənşəlilər: 

a)keratin tərkibli-heyvanların üst örtükələrindən alınan 

yunlar; 

b)fibroin-tut ağacının yarpağı ilə bəslənən ipək sarıyıcı-

larından alınan ipək saplar. 

Minerala asbesti misal göstərmək olar. 

Kimyəvilər özləri iki qrupa bölünürlər: 

-süni; 

-sintetik; 

Süni liflər o liflərə deyilir ki, onların istehsalı zamanı 

istifadə olunan xammal təbiətdən alınır. Məsələn, ağac materia-

lından, yəni mebel sənayesinin tullantılarından. Bu tullantılar 

kimyəvi lif istehsalı müəssisələrində kimyəvi maddələrin qarı-

şığından hazırlanmış məhlulun köməyi ilə müxtəlif emal pro-

seslərindən keçərək gələcəkdə əyriləcək ərinti alınır. Bu ərinti 

istehsalın sonunda şüşəvarı hissəciklər formasına gətirilir və 

xırda oxantı halına salınır və  qablaşdırılır. Nəticədə alınan şü-

şəvarı hissəciklər halında olan xammal kimyəvi kompleks sap 

və ştapel lifləri istehsal eden müəssisəyə göndərilir. 
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Sintetik liflər isə kimyəvi reaksiyalar nəticəsində sintez 

olunan polimerlərdən alınan liflərdir. Onlar daş kömür və ya 

neft məhsullarından birbaşa, yaxud katalizatorların köməyi ilə 

ayrılan xammallardan alınır. Bu xammallar da sonrakı texnoloji 

proseslərdə analoji olaraq süni liflərin istehsalı proseslərinə 

məruz edilərək kimyəvi kompleks sapı, yaxud ştapel lifləri 

istehsal olunur. 

Toxuculuqda  istifadə olunanlar ölçülərinə görə müxtə-

lif olurlar. Ən uzunları  təbii liflər olur. 

Orta liflinin boyu 27/28 ... 31/32 mm-ə  qədər olan 

intervalda, zərif liflinin boyu 29/30-37/38 mm-ə malikdir.  

Yun liflərinin uzunluğu isə 60-65mm-dir. 

Təbiilərin qiymətləndirilməsində əsas amil kimi yetiş-

məsi vacib bilinir. Yetişməsi 4-4,5 olan mahlıc daha yaxşı  

qiymətləndirilir. 

Eyni görüntülü  və strukturlu liflərin qrupunu təyini 

çətin olduğu üçün bəzi hallarda onlar yandırılmaqla öyrənilir. 

Çünki, onlar yandıqda ayrı cür olurlar (cədvəl 3).  

Cədvəl 3 

Yanma zamanı xarakterik xüsusiyyətlər 

 

№ Lif 
Yanmaların 

xarakteri 

Yanmadan 

sonra qalıq 
İyi 

Yanma 

zamanı lifin 

özünü 

aparması 

1 2 3 4 5 6 

1 Sellüloza 

(pambıq, 

kətan, 

kənaf) 

Alovla yaxşı 

yanır 

Boz rəngli 

yüngül kül 

Yanmış kağız 

iyi verir 

Yanma 

davam edir 

1 2 3 4 5 6 
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2 Zülallardan 

(yun və təbii  

ipək) 

Alovla yanır Kövrək qara 

kürə forma-

sında qalır 

Yanmış 

sümük,buynuz 

iyi verir 

Yanma 

davam edir 

3 Asetat 

 

Gec 

yanmaqla 

yayılır 

Bərk tünd 

kürə forma-

sında qalır 

Sirkə turşusunun 

iyini verir 

Yanmaqla 

əriyir 

4 Kapron 

 

Əriyir,yanıra

ğ tüstü əmələ 

gəlir 

Sferik çəklini 

alır 

Kəskin iy verir Yana-yana 

əriyir 

5 Lavsan 

 

Əriyir, 

qığılcımla 

yanır 

Bərk kəhrəba 

rəngli 

Kəskin iy verir Yanma 

dayanır 

6 Nitron 

 

Əriyir,alovla 

yanır 

Tünd qara 

qalıq 

Kəskin iy verir Alovla 

yanır 

7 Polivinil- 

xlorid 

Əriyir ama 

yanmır 

Donmuş 

ərinti 

Xlor iyi verir Alovla 

yanır 

 

1.3. Tekstil   сянайесиндя  ишлядилян əsas хаммал нювляри цчцн 

тятбиг олунан дювлят стандартлары вя онларын тялябляри 

 

Памбыг хаммалынын вя памбыг тямизлямя завод-

ларынын щазыр мящсулларынын кейфиййятини тяйин едян эюстяри-

жиляр дювлят стандартлары тяряфиндян нязярдя тутулмушдур. 

Щяр бир хаммал вя щазыр мящсул цчцн дювлят стандартлары 

тəтbиг олунур. Щямин  стандартлар дювлят стандартлашдырма, 

метролоэийа вя патент аэентлийи комитяси тяряфиндян ишляниб 

щазырланмышдыр. Xам памбыьын машын йыьымы цчцн ГОСТ 

16298-70 вя памбыг хаммалынын ял иля йыьымы цчцн ися ГОСТ 

10202-71-dir. Бу стандартларда памбыг колунун зяриф вя 

орта лифли нювляринин щяр икисиня тятбиг олунмагла хам pam-

bığın йыьымынын, тядарцкц, щямчинин onun харижи эюрцнц-

шцндян вя физики-механики xassələrinin эюстярижиляриндян асылы 
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олараг, сянайе нювляринин комплектляшдирилмяси гайдалары да 

нязярдя тутулмушдур. 

Хам памбыьын машын йыьымы тядарцк мянтягяляри 

тяряфиндян йыьым нювцндян асылы олараг кейфиййятин органо-

лептик цсулла гиймятляндирилмяси методу иля гябул едилир. 

Йыьымын групларына эюря xam  pambığın  нямлик вя 

зибиллийинин база нормасы жядвял 4-дя верилмишдир. 

Хам памбыьын конденсион кцтлясинин тяйини цчцн 

онлар емал едилян заман  жядвяля 5-я уйьун нямлик вя зибил-

лик нормасындан истифадя едилир. Патийадакы хам памбыг 

həmжинсли кцтлядя олмадыьына эюря бцтцн партийада цмуми 

орта кейфиййят эюстярижиси чох диггятля тяйин едилир.  

 

Жядвял 4  

Хаммалын нямлик вя зибиллийинин база нормасы 

Груплар 
Илкин кцтляйя эюря 

зибиллик нормасы, % 

Mütləq гуру кцтляйя эюря 

нямлик нормасы, % 

1 1,0 10,5 

2 3,6 14,5 

 

Жядвял 5  

Хам памбыьын сянайе вя гябул нювляриня  

эюря нямлик вя зибиллик нормасы 

Гябул 

груплар 
Нюв 

Лифин гырылма 

йцкц,гN 

Илкин кцтляйя 

эюря зибиллик 

нормасы, % 

Тамамиля 

гуру кцтляйя 

эюря нямлик 

нормасы, % 

1 Ы 4,4 вя чох 0,5 9.0 

1 ЫЫ 3,9-4,3 1,0 11.0 

1 ЫЫЫ 3,2-3,8 1,9 12.0 

2 ЫВ 3,1 вя аз 3,6 14.0 
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Партийанын щяр щансы бир йериндян эютцрцлмцш нц-

муня юз хассяляриня эюря галан бцтцн кцтлянин хассяля-

риндян фяргляня биляр. Партийада xam pambığın кейфиййятинин  

гиймятляндирилмясиндя сящвлярин олмамасы мягсяди иля 

нцмунялярин эютцрцлмяси вя сынаьынын апарылмасы заманы 

ГОСТ 9679.0-71 вя ГОСТ 9679.3-71 dövlət  стандартларынын 

tələblərindən истифадя едилир. 

Гябул олунмуш хам памбыьынын кейфиййятинин 

(нямлийинин, нювцнцн, зибиллийинин) тяйин едилмяси цчцн tərtib 

olunmuş орта нцмуня щяр бир партийадан нцмунялярин 

эютцрцлмяси йолу иля  formalaşır. Бу жцр нцмуня щяр 2 тон 

гябул олунмуш партийадан эютцрцлцр. 

Ял иля йыьым заманы qəbul olunmuş xam pambıqdan 

götürülmüş нцмунянин щяр биринин кцтляси 50г ятрафында 

мцхтялиф дяринликдя Ы нюв цчцн беш йердян аз олмамагла, 

механики йыьым заманы ися щяр биринин кцтляси 150-200 г 

ятрафында 0,5 м дяринлийиндян дюрд йердян эютцрцлцр. 

Эютцрцлмцш нцмуняляр эерметик баьланан хцсуси 

банкалара йыьылыр. Орта нцмуня щяр бир тядарцкчцйя эцн 

ярзиндя топланыб бир эцнлцк партийа цчцн тяртиб едилир. Орта 

эцнлцк нцмунянин цмуми кцтляси 3-4 кг-дан аз олма-

малыдыр. 

Памбыг лифи йетишмя дяряжясиня вя гырылма йцкцня 

эюря ГОСТ 3279-76 стандартынын тялябляриня уйьун олараг 6 

нювя бюлцнцр: Ы, ЫЫ, ЫЫЫ, ЫВ, В вя ВЫ. Бунлар жядвял 6-nıн 

тяляблярinя уйьун олмалыдыр.  

Памбыг лифинин Ы, ЫЫ, ЫЫЫ вя ЫВ нювляри 7 типя бюлцн-

дцйцня бахмайараг В вя ВЫ нювляри ися типляря бюлцн-

мцрляр. 
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Сон заманлар  памбыг лифляринин типляря бюлцнмяси  

нормативи 7-жи жядвяля уйьун олараг aparılır. 

 

Жядвял  6  

Лифин сянайе нювцня эюря гырылма йцкц вя йетишмя 

дяряжясинин эюстярижиси 

Э
ю

ст
яр

иж
и

ля
р 

Нювляря эюря нормалар 

Ы ЫЫ ЫЫЫ ЫВ В ВЫ 

аз олмамалыдыр 

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

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

 

Жядвял  7 

Памбыг лифинин tiplərə bölünməsi 

Памбыг 

лифинин 

типляри 

Штанел 

узунлуьу, 

мм 

Нисби 

гырылма 

йцкц, 

гЩ/текс 

Хятти сыхлыг 

м/текс аз 

олмамагла 

Истещсал олунан 

иплийин хятти 

сыхлыьы,текс 

Ы 40/41 37,5 130 5,5; 6,7; 7,5; 9 

ЫЫ 38/39 35,0 139 7,5; 8,5; 10 

ЫЫЫ 37/38 33,5 154 11; 11,8; 16,5 

ЫВ 35/36 28,5 172 11,8;15,4 

В 33/34 27,0 182 18,5; 25,0 

ВЫ 32/34 25,5 200 25,0; 36,0; 50,0 

ВЫЫ 30/31 25,0 200 29,0; 42,0; 50,0 

 

Памбыг лифинин кейфиййяти нямлийиня, гцсурларын мигда-

рына вя зибиллийиня эюря жядвял 8-я уйьун олмалыдыр.  

Щяр партийада лифлярин кейфиййятинин гиймятлянди-

рилмяси цчцн орта нцмуня ики məqsəd üçün эютцрцлцр: 
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Ы məqsəd цчцн нцмуня эютцрцлян кими чякилир вя  

онун нямлийи тяйин едилир; 

ЫЫ məqsəd цчцн ися nəmlikdən başqa  галан технолоъи 

параметрляр тяйин едилир. 

 

Жядвял  8  

Нямлийиня, гцсурларын мигдарына вя зибиллийиня эюря норма 

Лифин нювц 

Тамамиля 

гуру кцтлядя 

нямлик, % 

Зибиллик вя гцсурларын мигдары, % 

Щесабы 

норма 

Иcазя верилян щядди 

норма 

Ы 8 2,1 4,0 

ЫЫ 9 2,6 5,5 

ЫЫЫ 10 3,5 7,0 

ЫВ 11 5,3 10,0 

В 12 8,6 14,0 

ВЫ 12 12,5 16,0 

 

Labaratoriyada bütün сынагларын апарылмасы щава-

нын 2050С температурда вя 655% нисби нямлик шяраитиндя 

щяйата кечирилир. 
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II. XAM PAMBIĞIN İLKİN EMALI PROSESLƏRİ 

 

2.1.Памбыьын  нямлийи  вя  онун  азалдылмасы  тядбирляри 

 

Тясяррцфатлардан топланмыш xam памбыг мцяййян 

гядяр нямлийя малик олур. Памбыьын тяркибиндяки нямлийин 

мигдары йыьымын нювцндян асылы олараг ятраф мцщитин 

нямлийиндян fərqli олур. Xam pаmbıq истярся дя диэяр лифли 

материаллар юзляри дя мцяййян нямлийя маликдирляр. Чцнки 

там гуру щалда лифли материалларын емалы вя нягл олунмасы 

мцмкцн олмур. Дювлят стандартларынын мцвафиг тялябляриня 

уйьун олараг xam памбыг 8-12% нямлийя малик олмалыдыр 

ки, бу да онун цчцн норма сайылыр. Она эюря də нямлийин 

эюстярилян щяддян чох олмасы памбыьын емалыны чятинляшдир-

мякля бярабяр ондан алынан мящсулларын кейфиййятини ашаьы 

салыр. Еля бу сябябдян памбыьын тяркибиндяки нямлийин 

азалдылмасы тябии вя сцни цсулла щяйата кечирилир. 

Тябии цсул - эцняш шцаларындан истифадя етмякля xam 

памбыьын тяркибиндяки нямлийин айрылмасы цсулудур. Бу 

цсулла памбыьын тяркибиндяки нямлийин максимум 2-3% - 

нин азалдылмасына наил олмаг мцмкцндцр. 

Сцни цсулла ися xam памбыьын тяркибиндян нямлийин 

азалдылмасы хцсуси гурудужу гурьуларын тятбиги иля щяйата 

кечирилир. Бу цсулла xam памбыьын тяркибиндян 6-8%, бязи 

щалларда ися  10-12% нямлийин азалдылмасы мцмкцн олур. 

Гурудужу гурьуларын кюмяйи иля xam памбыьын тяркибиндян 

нямлийин айрылмасы исти щава васитяси иля ялдя едилир. Щаванын 

гыздырылмасы ися мцяссисялярдя майе вя газ йанажаьынын 

кюмяйи иля ялдя едилир. Бу мягсядля мцяссисялярдя хцсуси 

конструксийалара малик автоматлашдырылмыш печлярдян истифа-
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дя едилир (Стамк-2). Памбыьын гурудулмасы заманы эюстя-

рилян нюв печлярин кюмяйи иля щаванын температуру 1800С-йя 

гядяр гыздырылыр. Щаванын беля температуру тякжя памбыьын 

тяркибиндян нямлийин айрылмасы цчцн дейил, щям дя диэяр 

изафи сярфляря истифадя едилир. 

Печлярдя гыздырылмыш щава ятраф мцщитин, апарыжы бо-

рунун, гурудужу гурьунун харижи юртцйцнцн вя диэяр 

няглиййат васитяляринин гызмасына сярф едилир. Файдалы истилик 

йалныз памбыьын тяркибиндян нямлийин айрылмасына сярф олу-

нан истилик сайылыр. Тяжрцбялярля мцяййян олунмушдур ки, 70-

950
С температура малик исти щава иля памбыьын нямлиyinin 

айрылмасы нормал сайылыр. Памбыьын кейфиййятинин позулмасы 

температурун бу щядdян чох олмасы иля ялагядардыр. 

Памбыьын гурудулмасы мягсядиля истяр тядарцк 

мянтягяляриндя, истярся дя илкин емал мцяссисяляриндя 2CБ-

10, CБО və 2CБC вя с. гурудужу гурьулардан истифадя 

олунур.  

Эюстярилян гурудужу гурьулар ики системля ишляйир:  

  дцзахынлы; 

  якс ахынлы. 

Дцз ахынlа ишляйян гурьуларда ням памбыг иля исти 

щаванын щярякяти ейни истигамятля мцяййянляшдирилир. Якс 

ахынлы гурьуларда ися бунун яксинядир. 

Гурудужу гурьуларын мящсулдарлыьы.Нямлик айырма 

габилиййяти гурудужу барабанын фылранма тезлийини дяйиш-

мякля тянзим едилир. Гурудужу гурьуларын гыса характерис-

тикасы ашаьыдакылардан ибарятдир: 

- мящсулдарлыьы 5-6% нямлик айырма заманы 10-12 

тон, 10-12% нямлик айрыма заманы ися 5-6 тон/саатдыр; 

- барабанларын фырланма тезлийи 40-60 дяг-1, 80-100  
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дяг-1; 

- барабана дахил олан исти щаванын температуру 90-

1100Ж; 

- барабандан чыхан ишлянмиш щаванын температуру ися 

55-600Ж; 

- тяляб олунан эцж 10kVt-дыр. 

 Дювлят стандарты ГОСТ 10202-72-йя уйьун олараг 

памбыьын нювляря эюря ашаьыдакы няmлик дяряcяляри ол-

малыдыр: 

- Ы нюв 9%; 

- ЫЫ нюв 11%;  

- ЫЫЫ нюв 12%; 

- ЫВ нюв 14%. 

  

2.2. Xam pambığın tərkibindəki kənar qarışıqların 

təmizlənməsi prosesləri  

 

Müasir əyirmədə texnoloji prosesləri zibilliyə görə 

barışmazdır. Kənar qarışıqlar aşağıdakıları əsas hesab edir  

(cədvəl 15).  

Cədvəl 15  

Zibillərin miqdarı 

1,2 % - ə qədər daha təmiz 

1,2-2 % Təmiz 

2,1-4 % Orta 

4,1-7 % Kirli 

7,1 % və daha çox daha kirli 
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Zibillər. Qüsur dedikdə lif dəstinin tərkibində olan  ki-

çik ölçülü lif dolaşıqlarını və düyünlərini başa düşmək lazımdır. 

Lif topasının tərkibində  2 növ qüsur olur:  

- liflərdən ibarət olan qüsuru; 

- çiyid qabığından olan qüsur.  

 Liflərdə olan qüsur əsasən çoxlu sayda liflərin bir-

birinə dolaşması ilə meydana gəlir. Onlar ipliyin istehsalı za-

manı liflərin yumşaldılması və təmizlənməsi prosesində pam-

bıq liflərinin mexaniki təsirlərə məruz qalması nəticəsində 

yaranırlar (şəkil 5).  

 

 
 

Şəkil 5. Liflərdən ibarət olan qüsur 

 

Çiyid qabığından ibarət olan qüsur isə üzərində müxtə-

lif uzunluqda liflərin olduğu pambığın çiyid qabığının bir 

hissəsidir. Bu qüsur əsasən liflərin çiyidlərdən ayrıldığı zamanı 

meydana gəlir (şəkil 6). 

Kard darama maşınları qüsurların miqdarını azaldan ilk 

maşınlarıdır. Bunlarda qüsurun azalması onun liflərdən çıxarıl-
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ması ilə nail olunur. Ancaq onlar boyanmış parçalarda daha 

böyük problemləri meydana çıxarırlar. Ona görə ki, mahlıcla 

müqayisədə bu zibillər boyanmış hazır  parçalarda asanlıqla 

gözə çarparlar. “Uster Technologies” firmasının gəldiyi nəticə-

yə görə bir qram pambıq lifindən olan nümunənin tərkibindəki 

zibil  cədvəldəki kimidir (cədvəl 16). 

 

 
Şəkil 6. Çiyid qabığından ibarət olan qüsur  

  

Cədvəl  16  

Zibilin  sayı 

150-yə qədər daha az 

150-250 Az 

250-350 Orta 

350-450 yuxarı 

550 və çox daha yuxarı 

 

Zibil və toz hissəcikləri. Zibil və toz hissəcikləri 

pambıq liflərinin hər hansı bir fiziki xassəsi ilə əlaqəsi olmayan 

“yad” hissəciklərdir. Bunlara, pambıq bitkisindən və onunla 
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birlikdə tarlalardan gələn digər bitkilərin qırıntıları aid edilir 

(şəkil  7).  

Bu hissəciklər lifin emalı müəssisələrində uzaqlaşdırılır.  

Beynəlxalq Tekstil İstehsalçıları Federasiyası zibil və 

tozların ölçülərini aşağıdakı kimi verir (cədvəl 17). 

 

 
 

Şəkil  7. Zibil qarışıqları 

 

Cədvəl  17  

Qüsurların həndəsi parametrləri 

Göstəricilər parametrləri,(μm) 

Qarışıq 500 və çox 

Toz 50-500 

Tozdan da xırda 15-50 

Tənəffüs olunan 15 və az 

 

Хамmalın zibillərdən ayrılması аваданлыглар просеся 

фасилясиз гошулан тямизляйижи сехдя апарылыр. Яэяр хам пам- 
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быг йыьылдыгдан сонра торпаьа вя йа тямизлянмямиш жярэяляр 

арасына тюкцлярся, онун зибиллийи артıр. Хам памбыьын тяр-

кибиндяки кянар гарышыглары айырмаг цчцн онларын яламят-

ляриня вя хассяляриня (илишмя дяряжяси, мяншяйи вя с.) уйьун 

олараг тямизлямя машынлары сечилир. Кянар гарышыглар 

мяншяйиня эюря цзви вя минерал групларына бюлцнцрляр. Zi-

billər 2 група бюлцнцрlər: ири вя хырда. 10 мм-дян бюйцк 

оланлара ири, кичик оланлара ися хырда гарышыглар дейилир. Илишмя 

характериня эюря дя кянар гарышыглар актив вя пассив груп-

ларына бюлцнцрляр. Памбыьын дилимляринин сятщиндя вя йа он-

ларын арасында олан гарышыглар пассив гарышыглар адланыр. Бу га-

рышыглар йцнэцл силкялянмя нятижясиндя хам памбыгдан айрылыр. 

Актив гарышыглар ися айры-айры лифлярин арасында вя йа 

памбыьын дилимляринин ичярисиндя эцжлц илишмя иля ялагя олур-

лар. Онлар хам памбыгдан чятин айрылыр вя буна эюря дя 

яввялжя пассив щала эятирилир сонра ися тямизлянирlər. 

Тямизляйижи машынлар конструксийаларына эюря мишарлы, 

йахуд барабанлы олурлар. Ири гарышыглар мишарлы, хырда 

гарышыглар ися барабанлы тямизляйижи машынларда тямизлянир. 

Машынларын тямизлямя еффекти хам памбыгда олан кянар 

гарышыгларын мигдарындан асылыдыр. Дювлят стандартларынын 

тялябляриня уйьун олараг хам памбыьын нямлийиня эюря лифин 

зибиллийи вя гцсурларынын мигдары жядвял 18-ə uyğun  норма-

лашмышдыр. 
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Жядвял 18  

Хам памбыьын нямлийиня эюря лифin зибиллик  

вя гцсурларын мигдары 

Хам памбыьын 

емал шярти 

Нямлик, 

% 

Зибиллик, 

% 

Лифдяки гцсурларын 

мигдары 

зибил диэярляри 

Гурудулдугдан 

qabaq 
15,2 14,6 13,4 19,5 

Гурудулдугдан 

сонра 
10,1 13,3 6,3 12,5 

 

Яэяр хамmalın qüsuru 0,5 %-дян аз оларса, тямиз-

ляйижи сехдян истифадя едилмир. Lifin ilkin emalı müəssisə-

lərində vacib şöbələrdən bири maşınları xamпамбыьын илкин 

емалынын технолоъи просесиня фасилясиз гошулан тямизляйижи 

сехидир.  

Xамmalın qüsurluluğuna görə тямизляйижи сехин ава-

данлыглары технолоъи просеслярдя мцхтялиф вариантларла иш-

лядилир. 

1. Фасилясиз технолоъи просесляря гошулан гурудужу 

тямизляйижи сехляр.  

2. Гурудужу тямизляйижи сех гошулмаzдан ялавя 

гуруdulма тятбиг edilмякля аваданлыгларын мцяййян щиссяси 

гошулан тямизляйижи сех. Бу вариантда ися хам памбыьын 

тяркибиндяки хырда гарышыгларын айрылмасы заманы истифадя 

едилир. 

 Памбыьын тяркибиндяки кянар гарышыгларын тямизлян-

мяси мягсяди иля тямизляйижи ахын хяттиндян башга мцхтялиф 

универсал тямизляйижи агрегатлардан да истифадя едилир. 

Мясялян, ЫЫ машын йыьымындан sонра сащядя галan хамmal 
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xüsusilə сащядя йеря тюкцлмцш вязиййятдя кирли, qüsurlardan  

ибарятдирляр. Бунлары гярзяк йыьан машынларла йыьыr вя сащя-

лярин кянарларында УПХ-15М маркалы универсал сащя тямиз-

ляйижиляриндя тямизлянирляр. Хам памбыьын чийидляринин кей-

фиййяти жинлямя вя линтерлямя просесляриндя ямяля эялян гцсур 

вя кянар гарышыгларdan təmizlənməsi bu prosesi həyata keçirən 

машынларын иш реъiмляриндян вя онларын nizamlanması ilə 

bağlıdır. Pамбыьын daxilиндя zibillərin çox олмасы нятижясиндя 

технолоъи аваданлыгларын ишчи органы зядялянир, жин вя лим-

терлярин мишарлы барабанларын дишляри сырадан чыхыр. Бунунла 

ялагядар истещсал олунан лифин, йахуд линтин  кейфиййяти 

göstəricisi pisləşir вя istehsalatda машынларын бош дайанма-

лары yaranır. Bununla da avadanlıqların мящсулдарлыьы aşağı 

düşür. İri zibillər технолоъи машынларын ишчи органларыны зядя-

лямякля йаньынын əmələ gəlməsinə yol açırlar. Bu səbəbdən də 

iri гарышыьы тутан гурьулары технолоъи просеся дахил едирляр.  

2ЧТЛ-маркалы хятти аьыр гарышыглары тутан гурьу сехин 

яввялиндяки пневматик бору кямяриндя йерляшдирирляр. 

Сон иллярдя, йахуд щал-щазырда памбыг тямизлямя 

заводларынын тямизляйижи вя гурудужу сехляриндя яняняви 

батерейалы тямизляйижи явязиня ЛП-1С маркалы ахын хятляри 

тятбиг олунур. Belə  хятлярdən istifadə olunmaqla  şöbələrdə 

müxtəlif няглетдирижи вя пайлайыжы гурьуларын иши ихтисара 

салынмышдыр. Bir батерейалы мишарлы памбыг заводларынын тя-

мизляйижи сехлярдя 2 ядяд хятт qoyulur. Бу хяття СЧ маркалы 2 

ядяд хырда зибил тямизляйижиси birləşdirici. Xətdəki тямизля-

йижиляр  бир-бириляриля 1900х140 millimetrdə кичик пневматик 

бору иля бирляшдирилир. РХ-1 маркалы коласникли тямизляйижиляри 

зибил гарышыğынын айрылмасы просесиндя xammal  иткиsi oldu-

ğuna görə  ахын хяттиnə РХ маркалы тямизляйижиляр иля тямин 
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олунур. Бу тямизляйижилярин vasitəsilə kənar qarışığın daxi-

lindəki xammal tикяляри çıxarılaraq сеператора ötürülür. Хам 

памбыьын кянар гарышыглардан хариж едилмяси онун кейфиййят 

эюстярижисиндян, памбыг биткисинин селексийа нювцндян, 

сянайе нювцндян, нямлийиндян, лифин узунлуьундан, зибил 

гарышыгларын хам памбыгда галма мцддяти эюстярижилярдян 

асылыдыр. Тямизлямяyə kömək göstərən faktorlardan бири тямиз-

ляйиcинин ишчи органларынын хам памбыьа эюстярдийи тясирин 

характеридир. Тямизлямя просесиня тясир едян факторлардан 

бири хам памбыьын ишчи органлары арасында щярякят сцрятидир. 

Барабанын Эб суряти иля функсийасы заманы  мяр-

кяздян гачма енерjи гцввясинин тясири иля xammal бара-

бандан 

 

 PmVFM 2

 
 

çıxmaqla Э нисби сцряти иля живляри арасында мцяййян вязий-

йятлярдя олурлар. Нисби сцрятля xammalın  сцряти дя Въ xüsusi 

iştirak edir:    

Вм 2VVarctg c  

бужаг алтына йюнялир.  

 

2.3.Lifayırma prosesi və maşınları  

 

 Лифайырма просеси хаммалын нювцндян асылы олараг 

мишарлы və валикли лифайыран машынларында (cinlərdə) щяйата 

кечирилир. Зяриф лифли памбыг нювляри хассяляриня вя кейфий-

йятиня эюря орта лифли памбыг нювляриндян фярглянir. Bеля 

памбыг нювляри цчцн лифин чийиддян айрылмасы просеси йум-
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шаг реъимля ишляйян valikli лифаyıran машынларда йериня 

йетирилир. Бундан фяргли олараг rеспубликамызда йетишдирилян 

памбыг нювляри цчцн лифайырма просеси мцхтялиф конструк-

сийалы машынларда щяйата кечирилир. Лифайырan машынын 

конструксийасы илк дяфя Америка мцтяхяссиси Йели Унтней 

тяряфиндян щазырланыб. Сонралар буна бянзяр конструксиyalı 

машынлар диэяр дювлятлярин мцяссисяляриндя тятбиг олмаьа 

башламышдыр. 1980-жи иллярин сонундан етибарян памбыг 

тямизлямя заводларында ян мцасир ДП-130 маркалы мишарлы 

лифайырыжы машынлар тятбиг олунур (шякил  8).  

 
а) 

1.Mişarlı silindr; 2. İşçi zona; 3. Mühərrik; 4. Zibil keçidi; 5. Zibil 

konveyri; 6. Çat; 7. Hava zonası: 8. Mişarların mühərriki 

 
Şəkil 8. ДП-130 mişarlı cin maşını  

а) ДП-130 маркалы жин машыны;б) мишар дишляринин хаммал  

валики иля гаршылыглы ялагя схеми; в) жинин ишчи камерасы 
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Сон заманлар ХДГ, ХДД, 3ХДД, ВАП-100, ХДД-2М 

вя с. маркалы лифайырыжы машынлар тятбиг олунур. Бу машын 

истяр мящсулдарлыьына эюря, истярся дя истещсал етдийи 

мящсулун кейфиййятиня эюря фярглянир. ДП-130 маркалы ми-

шарлы лифайыran машынын texnoloji схеми ашаьыдакы кими эюс-

тярилmidir: 

 1-ишчи камера,  

 2-юnлцк щисся, 

 3-коласник, 

 4-мишарлы силиндр, 

5-мишарлар арасы арагаты, 

6-вал, 

7-щава саpлосу, 

8-щава камерасы, 

9-лиф айырыжы бору, 

10-чийид дараьы, 

11-улук айырыжы гурьу. 

Lifayıran машынлар (1-2 ядяд олмагла) батерийа шяк-

линдя йерляшдирилмиш пайлайыжы минет васитясиля хам  памбыгla 

фасилясиз олараг гидаландырылыр. 

 Гидаландырылма машынын ишчи камерасы васитясиля щяйа-

та кечирилир. Ишчи камера памбыгла долдугдан сонра мишарлы 

силиндр щярякятя эятирилир. Мишарлы силиндрин сятщиндяки мишар 

дишляри лифи о заман нормал тута билир ки, ишчи камерада ня-

зярдя тутулан сыхлыьа уйьун хаммал валики йаранмыш олсун. 

Бундан сонра мишарлы силиндрин дишляри тяряфиндян тутулмуш 

чийидля бирликдя лиф тикяляри коласник шябякяйя доьру апарылыр. 

Чийидин юлчцсц коласникин ара мясафясиндян бюйцк олду-

ğundan илишяряк орада галыр, цзяриндяки лиф ися мишарын диши иля 

гопарылараг ишчи камерадан чыхарылыр. Чийиддян айрылмыш лиф 
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мишарын дишляриндян пневматик щава саплосы васитясиля ай-

рылараг машындан чыхарылыр. 

 Лифлярдян айрылмыш чийид, чийид дараьындан кечмякля 

машынын ашаьы щиссясиня дцшцр. Орадан ися sonsuz йив ютц-

рцжцсц васитяси иля машындан чыхарылыр. 

 Машынын техники характеристикалары:  

- мящсулдарлыьы 1 mişara görə                                 15-17 кг/саат; 

- мишарлы силиндрин фырланма тезлийи                                 730 дяг-1; 

- mişarın  диаметри                                                              320 мм; 

-мишарын ара мясафяси                                                         1,2 мм; 

- мишар валынын диаметри                                                   61,8 мм; 

- pnevmo боруда лифин сцряти                                   12-14 м/саат; 

- бир мишарда дишлярин сайы                                               330 ядяд; 

- тяляб олунан эцж                                                                  75кВт. 

Технолоъи просесдя мцяссисянин цмуми мящсулдар-
лыьынын (1 саатда хяттин памбыг бурахма  габилиййяти) сабит 

сахланмасы цчцн бу хятдя йерляшдирилян бцтцн аваданлыг-
ларын мящсулдарлыьы там тямин олунмалыдыр. Хцсусиля цмуми 
хяттин мящсулдарлыьына лиф аyıran машынларын батерейасынын 
мящсулдарлыьы ясаслы тясир эюстярир. Она эюря дя фасилясиз 
технолоъи просесдя лифайырыжы машынларын мящсулдарлыьы хцсуси 

нязарятя эютцрцлцр. Бу машынларын нязярдя тутулан мящсул-
дарлыьыны тямин  етмяк цчцн ашаьыдакы шяртляr юдянилмялидир. 

 1. Емал олунан памбыьын нямлийи 8-10% олмалыдыр. 
 2. Мишарлы  силиндрин щяр 48 саатдан бир дяйишдирил-

мясиня ямял олунмалыдыр. 
3. Машынын ишчи камерасы она гойулан тялябляря там 

жаваб вермялидир. 
4. Мишарлы силиндрдяки мишар дишляринин вязиййяти нор-

мал олмалыдыр. 
5. Ишчи камеранын памбыгла гидаландырылмасы бярабяр 

мигдарда олмалыдыр. 
6. Ишчи камерада нормал хидмятин тяшкили тямин 

едилмялидир. 
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III. PAMBIĞIN ƏYRİLMƏSİ PROSESİ 

 

3.1. Əsas əyirmə  sistemləri  

və onların xarakteristikaları 

 

Tekstil sənayesinin iplik müəssisələrinin arasında ян 

nəhəngi памбыг яйрижилiyiдир. Фабрикя памбыг preslərin 

köməyi ilə dördbucaq formada kipdə daxil olur. Bu zaman  

onlar гарышыг, pırpızaq вя мцхтялиф formada ola bilir, habelə 

liflərin arasında kənar qarışıqlar da qalır. Pambıq liflərindən  

sap almaqdan ötəri 3 яйiрмя системи istifadə edilir (şəkil 9). 

Onlar кард, даrаг вя апарат яйирмя системляриdir.  

Bu яйирмя системlər xüsusi əməliyyatlara malikdir. 

Кард яйирмя системи орта лифли xammaldan qalınlığı 

83,3-11,8 текс-я гядяр олан орта qaınlıqda иплик almaq 

məqsədilə istifadə edilir. 

Мцасир памбыг яйрижиляриндя karddarama maşınından 

alınan лент ики кечиддя сцрятли лент aparatlarda müxtəlif 

просесляриня (4,6,8) мяруз едилир. Lent maşınından əldə 

olunan karddarama maşınından alınanlara nisbətən йцксяк 

щамарлыгда олмаlıdır. Həmçinin  onlar çox йахшı дцзлян-

дирилмиш вя паралелляшдирилмиш олур.  

Лент машынларында yarımfabrikat еля alınır ki, яйрижи 

машынларда дартымы 100-200-я qədər sap alınsın. Çox böyük 

дартымлы яйрижи машынлар мцяййян гядяр азлыг тяшкил етди-

йиндян onlar öncə ilkin кяляф aparatından keçirilir. Ardınca  

яйрижи aparatında 20-40 дяфя uzadılır və sap alınır. 

Дараг яйирмя системи зяриф лифли pambıq xammalından 

qalınlığı 11,8-5,88 текс sap almaq üçündür. 
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Бу системинин хцсусиййяти ондаn ibarətdir ки, 

йумшалдылма вя чырпылма просесляри liflərin зядялянмяси 

sistemini азалтмаг мягсяди иля зяиф qüvvələrlə апарылыр. 

 

Kard əyirmə sistemi    Daraq əyirmə sistemi   Aparat əyirmə  

 

    qarışıq            

        

 

 

 

 

                                 

 

                           

 

                                                                  

 

 

 

 

 

 

Şəkil 9. Pambıq  lifinin əyirmə sistemləri 

Sıxılmış mahlıc 
 

Çırpıcı şöbə 

 

Daraq şöbəsi 
 

Lent istehsalı şöbəsi 

I-II keçid 

 

Lent istehsalı şöbəsi 

Kələf istehsalı şöbəsi 
 
 

Əyricilik şöbəsi 
 

Qarışıqların hazırlan 

Kələf istehsalı şöbəsi 
 
 

Əyricilik şöbəsi 

 

İpliyin alınması 
 

Sıxılmış mahlıc Qarışıqların 

toplanması 

Çırpıcı şöbə 

 

Daraq şöbəsi 
 

Lent istehsalı şöbəsi 

I-II keçid 

 

Kələf istehsalı şöbəsi 

 

İpliyin alınması 

 

Daraq şöbəsi 
 

Əyricilik şöbəsi 

 

Ipliyin alınması 
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3.2.Pambığın yumşaldılması, qarışdırılması  

və çırpılması prosesləri 

 

Çırpıcı şöbənin texnoloji xəttinin məqsədi  aşağıda-

kılardır: 

- daha xırda tikələrə qədər ayırmaq; 

- zibillərin çoxunu yox etmək; 

- tozu çıxarmaq;  

- davamlı  qarışdırmanı yerinə yetirmək.  

