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1. Fannin mazmunu va tikis materialsuiinashgi hagqinda malumat

Tikis senayesinin asas vazifasi ahali yuksak keyfiyyatli vo gbzal geyimlarle tamin etmakdan
ibaratdir. Geyim an zearuri agya olub ona olan talabat glinu gindan artir. Geyima olan telablari
asagidakilar aiddir:

1) agigiyenik telablar

2) Texniki talablor

3) Estetik toelablar

4) Iqtisadi talablar

Gigiyenik telablar — Bu talablar insan saglamligini gorumaq tgindur. Geyimin asas gigiyenik
gostaricileri bunlardir. Hava kegiriciliyi nemliyi kegiriciliyi (hikroskopiklik) istilik saxlama rahatlig,
suyu kegirmazliyi ve s. Gigiyenik talabler geyimin teminatindan asilidir. Mas: alt paltarlari ve yay
geyiomlari — yaxsi hava kecgirmali, namliyi kegciriciliyi yuksak olmali, badana rahat yatmall,
asanligla yuyulmalidir va s. qis geyimlari su kegirmamali, nem kegirmamali va s.

Texniki talabler — bu talablar tikis memulatlarin ve onun materiallarina ve geyimin hazirlanma
keyfiyyatine olan telablardir. Tikis materiallari ve geyimloeri doviet terefinden hazirlanmis
standartlara (DUIST - Dévlet Satandarlarina Materologiya ve Patent Komitesi). S ve T.S cavab
verilmalidir. Geyim lazimi deracede mohkam kanar tesirlere yuyulmaya kimyavi temizliya qarsi
davamli olmalidir.

Estetik tolabler — ise moda ile slagadardir. istenilon geyim tayinatindan asili olmayaragq rahat
olmagqla yanasi deba uygun olmali gézal olmalidir.

lgtisadi telabler — bu isa geyimin dayari ilo izah olunur. Geyim texniki gigiyenik estetik
taleblare cavab vermali eyni zamanda yuksak giymata malik olmamalidir.

Toxuculuq senayesi 6z mahsullari muxtslif pargalar suni ve sintetik materiallar, toxunmayan
materiallar, bazak materiallar, tikis saplari ve s. olmasi ile segilir. Muxtslif cesidde ve teminatda
yuksak keyfiyyatde mamulatlar hazirlayan tikis miassisalarini temin edir.

Tikis musassilari tarafinden qabul olunan materiallar asagidaki gruplara bolunar;

asas materiallar, astarliq materiallari, aragati materiallar, istilik saxlayan materiallar, geyim
hissalarini birlagdiran materiallar (saplar ve yapisqan), furnitur (diyma garmaq) bazak materiallari.

Tikis materiallarinin xassaloarini va c¢esidlarini bilmak ylksak keyfiyyatli xammal geyimlarinin
hazirlanmasi tgln vacib olur. Mixtalif toxuculug materiallarinin xassalarini onu teskil edanliflardan
onun qurulusundan ve xasssalarindan asilidir. sBununla slagadar olaraq yalniz tikis materiallarinin

xassalari deyil, hamginin onun alinma prosesini, bezadilmasini bilmak vacibdir.



2. Toxuculuq liflari va saplari

Sapin burugunu tersine agsaq onun tiik kimi nazik lifloerden ibarst oldugunu gorerik. iplik, sap,
parca ve s. toxuculuqg materiallari istehsal etmak Ugun bu liflerdan istifads edilir. Uzunlugu en
kasiyinden defelarle boylk olan nazik ve elastik materiala lif deyilir.

Tabiatda liflor gox ve muxtalifdir. Lakin toxuculug senayesinda yalniz ayrilma xassasina malik
olan liflarden istifade olunur. iplik parca trikotaj tikis saplari ve s. toxuculuqg memulati istehsalinda
isladilen liflara toxuculuq liflari deyilir. Toxuculuq lifleri qurulusuna gora elementar lifs, texniki lifs
vo sads life bolundrler. Hisselare bolunmayen liflere (pambiqg, yun, tabii ipek) elementar liflor
deyilir.

Bir nega sadas lifdan ibarat olan yapisiq liflera (katan ve kandir) texniki lif deyilir.

Uzunlugu 10-100 metrlarle dlgllan uzun ipak liflarine (barama ipayi, suni ipak, sintetik ipak)
sads tellor deyilir.

Bir vo ya daha c¢ox sade tellorden toplanmis kompleks tellora kompleks sap deyilir.
Toxuculuq senayesinds istifade edilon liflor mlayyan xassalera malik olmalidirlar.

Liflorin tasnifati. Butin toxuculuq lifleri iki qrupa bdllnur-tabii va kimyavi liflare boltndr.
Tabii liflor 6zlari de U¢ qrupa bolunar:

1. Bitki mansali liflar-pambiq, katan, cud, ¢atena, kendir ve s.;

2. Heyvan mangali lifler — yun, barama (tebii ipak);

3. Mineral mansgali lifler — azbest.

Kimyavi liflor da iki grupa boltndr: stni liflar, sintetik liflar.

Suni lifler alinma manbalarina géra U¢ qrupa bolunir:

1. Tabii bitkiden alinan liflar — viskoz, mis ammonyak, asetat liflori

2. Sud zllali “Kazein” —dan alinan liflar

3. Mineral materiallardan (qumdan) alinan lifler.

Sintetik liflor ise nisbatan sade tarkibli va molekul ¢akisi asadi olan birlesmalardan sintez
olunmus yuksak molekullu polimerlardan (gatran, alinan liflerdir).

Hazirda toxuculug sanayesinda an c¢ox isladilen sintetik lifler — kapron, enant anit, perbon,
xlorin, mitron ve s. liflerdir. Yuxarida adlari ¢akilen liflerden basqa bir de kdhna yun parcalardan
paltarlardan yunlardan istehsalata amale galan yun qirintilarindan alinan lifler de vardir. Bunlara
butyl lifi deyilir. Bu liflerde xalis yun ile mieayyen faiz qarisdirmagla xam lif kimi yun parcga
istehsalinda isladilir.

Lifloarin kimyavi tarkibi. Toxuculuq liflerinin kimyavi ¢oxlu muxtslif maddalarden ibaratdir.
Mineral liflarden basqa toxuculuq lifleri yuksak molekullu birlegsmalare aiddir. Yuksak molekullu

maddaler ve yaxudda polimerler ¢oxlu migdarda sada molekullarin birlegsmalarindan alinan



nahang makrokimyavi molekuldur. Polimerin terkibi onu emale getiran basit maddenin kimyavi
tarkibi kimidir. Lakin molekul c¢oakisi ¢ox boyuk olur. Bele boyuk molekullu birlagmalars
makromolekullu birlegmalar deyilir.

Batin bitki mansgali lifler marekkeb uzvi birlesma olan sellilozadan (karbon, oksigen,
hidrogen) amals galir.

Heyvan mansgali liflarin asasini ise Uzvi birlesma olan zulallrdan taskil olunur. Zulalin tarkibi

da (K, O, H) ve azad elementlardan ibaratdir.

3. Tabii lifloar. Pambiq

Pambiq -ylksak texnaloji xUsusiystlora malikdir. 40-da ¢ox ndvid var. ©n ¢ox yayllmis
pambiq novleri Barbados, komat cinsleridir. Azarbaycanda an ¢ox Barbados cinsleri becarilir.
Pambiq bitkisi 4-6 ay muddatinde 25-30°C-da amale galir.

Emali - Xam pambig pambiqgtemizlema zavodlarinda emal edilir.

Pambiq lifinin qurulugsu — Bu adi go6zle gorunan lif nazik tik saklindadir. Mikroskop altinda
isa lifin qurulusu cox murakkabdir.

Kimyavi tarkibi — Lifin kimyeavi terkibi onun yetismasinden asilidir. Tam yetismis liflorda
selliloz daha ¢oxdur: selliloz-96% pentazonlar ve pectin maddslari-1,5%, yag ve mumlar — 2%,
azot ve zulal maddaleri — 0,3%, gatran maddaleri — 0,1, kil — 0,1%.

Xassalari — 1) Hidroskopiklik bu xasse pambiq lifinden yutksekdir. Havada (nisbi ritubat 60-
65%, temperature 20-25°C) olarsa, pambiq lifi orta hesabla 8-9% rutubat ¢eke bilir. Havanin tam
namliyinda temperature ise 20°C-da 20%-a qadar nemliyi ¢aka bilir.

Pambiq lifi namliyi tez 6zlUna g¢eka bilir. Tez da buraxa bilir. Bu da onun hidrogispliyinin
astanlGyaddar.

2. Suyun va temperaturun pambiq liflerine tesiri — Pambiga su deydikde o sisir va onun
davamlihgi 15-17% artir. Lifin qaynar suda ve buxarda uzun muddst buxarda saxladiqda elastic
vaziyyata duslr ve 6z xususiyyatini itirir. 150°C-ye davam gatirur. 260°C-da isa sellliz pozulur.
Rangi dayisir va o guruntu kimi davamsiz olur.

3) Tursularin tesiri — Zaif tursularin tasirinden pambiq lifi pozulur. Xususi ¢akisi 1,8 olan
sulfay tursusunda pambiq lifi tamamile kémurlasir. Hava va igigin tasiri gox yuksek temperaturda o
codlasir. Rangi dayisir. Elastikliyini itirir.

4) Pambiq lifinin yanmasi — tez yanandir. Kul rengina ¢alir, yanarkan kagiz yaniginin goxusu
galir.

5. Pambiq lifinin mexaniki xassalari — lifin uzunlugu, nazikliyi, uzanma qabiliyyati,qurulugu,

rongi, tamizliyi, elastikliyi vo s.



Uzunlugu — Pambigq lifinin uzunlugu bir-birinden farglenir. Uzunlugu 18 mm-50 mm-a qadar
olur va bu lifler Gg¢ grupa ayrilir:

1. Qusaliflor — 21-28 mm

2. Orta liflor — 28-35 mm

3. Uzun lifler — 35 — 50 mm

Lifin nazikliyi — cinsinden va yetismasindan asili olarag pambiq lifinin nazikliyi 7-10 mikron
olur. Lifin nazikliyi onun orta ndmrasi ile teyin edilir. Bltin pambiq liflarinin némreleri 3 yero
bolunar.

1. Nazik liflerin Ne - 6000-8000

2. Orta liflarin Ne - 5000-6000

3. Cold liflar Ne - 4000-4800

Liflarin méhkamliyi — Liflarin girilana qadar saxlaya bildiyi agirligi onun méhkamliyini gdsterir.
Tak lifin agirh@r gramla hesablanir tam yetismis lifin méhkamliyi 5 qrama gaderdir.

Yun haqqinda malumat.

Toxuculuq senayesinda yun an giymatli muhum lifdir. Yun lifinden parga, trikotaj, muxtalif
iplikler va saplar adadi mamulatlar hazirlanir. Yun heyvanlarin derisindan qirxilir yun asasen
goyunlardan alinir. Davadan uzun yun, kegidan ise gazl alinir. Bundan basga hamin heyvanlarda
yun dibi deyilen nazikyun yaxudda tiftik alinir. Dovsanlardan alinan nazik tiftik adlanir. Qaramal va
atlardan ise tuk alinir. Bunlar gisa ve galin olmaqglarina baxmayaraq, onlardan keg¢a ayaqqibilar
hazirlanir.

Butun yunlar texniki xassealera malikdirlar. Texniki xassalere malik olmayan yunlara tuk
deyilir. Tuklarden geyim istehsalinda yalniz kdmakgi material kimi istifade olunur. Toxuculuq
senayesinda an ¢ox goyun yunundan istifade olunur. Umumiyystle yun senayesinin istehsalinin
95%-1 gqoyun yunu 6dayir. Yerds qalan 5%-I iss digar heyvanlarin payina dusur.

Yun lifinin tiplari va sortlagdiriimasi

Qurulusuna gora yun lifleri 4 tips bélundr:

1. Tiflik 2. Dayisan yun 3. OST (6zak yun) 4. Ol yun

Tiftik. Tiftik codyunlu qoyunlardan alinir. Bunlar uzunlifli yunlarin dibinds olur, ona gors da Ust
torafden gorinmdur. Zaiifyunlu qoyunlar da ise tiftik yunun asasini taskil edir. Tiftik yunlardan an
zorif an ince yun olub ala keyfiyyata malikdir. Bu liflarin nazikliyi 15-30 mikrondur. Qivrimhgi isa
yuksakdir. 1 sm-de 12-13 qivrim olur. Lif iki gatdan ibaretdir ve daxilde kanali yoxdur. Bu da onu
basqa liflerdan ferglendiran cahatidir.