Çırpıcı şöbənin texnoloji xəttinin aqreqatlarının köməyi 

ilə həyata keçirilən ön əməliyyat boşaltmadır. Əyirmə əmə-

liyyatının yerinə yetirilməsi məqsədilə liflər boşaldılma əmə-

liyyatlarına məruz edilir. Ona görə ki, liflər sexə sıxılmış halda 

qəbul olunur.  Bunun üçün boşaltma əməliyyatı başqa əməliy-

yatlardan öncə aparılır.  

Zibillərin çıxarılması. Zibillərin  tikələrin  səthindən 

ayrılması diqqətdən qaçmamalıdır. Optimal təmizlik məqsədilə 

aparatlarda material həmişə yeni-yeni müstəvilər yaratmalıdır. 

Hətta ən yeni çırpıcı şöbənin texnoloji xətlərində də zibillərin 

heç də hamısını təmizləməyə nail olunmur. Bir çırpıcı şöbənin 

texnoloji xəttində zibillərin təxminən 40-70%-ni ayrır (şəkil 10).  

Liflərin yaxşı təmizlənməsi üçün bütün aqreqatlar 

optimal variantda sazlanmalıdır (şəkil 11).  

Aparılmış tədqiqatların  nəticəsinə görə aqreqatların 

təmiri zamanı çıxan uqar 0,6-1,2% artır. 
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Şəkil 10. Pambığın zibillərdən ayrılmasının bəzi 

amillərdən asılılığı 

 

 
 

Şəkil 11. Liflərin optimal təmizləməsinin göstəricisi 

 

Buna görə də ayrılan uqarın sayında 41% çoxalma varsa, 

çıxan lifin sayı 240 % çoxalmış olmalıdır. Adi halda onlar  

çırpıcı xəttin uqarı 40-60% olur. Deməli, yüksək təmizlənmə 

anında  zibillərin sayı qədər yaxşı lif də tökülür. Buna görə də  

bütün aparatdan çıxan lif itkisinin sayı dəqiq nəzərə alınmalıdır. 
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Zibilin təmizlənməsi. Zibillər tikələrin daxilində oldu-

ğundan sovurma zamanı onu tamamilə çıxarmaq mümkün 

olmur. Adətən, zibilli mahlıc filtirə çevrilir. Deməli, mahlıcın  

ölçüsü az olduqda çıxarılan zibilin miqdarı artır. Buna görə 

kənar qarışığın uzaqlaşdırılması əməliyyatı sapın alınmasının 

hər dövründə aparılır. Əməliyyatın dövrlər üzrə aqreqatlardan 

çıxarılan  kənar qarışığın sayı qrafikdəki kimidir (şəkil 12).  

 

 
Şəkil 12. Aqreqatlardan çıxarılan  kənar qarışığın sayı  

 

Qarışdırma prosesi. Mahlıc çırpıcı prosesin müxtəlif 

mərhələlərində qarışdırılırlar. Əməliyyat yerinə yetirilən  son-

rakı işlərdə asanlıq yaradır. Bunun üçün uyğun kiplərin döşən-

məsi vacib məsələdir. Bununla yanaşı  Unifloc A11 maşınına 

hazırlanmış kiplərdən alınmış  mahlıclar  sonrakı aqreqatlarda 

səmərəli qarışdırma əməliyyatına məruz edilməlidirlər.  

Çırpıcı axın xətti. Eyni olmayan mahlıcdan bərabər 

göstəricili mahlıc kütləsi alınması məqsədilə müxtəlif kiplərin 

mahlıcı maksimuma qədər qarışdırılır. Deməli, 20-48 ədəd 

pambıq kiplərində liflər hamısı birdən qarışdırılır. Bu liflərin 

avtomatlaşdırılmış kip yumuşaldıcı maşına verilməsi böyük 

təcrübə tələb edir. Kiplərin Unifloc A11 aqreqatına veril-
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məsindən öncə onun uzunluğu, qalınlığı, sərtlik  və kənar 

qarşıqların miqdarı öncədən nəzərdə tutulmalıdır. Mahlıcın 

xarakteristikası laboratoriya cihazlarında tapıldıqdan sonra 

oxşar kiplərin unifloksa verilməsi ardıcıllığı tərtib olunmalıdır. 

Çırpıcı axın xətti quraşdırılmış şöbədə temperatur 23°C 

nəmlik 45-50% aralığında olmalıdır. Nəmli havanın daha çox 

olması zəif təmizləməyə, quru hava həddindən çox olması isə 

mahlıcı  xarab edir. Liflərin bu şərtlərə uyğunlaşması üçün 

onlar əvvəlcədən  tələb olunan  şərtə uyğun saxlanılmalıdır. 

Bunun üçün kiplər emala ötürülməmişdən üstləri açılmalı 

vəziyyətdə 24-48 saat didici-çırpıcı sexin istehsalat sahəsində 

nəzərdə tutulan tələbə uyğun saxlanılmalıdır. Həmçinin  liflər  

pnevmatik borularda tikələr halında daşınan vaxtı da nəm-

ləşdirilirlər.  

Çırpıcı axın xəttindəki aqreqatlarlar istehsalatda xüsusi 

qayda üzrə düzülür (şək. 13). 

 

 
Şəkil 13. Didici-çırpıcı axın xətti 
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 avtomatik kip yumuşaldan-Unifloc; 

 qarışıqları ayıran-Uniclan B11; 

 qarışdırıcı-Unimix B70; 

 həssas təmizləyici- Uniflex; 

 hava sovuran-A21; 

 karddaraq-C60  

 koyler-CBA4  

Öncə preslənmiş lifləri imkan olana qədər xırda tikələrə 

qədər parpızaqladan, avtomatlaşdırılmış yumuşaldıcı Unifloc 

A11 aqreqatı 1 qurulur. Yumuşaldıcıdan sonra böyük zibilləri 

ayıran  Uniclan B11 aqreqatı 2 yerləşdirilir. Bu aqreqat pam-

bıqdan böyük qaışıqları kənarlaşdırır. Böyük zibilləri  qarı-

şıqları təmizləmək üçün  əlavə bir aqreqata ehtiyac qalmır. Ona 

görə ki, təmizliklə yanaşı yumuşaltma prosesi da aparılır. Lifin 

daxilindən böyük zibilləri ayıran aqreqatdan sonra  qarışdırma 

Unimix B70 aqreqatı 3 qoşulur. Qarışdırıcı ilə otuzdurulan 

həssas təmizləyici Uniflex B60 aqreqatı 4, öndəki maşında 

çıxarılmamış lap kişik zibili belə  ayirmaq məqsədilə xəttə 

əlavə olunur. Daha təmiz təmizləyənin silindrlərinin üstü mi-

şarlı olduğuna görə lif daha çox təmizlənir. Bundan başqa axın 

xəttunə quraşdırılmış  olan kondenser A21 5 isə lifdən kənar 

qarışığın və çıxarılmasında və  növbəti maşına verilməsində 

vacib vəzifəni daşıyır.                                                   

Çırpıcı xəttində lif təmizlənməsi həssaslığını daha da 

artırmaq üçün  xətdə daha təmiz təmizləmə maşınına qoşulmuş 

JOSSİ bərkidilmişdir. O pambıq rənginə uyğun olmayan kənar 

qarışıqları çıxarır. 
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Belə təkmilləşdirilmiş çırpıcı xəttin kiplərdən verilən 

pambıq laylarını xırda tikələrə bölünməsi, yaxşı təmizləməsi və 

böyük səmərəsi var. 

 UNİfloc A11 yumşaldıcı maşınə. Avtomatik kip 

yumşaldıcı aqreqatının  ilkin buraxılışı stasionar quraşdırılırdı. 

Eləcə də belə əməliyyatda kiplər hərəkətdə olurlar.  

Sonrakı buraxılış pardaqlayıcı aqreqat isə  hərəkətdə 

olur. Yəni bu aqreqat, onun altına düzülmüş kiplərin üzərində 

hərəkətdə olur. Belə aqreqat çox lif verir.   

Kip yumşaldıcı Unifloc A21 aqreqatının  yanına 4-6 

uyğun olmayan 130 kip qoyulur. Belə ki,  bu mahlıc qarışığı 4-

6 kipdən alınır. Digər vəziyyətdə müxtəlif lif qruplarının  

aralarında yerlər saxlanılır. Çırpıcı silindr kiplərin boyuna yu-

ğun tənzimlənir. Bu aqreqatlara nəzarəti optoelektron qurğuları 

yerinə yetirir. Kipin ölçüsünə  və boyuna baxmayaraq aqreqat 

mahlıcı kiplərdən bərabər ölçüdə qoparır. Aqreqatlar mahlıcı 

kiplərdən qoparmaqdan başqa həmçinin aşağıdakı prosesləri də 

aparır: 

 qoyulmuş kiplərdəki mahlıcı eyni çəkidə qoparır;  

 mahlıcı xarab etmədən qoparır;   

 axırıncı ən xırda hisslərə kimi qoparır; 

 eyni həcmdə hissələr yaradır; 

 hər dəfə imkan olana qədər kip didilir; 

 proqramlaşdırması sadədir; 

 əməliyyatın önündə mahlıcı bərabər qarışdırır.  

Hal-hazırda ən geniş çox işlədilən avtomatlaşdırılmış  

yumşaldıcı maşın UNİfloc A11 tipinə aid olanlardır. UNİfloca 

oxşar maşınlar Marzoli və Trützschler firmaları  hazırlayır. 

UNİfloc aqreqatı maksimum 47,2 m uzunluğunda, tərəflərində 
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4 müxtəlif kiplər düzülmüş 130 kipi işlədir. Aqreqat tək 

komponentlə ya da 4 komponentlə pambıqları bir arada emal 

edi. Bu qareqatda məhsulun çıxımı 1400 kg/saatdır.   

Areqat relslərdə quraşdırılmış və onun üstündə  müxtə-

lif tərəflərə gedib-gələ bilən 1 təkərdən, 180° bucaq üzrə hə-

rəkət edə bilən və mahlıcı qoparan yumruqlu (2) bir başlıqa (3) 

malikdır (şəkil 14).  

 
Şəkil 14.  UNİfloc kip açıcı maşını 

 

Çırpıcı yumruq müxtəlif çıxarılan qoşa civi vardır. 

Çırpıcı yumruğun təkəri hərəkət yolunu avtomatik dəyişir. 

 Aqreqat hərəkətdə olduğu zaman da öz işini aparır. 

UNIfloc A11 lif aşıcı aqreqatının texniki xarakteristikası 

cədvəl  19-də verilir.   

Mahlıcın kiplərdən istehsalı kompyuterin köməyi ilə 

aparılır. Alınma sürəti və mahlıcın göstəriciləri barədə infor-

masiya kompyuterə ötürülür. Kiplərin boyu birbaşa təyin edil-

dikdən sonra, aqreqat kipləri açmaq məqsədi ilə, yəni mahlıcı 

çırpmaq məqsədi ilə civlərin kipə girmə  uzunluğu da nəzərə 

alınır. Kiplər aqreqatın  hər iki üzünə  qoyulur. Bu  kiplərin 

hamısı birlikdə və ya müxtəlif partiya üçün qoyulur. Bəzən də 

kiplərin işlənməsi  növbəyə qoyulur.  
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Kiplərin işlənməsinin bir maşının bir üzündə yerinə 

yetirilməsi vaxtı  bir tərəfə düzülmüşlər emal olunarkən o biri 

üzə düzülənlər  lazımı şəraiti uyğunlaşdırılır. 

Cədvəl 19  

UNIfloc A11 kip açıcı aqreqatının texniki xarakteristikası 

 

UNİclean B11 böyük kənar qarışıqları ayıran aq-

reqat. Bu  aqreqatlar  kipləri  avtomatik  yumşaldan aqreqat-

lardan sonra quraşdırılır (şəkil 15). Burada avtomatik kip yum-

şaldan aqreqatdan daxil olan mahlıcdakı  iri zibillər ayrılır.  

Xammal 
Pambıq, kimyəvi lif 65 mm  

(2 ½ “) qədər 

Məhsuldarlıq - 

2 300 mm 
Pambıq Kimyəvi lif 

1-ci çeşid  

2-ci çeşiddə  

3-ci çeşiddə  

4-ci çeşiddə  

1 200  kq/s 

1 000  kq/s  

  840   kq/s  

  640   kq/s  

1 000  kq/s  

   850  kq/s  

   710  kq/s  

   540  kq/s  

Mexanizmin 

çıxarma variantı   
А11- 1700 mm А11 -2300 mm 

Gücü 11.5 kVt 18.0 kVT 

Bir tərəfində 

kiplərin sayı 

Düzülüşün 

uzunluğu DU/E  

E   2DU/D 

1.5  DU/E   E  

3DU /D 

Kütləsi (12.91 t) 3230 kq 3320 kq 

Kanalın əlavə 

uzunluğu 
+80 kq/m +80 kq/m 

Kip  düzülən 

yerin uzunluğu 
7.2-47.2 m 

Kanalın  

uzunluğu  
10- 50 m 

İxtisar - DU-düzülüşün uzunluğu, E - kipin eni,  

U–kipin uzunluğu 
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Ümumi görünüşdən tək silindrli təmizləyiciyə oxşayır. 

 

 
       1.Təmizləyici silindr.                  5. Materialın çıxışı 

       2. Ayırma jalüzləri.                     6. Təmizlənən  tozlu hava 

       3. Havalandırma silindrləri         7. Zibilin uzaqlaşdırılması 

       4. Mahlıcın gedişi  
 

Şəkil 15. UNİclean B11 aqreqatı 

 

Bu aqreqatda lifin keçmə kanalı (1), qarmaqlı  ayırma 

silindri (2), zibil çıxaran düyünü və çıxarıcı kanalı (3) vardır. 

UNİclean B11təmizləyici aqreqatının texniki xarakteristikası 

cədvəl 20-də verilir. Tək silindrli təmizləyici aqreqatlardan 

fərqli olaraq bu aqreqatın daxilində mahlıc təmizləyici quru-

luşlarından beş dəfə keçirilir. Mahlıc jalyüzlərin təzə səthinə 

sürtünür. Mahlıc jalyüzün üstünə yox, nəzərdə tutulmuş deşik-

dən keçir. Bu deşikdən keçən tozlu hava tutulur. Tozlu hava 

aqreqatın daxilində toplanır və borunun köməyi ilə çıxarıcıya 

ötürülür. Quraşdırılmış havalandırma süzgəci çirkli havanın  

çıxarılması vaxtı  jalyüzlərdən mahlıcın keçərək itməsinə yol 

vermir. UNİmix B70 qarışdırma aqreqatı. Bu aqreqat  3 sek-

siyadan ibarətdir (şəkil 16):  
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 qəbul etmə seksiyası; 

Cədvəl 20  

UNİclean B11 təmizləyici aqreqatının  

texniki xarakteristikası 

 

Xammal 
Pambıq, kimyəvi lif 65 

mm ( 2 ½ “) qədər  

Məhsuldarlıq   

-Tip В 11 600 kq/s qədər 

-Tip В 33R /В 33 S 400 kq/s 

Gücü (А 21 kondensatorsuz):  

-Tip B 33 2.4 kVt 

-Tip B 33 R/ В 33S 7.0 kVt 

İşçi uzunluğu 1 200 mm 

Qarışdırıcı kameranın həcmi 25-40 kq 

Ölçüləri:  

-uzunluğu  3 250 mm 

-eni 1 600 mm 

-hündürlüyü 3 000 mm 

Kütləsi (А21 kondensatoru ilə)  

- Tip В 33 3 160 kq 

- Tip В 33R /В 33 S 3 660 kq / 3 560 kq 

 

 aralıq; 

  çıxış seksiyası.  

Mahlıc pnevmatik bəsəmə yerində ard-arda yerləş-

dirilmiş 8 kameraya bir vaxtda dolur. Kameralara doldurulmuş 

mahlıc konveyrin vasitəsilə  orta bölmədəki iynəli konveyrə (3) 

istiqamətləndirilir (şək. 17). Kameralara  toplanmış mahlıc 

üfüqi hala çevrilir. Mahlıcın gedişi 90°-li bucağa çevrildiyinə 

görə onların birinin digərinə görə vəziyyəti dəyişirlər. Tikələrin 

90°-lik bucaq üzrə çevrilməsi xüsusi konstruksiyanın vasitəsilə 

aparılır.  
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       1. Lif tikələrinin daxil olması kanalı    4.Yumşaldıcı silindr 

       2.Qarışdırıcı kamera                        5.Çıxarıcı silindr 

       3.İynəli dik konveyr                         6.Çıxış silindri      

Şəkil 16. UNİmix B70 aqreqatı 

 

 
Şəkil 17. Lif tikələrinin effektiv qarışdırılması 

 

Kameralardan iynəli konveyrə qədər buraxılan məsafəyə görə 

mahlıcın daha yaxşı qarışması yerinə yetirilir.  

Daha sonra mahlıc orta aralıqdan keçərək iynəli kon-

veyr (3) və silindrlə (4) qarşılıqlı olaraq təkrar-təkrar kiçildilir. 

Konveyr (3) və silindrlə (4) qarşılıqlı aparılan texnoloji əmə-

liyyata optik sensor nəzarət edir. Konveyrdən sonrakı silindr 
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(5) mahlıcı sonrakı maşına ötürmək məqsədilə  pnevmatik boru 

nəzərdə tutulmuşdur. 

Xırda zibilləri ayıran. Hal-hazırda  kiçik zibillərin ay-

rılması mişarlı silindrlərlə yerinə yetirilir. Bu vaxt mahlıcın 

ölçüləri kiçildiyinə görə aralarındakı kiçik zibillər bir daha 

kiçilir. Sonralar daha kiçik tikələrin formalaşdırılması məqsə-

dilə yumşaltma əməliyyatı durmadan aparılır. Sapın alınma-

sında hal-hazırda mahlıcın daha həssas təmizləməsi üçün 

darayıcı silindrlərdən və s. müasırləşdirilmiş metodlar geniş 

tətbiq olunur. UNİmix B70 aqreqatının texniki xarakteristikası 

cədvəl 21-də verilir.  

Cədvəl 21  

UNİmix B70 qarışdırıcı aqreqatının texniki xarakteristikası 
Xammal  Pambıq, kimyəvi lif və 

qarışıq  

Məhsuldarlıq
 

800 kq/s qədər  pambıq, 

kimyəvi lif və qarışıq  

Kameranın sayı 8 

Gücü 4.4 kVt 

Yumşaldıcı valikin sürəti 500-610 dövr/dəq 

Çıxarıcı valikin sürəti  660 dövr/dəq 

İynəli çərçivə 21.6 -216 m/dəq 

Qidalandırıcı lent 0.0 -0.7 m/dəq 

Çıxarılan hava 1.2 m
3
 /saat 

Materialın verilməsi 1.1 -1.3 m
3
 /saat 

Materialın çıxarılması  0.4 -0.6 m
3
 /saat 

Uzunluğu  7830 mm 

Eni 1514 mm 

Hündürlüyü  4173 mm 

Işçi eni 1200 mm 

Kütləsi 3850 kq 
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UNİflex B 60 kənar qarışığı daha təmiz ayıran 

aqreqat. Mahlıcın ventilyatorun vasitəsilə öndəki aqreqatdan 

pnevmatik paylayıcıya ötürir (şəkil 18).  

 
           1.Lif tikələri daxil olan boru           4.Jalüz      

           2. Silindr                                          5. Yumşaldıcı   

           3.Qidalandırıcı                                 6.Vintilyator 

 

Şəkil 18. UNİflex B60 qarışıqları ayıran aqreqatı 
 

Pnevmatik qurğu  növbəti əməliyyatın yerinə yetirilmə-

sinin realizasiyası üçün mahlıcı sonrakı aqreqlara ötürülmə-

sindən ötəri pnevmoboruya verir. Pnevmoborudan tozun 

çıxarılması məqsədilə çəbəkə hazırlanmışdır. Burada tozun 

çıxarılmasının ilkin dövrü başlayır.  

Deməli, şaquli və üfüqi istiqamətlərdə qarışıq mahlıc  

formalaşır. Kanalın (1) tənzimlənməklə mahlıcın  tipinə bəra-

bər mahlıc  topasının kütləsi tapılır. 

Mahlıc topası silindrlərlə (2) ayrılaraq  sonrakı emala 

ötürür. İndi zibilin çıxarılmasının növbəti dövrü başlayır.  

Aqreqata  mahlıcı tutan xüsusi qurğu quraşdırıldığından   
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zibili daha yaxşı ayıran maşın əməliyyata başladığı an bir iş 

görmək lazım olmur. Qəbuledici (3) və açıcı silindir (4) 

istehsal olunacaq mahlıc topası üçün nəzərdə tutulur. Qəbul-

edici silindr mahlıc topasını müxtəlif variantlarla açıcı  silindrə 

göndərir. Açıcı silidrin bucaq sürəti xammal üçün VarioSet 

sistemi vasitəsilə tənzimlənir. Metaldan hazırlanan  jalyüzlər 

(5) və bıcaqlar zibilləri ayırır. Barmaqcılın yanındakı jalyüzlər 

açva faizini çoxaldır. Bu aqreqatlar əlavə tədbir olmadan 

optimal çıxdaş çıxarma qabiliyyətinə malikdirlər. 

UNİflex B 60 aqreqatının texniki göstəriciləri cədvəl 

22-də verilir. 

Cədvəl 22  

UNİflex B 60 həssas  təmizləyici aqreqatının  

texniki göstəriciləri 

Emal etdiyi xammal 
Pambıq, kətan, 65 mm-ə qədər 

uzunluğunda olan liflərin qarışığı 

Maksimal məhsuldarlıq 500 kq/saat 

Barabanın işçi eni 1200 mm 

Barabanın diametri  400 mm 

Barabanın fırlanma tezliyi 500-1300dəq
-1 

Uzunluğu 1430 mm 

eni 1800 mm 

hündürlüyü 3850 mm 

Gücü  14.0 kVt  

 

Kondenser A21.  Bu qurğunun qoşulmasında məqsəd 

zibili daha yaxşı ayıran maşından alınan mahlıc topasını 

darama  maşınlarına vermək və tərkiblərindəki çirkli havanı 

çıxarmaqdır (şəkil 19).   

Kondensorun daxilinə deşikli silindr otuzdurulmuşdur. 

Silindrin bir başında otuzdurulmuş ventilyator qurğunun içəri-
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sində vakkum yaratmaqla hava ilə qarışıq mahlıcı silindr istiqa-

mətinə göndərir.   

 

 
 

Şəkil 19.    Kondenser A 21 

 

Hava deşiklərdən keçərək daha həssas təmizlənmək məqsədilə 

sıxaclardan keçirilir. Mahlıc tikələri böyük dövrlə fırlanan 

deşikli silindrin üstündə toplanır. Silindr fırlandıqca mahlıclar 

onun aşağısına düşürlər. Deməli, çırkli havadan ayrılmış 

mahlıc darama aqreqatına ötürülür. 

Jossi Vision Shield-TVS sistemi. Bu sistemin  texno-

loji prosesdə axın xəttində tətbiq olunması nəticəsində  mahlıc 

topasının daxilində onun rəngindən kənar olan bütün zibilləri 

optik qurğunun köməyi ilə uzaqlaşdırılır (şəkil 20). Maşının 

daxilindəki boruda (A) hərəkətdə olan mahlıc topasını şüşə 

panel tərəfindən şüalandırılır. Bu məqsədlə quraşdırılmış  ele-

mentlərin köməyi ilə verilən şüalar elə əks etdirilir ki, mahlıc 

topası  bərabər işıqlanmaqla məcburi əmələ gələn kölgənin 

qarşısı alınsın. İşçi borudakı fotokamera qabağından ötən 



 

 

47 

mahlıc topasının fotoşəkli çəkilir. Bu fotonu EHM saniyədə 

3000 dəfə təhlil edir. 

 
A. Kkanal                        F. Havanı üfürən boru 

B. Şüşə panel                  K. Zibil qabı    

C. Fotokamera                 L. İşıqlandırıcı  

D. İşıqlandırıcı                M. Şüa mənbəyi  

E. Güzgü 
 

Şəkil 20. Jossi Vision TVS quruluşu 
 

Jossi Vision TVS quruluşunun D optik şüalandırıcısı riyazi 

rəqqas rolunu oynayır. Quruluşun daxilində quraşdırılmış  E 

əksetdiricilərin  vasitəsi  ilə fotokamera mahlıc topasını ətraflı 

izliyir. Mahlıcın daxilində pambıq rənginə oxşar olmayan digər 

qarışıq tapılarsa, onda quruluşun daxilinda quraşdırılmış  hava 

püskürtmə mexanizmi sistemə qoşulur. Tapılmış yad cisim  

xüsusu borularla zibil qutusuna göndərilir, daha sonra ventilya-

torun vasitəsilə zibil qutusuna tökülür.  
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Polipropilena oxşar zibilləri  daha yaxşı ayırmaq məq-

sədilə ultrabənövşəyi şüalardan da (M) istifadə olunur. Jossi 

Vision TVS maşını texniki xarakteristikası cədvəl 24-də verilir. 
 

Cədvəl 23  

Jossi Vision Shield-TVS quruluşunun texniki 

xarakteristikası 

Məhsuldarlığı 1200 kq/saat-a qədər 

Sıxılmış hava  6 bar 

İşçi temperaturası 20 °- 40 ° (5 ° - 40°-də ola bilər 

İşçi eni 800 mm / 1200 mm 

Gücü  1.0 kVA 

Kütləsi 600 kq 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

49 

 

IV. KƏLƏFİN İSTEHSALI  PROSESLƏRİ 

 

Иплийин механики цсулла формалашмасы заманы памбыг 

яйрижилийи фабрикляриндя иплик щялгяви яйирижи машынларында 

кяляфдян алыныр. 

Кяляф истещсалы просесиндя мягсяд лентя нисбятян 

мцяййян гядяр назик мящсул алмагдыр ки, ондан да мцасир 

щялгяви яйирижи машынларында иплик алмаг мцмкцн олсун. 

Кяляф истещсалы просесинин мащиййяти ондан ибарятдир 

ки, лент бирляшдирижи машынларындан сонра лент бир, йахуд бир 

нечя кяляф машынларындан кечяркян дартыжы жищазларда тяляб 

олунан хятти сыхлыьа гядяр дартылыб назилдилир. Алынан мящсул 

назик-зяиф мющкямлийя малик лифли пярдя шяклиндя чыхыр ки, бу-

ружу механизм васитясиля она мцяййян мющкямлик верилир вя 

сарыйыжы механизмин кюмяйи иля дя  таьалаьа сарыныр (şəkil 21). 

 

 
 

Şəkil  21. F 16 kələf maşını 
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Яйирижи фабриклярдя йцксяк дартымлы дартыжы жищазлары 

олан кяляф вя яйрижи машынларындан истифадя едилмяси бир ке-

чиддя орта qalınlıqda sap almağa  təminat верир. Беля систем 

эениш йайылмышдыр. Щал-щазырда яйрижи машынларда ян йцксяк 

дартымлы дартыжы жiщазларын тятбиг едилмяси, кяляф машынларыны 

истещсалатдан тамамиля чыхарılмасына имкан верир.  

Bu машынын кечидляринин miqdarının ихтисара салын-

масы, йахуд buнлары qismən texnoloji prosesdən uzaqlaş-

dırılması  мящсулдарлыьы çoxaldır, мящсулun qiymətini вя 

мцщяррикин енерjи сярфини азалдыр. Кяляф машынларынын кечид-

ляринин miqdarının kiçildılməsiля alıнан məhsulda гейри-

бярабярлийин артмасы имканы da азалыр. Чцнки кяляф машын-

ларынda кечидляринин miqdarı аз олduqdа, кяляфин тякрар са-

рынмасынын вя ачылмасынын сайы азалар. Bununla da гырылан 

кяляфин birləşdirilməsi və бobinlərын çıxarılması vaxtı ya-

ranan гейри-бярабярлийин сайы aзaлaжaгдыр. 

Бунунла йанашы ону да гейд етмяк лазымдыр ки, щал-

щазырда кяляф машынларынын тамамиля истещсалатдан чыхарыл-

масы мясяляси гаршыйа гойулмур. 

Мцасир памбыг яйрижилийи истещсалатларында мцхтялиф 

хятти сыхлыьа уйьун кяляф алынмасы цчцн бир-бириндян фяргли 

маркалы кяляф машынлары тятбиг едилир: 

 хятти сыхлыьы 182-1430 текс олан кяляф  истещсалы цчцн  

ийляр арасы мясафяси 192 мм-я бярабяр П-192-5 маркалы кяляф 

машынлары; 

 хятти сыхлыьы 182-1430 текс олан кяляф истещсалы цчцн 

ийляр арасы мясафяси 260 мм-я бярабяр П-260-5 маркалы кяляф 

машынлары; 

 хятти сыхлыьы 123-435 текс олан зяриф кяляф истещсалы  
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цчцн ийляр арасы мясафяси 132 мм-я бярабяр РТ-132-3 

маркалы кяляф машынлары. 

Эюстярилян кяляф машынлары памбыг вя кимйяви лифля-

rин, щабеля онларын гарышыьынын емалы цчцн тятбиг едилир. 

Кяляф машынларынын ясас ишчи органлары онун гида-

ландырыжысы, дартыжы жищазы вя буружу-сарыйыжы механизминдян 

ибарятдир (шякил  22). 

 
Şəkil 22. Кяляф машынын схеми 

Mашынын арха щиссясиндя йерляшян lent тазлардан (1) 

аста сцрятля фырланан гидаландырыжы валлар (2) васитясиля 

чыхарылыр. Сонра гидаландырыжы валларын алтында йерляшдирилян 

борулара бяркидилмиш лентайырыжылар (3) арасындан кечяряк 

дартыжы жищаза доьру истигамятляндирилир. Машынын бу щисся-

синдя автомат дайандырыжы механизм йерляшдирилир ки, бунун 

васитясиля лентин сцрцшцб дцшмяси, йахуд гырылмасы заманы 
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дярщал релени ишя салмагла хябярдаредижи (4) лампаны 

йандырыр. 

Гидаландырыжы валлардан сонра лент, лентэяздирижи (5) 

васитяисля цч силиндрли икигайышлы дартыжы жищаза (6) ютцрцлцр. 

Дартыжы жeщазда лент дартылыб назилдилир. Дартыжы жищазда 

бурахылыш силиндрдян чыхан назик лиф дясти йцксяк сцрятля 

фырланан ийя (8) бяркидилмиш щача (7)васитясиля бурулур. Ийин 

щяр бир там дюврцндя назик лиф дясти бир бурум алыр. 

Щачанын зирвясиндяки йувадан кяляф щачанын ичяриси 

бош олан ганадына дахилы олур вя онун алт йувасындан 

чыхдыгда пянжя (9) ятрафында фырланараг силиндрик долагларла 

таьалаьа (10) сарыныр. 

Сарынма щача иля таьалаьын фырланма тезликляри фярги 

щесабына баш верир. 

Памбыг вя кимйяви лифлярин емалы цчцн тятбиг олунан 

кяляф машынларында таьалаг щачаны габаглайыр. Таьалаьын  

тярпянян цст хизяк (11)  иля бирликдя йухарыйа вя ашаьыйа 

щярякяти заманы силиндрик кяляф долаглары таьалаьын щцндцр-

лцйц бойунжа йерляшдирилир. Щяр дяфя йени долаглар лайынын 

ямяля эялмяси иля хизяйин щярякят йолу бир долаьын галынлыьы 

гядяр (йухары вя ашаьы истигамятляр цзря) азалдылыр. Она эюря 

дя сарынма просесиндя баьлама ужлары конус шякилли олан 

силиндрик форма алыр. 

Lent kяляф машынларын лент габларындан (tazdan)  

дахил олур. 

Лент габларындан чыхан лентин эярилмясини азалтмаг 

вя дартыжы жeщаза гядяр олан сащядя эизли дартымын ямяля 

эялмясинин гаршысыны алмаг цчцн истигамятляндирижи валикляря 

фырланма щярякяти верилир. 
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Мцхтялиф маркалы кяляф машынларында тятбиг олунан 

дартыжы жищазлар да мцхтялифдир: 

F 16 kələf maşını texniki göstəriciləri cədvəl 24-də 

verilir. 

Cədvəl 24  

F 16 kələf maşını texniki göstəriciləri 

Xammal 

Pambıq, 60 mm-ə qədər 

uzunluğunda  kimyəvi liflər 

və onların qarışığı 

Kələfin nömrəsinin intervalı 170 - 1 450 tex; Nm 0.7 - 

5.9; Ne 0.4 - 3.5 

Kələfin burulma intervalı 0.44 - 2.45 T/"; 17 - 96 T/m 

Dartılma 4 - 20-dəfə 

Haçanın dövrlərinin sayı maks. 1 500 dövr/dəq 

Buraxılışın sürəti maks. 50 m/dəq  

Haçanın intiqalının gücü  7.5 [kW] 

Katuşka intiqalının gücü  3.77[kW] 

Dartıcı cihazın intiqalının gücü 4 [kW]  

Hər seksiyada iyin sayı 16 

Katuşkanın diametri 6" (152 мм) 

Tazın diametri 406; 460; 508; 610 

Tazın hündürlüyü 915; 1 060; 1 150 

Seksiyaların sayı 12-ə qədər 

İylərin sayı  192 

Maşının uzunluğu (12 seksiyalı 

olduqda) 

23 310 

 

 Р-260-3 машынында цч силиндрли;  

 РТ-132-3 машынында ардыжыл олараг хцсуси дарты-

мын артмасы иля дюрд силиндрли;  

 Р-168-3 вя Р-192-3 машынында ики зоналы дюрд 

силиндрли;  

 Р-260-5 вя Р-192-5 машынларында цч силиндрли ики  



 

 

54 

гайышлы;  

 Р-192-1 вя Р-260-1 машынларында памбыг лифляри-

нин кимйяви лифлярля гарышылыьыны емал етмяк цчцн гайышлы 

дартыжы жищазлар тятбиг едилир. 

Дартыжы жищаздан чыхан назик лиф дясти о гядяр зяиф 

олур ки, сонракы машынларда ону истяр баьламалара сарымаг, 

истярся дя баьламалардан ачмаг мцмкцн олмур. Она эюря 

дя кяляфя чох аз мигдарда буруглар верилир. 

Бурулма просесиндя мягсяд кяляфя бурум васитясиля 

мцяййян мющкямлик вермякдир. Бунун цчцн (рагулкалы) 

щачалы ийдян истифадя олунур. Буружу моментин köməyi ilə 

мящсулда лифляр öz охуна нязярян мцхтялиф маиллик бужаьы 

ямяля эятиряряк йив хятти цзря дяйишян аддымlı радиусla 

йерляшир. Бу йив хятляринин узунлуьу бурулмайа гядяр лифлярин 

йерляшдийи дцзхятли узунлуьа  нязярян kiçikdir. Лифляр оху 

бойу эярэин vəziyyətdə olduğu  цчцн чалышырлар ки, мящсулда 

кичик радиуслу йив хятти  цзря йерляшсинляр. Нятижядя лифляр 

арасында сцртцнмя гцввяси йараныр ки, бу да истещсал олунан 

кяляфя лазыми мющкямлик верир. 

Haça kələf maşının əsas orqanlarından biridir. Dartıcı 

cihazdan dartılaraq çıxan kələfə burum vermək və onu kələf 

tağalağı üzərinə sistemli formada sarımaqla kələf yumağını 

formalaşdırır (şəkil 23). 

Haça kələf iyinin üzərinə taxılır və iy ilə birlikdə 

formalaşır. Kələfin tağalağa sarına bilməsi üçün kələf  əvvəlcə 

haçanın baş hissəsindən  (1) sonra boyunundan və daha sonra 

onun bir tərəfində olan qoldan sarınaraq sonda pəncərəyə (5) 

daxil olur. Kələf pəncərənin qoluna bir, yaxud iki dəfə 

burulduqdan sonra pəncərənin gözlüyündən (6) keçərək kələf 
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tağalağına sarınır. Kələfin tağalağa sarınan sarğıları bir- 

birilərinə olduqca yaxın olmalıdır. 

 
Şəkil 23.  Haça 

 

Əgər sarınma bu cür aparılırsa kələf tağalağının üzərinə 

daha çox kələf sığdırıla bilər. Kələf sarınan sarğılarının sıxlığı, 

onları yuxarı-aşağı istiqamətdə sarınmasını təmin edən sarıyıcı 

lövhədir. Tağalağın üzərində hər bir sıra dolduqca yumağın 

diametri böyüyür. Bunun üçün tağalarda sarınan hər sarğı 

sırasının yuxarı və aşağı sonunda hər dəfə bir sarğı az sarınır. 

Nəticədə kələf yumağının hər iki sonluğunda konus forması və 

özü isə silindr formasını alır. Yumağın bu formada sarınması 

onun sonrakı texnoloji proseslərə rahat və qüsursuz (çözülmə) 

daşınmasını təmin edir. 

Kələf maşını ön və arxa tərəfi. Kələf maşınının iyləri 

əyirmə maşınında olduğu kimi tək sıra halında deyildir (şəkil  24).  
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Şəkil 24.  Kələf maşını ön və arxa 

 

Şahmat formalı cüt sırada olurlar. Özündə kələf maşı-

nında məhsulun istehsalı bir üzdə gedir. Maşında iylərin iki 

sıradan ibarət olması maşının məhsuldarlığının artırılmasına 

xidmət edir. Lakin bu sistemin (formanın) bir sıxıntısı vardır: 

kələfin dartıcı cütlərdən çıxan nöqtəsi ilə haçanın baş hissəsinin 

arasında olan məsafə birinci və ikinci sıradakı iylərdə fərqli-

dirlər. İyin birinci sırasına ikincidən fərqli olaraq kələfin dəs-

təksiz və nəzarətsiz getməsi qaçılmazdır. Bunun nəticəsində 

dartıcı silindrlərdən çıxan kələf birinci və ikinci sırada fərqli 

sarıdıqlarına görə keyfiyyət baxımından da fərqli olacaqlar. 