Dayison yun. Buna orta lif da deyilir. Orta lif zarifyunlu qoyunlarda cod yunlu goyunlarin
toremasindan alinir. Bu lifler tiftikle ost yunun arasinda yerlagir.

Ost yun. Yaxudda buna 6zak yun deyilir. Bu yunun qiviimh@r azdir. Boyu8 ise tiftikden



uzundur. Buna gére da goyunun darisinin Uzarinda yalniz ost yun gorundr. Lifin uzunlugu 15-25
sm-dir. Yogunlugu ise muxtalifdir. 30-35 mikrondan 100-120 mikrona gadar dayisir. Lifin kanali
boyukdlr. Ona gora da bels lifin keyfiyyati agsagi hesab olunur.

Ol yun. Bunlar en qisa ve yogun liflardir. Yogunlugu 90 mikron ve ondan yuxari. Bun liflarde
parlaqliq yoxdur. Cox kdvrakdir. Normal liflar kimi ayrilmir, dartiimirv va te qirilir. Kanalinin diametri
lifin hacminin 90-95%-ni tutur.

Yun lifinin noévleri.

Yun lifleri nazikliyina va eynicinsliyine gora zaerif, yarimzarif, yarimcod ve cod novlerse bolunar.

Zorif yun - an zarif ve ¢ox qivrim olan liflar, yunlara zarif yunlar deyilir. Bu lifin nazikliyi 14-25
mikrondan artigi olmuqg. Uzunlugu isae 30-80 mm-dir. Zarif yunlar merinos ve metis gqoyunlardan
alinir. Bu yunlarin ala keyfiyyati olduguna gore onlardan mahud, drap, qabardin va s. ¢ox zarif yun
parcalardan istehsal olunur.

Yarimzarif yun — bele yunlar eyni cinsli yunlara aiddir. Adaten bu yunlarin liflarinin nazikliyi
25-31 mikron arasindadir. Uzunlugu ises 70-150 mm olur. Yarim zarif yunlar yerli ve metis
goyunlardan alinir.

Yarimcod yun — Bu yunlar eyni cinsli va qgarisiq olur. Tiftik va az miqgdarda ost lifleri ila
garisiqdir. Bele yarimgiliq xarici gorinusu yarimzarif yuna oxsardir. Lakin keyfiyyati forglidir. Bu
liflerin nazikliyi 31-40 mikrona gadardir. Uzunlugu ise 200 mm-a gadar olur. Bu yunlardan daha
cod parcgalar toxunur. Masalan, triko va s.

Cod yun — Bu yunda butin yun ndvlerinde olan liflere tesadif edilir. Gostarilan sabablare
gbra cod yun eyni cinsli sayilir. Yun qarisiginda ayri-ayri liflarin ne gader olmasi qoyunun

cinsindan asilidir. Liflerin nazikliyi 40-60 mikrona gadar, uzunlugu ise 250 mm.
4. Katan liflarin mexaniki xassalari

Katan liflerin ayrilma qabiliyyati mexaniki xassalarine asasan qiymatlondirilmisdir. Lifin
uzunlugu, nazikliyi, méhkemliyi, hamarhgi, rengi, parlaglidi, temizliyi, yaghligi onun xassalari
hesab olunur.

Lifin uzunlugu — metalik nédmrasi ile tayin olunur. Atilmis liflarin némrasi 100-den 300-a
gaderdir. Dayaniqgh liflarin nimunasi ise 400-den 700-a gadar.

Lifin méhkemliyi — Bir elementar katan lifinin méhkamliyi 15-20 qr, mexaniki méhkamliyi ise
200-400 gr-dir. 1mm? katan lifinde barkiyir. 80-120 kg-a barabardir.

Parqalar ve mexaniki mamulatlar katandan taxilir.

Lifin dartilmasi — Lifin qurulana gadar adrtilmasi ¢ox azdir. 1,5%-2%-dir. Lifda dartilmanin az

olmasi elementar liflarin bir-birine méhkam yatiriimasindan amala galir. Katan lifi dartiimaga ¢ox



davamhdir.

Tabii liflor katan lifini maxtalif iglimlards va va torpaqlarda yerlesan orta oxsar bitkidir. Ketan
saplagi gqisa boylu katan becarilir.

Uzunboy keatan yuksak keyfiyyatli va uzun liflerin olunmasi tgun istifada edilir. Katan lifinin
uzunlugu 1 m-a gadar olur. Qisa boy katandan ise asasen toxumadan yag almaq ugun akilir.

Bu proses asagidaki kimi aparilir.

1. Kdulesin isladiimasi

2. Yas kulasin qurudulmasi

3. Quru kulagin azilmasi, yumsadilmasi ve xam katanin alinmasi

4. Xam katanin didilmasi

Lifin uzunlugu — Lifin uzun olmasi, ayrilmasi ¢ox semarali olub ve onun yuksak keyfiyyatli
oldugunu gdsterir, yalniz yaxsi kulesin nazik uzun gévdali katandan uzun lif almaq olar.

Katanda lifinin uzunlugu kulasin uzunlugundan asili olaraq orta hesabla 90-92 sm olur.
Umumiyyatle katan lifinin orta hesabla uzunlugu 35 sm-den 90 sm-a qadardir.

Lifin dartilmasi — lifin qinlana qader dartilmasi ¢ox azdir. 8,5-2%-dir. Lifde az olmagi
elementar liflerin bir-birine méhkam sifiramasindan emala galir. Ketan lifi dartiimaga davamhidir.

Tabii ipak

ipek yaxsi mexaniki xasselorine,gézel xarici gérinlsiine,asanlgla boyanmasina gérs an
giymatli toxuculuq liflerinden sayilir.ipak istehsali cox zehmat telob edan isdir.1 kq ipek almaq
dcun 100 adam/saat sorf edilir.

Bugumayagqlilar sinfine daxil olan muxtelif canhlarin xisusi ipak ayiran vazlerinden ifraz
olunub barkimis tellera ipak deyilir.Bunlarin igerisinda istehsal ahamiyati olan asl ipak qurdlarl ve
saturid cinsleridir.lpekgilikde esassen tut yarpa@i beslensn madasni ipek qurdlarindan istifade
edilir.Vaehsi ipekqurdlari adlanan saturid ailesine mensub olan cinsden da istifade
olunur.Mesalarda palid agaci yarpagini yeyarak boyuyur ve barama sariyir.Bu qurdlarin veteni
Yaponiya,indoneziya ve s.dlkelerdir.Vehsi baramadan alinan ipayin rengi sarimtil,yliksek
elastikliye malikdir ve kimyavi mahsullarin tesirine davamhdir.

Osas ipakgilik rayonlari Orta Asiya,Maldova,Uzaq Serq ve basqa 6lkalerdir.Kegcmis RSFSR-
in canub rayonlarinda da ipakgilikle maggul olunur.

Tabii ipak barama qurdundan alinir.Barama qurdu boyuyana qadar dord dovr kegir.| dovrda
qurddan amala galmis kapanakler yumurta salir,ou yumurtalara qurd toxumu deyilir.Il dovrda
toxumdan xirda qurdlar va ya surfaler dirilir ve baslonir.lll dovrde qurdlar boyuyur ve barama
sarlyir,06zleri do@ baramanin iginde galir.Qurd baramada pupa c¢evrilir.IV dovrde baramada ki pup

kapanaya cevrilir,basqa kapanaklarla cutlesir va yumurta calir va mahv olur.



ipayin ilk emali hazirliq mentegelerinde baslayir.Bu zaman baramanin igerisinde olan qurdlar
bogulur,barama qurudulur va novlara ayrilir.Bunlar ona gore edilir ki,qurd baramani desmasin va
qurudulmus baramani uzun middat saxlamaqg olsun.Bunun dgln muxtalif agreqatlardan istifade
edilir,bunlardan an genig yayilani ise isti hava vasitasi ile bogan va qurudan aqreqgatdir.Bir sutkada
“TKSK-1"tipli agreqat 5,4 ton yas barama qurudur.

ipayin esas terkibi fibren ve selesinden ibaratdir.Selesin qaynar suda asanlgla hall
olur.ipekden  zerif parlaghgi,elastikliyi cox olan,yaxsi renglenen parca ve memulatlar
hazirlanir.ipek saplaabetda,carrahiye emslyatlarinda tikis tgtin isladilir.

Xalis ipak 0zunUn xarici gorinusina ve mexaniki xassalarine asanligla va gigiyena
boyanmasina gore basqa liflarden xeyli alverigli hesab edilir. Tabii ipak yaxsi higroskopik xassaya
malikdir. O, namliyi tez 6ztina ¢akir va tez buraxir yani quruyur. Tabii ipak yun kimi yanir. Yananda
lalek goxusu verir. Yavas yanir va sonmusg sapin ucunda tumurcuq amala galir.

Barama ipak qurdu gosterildiyi kimi 23-25°0 temperaturda barama qurdundan alinir. Boyuk
amakmsarfine sabab olan ipak lifi bagqa liflere nisbatan baha basa galir. Ele bu sababdan da suni
va kimyavi liflare Ustunluk verilir. Baramani toplamagq isini asanlasdirmaqg Ugun xususi fabriklards
tut agacinin yarpaglari ile gidalanan kepenak yetisdirilir. ipek sapin ziilal maddesi olan fibroinin
torkibini karbon, oksigen, azot ve hidrogen atomlari tegkil edir.

Tursu ve galavinin ipaye tasiri teqriban yunun tesiri kimidir. Lakin zaif tursu demak olar ki,
tosir etmir. Bksina, hatta onu yaxsilagdirir. ipsk parganin adsorbsiya qgabiliyystine malik olmasi
sayasinda parca xeyli agirlasir, onun sixligi artir, bu xassasindan istifade etmakle yaxsi sax
galdigi formani istismar zamani saxlaya bilen mamulat hazirlamag miumkuindur.

ipek sapin kimyaevi terkibi - Kimyavi terkibine gére tebii ipek maddesi fibroiddir. Bu madde
zulal tebistlidir, @sasan qlisin, alanin va tirozin amin tursularininin galiglarindan ibaratdir. Mixtalif
amin tursularin tabii ipakda nisbati gox da sabit deyil, istehsal yerinden asilidir.

Tebii ipak 0Ozunin mohkamliyi, istiyadavamligi, odadavamliligi, elastikliyi ve yuksak
elektroizolyasiya xUsusiyyatlorine goére elektro ve radiotexnikada, foto ve kinematografiyada,
aviasiya sahalerinda va carrahiyada o cimladan g6z carrahiyyasinds genis istifada olunur.

Tabii ipak yaxsi higroskopik (ritubsti 6zina ¢gekmae qabiliyyati) xasseya malikdir. O nemliyi
(60-65%) tez 6ziine gakir ve tez buraxir yani quruyur. ipek sapda 11% nam ik olur. Havada nem lik
100% olanda o, 6ztina 30% namlik ¢akir. Nemlandikds ipak gisman méhkamliyini itirir.

isidilmaya yun kimi hassasdir, temperatura artdiqca codlasir ve kdvroklasir. 150° C istilikde
ipayin rangi dayisir - bozarir, 180-190° C-da isa ipak yanir. Onu uzun muddeat gaynatmaq maslahat
gorulmar, ona gora ki, pariltihgini va mohkamliyini itirir. Tursu va galavinin ipays tasiri taqriben

yununku kKimidir.



5. Kimyavi liflar hagqqinda malumat

Kimyevi liflerin istehsali butin dunyada semarali suretds inkisaf edir. Toxuculug senayesi
Ugun xammal kimi onun miqdari artir. Bunun sayasinda suni liflerin hacmi azalir, sintetik liflarin
hacmi ise artir. ©sasan da poliefirli liflarin istehsali genislenir. Kimyavi lifin alinma prosesi barama
ipayinin alinmasi ve dolanmasi prototipine asaslanmisdir.

Kimyavi lifler iki grupa - suni lillar va sintetik liflar grupuna bolunar.

Suni liflarin istehsalinin inkisafi - Suni liflerdan paltar ve lat paltari geyimlari hazirlamaq tugin
texminan yarim asr vaxt sarf olunmusdur. Bu, yalniz tadqgigatgilar kimyavi Usul ile yeni, yaxsl,
keyfiyyatli liflor aldigdan sonra mimkin oldu. Suni lifler almaq Ucgln agac, pambiq ve basqga
bitkilarden istifade etmak olar. Kimyavi reaksiyalar naticasinda kulli migdarda yeni tipli liflar alinir.

Suni lifler alinma manbalarine gora
Uc qrupa bolundr:

1. Tabii bitkiden alinan lifler — viskoz, mis ammonyak, asetat liflori
2. S0d zulali “Kazein” —dan alinan liflar
3. Mineral materiallardan (qumdan) alinan lifler.

Suni liflarin tarixi gox da qadim deyildir. 1884-cl ilde fransiz muhandisi K.Sardone ilk dafe
sonaye migyasinda suni lif almaga muveffeq olmusdur. O, sellilozu nitrolasdiraraq
nitroselllilozaya gevirmigdi. 1935-ci ile kimi suni lif sellilozdan va onun efirlarindan alinirdi. Bu
vaxtlar zllaldan — stiddan (kazeindan) daxi slni lif alinmaga baslanmisdi. Stidden alinan pargalar
yas halda méhkem olmadigindan inkisaf etdiriimadi. Suni ipak istehsalinin yeni dévri 1938-40-ci
illera tasaduf edir. Bu iller Gzvi kimya senayesinin yeni inkisaf ddovri hesab olunur.

Toxuculuq senayesinda suni lif ve saplardan istifade etmak tGgun alimlar uzun iller galismis
ve nahayat,onun alinmasina nail olmuslar. ilk defe 1855-ci ilde Lozannali alim J.Odemar bu
ixtirani etmis ve 6z ixtirasinin adini “bitki ipayi” goymusdur.Kimyaevi liflar siini ve sintetik liflora
bolundr. Suni lifler tabii polimerdan, sintetik liflar ise monomerlerden kimyavi sintez yolu ila alinir.
Kimyavi liflerin istehsall bes merhaladen ibaratdir.

1. Xammalin alinmasi vae ilkin emali
2. 9yirma ug¢in mahlulun hazirlanmasi
3. Mehlulun ¢oxlu sayda desiklari olan felyerdan tazyiqle kegirib lif saklina salinmasi
4. Lifin islanilmasi
5. Mexaniki emali
Viskoz lifinin alinmasi-Suni liflerden an ¢ox islenani viskoz lifidir. Lif Ggln asas xammal

sellilozdur. Selliloz agacdan alinir. Bunun Ugun selliloz kagiz kambinatinda agacin texminan 7 mm



uzunlugunda xirda hissalere dograyirlar, sonra hamin agac hissasini galevi mahlulunda bigirillar.
Noticede boz rangds selliloz kutlesi amala galir ki,bunuda agardillar ve kardon varaqgleri saklinde
preslayirlar.Kimyavi lifler istehsal edilon musssiselare daxil olan kardon veragaler merserizasiya
edilir.Sellilozun galavi ile emal edilmasine merserizasiya prosesi deyilir.Bu proses natrium galavisi
ile aparilir va bununla galavi selliloz alinir, geyri-selliloz birlesmaler isa kanar edilir. Alinmig galavili
selliloz sixilir, xirda pargalara dogranilir ve yetismak tgun 12-30 saat 45 daraceds saxlanilir.Bu
prosesa yetisma qabagi proses deyilir. Bu proses zamani galavi selliloz havanin tasiri naticaesinda
tursulasir naticede makro malekullari dagilir ve suvasdan ayirma mahlulu alinir.Bu mahlulu galavi
selliloz kutlasini yetisdirmak Ggun onun karbon sulfitte emal etdikden sonra “santogenat” adlanan
sari rangli gatt madda alinir. Santogenat zaif galevi mahlulu ile mahv olur ve ayirma ugun yararh
olan yapisqanh viskoz mahlulu alinir. Viskoz tamizlanir,sonra filyerda sixilir, sulu sulfat turgusu
vannasina buraxilir,bu zaman karbon sulfit ve galevi santogennan ayrilir ve selliloz-viskoz amala
galir.

6. Suni liflar haqqinda malumat. Viskoz ipayi

Viskoz ipayinin xammali sam agaci talasalarinin kalsium-bisulfit duzu mahlulunda bisiriimasi
ilo alinan sulfat sellilozdur. Viskoz ipayi almag uglin hamin xammal bir nege istehsalat
proseslarindan kegirilir.

Agacin talaglarinda selliloz hazirlanir,sellilozdan ise ayrilme mahlulu alinir. Mahlul ayrilib lif
halina gatirilir. Liflor nazik sapa gevrilir. Axirda isledilma sahasindan asili olarag lazimi migdarda
birlagdirilir, nazildilir, burulur, ipliye c¢evrilir.

Viskoz lifini almaq Ug¢ln misarlanmis sam agaci pargalari iki il saxlanilir ki, onu kimyavi
maddslarde yaxsi emal etmak mumkudn olsun. Sonra agac pargalarindan talasa dogranir ve agzi
kip baglanilmis qazanlarda kalsium-bisulfit duzu ile birlikde bir nege atmosfer tszyiq altinda
gaynadilir. Bu proses 24 saat davam edilir. Naticada kalsium-bisulfit selliloz liflerinin yapisdiran
maddsalari parcalayir ve temiz sulif sellilozu alinir.

Bu gayda ile alinan sulfit sellilozu agardilir, preslanir, kardon varaqi sakline salindiqdan sonra
suni lif zavoduna gondarilir. Sellilozu emal prosesi zavodda bels olur: avvalca varagler 7-8%
namlik qalana gader qurudulur sonra bir saat arzinda 18% lif gelavide emal edilir.

Sellilozun galavi ile emal edilmasi merserizasiya adlanir. Xirdalanmis selliloz yetismak Ugln
12-30 saat 30-45 darace tempraturda saxlanilir. Bu prosesa yetismaqabagi proses deyilir.

Yetisma qabagi prosesda qgslevi sellilozu havani tasiri ile turgulagir, neticede onun makro
molekullari dagilir. Bu ise suvasgan ayirma mahlulunun alinmasina imkan verir.

9yrilma mahlulu almaq dgun hazirlanmig selliloz katlesini ksantokenatlagsdirmaq ve onu

yetisdirmak galir.



Sonra viskoz yetisma prosesi kegirir. Bu prosesde mahlul un daxilinde galmis hava
gabarciglari ¢ixarilir,mahlulun suvasqanligi sabitlesir. Boyaql ipek almaq ugun istanilan rang
ayrilma mahluluna burada qarigdirilir.

Viskoz lifi almaq ugln tabii sellilozdan istifade edilir. Sellilozun agacda, samanda ve s.
oldugunu soyledik. Selliloz xalis halda olmayib lignin, getran, mum, ranglendirici ve digar
maddslarle birlesma va ya qarisiq olur. Viskoz almaq uguin avvalce selluloz bu garisiglardan
tomizlenmalidir. Tabiatde 97-98% xalis selltlozu olan yalniz pambiq lifidir. Pambiq lifinden viskoz
almaq elverisli deyil, cinki pambidin 6zinden gbzal pargalar hazirlanir. Viskoz lifi almaq Ggun
¢iyidin temizlanmasinden alinan pambiq pufesinden istifade etmoak olar. Viskoz lifi aksaran
iynayarpagli agaclardan alinir. Bunun Ugun kasilmis agac 2 il saxlanir (balans amale galmak
dglin), sonra asas mahlulu, natrium-sulfit ve yaxud digar maddaslar ila islenir (emal edilir). Bu
zaman agacda olan qarisiglar mahlula kegir. Lifli selliloz kitlasini mahluldan ayirib yuyur ve sonra
xlor ve ya hipoxlorid tursusu vasitaesile agardirlar. Tekrar yuyub, muayyan forma verilib
qurutdugdan sonra hazirlanmis xammal, kimyavi lif almaq Ug¢ln zavodlara gondarilir. Vatanimizin
simal rayonlari bu cur xammal ile gox zangindir. Viskoz lifini almaq Ugun sellilozu yeniden asas
mahlulu ile islayirler. Bu prosesa merserizaloasma deyilir. Selliloz xirdalandiqgdan sonra xususi
aparatlara gonderilir. Burada sasas viskoz mahlulu muayyan temperaturda 30-450 -do uzun
muddat saxlandiqdan sonra, karbon-sulfidle islemak Ugln ksantogenlesdirma aparatina verilir.
Naoticada selluloz ksantogenati alinir ki, burada selliloz narinci rangli hallolan maddayse cevrilir.
Alinan madda yenidan zaif asa mahlulunda hall edilir. Proses xUsusi aparatda ve ya ksantogen
aparatinda aparilir. Bu mahlula viskoz deyilir. Viskozu sUzdikden ve vakuumda havasini
¢cixardigdan sonra, onda ¢ox dayigiklik amale gelir, daha dogrusu, viskoz «yetisir». Bu cur
hazirlanmigs xammala forma vermak UguUn ayirici sexa gondarilir. Viskoz yas halda fliyerdan
kecirilir. Fliyerdan gixan nazik tellor cokdurtucu vannaya (hovuza) daxil olur.

Burada ksantogenat, sulfat tursusu ve diger maddalar vasitesile parcalandigdan sonra viskoz
lifi emala galir. O, qurudulur va iylaere (babinlera) sarilir. Kimyavi lif névleri sirasinda viskoz lifi
birinci yer tutur. Bu lif yarim asrden ¢oxdur ki, istehsal olunur. Ancaq texnoloji prosesda hale de bir
¢ox yeniliklar yaratmaq lazim galir. Bu sahada muxtslif dlkelarde tadqiqat isleri aparilir. Byirilma
ugun viskoz mahlulunun hazirlanmasi metodunda xeyli dayisiklik amale gatirilmisdir. Kegmisda
mahlul bir nega cihazda, indi isa yalniz masinda hazirlanir. Bu Usuldan butin zavodlarda istifada
edilir. Usulun Gstinllyl asagidakilardan ibaretdir: kegmisda viskoz lifi 80 saata, hazirda ise 4-5
daqigaye basa galir. Bununla bela, qeyd edilmalidir ki, kord saplari baha baga galir.

Asetat ipayi.

Asetat ipayi tamiz selllozdan yox,asetil selilozdan hazirlanir. Asetat lifinden alinmig ipak

parcalar xarici gorunuslarine gora tabii ipaya ¢ox oxsayir parlag sathe malik olur. Bu nami pis



hopdurur, amma tez quruyur,daha az mohkamliye malikdir, daha elastikdir, azilmir, buzmalanmig
halda formasini yaxsl saxlayir. Asetat par¢a yuksak qgizdinimaya tab gatirmir ve 210 deracedes
ariyir. Kimyavi liflor ve saplar formalagsandan sonra onlari toxuculuqg materiali kimi istehsalatda
istifade etmek mumkun deyil. Ona gore de onlarin Uzerinds slave tamamlama amaliyyatlari
apariimalidir.

Asetat ipayi de pambiq sellulozundan istehsal edilir. Burada selltloz sirka tursusu ve sirka
anhidridi igerisinde amaliyyatdan kegi rve naticeda asetilselliloz emala galir. Asetilsellilozu aseton
(85%) ve spirt (15%) icarisinda aridib sixaraq filyerlorden nazik sirnaglarla havasi qizdiriimis
kameralara kegirirlar. Burada asetilsellilozu sriden maddaler (spirt, aseton) tez ugu rve asetat
sellilozun (sellilozun kimyavi suratde sirke tursusu ile birlegmasi) ayiriima mahlulundan parlaq
nazik saplar emale galir.

Asetat ipayi nisbatan az hiqroskopik olur ve yas halda méhkamliyini 30-35% itirir. Batin sair
liflerdan farqli olaraq asetat ipayi alovlanmir, lakin qarsalanir va turs iy veran ¢uruntu ifraz edir.

Asetat va Ucasetat liflari tez yanir va bu zaman qonur, xirda, sirka iyi veran kuraciklera

cevrilirlar.

7. Sintetik liflar hagqinda malumat

Tabistde movcud olmayan lakin sintez Usulu ile asadr molekulyar birlesmadan alinan
polimerlardan sintetik liflor alda edilir. Sintetik liflarin alinmasi Gglin xammal kimi gaz, neft ve das
koémur mahsulundan (fenol, benzol, etilen, asetilen ve s.) istifade olunur. Onlar zavod saraitinda
istehsal olunur.

Alinan polimerin ndévi onun alinmasi Ugun istifade edilon maddenin névindan asilidir.
Polimerin adi da istifade edilen maddanin adi ile adlanir. Sintetik liflar asasan iki qrupa bolunur:

1. Karbon silsilali lifler

2. Heterogen silsilali liflor

Karbon silsilali liflerde makromolekulun zancirini tekce karbon teskil edir. Heterogen silsilali
liflerde ise makromolekul zancirine karbon atomundan slave 6zunds basqa elementlerin de
(azotun va ya tursularin) atomunu da saxlayir. Yani mixtslif cinslidir.