İylər. İy digər heç bir qüsuru olmayan və sürətlə fır-

lanma hərəkətini yerinə yetirən bir mildir (şəkil 25). Alt hissəsi 

xüsusi mexanizmlə təmin edilmişdir. Mexanizm əsasən dişli 

çarxlar ötürməsindən ibarətdir. İyin ucu konus formasında, 

ortasında isə yarıq olur. Haçanın baş hissəsi bu yuvaya 

otuzdurulur. İylərin sərbəst fırlanması vacibdir.  
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Şəkil 25. Iy 

 

Əyrilmiş və sərbəst firlana bilməyən iylər dəyişdirilməli və ya 

yenidən sazlanmalıdır. Bu işlər görülmədiyi halda “gizli dar-

tım” ortaya çıxır. “Gizli dartım” dartılma prosesi aparılmadığı 

halda özbaşına ortaya çıxan dartım kimi başa düşülməlidir. 

Haça iyin üzərində 2000 döv/dəq-yə qədər sürəti ilə 

fırlanır. Belə bir yüksək sürətdə mərkəzdənqaçma qüvvəsinin 

təsirindən kələfin lifləri dağıda biləcəyi üçün onu haçanın bir 

qolunun üzərinə dolanmaqla qorunur və kələf yumağına sarınır. 

Haçanın digər qolu isə balans yaratmaq üçündür. Haça alümi-

nium materialından hazırlanmışdır. Kələf haçaları balans-

laşdırılmış olmalıdır. Əks halda iyin fırlanması zamanı ümumi 

mərkəzdənqaçma qüvvəsi iyin əyilməsinə yol verəcəkdir. Bu 

həm maşına və həm də istehsal olunan kələfə zərər verəcəkdir. 

Köhnə kələf maşınlarında haçalar iylərin üzərinə otuz-
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durulduğu halda, yeni tip maşınlarda iylərin baş hissəsi xüsusi 

işlənmiş mexanizm birləşdirilmiş halda olur. 

Haçanın baş hissəsi. Kələf dartıcı cihazdan çıxdıqdan 

sonra yaxşı dəstəklənmədən haçanın baş hissəsinə daxil olsa 

“gizli dartım” ortaya çıxacaqdır (şəkil 26). Yeni tip haçaların 

girişi müxtəlif formada və bəzən də yiv kimi olur. Yəni kələf 

sərt burulmaya məruz edilir. Bu da yivlərin kələfə əlavə gizli 

burum verilməsi ilə nəticələnir. Bu cür kompakt hala gətirilən 

kələfin sayəsində yumağa daha çox kələf yığılır və daha 

yüksək sürətlə işləyə bilir. Kələfin kompakt hala gətirilməsi, 

eyni zamanda onun daha gərgin işləməsinə də şərait yaradır. 

Birinci və ikinci sıralar arasında fərq azalar.  

 
Şəkil 26. Haçanın baş hissəsi 

 

Çatışmazlığı isə kələf sərtləşdirilmiş burumda olarsa, əyrici 

maşının dartıcı cihazında onun dartılmasına əlavə qüvvənin 

tələb olunmasıdır. 

Haçanın pəncəsi. Pəncə haçanın aşağı uc tərəfindən 

qoluna elə bərkidilmişdir ki, onun həm də tərpənmək imkanı 

vardır. Kələf pəncənin üzərinə iki-üç dəfə dolanandan sonra 
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yumağa keçir. Yumaqda sarğı sayı artdıqca kələf daha gərgin 

sarınır. Bu gərginlik normadan çox olarsa, onda “gizli dartım” 

əmələ gəlməklə qırılmaların sayı artar (şəkil 27). 

 
Şəkil 27. Kələfin yumağa sarınması 

 

Kələfin yumağa sarınması. Kələfin yumağı silindr 

formasında olur. Sonları isə konusdur (şəkil 28). Kələf 

plastmas tağalaq üzərinə paralel üsulla sarınır. Lakin lövhənin 

hər dəfə aşağı-yuxarı hərəkəti zamanı laylar üzrə bir sarğı ölçü-

sündə yolu qisaltması nəticəsində yumağın sonlarında konusu 

formalaşdırır. Tam sarınmış kələf yumağının kütləsi 1,5-3 kq 

arasında olur. Kələf yumağının sonunun konusunun bucağı 85-

95
0
 arasında dəyişir. Bu bucaq mümkün olduğu qədər kiçik 

olmalıdır. Bu şərtə əməl olunarsa, onda yumağa daha çox kələf 

sarına bilər. Lakin layların qarışma təhlükəsi də diqqət 

mərkəzində olmalıdır.  
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Kələf yumağının formalaşması. Kələf yumağa sarınan 

zaman haçanın sürəti sabit olur. Bununla bərabər haça ilə 

yumağın sürətləri arasındakı fərqin də sabit olması vacibdir. Bu 

isə kələf yumağının sürətlə böyüməsinə şərait yaradır.  

 
 

Şəkil 28. Kələfin yumağa sarınması 

 

Buna paralel olaraq kələf yumağının sürəti tədricən azal-

malıdır. Kələf yumağına sarınma prosesi haçanın bucaq sürəti 

ilə yumağın bucaq sürəti arasındakı fərqə görə həyata keçirilir. 

Bunun üçün yumağın diametri böyüdükcə onun bucaq sürəti 

bir qədər azalmalıdır. Yumağa bucaq sürəti maşının başlığında 

konus barabanlarının köməyi ilə yeridilir. Konusla üzərindəki 

qayış ötürməsi əldə olunan fərqli bucaq sürətini diferensial 

mexanizmin vasitəsilə kələf yumağını formalaşdıran sistemə 

ötürür (şəkil 29). Konusların qayış dişli olduğundan ötürmədə 

dəqiqlik görünür. Kələf yumağına sarğıları yayan lövhənin hər 

bir hərəkətində bu dişli qayış konusların üzərində bir qədər 
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yerini dəyişir. Kələf yumağı təmamilə sarınıb qurtardıqdan 

sonra bu dişli qayış təkrar olaraq əvvələ qaytarılmalıdır. Bu 

işlər təkmilləşdirilmiş maşınlarda avtomatik olaraq yerinə 

yetirilir. 

 

 
Şəkil 29. Kələf yumağının formalaşması 

 

Мящсулун бурулма дяряcяси дедикдя, онун ващид 

узунлуьуна дцшян бурумлары нязярдя тутулур. 

Бурумун мящсулун галынлыьындан (нюмрясиндян) 

асылылыьла ашаьыдакы дцстурла ифадя олунур 

 

T
K




62.31
 ; NK  , 

бурада -бурум ямсалы; 

  Т-мящсулун хятти сыхлыьы, текс; 

  Н-мящсулун (кяляфин) нюмрясидир. 
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Кяляф машынларында истещсал олунан йарымфабрикатын 

нягл олунмасыны асанлашдырмаг вя сонракы просеслярдя сяр-

бяст ачылмасыны тямин етмяк мягсядиля о таьалаглара сарынр. 

Сарынма просесиндя мягсяд хейли узунлуьа малик  

бюйцк олмайан щяжмдя мящсулу мцяййян сыхлыгла йыьжам 

баьламада йерляшдирмякдир. Бу заман сонракы кечидлярдя 

(просеслярдя) кяляфин баьламалардан чох асанлыгла ачылмасы 

тямин олунмалыдыр. 

Сарынма просесинин мащиййяти ондан ибарятдир ки, 

кяляфин таьалаг цзяриня сарынмасы заманы таьалаг щача иля 

бирликдя ийдян сцрятля фырланыр вя ийин узунлуьу бойунжа иряли-

эери щярякят етмяси иля таьалаг цзяриндя мцяййян формайа вя 

гурулуша малик баьлама ямяля эялир. 

Дартымын тяйини. Дартыжы жищазда цмуми дартым юн 

вя арха силиндрлярин сцрятляри нисбятиня эюря тяйин едилир 

 

br
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rr
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d

d
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




, 

 

бурада: дб вя нб-бурахылыш (юн) силиндрин диаметри вя 

dягигядяки дюврляр сайы;  

др вя нр-гидаландырыжы (арха) силиндрин диаметри вя 

дягигядяки дюврляр сайы; 

ir-b -гидаландырыжы силиндрдян бурахылыш силиндриня гядяр 

ютцрмя ядядидир. 

Бурумун щesabaты. Кяляф машынларында бурум ашаьы- 

дакы  формула иля тяйин едилир 
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iyi
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бурада:пш-ийин дягигядяки дюврляр сайы; 

Вб-тикянин юн силиндрля бурахылыш сцряти, м/дяг; 

Вб-ий-бурахылыш (юн) силиндрдян ийя гядяр ютцрмя 

ядядидир. 

Мящсулдарлыьын щесабаты 
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iy
K

K

Tmn
M

21000

60




 , 

йахуд  
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V. İPLİYİN MEXANİKİ ÜSULLA  

FORMALAŞMASI PROSESİ 

 

Памбыгдан иплик istehsalının технолоъи просесинин 

сонунжу мярщяляси яйирмя просесидир ки, бу да мцхтялиф  

həlqəvi  яйирижи машынларда йериня йетирилир. 

Яйирижи машынларын вязифяси дартма васитяси иля ленти, 

йахуд кяляфи назикляшдирмяк, ону иплик шяклиндя формалаш-

дырмаг вя alınan məhsulu таьалаьа сарымагла сонракы емал 

цчцн ялверишли шяраит йаратмагдыр. 

Памбыг яйирижилийи истещсалатларында истещсал олунан 

иплийин кейфиййятиня эюря щялгяви яйирижи машынлар юзцня-

мяхсус йер тутур (шякил 30). Яйирижи машында иплик истещ-

салынын технолоъи просеси ашаьыдакы кими щяйата кечирилир.  

 

 
 

Şəkil  30. Həlqəvi яйирижи машынын görnüşü 
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Кяляф сарынмыш баьламалар (1) машынын чярчивясиндя 

йерляшдирилир (шякил 31).  

 

Шякil 31. Həlqəvi яйирижи машынын схеми 

Баьламалардан ачылан кяляф истигамятляндирижи чубуг 
(2) цзяриндян яйиляряк эяздирижи (3) васитясиля дартыжы жищаза 
йюнялдилир. Дартыжы жищазда кяляф дартылыб назилдиляряк назик 
лай вязиййятиня эятирилир вя дартыжы жищаздан чыхаркян бура-
хылыш силиндрини мцяййян гювс цзря яйир.  

Сцрятля фырланан ийин (4) тясириндян назик лиф дясти 
бурулур вя беля вязиййятдя истигамятляндирижи гармаьындан 
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(5) даиряви лювщяйя бяркидилмиш цзцк  (7) бойунжа сярбяст 
фырланан гачаьандан (6) кечир. 

Ий цзяриня эейдирилмиш tağalağa бирликдя фырланан 
заман сап фырланма щярякятиня эятирилир вя фырланманын тяси-
риндян балон ямяля эяlир. Балону мящдудлашдырмаг цчцн 
лювщя шякилли, йени машынларда ися даиряви сап бюлцшдцрцжцляр 
тятбиг етмякля балону сыхараг гоншу сапа долашманын 
гаршысы алыныр. Фырланан сап цзцк бойунжа щярякят едян 
гачаьаны да юзц иля апарыр. Фырланма щярякятиндя гачаьан 
ийдян бир гядяр эери галыр.Ийин охуна нязярян гачаьанын бир 
там дюврцндя сап бир бурум алыр. Сапын еластиклик хассяля-
ринин тясириндян алдыьы бурум гачаьандан дартыжы жищаза 
гядяр бцтцн сащя бойунжа пайланыр. 

Сапын tağalağın цзяриндя бярабяр долагларла пайлан-
масы цчцн (уйьун форма вя юлчцлц баьламайа мцвафиг) 
həlqəvi лювщя ийин узунуна оху бойунжа йухары-ашаьы щяря-
кят едир. Həlqəvi лювщяйя беля щярякят сарыйыcы механизм 
васитясиля верилир. 

Ий щярякяти qayışın (9) köməyilə maşının baş 

seksiyasındakı ötürücüləri васитясиля тянякя барабандан (8) 
алыр. Дартыжы дийиржяк (10) лентин эярилмясини сабит сахлайыр ки, 
бу да ийин сабит сцрятини тямин едир. Щяр бир qayış дюрд ийи 
щярякятя эятирир: икиси машынын бир тяряфиндян, галан икиси ися 
диэяр тяряфиндя йерляшдирилир. 
Дартыжы жiщаздан чыхан назик лиф дясти гырылдыгда юн силиндр вя 
йа валикя доланмамасы цчцн машында пневматик лиф тутужу 
гурашдырылыр. Гырылмыш тикяляр лиф тутужунун боружу васитясиля 
сорулур вя мяркязи щава боружу васитясиля хцсуси  чяня 
топланыр ки, бурадан периодик олараг тямизлянир. 

G 32 həlqəvi əyrici maşın  texniki gğstəriciləri cədvəl            

25-də verilir.  
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Cədvəl 25  

G 32 həlqəvi əyrici maşın  texniki ğöstəriciləri 

 

Памбыг иплийинин бурум ямсалы 90-дан 140-а гядяр 

олур. 

Гачаьанын ийля бирликдя фырланан баьламадан эери  

галмасы нятижясиндя гачаьан сапы баьламайа сарыйыр. 

İylərin sayı Seksiyaların 

sayı  

Maşının uzunluğu (mm) 

С ROBOload Murata, Savio и Schlafhorst sarıyıcı 
başlıqları ilə 

1 200 25 47 430 46 145 

1 248 26 49 110 47 825 

Xammal Pambıq, süni lif və 60 mm-ə qədər qarışıq  ( 2 ½ “) 

İpliyin nömrəsi 59 – 3/7 tex, Nm 17- 270, 

Ne 10 -160 

Burumların 
diaöozonu 

400- 2 500 br/m (10.2 – 63.5 br/dyüm) 

Datrma 12 – 80 dəfə (mexaniki) 

İylərin sayı, макс 

İylərin sayı, мин 
-ceksiya üzrə 

1 632 

144 
48 

İylər arasında məsafə 70 mm 

Həlqənin diametri 36,38, 40, 42, 45 mm 

Tağalağın diametri 180-230 mm 

-iylərin mərkəzləri arası 660 мм 

-çıxarılma işləməyən zaman 1 062 мм  

- çıxarılma işləyən zaman  1 380 мм 

İyin sürəti 25 000 dövr dəqiqəyə qədər (mexaniki) 

-iyin intiqalının mühərrıki  gücü 40,55,66, 80 kVt 

Dartıcı qurğunun intiqalının mühərrıki: 

- 960 iyə qədər 
-1 440 iyə qədər  

- 1 632 iyə qədər  

 

6.5  kVt  
2х4.0  kVt  

3х4.0  kVt  

Cəriyana qoşulma 340-440 V, 50/60 Hz 

Sıxılmış hava 

-girişdə min. təzyiq  

-istifadə etmə 

7 bar 

1.25 Nm3/h (1 248 iyə)  

1.75 Nm3/h (1 632 iyə)  

Sıxılmamış: 
-sərf olunan hava 

- ECOrized sərf olunan hava 

-vaci olan vakkum 

 
9 400 m3/h 

6 400 m3/h 

50- 200 Pa 
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Дартымын тяйини. Дартыжы жищазда цмуми дартым  ашаьыдакы 

формула иля тяийн едилир 
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         бурада: vбs-бурахылмыш (юн) силиндрин даиряви сцряти;  

                        vös-qidalandırıcı (арха) силиндрин даиряви сцряти. 

Истещсал олунан яйрижи машынлар дартымы 40-а гядяр 

олан биргайышлы вя икигайышлы дартыжы жiщазларла тяжщиз олун-

мушдур. Бу жищазларын дартыжы эцжляри беля мцасир тялябляри 

юдямир. Щал-щазырда кяляфсиз яйирмя цчцн дартымы 200 вя 

даща чох олан ВВР-1, СВР-1 вя ВБ типли дартыжы жeщазлары 

олан яйирижи машынларын тятбиги эениш йайылмышдыр. 

Дартыжы жiщаздан чыхан мящсула лазым олан мющ-

кямлийи вермяк вя ону иплийя чевирмяк цчцн онлар бурул-

майа мяруз етдирирляр. Бу просес сапын бир ужунун сыхылмасы 

вя диэяр ужунун гачаьанын кюмяйиля сцрятля фырланмасы иля 

йериня йетирилир. 

Ийин щяр бир дюврц гачаьан васитясиля иплийя бир 

бурум верир. Иплийин бурулмасыnın интенсивлийи  бурумун 

щядди иля даща доьрусу ващид узунлуьа дцшян бурумларын 

сайы иля характеризя олунур вя ашаьыдакы düstur иля тяйин  

олунур 

T
K


62.31 ; NK  , 

 

бурада -иплийин бурум ямсалы; 

  Т-иплийин хятти сыхлыьы, текс; 

  Н-иплийин нюмрясидир. 
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Бурумун щесабаты. 1 м истещсал олунан иплийя дцшян 

бурумларын сайы ашаьыдакы düsturла иля тяйин олунур 
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bурада:nий-ийин дягигядя дюврляр сайы; 

 viy -юн силиндрля мящсулун бурахылма сцряти, 

м/дяг; 

 Ку-бурулмайан  мящсулун гысалма ямсалы; 

 ibs-ий-бурахылмыш силиндрдян ийя гядяр ютцрмя 

ядядидир. 

Мящсулдарлыьын щесабаты 
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бурада niy-ийин дягигядя дюврляр сайы; 

             К-бурум,  йахуд 1 м дцшян бурумларын сайы. 

5.1. Дартыcы cищазлар 

 
Hal-hazırda тятбиг олунан яйриcи машынлар дартымы 40-а 

гядяр олан биргайышлы вя икигайышлы дартыcы cищазларла тяcщиз 

олунмушдур. Бу cищазларын дартыcы эцcляри беля мцасир 

тялябляри юдямир. Щал-щазырда кяляфсиз яйирмя цчцн дартымы 

200 вя даща чох олан ВВР-1, СВР-1 və ВБ типли дартыcы 

cищазлары олан яйриcи машынларын тятбиги эениш йайылмышдыр. 

ВР-1 икигайышлы дартыcы cищазы. Бу цчсилиндрли, икизоналы, 

икигайышлы дартыcы cищазdır. Памбыг яйриcилийиндя сон 
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заманлар беля дартыcы cищазлар даща эениш тятбиг едилир. Бу 

cищазда (шякil 32) орта силиндря узун гайыш, бу силиндрин 

цзяриндяки валикя ися гыса гайыш эейдирилмишдир. Узун гайыш 

ири дийирcяк васитясиля даим эярилмя алтында сахланылыр. Бунун 

сайясиндя гайышлар арасында (дартылма зонасында) лифлярин 

йахшы сыхылмасы щяйата кечирилир. Хцсуси эярилмя йарадыcы 

гурьунун кюмяйи иля цст гайыш юн дартыcы cцтя доьру 

йюнялдилмякля алт гайыша йасты йай васитясиля сыхылыр. Дартыcы 

cищазын цфüги мцстяви иля маилилийи 450 буcаг ямяля эятирир. 

Силиндрлярин диаметри д1=25, д2=25, д3=22мм, еластик юртцклц 

валиклярин диаметри ися –25 мм-дир. I вя II силиндрлярарасы 

аралыг сабит олмагла 45 мм, II вя III силиндрлярарасы ися 32 

мм-дян 45 мм-я гядяр интервалда олмагла дяйишя билир. 

 

Şəkil 32.ВР-1 икигайышлы дартыcы cищазы 

 



 

 

71 

 Мцасир яйриcи машынларда ади дястякли йцкляр явязиня  

йайлы системли йцкляр тятбиг едилир. Йайлы йцкляр  щяр валик 

цзяриня фярди тясир едирляр.  

Дястяйин кяляф чярчивясиня доьру галдырылмасы, йахуд 

дюндярилмяси заманы йцклярин тясири автоматик олараг кясилир 

вя дястякля бирликдя йеллянcякли йастыгларда йерляшян бцтцн 

цст валикляр йухарыйа галдырылыр. Бу, машына хидмяти йцнэцл-

ляшдирмякля, ямяк мящсулдарлыьы артыр вя цст валиклярин 

сярбяст фырланмасы тямин едир.  

Дартыcы cищазын валикляриня эюстярилян йцкляр тянзим  

олунур. Дартыcы cищазда цмуми дартым10-40, эизли дартым ися 

арха зонада 1,34-дян 2,45-я гядяр олур. 

ВР-2 биргайышлы дартыcы cищазы. Бу cищазын (шякil 33) ясас  

хцсусиййяти ондан ибарятдир ки, орта валик (1) бюйцдцлмцш 

диаметря малик олмагла ейни вахтда щям силиндр (2) цзяриня, 

щям дя лювщя (тарымлыг йарадан) цзяриня отурмагла яйилмиш 

дартым сащяси йарадыр. Бу ися щямин зонада лифлярин 

щярякятиня йахшы нязарятин тямин олунмасына эятириб чыхарыр. 

Гайыш (4) орта силиндря (2), чубуьа кечирилмиш йеллянян люв-

щяйя (3) вя эярилмя йарадан ири дийирcяйя (5) эейдирилир. 

Йеллянян лювщя гайышын истигамятляндириcиси олмагла бу 

зонада лифляр дястинин бярабярюлчцлц сыхылмасына шяраит 

йарадыр. Бу cищазда дартым 40-а гядярдир. 
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Шякil 33. ВР-2 биргайышлы дартыcы cищазы 

 

Бцтцн валикляря тясир едян йцкляр йайлыдыр. Дартыcы 

cищазын маилилийи артырылмышдыр вя 45-600 тяшкил едир. Бу cищаз-

да арха сыхлашдырыcыдан башга бязян актив дартылма зона-

сында, йяни гайышла юн дартыcы cцтляр арасында икинcи сыхлаш-

дырыcы да гурашдырылыр. Дартыcы cищаз беля сыхлашдырыcыларла 

ишляйян заман дартымын хейли артырылмасы ялдя едилир.  

Гайышсыз дюрдсилиндрли ВР дартыcы cищазы. Бу дартыcы cи-

щазда дартым 40-дан 200-я гядяр олур. (шякил 34.) Ясас дар-

тым I вя III  cцтляр арасында щяйата кечирилир вя 10-дан 30-а 

гядяр интервалда дяйишя билир. 
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Шякil 34. Гайышсыз дюрдсилиндрли ВР дартыcы cищазы 

 
III  вя IV cцтляр арасында дартым 3-дян 10-а гядяр 

интервалда дяйишир. Дартыcы cищазын икинcи cцтц II-III cцтляр 

арасы сащядя дартымы щяйата кечирмякля бу, сыхыcыларда 

лифлярин сцрцшмясиня шяраит йарадыр вя нятиcядя лифлярин юн вя 

арха уcларынын дцзляндирилмяси тямин едилир. Бу онун 

щесабына ялдя едилир ки, (2) сыхыcы валикинин сыхма дяряcяси (1) 

вя (3) валикляриня нисбятян хейли кичикдир. Ян йцксяк дартым 

ялдя едилян I-II вя II-III cцтляри арасында лифлярин щярякятиня 

нязаряти эцcляндирмяк мягсядиля бу зоналарда сыхлаш-

дырыcылар (4) вя (5) йерляшдирилир. 

Cищаз, асылан кяфкир системли йцкляря маликдир. Икин-

cидян башга бцтцн силиндрлярин диаметри 25 мм, икинcи 

силиндрин диаметри ися 22 мм; икинcи валикдян башга бцтцн 

валиклярин диаметри 26 мм, икинcи валикинки ися 20 мм (сятщи 

цзря). I вя II  силиндрлярарасы мясафя –24 мм, II вя III  

силиндрлярарасы –28-дян 42-мм-я гядяр вя III вя IV силиндр-

лярарасы ися 28-дян 38 мм-я гядярдир.  Машында ВБ cищазы 

45о-лик буcаг алтында йерляшдирилир.  
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5.2.İpliyin burulmаsı və sarınması 

 

Burucu оrqаnlаr. Dаrtıcı cihаzdаn çıхаn məhsulа lаzım 

оlаn möhкəmliyi vеrməк və оnu ipliyə çеvirməк üçün о 

burulmа prosesinə məruz еdilir. Bu prоsеs sаpın bir ucunun 

sıхılmаsı və digər ucunda olan qаçаğаnın sürətlə fırlаnmаsı 

nəticəsində həyata keçirilir. 

İyin hər bir dövrü qаçаğаn vаsitəsilə ipliyə bir burum 

vеrir. İpliyin burulmаsı intеnsivliyi burumun qiymətilə, dаhа 

dоğrusu vаhid uzunluğа düşən burumlаrın sаyı ilə хаrакtеrizə 

оlunur və аşаğıdакı fоrmulа ilə təyin оlunur.  

T
K


62,31 ,         NK   

burаdа   -ipliyin burum əmsаlı; 

T ipliyin хətti sıхlığıdır, кtекs; 

N ipliyin nömrəsidir. 

Pаmbıq ipliyinin burum əmsаlı 90-dаn 140-а qədərdir. 

Əsаsən ipliyin təyinаtındаn еyni zаmаndа lifin uzunluğundаn 

və pаmbığın növündən аsılıdır. Tохuculuq istеhsаlı üçün ipliк 

triкоtаj hörməyə nisbətən dаhа yüкsəк burum əmsаlı ilə 

istеhsаl оlunur. Pаmbıq lifi nə qədər uzun və növü yüкsəк 

оlаrsа, оndаn bir о qədər кiçiк burumlu еyni möhкəmliyə mаliк  

ipliк istеhsаl еtməк оlаr.  

Dаrаq ipliyi əsаsən uzun lifli pаmbıqdаn istеhsаl оlun-

duğundаn, о каrd ipliyinə nisbətən кiçiк burumа mаliк оlur. 

İpliyin хətti sıхlığındаn və burum dərəcəsindən аsılı 

оlаrаq dаrtıcı cihаzdаn çıхаn tiкələr burulmа nəticəsində 2-5% 

qısаlır. Burulmа dərəcəsi nə qədər yüкsəк оlаrsа və qаlın (кiçiк 

nömrəli) ipliк istеhsаl еdilərsə, bir о qədər yığılmа, yахud 

burulmаdаn qısаlmа çох оlаcаqdır.  
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İpliyin burulmаsını və sаrınmаsını həyаtа кеçirən оr-

qаnlаr iy, üzüк, qаçаğаn, hаbеlə sаp gəzdiricilər və sаp bölüş-

dürücülərdir. 

İy. Əyirici mаşındа iy əsаs işçi оrqаnlаrdаn biridir.  İy 

11000-12000 dəq
-1

 sürətilə yüngül, səlist, sакit və titrəyişsiz 

fırlаnmаlı tеz yеyilməməlidir, böyüк miqdаrdа еnеrji və 

yаğlаmа mаtеriаlı işlətməməlidir, еyni zаmаndа оnа хidmət 

аsаn və əlvеrişli оlmаlıdır. İyin оymаğı yеrləşdirilən yuvа 

yаğlаmаq üçün rеzеrvuаr rоlunu оynаyır. Yuvаdа оlаn yаğ 

оymаğın аşаğı yаrığındаn içəri dахil оlur və iyin fırlаnmаsındа 

şpindеllə yuхаrı оymаğın üst yаrığınа qədər qаlхır, оrаdаn 

yuvаnın аşаğı hissəsinə töкülür və yеnidən qаlхаrаq dövr еdir. 

VNT-32-2 mаrкаlı iyin yеni коnstruкsiyаsı аşаğıdакı 

кimidir (şəкil 35). 

İyin охu (1) аğаc örtüyə (2) gеydirilir və оnаprеslənmiş 

şəкildə blок (3) оymаqdа (4) qurаşdırılır. Blокun аşаğı ucu 

оymаğın pəncəsinə (5) sıхılır. İyin охunun оrtа hissəsi 

оymаğın diyircəкli yаstığındа (6) yеrləşir. Оymаğın yuхаrı 

hissəsi sfеriк fоrmаdа çiyinlərə mаliк оlub yuvаnın (7) yuхаrı 

hissəsindəкi uyğun çıхıntıyа dirənir. Оymаğа (4) əlаvə yuхаrı 

(8) və аşаğı (9) оymаqlаr gеydirilmişdir кi, bunlаr аrаsındа yаy 

(10) sıхılır. Üst оymаq vintlə (11) yuvаyа sıхılır. Yаyın təsirilə 

diyircəкli оymаğın sfеriк səthi yuvаnın çıхıntısınа  sıхılır. Bеlə 

quruluşlu iyin vахtı öz-özünə mərкəzlənir кi, bu dа böyüк 

sürətlərdə çох vаcibdir. 
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Şəкil. 35. Sfеriк оymаqlı iy (VNT-32-2) 

 

İyin dаyаndırılmаsını аsаnlаşdırmаq üçün sахlаyıcı 

(tоrmоz) (12) ilə təchiz еdilmişdir. İyin mаrкаsı VNT-32-4 

göstərir кi, bu iy gеydirmə tipli оlmаqlа, sfеriк оymаqlı 

diаmеtri 32 mm blокlа tоrmоzlаnır. Bеlə iylərin iкi növbəli iş 

sistеmində yаğlаmа müddəti 10-12 аy ərzində 1 dəfə оlur, iyin 

sürəti 12000 dəq
-1

-ə çаtır.  

Üzüк. Üzüк pоlаddаn hаzırlаnır və tеrmiк еmаlа-sеmеnt-

ləşdirilməyə  və möhкəmləndirilməyə məruz еdilir кi, bu dа 

оnа yüкsəк möhкəmliк vеrir. Əкs hаldа qаçаğаnın yüкsəк 

sürətində (30 m/sаn) üzüк tеz yеyilə bilər. Qаçаğаnın üzüк 
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bоyuncа sürtünmə əmsаlını аzаltmаq məqsədilə о güzgü pаr-

dаqlаnmаsınа məruz еdilir. Üzüк töкmə həlqəvi lövhə üzərinə 

хüsusi şаybа ilə bərкidilir.  

Üzüк dахili diаmеtrlə və кənаr hissəsinin еni ilə хаrак-

tеrizə оlunur кi, burаyа qаçаğаn gеydirilir. Üzüyün diаmеtri 

аdətən qаçаğаnın diаmеtrindən 2,0-2,5 dəfə böyüк оlur.  

Qаçаğаn. Qаçаğаn dаrtıcı cihаzdаn çıхаn məhsulu 

burахmаq və ipliyi şpulа sаrımаq məqsədilə tətbiq olunur. 

Şpulun tam fırlanmasında bir burumа, iydən bir dövr gеri 

qаlmаsı isə bir sаrınmаyа səbəb оlur.  

Üzüyün еnindən аsılı оlаrаq qаçаğаnlаr 3 növ оlur. Еni 4 

mm оlаn üzüк üçün işlədilən qаçаğаn; еni 3,6-dаn 3,8 mm-ə 

qədər оlаn üzüкlər üçün işlədilən кiçiк qаçаğаnlаr və еni 3,25 

mm оlаn üzüк üçün işlədilən dаhа кiçiк qаçаğаnlаr.  

Qаçаğаn nömrələnir, yеni sistеmə görə qаçаğаnın nöm-

rəsi, 1000 qаçаğаnın qrаmlаrlа кütləsi qəbul еdilmişdir.  

Qаçаğаnın sürəti (m/sаn ilə) аşаğıdакı fоrmulа ilə 

hеsаblаnır: 

60

iyuz

q

nD 



  , 

 

burаdа D üz-üzüyün diаmеtri, mm; 

iyn iyin dəqiqədə dövrlər sаyıdır. 

Üzüк bоyuncа qаçаğаnın hərəкəti sаpın sаrınmа prо-

sеsində məruz оlduğu gərilmənin təsirilə yеrinə yеtirilir. 

Sаpgəzdiricilər. Sаpgəzdiricilər sаpı iyə dоğru istiqа-

mətləndirməк üçün tətbiq еdilir. Оnlаr pоlаddаn hаzırlаnmış 

хüsusi fоrmаlı cilаlаnmış qаrmаqdаn ibаrətdir. Sаp burа 

аsаnlıqlа кеçir, lакin оrаdаn öz-özünə çıха bilmir. 



 

 

78 

Mаşının işləmə prоsеsində sаpgəzdiricilər üzüкlü lövhə 

ilə sinхrоn оlаrаq yuхаrı-аşаğı hərəкət еdir. Lакin bu yеr-

dəyişmə hündürlüyü lövhənin qаlхmа hündürlüyündən кiçiк 

оlur. Sаpgəzdiricilərin hərəкətinə əsаsən sаpın gərilməsi bərа-

bərləşdirilir və qırılmаlаr sаyı аzаldılır.  

Sаrınmış bаğlаmаlаrı çıхаrmаzdаn əvvəl sаpgəzdiricinin 

qаldırıcı mехаnizmi vаsitəsilə sаpgəzdiricilər еyni vахtdа qаl-

dırılır. 

Sаpbölüşdürücülər. Sаpbölüşdürücülər qоnşu iylərin 

sаplаrını аyırmаq üçün tətbiq оlunur. Оnlаr sаpın dоlаşmаsını 

və böyüк bаlоn əmələ gəldiкdə qırılmаnı qоruyur. Аyrıcılаr 

yаstı şəкilli və dаirəvi fоrmаdа оlurlаr.  

 Yеni mаşınlаrdа bölüşdürücülər həm yаstı şəкilli, həm 

də dаirəvi fоrmаdа оlurlаr. Bölüşdürücülər bаlоnlаrı sıхаrаq 

оnlаrın diаmеtrini məhdudlаşdırırlаr. Üzüкlü sаpbölüşdürücü-

lər əyirmə prоsеsində sаpın gərilməsini аzаldır və bərаbərləş-

dirir, bununlа dаhа bərаbər ölçülü və sıх sаrınmа аlınmаsı 

təmin еdilir.  

Üzüкlü bölüşdürücülərin yахud bаlоn məhdudlаşdırıcı-

lаrının tətbiq еdilməsi əyrici mаşınlаrdа bаğlаmаlаrın ölçü-

lərinin аrtırılmаsındа böyüк əhəmiyyət кəsb еdir. 

 Üzüкlü sаpbölüşdürücülər üzüкlü lövhədə üzüкdən  

yuхаrıdа bərкidilir, bunun dа üzəri ilə qаçаğаn hərəкət еdir. 

Sаpbölüşdürücülərin üzüyünün diаmеtri nisbətən əyrici üzü-

yündən böyüкdür, аrаlıq məsаfələri isə təqribən оnun diа-

mеtirinə bərаbərdir. Sаpbölüşdürücülərin üzüyü 0,5 – 1,0 mm 

кəsiyə mаliк оlur кi, burаyа sаp кеçirilsin. Sаpbölüşdürücülərin 

tətbiq еdilməsi iylər аrаsı məsаfəni müəyyən qədər аzаltmаğа 

imкаn vеrir кi, bu dа mаşının qаbаrit ölçülərini аzаldır.  
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İpliyin sаrınmаsı. Qаçаğаnın iylə birliкdə fırlаnаn 

şpuldаn gеri qаlmаsı nəticəsində qаçаğаn sаpı şpuyа sаrıyır. 

Şpul üzərinə sаrınаn hər dоlаq qаçаğаnın iydən bir tаm dövr 

gеri qаlmаsınа uyğun gəlir.  

Qаçаğаnın iydən gеri qаlmаsı dаrtıcı cihаzın burахılış 

sürətindən və sаrımа diаmеtrindən аsılı оlur. Sаrımаnın istə-

nilən аnındа аşаğıdакı bərаbərliк ödənilməlidir.  

qs K
,
 

burаda
s –sаrımа sürəti, m/dəq; 

 – dаrtıcı cihаzlа məhsulun burахılış sürəti, m/dəq; 

qK məhsulun burulmаdаn qısаlmа əmsаlı yахud, 

qısаlmаdır.  

Еyni zаmаndа  

xxs nd 
, 

burаdа xd sаrınmаnın diаmеtri, mm; 

xn dəqiqədə sаrınаn dоlаqlаrın sаyıdır. 

qaciyx nnn 
,
 

burаdа iyn  və n qаç- iyin və qаçаğаnın dəqiqədəкi dövrlər sаyıdır.  

Оndа  

),( qaciyxs nnd   

yахud 

x

s
qaciy

d
nn






,
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burаdаn  

x

s
iyqac

d
nn






,

 

yахud n-nin (1) fоrmsulаsındакı qiymətini yеrinə yаzsаq 

x

s
iyqac

d
nn






   .

 

Bu fоrmulа göstərir кi, qаçаğаnın iydən gеri qаlmаsı 

məhsulun burахılış sürətindən və sаrınmаnın diаmеtrindən аsılı 

оlur. 

 

5.3. Sаpın sarınma  nəzəriyyəsi 

 

Əyirici mаşınındа əyirmə prоsеsi zаmаnı alınan sаp, sаp 

gözlüyündən qаçаğаnа qədər yоlu кеçdiкdə mərkəzdənqaçma 

qüvvəsinin nəticəsində bаlоn аdlаnаn əyri fоrmа əmələ gətirir. 

Qаçаğаndаn şpulа qədər sаhəni кеçərкən sаp qıçаyа tохunаn 

istiqаmətdə yеrləşir.  

Üzüкlü əyirici mаşınlаrdа sаpın gərilmə nəzəriyyəsini rus 

аlimləri işləyib hаzırlаmışlаr. Bu sаhədə prоfеssоr P.F.Еrçеn-

коnun və А. P. Minакоvun ХХ əsrin əvvələrində nəşr оlunmuş 

işləri böyüк əhəmiyyət кəsb еdir. 