Hetero silsilali liflar-Bu qrupa bir nege kimyavi elementdan tagkil olunan ylksak molekula
malik qatranlardan alinan lifler daxildir. Bu qrupa aid birlegsmalerin asas silsilasina karbon
atomundan elava, oksigen, azot, kukurd ve basqa elementlardan ya biri, ya da bir negesi daxildir.

Hemin qrupa daxil olan sintetik liflar ¢oxlu muxtslif araliq msahsullardan va taklikde
goturilmas monomer birlagmalarinden sintez edilir. Liflar asasan polikondenslasma va ya

polimerlagma reaksiyalarinin komayi ila alinir.



Hetero silsilali liflar qrupuna poliamid ve poliefir lifloer daxildir. Hazirda poliamid liflarinin
taxminan on névu melumdur.Senayeds fenol,etilen va s. genis istifade edilir. Kapron, enant, anid
lifleri @sas poliamid liflaridir.

Karbon silsilsli liflar-Bu liflar ancaq karbon atomlarindan teskil olunmus polimerlardan alinir.
Karbon silsilali gatranlarin tesnifati gox muxtslif qruplara ayrilir ve onlardan lif alinmasi Gglun genis
istifada edilir.

Karbon silsilali gatranlarin gruplari goxdur. Bunlar agagidakilardir.

1. Karbohidrogenlarden-polietilen, polipropilen, politirol gatranlari alinir.

2. Halogentoramali karbohidrogenlardan, polivenilxlorid, polvenilidenxlorid,
politetraetilen qatranlari alinir.

3. Mdurakkab efirlor-polivenilasetat, polivenilformiat, gatranlarindan ibaretdir.

Umumiyyatla har iki qrup sintetik polimerlarden kapron, enant, lavsan, nitron, xlorin ve s. liflar
alinir.

Qeyd: Burada zencir anlayisi maddalarin atomlarinin zancirvari birlesmasi anlaminda
nazarde tutulur. Bu zancirlerin birlesmasi sayesinde amale galan polimerlardan liflor alinir ve

muxtalif xassaya malik olur.
8. Kapron va Lavsan lifi.

Kapron liflari murekkab birlesmaden ibaret olaraq kapron adli qatrandan alinir. Bunun
xammal fenoldur. Fenol (karbol tursusu) das kdmdarin distillesinden alinan bir gox mahsullardan
biridir.

Kimyagcilar sintez vasitasile fenoldan kaprolaktam adli madda ve bundan da kapron qatrani
almislar. ©rimis kapron qatraninin xususiyyati ondan ibaratdir ki, bu madda aridilmamis da dartilib
sap ola bilir.

Kapron lifi alde etmak Ug¢lin kapron qatrani eridilir, boyluk tezyiq ve 260-280° temperatur
altinda basilib metal gézlardan kegirilir. Goézlardan slzilan nazik gatran saplari havada barkiyir.
Bu kapron saplari dord dafe dartilir va naticada nazilir, mdhkemlanir ve elastik olur.

Sap dartildigca hem da esilir, sonra yuyulur, yaglanir, buxara verilir (esmasi méhkam olmaq
dglin) va gargaralara sarinir.

Kapron liflar arasikasilmaz uzun sap kimi istehsal edilir. Har sap 12-39 sade sapdan, yaxud
tak-tek yogun saplardan va habels stapel liflarindan ibarat olur. Mikroskop altinda kapron sapi
uzununa baxanda hamar mil, kdndalen kasimindas isa daira saklinde gorunur. Kapron saplari saffaf
va tutqun buraxilir. Tutqunlug vermak Ugun kapron xtususi amaliyyatdan kegirilir.

Mohkamlik, davamliliq va boyu uzununa bir barabarde olmaq cahatce kapron saplari tabii
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liflerdan Ustlindur. Kapron lifleri islandigda méhkamliyi azaciq oksilir. Kapron parcalar yuyulmaqgda
8-9 defe viskoz pargadan davamli olur.

Kapron liflari yun boyaglarini yaxsi goturar.

Mikrob ve giive kaprona tesir etmir. Utli 215 derece qizdiqda kapronu eridir. Kapron lifleri
galavilare qarsl da davamli olur.

Kapron lifleri corab istehsalinda va habele mebel pargalari, gunlik va digar pargalar tugun
genis tatbiq edilir. Tak-tek yogun kapron saplari firga, baliqgi toru, kandir va s. tgln istifada edilir.

Higroskopik xasiyyati zaif oldugu tGgln kapoon lifleri alt dayisayi Ugun igladilir

Son zamanlar kapron lifinin istehsal prosesi gox sadalesdirilmisdir. Qatranin alinmasi ve
formalasdiriimasi arasikasilmadan aparilir. Bu prosesi avtomatlasdirmaqg da olar.

Kapron gatranindan muxtslif keyfiyyatli mallar almag mumkindur. Masslen, kord saplari
almaq ugun an yuksak molekulu gatran goturulur ve s.

Lavsan lifi.

Lavsan lifi — Lavsan lifi poliefir lifidir ve lavsan gatranindan alinir. Lavsan etilenqglikoldur. Bu
xammallarin polikondenslasdiriimasindalavsan qatrani, yan6i polimer alinir. Bunlar isa neft
tullantilarindan ve das kdmur gatranindan alinar. Yun ile garisdirilan lavsan lifinden asasen maisat
mamulatlari hazirlanir. Kapron lifi kimi istehsal olunur. Fliyerden ¢ixan saplar gizmar veziyystda
400 min faize gader dartilaraq uzadilir.

Lavsan lifi méhkemliyine gore poliamid liflerinden geri galmir. Lavsanin an zengin xammali,
demak olar ki, vatanimiz Azaerbaycan sayilir.

Lavsandan asas etibarile stapel lifi hazirlanir. Filamentar ipak almaq tgln gatrani 8-dan 40-a
gader desiyi olan fliyerden, stapel lifi aldigda ise 80 va daha ¢ox desikli fliyerdan kegirirlar. Lifin
alinmasinda an masul amaliyyatlardan biri, miayyan muddat arzinda lifin ylksak temperaturda 80-
120° -de dartilaraq qurudulmasidir. ©ks halda, lavsandan alinan parga yiiksek temperaturda yigila
bilar va bundan tikilen paltar miayyen middatden sonra daralar ve qisalar. Poliefir lifinin sanaye
miqyasinda 5-6 il bundan avval istehsal edilmasine baxmayaraq, hazirda o, kulli migdarda alde
edilir. Bir ¢ox yeni boyuk zavodlar bu yaxinlarda tikilib qurtaracaqdir. Lavsanterilen poliamid

liflerinden asagidaki xassalari ve istehsal Usulu ila farglanir.

9. ipliklar va saplar

Lifli materiallarin aksariyyati qisa ve davamsiz olduguna gors, onlar bilavasita lif halinda
toxuculug materialinda tatbiq edilmir. Bu liflardan ayirma ve esilma yolu ils iplik ve sap alinir. Iplik
nisbatan qisa liflardan ayirilir. Sap ise uzun liflerin bir negasinin bir yerds esilmasi (burma) yolu ila

alinir.



Iplik ayirilmasinde asas maqsad qisa liflarden uzun, davamli, eyni yogunluqda, toxuculuq
dgln yararl iplik alinmasindan ibaratdir. Dyirilma zamani lifloer arasinda emala galen surtinma
amsali ipliyin davamli olmasini tamin edir.

Muxtslif adabiyyatlarda iplik ve saplar muxtslif nisansalerine gore tasniflesdirilir. Butln
toxuculuq lifleri xammal terkibinden asili olaraq bircinsli ve muxtslif tarkibli olur. Birtarkibli saplar,
yaxud liflarden alinan muxtslif terkibli saplar ad1 verilir.

Muxtslif tebistli liflar qarisigindan olan iplik garisiq iplik, yaxud sap adlanir. Onun adi tolan an
giymatli komponenta gora, adatan tabii adina goras tayin edilir.

Toxuculug saplari alinma Usuluna gora ayirilmis (iplik) va ayirilmamis (monosap va
kompleks) saplara bolunur.

iplikler alinma Usuluna gdre asagidaki kimi gorindir.

Pambiqgdan daranma, kard ve apparat usullari ila iplik istehsal edilir.

Katan ipliyi katan lifindan ve kilkedan yas va quru Usulla ayirilir.

Tayinatindan asili olaraq toxuculuq, trikotaj, sap, qardintll, xalga istehsali Ug¢ln olan
toxuculug saplarinin qurulugu va alinma Usullari muxtslifdir. Toxuculug Ugun iplik ve saplarin
bazilerina qisa xarakteristika verak.

Pambiq ipliyi. Pambiq ipliyi hazirda toxuculuq senayesinin xammal balansinda asas yer tutur.
Qarisiq pambiq ipliyi pambigin stini va sintetik liflerinin garisigindan hazirlanir. O, baglica olaraq
toxuculuq ve trikotaj istehsalinda iplikler pambiqviskoz, pambig-polinoz, pambiqg-lavsandir.

Xalis yun ipliyi. Bu, an giymatli xammal névuduir. O, kostyumluq, paltolug, donlug ve basqga
parcalarin, Ust trikotaj olcayin, yaylig-serfin, dayisek ve corabnoski mamulatlarin, xalga ve
toxunmamis materiallarin istehsalina isladilir.

Qarisiq yun ipliyi iki ve daha ¢ox komponentdan hazirlanir. ©n ¢ox yayllmis yunun viskoz,
lavsan, kapron va nitron lif qarisigindan olan iplikleridir. Qarisiqgda kimyavi liflarin faiz migdari
muxtelif ola bilar.

Katan ipliyi. Katan ipliyi xalis ve garisiq olur. Alinmasina gore quru va yas ayirilmis alinmis
ipliklere bolundr.

Quruluguna gore birsapli ve ayirilmis olur. Yas Usulda syirme Usulunda ayirici maginlar
gaynar su saxlayan yesikloarla tachiz edilir. Yas usulla ayirilan iplik nisbaten nazik 200-13 teksa
gadear hamar va davamli olur. Katan ipliyi an ¢ox toxuculuq ve xalga istehsalinda isladilir.

ipek saplar. Burulmamis ipek sap xam ipak adlanir ve toxuculugda bir nege qgat (2 ve 4 ve
daha ¢ox) isladilir. Burada erig ve argac saplari bir-birinden farglanir.

ipak ipliyi. Barama tullantilarindan hazirlanir, miixtslif teksli birsapli ve burulmus olur. Az
buruglu kompleks kimyavi sap (viskoz, asetat, triasetat, kapron) bir metrinde 100-260 buruq olur

va argac, yaxud arig kimi igladilir.



iplik ve saplarin buruglarinin sayinin teyini.iplik ve saplarin buruglarini krutkometrde sap ve
ya liflarin tam parallelesana qadar bilavasite agiimasi ile tayin edirlaer. Buruglarin bilavasits lifin va
yaxud sapin tam paralellegsmasina gadar burulub agiimasi metodu ila tayin olmasi zamani sixac
uzunlugu (mm-la) ipliyin névindan asili olarag muayyan edilir: birsapl iplikler t¢in — 50, yun
apparat ipliklari tglin — 100, burulmus iplik ve saplar t¢un — 250, burulmus ipak va suni saplar
dgun -400 va s.

Toxuculuqda istifade olunan iplik ve saplarin qurulusu dedikde, onun yogdunlugu,
burulmasinin istigamati ve xarakteri, esilme deracasi, dartiimaya gargi davamliligi, uzanmasi va

hamarhg! kimi xassalari baga dusular.

10. Pambiq lifinin ayrilma usullari

Liflerden iplik hazilanmasina eyrilmse prosesi deyilir. Tikis sapi, trikotaj ve toxuculuq
mamulatlari hazirlamaq Ug¢un muxtslif naziklikda olan qgisa liflerden esilma vasitasila alinan sapa
iplik deyilir. Pambiq lifi ayrilean zaman agagidaki proseslardan kegirilir:

1.Qarnisdirilir,

2.Lif kGtlasi yumusaldihr, didilir,

3. Atilir,

4. Kardo Usulu ils daranilr,

5. Zerif daranir,

6. Lentlari duzaldilir, hamarlasdirilir,

7.9yrilmagabagi prosesdan kegirilir,

8. Oyrilir.

oyrilmade muxtalif sortda va cinsda liflarden istifade olunur. Muxtalif cinsli liflarin yaxsi
garisdinimasi ayrilmade asas sart hesab olunur. ©vvalcae lifler sortlarina gére taylardan acilarkan
bir nece didici masinda qarisdirilir. Sonra bu masinlardan ¢ixan pambiq bir yerde saquli ve uflqi
didici masinlarda, daha sonra isa ardicil olaraq atma, lent, fitil va ayirici masinlarda garisdirilir.

Pambiq lifinin keyfiyyati onun nazikliyi, uzunlugu, mohkamliyi, elastikliyi va qivrimhg ila
xarakteriza edilir.

Apparat sistemi Uzro aparilan ayiricilikde asagi sort pambiq va habels pambiq parca
istehsalinin tokuntu ve tullantilari emal edilir. Bu Usulda nazildici lent atici masinda hazirlanir. Bu
masinin xususi aleti — bollicusu olur. Bolucl alat atici maginin buraxdigi nazik enli lif katlesini
bolub bir sira lent edir. Hamin lentlar de xisusi mexanizm vasitasile nazildilmis lent soaklina salinir.
Apparat ipliyi xeyli tiftikli, davami ise asagi olur.

Pambiq kard sistemi ile ayirilenda rulon seklinde olan gis emal edilmak uUgun darama



maginlarina verilir. Bu masinin asas ig hissaleri harokatde olan iynali sethdan ibaratdir.
Daranarkan lifler darama masininin iynali sathleri arasindan kegir, bunun naticasinda lif kitlasi
ayri-ayri liflera ayrilir, bir gadar paralellesir ve kanar garisiglardan tamamila temizlanir.

Lifin kardo Usulu ile daranmasi - Liflar daranarken bir - birinden ayrilir, qisa lifler uzun
liflerdan gixarilir, lifde galmig zibil tamizlanir.

Lifin zsrif daranmasi - Bu Usul kardo masindaki prosesdan sonra alinan lentdaki liflerin
temizlanmasi va uzun liflerin daha paralel qaydada dismasi ucln tatbiq edilir, eyni zamanda
deffektli (qusurlu) liflar zibil galiglarindan temizlenir. Bu Usulda ancaq uzun lifli pambiglari
daranmasinda istifada olunur.

Darandigdan sonra pambiq lent saklina salinir. Lentlerin sonraki amaliyyati — onlarin bir
necgasinin Ust-Uste qoyulub dartilaraq hamarlanmasindan ibaratdir. Bu zaman lentdaki lifler hem da
duzalir ve paralellagir. Lentlarin dartiimasi lent magininin dartan cihazi ile icra edilir. Homin cihazin
is hissasini bir negca cut dartan xirda vallar teskil edir. Islerken daldaki har cut val gabaqdaki
cutdan bir gadar iti, dairevi suretla harlanir.

Nazildici magsinlarda lentdan dartmaq va zaif tov vermakla, nisbaetan daha nazik mahsul alinir
ki, buna nazildilmig lent deyilir. Nazildici maginlarda lent avvealca nazildiimak Ugun dartma cihazina
daxil olur. Hemin cihaz doérd xirda valdan ibaratdir. Sonra lente xUsusi roqulka ile azaciq tov verilib
garqaraya sarinir. Alinan hamin yogun lent ikinci ve dguncl nazildici masinda daha da
naziklagdirilir va burulur. Nazildilmis lent nazildikce ona daha artiq tov verilir

Darama sistemla aparilan ayiricilik kard sisteminden onunla ferglenir ki, burada daha uzun
pambiq ayirilir va lentler atici masinlardan sonra daraqgli masinlara daxil olur. Burada qisa lifler
cixarihir ve liflar tamamile paralellosir.

Bu sistem Uzra daha yuksak ndmrali ve daha ylksak keyfiyyatli iplik hasil edilir.

11. Yun lifin ayrilma tsullar

Yun lifi G¢ Usulla — apparat, zerifdaranma va yarimzarifdarama Usullari ila ayrilir.

Yunun apparat Usulu ile ayrilmasi — Bu Usul ile yunun ayriimasi pambiq lifinin ayrilmasina gox
oxsayir. Cod va yarim cod mahud parga ugin 2-9 nédmrali yumsaq, xorlu iplikler zaif ve yarimzarif
yunlardan isa zerif mahud parga tgun 4-20 némrali ipliklar ayrilir.

Apparat Usulu ile ayrilmada lif garisigi ¢ox olur xalis yuna util yunu, yun ayrilorken ¢ixan
tullantilar, pambiq ve kimyavi staper liflari qarisdirilir, didilir. Zibillari temizlanir, yaglanir sonra
daranir ve ayrilir. ©vvaller muxtslif lifler al ile garigdinlirdisa son zamanlar bu amaliyyat avtomatik
cihazlar vasitasi ile yerina yetirilir. Aparatdan mahsul lent kimi deyil fitil kimi alinir. Vo bobina

salinir. Bu ipliklerden zerif mahud parcalar — draplar ve cod mahud parcgalar — bobrik bayka,



mahud ve s. hazirlanir.

Yunun zerif daranma Usulu ile eyrilmasi — Yun lifinin zarifdaranma Usulu ile ayrilmasi
pambiga nisbatan murakkab va ¢atindir. Yun lenti muxtalif masinlardan kegirilir ve bu lent istanilen
saviyyade qarisdirilir ve barabarlagdirilir.

Yun lifleri daha quru va elastikdir. Buna gore da liflarin dalgal yerlarini dizsltmak, paralel
etmak Ugun ¢ox zaman lent ve fitil masinlarindan kegirilir. Zarif darama Usulu ile alinan iplik
asasan kamvol pargalari toxumaq tgln hazirlanir. Bu ipliyin terkibi muxtslif lif girintilarindan xalis
yundan, suni va sintetik liflarden ve istehsalat tullantilarindan ibaret olur. Proses zamani bunlar
yaxgi-yaxsi qarisdirilir.

Zorif daranma Usulu ile esasan uzun lifli ve zerim yunlar daranir. Bu yunlardan 24-70 nomrali
iplik ayrilir.

Yun lifinin yarimzerif daranma Usulu ile ayrilmasi — Bu usul ile lifinin uzunlugu qeyri
muntazem olan yarimzarif ve yarimcod yunlar ayrilir. Daranma zamani liflarin itmamasi Ugun
yarimzarif daranma uUsulundan istifade edilir. Burada zsrifdarama gaydasi olmur. Ona goére da
ipliklar xovlu yarimzerif daranma usulu ile 16-32 nomrali iplikler ayrilir. Bu ipliklerden muxtalif

sevyot parcalar istehsal olunur.

12. Katan lifinin ayrilma usullari

Katan liflarinin ayrilmasi ise ayrilma va qisa pilte Usulu ile ayrilir. Basqga liflerdan farli olaraq
katan lifinin ayriimasi yas va quru halda aparilir.

9yrilma prosesini nazari alaraq toxuculuq senayesinda an ¢ox istehsal edilan pambiq lifinin
ayrilma Usuluna nazar yetirak. Asagidaki proseslarin ardicilligi dizglin yerina yetirildikde naticada
keyfiyyatli pambiq ipliyi emala galir:

1. Mamulatin qarigdiriimasi

2. Lif kGtlasinin yumsaldilmasi,didiimasi

3. Atilmasi

4.Kardo Usulu ile daranir

5. Zerif halda daranir

6. Lentlari duzaldilir ,hamarlasdirilir

7.9yrilma qabagi prosesdan kegcrilir

8. Oyrilir.

Yuxarida adlarini ¢akdiyimiz proseslar baresinds gisaca mlumat verak.

Lif kutlesinin garigdiriimasi. Pambiq sahalerds toplandigdan sonra iplik halina galena

gadar temizlanma, darama, ayrilma, didiima, ¢irpiima kimi temal proseslardan kegirilir.



Her hansi bir iplik ayrilon zaman bu proses zamani muxtslif névda olan liflerdan istifade
olunur.

Ik proses olar istifade edilocak liflor sortlarina gére ayrilir ve didici masinlarda qarisdirilir.
Daha sonra didici masinlarda didilir.

Lif kutlesinin didilmasi. Lif diden ve lif qarisdiran masinda aparilan proses zamani
garisdirilan lifler zibilden tamizlanir, didilir.

Lifin atilmasi.Atma prosesi zamani didilean va ndvlari bir birindan ayrilan liflar doyulmi,
cirpilma vasitesile temizlanir.

Lifin kardo daranmasi.Darayici kardo magininda lifler daranarkan birbirinden ayrilir,
nisbatan qgisa olan lifler uzun liflerdan ¢ixarilir,agar lifde avvalki prosesler zamani az da olsa zibil
galibsa temizlanir. Bu proses zamani yaranacq lif itkisi daim nazarstda tutulmalidir.Daraglarin
vazifasi pambiq liflerini ayirmagq,cirkden temizlemak,qisa lifleri ayirmaq,tozdan tamizleamakden
ibaratdir.

Lifin zarif daranmasi. Bu proses xUsusi masinlarda iki marhalada aparilir.Kardo Usulu ile
daranmadan sonraki marhaleni teskil edir. Bu proses zamani kardo masinindaki prosesdan sonra
alinan qisa liflerin temizleanmasi ve uzun liflarin daha da paralellagdiriimasi Ggun istifada edilir. Bu
usul uzun lifli pambiq Ggun averisli hesab edilir.

Liflarin dlizalmasi. Darayici masinlarda alinan lentler eyni barabarde deyil muxtalif dlglide
olur (nazik ve ya yogun). Bu duzalma prosesi lent magininda duzaldilir. Hemginin burada olan
uzun lifler birbirina paralellasdirilir.

Katan lifinin ayrilma qabiliyyati texniki xassalarine asasan giymatlandirilir. Katan lifinin ayrilma
gabiliyyati ondan ayrilan sapin keyfiyyatca ve miqdarca orta némrasi ile teyin edilir.

Pambiga nisbaten katan lifi cox méhkamdir, dartilanda az uzunir, sitini yaxsi kegirir, lakin
sothi boyanir ve agardilir. Bu elementar katan lifinin mohkamliyi 15-25 q qatdir, texniki lifin
mohkamliyi ise 200-400 gramdir. Bir kvadrat millimetr katan lifinde barklik 80-120 kg-a barabaerdir.
Elementar lif 60 km uzunlugunda texniki lif ise 50 km uzunlugunda az agirligindan qirilir.

Texniki liflarin méhkamliyi 1mm2-da 50-60 kqg-dir. ©n méhkam parcalar va texniki mamulatlar
katandan toxunur.

Kualagin iki emall zamani atilma proseslarinde onun markazi hissasini agac ve qabiq qirintilar
tutur. Lifde galan bu qirintilar ayrilma prosesini pozu rva ipliyi zibillayir, onun keyfiyyatini asagi
salir. Buna gora da lifi taleb olunan gaydada temizlemak lazimdir. Temiz lifi eyirmak hem asandir,
ham da onun keyfiyyati yuksek olur.

Xalis ipak barama qurdundan alinir. Baramanin ilk emali ipak hazirhdi menteqgalarinds taskil
edilir. Basqa liflare nisbatan ipak sapda ylksak saviyyada naziklik vardir. Elementar sapin nazikliyi

metrik ndmrasi ila ve sapin en kasiyinin olgusu ila tayin edilir.



Xalis ipayin ayrilmasi zarifdarama ve aparat Usulu ile aparilir.

ipak lifi uzun oldugundan bir nege defe darayici masindan kegirilir vo har defe lifin boyu
qisaldilir, naticeda uzun va qisa liflerin qarisigi alinir. Birinci daranmada alinan lifin uzunlugu 150
mm, ikincide 100 mm, 3-cuda 75 mm ve 4-clide issa 50 mm olur. Daranmis lifler lenta cevrilir,
pambigda oldugu kimi ayrilma pabagi prosesda naziklasdirilir. Bundan sonar masinda ayrilir.

Bu ipliklerdan palotno, pilyuj, maxmar, enanj ve diger pargalarin istehsalinda istifads olunur.

13. Toxunma usullari hagqinda iUmumi malumat

Doezgahda iki sistem sapdan qarsiligh suretde toxunan mamulata parca deyilir. Pargani
amale getiren saplar 2 istigamatdas, yeni arig saplari uzununa, ardac saplari enina yerlagir. Orig
saplarin sayi pargcanin enindan va saplarin sixligindan asili olur.