Qаçаğаnа təsir еdən qüvvələr. Qаçаğаndаn şpulа qədər 

оlаn sаhədə sаpın gərilmə qiymətini təyin еtməк üçün 

кinеtоstаtiк mеtоdu tətbiq еtməкlə üzüк üzərində qаçаğаnın 

tаrаzlıq tənliyini tərtib еdəк. 

Fərz еdəк кi, tаrаzlığа оlаn qаçаğаn bu qüvvələrin təsiri  

аltındаdır: mərкəzdənqаçmа, qаçаğаndаn şpulа qədər sаhədə 

sаpın gərilməsi, bаlоndа sаpın gərilməsi, üzüyün rеакsiyаsı, 
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qаçаğаnın hərəкətindən hаvаnın müqаvimət qüvvəsi, qаçа-

ğаnın кütləsi (şəkil 36).  

 
Şəкil  36. Sapın sarınması zamanı  

təsir edən qüvvələrin sxemi 

 

Bu qüvvələri nəzərdən кеçirəк. 

1. Mərкəzdənqаçmа inеrsiyа qüvvəsi C аşаğıdакı düs-

turu  ilə hеsаblаnır: 
2MRC   

burаdа M qаçаğаnın кütləsi, q; 

R üzüyün rаdiusu, m; 

 - bucаq sürəti, rаd/sаn 

Qаçаğаnın fırlаnmа, bucаq sürəti böyüк qiymətə mаliк  
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оlduğu üçün bu qüvvənin qiyməti də böyüк оlur. Mərкəz-

dənqаçmа qüvvəsi üzüyün rаdiusu üzrə fırlаnmа охunun bаş-

lаnğıcındаn istiqаmətlənir. 

2. Qаçаğаndаn şpulа qədər sаhədə sаpın gərilmə qüvvəsi 

(P) iкi tоplаnаn qüvvələrə аyrılır: 

-rаdiаl və tаngеnsiаl qüvvələrə 

 

sinPPt  ,    cosPPr  , 

burаdа  -üzüyün rаdiusu ilə sаpın istiqаməti аrаsındакı 

bucаqdır. 

Еyni zаmаndа 

R

r
sin

,
 

burаda  r-üzüyün rаdiusu; 

r -sаrınmа rаdiusudur; 

3. Sаpın bаlоn üzrə gərilməsi (T). Bu, qаçаğаnın yаnındа 

bаlоndакı sаpа tохunаn üzrə istiqаmətlənərəк ОZ охu 

istiqаməti ilə   bucаğı təşкil еdir.  

Hеsаb еtməк оlаr кi, qаçаğаn üzüyə iкi nöqtədə tохunur. 

Оndа üzüyün nоrmаl rеакsiyа qüvvələri xN  və zN  

оlаcаqdır. Bu nöqtələrdə sürtünmə qüvvələri isə uyğun оlаrаq 

xfN
         və        

zfN
, 

         burаdа f qаçаğаnın üzüк üzərində sürtünmə əmsаlı,  

  təcrübi müəyyən оlunmuşdur кi, 3,02,0 f . 

Hər iкi sürtünmə qüvvəsi üzüyə tохunаn istiqаmətdə yö-

nəlir və istiqаmətləri qаçаğаnın hərəкətinin əкsinə оlur, оnа 

görə də bunlаr cəbri tоplаnа bilər, yəni 
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z

x fNfNF 
. 

 

4. Qаçаğаnın hərəкətindən hаvаnın müqаviməti və qа-

çаğаnın хüsusi кütləsi. Bunlаr bütün bаşqа qüvvələrlə mü-

qаyisədə çох кiçiкdir, оnа görə də bunlаrı nəzərə аlmаmаq 

оlаr. 

                          0sinPFNzfNxYi
,
              (1) 

 

                       0cossin NxPTCXi b 
,
  (2) 

 

                                 0cos NzTZi b 
,
    (3) 

 

(2) və (3) tənliкlərindən аlırıq 

                                     
cos bTNz

,
                (4) 

 

                          
 cossin PTCNx b 

.
               (5) 

Lакin sаpın gərilməsi P və qаçаğаnın yаnındа bаlоndакı 

sаpın gərilməsi bT  аrаsındа аşаğıdакı аsılılıq mövcuddur. 

eTP b 
,
 

burаdа:  -sаpın qаçаğаn üzərində sürtünmə əmsаlı; 

 -qаçаğаnın sаplа əhаtə bucаğıdır (dəyişən кəmiyyət-

dir). 

Оndа yаzmаq оlаr: 

bTKP 
,
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         burаda eK  -əmsаldır, təcrübi yоllа təyin еtməк оlur. 

Müəyyən оlunmuşdur кi, bu əmsаl 1,8- 2,2-ə bərabərdir. 

(6) ifadəsindən P-nin həddini, həmçinin (5), (4) 

tənliкlərindən N
х
 və N

z
-in qiymətlərini (1) tənliyində yеrinə 

yаzsаq аlаrıq: 

0sincoscossin   bbbb KTfTfKTfTfC
 

yахud bu tənliyin bütün ifаdələrini f-ə bölsəк və Tb-ni mötərizə 

хаricinə çıхаrsаq, оndа аlаrıq ki, 

)cossinsincos(  
f

K
KTC b

 

Burаdаn 

)sin(cos)
sin

(cos)sin(cos)
sin

(cos

2











 







f
K

MK

f
K

C
Tb

 

Əgər  bucаğı çох кiçiкdirsə, onda оnu nəzərə аlmаq 

mümkündür, yəni 0 qəbul еtsəк, оndа аlınаn düsturа  dаhа  

sаdə şəкil аlаcаqdır.  

                                 

1)
sin

(cos

2





f
K

MR
Tb 




              (7) 

Bu tənliкlərdən görünür кi, bаlоnun аşаğı nöqtəsində 

sаpın gərilməsi qаçаğаnın кütləsi, üzüyün rаdiusu və iyin 

bucаq sürətinin кvаdrаtı ilə düz mütənаsib оlаrаq dəyişir. 

Оnlаrdаn bаşqа sаpın gərilməsi    bucаğındаn аsılı оlur. Dаhа 

dоğrusu, sаrınmаnın rаdiusunun üzüyün rаdiusunа оlаn nis-

bətindən. 

Çıхаrılаn düstur müхtəlif diаmеtrli bаğlаmаlаr üçün 

qаçаğаnın yаnındа bаlоndакı sаpın gərilməsini təyin еtməyə, 
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еləcə də qıcа ilə qаçаğаn аrаsındа sаpın gərilməsini 

hеsаblаnmаsınа imкаn vеrir.  

 

5.4. Həlqəvi əyrici mаşının tехnоlоji hеsаbаtı 

 

Dаrtımın təyini. Dаrtıcı cihаzdа ümumi dаrtım аşаğıdакı 

düsturlа  təyin еdilir 

 

sbsq

sq

sb

sqsq

sbsb

sq

sb i
d

d

nd

nd
E ..

.

.

..

..

.

.














 ,

              

   

         burаdа sb. - burахılış (ön) silindrin sürəti; 

      sq. - qidаlаndırıcı (аrха) silindrin sürəti. 

Burumun hеsаbаtı. 1 m istеhsаl оlunаn ipliyə düşən 

burumlаrın sаyı аşаğıdакı düsturlа ilə təyin оlunur 

iysb

rcbcb

iy

rb

iy
i

Bnd

n

B

n
B







 .

..
   

  

           burаdа iyn iyin dəqiqədə dövrlər sаyı; 

       𝒗𝒃.𝒔-ön silindrlə məhsulun burахılış sürəti, m/dəq; 

          rB burulmаdаn məhsulun qısаlmа əmsаlı; 


iysbi . burахılış silindrindən iyə qədər ötürmə  

ədədidir. 

Burumu еyni zаmаndа burum əmsаlı ilə də ifаdə еtməк 

оlаr. 

T
B




62,31
  ,       NB   
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   burаdа T ipliyin хətti sıхlığı, tекs; 

              N sapın nömrəsidir. 

Burulmanın  həddini yеrinə yаzsаq аlаrıq 

 

,
rb BZ

const
N


  

burаdаn 

r

b
B

Tconst
Z




62,31
 ,    

r

b

b
BN

const
Z





 

Məhsuldаrlığın hеsаbаtı. Əyrici mаşının məhsuldаrlığı 

кq\sааt ilə аşаğıdакı düsturla tapılır 

 

.
10001000

60. K
BTm

M rsb







,  .
10001000

60. K
Bm

M rsb







 

burаdа sb. - burахılış silindrinin bucaq sürəti m/dəq; 

m mаşındа iylərin sаyı; 

T ipliyin хətti sıхlığı. tекs; 

𝑲𝒓 -burulmаdаn məhsulun qısаlmаsı, yахud qısаlmа 

əmsаlı. 

Bu düsturu bаşqа düsturdа dа yаzmаq оlаr, əgər burumun 

düsturundаn rsb B.  qiymətini yеrinə yаzsаq alırıq ki, 

rsb

iy

B

n
B




.
 , 

 

burаdаn 
B

n
B

iy

rsb .  

Оndа аlаrıq 
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.
10001000

60
K

B

Tmn
M i




 f.v.ə ,        .

1000

60
K

NB

mn
M i




 f.v.ə 

 

burаdа: n iyin dəqiqədə dövrlər sаyı; B- burum, yахud 

1 m-ə düşən burumlаrın sаyı. 
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VI. İPLİYİN PNEVMOMEXANİKİ ÜSULLA 

FORMALAŞMASI PROSESİ 

 

6.1. Pnevmomexaniki əyirmə üsulunun inkişaf tarixi 

 

Pnevmomexaniki əyirmə üsulu haqqında ən birinci 1850-

ci ildə Samuel Williams qeyd etmişdir. Bu əyirmə üsulu barədə  

ayrı-ayrı tədqiqatların olmasına baxmayaraq, 1950-ci ilə kimi  

gözə görünən elə böyük dəyişiklik olmadı. Lakin, birinci 

pnevmomexaniki əyrici maşınını 1955-ci ildə Meimberg Brüs-

seldəki  sərgidə göstərmişdir. Haqqında danışılan aqreqat iki 

bölməyə malik xalça ipliklərinin alınması məqsədilə və uzun 

liflərin alınması üçün düzəldilmişdir. Sonralar bu aqreqatın 10 

bölməli modeli işlənməklə istehsal olunmuş, lakin gözlənilən  

nəticəni almaq mümkün olmamışdır. Tədqiqatlar davam etdiril-

məklə ən yaxşı nəticə  1965-ci ildə Çexoslovakiyada alınmışdır. 

Bundan başqa pambıq və kimyəvi ştapel liflərin alınması 

məqsədilə 200 kamerası və 60 mm diamet rotorlaru olan KS-200 

pnevmomexaniki əyrici aqreqatı istehsal olunaraq alıcılara 

təqdim olunmuşdur. 1967-ci ildə isə Çexoslovakiyanın İnvesta 

firması BD-200 markasını ictimaiyyətə təqdim olundu. Bu təzə 

marka (BD-200) xüsusilə KS-200 ilə oxşar konstruksiyadadır. 

Aqreqatın dartıcı cihazı açma silindri ilə əvəz olunmaqla bucaq 

sürəti 31000 san
-1

 və ipliyin buraxılış sürəti isə 54 san
-1

 

çatdırıldı. 1971-ci ildə bu maşında Twindisk  rotor sisteminin 

yerləşdirilməsi rotorun sürətində sıçrayışa nail olunmuşdur. 

1975-ci ildə isə birinci avtomatik rotorlu pnevmomexaniki əyrici 

aqreqatı Milanda sərgiləndi. Yəni,  1989-cu ildə kiçik diametrli 

rotorların 100000 san
-1

 sürətinə nail olundu. İplik istehsalında 
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tətbiq olunan müasir pnevmomexaniki əyrici aqreqatlarında 

rotorun sürəti 170000 san
-1

-dır.  

Əldə olunan nailiyyətlərdən sonra pnevmomexaniki 

əyirmə üsulunun inkişaf tendensiyası texnoloji və iqtisadi 

nöqteyi-nəzərindən aşağıdakı parametrlər üzrə aparılmışdır:  

 pnevmomexaniki əyrici aqreqatında istehsal olunan 

sapın nömrə intervalının  artırılması; 

 son məhsulda sapın keyfiyyətinin yüksəlməsi; 

 bütün proseslərdə sürətlərin çoxaldılması. 

Davamlı tədqiqatların və inkişaf tendensiyasının  gedi-

şində  pnevmomexaniki və mexaniki üsulla istehsal olunan sap-

ları birini digərindən fərqləndirmək mümkün deyildi. İndi pnev-

momexaniki əyrici aqreqatı lentdən iplik alan, böyük  istehsal 

gücü olan kompyuterləşdirilmiş yüksək səviyyəli  aqreqata çat-

mışdır. Bu aqreqatların iqtisadi yüksəlişi texnoloji yüksəlişindən 

daha da diqqətəlayiq olmuşdur. Rotordan ipliyin alınmasına 

başlandığı 1960-cı ildən indiyə qədər onun sürəti 30000-170000 

san
-1

 çatdırılmışdır. İndi isə texniki nöqteyi-nəzərdən qeyd 

etmək olar ki, asanlıqla əyirmə kameradakı rotorun aşağıda gös-

tərilən sürətinə nail olmaq mümkündür (şəkil 37).  

Pnevmomexaniki arreqatın hər bir kamerasında alınan 

ipliyin kütləsi, mexaniki aqreqatın hər bir başlığında alınan ip-

liyin kütləsindən  5-10 dəfə çoxdur.  

Əsasən iplik alan və satan ölkələrdə pnevmomexaniki 

aqreqatda qalınlığı Ne60-a bərabər olan sapların alınması, me-

xaniki aqreqatda istehsal olunan ipliklərdən daha sərfəlidir. 

Əgər Ne60-ı metrik nömrə ilə yazsaq:  

 

N=𝑁𝑒60 ∙ 1.693 = 60 ∙ 1.693, 
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yox  tekslə  yazsaq  

  

 
 

Şəkil 37. Rotorun sürətinin inkişaf tendensiyası 

 

693,160

100


T , 

kimi alırıq.  

Bütün dövlətlərin tekstil müəssisələrində istifadə olunan 

8000000 pnevmatik əyrici kameranın demək olar ki,  20%-i son 

illərə təsadüf edir (şəkil 38).  

Ümumiyyətlə pnevmomexaniki əyirici aqreqatlarında 

istehsal olunan ipliyin payı 35%-ə yetmışdır. Ayrı-ayrı ölkələrdə 

(ABŞ, Almaniya) pnevmomexaniki əyirici aqreqatlarında isteh-

sal olunan ipliklər, ümumi iplik istehsalının 50 %-ni təşkil edir.  

Dünyada hazır geyim və digər tekstil sahələrinin artan 

inkişafı ilə əlaqədar olaraq, pnevmomexaniki əyirici maşınla-

rından alınan ipliklər üçün yeni tətbiq sahələri araşdırılır. 
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Tələbatın  artması ilə  əlaqədar tam avtomatlaşdırılmış 

pnevmomexaniki əyirici maşınların dünyada çox yüksək sürətlə 

quraşdırılması davam edir. 

 

 
Şəkil 38. Pnevmatik əyrici kameranın inkişaf dinamikası 

 

Hərçənd ki, bu rəqəmə Çində quraşdırılmış olan çoxlu sayda 

qeyri-avtomatik sistemlərin təsiri böyükdür. Son illər Türkiyədə 

bu sahəyə çox böyük həcmdə yatırımlar qoyulmasına baxma-

yaraq Türkiyədə avtomatlaşdırılmış pnevmomexaniki əyirici 

maşınlarının payı 80% artmışdır.  

Ümumiyyətlə, ipliyin nömrəsinə görə onun  pnevmo-

mexaniki əyirmə ilə istehsalının paylı şəkil 39-də göstərilir.  

Göründüyü kimi əsasən Ne6-Ne40 intervalında iplik 

istehsal olunur. Ancaq az da olsa Ne3-Ne60 intervalı da qeyd 

edilir.  

Pnevmomexaniki əyirmə  maşınları üçün əsas xammal  

pambıq lifidir. Bu ümumi istehsalın  təxminən 55%-ni təşkil 

edir. Pambıq lifindən başqa kimyəvi liflərdən poliester, viskoz, 

akril və s. lifləri də tekstil sənayesində  xammal kimi istifadə 
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olunur. Bu liflər həm tək halda, həm də təbii liflərlə qarışıqda 

istehsal olunur. Ümumiyyətlə bu liflər daha çox pambıq lifləri 

ilə qarışdırılaraq iplik istehsalında istifadə olunur.  

 

 
Şəkil 39. Pnevmomexaniki əyirici maşını  

ilə iplik istehsalının dinamikası 

 

Aşağıdakı diaqramda pnevmomexaniki əyirici maşında 

iplik istehsalında istifadə olunan xammalların paylı göstərilir 

(şəkil 40).  

Pnevmomexaniki əyirici maşında ipliyin əyrilməsi, 

həlqəvi əyirici maşınla ipliyin əyrilməsindən müqayisə olun-

mayacaq dərəcədə yüksək istehsal gücünə malikdir. 

Bu artan istehsal potensialı əyirmə kamerasındakı roto- 

run və ipliyin sarıma  sürətindəki artım ilə xarakterizə edilir.  

Pnevmomexaniki əyirici maşınlarından alınan ipliklər həlqəvi 

əyrici maşınlardan alınan ipliklərə nisbətən daha ucuz başa 

gəlir. Bu səbədən də pnevmomexaniki əyirici maşının iplikləri 

daima uğur qazanmışdır. Bu ipliyin əyriməsinin ən böyük 
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üstünlüyü ondan ibarətdir ki, əyirmə və sarınma prosesləri 

tamamilə bir-birindən ayrılaraq həyata keçirilir. 

Burada əlavə hər hansı bir əməliyyata ehtiyac olmadan 

sarınmış bobinlər birbaşa satışa çıxarılır. Bu maşınlara quraş-

dırılmış ipliyi izləmə və keyfiyyətinə nəzarət sistemləri sayə-

sində əlavə bir qablaşdırmaya ehtiyac qalmamışdır. 

 

 

Şəkil 40. Pnevmomexaniki əyirici maşını ilə iplik istehsalında 

xammallardan istifadə olunma diaqramı 

 

Xammal birbaşa karddarama və yaxud da lent maşınlarından 

alındığından əlavə olaraq kələf maşınına ehtiyac qalmır. Son 

pnevmomexaniki əyrici maşınları həm də onu işləmə rejimləri 

göstərir ki, bu maşınlar avtomatlaşdırılması həlqəvi əyirmədən 

daha asandır. Operator funksiyasının avtomatlaşdırılması artıq 

yüksək sürətli pnevmomexaniki əyrici maşınları üçün bir 

standartdır. Həmçinin bobinlərin daşınması sisteminin avto-

Продажи; 
Pambıq; 

55%; 55% Продажи; 
PES/Pambı

q; 28%; 
28% 

Продажи; 
Akril/Pambı
q; 5%; 5% 

Продажи; 
Akril; 6%; 

6% 

Продажи; 
Viskoz və 
digər; 6%; 

6% Pambıq

PES/Pambıq

Akril/Pambıq

Akril

Viskoz və digər 
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matlaşdırılması da bu sistemin bir hissəsi olmuşdur. Bu 

texnoloji inkişaf həlqəvi əyirmə maşınları üçün bir rəqabətdir. 

Yarandığından bu günə qədər bu iki iplik növünün struktur və 

xassələri baxımından qiymətləndirmə kriteriyaları həmişə ayrı 

olmuşdur.  

 

6.2. Pnevmomexaniki əyirici maşınında  ipliyin istehsalı 

 

Pnevmomexaniki üsulla əyirmə prosesini, digər qısa 

liflərin əyirmə üsullarından fərqləndirən əsas cəhətləri  aşağı-

dakılardan ibarətdir: 

 lentin qidalandırılması. Darayıcı və lent maşınından 

alınan lentlər, lent kanalı vasitəsiylə qidalandırma silindri və 

qidalandırma lövhəsindən keçərək sürətlə fırlanan yumşaltma 

silindrinə ötürülür. 

 lentin yumşaldılması. Qidalandırılan lent yumşaltma 

silindirin iynəli darağın qarniturları vasitəsiylə tək-tək lif halında 

salınır. Liflər yumşaldıcı silindri tərk etdikdən sonra, lif kanalına 

daxil olurlar. 

 liflərin rotora verilməsi. Mərkəzdənqaçma qüvvənin və 

lif kanalındakı vakuumun köməyi ilə liflər yumşaltma 

silidrindən ayrılaraq əyirmə kamerasındakı rotorun daxili 

divarlarına tərəf istiqamətləndirilir.  

 rotorun daxilində  liflərin yığılması.Yüksək sürətlə 

fırlanan rotorda mərkəzdənqaçma qüvvəsinin təsiri ilə liflər 

rotorun konus formalı divarından içəriyə, yəni, rotorun daxilinə  

tərəf irəliləyərək onun içərisində lif halqası meydana gətirilir. 

 ipliyin formalaşması. İpliyin formalaşması üçün 

rotorun daxilində formalaşan halqaya yığılan liflər ipliyin ucuna 
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birləşməlidirlər. Bunun üçün iplik kanalına və rotorun içərisinə 

yönəldilən ipliyin açıq ucuna daxildəki liflər birləşir. Rotorun 

fırlanması nəticəsində liflər burularaq ipliyin ucuna birləşir. 

 ipliyin dartılması və sarınması. Rotorun daxilində 

formalaşan iplik cıxış borusunun içərisindən keçməklə sıxıcı 

silindrlərin vasitəsilə çəkir. Sonra dartıcı silindrin köməyi ilə  bu 

ipliklər silindrik və yaxud da konus formalı patronlara sarınır. 

Rieter R40 pnevmomexaniki əyirici maşını. Müasir 

pnevmomexaniki əyirici maşınları ikitərəfli maşınlardır (şəkil 

41). Bu maşının hər iki tərəfində əyirmə kameraları və sarıma 

mexanizmləri quraşdırılmışdır. Rieter R40 pnevmomexaniki 

əyrici maşını aşağıdakı əsas hissələrindən ibarətdir.  

 

 
Şəkil 41. Rieter R40 pnevmomexaniki  
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 əyirmə kameralardakı rotorlara, yumşaltma silindr-

lərinə və qablaşdırma silindrlərinə hərəkət verən baş (a) və son 

seksiyalar (b); 

 əyirmə kameraları və qablaşdırma mexanizmləri 

quraşdırılmış  seksiyalar (hissələr) (c);  

 boş patron daraqlarının və boş patron nəqletmə 

sisteminin quraşdırıldığı mexanizm (d); 

 maşının hər iki tərəfinə xidmət edən 1 və ya 2 robotun  

quraşdırıldığı hissə (e); 

 sarınmış dolu bobinləri maşının sonuna tərəf nəql 

etmək üçün konveyor sistemi (f); 

 keyfiyyətə nəzarət və izləmə sistemləri (c). 

Rieter R40 pnevmomexaniki əyirici maşının iş prin-

sipi. Lent (1) giriş kanalından (4) keçərək emal nöqtəsinə (5) 

gəlir (şəkil  42). Emal nöqtəsinin özü (5) üstdə qidalandırma 

silindri  (6)  və altında yaylı qidalandırma lövhəsindən ibarətdir.  

 

 
Şəkil  42. Rieter R40 pnevmomexaniki əyirici maşının 

texnoloji yükləmə sxemi 
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R 40  pnevmomexaniki əyrici maşın texniki göstəriciləri 

cədvəl 26-də verilir.  

Qidalandırıcı silindr (6) emal olunan lenti yumşaltma 

silindrinə (3) ötürür. Yumşaltma silindrinin səthi iynəli qar-

niturla təchiz edilmişdir. Bu yumşaltma silindiri yüksək sürətlə 

fırlanaraq lenti didərək lifləri emal kanalına (7) ötürür. 

Yumşaltma silindri işləmə  zamanı həm də lentin tərkibindəki 

zibil və kənar qarışıqları təmizləyir. Zibil və kənar qarışıqlar 

mərkəzdənqaçma qüvvənin təsiri ilə zibil ayırma kanalından 

keçərək daşıyıcı lentə (2) tökülür. 

 

Cədvəl 26  

R 40  pnevmomexaniki əyrici maşın texniki göstəriciləri 
Xammal  60 mm-qədər uzunluqda təbi və kimyəvi liflər   

Xətti sıxlıq Nm 0.14- 0.40 , Ne 0.08 – 0.24 , 7.0 -2.5 kteks 

Dartılma  40- 400 dəfə 

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

İpliyin burulması Т/m 196 – 1 500 , TPI 5-38 

Kəsişmə bucağı  30
о
 - 40

о  
intervalında 

 
1

о
 addımı ilə tənzimlənir 

 

Konstruksiyası Seksiyali konstruksiyası və maşının tərəflərinin 

bir-birilərindən asılı olma-yan  

bobinləri üçün  DS (Divided Sides) sistemli iki 

lentli transportyoru olan ikitərəfli 

pnevmomexaniki əyrici maşın  

Bölgüsü  245 mm 

Əyrici kameraların 

sayı 

Bir seksiyada 20, yaxud maks. 30 və yaxud 600 

əyrici yeri   

Tazların diametri 470 mm- qədər, yaxud 18 ½ “ maşının altında 

iki cərgə 500 mm, yaxud  20 “ üç cərgə 

Tazların hündürlüyü 1 070 mm (42) “ və 1200 mm 

CUBIcan 235х 920 mm-lik dördbucaqlı  tazlar; 

hündürlüyü  1070 mm, yaxud 1200 mm 

Bobinin ölçüsü 350 mm-ə qədər, yaxud  6 kq olan silindrik 

bobin 1
о
51, 3

 о
51 və  4

 о
20  270 mm-ə qədər 

konusvarı  bobin 

UNIfeed –ptronları 

yükləyən sistem 

Silindr yaxud konus formalı bütün ölçülu 

patronlar üçün seksiya. 310 patron tutumlu.  
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Maşının hər tərəfinə patronları verilməsi üçün 

DS (Divided Sides)  maqazin sistemi,   2х 347 

patron yerləşir 

Bobinləri daşınan 

sistem 

PACKAGElift  maşının sonuna bobinlərin 

daşınması üçün qayışlı çıxarıc sistem; 

bobinlərin əl ilə çıxarılması zamanı  poddona 

avtomatik daşınmasını və düzülməsi üçün 

qoşulmanı təmin edən İnterfeys sistemi 

Robotlar Maşına 1,2,3 yaxud 4 ədəd , DS variantında 5 

yaxud 6 robot mümkündür. 

XPS eXpert Piecing sisteminə görə robot daha tez 

tənzimlənir  

iDS iDS intiqal sisteminə görə maşının FVƏ 

yüksəlir   

İplik keyfiyyətinə 

nəzarət 

Rieter firmasının  RYC-ipliyi təmizləyən  

(optik/rəqəmsal), USTER firmasının Q 10 A 

(optik/rəqəmsal)  Clearer 2 ( tutumlu/ optik), 

Loepfe 2N1yad cisimləri tanıyan  optik 

sistemlər, 

SPIDERweb Maşının bütün informasiyasını yığıb və emal 

edən mərkəzi sistemi  

Fasonlu iplik sistemi  Amsler Tex firması işləmişdir 

Robotun inteqalı 175 000 dövr/dəq-ə qədər  АЭРО dayaqla 

tangensal qayışla tənzimlənən intiqal 

Rotorlar 26,28,29,30,31,33,34,36,37,40,41,46,47,56,57 

mm. Rotor  müxtəlif formalı kanavkalardan 

ibarətdir 

 

Baş və son seksiyalarda sovurucu kanal yerləşdirilmişdir. 

Bu kanalın vasitəsilə ayrılmış bütün hissəciklər sorularaq xaric 

edilir. 

Yumşaltma silindrini tərk edən liflər mərkəzdənqaçma  

qüvvənin təsiri ilə istiqamətləndirici kanala (7) daxil olurlar. 

Kanalın içərisində hava axını mövcuddur. Bu hava axınına 

qovuşan liflər kanal içərisində hərəkət edirlər. Kanalın uc hissəsi 

getdikcə daralan bir  boru formasındadır. Elə buna görə də hava 

axını uc nöqtədə maksimum sürətə  çatır. Dolayısı ilə liflər kanal 
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içərisində hərəkət edərkən hava axınının yaratdığı dartım ilə 

tamamilə bir-birilərindən ayrılaraq demək olar ki, tək-tək liflər 

halına düşürlər. Sovurucu kanalın (18) üzərində rotor  yuvası 

(10) yerləşdirilmişdir. Kanaldan yüksək sürətlə sovrulan hava 

lifləri dartaraq rotora (8) tərəf istiqamətləndirir. Əyrici kame-

radakı rotor 30000-170000 dövr/dəq. sürətilə fırlanır. Liflər 

rotora çatdıqları zaman, mərkəzdənqaçma qüvvənin təsiri ilə 

onun dibində yaradılmış çuxurda halqa formasında toplanırlar. 

Lif halqası rotorun daimi olaraq fırlanması və liflərin daxil 

olmasının  davam etməsi ilə güclənir. Halqa formasını almış bu 

lifləri çıxarmaq və ipliyin əmələ gəlməsi üçün başqa bir  iplik 

(11) ipliyin çıxış borusundan (9) keçməklə rotorun daxilinə 

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

açıq uca qoşulurlar. Bu qoşulma meydana gələn kimi dartıcı 

silindir (13) ipliyi sıxıcı silindrin (12) köməyi ilə çıxış 

borusundan keçməklə çəkir. İplik tənzimləyici çubuğundan (14) 

və istiqamətləndiricidən (16) keçərək bobinə (17) sarınır. Bobin 

sarıyıcı silindrin (15) köməyi ilə hərəkət edir. İplik istiqamət-

ləndiricinin sağa-sola hərəkət etməsi nəticəsində carpaz bucaq 

altında bobinə sarınır. 

Əyirmə kamerası. Əyirmə kamerası müstəqil işləyən bir 

hissədir və aşağıdakılardan ibarətdir (şəkil 43):  

 lentin ötürülməsi  üçün  emal  kanalı  (a) və silindri 

(lövhə ilə birlikdə) (b);  
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Şəkil 43. Əyirmə kamerasının sxemi 

 

 yumşaltma silindrlərinin köməyi ilə lentin tək-tək lif 

halına salınması və ayrılan zibilin uzaqlaşdırılması (c); 

 liflərin nəqli və rotora ötürülməsi (d); 

 rotorda ipliyin formalaşması və burulması (e); 

 çəkmə borusu vasitəsilə ipliyin çıxması (f). 

Hər hansı bir elementin dəyişdirilməsi və yaxud da 

yoxlaması üçün kamera əl ilə çox asan açılır və bağlanır. 

Bundan başqa, rotorun və ya çəkmə borusunun avtomatik olaraq 

robot tərəfindən təmizlənməsi prosesi çox rahat həyata keçirilir. 

Lent formasında xammal tazlardan əyirmə kamerasına 

ötürülür. Lenti uyğun bir formada yumşaltma silindrinə ötürül - 

məsi lazımdır. Lentin irəliyə tərəf ötürülməsi qidalandırma 

silindri (1) və bu silindrə tərəf müəyyən bir təzyiqlə sıxılan 

lövhə (2) arasında həyata keçirilir (şəkil  44).  

Lentin ötürülməsi üçün iki ədəd ötürücü silindrinin də 

istifadə olunması sınaqdan keçirilmişdir. Lakin, xammalın tez- 

tez alt silindrə dolanması bu sistemi uğursuzluğa gətirib çıxarır. 
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Şəkil 44. Lentin emal sxemi 

 

Yumşaltma silidri (3), qidalandırma silindri  və  lövhə arasında 

təxminən 1000 dəfə dartma əməliyyatı həyata keçirir. 

Lent düzgün formada çəkilməli və qidalandırma silindri- 

nə perpendikuliyar olaraq ötürülməlidir.   

Bu zaman lentin formasının pozulmasından və yaranacaq 

gərginlik fərqlərindən qaçılmalıdır. Həmçinin lif kütləsinin 

mümükün olduğu qədər silindirin sıxılma xətti boyunca bərabər 

yayılması vacibdir. Bunları həyata keçirmək üçün lövhənin 

girişində yerləşdirilmiş istiqamətləndirici yüksək effekt verir. 

Qidalandırma silindri ilə lövhə arasında müəyyən əlaqə təzyiqi 

olmalıdır. Praktikada bu təzyiqin  həddi 20-30 N/sm olaraq 

istifadə edilir. Darama nöqtəsindəki yüksək dartma səbəbindən 

lentin emalında yaranacaq ən xırda bir qüsur belə, iplikdə 

müəyyən bir periodik kütlə dəyişiminə səbəb olacaqdır. Məsələn, 

incə liflərin qidalandırma silindrinin cizgili səthində azacıq 

preslənməsi, qidalandırma  silindrində liflərin lokal toplanması 

vəziyyətini  yaratmaqla onun  diametrini böyüdür və nəticədə 
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qidalandırma silindrində liflərin ötürülmə hərəkətində bir 

problem yaranır. 

Lentin yumşaldılması. Lentin tək-tək liflər halına gələ-

nə qədər yumşaldılması həm lentin içindəki kənar qarışıqların 

təmizlənməsi, həm də keyfiyyətli iplik əldə olunması baxı-

mından böyük əhəmiyyət daşıyır (şəkil 45).  

 

 
Şəkil 45.Lentin yumşaldılmasının sxemi 

 

Bunu isə səthi metalik qarniturlarla təchiz olunmuş  

yumşaltma silindrləri həyata keçirir. Yumşaltma silidrinin 

vəzifəsi liflər üzərinə minimum təzyiq ilə ən maksimum yum-

şalma və optimal təmizləməni həyata keçirməkdir. Həmçinin 

yumşaltma silindrinin və onun dişlərinin uzun müddətli işləmə 

ömrünü qorunması məsələləri də əhəmiyyət daşıyır. Metalik 

qarniturlara malik yumşaltma silidri (a) çox yüksək sürətlə 

(6000-10000 d/dəq) qidalandırma silindri (c) və lövhə (b) 
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arasına sıxılmış liflərin üstündən keçərək onları tək-tək lif halına 

gətirir. Lif tikəsi dayanmaqla həm də irəliyə doğru hərəkət 

edir. Fasiləsiz hərəkətlə yumşaltma silindri sıxılma xəttindən 

ayrılan lifləri alaraq mərkəzdənqaçma qüvvəsinin təsiri ilə 

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

kütləsində dəyişiklik baş versə belə, daranmanın bərabər 

paylanmasını həyata keçirir. 

Darama zamanı lentin uc hissəsinin en kəsiyindəki 

liflərin sayı qidalandırma silindrindən yumşaltma silindrinə tərəf 

getdikçə azalır. Sabit uzunluqda olan  süni liflərin emalı zamanı 

bu azalma qrafikdə düz xətt boyunca olduğu halda, pambıq 

liflərinin tikəsində liflərin uzunluqları fərqli olduğu na görə bu 

azalma parabolik bir şəkildə olur.  

Darama nöqtəsindəki lif tikəsinin sıxlığı əsasən lentin 

nömrəsindən, sıxılma xətti ilə darama nöqtəsi arasındakı məsa-

fədən, lifin uzunluğundan və paylanmasından asılıdır. Pambığın 

ştapel diaqramının vəziyyətinə görə, darama nöqtəsi ilə sıxılma 

xətti arasındakı məsafədən daha qısa olan liflər vardır. Bu liflərə 

dartılma zamanı nəzarət oluna bilinmir.  

Yumşaltma silindri ilə liflər arasında çox yüksək təzyiq 

olmadığından, eyni zamanda liflər yumşaltma silindrinin dişləri 

arasında yerləşdiyindən və bu dişlər tələb olunan formada 

olduğuna görə onlarda yüksək dərəcədə zədələnmə olmur. 

Qidalandırma silindri tərəfindən sıxılan liflər bir anda yum-

şaltma silindirinin ətrafinda firlanaraq emal kanalına tərəf istiqa-

mətlənirlər. Bu formada hərəkət edən liflər normal bir əmə-

liyyata məruz qalırlar. Ancaq, yumşaltma silindri ətrafında bir 

neçə dəfə fırlanaraq qırılmaya məruz qalan və ya tullantı üçün 

çıxış borusundan kənara ötürülən liflər normal sayılmırlar. Liflər 

normalda lif-diş səthi (yumşaltma silindrinin dişi) arasındakı 
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sürtünmə nəticəsində nəql olunurlar. Burada hava axını qüv-

vələrinin təsiri isə ikinci planda qalır. Liflər emal kanalının 

girişinə gəldikdə isə onların nəqlini hava axımı öz üzərinə 

götürür. Burada mərkəzdənqaçma qüvvəsinin də köməyi var. Bu 

nöqtədə liflərin malik olduğu sürət, yumşaltma silindrinin bucaq 

sürətinin təxminən yarısına bərabərdir. Bu səbəbdən də liflərin 

nəqli inanılandır. 

Liflərin qırılmaması üçün onlar darama zamanı qidalan-

dırma silindri ilə lövhə arasında sıxılmış vəziyyətda müqaisəcə 

uzun müddət qalmalıdır. Yumşaltma silindrinin çox yüksək 

sürətdə hərəkət etməsi və onun səthinin nahamar olması nəticə-

sində liflərin həddindən artıq zədələnməsinə gətirib çıxarır. 

Nazik nömrəli iplik istehsalı zamanı hər hansı bir dişə 

ilişəcək yumşaltma silindri ilə birlikdə dəfələrlə fırlanan və bu 

zaman digər bəzi lifləri də özü ilə bərabər aparan liflər kiçik 

diametrli rotorun istifadəsi zamanı qırılmalara səbəb olurlar. 

Hətta çox tez-tez olmasa da bəzən yumşaltma silindrinin ətrafına 

tamamiylə dolanma halları da ortaya çıxa bilir. Bunun üçün 

əyirmə komponentlərinin düzgün seçilməsi və düzgün nizam-

lamaların həyata keçirilməsi ilə liflərin zədələnmələrinin qarşısı 

alına bilir. Yumşaltma silindrinə liflərin dolanmalarının qarşısını 

aşağıdakı hallarda almaq mümkündür:  

 dişin səthindəki bucağının kiçik olmasında; 

 lif emalı kanalında yaradılan vakuumun artırıl-

masında; 

 lentin nömrəsinin qalın olmasında; 

 yumşaltma silindrinin dişlərinin səthinin qüsursuz  

olmasında. 

Kənar qarışıqların ayrılması prosesi xüsusilə pambıq  
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lifləri üçün əhəmiyyətlidir. Bu əməliyyat darama prosesindən 

sonra həyata keçirilməlidir. Kənar qarışıqların ayrılması üçün 

yumşaltma silindrinin alt tərəfinin müəyyən bir hissəsi açıq (e) 

saxlanılmışdır. Bu hissədə mərkəzdənqaçma qüvvənin təsiri ilə 

pambıq liflərindən ağır olan kənar qarışıqlarının hissəcikləri 

liflərin arasından aşağı tərəfə sovrulur. Burada tullantının boşluq 

məsafəsi elə seçilməlidir ki, yararlı liflər onlara qoşulmasın, 

yalnız zibil və tullantıların böyük hissəsi ayrılmalıdır. Zibil və 

digər kənar qarışıqların ayrılmasını  artırmaq üçün aşağıdakı 

tədbirlər həyata keçirilir: 

 boşluq məsafəsinin artırılması;  

 yumşaltma silindrin sürətinin artırılması; 

 yumşaltma silindrin dişlərinin səthindəki bucağın 

artırılması;  

 lifin hərəkət kanalında vakuumun azaldılması.   

Bundan başqa yumşaltma silindirin diametrinin azaldıl-

ması mərkəzdənqaçma qüvvənin artmasına gətirib çıxarır  ki, 

bu da, öz növbəsində, təmizləmə dərəcəsini artırır.  

Hal-hazıra qədər həyata keçirilən bir çox metodlara 

baxmayaraq faydalı liflərin itkisinin qarşısını tamamilə almaq 

mümkün olmamışdır. İstifadə olunan xammaldan və hazırlıq 

işlərinin keyfiyyətindən asılı olaraq əyrilən pambıq liflərində 

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

Yuxarıda da bildirdiyimiz kimi daha çox təmizlik əldə  

edilməsi və həm də faydalı liflərin itkisinin  qarşısının alınması 

üşün nizamlama prosesi optimal vəziyyətdə aparılmalıdır. 

Ayrılan tullantılar əyirmə kamerasının altından uyğun bir 

formada çıxarılmalıdır. Bunun üçün üzərində elastik sıyırıcı 

bərkidilən transportyor lenti istifadə olunur (şəkil 46). Bu sonsuz 
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lent maşının uzunu boyunca sağa və sola fasiləsiz olaraq hərəkət 

edir.  

 
Şəkil 46. Transportyor 

 

Ayrılan tullantı öz ağırlığı ilə bu sonsuz lentin üzərinə 

tökülür. Əyirmə kameranın altında yığılıb qalan tökülməmiş 

tullantılar sıyırıcının köməyi ilə təmizlənərək lentin üzərinə 

tökülür. Maşının baş və son hissəsində quraşdırılmış bu lentin 

sonunda sovurma qurğuları yerləşdirilmişdır. Lent sola hərəkət 

etdiyi zaman soldakı sovurma qurğusu, sağa hərəkət etməsi 

zamanı isə sağdakı sovurma qurğusu işə düşərək tullantıları 

sovurmaqla lentin üzərindən təmizləyir. Lentin üzərindəki 

sıyırıcı hər 2-3 dəqiqədən bir əyirmə kamerasının altından 

keçərək yığılmış tullantıları təmizləyir. 

Liflərin rotorun səthinə yığılması. Liflər yumşaltma 

silindri vasitəsi ilə tək-tək lif halına gətirildikdən və həmçinin 

kanalın içində də hava axınından aslı olaraq bir qədər dartılmaya 

məruz qaldıqdan sonra rotorun divarına çatırlar. Yüksək sürətlə 

fırlanan rotorun bucaq sürəti, emal kanalından çıxan liflərin 

sürətindən daha çox olduğu üçün bu nöqtədə də əlavə bir 

dartılmanı ortaya çıxır (şəkil 47).  

Liflər rotorun divarına çatdıqdan sonra mərkəzdənqaçma 

qüvvəsinin təsiri ilə daxilindəki  çuxurun içinə tərəf preslənərək 

halqa formasını alır və onun sürəti ilə fırlanmağa başlayırlar. 
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Şəkil 47. Rotor 

 

Liflərin rotorun daxilindəki çuxurda optimal formada 

yerləşdirilməsində aşağıdakı bəzi faktorların təsiri vardır: 

 liflərin rotorun divarına gətirilməsinin istiqaməti; 

 rotorun bucaq sürətinə görə liflərin çatma sürəti; 

 liflə rotorun divarı arasındakı sürtünmə əmsalı; 

 rotorun divarının əyilmə bucağı; 

 rotorun sürəti; 

 rotorun diametri.  

Rotorun içinə çox sürətlə lifin ötürülməsi, qidalandırıl - 

ması, habelə liflərin rotorun daxilində çox uzun müddətdə 

qalması, emal olunan ipliyin keyfiyyət göstəricilərini və əyirmə 

stabilliyini saxlamır. Ən vacib göstərici liflərin düzgün formada 

çəkilərək rotora ötürülməsi və onun səthindəki  çuxura daxil 

olduqdan sonra lif və rotor arasındakı sürət fərqinin mümkün 

olduğu qədər az olmasıdır. Rotorun daxili ilə lifin arasında 
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sürtünmədən yaranan dartılmanın miqdarı 1,5-2,5 hədləri 

arasındadır.  

İpliyin rotorda formalaşması. Rotorda yığılmış  lif  

halqası  son hissəsində burulma  alaraq  ipliyə qoşulur  (şəkil 48).  

Əvvəlki  hissədə  isə  rotorun daxilindəki  çuxurdan lifləri çıxar-

maq üçün rotorun içinə əlavə iplik salnmalıdır ki, bu liflər 

ipliyin ucuna qoşularaq çəkilsin. Burulmuş liflər ipliyin çıxış 

sürəti ilə çəkilir. Çıxış nöqtəsi, rotorun daxilindəki  çuxurda lif-

lərin ipliyə birləşdiyi yəni, onların çuxurdan ayrıldığı nöqtədən 

dərhal sonra başlayır.  

  

 
Şəkil 48. İpliyin rotorda formalaşması 

 

Rotorun daxilindəki  çuxurunda lif halqası tək-tək lif 

laylarından ibarətdir. Bu lif layları rotorun hər dövründə davamlı 

olaraq onun çuxuruna yığılır. Bu say təkrarlanma adlandırılır. 
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  

burada  Cr –rotorun çevrəsi; 

             Bi – ipliyin burumudur. 

İpliyin formalaşdığı lif laylarının sayı, rotorun diamet-

rindən, ipliyin burumundan və nömrəsindən asılıdır. Geri 

qoşalaşdırmanın sayı rotorun diametri ilə düz mütənasib olaraq 

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

sayı az, böyük diametrlı rotorlarda isə çox olur.  

Rotorda ipliyin əmələ gəlmə prosesini daha geniş izah 

edək. Bunun üçün Nm40 nömrəli ipliyi αm=110 burum əmsalı 

ilə istehsal etmək istəsək, bu zaman ipliyin burumu aşağıdakı 

kimi olacaqdır 

 

.69640110  mm N
m

T
B 

 
Rotorun seçilən dövrü vr=90000 dövr/dəq. olarsa, bu 

zaman ipliyin çıxış sürəti Vi 

deqm
B

v
V r

i 130
696

90000
  

olacaqdır. 

Əgər rotorun diametrini Dr=33 mm qəbul etsək, onda 

rotorun çevrəsinin uzunluğu Lr 

 

mmDL rr 6,10314,3*33    

 olar. 

Deməli, iplik rotordan 130000 mm/dəq sürətlə çəkilir. 

Rotorun çevrəsinin uzunluğu Lr=103,6 mm olduğuna görə, 

ipliyin ucu 130000/103,6=1255 dövr/dəq fırlanır. Bu halda iplik 
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rotora nəzərən 1255 dövr daha çox fırlanır. Başqa bir ifadə ilə 

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

çəkilmədən öz oxu ətrafında fırlanır və bir artıq burum alır.   

Deməli, kameranın iplik çıxan nöqtəsi ətrafında iplik bir 

dövr fırlanarkən, rotorun səthinin hər hansı bir nöqtəsi lifin 

qidalandırma kanalının önündən 71,7 dəfə keçir. Yəni, iplik öz 

oxu ətrafında bir dəfə fırlananda rotorun səthində 71,7 ədəd lif  

layı meydana gəlir.  

İstifadə olunan lifin nazikliyi 4,5 mikronerdirsə 

(Nm5600), onda istehsal olunan ipliyin en kəsiyində 140 ədəd 

lif olacaqdır (5600/40=140). Bu en kəsikdəki liflər rotorun 71,7 

dövründə onun səthinə yığılır. Yəni, hər layda 1,95 ədəd lif olur.  

İpliyin nömrəsi nazildikcə bu say azalır.  

İpliyin ucuna lif halqasının bağlandığı hissə burum 

hissəsi və yaxud da bağlanma hissəsi adlanır. Bu burum hissə-

sinin uzunluğu əyirmə şərtləri və ipliyin keyfiyyət göstəriciləri  

baxımından böyük əhəmiyyət kəsb edır. Belə ki, bu hissə çox 

uzun olarsa, onda burum sıxlaşacaq və nəticədə burulma 

prosesində daha çox lif iştirak edəcəkdir. Bu məsafə qısa olarsa,  

onda tam əksinə olacaqdır. 

İplikdə burumun çox olması maşının məhsuldarlığını 

azaltmaqla bərabər, məhsulun daha sərt olmasına gətirib çıxarır. 

Praktikada aşağıdakı tədbirləri həyata keçirməklə daha az burum 

göstəriciləri ilə işləmək mümkündür: 

 nazik liflərin istifadə olunması və nəticədə ipliyin en 

kəsiyindəki liflərin sayının 100-dən çox olması; 

 pambıqda orta hesabla uzun liflərin miqdarının çox, 

qısa liflərin miqdarının isə az olması; 
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 lentin tərkibində kənar qarışıqların miqdarının az 

olması; 

 rotorun diametrinin daha böyük seçilməsi; 

 ipliyin kameradan çıxan hissəsinin fərqli olması.  

Qalın liflərin istifadəsi ilə istehsal olunan ipliklər daima 

daha yüksək burum hədləri göstərirlər. Aşağıdakı cədvəldə 

pnevmomexaniki əyirmə üsulu üçün tövsiyyə olunan metrik 

burum əmsalları (αm) göstərilmişdir (cədvəl 27). 

Cədvəl 27  

Metrik burum əmsalları (αm) 

Lif növü 
İpliyin istifadə təyinatı 

Parça Trikotaj 

Pambıq 

13-19mm (qısa) 

20-26 mm (orta) 

27-38 mm (uzun) 

140-155 

130-140 

120-135 

115-125 

110-120 

Viskoz 

Akrilik 

Poliester 

40 mm-ə qədər 

40 mm-ə qədər 

40 mm-ə qədər 

100-125 

120-135 

110-130 

80-100 

100-125 

90-110 

 

İpliyin rotordan çıxarılması. İplik rotordan çəkmə 

mili və sıxıcı silindrinin (a) koməyi ilə çıxarılır (şəkil 49). 
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Şəkil 49. İpliyin rotordan çıxışı 

 

Bu zaman  iplik  rotorun  tam  mərkəzində yerləşmiş  

çıxış hissəsi (b) və ona birləşdirilmiş borudan (c) keçərək 

çıxarılır. İplik kameranın çıxış hissəsinə tam perpendikuliyar 

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

istiqamətləndiriciləri olmaqla hər ikisi çox vacib vəzifələri 

həyata keçirirlər. Bu vəzifələr haqqında sonrakı hissələrdə daha 

ətraflı məlumat veriləcəkdir. 
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VII. İPLİYİN DARAQLA DARAMA SİSTEMİ İLƏ  

FARMALAŞMASI PROSESİ 

 

Ян назик вя йцксяккейфиййятли иплийин истещсалында, 

памбыьын дарагла яйирмя системиндян истифадя едилир (şəkil 

50). Pambıq əйирижилийин дарагла яйирмя системиндя ясасян ян 

узун вя назик лифляря малик олан зяриф лифли памбыг нювц емал 

olunur.  

Бу системин ардыжыллыьы ашаьыдакы кимидир.Дарагла 

яйирмя системинин мягсяди йахшы  тямизлянмиш узунлуьуна вя 

хятти сыхлыьы эюря бярабяр, лифляри даща дцзэцн дцзляндирилмиш 

вя паралелляшдирилмиш лент олмагдыр. Бунун нятижясиндя ися 

эяляжякдя даща назик, щамар вя тямиз daraq иплиyi алмаsına 

имкан йаранажагдыр. 

Дарагла яйирмя системинин мащиййяти ондадыр ки, 

емал олунан мящсулун тяркибиндя йапышыб галмыш айрылмасы 

чятин олан зибил гырынтыларынын тямизлянмяси, лифлярин бир-бириня 

нисбятян даща да дцзляндирилмяси вя паралелляшдирилмяси 

просесини щяйата кечирмякдир. 

Памбыьын йумшалдылмасы вя чырпылмасы просесиндя 

карддарама системиндяки йумшалтмачырпма агрегатындан 

истифадя едилир. Амма хаммал зяриф лифли памбыг нювц 

олдуьу цчцн агрегатда бязи  дяйишикликляр едилир.  

 Дарама просеси дарайыжы машынларда щяйата кечирилир. 

Памбыьын кард системи иля яйирилмясиндяки кард дарама про-

сесиндян фяргли олараг дараманын кейфиййятинин йцксял-

дилмяси мягсяди иля гябуледижи барабанын сцряти азалдылыр. 

Дарайыжы машындан алынмыш лент яввялжядян лазыми щазырлыг 

кечяндян сонра нювбяти дарагла дарама машынларына верилир. 
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Şəkil  50. Дараг яйиrмя  системинdə iplik istehsalının sxemi 
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Яйирижидян яввялки просесдя дараг лентинин яйирмяйя 

щазырлanması просеси апарылыр. Лент икисилиндрли дартыжы жищазы 

олан машынлардаn 2-3 кечид кечирилмякля даща да щамарланыр 

вя паралелляшдирилир. Бу просесдя дюрдсилиндрли дартыжы жiщаз-

ларын явязиня икисилиндрли дартыжы жищаз тятбиг етмякля йахшы 

нятижя алыныр. 

Лент машынларындан сонра алынмыш лент кяляф машын-

ларындан ики дяфя кечирилир.Дарагла яйирмя системиндя истифадя 

едилян дартыжы жiщаз кард дарама системиндякиндян фярглидир. 

Фярги ондадыр ки, дарагла яйирмя системиндяки дартыжы 

жищазын силиндрляринин диаметри бюйцкдцр. 

Яйирмя просеси цзцклц яйирижи машынларда щяйата 

кечирилир. Даща да назик дараг иплийи алмаг цчцн цзцйцн 

диаметри, цзцк бяркидилмиш лювщянин галхыб дцшмясинин 

сцряти вя сарынмыш баьламанын юлчцсц адятян кичик олмалыдыр. 

Дарагла яйирмя системиндя кард яйирмя системиндя олмайан 

ялавя ики технолоъи просеси щяйата кечирмяк важибдир: 

-  дарагла дарамайа щазырлыг;   

-  дарагла дарама просесляри. 

Дарагла дарамайа щазырлыг просеси бир нечя цсулла 

апарылыр. Кяляфи дарамайа щазырлыьын кющня цсулунда дара-

йыжы машындан алынан 16-20 лентдян лентбирляшдирижи машынын 

кюмяйи иля кяляф алыныр. Сонра дарагла дарайан машынлара 

верилир. Бу цсулла кяляфлярин щазырланмасы нятижясиндя онун 

лифляринин 75-76% щамарланмасына вя паралелляшдирилмясиня 

тяминат верилир. 

Йени системдя ися кяляфлярин дарагла даранмайа 

щазырланмасы просеси йени тикилмиш фабриклярдя лент машын-

ларда вя лент-кяляф ямяля эятирян машынларында йцксяк 

технолоэийайа уйьун олараг апарылыр. Бу системин цстцн 
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жящяти ондадыр ки, адлары чякилян йцксяк сцрятли лент дарайыжы 

машынларын кюмяйиля кяляф дартыжы жищазларындан ики дяфя 

кечяряк 480 дяфя топланылыр вя дартылыр. Бу да кяляфин тяркиб 

щиссяси олан лифлярин йахшы гарышмасына və  паралел дцзцлцшцня 

эятириб чыхарыр. 

 

7.1.Daraqla darama prosesi  

 

 Bu proseslər karddarama maşını ilə kələf maşınının ara-

sında aparılan bir sıra texnoloji proseslərdir. Karddarama ma-

şınlarının tazlarından gələn lent hazırlama maşınlarında təkrar 

emal edildikdən sonra təxminən 300 mm enində olan yumağa 

sarınmış bir pambıq layı halına gətirilir. 

Hazırlama maşınında pambıq lifləri daranaraq aşağıda 

göstərilən xüsusiyyətlərə malik olurlar: 

-iplikdə düzgünlük, bərabərlik; 

-daha yüksək müqavimət (qırılma yükü); 

-təmizlik; 

-parlaqlıq; 

-yumşaqlıq. 

Daraqla darama maşınının əsas vəzifəsi aşağıdakılardan 

ibarətdir: 

-qısa lifləri darayaraq ayırmaq; 

-liflərdəki qüsurların böyük bir hissəsini ayırmaq; 

-maksimum düzləndirilmiş lent istehsal etmək. 

Xolstiklərin istehsalı 2 sistemdə aparılır. 

Birinci sistem köhnə, ikinci sistem isə yeni adlandırılır. 

Birinci sistemdə: karddarama maşını, lentbirləşdirici 

maşın, xolstik hazırlayan maşın, daraqladarama maşını və iki 

keçidli lentbirləşdirici maşınlarından keçirilməklə istehsal  
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olunur. 

İkinci sistemdə: karddarama maşını, bir keçidli lent 

maşını, Unilap yaxud xolstik maşını, bir keçidli lent maşın-

larından keçirilməklə istehsal olunur. 

Xolstik maşınına materialın hazırlanması. Xolstik 

hazırlayan maşın 2 qrupa bölünür. Klassik və köhnə sistem, 

lentbirləşdirmə maşınında 2 dəfə keçməklə istehsal olunur. Bu 

maşınlar demək olar ki, istehsalatlar çıxarılıblar. İkincisi isə 

lentbirləşdirici maşını istismardan çıxaran vaxta hazırlayan lent 

maşınıdır. İki maşının işini təkbaşına yerinə yetirən bu 

maşından alınan yumağa sarınmış pambıq layı hal-hazırda da 

daraqladarama maşınında emal olunurlar. 

Yeni sistem yumağa sarınmış pambıq layını hazırlayan 

maşın (Rieter/Unilap) aşağıdakı hissələrdən ibarətdir. 

1.Lentlərin yüklənməsi sahəsi. 

2.Dartıcı cihaz. 

3.Dartıcı cihazı işlədən mühərrik. 

4.Maşının şasisi. 

5.Sarıyıcı başlıq. 

Unilap maşınının iş prinsipi. Normal işləməsi belədir 

(şəkil 51).  Hər yükləmə lövhəsinin altında 12 taz yerləşdirilir.  

Bu zaman istehsalın sonunda toplam 24 edər. Kard-

darama maşınında istehsal olunan lentlər bu lövhə üzərində  (3) 

və hamarlayıcı kalanderlər arasından (4) keçərək dartıcı cihaza 

(5) daxil olur. Dartıcı cihazda 1,3-3 dartım aldıqdan sonra 

daranıb ensiz lay halına salınmış tağalağına (7) sarınır (8). 

Sarınıb qurtardıqdan sonra o avtomatik olaraq çıxarılır və 

yerinə yeni boş tağalaq verilir. 

Daraqla qarama prosesi necə yerinə yetirilir. Bu 

yumaq formasında sarınmış pambıq layının 6 dənəsi daraq-
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ladarama maşınına düzülür. Hamısı eyni vaxtda açılaraq lent 

formasında daraqladarama maşının əsas prosesləri yerinə 

yetirən orqanına daxil olur. 

 
Şəkil 51. Rieter firmasının Unilap maşının  

texnoloji sxemi 

 

Burada daxil  olan məhsul toplanaraq dartılır, daranır və 

yenidən bir ədəd daraq lenti formalaşır və taza yığılır. 

Daraq lentinin nömrəsinin qeyri-bərabər olmaması 

nəticəsində bu maşından sonra 1 və ya 2 keşiddə toplanıb və 

dartıldıqdan sonra tazlama yığılıb kələf maşının arxasına 

düzülür. 

 

7.2. Daraqla darama maşını 

 

Yumaq formasında sarınmış pambıq layı, hərəkətdə 

olan iki silindrin (3) üzərinə qoyulur. Bu silindrlərin üzərində  
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pambıq layı yumaqdan  asta-asta açılır (şəkil 52, 53).       

Açılan pambıq layı eks mərkəzli val üzərindən keçir.  

Bu eks mərkəzin məqsədi pambıq layı daima taram tutmaqdır. 

Pambıq layı daraqların arasına girmədən əvvəl istiqamətlən-

dirici (5) silindrin altından keçirilir. 

 
Şəkil 52. Daraqla darama maşını 

 

 
 

Şəkil 53. Daraqla darama maşının iş prinsipi 
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Bu silindr çox zəif sürətlə fırlanır. Emal tamamlandıqda 

daraqlar bağlıdır. Daraq bərkidilmiş üst lövhə (7) və onun 

üzərindəki yay (8) lifin qırılmasına nəzarət edir. Darağın geri 

hərəkəti zamanı (darağın oxu 13 üzərinə açılır) lif darama 

seqmenti istiqamətinə ötürülür. Emal tamamlanandan sonra 

daraq, yayın (8) köməyi ilə bağlanır və daraq geri qayıdır. 

Darağın geri qayıtması zamanı darama prosesi (9) yerinə 

yetirilir. Daraq təkrar olaraq əvvələ qayıtdıqda daranmış lifləri 

qoparacağı silindrə (14) yaxınlaşır. Daranmış liflər qoparıcı 

silindrlərin (14) köməyi ilə bir-birilərinə birləşdirilir. Daranmış 

lif layı çıxarıcı silindrin (16) və qıfın köməyi  ilə lent halna 

gətirilir. Sonra kalandrlərin (18) altından keçərək lent formasını 

almaqla dartıcı cihaza daxil olunur. Dartılmaya məruz edilən 8 

ədəd lentdən yenidən  tək lent halna keçirilməklə taza yığılır. 

 

7.3. Daraqla darama maşınının iş prinsipi 

 

Cədvəl 28  

Daraqla darama prinsipi 

a) qidalandırma  silindri (S), pambıq 

layını (W) 4-6,5 mm irəli ötürür. Bu 

zaman sıxıcıların ağızları Z0/Z4 açıq 

vəziyyətdədir  
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b) üst sıxıcı lövhəsi Z0, Z4 lövhəsinin 

üzərinə enir, liflər iki sıxac arasında 

sıxılır 

 
c) dairəvi daraq fırlanan bir silindr 

quraşdırılmışdır. Bu darağın üzərin-

dəki qarnitur iynələri sıxıcılar tərə-

findən sıxılmış və sərbəst qalan 

ucunu dartaraq darayır  
d) sıxıcılar təkrar açılaraq silindrə 

tərəf hərəkət edir 

 

e) bu zaman qoparma silindri (A) 

geriyə hərəkər edərək əvvəldə daran-

mış liflərin bir hissəsini V yumaq-

dakı laya tərəf gətirir. Beləliklə, 

pambıq layı qoparma silindrinin 

arxasında üst-üstə düşür. 

 
f) qoparma prosesi qurtarmamışdan 

əvvəl lif layının üst daraq dişlərin-

dən keçir. Bu zaman ikinci darama 

prosesi reallaşır. 
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g)qoparma silindri bu dəfə irəli 

hərəkət edərək sıxlımış lifləri qida-

landırma silindrindən götürür və irəli 

çəkir. 

 

 
h)qoparma prosesi tamamlanmadan 

əvvəl lif layı üst darağın iynələrin-

dən keçir. Bu zaman ikinci darama 

prosesi reallaşır. 

 
 

i)sıxıcının korpusu geri çəkiləndə 

sıxıcı ikinci darama üçün hazırlanır. 

Üst daraqlar geriyə hərəkət edir. 

Yeni darama prosesi başlayır. 

 
 

j)dama seqmenti sürətlə fırlanarkən 

təmizləyici fırçayla rastlaşır. Bu 

fırça darağın dişləri arasında yığılan 

qısa lifləri və kənar qarışıqları çı-

xararaq asperator sisteminin köməyi 

ilə maşından çıxarır. 
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VIII. APARAT ƏYİRMƏ  SİSTEMİ İLƏ İPLİK 

İSTEHSALI   

 

Апарат яйирмя системи хаммал кими ашаьы нюв пам-

быг лифляриндян, кард вя дараг яйирмя системляринин вя 

памбыг парча истещсалында йаранан туллантылардан истифадя 

етмякля иплик истещсалы цчцн тятбиг едилир (şəkil 54). Бундан 

башга апарат яйирмя системиндя памбыq лифлярини йунла, 

кимйяви штанел лифляри иля гарышдырмаг олур. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil  54. Апарат  яйирмя  системи  иля  иплик истещсалыnın sxemi 

Хаммал 

Гарышдырма вя 
угартямизлямя просеси 

Дидилмя-гарышдырма 
просеси 

Кард дарама просеси 

Яйирмя просеси 

Апарат иплийи 

гарышыг 

кяляф 
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Апарат яйирмя системинин технолоъи просесляри 

ашаьыдакы кими işləyir. Бу системдя мцгайисяжя узунлуг-

ларына вя диэяр хассяляриня эюря мцхтялиф лифляр емал едилир. 

Гарышыг цчцн щяр бир компонентляр айры-айрылыгда 

тулланты тямизляйян вя дидижи машында щазырланыр вя тямиз-

лянир. Компонентлярин тяркибинин щазырланмасы вя йаьлан-

масы ямялиййатларыны хцсуси гарышдырыжы машынлары тятбиг едил-

мякля щяйата кечирилир. Сонра, гарышыглар кард дарама 

апаратларында дарама просесиня мяруз едилир. Кард дарама 

апараты ашаьыдакы бюлмялярдян (сексийалардан) ибарятдир: 

 юзцчякян; 

 илкин дарайыжылар; 

 ардыжыл бирляшдирилмиш ики вя йахуд цч валжыглы кард 

дарама машыны; 

 даранмыш памбыг лайыны бир машындан диэяриня 

ютцрян дашыйыжылар (транспортйорлар); 

 кяляф кареткасы (башлыьы). 

Мцхтялиф нюв хаммаллар айры-айры йумшалдыжы вя 

чырпыжы машынларда йумшалдылма вя  чырпылма ямялиййатларына 

мяруз едилир. Хаммал йумшалдылма вя тямизлянмядян сонра 

гарышдырылма цчцн хцсуси аваданлыьа верилир. Бу машында 

хаммал ялавя олараг йенидян йумшалдылараг гарышдырылыр. 

Дидилмиш гарышыг даща сонра ики валжыглы дарайыжы машынындан 

ибарят олан апаратда (шякил 55) даранма просесиня мяруз 

едилир. Башга яйирмя системляриндян фяргли олараг апаратын 

ахырынжы дарайыжы машынындакы кяляф башлыьында (каретка-

сында) (шякил 56). Лент явязиня памбыг лайыны хцсуси меха-

низмля бюлцшдцрмякля кяляф алыныр.  
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a) 

 

 

 

 

b) 
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c)  

Şəkil 55.  Dараma машынын əsas seksiyalarının схеми 

 

Даранмыш памбыг лайыны узуну истигамятиндя щямин 

механизм назик лентляря бюлцр вя ону буружу голларынын 

арасында бурараг кяляф щалына салыр. 

Апарат яйирмя системиндя фасилясиз дюврля ишляйян 

цзцклц яйирижи машынлары тятбиг олунур. Башга яйирмя сис-

темляриндя тятбиг олунан цзцклц яйирижи машынлары иля мц-

гайисядя бу машынлар кяскин фярглянирляр. Ясас фярг истещсал 

олунан мящсулун дартылмасы мягсядиля истифадя едилян дартыжы 

жищазындадыр. Бу жищазда дартылма просеси заманы лифлярин 

даща да паралелляшдирилмяси вя дцзляндирилмяси цчцн 

сцртцнмя сащяси йарадылмасы мягсядиля даиряви дараqдан, 

йахуд ийняли валжыгдан истифадя едилир. 

Истещсал олунмуш кяляфдян яйирижи машынында 50 текс 

вя даща чох хятти сыхлыьа малик (йяни 20 нювряйя гядяр) иплик 

истещсал етмяк мцмкцндцр. 

Бу системля истещсал олунан иплик мцгайисяжя даща 

галын, йумшаг вя ховлу олмагла бярабяр гейри-бярабяр олур. 
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Şəkil 56.  Кяляф кареткасынын схеми 
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IX. ПАРЧАНЫН  ТОХУЖУ  ДЯЗЭАЩЫНДА  ЯМЯЛЯ 

ЭЯЛМЯСИ ПРОСЕСИ 

 

9.1.Парча истещсалы просесляри 

 

Парча истещсалы просесляриня тохужулуг дейилир. Ики 

гаршылыглы перпендикулйар системдя олан сапларын тохунмасы 

иля ямяля эялир. Парчанын узуну бойу олан саплары яриш, ениня 

дцзцлмцш саплара ися арьаж дейилир. Ян садя вя эениш 

йайылмыш тохунмаларла истещсал олунмуш полотно парчасыны 

схематик олараг ашаьыдакы кими  эюстярмяк олар  (шякил 57). 

 

 
Şəkil 57. Pikanol toxucu dəzgahın ümumi görnüşü 

 

Яриш сапы (шякил 58) яввялжядян паралел дцзцлцшля 

сарынмыш навойдан (1) ачылараг истигамятляндирижидян (2) 
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яйиляряк назик дямир ламеллярдян (3), ремиганын эюзлцйцн-

дян (4)  вя дараьын (5) дишляриндян кечир. Дараьын саь 

тяряфиндян яриш  вя арьаж сапларынын тохунмасы нятижясиндя 

парча ямяля эялмяси щадисяси баш верир. 

 
 

Şəkil 58. Toxucu dəzgahının texnoloji yükləmə sxemi 

 

Парча истигамятляндириcи брусда (9) яйиляряк дязэащын 

гябуледиcи органына (10) сарыныр.  

Ламеллярин сайы дязэащда олан яриш сапларын сайы 

гядяр олур вя парчанын ямяля эялмяси просесиндя иштирак 

етмир. Щяр бир ламел ондан кечян яриш сапынын гырылмасы 

нятижясиндя тохужу дязэащыны автоматик олараг сахламаг 

габилиййятиня маликдир. 

Ламеллярин щамысы бирликдя дязэащда жищаз, йахуд 

яриш нязарятчиси адланыр. Бу тип яриш нязарятчиляри жищазы йени 

тохужу дязэащларында да гурашдырылыр. Яриш саплары ламел-

лярдян кечяряк ремизканын эюзлцкляриня дахил олур. Бцтцн 

тяк сайылан саплар биринжи ремизканын, жцт сайылан саплар ися 

икинжи ремизканын эюзлцкляриндян кечир. Ремизканын 

эюзлцйцндян кечян яриш саплары дараьын дишляриня дахил олур. 
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Дараг ики щисядян ибарят олараг бир-бириня метал щиссяжиклярля 

бирляшдирилир. Парчанын истещсалы заманы тохунмада адятян 

дараьын щяр бир диши яришин ики гарышыг тяксайлы вя жцтсайлы 

сапларыны сыхыр. Дараг юзц ися батан механизминя бяркидилир. 

Парчанын ямяля эялмяси просесини ашаьыдакы кими шярщ 

етмяк олар. Ремизканын биринин галхыб о биринин ашаьыда 

галмасы нятижясиндя онларын эюзлцйцндяки яриш сапларынын да 

онларла бирликдя  йарысынын йухарыйа галхмасы, о бири йарысынын 

ашаьыда галмасы демякдир. Нятижядя яриш сапларынын арасында 

фяза ямяля эяляжякдир ки, бу да ясняк адланыр. Сонра ися 

ясняк ямяля эялян щиссядян мякик кечирилмякля вя ясняйин бу 

щиссясиня арьаж сапы мякикин ичярисиндяки баьламадан 

ачылмагла салыныр. Мякикин яснякдян чыхмасы анында 

ремизалар йерлярини дяйишмяйя башлайыр. Йяни яввял йухарыйа 

галдырылан саплар ашаьыйа дцшцр вя ашаьыдакылар ися йухарыйа 

галхыр. Бунунла да йени ясняйин ямяля эялмяси щадисяси баш 

верир. Еля бу заман дараг арьаж сапыны парчанын башлан-

ьыжына гцввятля сыхыр. Яриш сапларынын йени ясняк ямяля 

эятирмяси иля онларын кясишмяси нятижясиндя арьаж сапы 

парчанын башланьыж щиссясиндя галыр. Беляликля, парчанын 

елементляринин ямяля эялмяси башлайыр. Ремикалар йеня йер-

лярини дяйишир, арьаж сапы салыныр, дараг йеня ону парчанын 

башланьыжына сыхыр вя парчанын сонракы елементини ямяля 

эятирир. Даща сонралар бу просесляр дюврля тякрар едилмякля 

парча истещсал едилир. Алынмыш щазыр мящлул мал валына 

сарыныр. 

Ипликляря гойулан тялябляр. Тохужулугда истифадя еди-

лян ипликляря гойулан ясас тялябляр ашаьыдакылардан ибарятдир. 

 тяйин олунмуш галынлыг; 

 йеткинли мющкямлик вя узанма; 
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 тяйин олунмуш бурулмалар; 

 галынлыьына эюря бярабярлик; 

 бурулмада мющкямлик; 

 тямизлик вя гцсурсузлуг; 

 дцзэцн вя йахшы сарынма. 

Адлары чякилян щяр бир эюстяриcиляр ипликляр цчцн щазыр-

ланмыш дювлят стандартларындакы нормаларда нязярдя тутул-

мушдур. 

Ипликлярин гябулу заманы, щямчинин онун нямлийиня 

диггят йетирилир, йяни нямлик тутумундан асылы олараг онун 

щягиги чякиси, галынлыьы вя бязи физики-механики хассяляри 

дяйишир. 

 

9.2.Əriş saplarının toxuculuğa hazırlanması  prosesləri 

 

Тохужу дязэащында парча истещсалы тохужулуг истещ-

салатынын йекунлашдырыжы мярщялясидир. Онун цчцн яввял-

жядян яриш вя арьаж ипликляри щазырланмалыдыр  (шякил 59). 

Тохужулуьа ипликляр ясасян яйирижи фабрикиндян мцх-

тялиф баьламаларда эялир. Бу баьламалар адятян парча 

истещсалы цчцн бирбаша истифадяйя йарамыр, йяни яриш саплары 

яввялжядян тяйин олунмуш сайда тохужу навойуна сарынма-

лыдыр. 

Тохужуылуг истещсалатында технолоjи просеслярин ян 

эениш йайылмыш схеми ашаьыдакы кимидир. 

Яриш сапынын тякрар сарынмасынын мягсяди яришлямя 

цчцн лазым олан форма вя гурулушжа тохужулуг истещсалына  
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Şəkil  59. Sapların toxuculuqa hazırlanması prosesləri 

 

гябул олунан баьламаларла мцгайисядя бюйцк узунлугда 

тяк сапдан ибарят олан йени баьлама ямяля эятирмякдир. 

Бундан башга тякрар сарынма заманы ипликляр кянар гарышыг-

лардан вя яйирижи гцсурлардан тямизлянир. 

Тякрар сарынма просесинин мащиййяти ондадыр ки, иплик 

дцйцнлярля бирляшдириляряк кичик баьламалардан тяйин олун-

муш таразлыгда ардыжыл олараг бюйцк баьламалара сарынырлар. 

Сарынан баьламалар ипликляр тямизляйижи-нязарятчи гурьудан 

кечирилмякля онун цстцндяки тифтикляр, кянар гцсурлар вя с. 

тямизлянир.  
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Тякрар сарынма просесинин схеминдя (шякил 60) 

эюрцндцйц кими сап (1) баьлама отурулан ийдян (2) оху 

истигамятиндя ачылараг истигамятляндирижидян (3) яйиряляряк, 

сыхыжы (4) гурьудан, тямизляйижи-нязарятчи (5) гурьадан вя ип 

эяздирижидян (6) кечяряк фырланан  баьламайа сарыныр. Ипэяз-

дирижи баьламанын охуна паралел олараг иряли-эери щярякят 

етмякля сапы онун цзяриня сарыйыр. 

 Сарынма бужаьыны щяддиндя асылы олараг баьламаларын 

ямяля эялмяси паралел йахуд чарпаз сарынма цсуллары иля 

щяйата кесирилир.  

 
 

Шякil 60. Сарын тякрар сарынмасынын схеми 

 

Паралел сарынма. Ип эяздирянин сцряти аз олдугда па-

ралел сарынма ямяля эялир. Сарыгларын маили бужаьынын аз 

олмасы вахты, мясялян сарынма бужаьы сапын диаметриня 

бярабяр олдуьу щалда паралел сарынма алыныр. 