Toxuculuq prosesinda eriga ¢ox guc dusur va ¢ox surtulur. Ona gora da eris argaclar daha
hamar ve daha mohkem olur. Dazgahda parga toxumaq Ugun arig ve argac saplari hazirliq
amaliyyatindan kegirilir. Origin toxunma Ugun hazirlanmasi — onun sarinmasindan, daerici vala
derilmaisndan, nisastalanmasindan, havanin temiz va toxunma daragindan Kkegirilmasindan
ibaratdir.

Toxunmaya hazirliq amaliyyati aparildigda dezgah islarken aris saplari birbirina sutrtinur,
naticads iplik didilir, mdhkem olmadigda qirilir, isi geri salir ve mahsuldarliq asagdi dusur.

Argac ipliyinin toxunmaga hazirlanmasi: argac ipliyi ayrici fabrikinden toxucu fabrikine asas
mansub qisalarda ve bazen clrbaclr gablamalarda — kealafds, bobiqda, makarada verilir. Toxucu
dozgahda ise argac sap! ancaq makika sigisa bilan qigalarda islenir. Buna gora da ayricidan
alinan argac ipliyi mutlaq makik dlgustne lazim olan mugduklara sarinmalidir.

Yeni dezgahlarda mugdiklari bobinle avez edirlar. Argac ipliyinin muntazam iglenmasi Ugun
bazan onu xUsusi masinda samlasdirici ve bununla barabar ona emulsiya vururlar ki, bu da ipliyin
mohkamliyini artirir.

Toxunma zamani parga toxunduqca erig toxucu valindan aglir va musyyan quvve ila
dartilaraq gedir.

Parca dezgahda muxtalif sebabler Gziindan pozulmalar bas verir. Bunun naticesinda pargcada
nogsanlar emale gelir. Heamin nogsanlar parganin novunu xeyli asagi salir. Bu ise hazir

mamulatlarin keyfiyyatina manfi tasir gdstarir.

14. ©sas toxunma usullar

Saplarin toxumasi pargcanin strukturuna, asasen de onun estetik xUsusiyyatina (parganin



xarici goruntsine) tasir gostarir. Oris ve argac saplarinin toxuma prosesinde muayyanlagmis
ardicilhigla, naezarde tutulan qaydada biri o birinin Gzarinden kegmakle lazim olan naxig alinir.
Pargada toxuma gesidi ¢cox olmasina baxmayaraq pargalarin tasnifatl asas 4 grupa bdlunar: 1-
sade (bag) esas toxuma, 2- sade toxumadan tdreyen xirda naxigl toxumalar, 3- murakkab
toxumalar, 4- iri naxigh toxumalar. Bu qruplar da 6zlliylinda ndvlere boélunur: sada (bas) asas
toxuma, hansi ki, aksar toxumanin asasini toegkil edir, katan, sarja, satin va atlas toxuma novina
bolunur. Bu ndv toxumalarin har birinin 6zina maxsus raportu, argac sapinin ari$ sapini ortmasi
va ya oksina arig sapinin argac sapini értmasi, onlarin miqdari, onlarin iralilemasi va uzunludu ile
biri —birindan ferglanirler.

Parcanin toxunmasinda ¢ox muxtalif hortlma Usullar iglenir. HorGlma Usulunun tahlili Ggln
dama-dama kagizdan istifade olunur. Dama-dama kagizda toxumanin sxemini gekmak Ugln
damalarin saquli sirasi arig, Ufuqu sirasi ise ar§ac sapi hesab edilir. Toxunma sxemini ¢akarkan
ustden kegan arig sapinin damasi garalanir, argac sapinin damasi isa ag qalir. Har bir toxunmada
muayyan bir naxis alinir. Naxiglar arig ve argac saplarinin bir-birine hérilmasindan alinir. Tam bir
naxisi duzaldan saplarin cemina toxunma raportu deyilir.

1. Bas-sade toxunma Usulu - Sads toxunmalara polotno, sarja, satin ve ya atlaz qaydasinda
toxunmalar daxildir.

2. Xirda naxigl toxumalar va sads toxumalardan alinan téremalar
Xirda naxigl toxuma va térama toxuma katan, sarja, satin ve argac toxumalardan alinir. Oksar
halda torema toxuma hansi toxumadan emala gatiriimisdirse, onun niganasini saxlayir. Lakin,
onun
raportundaki arig va argac saplarinin migdari hamiga eyni olmur. Katan toxumadan alinan tdrema
toxumasina reps va hasir toxuma (iki va ya u¢ gath ketan toxuma) daxildir.

a) Sadalardan alinantéramaler: polotno hordlmasinin toremasinden alinanlar: reps, hasir
toxunmalar.

b) sarja hérulmasinin téremasindan alinanlar: mirekkab sarja, qlvvalanmis sarja, tersina ve
qing sarja toxunmalart;

c) satin va atlaz hérilmasinin téremasindan alinanlar: quvvelanmis satin

3. Murakkab toxunma Usullari. Murskkeb toxunmalar 6z quruluglarina goére sade
toxunmalardan ferglenir. Sade toxunmada bir eorig, bir ar§ac sapi islenirsa, murakkab
toxunmalarda bir nege aris ve argac sarlan iglenir. Toxunmada iki erig va bir argac, bir arig ve iki
argac, yaxud bir nege orig va bir nege argac sapi iglanir.

4. Boyuk naxigh toxunmalar. Boyuk naxigh toxunma jakkard masininda apanhr. Naxis
raportunun sap oadadi nazeri cahatdan hadsiz, amali cehatden ise toxunacaq parganin

toyinatindan, materialin xassesindan, texniki va iqtisadi sartlarindan asilidir.



15. Miirakkab toxunma tisullari

Murekkab toxunmalar 6z quruluslarina gora sade toxunmalardan ferglenir. Sade toxunmada
bir arig, bir argac sapi iglenirsa, murakkab toxunmalarda bir nega aris ve argac sarlari iglenir.
Toxunmada iki erig ve bir argac, bir aris ve iki argac, yaxud bir nega oris va bir ne¢a argac sapi
islonir.

Murakkab toxunmalar qurulugca asagidaki xassaler malikdir:

1). Oris ve argac saplan parganin bir sathinde qalmir, bunlarin toxunmasindan pargcada
mustaqil catlar emala galir;

2). Xususi horulma dsulu tetbiq edildiyina gore aris ve argac saplarindan bir ne¢a qath parga
toxunur, bu qatlar bir-birinden sarbast suratds ayrilir ve ya basga slava bir sapin toxunmasi ila bir-
birlarina baglanir.

3). Parcanin muayyan yerlorinde xUsusi eris saplar sistemi alava edilib barklansgdiriimakla
aralarda saplardan maxmar, plyus, Uz desmali ve s. mamulatlarin Gzarindaki kimi sarbast yatiriimis
ilgekler duzaldilir.

Ikitizlii va ya ikitarafli toxunmalar. Bunlar ¢ sap ile toxunur. Saplardan xiisusi aris, biri argac
vo ya ikisi argac, biri arig olmalidir. Sap sisteminda iki arig bir argac olarsa, aris toxunmasi ikitzlt
parca adlanir; iki argac sapi olarsa, argac toxunmasi ikiuzlu parga adlanir. Bu Usulla toxunan
pargalar murekkab toxunmalarin an sadasidir. Har iki Uz bir Gsulla, sarca Usulu ile toxunur.

Toxunma Usullarn har iki Gzde ayr da ola bilar. Masalen, bir UzU sarca, o biri Uzl ise atlaz
toxunmasi ola biler.

Umumiyyatle bu Usulla toxunan pargalar galin, six, agir, isti ve cox davamli olur.

Ikigat toxunmalar. ikigat ve ya goxqgat toxunmalar iki(izlii toxunmalardan xeyli forglenir. ikigat ve ya
coxgat toxunmalarda har qat musteqil toxunaraq Umumi sistemda bir erigle, argacla, yaxud salava
xususi sapla birlesdirilir. Bunlar dord ve bes sistem saplardan toxunur. Burada iki aris, iki argac; iki
aris, Ug ardac; ug eris, iki argac saplari islenir. Qatlar bir-birinin Gste mistaqil toxunur ve basqa bir
oris, yaxud argaj sapi ile baglanir. ikigatli ve goxqatl toxunmalarin sap materiali saplann sayindan,
toxunma qaydasi har qat Ugun eyni jur, yaxud parganin ndvundan va teyinatindan asili olaraq
muxtalif ola bilar.

Boyuk naxish toxunmalar. Boyuk naxishi toxunma cakkard masininda aparilir. Naxis
raportunun sap adadi nazari cahatdan hadsiz, emali johatdan ise toxunajaq parcanin tayinatindan,
materialin xassasindan, texniki ve igtisadi sartlerindan asilidir.

Boyuk naxigl toxunmalarda esasen sade ve mirekkeb toxunmalann muxtelif ve daha



murakkab birlegmalerindan ibarst oldugu uUgln xUsusi bir izahati lazim galmir. Lakin bu Usulun
toxunma quruluslar ve naxigin diizalma texnikasi ¢ox farglidir. Toxunma quruluguna ve naxiginin
xususiyyeatine gora jakkard toxunmalar iki qrupa-sade toxunmalar ve murakkab toxunmalar
grupuna bolundr.

Sads jakkard toxunmalarn bir erig ve bir argac sapi ile aparlir. Bunlar sads, qarisiq ve
birlegsmis hortlmalerle toxunur. Sade Usul ve xirda naxiglh pambiq ve jakkard paltarliq
parcalarindan muxtslif naxislarda astarliq pargalar, sarflar, qalstuk pargalari, mahrabalar ve katan
lifinden stol ortikleri, mahrabalar ve salfetkalar hazirlanir.

Miirakkab jakkard toxunmalan Ug, dord ve daha ¢ox sistem saplardan toxunur. Burada ikigat,
ikilizll, coxqgat pike, xovlu acur va s. Birlesmalarden istifada olunur.

Murekkab jakkard Usulunda toxunan pargalarnn gesidlari gox da genis deyildir.

16. Toxuculug haqqinda iimumi malumat

Dazgahda parga toxumagq ugun arig va argac saplari hazirlig amaliyyatindan kegirilir.

Oris sap! yuksak gerginlik ve slrtinma seraitinde isladiyinden onun ¢ox méhkem va sivri
olmasi asas sortdir. Dazgah orta hesabla 1 deqiqada 200-240 dovr edir.

orisin toxunma Ug¢ln hazirlanmasi — onun sarinmasindan, darici vala darilmaisnden,
nisastalanmasindan, havanin temiz ve toxunma daragindan kecirilmasinden ibaratdir.

Toxunmaya hazirliq amaliyyati aparildigda dezgah islarkan arig saplari birbirine surtunur,
naticeds iplik didilir, mohkem olmadigda qinlir, igi geri salir vo mahsuldarliq asagi dusur. Bu
sabablara gora aris saplari dezgaha goyulana gadar muayyan gayda asasinda toxunmaya verilir.

Argac sap! erig sapina nisbaten az gerginlik ve surtinmaya maruz galir. Buna baxmayaraq
argac sap! da mohkam va ndgsansiz olmasi Ugun toxunmadan gabaq xususi hazirliq prosesindan
kegirilir.

Bas toxuma-sada hormalar haqqinda

Bas va ya asas toxuma Usuluna an sade hdérmaden olan polotno, sarja ve satin (atlas)
toxumalari daxildir.

Polotno toxunmasi an sads toxumadir. Burada parga har sap sirasinda erig sap argac sapin
ustiindan 1 defe kegerak kasisir va méhkam toxuma amala gatirir. Bele toxumada Uz ve astar
naxigl eyni olur, par¢anin Uzari daqiq ve hamar oldugundan o basma naxigl toxumani da yaxsi
goturdr. Polotno toxunmasinin raportunda an azi 2 sap vardir. Polotno toxumasinin kagiz tzesrinda

¢okilan sxemi sahmat formasinda olur.



polotno toxuma

Pambiq parcalardan bez, ¢it, batist, volta, maya, markizet; Yun parcalardan mahut, donluq
kamvol pargalar, Ketan pargalardan parusin, ipak parcalardan krepdisin, krepjarjed, sifonlar sade
polotno Usulunda toxunan pargalardir.