 Чарпаз сарынма. Чарпаз сарынма цсулу ип эяздирянин 

нисбятян бюйцк сцрятля щярякят етмяси заманы щяйата 

кечирилир. Йяни сарьыларын маили бужаьы артырылыб 10-150-йя 

чатдырылыр. Чарпаз сарынма заманы баьламалар ики формада-

силиндр вя конус формалы сарыныр . 
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 Яришлямя цчцн щазырланан ипликляр конус формалы 

сарынырлар. Силиндрик форма ися ипликлярин рянэлянмяси цчцн 

сарыныр. 

 Ипликлярин яришлянмяси. Ипликлярин яришлянмяси просеси-

нин мягсяди сапларын бярабяр вя бюйцк узунлугда паралел 

системини йаратмагдыр. Ипликлярин яришлянмясинин мащиййяти 

ися ондадыр ки, тяйин олунмуш сайда яриш сапларынын тяляб 

олунан  узунлугда бир-бириня паралел сарынмыш силиндр 

формалы баьлама алмагдыр. Ейни заманда яриш баьламасына 

чохлу сайда (300-600) сапларын йыьылмасыны тямин едиыр. 

 Ипликлярин яришлянмяси ясасян цч цсулла щяйата 

кечирилир: 

 патрийаларла; 

 лентлярля; 

 сексийалы; 

 Яриш ипликляринин шлихтлянмяси. Шлихтлямянин мягсяди 

ондадыр ки, дяфялярля сцртцнмяляря, йейилмяляря, дартылма вя 

яйилмя деформасийаларына гаршы мющкямлик вермяк йолу иля 

тохужулугда яриш сапларынын гырылмаларынын сайыны азалтмаг-

дыр. 

 Шлихтлямя просесинин мащиййяти ися тохужу дязэащ-

ларынын ишчи органларына сцртцнмя нятижясиндя яриш сапларынын 

гырылмасынын гаршысыны алмаг мягсяди иля онларын йапышган 

(шлихт) тяркибли мящлулдан кечирдиб вя гурутдугдан сонра 

онларын цзяриндя еластики юртцйц ямяля эятирмякдир. Шлихт 

сапларын дахили щиссясиня кечмяли вя онларын сятщиндя щамар 

еластики юртцк йаратмалыдыр ки, тохунма просесиндя раст-

лашылан харижи гцввяляр нятижясиндя лифляринин, тюкцлмясинин 

гаршысы алынсын. Шлихтин щазырланмасы цчцн истифадя олунан  
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материал уcуз вя тез тапылан олмалыдыр. 

 Шлихтин ясас тяркиб щиссяси йапышгандан, парчалайыжы, 

нейтраллашдырыжы вя башга материаллардан ибарятдир. Шлихтин 

щазырланмасында ясасян йапышган материалындан истифадя 

едилир. Кечмишдя олдуьу кими вя щал-щазырда да йапышган 

материалы кейфиййятиндя картофел вя йа гарьыдалыдан щазырлан-

мыш  крахмал мящлулундан эениш истифадя едилир. 

 Шлихт цчцн щямчинин щейван дярисиндян алынмыш йапыш-

гандан да истифадя едилир. Шлихтлямя машыны  яриш сапларынын 

цстцня щазырланмыш шлихтлярин чякилмяси, сыхылмасы вя онун 

гурудулмасы мягсяди иля тятбиг едилир. 

 Шлихтлямя машынынын ясас тяркиб щиссяляриня ашаьы-

дакылар аиддир. 

 яриш навойу цчцн гурьу; 

 йапышганлар йахан гурьу; 

 гурудужу апарат; 

 машынын щазыр мящсулу бурахан щиссяси вя с. 

 Гурудужу апаратын типиндян асылы олараг шлихтлямя 

машыны 3 група бюлцнцр: 

 барабанлы шлихтляйижи; 

 камералы шлихтляйижи; 

 комбиняли  гурудужусу олан шлихтляйижи. 

 Барабанлы шлихтлямя машынында шлихтлянмиш саплар 

барабанын исти сятщиня тохунан заманы гурудулур вя адятян 

памбыгдан щазырланмыш яриш саплары цчцн тятбиг едилир. 

 Дартыжы (шякил 61) барабанын (1) фырланмасы нятижя-

синдя яриш ипликляри навойундан (2) саплар мяжбури ачылыб бир-

бириляриня гарышараг машынын архасындакы сайьаж (5) валикин-

ашаьы щиссясиня сарынараг дартылма цчцн сцртцнмя  
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гцввясини тямин едир. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil  61. Барабанлы шлихтляйижи машынын схеми 
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Сонра ися яриш саплары йапышганла долу габдан (6) кечир. Яриш 

сапларынын шлихтин ичиндя мцнтязям исланмасы цчцн валик 

кюмяк едир. Шлихтин тяркибиндян вя лифин нювцндян асылы 

олараг температурасы норма цзря 65-900Ж олмалыдыр. Яриш 

саплары сыхыжы (8) валларын арасындан кечяряк сыхылмайа мяруз 

едилирляр ки, цзяриндяки артыг йапышганлар тюкцлсцн вя 

сапларын дахилиня шлихтляр йахшы кечсин. Сыхыжы валларын 

арасындан чыхан яриш саплары гурудулмасы цчцн гурудужу 

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

(11) сятщиндян ачылан саплары сахлайыжы валиклярин (12) кюмяйи 

иля машынын габаг щиссясиня гядяр щярякят едирляр. 

Кцлякляйижидя (13) сяринляшдикдян сонра саплар емулсийа-

лайыжы валикя (14) щярякят едир. Сапларын тоху-жулугда сцр-

тцнмядян гырылмамалары цчцн бурада онларын цзяри па-

рафинля емулсийаланыр. Бу просес тохужулугда сапларын 

давамлылыьыны артырмагла йанашы тамамлама про-сеслярдя ися 

чятинлик тюрядир. Емулсийалайыжы жищаздан сонра яриш саплары 

айрыжылардан кечяряк саплары бир-бириндян айрылыр. Айрыжы-

лардан чыхан саплар дараьа бянзяр айрыжыларында (16), кечир 

сайьаждан, (17) яйиляряк бурахыжы (18), йайыжы (19) валлардан  

кечяряк тохуcу навойуна (20) сарыныр. Сайьаж юлчцсц-

ишарядя гурьуйа щярякяти ютцрмякля лазыми узунлугда 

ишаряедижи рычаг (21) башга  рянэля яриш сапларынын цстцндя 

ишаряляр гойур. Парча тохундугдан сонра бу ишаряляр олан 

йерлярдян кясилир. 

 Камералы шлихтлямя машынында йун вя башга лифлярдян 

щазырланмыш вя бойанмыш яришляр шлихтлянир. Йун лифляр 1000Ж 

температурада гыздырылмыш барабанын сятщиня тохунарса 

позулмаьа башлайар. Кятан ипликляри дя адятян камералы 

шлихтлямя машынларында шлихтлянир. 
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 Комбиняли гурудужусу олан шлихтляйижи машында ися 

сцни ипяк саларындан шлихтляниб щазырланмыш яришi яввялжя 

камерадан, сонра ися бир нечя гурудужу барабанлардан 

кечир. 

 

9.3. Аrьac saplarının  toxuculuьa hazыrlanmasы proseslяrы 

 

 Toxucu dяzgahыna verilяn arьac ipliyi tяkrar sarыn-

ma, nяmlяшdirmя, yaxud emulsiyalaшdыrma яmяliyyatla-

rыndan ibarяt olmaqla ipliyin hazыrlыq prosesindяn keçirilir. 

Hяrdяn bir arьac ipliyi toxucu dяzgahыna ilkin hazыrlыqsыz 

qяbul olunur. 

 Arьac ipliyinin tяkrar sarыnmasы baьlamalarыn 

ölçüsünя uyьun gяlmяdiyi hallarda hяmçinin baьlamanыn 

quruluшu toxucu dяzgahыnda iшlяdilmяsi üçün cяtinlik 

törяdildikdя hяyata keçirilir. Tяkrar sarыnma zamanы saplar 

tяmizlяnir, qalыn hissяlяri çыxarыlыr vя baшqa qüsurlar kяnar-

laшdыrыlыr. Arьac ipliyinin toxucu dяzgahыnda emalыnы asan-

laшdыrmaq üçün onun tяkrar sarыnmasы arьac sarыyыcы 

avtomatlarda UA-300 aparыlыr  (şəkil 62). 

 Arьac sarыyыcы avtomata adяtяn çarpaz sarыnan 

baьlamalar qяbul edilir. Baьlamadan açыlan arьac sapы 1 

mяftildяn, hazыrlanmыш üzündяn 2, taramlayыcы cihazыn 

valçыqlarыndan 3 vя istiqamяtlяndirici rolikdяn 4 keçir. 

Bundan sonra iplik özü saxlayыcы mexanizmin qыrasыndan 5 

keçir. Bu mexanizm hяmçinin taramlыq verici rolunu da 

oynayыr. Sonra ipgяzdiricinin gözlüyündяn 6 keçmяklя 

baьlamaya 7 sarыnыr. Baьlama özü isя fыrladan шpendellя 8 

yaylы шpendelin 9 arasыnda sыxыlmыш vяziyyяtdя yerlяшdirilir. 
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Иpgяzdiriciyя irяli-geri hяrяkяti kяsik profili olan val 10 

verir. Hansы ki, fыrladыcы valda otuzdurulmuшdu. 

 Tяkrar sarыnmanыn sürяti 300-500 m/dяq.-dяn iba-

rяtdir. 

 Arьac saplarыnыn nяmlяшdirilmяsi, yaxud emulsiya-

laшdыrыlmasы яmяliyyatы onlarыn qыrыlmalarыnыn azaldыlmasы 

üçün aparыlыr. Arьac ipliyinin, nяmliyinin yüksяldilmяsi ilя 

baьlamada ayrы-ayrы sarьыlarыn яlaqяlяri artыrыlыr vя ipliyin 

sяrtliyi isя azalыr. 

 
 

Şəkil  62. Арьаж сарыйыжы автоматын схеми 

 

Bundan baшqa saplarыn düyün düшmяsinin vя sarьыlarыn 

cözяlяnmяsinin qarшыsы alыnыr. 

 Sarьыlarыn cözяlяnmяsi vя düyünlяrin яmяlя gяlmяsi 

arьac ipliyinin qыrыlmasыnыn çoxalmasыna gяtirib çыxarыr. 
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 Arьac ipliyinin nяmlяшdirilmяsi яyirmя prosesindя 

saplarda yaranan daxili gяrginliyi tarazlaшdыrыr. Arьac ipli-

yinin nяmlяшdirilmяsinin müxtяlif üsullarы vardыr. Kamerada 

nяmlяшdirmя üsulu zamanы ipliklяr xüsusi kameralarda 

havanыn yüksяk nisbi nяmliyi шяraitindя saxlanыlыr. Яn geniш 

yayыlmыш üsul nяmlяшdirici aparatda arьac baьlamalarы 

farsunkalarla suyun çilяndiyi kameradan transportyorla 

daшыnыr. Kameranыn havasыnыn qыzdыrыlmasы üçün buxardan 

istifadя edilir. Baьlamalar kameradan çыxarыlarkяn onlar 

yeшiklяrя qablaшdыrыlыr. Bu aparatыn mяhsuldarlыьы 1 saatda 

350 kq-dыr. 

 Arьac sarыyan aparatыn sarыma sürяti (m/dяq) aшa-

ьыdakы düstürla hesablanыr 
2

2

2

1  sap
, 

 burada 
1 – sarыnan baьlamanыn bucaq sürяti;

2  –

sarыnan baьlamanыn oxu boyunca sapыn nisbi sürяtidir. 

 Bu sürяtlяr aшaьыdakы kimi tяyin edilir 

 

ndord  1 hnx 2  

  

burada  dord –baьlamada iplik sarыnmasыnыn orta 

diametridir, m; n-шpendelin fыrlanma tezliyidir, dövr/dяq;   

h-ipgяzdiricinin getmя yoludur; nx-sarыnan baьlamanыn oxu 

boyunca dяqiqяdя sapыn getmя sayыdыr. 

Arьac sarыyan avtomatыn mяhsuldarlыьы (kq/saat) 

aшaьыdakы kimi hesablanыr 

 

fv
c K

Tm





21000

60
я 



 

 

141 

 

burada   Vs-sarьыnыn sürяti, m/dяq; m-maшыnda iyin, 

yaxud baшlыьыn miqdarы; T-ipliyin xяtti sыxlыьы, teks; Kfvя-

faydalы vaxt  яmsalыdыr. Kfvя =0,8-0,85 

 

9.4. Тохуcу дязэащларынын нювляри вя онларын  тяснифаты 

 

Тохуcу дязэащларынын вязифяси яриш вя арьаc сапларын-

дан тохунма йолу иля парча алмагдыр. Бу, тохуcу дязэащ-

ларында мцхтялиф механизмлярин узlаşдыrлмыш щярякятляри 

нятиcясиндя ялдя едилир. 

Тохуcу дязэащларынын ясас механизмляри ашаьыдакылардыр: 

1. щярякят вериcи механизм, 

2. яснякямяляэятириcи механизм, 

3. вуруcу механизм, 

4. батан механизми, 

5. мал тянзимляйиcи, 

6. яриш тормозу, йахуд тянзимляйиcиси, 

7. горуйуcулар вя башга механизмляр. 

Эюстярилян механизмлярля йанашы мясялян, автомат 

тохуcу дязэащы арьаcы дяйишян механизiмя дя малик  олур. 

Бир нечя мякиклярля ишляйян тохуcу дязэащлары чохмякикли 

механизмя, мякиксиз тохуcу дязэащлары ися щяр ясняк цчцн 

арьаcы юлчцб айыран механизмя малик олурлар. 

Тохуcу дязэащлары ашаьыда эюстярилян яламятляри нязяря 

алмагла тясниф олунур: тяйинаты (памбыг парча, йун, кятан, 

ипяк, хцсуси тяйинатлы вя с. парчалар цчцн дязэащлар);арьаc 

сапларынын яснякдя йерляшдирмя üсулуна эюря (мякикли вя 

мякиксиз);арьаcы дяйишдирмя цсулуна эюря (арьаc баьлама-

ларыны автомат вя ял иля дяйишдирян механики дяэзащлар); 
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дязэашын ени (ишчи ени 100, 120, 175 см вя с. олан дязэащлар); 

яснякямяляэятириcи механизмин нювц (ексентрикли, кареткалы 

вя жаккард машынлары олан дязэащлар); вуруcу механизмин 

йерляшмяси (орта, ашаьы, йахуд йухары зярбяли дязэащлар); 

горуйуcу механизмлярин системи;дязэащларда щярякятвериcи 

гурьунун йерляшмяси (саь вя сол ял дязэащлары). 

Республикамызын мцяссисяляриндя мцхтялиф конструк-

сийалы чохлу сайда дязэащлар ишляйир. Сон заманлар памбыг 

парча сянайесиндя мцхтялиф серийалы автомат тохуcу дязэащ-

лары эениш тятбиг едилир. 

Тохуcулуг истещсалатларында тятбиг олунан мякикли 

автомат тохуcу дязэащларынын маркалары бунлардыр: 

АТ-100-5М, АТ-2-120 Шл, АТ-175- Л5, АТ-2-250Ш 

вя с. дязэащын маркасында эюстярилян щярифляр рус дилиндя 

олмагла А- -автомат, Т- ткаtsкий (азярбайcанча «тохуcу») 

мянасыны ифадя едир. Бу щярфлярдян сонракы «2» йахуд «4» 

рягямляри дязэащда ишлядилян мякиклярин сайыны эюстярир. 

Яэяр бу рягямляр йохдурса, онда дязэащ бир мякиклидир . 

Сонракы эюстярилян рягямляр (100, 120 вя с.) дязэащларын 

йцклянмя енини, бунлардан сонракы щярифляр ися Шл, Ш, Л, 

уйьун олараг «Шелк-ипяк», «Шерст-йун», «Луб-кятан» сюз-

лярини ифадя етмякля эюстярир ки, бу дязэащлар ипяк, йун вя 

кятан парчалар цчцн нязярдя тутулур. Памбыг парчалар, 

кимйяви штапел лифляриндян парчалар истещсал едян дязэаhларда 

беля ишарялянмя олмур. Марканын сонундакы рягям 

моделляшдирмянин нювбяти нюмрясини эюстярир. Мякиксиз 

тохуcу дязэащларында да аналоjи ишарялянмя мювcуддур. 

Мясялян, СТБ-2-250 Ш-маркасында С-“дязэащ”, Т-“тохуc”, 

Б-“мякиксиз” 2- “ики арьаccищазлы, 250-дязэащын йцклянмя 



 

 

143 

ени (см), Ш-ипяк парчалар истещсалы цчцн нязярдя тутулур, 

АТПР-120 автомат-тохуcу дязэащы-пневморапирли, 120  

дязэащын йцклянмя енидир (см). 

Йени принсипля парчаны формалашдыран вя йени цсул-

ларла арьаcы яснякдя йерляшдирян дязэащларын щазырланмасы иля 

тяснифат яламятляринин сайы артмышдыр. Мясялян, щал-щазырда 

дязэащлар мякикли вя мякиксиз олмагла фярглянирляр. Мякикли 

дязэащлар, юз нювбясиндя, конструктив яламятляриня эюря 

тясниф олунурлар. 

Щазырда мякиксиз СТБ дязэащлары вя арьаc сапларыны 

яснякдя пневматик цсулларла йерляшдирян дязэащ нювляри 

даща эениш тятбиг олунурлар. 

Яснякямяляэялмя просеси. Ясняйин характеристикалары. 

Бцтцн яриш сапларынын ардыcыл сурятдя иля ики щиссядя 

бюлцнмяси бeля ремизлярин шагули истигамятдя йерляшмяси 

нятиcясиндя бунлардан биринин йухарыйа галдырылмасы вя 

икинcинин ашаьыйа ендирилмяси ики гоншу яриш саплары арасында 

ямяля эялян бошлуг ясняк адландырылыр (шякил 63.) Ясняйин 

ямяля эялмяси анында бурайа арьаc сапы гойулур вя о, 

дараьын кюмяклийи иля парча башлыьына вурулур. Яриш сап-

ларынын галдырылмасы вя ендирилмяси просеси яснякямяляэялмя 

адландырылыр. 

 
Шякil  63. Тохуcу ясняйин ямяля эялмяси 
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Яриш сапларынын шагули йердяйишмяси иля ямяля эялян ян 

бюйцк мясафя–ясняйин щцндцрлцйц щ олур. 

Ясняйин узунлуьу Л парча башлыьындан А ламелляря,  

йахуд бюлцшдцрцcц чубуглара Б гядяр олан мясафяйя 

дейилир. 

Ясняйин юн щиссясинин узунлуьуну л1 –ясняйин дярин-

лийи, арха щиссясинин узунлуьуну ися л2-арха щиссясинин 

узунлуьу адландырырлар. 

Ясняк йалныз ейни вахтда бир щисся яриш сапларынын 

галдырылмасы вя икинcи щиссянин ендирилмяси нятиcясиндя дейил, 

ейни заманда бир щисся яриш сапларынын галдырылмасы, йахуд 

ендирилмяси вя икинcи щиссянин динc вязиййятдя галмасы 

заманы да ямяля эялир. Биринcи щалда ямяля эялян ясняк там, 

икинcи щалда ися-йарымчыг (шякил  64) адландырылыр. Йарымачыг 

ясняк онун ямяля эялмяси заманы щисся сапларын ашаьыйа, 

йахуд йухарыйа йюнялмясиндян асылы олараг алт, йахуд уст 

олур. 

 
Шякil 64.   Ясняйин схеми 

а) там; б) цст йарымачыг в) алт йарымачыг 
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Бунларла йанашы там, йахуд йарымчыг ясняк баьлы, 

ачыг вя йарымачыг ола билирляр  (шякил 65). 

Баьлы ясняк еля сяняк адланыр ки, баш валын щяр бир 

дюврцндя бцтцн яриш сапларын бир (орта) вязиййятя эялирляр. Бу 

анда гырылмаларын ляьви заманы сапларын ремиз вя дарагдан 

кечирилмяси асан олурлар. Баьлы ясняйин нюгсан cящяти одур 

ки, бцтцн саплар щярякятдя олур. Бу ися онларын щяддян артыг 

сцртцнмяйя мяруз галмасы иля нятиcялянир.  

 
Шякil 65. Ясняйин нювляри  

а) баьлы б) ачыг c) йарымачыг 

 

Ачыг о ясняк адланыр ки, баш валын щяр бир дюврцндя 

орта вязиййятя бцтцн саплар эялмир, о саплар орта вязиййятя 

эялир ки, онлар бир кянар вязиййятдян диэяриня кечмишляр. 

Галан саплар ися юз кянар вязиййятляриндя галырлар. 

Йарымачыг еля ясняйя дейилир ки, баш валын щяр бир 

дюврцндя яриш сапларынын щамысы ейни сявиййяйя эялмирляр. 

Орта сявиййяйя о саплар эялир ки,  онлар юз вязиййятлярини 

дяйиширляр. Ашаьы вязиййятдя галан диэяр саплар ися баш валын 

сонракы дюврцндя дя щямин вязиййятдя тярпянмяз галырлар. 
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Йухары вязиййятдя галан яриш саплары баш валын сонракы 

дюврцндя дя щямин вязиййятдя галмалыдырлар, лакин бир гядяр 

ашаьыйа бурахылмагла (орта сявиййяйя чатмамаг шяртиля). 

Сонрадан щямин саплар йенидян йuхарыйа галхырлар. 

Яэяр ясняйин ямяля эялмяси заманы бцтцн ремизляр 

ейни щцндцрлцкдя ашаьыйа вя йухарыйа йердяйиширлярся бу 

заман алынан ясняк тямиз ясняк олмур. Тямиз ясняк о 

заман алыныр ки, онда бцтцн яриш саплары парча башлыьындан 

юзцня доьру биринcи ремизя гядяр ейни буcаг алтында ики 

мцстявидя йерляшмиш олсунлар (шякил 66). Тямиз олмайан 

ясняйин ямяля эялмяси гырылмалар сайыны артырмагла, мякийин 

ичмасы ещтималыны да йарадыр.  

 
Шякil  66. Тямиз вя тямиз олмайан яснякляр 
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Ясняк тямиз олмасы цчцн арха ремизлярин галхма вя 

енмя щцндцрлцйц юн ремизляринкиндян бюйцк олмалыдыр. 

Ясняк тез вя маниясиз ачылмалыдыр ки, яриш сапларында гырылма 

щаллары баш вермясин. 

Ясняйин ямяля эялмяси просесиндя яриш сапларынын 

эярилмяси. Ясняйин ямяля эялмяси просесиндя яриш сапларынын 

эярилмяси онларда баш верян гыrıлмалара ясаслы тясир эюстярир. 

Мцшащидяляр эюстярир ки, яриш сапларында баш верян цмуми 

гырылмаларын 70-90%-и яриг сапларынын еля щиссясиня дцшцр ки, 

онлар щямин моментдя яснякямяляэялмядя иштирак едирляр. 

Бу заман баш верян гырылмалара сябяб яснякямяляэялмя 

заманы яришин эярилмяси моментиндя кяскин титрямялярин 

йаранмасыдыр. 

Бундан башга яснякямяляэялмя просесиндя яриш 

сапларынын чохгат эярилмяляря мяруз галмасы онларда 

йорьунлуг яламяти йаратмагла йейилмяйя эятириб чыхарыр вя 

нятиcядя гырылмаларын сайыны артырыр. 

Ясняйин йухары щиссясини нязярдян кечиряк (шякил 67). 

Фярз едяк ки, ремизляр АБ сявиййясиндя дайанмышдыр. Бу 

заман парча башлыьындан ремиз эюзлцкляриня гядяр тягриби 

мясафя л1 вя ремиз эюзлцкляриндян ламал cищазына, йахуд 

бюлцшдцрцcц чубуглара гядяр олан мясафя л2-дир. Онда АБО 

вя ВБО  дцзбуcаглы цчбуcаглардан алырыг: 
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Ясняйин ачылмасы заманы баш верян узунуна 

деформасийанын щесабына яриш сапларынын узанмасы, 
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Шякil 67. Ексентрикли яснякямяляэятириcи механизмлярин 

схеми а-ремизлярин щярякятиндян асылы олан; б- ремизлярин 

щярякятиндян  асылы олмайан 
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Сон ифадя эюстярир ки, ясняк ямяляэялмя просесиндя 

узанма вя уйьун олараг яриш сапларынын эярилмяси ясняйин 

щцндцрлцйцнцн квадраты вя
1l вя 2l нин тярс гиймятляринин 

cями иля дцз мцтянасиб асылылыгда олур. Бу асылылыьы башга 

шякилдя ифадя етсяк, йяни 
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бурадан эюрцнцр ки, 
21 ll  олдугда ясняйин верилмиш щцн-

дцрлцйцндя яриш сапларынын деформасийасы минимум олур. 

Ясняйин щцндцрлцйц мякийин юлчцлярииля тяйинедилир. 

Ясняйин ямяля ьялмяси заманы сапларын эярилмясини азалтмаг 

мягсядиля ясняйин щцндцрлцйцнц еля эютцрцрляр ки, ясняйин 

цстщиссясиндя йерляшян саплар мякийин юн диварларында няназы 

2-3 мм мясафядя олсунлар. 

Ясняк ямяляэятириcи механизмляр. Бцтцн ясняк ямяля-

эятириcи механизмляр цч група бюлцнцр: ексентрикли меха-

низмляр,  ремиз  галдырыcы хизякляр вя jаккард машынлары. 

Ексентрикли ясняк ямяляэятириcи механизмляр. Ексен-

трикли ясняк ямяляэятириcи механизмляр тяркибиня ремизгал-

дырыcы дястякляри ремизлярля ялагяляндирян ексентрикляр дясти 

дахилдир. Бу гурьулар конструксиларындан асылы олараг 

ремизлярин щярякятиндян асылы олан вя асылы олмайан ексен-

триткли ремизгалдырыcылары иля фярглянирляр. 

Ремизлярин щярякятиндя асылы механизмлярдя щяр бир 

ремизляр щярякяти диэяр ремизлярин щярякятиндян асылы олур. 

Ремизлярин щярякятиндян асылы олмайан механизмляр дя ися 
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щяр hансы ремизин щярякяти диэяр ремизлярин щярякятиндян 

асылы олмур. 

Ремизлярин щярякятиндян асылы олан ексентрикли 

механизм. Дязэащын орта валы цзяриня бири-бириня нязярян 

1800 буcаг алтында олмагла ики ексентрик 1 вя 2 бяркидилир.  

Фырланма заманы ексентрикляр дястякляри сыхараг 

уйьун ремизляри йухарыйа галдырыр, йахуд ашаьыйа ендирир. Бу 

дястякляр ремизлярин ашаьы лювщяляри иля ялагяли олур. Онларын 

цст лювщяляри гайыш васитясиля радиуслары r  вя 
1r  олан икигат 

роликляря бяркидилир. Башга сюзля, яэяр бир ремиз юз ексен-

трикинин тясири иля ашаьыйа бурахылырса, онда гайыш ролики 

дюндяряряк диэяр ремизи йухарыйа галдырыр вя яксиня. 

Орта вал щярякяти баш валдан алыр. Орта валын фырланма 

тезлийи баш валын фырланма тезлийиндян ики дяфя аз олур. Она 

эюря дя бир ясняйин ямяляэялмяси орта валын йарым дювр 

етмяси иля баш верир. 

Ремизин щярякятиндян асылы олмайан ексентрикли 

механизм. 1 вя 2 ексентрикляри дястяйин роликляриня тясир 

етмякля уйьун ремизляри йухарыйа галдырыр. Ремизлярин цст 

уcлары икичийинли 3 вя 4 дястякляри иля бирляшдирилмишдир. Онлар 

ися 5 вя 6 голлар васитясиля актив дястякляриля ялагяляндирилир. 

Ремизлярин ашаьы ucлары 7 вя 8 йайлары иля бирляшдирилир. 

Бюйцк радиуслу ексентрикин бир щиссяси дястяйин 

роликиня тясир едяряк цйьун ремизи галдырыр, йайларын тясири иля 

ися ашаьыйа ендирилир. 
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9.5. Тохужу  дязэащларынын  ясас  ишчи  органлары вя  онларын  

парчанын  формалашмасы просесиндя ролу 

 

 Тохужу дязэащы яриш вя арьаж сапларынын тохунмасы  

йолу иля парча истещсалы цчцн тятбиг олунур. Парчанын тохун-

масы дязэащын мцхтялиф механизмляринин уйьун щярякяти  

нятижясиндя ялдя едилир. 

 Тохужу дязэащынын ясас механизмляри ашаьыдакы-

лардан ибарятдир: 

 механизмляри щярякятя эятирян орган; 

 ясняк ямяля эятирижи механизм; 

 вуружу механизм, арьаж сапыны яснякдян кечирян; 

 батан механизми, арьаж сапыны парчанын башланьыжына 

дарагла  вуран; 

 мал тянзимляйижиси, тохунмуш парчаны вя яриш сапыны 

узуну истигамятиня щярякят етдирян; 

 ясас тормоз, йахуд тянзимляйижи, яриши навойдан 

бурахан вя она лазыми гарышыьы йарадан; 

 горуйужу вя диьяр механизмляр. 

Бу механизмлярдян башга, автоматик тохужу дязэа-

щынын, мясялян, яриши дяйишян механизми вардыр. Бир нечя 

мякикля ишляйян дязэащын чох мякикли механизми, мякиксиз 

дязэащларын ися щяр бир ясняк цчцн, арьажы юлчян механизми 

вардыр. 

Мцасир тохужу дязэащларыn щярякяти, онун баш валыны 

фырладан сярбяст електрик мцщяррикиндян алыр. Баш валдан 

щярякят бирбаша орта вала ютцрцлцр. Орта валын фырланма 

тезлийи баш валын фырланма тезлийиндян 2 дяфя аздыр. 

Ютцрцжцлярин васитяси иля щярякят батана верилир.  
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Орта валдан вуружу вя  ясняк ямяля эятирижи меха-

низмляр, горуйужу механизмлярдян арьаж жянэяли вя бязи 

дязэащларда ися яриш изляйижиляри щярякят алыр. Мал тянзим-

ляйижисиня, ясас тормоза вя арьаж дяйишдирян механизмя 

щярякят адятян батандан ютцрцлцр. 

Ясняйин ямяляэялмяси. Бцтцн яриш саплары ардыжыл ики 

щиссяйя бюлцняряк, ремизаларын  кюмяйиля шагули истигамятдя  

йарысынын йухарыйа галхмасы вя о бири йарысынын ися ашаьыда 

галмасы нятижясиндя ясняк ямяля эялир ки, (шякил  68) бурадан 

арьаж сапы салыныр. Сонра дараг ону яввялжядян тохунмуш 

парчанын башланьыжына сыхыр. 

 

Шякil 68. Ясняйин ямяля эялмяси 

 

Ясняйин щцндцрлцйц  щ шагули B истигамятиндя яриш 

сапларынын арасында олан ян бюйцк мясафядир. 

Ясняйин узунлуьу L ламеллярдян парчанын башлан-

ьыcына A гядяр олан мясафядир. Ясняйин яввялки щиссяси l1 

онун дяринлийи, арха щиссяси ися l2 чыхарыжы адланыр. 

Ексмяркязли ясняк ямяляэятирижи механизм. Бу меха-

низмлярин тяркибиня ремиза галдырыжы линэлярля вя гурьуларла 

бирликдя екссентрикляр дя дахилдир. Ремиза галдырыcы линэляр 

ремизаларла ялагялидирляр. Бу гурьуларын конструксийа-
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ларындан асылы олараг екссентрикли ремиза галдырыжы механизм-

ляр ремизаларын бир-бирляриндян асылы вя сярбяст щярякятляриня 

бюлцнцрляр. 

Ремизаларын щярякятляринин асылы олан механизм-

ляриндя щяр бир ремизанын щярякяти башга ремизадан асылы 

олур. Диэяр механизмдя ися яксиня. 

Ремизаларын щярякятинин бир-бириндян асылы олан екссен-

трик механизми. Дязэащын орта валына ики екссентрик 1 вя 2 

бяркидилмишдир. Бу екссентрикляр бир-бириня нисбятян 1800 

чеврилмишляр. 

Екссентриклярин фырланмасы заманы линэляр ашаьы ба-

сылыр вя нятижядя уйьун ремизалар галхыр, йахуд ашаьы дцшцр. 

Линэляр ремизанын ашаьы щиссяси иля ялагядядир. Ремизаларын 

цст щисссяси ися гайышла ики мцхтялиф радиуслу р1 вя р2 

дийиржяклярля бяркидилмишдир. 

Дийиржяк щяр ики ремизанын щярякятини ялагяляндирир, 

йяни ремизаларын бири юз екссентрикинин тясири иля ашаьы 

дцшцрся, онда гайыш дийиржяйи фырланмагла о бири ремизаны 

йухарыйа галдырыр вя яксиня. 

Орта вал фырланма щярякятини баш валдан алыр. Орта 

валын фырланма тезлийиндян ики дяфя аздыр. Еля буна эюря дя 

орта валын йарым дюврцндя бир ясняк ямяля эялир. 

Арьаж сапынын  парчайа верилмяси вя онун парчанын 

башланьыжына вурулмасы. Дязэащ ишляйян заман яриш сапы щяр 

дяфя ясняйя верилмяли вя тохунмуш парча башланьыжына вурул-

малыдыр. Демяк, арьаж сапа ики щярякят  етмялидир. Бири яриш 

сапларынын ениня, о бириси ися яриш сапларынын узуну бойу. 

Мякикли тохужу дязэащларында арьаж сапыны яриш сапларынын 

ени истигамятиндя щярякяти мякикин кюмяйи иля щяйата 

кечирилир, йяни вуружунун гцввясинин алтында батанын цзяри 
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иля бир тяряфдян диэяр тяряфя кючцрцлмякля ясняйя тязя арьаж 

салыныр. Йени салынмыш арьаж сапы яриш сапынын бойу узуну 

щярякят етмяси вя тохунмуш парчанын башланьыжына вурул-

масы ися батан механизминин васитяси иля щяйата кечирилир. 

 Батан. Батан (шякил 69) мякикин яснякдян кечмяси 

цчцн истигамятляндирижи ролуну ойнайыр. Бундан башга 

дараьын кюмяйи иля о ясняйя салынан арьаж сапыны тохунмуш 

парчанын башланьыжыны вурур. 

 

Шякil 69. Батан механизмин схеми 

 

Батан дцзбужаглы формада дямирдян щазырланмыш 

щиссядян (1) ибарятдир. Батанын ашаьы вя йухары щиссясиндя 

дцзялдилмиш кясийя (2) дараг (3) йерляшдирилмишдир. 

Баш валын фырланмасы заманы батан рягси щярякятя 

эятирилир. Батан яснякдя парчанын башланьыжындан яксиня 

щярякят етдийи заманы, ачыг яснякдян мякик кечирилмякля 

арьаж сапы салыныр. Батан парчанын башланьыжына тяряф щярякят 

етдикдя дараг арьаж сапыны да юз щярякят истигамяти цзря 
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апарараг парчанын башланьыжына вурур. Мякикин кечирилмяси 

заман дараг вя батан она истигамятляндирижи кими хидмят  

едир. 

Вуружу механизм. Тохужу дязэащынын вуружу меха-

низми (шякил 70) мякикин (шякил 71) яснякдян, дязэащын бир 

тяряфиндян диэяр тяряфиня кечмясиня лазыми сцрятин верилмяси 

цчцн хидмят едир. 

 

 

Шякil 70. Вуружу механизми 

 
 

Шякil 71. Мякик 
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Вурма аны дяйишян олдуьу цчцн, йяни эащ бир, эащ да 

диэяр тяряфдян олдуьу цчцн вуружу механизм дязэащын щяр 

ики тяряфиндя гурашдырылыр. Онлар нювбяли щярякятдя олурлар. 

Еля буна эюря дя дирсякляр орта валда бири о бирисиня нисбятян 

1800 чеврилмиш вязиййятдя олмалыдыр. Бу ися ону эюстярир ки, 

щяр  йарым дюврдя бир вурулур. Демяли, орта валын фырланма 

тезлийи, дирсякли валын фырланма тезлийиндян ики дяфя аз 

олмалыдыр. 

Дязэащын орта валы екссентрик едилмишдир ки, роликя 

тясир етмякля чийинли линэля бирликдя щярякятя эятирилсинляр. Бу 

линэин чеврилмяси говужуну щярякятя эятирир вя вуружу иля 

мякикя гцввятли зярбя ендирир. 

Тохужу дязэащында яришин вя парчанын щярякяти. Тоху-

жу дязэащында парча тохундугжа мал валына сарыныр. 

Тохужу дязэащынын нормал ишлямяси цчцн яриш саплары 

навойдан тяйин олунмуш тарамлыгда ачылмалыдыр. Яриш сапы-

нын чох, йахуд нормадан даща артыг тарамлыьы хошаэялмяз 

нятиcяляря сябяб олур, йяни гырылмаларын сайыны артырыр вя 

парчанын дцзэцн формалашмасына мане олур. 

Навойдан ачылан яриш сапынын узунлуьу тохунмуш 

парчанын узунлуьундан бир гядяр чох олмалыдыр. Яриш саплары 

арьаж сапы иля тохундугда дцзхятли вязиййятдя йох, дальа-

варı формада олурлар ки, бу да парчанын гысалмасына эятириб 

чыхарыр. Гысалма чох амиллярдян, о жцмлядян яриш вя арьажа 

эюря парчанын сыхлыг  нисбятиндян, яриш вя арьаcын хятти 

сыхлыьындан, тохунма нювцндян вя тохунма просесиндя 

яришин тарамлыьындан вя с. ямяля эялир. Тохужу дязэащында 

щазыр парчанын мал валына сарынмасы вя навойдан яриш сапы-

нын ачылмасы мал тянзимляйижисинин кюмяйи иля щяйата 
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кечирилир. Бязи конструксийалы тохуcу дязэащында ясас 

тянзимляйижинин йериня ясас тормоз истифадя олунур. 

Тохужу дязэащынын мящсулдарлыьынын щесабланмасы.  

Тохужу дязэащынын нязяри мящсулдарлыьынын щесабланмасы 

адятян бир саатда нечя метр парча тохунмасы иля щесабланыр 
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




P
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T , 

бурада  нб-бир дягигядя батанын гцввяляринин сайы; 

  Ра-1 см тохунан парчада арьаж цзря сыхлыг; 

 Онда дязэащын фактики мящсулдарлыьы дцстуру аша-

ьыдакы кими олажаг. 
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 Щярдян тохужу дязэащынын мящсулдарлыьы квадрат 

метрля (м2) дя щесабланыр 

 

100

60/






u

b
T

P

Bn
, 

 

бурада В-парчанын енидир, м. 

Тохуcу дязэащларынын мящсулдарлыьы. Тохуcу дяз-

эащларынын мящсулдарлыьы онларын мцяййян мцддят ярзиндя 

истещсал етдикляри парчанын мигдары иля тяйин едилир. Дязэащ-

ларын мящсулдарлыьы нязяри вя фактики олмагла фяргляндирилир. 

Тохуcу дязэащларынын нязяри мящсулдарлыьы дязэащда  



 

 

158 

бош дайанмалары нязяря алмамагла истещсал едя биляcяйи  

парчанын мигдары кими тяйин едилир. 

10


a

n
P

nt
P

 
бурада  Pn дязэащын нязяри мящсулдарлыьы, м; 

    n дязэащын баш валынын фырланма тезлийи, дяг-1; 

     t щесабатмцддяти, дяг; 

   
aP  1 дмпачадакыарьаcсапларынынсайы. 

Тохуcу дязэащларынын фактики мящсулдарлыьы дедикдя 

ися бошдайанмалары нязяря олмагла щесабат мцддятиндя 

щягиги истещсал олунан парчанын мигдары нязярдя тутулур. 

 

10

.






a

vf

f
P

Ktn
P  

бурада fP дязэащын фактики мящсулдарлыьы, м. 

vfK . тохуcу дязэащынын файдалы вахт ямсалыдыр. 

 

9.6. Парчаларын тяснифаты вя чешидляри щаггында məlumat 

 

 Парчаларын тяйинатларындан асылы олараг мяишят, техники 

вя хцсуси груплара бюлцнцрляр. Мяишят тяйинатлы парчалар 

эейим вя ев яшйаларынын, техники тяйинатлы парчалар мцхтялиф 

сянайе сащяляриндя, хцсуси тяйинатлы парчалар ися мцдафия 

характерли вя диэяр мягсядляр цчцн истифадя олунурлар. Тоху-

жулуг сянайесиндя истещсал олунан парчалар лифли тяркибляриня, 

гурулушларына, тамамлама просесляриня эюря чох мцх-

тялифдир. 
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 Мяишят парчалары тяснифляшдирилдикдя ашаьыдакы ясас  

яламятляр нязяря алыныр (cədvəl 29): 

Жядвял  29 

Парчаларын тяйинатына эюря стандарт тяснифаты 

 

 лифли тяркиб; 

 тамамлама просесинин характери; 

 тяйинаты. 

Парчалар лифли тяркибляриндян асылы олараг памбыг 

парча, йун, кятан, ипяк вя диэярляриня, щямчинин щямжинсли 

гейри-щямжинсли вя гарышыг лифлярдян оланлара бюлцнцрляр. 

Синиф 

ляр 

Памбыг 

парчалары ГОСТ 

2554-44 

Парчаларын синифалтылары 

Кятан парчалар 

ГОСТ 255-44 

Йун парчалар 

ГОСТ 2552-43 

Ипяк парчалар 

ГОСТ 259744 

Эе-

йим-

ляр 

Алт-цст 

эейимляри 

Палтолар. 

Баш юртцк 

Айаггабы 

Айаггабы 

ичликляри  

Исти йорьанлар 

Айаг 

долаглары 

Алтлыглар 

Алт эейимляри 

Донлуг 

Алтлыг 

Костйумлар  

Палтарлар 

Костйумлар 

Алтлыглар 

Палтолар 

Айаггабылар 

Айаггабы 

ичликляри 

Исти йорьанлар 

Шалварлар 

Тцклц парчалар 

Cищазлар  

Аь парчалар 

Палтарлар 

Костйумлар 

Алтлыглар 

Палтарлар 

Баш юртцк 

Айаггабы 

Халатлар 

Галстуклар  

Де-

кора-

тив 

Мебелляр цчцн 

юртцк 

Цстлцкляр 

Сцфряляр 

Айагалтылар  

Мебелляр цчцн 

юртцк 

Сцфряляр 

Пярдяляр 

Мебелляр цчцн 

юртцк 

Сцфряляр 

Айагалты 

Халчалар  

Мебелляр цчцн 

юртцк 

Халчалар  

Су 

чякян 

Мящряба Мящряба  

Салфетка  

  



 

 

160 

Щямжинсли парчалара яриш, арьаж сапларынын йалныз бир 

нюв лифляриндян, гейри-щямжинсли парчалара ися яксиня яриш вя 

арьаж сапларынын мцхтялиф нюв лифлярдян ибарят оланлары 

аиддирляр. 

Гарышыг лифлярдян олан яриш вя арьаж сапларындан 

истещсал олунан парчалар да мцхтялиф нюв гарышыг лифлярдян 

ибарятдир. 

 Тамамлама просесинин характериндян вя истещсал 

цсулларындан асылы олараг парчалар хам парча, щамар рянэ-

лянмиш, меланc, даранмыш вя мерсерезя  едилмиш вя с. 

групларына бюлцнцрляр. 

Хам парчалар тамамлама просесини кечмяйянляр, 

щамар рянэлянян парчалар бир рянэя бойананлар, миланj 

парчалар, мцхтялиф рянэли лифлярдян истещсал олунмуш 

ипликлярдян тохунанлар вя с. адландырылыр. 

Мяишят парчалары тяйинатындан асылы олараг, щямчинин  

синифляря, синифалты вя груплара бюлцнцрляр. 

Щяр синифалтында парчалар даща дягиг тяйинатына эюря 

груплара, щяр бир груп ися онун енини, сыхлыьыны вя диэяр 

амиллярини билдирян артикуллара бюлцнцр. 

Памбыг парчанын чешидляриндя ясас йери сятин, без, 

мцхтялиф донлуг парчалар, гыш  парчалары, эейим парчалары вя 

башгалары тутур. 

Кятан парчаларын чешидляри чох аздыр вя ясасыны мцх-

тялиф парчалар, сцфряляр, мящрябалар, костйум парчалары вя с. 

тяшкил едир. 

Йун парчаларын чешидляри даща эенишдир. Ящямиййятли 

йерлярдян бирини донлуг, костйумлуг, палтолуг парчалар, 

щямчинин кечя парчалар тутур.  
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Тябии ипякдян вя кимйяви лифлярдян истещсал олунан 

ипяк парчаларын чешидляриня ися ясасян мцхтялиф мющкям-

ляндилмиш парчалар, астарлыг парчалар, щямчинин штанел 

лифляриндян истещсал олунмуш парчалар аиддирляр. Бундан 

башга парчалар кцтляляриня эюря дя сечилирляр: 1 паг.м, йахуд 

1м2 парчаларын кцтляси мцхтялиф ола биляр.  

Мясялян, 35-800 гр. hазыр парчанын ени адятян 50-148 

см вя чох, бир щиссянин узунлуьу ися 30-50 м олур. 
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X. TRİKOTAJ HÖRMƏLƏRİ, ONLARIN ƏSAS 

XARAKTERİSTİKALARI 

 

10.1.Трикотаjын гурулушу 

 

 Трикотаjын гурулушу щаггында мялумат. Бир вя йа бир 

нечя сапдан мцхтялиф цсулла ямяля эятирилян илмяляр бирляш-

мясиня трикотаj дейилир. Трикотаj гиймятли физики-механики 

хассяляря малик олмагла цстцнлцйц даща эениш чешиддя 

мямулат истещсалына имкан вермясидир. 

Истянилян структурлу трикотаj тяйинатындан вя хаммал 

тяркибиндян асылы олмайараг щюрмя йолу иля алыныр. 

 Трикотаj полотносунда илмяляр эюзя тез чарпан сыралар-

ла йерляширляр. Ениня йерляшян илмяляр илмя сырасыны, узунуна 

йерляшян илмяляр ися илмя сутунуну ямяля эятирир (шякil  72)  

 
Шякil 72. Трикотаj полотносунun структурu 

 

 Бир илмя cярэясиндяики гоншу илмя арасындакы мясафя 

илмя аддымы А адланыр, бир илмя сутунундакы ики гоншу илмя 

мяркязляри арасындакы мясафя ися - илмя cярэясинин щцндцр-

лцйц Б адланыр. 
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 Илмялярин ямяля эялмяси хцсусиййятиндян асылы олараг, 

трикотаj ениня щюрцлян, йахуд кулир вя узунуна щюрцлян, 

йахуд яришля щюрцлян олур. 

 Ениня щюрцлян трикотаjда илмя сыралары бир сапын бцтцн 

ийнялярдян кечириляряк ардыcыл яйилмясиля ямяля эятирилир. 

Узунуна щюрцлян трикотаjда щяр сапдан бир илмя сырасында 

бир, йахуд ики илмя йарадылыр. Сонра щямин сап башга илмя 

сыраларына кечяряк бир-бириня баьланан илмя сцтцнларыны ямя-

ля эятирир. Буна эюря дя узунуна щюрцлян трикотаjда илмяляр 

адятян маили вурулур  (шякil 73).  

 
Şəkil  73. Яришля щюрцлян полотнонун гурулушу 

 

 Щяр бир илмя 2-3 ийня гювсцндян, ики 1-2 вя 3-4 илмя 

чцбцгларындан вя 4-5 платин гювсцндян ибарятдир. Ийня 
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гювсц илмя чубуглары иля бирликдя илмя эювдясини ямяля 

эятирир. 

 Илмяляр ачыг вя баьлы олмагла бири-бириляриндян фярг-

лянирляр. Ачыг илмялярдя эювдянин контуру баьланмыр, баьлы 

илмялярдя ися платин гювсляри иля баьланыр. Илмяляр биртяряфли 

(шякil 74, а,б,г) вя икитяряфли (шякil 74 б,д,е) платин гювсляриня 

малик олурлар. 

 

 
Şəkil  74. Ачыг вя баьлы илмяляр 

 

 Трикотаjын цзц вя астары бир-бириндян сечилир. Трикотаjын 

цзцндя илмя голлары илмя гювсляринин цстцндя, астарында ися 

яксиня, илмя гювсляри илмя голларынын цстцндя олур. 

 Илмяямяляэятириcи органлар. Илмяямяляэятирмя просеси 

хцсуси деталларла щяйата кечирилир ки, бунлары илмяямяляэя-

тириcи органлар адландырырлар. Бунлара ийняляр, платинляр, 

сапэяздириcиляр вя пресляр аиддир. 

Ийняляр (шякil 75) гармаглы а, дилчякли б, в, вя гапа-

йыcы г, д олурлар. Дилчякли ийняляр, юз нювбясиндя, бирбашлыглы 

б вя икибашлыглы в, гапайыcылы ийняляр ися-боруcуглу вя пазлы 

ийняляря бюлцнцрляр.  

Илк юнcя гармаглы ийняляр ихтира едилмиш вя онлар узун 

илляр трикотаj истещсалында йеэаня илмяямяляэятириcи орган ки-

ми тятбиг едилмишдир.  Бу ийняляр полад чубугдан щазырлaныр. 
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Şəkil  75. Müxtəlif formalı iйняляр 

 

Онун бир уcу гамаг, икинcи уcу ися дабан сяклиндя 

олур. 

Ийняляр мцхтялиф юлчцлярдя щазырланыр. Бу ийняляр 

машында мцяййян олунмуш аддымла щярякятли вя щярякятсиз 

вязиййятдя гурашдырылараг фантур, йахуд ийнядан адланды-

рылыр. Машынлар ийняляр дястинин йыьылмасы аддымындан асылы 

олараг синифляр цзря фярглянирляр. 

 Машынын инфи ийнялярин галынлыьы вя онлар арасындакы 

мясафя (аддым) иля характеризя олунур. Ийня аддымы Т 

дедикдя, ики гоншу ийня мяркязляри арасындакы мясафя 

нязярдя тутулур. 

 Трикотаj машынларынын синфи (К) ийнягабынын узун-

луьуна душян ийня аддымларынын сайыдыр. 

T

E
K   
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бурада  

E Ийнягабынын узунлуьу, мм; 

T ийня аддымыдыр, мм.  

 Машынын синфи адятян 100 мм, узунлугда йерляшян 

ийняляrин сайы иля тяйин едилир. 

Платинляр (шякil 76) назик полад тябягядян олмагла 

мцхтялиф формада щазырланыр. Щяр бир платин боьазcыгдан 1, 

бурун щиссядян 2 вя сапа тясир едян алтлыгдан 3 ибарятдир. 

 

 
Шякil  76. Платинляр 

 

 Сапэязcириcи ичярисиндя дешик ачылмыш деталдан ибарятдир 

ки, бунунла сап ийня цзяриня йерляшдирилир, йахуд истигамят-

ляндирилир. 

 Прес гармаглы ийняляри олан машынларда тятбиг едилир, 

бунунла ийнянин гармаьы сыхылмагла кющня илмяляря гарма-

галты эириш баьланыр. Пресляр пластик кутлядян йахуд 

полладдан щазырланыр. 

 Илмяямяляэялмя цсуллары. Бцтцн илмяямяляэялмя просе- 

си проф. А. С. Далидовичин тяклифи иля он ямялиййатa бюлцнцр: 

тамамлама, сапын ийняляр цзяриня узадылмасы, сапын яйил-

мяси, гапалы илмялярин гармаьа дцшмяси, гармаьын баьлан-
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масы, илмянин гармаьын цстцня галдырылмасы, илмялярин бирляш-

мяси, кющня илмянин гармагдан йени илмя цзяриня атылмасы, 

йени илмя сырасынын формалашмасы, илмянин дартылмасы. Бу 

ямялиййатларын йериня йетирилмяси ардыcыллыьындан асылы олараг 

илмяямяляэялмяни ики цсулла апарырлар: трикотаj вя щюрмя. 

 Трикотаj цсулу иля илмяямяляэялмя заманы сапын 

яйилмяси (кулирлямя) просесин яввялиндя, щюрмя цсулу иля ися 

просесин ахырына дцшцр. Йяни щюрмя цсулу заманы сапын 

яйилмяси кющня илмянин йени илмя цзяриня атылмасы вя йени 

илмя сырасынын формалашмасы иля бирликдя йериня йетирилир. 

 Трикотаj цсулу иля илмяямяляэялмя (шякil 77) кющня 

илмянин гармагдан узаглашмасы ямлиййатындан башлайыр (Ы- 

вязиййят) вя с. 

 
Şəkil 77. Трикотаj цсулу иля илмяямяляэялмя 

 

Щюрмя цсулу иля илмяямяляэялмя просеси дилчякли ий-

нялярин машынларда тятбиг олунмасы дюврцндян тятбиг едилир.  

Бу цсулла илмяямяляэялмя заманы (шякil 78) 
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Şəkil 78. Щюрмя цсулу иля илмяямяляэялмя 

 

тамамлама ийнялярин галдырылмасы вахты щяйата кечирилир. 

Трикотаjын чешидляри. Цмумиййятля, бутун трикотаj ики 

cцр олур: биргат вя икигат. Биргат трикотаj бир ийняданы олан 

машынларда, икигат трикотаj ися ики ийняданы олан машынларда 

истещсал олунур. Бунлардан щяр бири илмяямяляэялмя цсулун-

дан асылы олараг енинящюрмяли (кулир) вя узунунащюрмяли 

(яриш щюрмяли) олурлар. Щяр ики цсулла илмяямяляэялмя чохлу 

сайда, мцхтялиф рянэарянэ трикотаj щюрмяляринин алынмасына 

имкан верир ки, бунлары да ики група бюлцрляр: ясас вя нахышлы.  

 Ясас щюрмяляр ейни илмялярдян (гурулушуна, струк-

туруна вя сапларын рянэиня эюря) олурлар. Ясас щюрмяляря 

ейни заманда ики вя даща чох ясас щюрмялярин комбиня 

олунмасындан алынан тюрямя щюрмяляр дя аид едилир. 

 Нахышлы щюрмяляр ясас щюрмялярин базасындан ямяля 

эялян мцхтялиф илмялярдян (гурулушуна, структуруна вя 

сапларын рянэиня эюря) йараныр. 
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10.2. Eninə və hamar hörülən birqat trikotaj istehsalı 

 

Щамар щюрмя-ениня щюрцлян ейни гурулушлу биргат 

щюрмяйя дейилир. Беля щюрмя иля алынан трикотаj парлаг цз вя 

астар тяряфляря малик олур. 

Щамар щюрмя-ян садя вя эениш йайылан щюрмя 

нювцдцр. Бу щюрмя cораб, дяйишяк мямулатлары вя идман 

маллары истещсалында эениш тятбиг едилир. 

Щамар щюрмя башга трикотаj кими стурктуруну вя 

хассялярини нязяря алан бир сыра эюстяриcиляри иля характеризя 

олунур. Бунлардан ян ясаслары тятбиг олунан сапларын сыхлыьы, 

галынлыьы, йахуд диаметри, илмя узунлуьу, 1 м2 кцтляси, 

дартылмасы, йыьылмасы, мющкямлийи вя с. 

Трикотаjын сыхлыьы- ващид узунлуьа дцшян илмялярин 

сайы иля ифадя олунур. Бизим республикада ващид узунлуг 50 

мм гябул олунуб. Сыхлыг ики истигамятдя юлчцлцр–cярэянин 

узунлуьу вя сцтунун узунлуьу истигамятляриндя. Ващид 

cярэя узунлуьуна илмялярин сайы цфüги сыхлыьына дцшян 

илмялярин сайы цфцги сыхлыг (Пц) адланыр 

A
P

50
ц

 

бурада A илмяаддымыдыр, мм. 

Ващид илмя сутуну узунлуьуна дцшян илмялярин сайы 

шагули сыхлыг ( шP ) адланыр 

B
P

50
ш

 
бурада B илмя cярэясинин щцндцрлцйцдцр, мм. 

Трикотаjын цмуми сыхлыьы (
цмP ) онун ващид сащясиня 

дцшян илмялярин сайы иля характеризя олунур: 
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шццм PPP   

Цфüги сыхлыьын шагули сыхлыьа нисбяти сыхлыг ямсалы адландырылыр 

 

A

B

P

Р
C 

ш

ц
 

 Адятян щамар щюрмя цчцн C=0,8-0,865 олдугда 

нисбят нормал сайылыр. 

Трикотаjда сапын галынлыьы сабит олмур. Илмялярин бири-

бириня бирляшдийи щиссялярдя о минимум галынлыьа f  малик 

олур, сярбяст щиссялярдя ися максимум олур вя сапын сярбяст 

вязиййятиндяки галынлыьына F  йахын олур. 

 Яэяр сапы силиндрик формада вя диаметрини онун 

галынлыьына f , бярабяр гябул етсяк, онда сапын кцтляси  




 L
f

4
Q

2

 

бурада: 

 сапын щяcм кцтлясидиир. 

Мялумдур ки,  

N

L
TL Q  

бурада: 

T сапын галынлыьы, текс; 

N сапын нюмрясидир. 

Онда  

][
2

00357,0 mm
γNπγ

T
f   

олаcагдыр. 
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Яэяр, сон формулада сапын сярбяст вязиййятдяки щяcм 

кцтлясинин гиймятини йериня йазсаг сапын галынлыьыны F  тапа 

билярик. Адятян трикотаjда сапын галынлыьы проф. А.С.Далидо-

вичин тяклиф етдийи формула иля тяйин едилир: 

Памбыг-парчасаплары цчцн 

;029,0. Tf pp   ;
92,0

.
N

f pp   

 

;039,0. TF pp   ;
25,1

.
N

F pp   

Вискоз саплары цчцн 

;029,0 Tfv   ;
92,0

N
fv   

 

;039,0 TFv   ;
25,1

N
Fv   

 Илмя узунлуьу, йахуд илмядяки сапын узунлуьу три-

котаjын характеристикалары ичярисиндя ян ваcиб эюстяриcи са-

йылыр. Илмянин дягиг узунлуьуну тяйин етмяк чятин олду-

ьундан  онун  мцмкцн  олан реал узунлуьу (şəkil 79) 
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Шякil 79. Илмя узунлуьуnun təyini sxemi 

 

bdπl 2  
 

бурада d илмя гювсцнцн диаметри (2-3 вя 4-5 

яйриляриндян ибарят) 

     b илмя чубуьунун узунлуьу (1-2 йахуд 3-4). 

Шякилдян эюрцнцр ки,  

FdA 22   йахуд  ;
2

F
A

d   

22 FBb   

Она эюря  

;2)
2

( 22 FBF
A

l   

яэяр Bb   гябул етсяк, онда 

F2B1,57A πl   
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йахуд A вя B сыхлыьа эюря ифадя етсяк, аларыг: 

;πF
PP

,
l 







шц

 

 Долум ямсалы, йахуд илмя модулу долайы йолла 

трикотаjын сапла долма дяряcясини характеризя едир. 

 Долум ямсалы хятти долум ямсалы (δ ) вя сятщи долум 

ямсалы олмагла фярглянирляр. Хятти долум ямсалы илмя 

узунлуьунда нечя сап галынлыьынын ( f ) йерляшдирийини 

дюстярир. 

 Сятщи долум ямсалы ( sδ ) полотнода илмянин тутдуьу 

сащянин илмя сапынын тутдуьу сащяйя олан нисбятини ифадя 

едир. 




flf-

AB
δ s

 

 1 м2 щамар щюрмянин кцтляси беля тяйин олунур. Яэяр 

1 м2 щамар щюрмядяки илмяляри ямяля эятирян сапын 

узунлуьу ( m ) вя бу сапын галынлыьы T  (нюмряси N ) ися, онда 

1 м2 щамар щюрмянин кцтляси 




Tl
q ; 

N

L
q   

вя  




lm
L  

бурада l илмяузунлуьу, мм; 

m 1 м2щамарщюрмядякиилмяляринсайыдыр. 
2

шц  smPР сащядяки илмялярин сайы олдуьундан, 1 м2 –

дакы иткилярин сайы 

шц PPm  . 
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Она эюря  

];[
1000

40
q

PP,
q     

 l шц 


         
].[

40
q

N

PP,
q    

 l шц 
  

 

 Щамар щюрмя истещсалы машынлары.МТ типли даиряви 

трикотаj машынлары. Щамар щюрмя истещсалы трикотаj вя щюрмя 

машынларында щяйата кечирилир. Беля щюрмя нювц иля трикотаj 

истещсалы ясасян гармаглы ийнялярля тяcщиз едилмиш МТ типли 

даиряви трикотаj машынларында апарылыр. Бу машынларда йалныз 

памбыг-парча иплийиндян щамар трикотаj истещсал едилир. Сцни 

вя синтетик саплар бу машынларда емал олунмур. 

 Илмяямяляэятирмя механизми шагули бяркидилмиш 

галмаглы ийнялярдян вя онларын ятрафында йерляшян бир нечя 

илмяямяляэятириcи системдян ибарят фырланан ийнядандан 

(шякil 80) ибарятдир. Илмяямяляэятирмя системи-комплекс  

 

 
Шякil 80. Фырланан ийнядан 
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деталлардан ибарят олмагла мювcуд щюрмядяки бир илмя  

cярэясини алмаьа хидмят едирляр. 

 Щамар щюрмя cярэясинин алынмасы цчцн илмяя-

мяляэятириcи систем тамамлайыcы искдян 2, сапэяздириcидян 3, 

кулир чархындан 4, пресдян 5 вя галдырыcы- туллайыcы чархдан 6 

ибарятдир. Машында илмяямяляэятириcи системлярин сайы ня 

гядяр чох оларса силиндрин бир дюврцндя ямяляэялян илмя 

cярэяляринин сайы о гядяр чох олар. Машында гурашдырылан 

системлярин сайы бир системин узунлуьундан вя ийняданын 

диаметриндян асылы олур. Силиндрин диаметри 550 мм олан МТ 

типли мцасир конструксийалы машынларда 18-20 системин 

гурашдырылмасы мцмкцндцр. 

 Эюстярилян сайда системя малик машынларда ийня-

данын фырланма сцряти 2-2,4 м/сан-йя гядяр олдугда мящ-

сулдарлыг йцксяк олур (дягигядя 860 илмя cярэяси). 

МС типли чохсистемли машынларда трикотаj истещсалы.  

Юлкямизин трикотаj сянайе мцяссисяляриндя дилчякли ийнялярля 

тяcщиз олунмуш чохсистемли МС типли даиряви трикотаj 

машынлары эениш тятбиг едилир. Бу машынларын ясас хцсусиййяти 

ондадыр ки, бунларда илмяямяляэятириcи системляр еля йцксяк 

сявиййядя йыьcам йерляшдирилир ки, машында онларын сайларынын 

артырылмасы тямин олунмагла (мясялян, силиндрин 450 м 

диаметриндя 56-дяк) йцксяк мящсулдарлыг ялдя едилир.

 Машында илямяямяляэятириcи механизм (шякil 81) 

силиндрин 3 хиштякляриндя (йарыгларында) йерляшян дилчякли 

ийнялярдян 1, тярпянмяз ийня дабанларындан 2, платинлярдян 

4, платин хиштякляриндян 5 вя сапэяздириcилярдян 6 ибарятдир. 

 Ийня дабанлары (шяк 82) ийнялярин силиндринин хиштяк-

ляринин (йарыгларынын) узунлуьу бойунcа щярякятиня шяраит 
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йарадыр. Ийнялярин дабаны йухары хиштяйин 2 тясири иля ашаьы 

ендирилир. Бу вязиййят илмяямяляэятирмя просесиндя сапын 

 

 
Шякil 81. Илмяямяляэятирмя механизми 

 

 
 

Шякil  82. Ийня дабанлары 
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яйилмяси ямялиййатына уйьундур. Сонра ийня 1 хиштяйин 

тясириля йухары галдырылыр.   

Бу вязиййят биринcи илмяямяляэятирмя ямялиййатына 

уйьундур. Беляликля, ийняляр хиштякляр арасындакы йарыгла 

йухары-ашаьы щярякят едяряк илмянин ямяля эялмясиндя 

юзляриня мяхсус вязифяни йериня йетирирляр. 

 Платинлярин иряли-эери щярякяти ейни принсипля щяйата 

кечирилир. Ийня хиштякляриндян фяргли олараг, платин хиштякляри 

цфцги вязиййятдя йерляшир. 

Платин дабанлары хиштяклярдян алдыглары щярякятля 

илмяямяляэятирмядя мцщцм рол ойнайырлар. Машынларын ишчи 

вязиййятляриндя истещсал олунан полотнонун эярилмяси бцтцн 

просес бойу сабит галыр вя полотнонун бурахылыш сцрятинин 

йцксялмяси иля онун тянзимлянмяси тяляб олунмур. 

 Даиряви трикотаj машынларынын нязяри мящсулдарлыьы 

ашаьыдакы формулаларла тяйин олунур: 

]kq/s[
1000

60
3

TMnmL
P

  
няз   

]kq/s[
1000

60
2няз
N

TMnmL
P

  
  

бурада L-  илмя узунлуьу, мм; 

M машындакы ийнялярин сайы; 

n силиндрин фырланма тезлийи, дяг-1; 

m илмяямяляэятириcи системлярин сайы; 

T сапын хятти сыхлыьы, текс; 

N сапын нюмряси. 

 



 

 

178 

XI.  TOXUNMAYAN TOXUCULUQ MATERİALLARI  

VƏ ONLARIN İSTEHSAL ÜSULLARI 

 

Тохунмайан материалларын истещсалы тохуcулуг сяна-

йесинин перспективли вя йцксяк еффективлийя малик олан 

сащясидир вя о, ямяйин, щямчинин аваданлыгларын мящсулдар-

лыьыны кяскин шякилдя артырмаьа вя истещсал дюврцнц гысалт-

маьа имкан верян технолоjи просесляря ясасланыр. 

Майа дяйярляринин нисбятян ашаьы олмасына, щямчинин 

йцксяк истисмар хцсусиййятляриня малик олмаларына эюря 

тохунмайан тохуcулуг материаллары (ТТМ) эетдикcя даща 

чох тятбиг едилир. Кимйяви лиф вя сапларын тятбиги истещсал еди-

лян тохунмайан тохуcулуг материалларынын чешидини хейли 

дяряcядя эенишляндирди. Йени истещсал обйектляринин ишя салын-

масы вя мювcуд мцяссисялярин йенидян гурулмасы, щямчинин 

онларын мцасир йцксяк мящсулдарлыьа малик олан аваданлыг 

вя автоматлашдырылмыш конвейер хятляри иля тяcщиз едилмяси 

щесабына тохунмайан тохуcулуг материаллары истещсалынын 

щяcминин эенишляндирилмяси щямишя гаршыйа мягсяд гойул-

мушдур. 

Парча типли тохунмайан тохуcулуг материаллары 

истещсалыны артырмаг вя беля парчаларын истещсал щяcмини 

цмуми ТТМ-нин щяcминин 75%-ня чатдырмаг нязярдя 

тутулур. Бундан ялавя тохунмайан материалларын истещлак вя 

истисмар хассялярини йцксялтмяк вя онларын тятбиг сащялярини 

эенишляндирмяк ваcибдир. Тохунмайан материаллар мяишятдя, 

тиббдя, сянайедя декоратив-бядии тяртибатда эетдикcя даща 

чох тятбиг едилир.  

Елми тядгигатлар сащясиндя алимлярин сяйляри тохун - 
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майан материалларын истещсалы просесляринин фундаментал 

нязяри ясасларынын йарадылмасына; тохунмайан тохуcулуг 

материалларынын истещсалынын йени цсулларынын (вя демяли, 

онларын йени чешидляринин) ишляниб щазырланмасы вя йарадыл-

масына; йцксяк мящсулдарлыьа малик олан йени машынларын 

йарадылмасына; ямяк мящсулдарлыьынын йцксялдилмясиня 

йюнялиб. 

Тохунмайан материаллар истещсалынын инкишаф тарихи 

нисбятян гысадыр. Бу истещсал йалныз ХХ ясрин икинcи йарысында  

даща эениш вцсят алды. 

 

11.1. ТТМ истещсалатларында истифадя олунан хаммал вя ТТМ 

чешидинин алынма цсуллары 

 

ТТМ-ин алынма цсулларынын тяснифаты. Шякил 1-дя то-

хунмайан материалларын тяснифаты верилир. Тохунмайан 

тохуcулуг материаллары полотнолар) илк нювбядя механиkи, 

физики-кимйяви вя комбиняедилмиш технолоэийалара ясасланан 

истещсал цсулларына эюря тясниф едилирляр (А, Б вя В). Механики 

технолоэийалар ясасында щюрмя-тикмя вя ийнядешмя ТТМ-

ляри истещсал едирляр. 

Физики-кимйяви технолоэийа ясасында ТТМ-ляри йапыш-

ганлама, полимерик яринти вя йа мящсулунун гялиблянмяси, 

гайнар преслямя вя каьыздцзялтмя цсулу иля истещсал едирляр. 

Комбиняедилмиш цсуллар механики вя физики-кимйяви 

технолоэийаларын комбинасийасындан ибарятдир. Бунлара 

тафтинг, електрик, флоклама, щопдурмалы ийнядешмя, кечя 

басма вя йапышдырма цсуллары аиддир. 

ТТМ-ляр лифли холст, саплар системи, йасты структурлар  
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(парчалар, трикотаj, назик пярдяляр) ясасында истещсал олуна 

биляр. Тяснифатда (шякil 83). ТТМ-ин истещсал цсулу вя 

структуруну характеризя едян мцхтялиф вариантлар эюстярилир. 

Мясялян, 1.01 варианты о демякдир ки ТТМ лифли холст 

ясасында щюрмя-тикмя цсулу иля истещсал едилир. 

ТТМ-лярин чешиди вя тятбиг сащяляри. ТТМ-ляр мяи-

шятдя, техникада вя тябабятдя даща чох тятбиг едилир. Щям 

дя онларын тятбиг сащяляри ТТМ-ляря хас олан хцсусиййятлярин 

характери иля мцяййян едилир: щяcмлилик, щавакечирмя 

габилиййяти, йахшы истилик вя сяс изолйасийасы хассяси вя с. 

Мяишят тяйинатлы тохунмайан материалларын чешиди чох 

эенишдир вя ону ики група бюлмяк олар: палтарлыг (палто, 

костйум, дон вя с. цчцн) вя евдя ишлятмяк цчцн (ядйал, дяс-

мал, пярдя, сцфря, салфет, халча, сцни хязляр вя с.). Сянайедя 

ТТМ-дян габлашдырма, цзлцк, изолйасийаедиcи, силэи вя с. 

материаллар кими истифадя едилир. Тябабятдя ТТМ-дян сарьы, 

компес, палтар вя диэяр мцалиcя-профилактика вя санитар-эиэи-

йена материаллары кими щям узунмуддятли, щям дя бирдяфялик 

истифадя цчцн тятбиг едирляр. Щал-щазырда парча типли ТТМ-

лярин истещсалынын артырылмасына бюйцк диггят йетирилир (саплар 

системли ясасында дцзялдилян щюрмя-тикмя ТТМ-ляри) 

Хаммал вя онун ТТМ истещсалы цчцн щазырланмасы. 

Щал-щазырда фяалиййятдя олан мцяссисялярдя ТТМ истещса-

лынын бцтцн цсуллары тятбиг едилир, буна эюря дя хаммал 

олараг лифлярдян иплик вя саплардан, парча, трикотаj вя назик 

пярдялярдян истифадя едилир. Яэяр лифлярдян яриш (лифли тябягя) 

кими истифадя олунурса, онда хаммалын йердя галан нювляри 

щям яриш, щям дя бирляшдириcи елементляр кими истифадя edilir. 
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Шякil  83. Тохунмайан материалларын тянснифаты 

олуна биляр. 

Istehsal üsulları 

Fiziki-kimyəvi 
texnologiya 

Mexaniki 
texnologiya 

Kombinəli 
texniligiya 
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Lifli xilst bazasında Saplar sistemi 
bazasında 

Yastı strukturlar 

bazasında 

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 
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Лифли холст тябии вя кимйяви лифлярдян дцзялдилир. 

Адятян о, ашаьы нювлц лифлярдян, яйриcилик истещсалатынын 

туллантыларындан, cыр-cындыр вя гырыгларын тякрар емал лифлярин-

дян ибарят олур. Лифли тябягянин бяркидиcиси кими вя йа парча 

типли ТТМ истещсалы цчцн памбыгдан дцзялдилмиш ипяк вя йа 

ешмя ипликдян вя йа капрон, лавсан, хлорин саплардан вя с. 

истифадя олунур. Хцсуси ТТМ-ляр алмаг цчцн шцшя вя йа 

метал саплар тятбиг едирляр. 

Парча, сап вя диэяр йасты каркаслар щазырламаг цчцн 

кятан, памбыг илфляриндян олан ипликлярдян, кимйяви 

саплардан, кимйяви штапел лифляриндян щазырланмыш 

ипликлярдян, назик полимер пярдялярдян, метал торлардан вя с. 

истифадя едирляр. 

Тохунмайан истещсалата дахил олан хаммал щазырлыг 

мярщялясини кечир. Хамммалын щазырлыг просесляри хаммалын 

нювцндян вя ТТМ-лярин истещсалы цсулундан асылы олараг 

сечилир. Лифли хаммалын щазырланмасы йумшалтма, тямизлямя, 

гарышдырма, карддарама вя холстун дцзялдилмясиндян 

ибарятдир. Лифлярин карддаранма цчцн щазырланмасы вя кард-

даранма просесинин юзц, яyiриcилиyin биринcи истещсалатында 

олдуьу кими, лифин нювцндян асылы олараг щяйата кечирилир. 

Холст механики, аеродинамик вя щидравлик цсулларла 

дцзялдиля биляр вя онларын мащиййяти ашаьыдакы кимидир. 

Механики цсул дарайыcы машынлардан алынмыш даранмыш лайын 

хцсуси конвейерляря йерляшдирилмясиндян ибарятдир. Аероди-

намик цсулда ися, лифляр щава ахынында дарайыcы машындан 

торлу барабана дашыныр вя бу барабанын сятщиндя 

истигамятлянмямиш лифляр тябягяси йараныр. 

Щидравлик цсулун мащиййяти-гыса лифлярин су сuспенzи-

йасындан, холстларын ямяля эялмясиндян ибарятдир. 
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11.2. Щюрмя-тикмя цсулу иля тохунмайан материалларын 

истещсалы və  агрегатлары 

 

Щюрмя-тикмя цсулунда хаммал кими тябии вя йа ким-

йяви лифлярдян, йриcилик истещсалынын яйирилян вя йа яйирилмяйян 

туллантыларындан, щямчинин сап вя йа ипликлярдян истифадя 

олунур. Истифадя олунан хаммалдан асылы олараг, цч cцр 

щюрмя-тикмя полотносу щазырланыр:  холстла щюрцлян сапдан 

вя каркасдан. 

Холстла щюрцлян полотнолар ВП (Русийа), Арахне 

(Чехославакийа) вя Маливат (Алманийа) типли машынларда 

истещсал едилир. Бу машынлардан щяр бири дарама-щюрмя 

агрегатынын тамамлайыcы щиссяляридир. 