Sarja hérmalari. Sarja toxunmasi Usulu sads usuldan 1 gadar mirakkabdir. Sarjada 1eris 1
nega argac sapinin ustinden ve yaxud da arxasindan keg¢a bilir. Hormanin Ufigi siralarinda
rapportda hamisa 1-1-i ile yerini deyismasindan bdoyuk va ya kigik dioganal zolaglar duzalir. Bu
sarja toxumasi Usulunun xarakterik qaydasidir. Sarjanin qurulusunda aris ve argac saplari daha
uzun masafeda 1-1-i il kasisdiyinden o yumsaq olur. Geyimda saplar az surtulur. Elastikliyi va

uzanma qgabiliyyati yliksak olur. Buna gora de ondan asasen astarliq Ggun istifads edirlar.
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Sarja toxunma

Satin (atlas) toxumasinda parcanin Uziinds eris ve argac saplari 1-1-i ilo seyrek horilir. Uz
tarafde ancaq 1 sap sistemi dizgin hamar désenmis oldugundan hamin taraf parlaq ve yarasiqli
olur. Bu toxumada Uzdaki saplar argac saplardirsa, pargaya satin deyilir va satin hormasi adlanir.
sOger Uzdaki eris saplardisa atlaz deyilir ve aris hdérmasi adlanir. Pambiq, katan, ipek pargalar va
bazi draplar satin kimi istehsal olunur. ipak parcalari xalis ipsk ve yarim ipak kimi de toxuyurlar.
Pambiq parcalardan lastik, ketan pargalardan parcalardan ise kostyumluq pargalari ipekde atlaz

va astarliq pargalar bu Usulla toxunur.

17. Toxuculuq dazgahinin qurulusu va igsloamasi

Toxucu dazgahi mexaniki ve avtomatik olur. Mexaniki toxucu dezgahinda makik qutusundaki
makaradan argac sapi (iplik) qurtardigdan sonra dezgah dayanir, is¢i islenmis makarani makik
qutusundan c¢ixardir va yeni makarani makik qutusuna qoyub argac sapini dayisir, makiki saplayir
va dazgahi islak veziyyetine gatirir. Mexaniki makikli toxucu dezgahin asas nogsanlarindan biri
onun yuksak sasli olmasi ve ¢ox elektrik enerjisi sarf etmasi ve az mahsuldar olmasidir. Avtomat

dazgahda ise@ masin dayanmadan, makara avtomatik deayisir. Makiksiz dazgahda argac sapi



konusvari babinae dolanmis olur, buda dazgahin dayanmadan iglemasini temin edir. ©snakdan
kegcirilan sap birinci parganin kanarinda kasilir. Argac sapinin asnakdan kegirilmasi bir nega Usulla
aparilir.

Toxucu dazgahinda goruyucu va asas mexanizmlar vardir. 9sas mexanizm:

1. Dazgahi isladan mexanizm

2. pargasarilyan mexanizm

3. agizhq mexanizmi

4. batan mexanizm

5. vurma mexanizmi

Komak¢i mexanizm:

1. aris kontrolu ve ya lamel mexanizmi

2. argac kontrolu va ya argac gangali

3. qifil mexanizmi

4. longar mexanizmi.

Toxucu dazgahina eris navoyu (1) lamel, gucu ve daraq ile bir yerda qoyulur. Navoy arxa
torafden asagidaki dayaga (2) qoyulur. Lamel (3) reykalarda lamel cihazina taxilir. Kiculer (4) Ust
ve alt lamalarda yuxari baglamanin galdirici diyircayine (5), asagida ise klcu qollarina (6)
baglanir. Daraq (7) gévdanin (8) arxa qanovuna barkidilir. Oris saplari avvalca qabagda yonalib
doslukdan (9) asir, sonra vallarin (10) Uzarine ¢akilmis tanake damirin surtgacinin Ustina
kegirilarak parga milina (7) salinir. Bu qayda ile sap dezgaha ¢akilmis olur.

Dazgah ise dusearken parca mili cevrilorak arisi qabaga salir. Oris sap1 dovri vaziyyatde argac

sapinin teleb etdiyi sixligda navoydan agilmaga baslayir.
18. Parcanin toxunmasinda olan négsanlar
Parca dezgahda muxtelif sebabler Gziindan pozulmalar bas verir. Bunun naticesinds pargada

ndégsanlar samale gelir. Hemin ndgsanlar parganin névinu xeyli asagi salir. Bu isa hazir

mamulatlarin keyfiyyatina manfi tasir gostarir.



Parcada an ¢ox tasadlf olunan négsanlar asagidakilardir:

1. Orig sapi gatismir. Bu négsan pargcada bir ve ya bir nege eris sapinin ¢atmamasi
naticaisnda bas verir.

2. Pargada toxunmayan yel qalir. Bu, bir nega aris sapi qirildigdan sonra qirilmayan qonsu
saplarda dolasaraq toxunmanin pozulmasi naticeisnde amalsa galir. Parganin paltarda gériinan ve
goérunmayan yerlarinda bu négsani saxlamaqg olmaz.

3. Argac catismir. Bela ki, par¢canin eninda bir va ya bir ne¢ga argac sapinin ¢catismamasina
tasaduf edilir. Burada argac seyroklagarak pargada bos yol buraxir. Yiksak ndmralardan toxunan
parcalarda bir arbac sapinin catismamasi o gaedar da hiss olunmur.

Parcada sixliq, seyraklik islonan sapin ndmrasi na gadar asag! olarsa, bu ndqgsan bir o qadar
tez gbza carpar. Sapin gatismamasi par¢ganin moéhkamliyini azaldir. Tikilen memulatin gérkemli
yerlarinda ndgsanin galmasina yol verilmir.

4. Pargada sox sixilimis yer galir. Bu négsan parganin normal deyil, six tozunaraq enina
daraglanmasi va zolaglanmasi naticasinde emala galir.

5. Muxtslif ndOmrada argac sap1 olur. Bunun naticasinda pargada aydin gbzs ¢arpan zolaqglar
amala galir. Bir ndmrade olmayan 2 argac sapi tesadlfen qarisdirilib toxunarkan parganin eninda
sort sokilds bir-birindan farglenan zolaglar gérundar.

6. Pargada bazi saplar toxunmur. Yani aris saplarindan biri ve ya bir negasi miayyen
masafede Umumi qaydada toxunmamig qalir.

7. Toxunma zamani argac itmasi, burug saplar galir. Bu négsan argac sapinin haddinden
¢ox burulmasindan, sapin qicaya zerif sarinmasindan, zerbanin sart olmasindan ve ar§acda
namliyin az olmasindan amala galir. Bu ndgsanlar pargani zaiflasdirir, onun xarici goérinusunu
pozur,
keyfiyyatini agsagi salir.

8. Argac sapinin qgigcaya zeif sarinmasindan, yigisma saplar amala galir. Bele oldugda sap
halqa-halqga acilir, agiza girir ve naticads tirlar yaranir.

9. Pargada cut aris sap1 gérinmur. Buna qgosa saplar da deyilir. Bu ndégsan gucul telinin
gbzindan bir sap avezine qosa sapin kegirilmasi naticesinda bas verir. Qosa gedan saplar bir-
birine sixilmis oldugundan xam par¢cada aydin gbze c¢arpan xatt salir. Bu xatt polotnolarda daha
¢cox gorunar. Pargcanin xarici gorunusu kobudlagir.

10. Parcalarda muxtalif yerlorde desiklar, yirtiglar amala gsalir. Bunlar parganin kobud
nogsanlarindan hesab olunur. Odur ki, onlari parcadan kasirlor. Xam parcalarda ise desik top
boyu olarsa, par¢a topu zay hesab edilir.

11. Pargcada yag lekasi ve ya kirlenmig yer olur. Dezgah haddan artiq yglanarsa, parganin

ustina yagh masin detall sap dusersa, parga lakalanir.



Xam parcada basga nogsanlar da olur. Lakin hamin ndgsanlarin bazileri xam parganin

boyag-bazak amaliyyatnidan aradan galdirilir.

19. Parcgalarin boyaq, bazak ve tamamlama haqqinda imumi malumat

Parcalarin xarici gorunusuni ve istismar xasselerini yaxsilagsdirmaqg Ug¢un onlar toxucu
muassisalerindan boyaq-bazak ve tamamlanma fabriklarina verilir. Pargalar boyanmaq ve bazak
vurulmag dgun bir sira kimyavi va fiziki-mezaniki emallardan kegirilir. Bu is teyinatdan asili olaraq
parcaya gozsllik ve istenilan xassaleri verir.

Kimyavi emalda pargcadaki kir, zibil, slixt, yag ve s. qarigiglar temizlenir. Tursu va galavi ils,
tursuducu ve Dberpaedici kimyevi birdesmalerle parga agardilir, bosaldilir, mdhkamliyi,
mikroskopikliyi ve bagsga muhum xassalari yaxsilasdirilir.

Fiziki-mexaniki emal zamani pargalar lifina, qurulusuna, toxunmasina ve basga xassalarina
gora kegalonir, xovlanir, qaygilanir, Gtulanir, preslanir, dekatinlasir. Bunlar par¢ganin mohkamliyini,
yumsaqgligini, sigalli olmasini ayxsilasdirir,namarhgini ve xarici goérunusunu gozallasdirir. Butun bu
proseslar boyaq-bazak ve tamalanma islerine aid edilir.

Pambiq, yun, ipak, katan liflerinden toxunan her bir par¢ca Ug¢ln xususi boyaqg-bazsak va
tamamlanma fabriklari vardir. Pargalarin lifine gore emali ona maxsus istehsalat avadanliglarinda
aparilir.

Parca tamamlanma emalinda asagidaki proseslardan kegirilir.

1) tabii garisiglardan, kirden, lekadan tamizlenir.

2) agardilir;

3) merseriza edilir;

4)

)

5) basma naxislanir;

boyanir;

6) son tamamlanir.

Bu proseslar de muxtalif lifli pargalarin xassalarine va tayinatina gore muxtalfi olur.

Pambiq pargalarin tamamlanmasi. Boyaqg-bazak fabrikine daxil olan pambiq pargalar
xammala aid DUIST-in esasinda keyfiyyotce yoxlanilir, névleri ve toyinati mioayyen edilir,
damgalanir va sonra parga toplari uc-uca tikilarak uzaldilir.

Novunden, tayinatindan asili olaraq pambiq pargalarin emali muxtslifdir. ©sas emal
proseslari bunlardir: Utme, glixtden temizlenme, qaynatma, merserizaetma, agartma, tiftiklema,
boyama, basma nazigi verma, apretlama, ennilegsdirma va s.

Utmea. Parcanin iizerinden nazik lifleri temizlemak ticiin onu itmak lazim gelir. Bu magsadie
plite slindir ve qaz Utmasinden istifada edilir.

Slixtdan tamizlema. Qaynatma ve agartma prosesini asanlasdirmaq tugun par¢cadan slixt



ve basqa qatisiq temizlenir. Utlilmadan sonar isladilan parcanin slixti temizlenir. Slixtin par¢adan
tez tamizlenmasi Gglin muxtalif gicqirdici konsentratlardan istifada olunur.

Slixti pargadan temizlarken bir sira négsanlar ola bilar. Masalen, parga zaiflayir, qirisir, slixt
muntazem tamizlenmir ve s.

Qaynatma pargada qalmis nisasta galigini va liflerin icinde olan kir, yag ve piy, azotlu
maddani temizlemak Ugun aparilir. Magsad lifde olan yag ve mum maddalarinin slixt galigindan ve
garisiglardan temizlemakdir.

Qaynatma xususi gqazanda aparilir. Par¢ga gaynadildigdan sonra yumsaq olur, suda yaxsi
islanir, lakin rangi boz-qonur alinir.

Agartma. Pargada qaynatma ve yuyulma prosesinds alinmis boz-qonur rangi emala gatiren
maddalarden temizlemak Ugun parga agardilir. AGartmagq ugun parga kimyavi mahlullarla iglenilir.

Bunun dgln xlor, natrium-hidroxlorid (Na CIO), xloritli natrium NaClO2, hidrogen-peroksid
H202 kimyavi maddalerdan istifads edilir.

Parcanin tiftiklanmasi. Qis parcalarindan bazileri (bayka, flanel, pamazi, zamsa, mahud,
velveton va s) tiftiklayir. Tiftiklenma parganin bir Gzd ve yaxud Uzu va astari yumsgaldir. Argac
saplarindan dartilib ¢cixmis lifler yumsaq narin, tik kimi pargcanin Gzini yaxud Gzu ile astari ortir.
Tiftikli pargalar isti olur.

Boyama. Parca lifina boyagi hopdurmaqgla muxtslif rang verilmasina boyama deyilir.

Pambiq, yun, ipak, ketan parga ve s. toxuculug materiallari muxtslif renglara boyanir.

Parcani boyamaq Ucln muxtalif masin ve aparatlardan istifaad olunur. Boyaq maddaleri
asagidaki manbaya gora bir ne¢a qrupa bolunur:

1.Minerallardan alinan boyaq. Bunlar metal duzlari va muxtslif tebii minerallardan (kinovar,
ultramarin, oxra ve s.).