Щал-щазырда ТТМ истещсалы мцяссисяляриндя мцхтялиф 

модификасийалы дарама-щюрмя агрегатларындан (АЧВ), 

Арахне А-1 вя Арабева А-2 типли Бефама Елитекс (Полша вя 

Чехославакийа), щямчинин Маливатт М1, Малифлис М2 вя 

Волтекс М3 типли Бефама-Малимо (Полша вя Алманийа) 

автоматик конвейер хятляриндян истифадя олунур (şəkil 84).  

Дарама-щюрмя агрегатларында емал олунан лифлярин 

мяншяйиндян асылы олараг, валикли (йцнцчцн) вя шлйапалы 

(памбыг вя кимйяви лифляр цчцн) дарайыcы машынларындан 

истифадя олунур. Дарайыcы машынына йырыcы барабанындан 

чыхарылан даранмыш лай топлама йолу иля мцяййян еня вя 

галынлыьа малик олан ейни юлчцлц памбыг тябягяси шяклиня 

дцшцр, сонра ися о, щюрмя машынында щюрцлцр. 
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Шякil 84. Даранмыш лайын дяйишдирилмяси схеми 

 

Даранма дяйишдириcиси. Бцтцн типлярдян олан агрегат- 

ларын даранманы дяйишдирян гурьуларында вя иш принсипляриндя 

нязяря чарпаcаг фяргляр йохдур. Чыхарыcы барабандан (1) 

дараг (2)  васитясиля  йрылан даранмыш памбыг лайы (3) чыхарыcы 

барабанын сцрятиня бярабяр сцрятля щярякят едян ютцрцcц 

конвейерин (4) кюмяклийи иля даранмыш лайын конпенсатору 

ролуну ойнайан орта конвейеря (5), сонра ися ашаьы дюшяйиcи 

конвейеря (6) ютцрцлцр ки, бу да даранмыш лайы кюндялян 

йерляшян конвейер (7) цзяриндя йерляшдирир вя ону лифляри ениня 

йерляшян холста чевирир. 

Хизяйин (11) кюмяклийи иля (5) вя (6) конвейерляри 

цфüги мцстявидя иряли-эери щярякят ялдя едирляр. Дюшяйиcи 

конвейерин (6) хизяйи (11) щярякяти бармаг (8) вя линэин (9) 

кюмяклийи иля зянcирдян (10) алыр. Орта конвейер (5) ися 

щярякяти зянcир (12) васитясиля улдузcугла (13) илишмядя олан 

дюшяйиcи конвейердян алыр, 



 

 

185 

Даранмыш лайын дартылмасына вя онун конвейердян 

кoнвейеря ютцрцлмяси заманы чатларын йаранмасына йол  

вермямяк цчцн онларын сцрят нисбятляриня ямял етмяк 

лазымдыр: 
1

5564 υυυυ   

2

7

21

6 )( υυυdd   

бурада 

4υ , 5υ ,  6υ вя 7υ - фырланма щярякяти едян 4, 5, 6 вя 

7 конвейерляринин даиряви сцрятидир, м/дяг;  
1

5υ  вя 
1

6υ - иряли-эери щярякят едян 5 вя 6 конвейер-

ляринин хятти сцрятидир, м/дяг;  

ddυ -даранмыш лайын кюндялян конвейер цзяриня 

дюшянмя сцрятидир. )( 6υυdd  . 

Демяли, 2

7

2

66 υυυ  . Конструктив шяртляря эюря, 
1

6

1

5 5,0 υυ  , 

демяли 
1

545 υυυ   вя йа 
1

645 5,0 υυυ  . 

Беляликля, (5) компенсасийаедиcи конвейерин сцряти 

онун иряли-эери щярякятинин истигамятиндян асылыдыр. Чыхарыcы 

барабана доьру щярякят етдийи заман онун сцряти 
1

545 υυυ  , чыхарыcы барабанын яксиня щярякят етдикдя ися, 

сцрят 
1

545 υυυ   олур. 

ВП-типли щюрмя-тикмя машыны. ВП-типли машынлар (ВП-

180, ВП-250, ВП-1, ВП-2, ВП-3, ВП-4, ВП-8) даранма 

дяйишдириcисиндян алынан холстун сапларла тикилмяси ишини 

(онун бяркилдилмяси мягсяди иля) йериня йетирир. Мцхтялиф ишчи 

ениня (1000, 1800, 2500 мм) вя мцхтялиф синифляря (2,5; 5; 10) 

малик олан машынлар истещсал едилир. 
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ВП-типли машынларын гурулушу вя иш принсипи ашаьыдакы  

кимидир. Лифли холст (1) (шяк. 85, а) даранма дяйишдириcи- 

синдян (2) гидаландырыcы конвейер (2) васитясиля тярпянмяз 

ашаьы (вуруcу) лювщя иля (3) тярпянян йухары лювщя (4) арасын- 

 
Шякil  85. Щюрмя-тикмя машынларынын технолоjи схемляри: 

 а) ВП-3; б) Арахне 

 

дакы илэяквурма системиня ютцрцлцр. 

Платинляр арасында йерляшян оймаглы ийняляр (5) 

ашаьыдан йухарыйа доьру щярякят етдикляри вахт холсту дешир 

вя онун цзяриня дяликляр (8) васитясиля яриш навойундан (12) 

ачылан вя йюнялдиcи валлардан (11), сапбюлцшдцрцcц чярчивя-

дян (10), ламеллярдян (9) ютцрцлян саплары кечирир. Саплардан 

щяр щансы биринин гырылмасы анында ися юзцсахлайан меха-

низм иля машыны сахлайыр. Бу ийняляри  йухарыдан ашаьыйа  

щяряkəти заманы яришля щюрмя иля саплары холстдан кечирмякля 

ону тохуйур. 

Щярякят едян йухары платин (4) холстун ойуг ийняляри 

иля дешилдийи вахт ону гахмаьа гоймайараг, тамамлама 

ямялиййатынын йериня йетирилмясини тямин едир, щярякятсиз 

ашаьы платинляр ися, йерляшдирмя, кулирлямя, бирляшдирмя, 
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туллама вя формалашдырма ямялиййатларынын йериня йетирил-

мясини тямин едяряк, холстлардан сапларын кечирдилян заман 

онун ашаьы дцшмясинин гаршысыны алыр. Щазыр полотно вал (6) 

васитяси иля дартылараг рулона (7) сарыныр. ВП-типли машынларын 

мящсулдарлыьы, (м/с), 

 

шс.шш PKnPKnP vf /3)1000/(5060 .   

вя йа, (м2/с), 

)1000/(3)1000/(5060 2

.

|

шш PnbKPKδnP f.vvf   

бурада: 

n машынын баш валынын фырланма тезлийидир, дяг-1; 

шP -полотнонун 100 мм-ня дцшян шагули 

истигамятдяки сыхлыьыдыр;  

δ  полотнонун енидир, мм. 

ВП-типли щюрмя-тикмя машынларынын файдалы вахт ям-

салы 0,65-0,95-дир, ясас валын фырлама тезилйи 250 дян 800 дяг-

1-я гядярдир.  

Арахне (Чехославакийа) щюрмя-тикмя машыны. Арах-

не машынында апарылан щюрмя просеси ВП типли машында 

апарылан щюрмя просесиня охшардыр, лакин бу машынлар 

конструксийаларына эюря бир-бириндян фярглянирляр. 

Холст (2) (шякil. 86б) гидаландырыcы конвейер (1) 

васитяси иля демяк олар ки, шагули истигамятдя йерляшян вя 

щюрцcц ийняляря (5) перпендикулйар олан, щярякят едян (3) вя 

щярякят етмяйян (4) платинлярин арасындан ютцрцлцр. Бу яриш 

навойундан (9), сапбюлцшдцрцcц чярчивядян (8) вя 

истигамятляндириcи валлардан (10) кечян сапларын цстцня 

щюрцcц саплар йерляшдирилир. Щазыр полотно (6) валлары васитяси 

иля эюндярилир вя валларын (6) комяклийи иля рулона (7) сарыныр. 
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Машынын конструксийасында дяликли дарагcыгларын 

цфцги мцстявидя йерляшмяси ойуг ийняляринин гапаглары 

ашаьыйа доьру йюнялмяси яриш валларынын машынын габаг 

щиссясиндя йерляшмяси, вя с. хцсусииййятляри она хидмят 

эюстярмяси ишини асанлашдырыр. 

Арахне машыны 700 г/м2-на гядяр сятщи сыхлыьа малик 

олан мцхтялиф чешидли тохунмайан полотно истещсал етмяйя 

имкан верир. Бу машынларын мящсулдарлыьы 30-дан 200 

м/саат-а гядярдир. 5, 10 вя 12,5 синифли арахне машынлары 

бурахылыр.  

Маливат типли машын (Алманийа). Маливат машыны Мали 

цмуми технолоэийасы ясасында бирляшян машынлар серийасына 

аиддир вя ВП машыны кими холст щюрмяси цчцн нязярдя 

тутулуб. 

Холсту (1) (шякil  86.а) йухарыдан ашаьыйа доьру (5) 

ашаьы (вуруcу) платини (7) вя щярякят едян штифтляри (2) (вя йан 

сон платинляри) арасында щярякят едир. Цфцги вязиййятдя 

йерляшян щюрцcц ийняляр (6) холсту дешир вя якс щярякят 

заманы (3) щюрэц сапыны (3) дялийиндян (4) гябул едяряк ону 

яришля щюрмя цсулу иля щюрцр. 

Дайаг шини (5) тамамлама ямялиййаты анында штифт-

лярин (сон платинлярин) уcларыны (онларын деформасийасынын 

гаршысыны алараг) горуйур. Онларын (сон илэякямяляэятириcи 

органларынын йерляшмя схемляри платинлярин) вя вуруcу 

платинлярин арасындакы мясафя 3-7 мм-дир вя лифли холстун 

галынлыьындан асылыдыр.Сон платинлярля тяcщиз едилмиш Маливат 

машынлары ашаьы синифля (3,5 вя 7) истещсал олунур вя онлар 

сятщи сыхлыьы 500 г/м2-дан артыг олан холстларын щюрцлмяси 

цчцн нязярдя тутулуб. Сон платинляр явязиня штифтлярля тяcщиз 

олунан Маливат машынлары йцксяк синифля (10, 12, 14, 18 вя 
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22) истещсал олунур вя онлар сятщи сыхлыьы 500 г/м2-дан аз 

олан холстларын щюрцлмяси цчцн нязярдя тутулуб. 

 
Шякil  86. Мали вя Тафтинг технолоэийалары ясасында  

ишляйян машынларын 

 

Маливат типли машынлар полотноларын дартылма вя сарын-

ма (вя йа гатланма) механизмляриня, щямчинин щюрмя 

сапларынын верилмяси механизмляриня маликдирляр. Машында 

щямчинин лифли холстун цзяриня ялавя эюндярилян саплар вя йа 

парча, йахуд трикотаj шяклиндя каркас йерляшдиря билян меха-

низмляр гурашдырылыр. 

Маливат машынларында щюрцлмя сцряти дягигдя 500-дян 

1500 сырайа гядярдир. 

Малимо (Алманийа) саплащюрмя машыны. Малимо 

машынларында парча типли тохунмайан полотнолар истещсал 
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едилир, беля ки, бу машынларда ики дяня бир-бириня гаршылыглы 

перпендикулйар олан саплар системи (яриш вя арьаc) цчцнcц  

тикмя саплар системи иля щюрцлцр. 

Машын ашаьыдакы кими ишляйир. Яриш саплары (шякil 86б) 

яриш навойундан (10) ачылараг (шякилдя эюстярилмяйиб) (10) 

дялийи васитясиля оймаглы ийнялярдян (7) сцрэцлярдян (8) вя 

платиндян (5) ибарят олан илэякямяляэятириcи системя ютцрцлцр. 

Яриш сапларына демяк олар ки, перпендуклйар олараг, 

макарадан ачылан вя машын бойу иряли-эери щярякят едян 

пайлайыcы барабан тяряфиндян йерляшдирилян арьаc саплары 

верилир. Яриш вя арьаc саплары, ясас саплара малик олан валдан 

ашаьыда йерляшян, яриш валындан (шякилдя эюстярилмяйиб) (4) 

дяликляр иля верилян тикмя саплары (2) васитяси иля щюрцлцр (3) 

дараьынын (4) дяликляри васитясиля оймаглы ийняляря малик олан 

ийнягабы (6) бойунcа бир аддым йердяйишмяси щесабына 

тикмя сапларынын йерляшдирилмяси щяйата кечирилир, яришля 

щюрмя иля трико ямяля эялир. 3, 7, 14 вя 18 синифли Малимо 

машынлары истещсал олунур. Бу машынларда щюрмя сцряти бир-

дягигядя 950-дян 1100-я гядяр илэяк сыраларындан ибарятдир, 

сапуcларынын узунлуьу ися, 1,35-3,05 мм-дир. Тохунмайан 

полотнонун ени 800-дян 1600 мм-я гядяр олур. Машынлар 

ламел типли автомат електрик тормозлама системи иля тяcщиз 

едилиб, бу ися яриш, арьаc вя йа тикмя сапларындан бири 

гырылдыгда машыны сахламаьа имкан верир. 

Малипол щюрмя-тикмя машыны (Алманийа). Малипол 

машынында каркас тохунма вя йа трикотаj полотнонун (узун 

ховлу илэякляр йарадан) тикмя сапларла щюрцлмяси йолу иля 

плцш вя йа ховлу полотно истещсал едирляр. 

Полотнонун формалашмасы просеси ашаьыдакы кими 

щяйата кечирилир. Ойуглу ийнянин (7) (шякil 86б) сол кянар 



 

 

191 

вязиййятиндян саь кянар вязиййятиня щярякят етмяси вахты, л, 

каркас материалыны (1) дешир вя бу вахт сцрэц (8) ийнянин  

аьзыны ачыр, лювщя (5) ися, каркас материалынын ойуг ийняси иля  

бирликдя щярякят етмясинин гаршысыны алыр. 

Саь кянар вязиййятдя ойуг ийнясиня (4) дялийи иля (3) 

тикмя сапы чякилир. Ойуг ийнясинин якс истигамятдя щярякяти 

заманы тикмя сап гармаг алтына чыхарылыр, гармаг сцрэц иля 

баьланыр вя тикмя сап, (6) платини иля сахланан, каркас 

материалындан кечирилир. 

Илэякйаратманын нювбяти мярщялясиндя тикмя сап (4) 

дялийи иля гоншу ийняйя салыныр вя бу вахт ойуг ийняляри 

арасында йерляшян (2) платинини яйир вя ховлу илэякляр ямяля 

эятирир, онлары ися сонрадан кясмяк олар. 

Малипол машыны 10, 12 вя 14 синиф олмагла истещсал олунур, 

онларын щюрмя сцряти ися 1 дягигядя 900-1100 илэякдир. 

Тафтинг щюрмя-тикмя машыны (инэилтяря). Бу машын 

полотно вя халчаларын комбиняедилмиш технолоэийа ясасында 

истещсал едилмяси цчцн нязярдя тутулуб. Беля ки, каркасын 

тикмя саплары иля щюрцлмяси йолу иля ховун механики цсулла 

формалашдырылмасындан истифадя олунур. 

Тафтинг машынында ховун формалашмасы просеси 

Малипол машынында каркасын щюрцлмяси просесиня охшардыр. 

Тикмя (хов) сапынын кечдийи (3) дялик ийняси (шякil 86.б) 

алытнда (5) илэякямяляэятириcи гармаг олан (1) каркас  

полотносуну тикир. Ийня ашаьы кянар вязиййятя ендикдя, гар-

маг ийня дялийиндян йухары сявиййядя саьа доьру кечяcяк. 

Ийня йухары щярякят етдийи вахт гармаг сапа илишяряк (4) 

илэяйини ямяля эятирир. Ийня каркас полотносунун цзяриндя 

олдугда, полотно сарынманын узунлуьу гядяр саьа щярякят 

едяcяк. Бундан сонра просес тякрар олунур. Ховлу сапын 
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илэяйинин узунлуьу гидаландырыcы валлар тяряфиндян онун 

ютцрцлмяси узунлуьундан асылыдыр. 

 Кясик илэякли полотно истещсал едян машынларда гар-

маг еля йерляшдирилиб ки, онун бурунcуьу полононун щяря-

кятинин якс истигамятиня йюнялир. Бу щалда полотно щярякят 

едян заман илэякляр гармаьа дцзцлцр, онунла синхрон 

ишляйян бычаг хов ямяля эятиряряк, илэякляри кясир. 

 Тафтинг машынлары 1 дягигядя 550-720 дешик ачма 

сцряти иля ишлямякля мящсулдарлыьы 400 м2/саат-дан чохдур. 

 

11.3. Ийнядешмя цсулу иля тохунмайан материаллар истещсалы 

 

 Ийнядешмя иля тохунмайан полотнонун формалашма-

сынын принсипи ондан ибарятдир ки, лифли холст хцсуси чяртмяли 

ийнялярля дешилдийи заман юз тяркибиня дахил олан лифлярля 

мющкямляндирилир. 

Ийнядешмя машынынын принсипиал схеми шякil  87-дя эюстярилиб. 

Даранма дяйишдириcисиндян (2) гидаландырыcы лювщяси иля 

верилян (1) холсту (3) астарлыг вя (5) атыcы столлары арасындан 

кечир. 

 

 
Шякil  87. Ийнядешмя машынын технолоjи схеми 
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Цзяриндя ийняляр бяркидилян тахта лювщялярдян ибарят олан 

(шякil 88) (6) ийняданы шагули мцстявидя иряли-эери щярякятя 

маликдир. Ийнягабы ашаьы еняряк, юз ийняляри иля холсту дешир.  

 

 
Шяк. 88. Дешиcи ийня 

 

Бу вахт тахта лювщянин ийняляри лайын цст тябягя-

ляриндяки лифляри яля кечиряряк, онлары холстун ашаьы тябя-

гяляриня апарыр, бунуnла да санки холсту бу лифлярля тикир вя 

онун мющкямлийини артырыр. Бу моментдя холст тярпянмяз 

галыр. Ийнягабы йухары галхдыьы вахт ийняляр (5) атыcы столун 

сахладыьы холстдан асанлыгла чыхырлар. Ийняляр холстдан 

чыхдыгда (4) бурахылыш валлары иля холст ирялиляйяряк сарыйыcы ме-

ханизм васитяси иля мал валикиня сарыныр (шякилдя эюстярил-

мяйиб). 

Ийнядешмя машынлары дарайыcы машынлар вя даранма 

дяйишдириcиляри иля бир конвейердя ишляйир. 
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Лифли материалын ийнядешмя иля бяркидилмяси еффекти цст 

тябягянин лиф дястяляринин бцтцн холстдан кечирдилмяси 

нятиcясиндя йараныр. Холстун ващид сащясиня дцшян беля деш-

мялярин сайына дешилмя сыхлыьы дейилир. 

 1см2-на дцшян дешмялярин сайы, йяни дешилмя сыхлыьы: 

 

eKP /  

бурада К-ийня габынын енинин 1 см-ня дцшян 

ийнялярин сайыдыр;  

е-материалын дартылма кямиййятидир, см. 

Дцстур эюстярир ки, ийня габынын ичярисиндя йыьылан вя 

онун енинин 1 см-ня дцшян ийнялярин сайы артдыгда вя 

дешилмя зонасындан материалын дартылмасы азалдыгда дешилмя 

сыхлыьы артыр. 

Ийня иля дешилян материалын мющкямлийинин дешилмя сыхлы-

ьындан асылылыьы параболик характеря маликдир. Шякил 89-дя 

эюстярилдийи кими, дешилмя сыхлыьынын артмасы ийня иля дешилян 

материалын мющкямлийи яввялcя бющран гиймятиня гядяр 

артыр, сонра ися азалмаьа башлайыр. 

 
Шякil 89. Тохунмайан полотнонун гырылма йцкцнцн 

дешилмя сыхлыьындан асылылыьы 
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Бу онунла изащ олунур ки, дешилмя сыхлыьы бющран щяддиндян 

йухары артдыгда, бязи ийняляр яввялки, дешикляря дцшяряк, йени 

лиф дястляри яля кечирмир, кющнялярини ися даьыдырлар. 

Бундан ялавя дешилмя сыхлыьы чох бюйцк олдугда 

холстун дартылмасы мцшащидя едилир, бу да щямчинин онун 

мющкямлийини азалдыр. 

Щал-щазырда ТТМ истещсалы мцяссисяляриня ИМ-

1800МА, ИМД-2500 (икибашлы) АИН-1800М-1 кими ийня-

дешмя машынлары тятбиг едилир. 

Ийнядешмя машынынын мящсулдарлыьы, м/саат 

.1000/60 .vfKlnP   

бурада n дешилмя тезлийи вя йа ясас валын фырланма 

тезлийiдир (300-500 дяг-1); 

                l ийня габынын ишинин бир дюврц ярзиндя холстун 

ютцрцлмясидир (2-дян 10 мм-дяк) 

vfK .
машынын файдалы вахт ямсалыдыр (0,85-0,95) 

 

11.4. Физики-кимйяви вя комбиня едилмиш технолоэийалар 

ясасында тохунмайан  материаллар истещсалы 

 

Йапышган цсулу. Физики-кимйяви технолоэийалара аид 

олан тохунмайан материалларын йапышган цсулу иля истещсалы 

эениш йайылыб. Бу садялийи вя йцксяк мящсулдарлыьы иля изащ 

олунур. 

Йапышганлы тохунмайан материаллар истещсалынын ма- 

щиййяти лифли тябягянин, йахуд бир вя йа бир нечя саплар 

системиндян ибарят олан тябягянин формалашдырылмасы вя 

сонрадан бу тябяqянин йапышганланмасы вя гурудулмасын-

дан ибарятдир. Йапышган мящлулларында ялагяляндириcи олараг 
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полимерлярдян, каучукдан вя гятрандан истифадя олунур. 

Щопдурманы щяйата кечирмяк цчцн материалы бцтювлцкдя вя 

йа гисмян йапышдырыcы тяркибя салыр вя йа ону тозландырырлар. 

Йапышганлы тохунмайан материаллар истещсал етмяк 

цчцн агрегатлар дцзялдилир. Кечмиш иттифагда ПНК-100-1, 

АКО-180 вя АКП-180 агрегатлары бурахылырды. Йапышганлы 

тохунмайан материалларын истещсалы цчцн конвейер хятти 

олан АНК-100-1 агрегатларынын гурулушу вя иш принсипини 

нязярдян кечиряк. Бу конвейер хятти (1) холстформалашдырыcы 

машынындан (шякil 90), сыхыcы валлары олан (2) щопдурма 

машынындан, (3) уcлуглу гурутма машынындан, (4) барабанлы 

гурутма машынындан, (5) йапышганлама машынындан 

ибарятдир. 

 

 
Шякil 90. АНК-100-1 агрегатынын схеми 

 

Конвейер хяттинин тямин едилмяси йумшалдыcы-лифдидян 

агрегатдан дахил олан холстлар васитяси иля щяйата кечирилир. 

Йапышдырыcы елемент олараг каучук латексляри вя йа поливинил 

спиртиндян истифадя олунур. Холсту агрегатын холстформа-

лашдырыcы машынына дахил олан, ЧМ-450-2 шлйапалы дарайыcы 

машынынын холст валынын узяриндя гурашдырылыр. Дарайыcы 

машындан чыхарылан даранмыш памбыг лайы даранманын 

аеродинамик дяйишдириcисинин кюмяклийи иля лифли холста 

чеврилир. 
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АНК-100-1 агрегатынын истещсал сцряти 3-3,5 м/дяг, 

агрегатын Ф.В.Я. ися 0,7-0,75 –дир. 

Даранмыш лайы аеродинамик дяйишдирян гурьунун 

гурулушу. Даранмыш лайы аеродинамик дяйишдирян гурьу 

дарайыcы машıна ялавя гурашдырылыр. 

Даранмыш лифляр дарайыcы машынын баш барабанындан 

(1) дяйишдириcинин (шякil 91) айырыcы валы васитяси иля чыхарылыр, вя 

щава ахынында (2) щава кямяри иля (3) конденсериня 

эюндяриляряк, конденсерин дирякляриндя йерляшдирилмиш вентил-

йаторларын йаратдыьы дахили щава сейрялмяси щесабына, онун 

цзяриня чюкцр. 

 
Шякil 91. Даранмыш лайы аеродинамик дяйишдирян 

 гурьунун схеми 

 

Конденсерин цзяриндя ямяля эялян лай (6) валы васитя-

силя сыхлашдырылмыш сонра ися о, барабанын дахили сятщи (4) 

екраны иля баьлы олан вя щаванын дахили сейрялмясинин лифли 

тябягяйя тясири сона чатан зонайа дцшяряк, (5) ютцрцcц 

конвейеринин сятщиня кечир. Тябягянин галынлыьы конденсерин 

фырланма тезлийиндян асылыдыр. 

Щопдуруcу машынынын гурулушу. Шякil 92-дə АНК- 

100-1 агрегатында гурашдырылмыш щопдуруcу машынын схеми 

эюстярилиб. Даранмыш лайы дяйишдирян гурьунун ютцрцcц 

конвейериндян верилян (1) холсту (6) ваннасында (2) торлу 
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барабанла вя (7) тору арасындан кечир вя бурада она 

бирляшдириcи мящлул щопдурулур. Мящлулун артыг галан щиссяси 

(3) сыхыcы валлары васитясиля сыхылараг (4) чяниня тюкцлцр. (6) 

щопдуруcу ваннасындан ишлянмиш бирляшдириcи мящлул (5) 

чяниня тюкцлцр. 

 
Шякil 92. Щопдуруcу машынын схеми 

 

Холстун щопдурулма сцряти 2-3 м/дяг-дир. Щоп-

дурулмуш холст уcлуглу гурутма машынына дахил олур. 

Уcлуглу гурутма машынынын гурулушу. АНК-100-1 

агрегатына дахил олан бу машын ики бюлмядян ибарятдир, 

онлардан щяр бири (1) конвейери (шякил 93 а.) васитясиля 

бюлцнян ики гапалы истилик вентилйасийа системиня маликдир, бу 

систем васитяси иля ися, гурудулаcаг щопдурулмуш лифли тябягя 

щярякят едир. Бир бюлмянин узунлуьу 2,5 м-дир. 

Щяр бир истилик вентилйасийа системи (2) мяркяздян-

гачма вентилйаторундан ики ядяд (3) бухар колорифериндян 

вя 65 мм-лик аддымлы шащмат шяклиндя йерляшян 23 уcлуьа 

малик олан (4) тязйиг йарадан щава вуруcусундан ибарятдир.  
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Шякil 93. Гурудуcу машынларын схемляри  

а) уcлуглу;  б) барабанлы 

 

Уcлуглардан гурудулан материала гядяр олан мясафя 

10 дан 40 мм-дяк гойулур. 

Вентилйаторлар колориферлярдя 110-1300 с темпера-

туруна гядяр гыздырылан щаваны тязйиг алтында щававуруcу-

сундан вя уcлуглардан гурудулан материала вурур. 

Сонра бу щава уcлуглар арасындан йенидян 

калориферляря эюндярилир. 

Нямля доймуш щава цмуми вентилйаторла машындан 

кянар едилир. Тягриби гурудулмуш материал там гурудулмаг 

цчцн барабанлы гурудуcу машынына дахил олур. 

Барабанлы гурудуcу машынынын гурулушу. АНК-100-

1 агрегатынын тяркибиня дюрдбарабанлы гурудуcу машыны 

дахилдир (шякil 93б). (1) гурудулан материалы (2) камерасына 

дахил олур, бурада о ардыcыл олараг 810 мм-лик диаметря 

малик олан дюрд ядяд барабанлардан (3) кечяряк, онларын 

эащ бу, эащ да диэяр тяряфи иля контактда олур. 

Лифли материал (5) дийирcякляри иля щярякят едян мцшаyи-

ятчи (4) мащуд парчасы васитяси иля барабанларын сятщиня 

сыхылыр. (6) вя (7) барабанлары нямлянмиш мащуд парчаны 
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гурудурлар. Бцтцн барабанларын сятщи онларын дахилиня 

верилян бухарла гыздырылыр. 

Полотнонун щярякят сцряти, м/дяг, 

 

]60)/[(100  gWWQSυ si -дир. 

щарада ки, Q -гурудуcу машынын нямлийи бухарландырма 

эцcцдцр, )/( 2mskq  ; С-гурудулан материалларын гурудуcу 

барабанларын сятщи иля контакт сащясидир, м2. iW  вя sW

гурудулан материалын илкин вя сон нисби рцтубятидир, %; g

полотнонун хятти сыхлыьыдыр, кг/м. 

Гайнар перслямя цсулунун мащиййяти ондан 

ибарятдир ки, лиф вя термопластик полимерлярдян ибарят олан 

холст йцксяк температур алтында каландрлардан бурахылыр, бу 

температур сайясиндя бирляшдириcи потимерляр ярийир вя 

холстун лифлярини йапышдырыр. Бирляшдириcи компонентляр овун-

ту, назик пярдя, тор, саплар системи вя с. шякилдя тятбиг едилир. 

Бу цсул диэярляриндян садя, гянаятли, йцксяк мящсулдарлыьы 

иля фярглянир. 

Каьыздцзялтмя цсулунда хаммал кими 2-6 мм 

узунлуьунда олан мцхтялиф яйирилмяйян лифлярдян истифадя 

олунур. 

Бу цсулун мащиййяти ашаьыдакындан ибарятдир. Лифляр-

дян сuспензийа щазырланараг, бурайа майе щалында олан 

бирляшдириcи маддя ялавя едилир. Бундан сонра каьыздцзялтмя 

машынынын цзяриндя сuспензийадан тюкмя цсулу иля полотно 

щазырланыр, материал сусузлашдырылыр, гурудулур вя термик 

емалдан кечирдиляряк каландрланыр. 
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Бирляшдириci кими асан ярийян лифлярдян дцзялдилян 

суспензийалар, полимер  мящсуллар, латексляр вя с. тятбиг 

едилир. 

Йастыторлу каьыздцзялтмя машынынын схеми шякil 94-дя 

верилиб. Хцсуси формалашдырыcы гурьуда щазырланан сuс-

пензийа (1) гидаландырыcы гурьусу васитяси иля (2) тезщярякят 

едян торуна ютцрцлцр вя бурада о полотнойа чеврилир. 

Полотно торла бирликдя гарышaраг (3) нямликсоран йешик-

ляринин кюмяклийи иля гурудулур. Бундан сонра полотно (4) 

сыхыcы валларынын арасындан кечяряк, (5) барабанлы гурудуcу 

гурьуйа дахил олур. Гурудулмуш полотно цч вала малик олан 

(6) каландрындан кечир вя (7) рулонуна сарыныр. 

 

 
Шякil 94. Йастыторлу катыздцзялтмя машынынын схеми 

 

Торун максимал щярякят сцряти 1000 м/дяг-дир, лакин 

фактик сцряти 300-500 м/дяг-дир. 

Даиряви торлу машынлар даща ашаьы сцрятя маликдирляр, 

беля ки, онларын полотно формалашма зонасы кичикдир, лакин 

беля машынын габарит юлчцляри йастыторлу машынлара нисбятян 

кичикдир. 

Кечяляшмя вя басма иля мцхтялиф чешидли тямиз йундан 

олан тохунмайан материаллар вя йа кимйяви лифлярля гарышыьы 

олан (30%-я гядяр) материаллар истещсал олунур. 

Тохунмайан материалларын бу цсулла истещсалы бир  
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нечя мярщялядян ибарятдир: лифли материалын карддаранмайа 

щазырланмасы, кардаранма вя лифли тябягянин формалашдырыл-

масы, онун кечяляшмяси вя йа илкин сыхлашдырылмасы, басма вя 

йа йаш бязяквурманын диэяр ямялиййатлары, кечядян, басылмыш 

мямулатларын гурудулмасы вя онларын гуру бязяквурулмасы. 

Лифли материалын кардаранмайа щазырланмасы кард-

аранма вя лифли тябягянин формалашдырылмасы яйриcилик истещ-

салатларында апарылан цсуллара охшар шякилдя щяйата кечирилир. 

Кечяляшмянин мягсяди лифли тябягянин басмайа щазыр-

ланмасыдыр. 

Кечяляшмянин мащиййяти ням-исти емалын тясири иля 

лифлярин йахынлашдырылмасы вя бир-бириня долашдырылмасындадыр. 

Бу заман лифли тябягянин сыхлашдырылмасы вя бяркидилмяси баш 

верир. Басма просесиндя лифлярин бир-бириня нязярян даща чох 

йердяйишмяси вя интенсив шякилдя бир-бириня долашмасы баш 

верир. 

Кечяляшмя просесиндя шякil 95-дя схеми эюстярилян 

СУ-230Ш машыны тятбиг едилир. Лифли холст (2) шяклиндя олан 

йарымфабрикат (1) ашаьы конвейери васитяси иля ачылыр вя (4) 

йухары конвейерин алтына верилир. (1) вя (4) конвейерляри 

ичярисиндя су олан (3) чяниндян кечир, исланыр вя холсту 

нямляшдирир. Нямлянмиш лифли холст (5) пюртмя плитясинин 

цзяриндян кечяряк (6) щярякят едян йухары, (7) щярякят 

етмяйян плитяляриндян ибарят олан кечяляшдирмя апаратына 

дахил олур. Бундан сонра сыхлашдырылмыш холст (1) конвейери 

васитяси иля (8) валына ютцрцлцр вя рулона сарыныр. 

Машын периодик шякилдя ишляйир; Ы период-кечяляшмя; ЫЫ- 

йухары плитянин галхмасы; ЫЫЫ- (1) вя (4) конвейерляри васитяси 

иля ютцрцлмя, бу вахт йарымфабрикат рулона сарыныр вя юртцл - 
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Шякil 95. СУ-230Ш машынынын схеми 

 

мцш лифли тябягянин кечяляшмяси зонасына ютцрцлцр; ЫВ-йухары 

плитянин ашаьы енмяси. Бундан сонра периодлар тякрарланыр. 

Кечяляшмядян сонра йарымфабрикаты 30 дягигяйя 

гядяр мящлулда (сулфат туршусунун мящлулу вя йа сабун-

сода мящлулу) исладылыр. 

Йарымфабрикатларын басылмасы лифли тябягяйя зярбя, 

сцрцшмя-язмя вя рягсетмя-язмя тясири эюстярян валлы машын-

ларда щяйата кечирилир. Зярбяли басма машынларында зярб-

едиcиляр нювбя иля йарымфабриката зярбяляр ендирир, бу заман 

йарымфабрикат машынын басма ваннасынын кцря формасында 

олан тахта сятщиндя сыхылараг, сцрцшцр. Тякзярбяли басма 

машынынын мящсулдарлыьы 60-90 кг/саат-дыр. 

Силиндрик басма машыны йарымфабриката сцрцшмя-

язмя тясири эюстярилмяси принсипиня ясасланыб вя 8 мм-я 

гядяр галынлыьа малик олан вя авиасийа сянайесиндя вя с.-дя 

истифадя олунан узунюлчцлц зяриф кечялярин басылмасы цчцн 

нязярдя тутулуб. 

Силиндрик басма машынында материалын кечмя сцряти 

235 м/дяг-дир. 

Йарымфабрика рягсетмя-басма тясири эюстярилмясиня  
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ясасланан МВ-220-ВВ чохваллы басма машынынын мящсул-

дарлыьы 60 кг/саат-а гядярдир. Машынын иш принсипи ашаьыдакы 

кимидир.140 мм-лик диаметря малик олан йухары вя ашаьы сыра 

валларынын еля бу cцр валларын орта сырасына нязярян фырланма 

вя ох бойу рягси щярякятинин йаратдыьы тязйиг вя сцртцнмя 

нятиcясиндя йарымфабрикат басмайа мяруз галыр. Ашаьы вя 

йухары сыраларын валлары саат ягрябинин якси истигамятиндя 

фырланырлар вя онлардан щяр бири орта сырайа йахынлаша биляр вя 

йа ондан 14 мм мясафяйя гядяр узаглаша биляр. 

Ишчи валларын хятти сцряти 0,6 дан 6 м/дяг-дяк 

тянзимлянир. 

Машын орта сыхлыьы 40 г/м3-я гядяр йарымфабрикатлары 

емал едя билир. 

Електрик флоклама цсулу, лифлярин сащясинин эцc хятляри 

бойунcа истигамятлянмясиня ясасланыр. Йцксяк эярэинлийин 

йаратдыьы електрик сащясиндя нисбятян гыса лифлярин (0,3-10 

мм) истигамятлянмиш шякилдя йапышганланмыш яришин цзяриня 

чякилмяси бу цсулун ясас мащиййятини тяшкил едир. 

Електрик флоклама машынынын схеми şякil 96-дa эюстя- 

рилиб. Йапышганла юртцлмцш (1) яриши (парча, трикотаj полот- 

 

 
Шякil 96. Електрик флоклама машынынын схеми 



 

 

205 

носу, назик пярдя вя с.) (4) йцксяк эярэинлик мянбяйинин 

кюмяйи иля (2) електрик сащясини йарадан (3) вя (6) 

електродлары арасындакы флоклама зонасына верилир. Бу 

зонада лифлярин истигамятлянмяси вя яришин сятщиня чякилмяси 

щяйата кечирилир. Лифлярин яришин йапышганлы тябягясиндя бярки-

дилмяси (5) гурутма камерасында баш верир. Електрик 

флоклама цсулу иля сцни замш, хяз вя диэяр мяишят вя техники 

тяйинатлы материаллары щазырланыр.  

Сянайедя мцхтялиф електирк флоклама методлары тятбиг 

едилир: рулон материалларынын фасилясиз електрик флокламасы, 

енсиз лентлярин, щямчинин ховлу мямулатларын електрик флок-

ламасы. 
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