2. Heyvanatdan alinan boyaqglar-nosenil cucustindan alinan qirmizi karmin, seytan
qulagindan alinan gadim pur pur boyaqglar.

3. Bitkilordan alinan boyaglar indiqo (tlind sirmayi), marena va krep (qirmizi boyaq), kames
(gara boyaq), armid agacindan (sari boyaq) va s. alinan boyaqlar.

4. Sintetik boyaglar — anilin zavodlarinda das komur gatranindan va geyrikimyavi vasitelarla
alinan boyagqlar.

Lifin keyfiyyatindan, teyinatindan, ranginden, davamliligindan asili olaragpargalar muxtslif
boyaq maddalari ile boyanir.

Pambiq pargalari ranglemak Ugun asasen asagdidaki boyaglardan istifads olunur:

1. Duz (bir basa) boyag maddalari

2. Kukurd boyag maddalari

3. asas boyaq maddalari



4. asindirici boyaq maddaleri
5. kiip boyag maddaleri

6. arimayan boyaq maddalari.
20. Boyaglar

Lifin keyfiyyatindan, teyinatindan, ranginden, davamliligindan asili olaragparcgalar muxtalif
boyaq maddalari ila boyanir.

Kimyavi tarkibine gore boyaq maddslari va Uzvi qruplara ayrilir. Mineral boyaq maddaleri
(oxra, silken, berlin abisi, ultramarin ve s.) azdir ve toxuduluq materilalarinin boyanmasinda da az
isladilir.

Uzvi boyaq maddslerinden toxuculuq materilalarinin boyanmasinda gadim zamanlardan
istifade olunur. Bunlar asasen das komur gatranlari olan benzol, toluol, naftalin, antrasen, fenol va
S. maddalerdir.

Toxuculug materiali asasan sintetik boyaq maddaleri ile boyadilir, hansi ki, lifin xassasina
zorar vermadan o taravatli olur, boyaq maddasinin lifin darinliyine 6tmasini vo mohkamliyini tamin
edir. Elace da insan Ugun tahlikasizdir.

Boyanma ugln bir sira grup va sinif boyaq istifade olunur. Onlar iki qrupa bélinUr - suda hall
olunan ve suda hall olunmayan: suda hall olunan boyaq maddasinin qrupuna daxildir: sinif —
birbasa boyama, turs asindiriimis boyaq, aktiv ve kationniye; suda hall olunmayan boya qrupuna
daxildir: sinif — kiip boyaq maddasi, kukurdli boyaq, dispersli. Lifin Gzarinds amale galen boyaq
maddasinin qruplari: - azotlu boyalar, gara anilin (boyaq ve s. hazirlamaq ugln rangsiz, yagli
maye) boyagi.

Boyaq maddslerinin adlari muayyen sistem Uzre tayin edilir: birinci s6z adlandirmada
boyagin sinfini muayyan edir, ikinci onun rangini, dguncu rengin keyfiyyatini toyin edir, harf va
rogem (marka) rangin calarhligini ve basqa xasiyyatini gostarir. Masslen, duz sari, k haerfi
isigadavamli olmasini gosterir.

Parcaya basma naxisin vurulmasi. Parcanin xarici gorunusunu yaxsilagsdirmaq, zovge ve
muayyan olunmus talablere uygun, geyimler hazirlamaq ug¢un onun sethine modvcud olan
vasitalerle naxiglar vurulur. Materialin miayyan sahasine boyaqli naxislarin vuruimasina basma
deyilir.

Parcalarda muxtslif alat ve Usullarin vasitasi ile boyaglardan basma nazislar salinir. Saya
parcanin renglenmasinds isladilen boyagdan basmada da istifade edilir. Ancag burada basma
texnologiyasinin xarakterina uygun olaraq, boyanin tarkibinde qarisan maddalar farqlidir.

Basma boyagin terkibinds halledicilerden su va spirt qatilir, barpaedici maddalerdan

hidrosulfat, ronqalit, glikoza, kikurd, natrium, tursuedici maddalardan xrom pik, natrium xlorid



vurulur.

Boyagi qatilasdirmaq dcgun ona mayes bugda nisastasi, dekstrin, tragant ve kamed
maddalari gatilir.

Bu maddalar ham boyagdin pargaya hormasini, hem de basma naxisinin keyfiyyatli olmasini
tamin edir.

Parcaya basma naxigl asagidaki Usullarla vurulur:

1. Ol Usulu ile; 2. asroqgrafiya Usulu ila; 3. foftofilm basma Usulu ile (torlu sablon). 4. masin
usulu ils.

Basma naxis vurulmus parga quruducu aqreqata verilir. Naxisin aydin digmasi dgun muxtalif
sistemli avadanliglardan istifada edilir.

Quruduldugdan sonra basma boyaginin terkibine gbére parga yuyulur, buxara verilir ve
tezadan bir da yuyulur. Parganin keyfiyyastini yuksaltmak U¢Un yuyulmanin bdyik shamiyyati
vardir. Pargca yuyulduqda life berk yapigsmayan boyaqlar temizlenir. Lekalar, rang laxtalar

parcadan tamizlanir ve basma naxigi agiq sakla dusur.

21. Parcalarin fiziki-mexaniki xassalori

Parcanin xassesi - dedikde onun yaradilmasinda, istismarinda va ya islenilma vaxti
g6sterdiyi obyektiv xiisusiyysti hesab olunur. Umumiyystle mshsulun xassesi materiali birini
digarindan farglandirib, segcmaya imkan verir. Xassa g0staricisine asasan parcanin yararl olmasi,
istehlakgi talabatini 6demasi ve teyinatina uygunlugu muaayyenlasdirilir. Parganin xassasi tikis
mamulati istehsalinin batin maearhalasinde muhum shamiyyeat kesb edir. Parganin xassasini gorti
olaraq beles tasnif etmak olar:

Fiziki-mexaniki xassa-parcanin mohkamliyini, uzanma qabiliyyatini, surtinmaya davamli
olmasini, tikili paltarda sax durmasini ve s. slamatlari gostarir.

Gigiyenik xasse- parcanin hava kegirmasi, isti kegirmasi, toz gotlirmasi kimi alamatlori
gOstarir.

Texnoloji xasse - parganin tikis prosesinda surugkenliyini, iyna ile zedslenmasini va s.
alamatloari gostarir.

Handasi xassa - parganin enini, uzunlugunu, agirhgini gostaerir.

Parganin fiziki-mexaniki xassasi dedikda onun uzunlugu,eni ve galinligi nazerde tutulur. Belo
ki, parca tikis mamulati istehsalinda bigilan zaman alinan tullantilarin migdari nae qader az
alinarsa,0 parca semarali hesab olunur. Toxumada tamamlanan,an Kigik sahada takrarlanan
naxisa raport deyilir. Raport naxigi emale getiren aris ve argac saplarinin migdarini

muayyanlagdirir. Butin bu prosesin alinmasina toxuma Usulu deyilir.



Mahsulun xassesi - dedikde onun yaradilmasinda, istismarinda ve ya igleniima vaxti,
go6sterdiyi obyektiv xiisusiyysti hesab olunur. Umumiyystle mshsulun xassasi materiali birini
digarindan farglendirib segmaya imkan verir. Xassa goOstaricisine asasan parganin yararli olmasi,
istehlakgi talebatini 6demasi ve teyinatina uygunlugu muayyanlosdirilir.

Toxuculug materiallarinin xassesi tikis mamulati istehsalinin batin marhalesinde muhim
ahamiyyeat kasb edir. Toxuculug materiallarinin xassasini gorti olarag bele tesnif etmak olar:
handasi — galinhgi, eni, uzunlugu; mexaniki - dartilma, sixilma, gatlanma (materialin mexaniki
quvvenin tasirine olan munasibati); fiziki — istilik, optikliyi, elektrikliyi, kegirma, udma ve s;
materialin namliyin va istiliyin tasiri sayesinda (yi1giima) ol¢usunu dayisma qgabiliyyati; texnologiya -
yirtiilmaga davamliligi — materialin dagidici faktorlara qarigi dayaniqgliq gabiliyyeti ve s.

e Xasso - mahsulun obyektiv xtsusiyyatidir. Onun hazirlanmasinda, istismarinda ve ya
istehlakinda 6zUnU goOsterir. Parca istehlakgisinin talabini esasli suratde tamin etmali, yani o
kompleks istehlakgl xassasine malik olmalidir. Parga muxtslif mamulatlarin alt paltar va yataq
dayisayi, geyimlarin, brezentlorin hazirlanmasinda istifade olunur. Tayinatindan asili olaraq
parcanin secilmasinde xassasinin istehlakgl tarafinden dizglin secilmasi vacibdir. Toxuma
mamulatinin xassasi ¢ox muxtalifdir va aksar halda toxuculuq liflerindan, saplarindan, islanilma
Usulunun secilmasinden, qurulusundan, naxisin (bazayin) xarakterinden ve s. asilidir. Umumi
gabul edilmis vahid istehlak¢i xassa tesnifati yoxdur.

Parcanin xassasini mixtalif alamatine gore de tasnifat etmak mimkindur. Bu alamat asasan
ikidir: tebii xasse, onun asasli; xassanin rolu. Birinci alameate gbro xasseni asagida gdsterilon
gruplara bolmak olar:

e Mexaniki: parga gerildikde Uzulmaye, qatlanmaga, zarbaya qgarisi mohkamliyi; sixilmaga,
parcalanmaga qarsi mugavimati; deformasiya qabiliyysti, surtinmays dayaniqhgi, codlugu,
elastikliyi, yumsaghgi; bazadilmasi; azinikliyi; sixlagsma gabiliyyeti; suruskenliyi; kasilma, iynanin
desmasina ve s. mugavimati;

o Fiziki: higroskopikliyi, kapillyarhgi; nem tutumu; suyadavamlihigi ve su kegirtmamak
(sizdirmamaq) gabiliyyati; istiliye (herarete) davamllidi; optik xususiyyeti (aghgi, rengi, isigr oks
etmasi, 6tirmak va isigi udmasi) ve s;

e Kimyavi: muxtslif kimyavi reaktivliere m suya, tursuya, galeviya, duzlara, sridicilers ve az
davamliligi; korroziyaya davamlihgi — yeni, isiga ve atmosfer tasirine davamliligi;

e Bioloji: mikrobioloji ve bakteriyaya davamliligi;

o Kompleks xassa: materialin yirtiilmaga davamliligina tesir eden kompleks amiller: isiq ve
havanin tesiri; yuyulmaya, strtinmaya davamlili§i; ¢ox sayl dartilmadan alinan deformasiyaya,
bukulms, azilmeys ve s. qarsi mugavimeat qabiliyysti daxildir. Xarakterindan asili olaraq

shamiyystine gére xasssler qruplara bolinir: istismar miiddstinde tesir; gigiyenaya, estetik vo



texnoloji prosesa tosir edan xassa.

22. Pargalarin gigiyenik va texnoloji xassalari

Parcanin insan orqanizmini istilikdan, atmosfer tesirlarindan, kaskin dayisikliklarden muhafize
ederok normal hayat fealiyyatini temin eden fiziki, mexaniki ve diger xassalerine gigiyenik
xassalar deyilir.

Parganin gigiyenik olmasi lifin xassesinden, qurulusundan, tamamlanmasindan asilidir. Ust
paltarligi Gg¢ln pargalar istini yaxsi saxlamalidir,alt paltarligi tGgln ise hidroskopik olmali, suyu
yaxsl hopdurmali,havani kegirmalidir. Bels xassalor insanin derisinden ¢ixan buxarin tez
oturdlmasina, badanin saglam galmasina serait yaradir. Suyu kegirmayan parcalar (plasliq,sinellik)
suya davamli olmalidir.

Parcanin gigiyenik xasselarine - hacm g¢oakisini, masamalik, hidroskopiklik, havakegirmak,
istiliyi saxlamaq, su gotirmak-goturmemak, toz gétirmamak kimi ndvlar daxildir.

Ham ev, ham da is Ugln olan pargalar ham qisda ev seraitinde, ham da yayda istilik verma
prosesini idars etmsalidirlor. Buna gore de gigiyenik telabler bu pargalara veriloan an muhim
talabdir.

Parcalarin gigiyeniklik xassalearinin asas gostaricilari hidroskopiklik nemudmu ve nam, ratubat
verma daxildir.

Parcanin gigiyenik xassasina onun boyanmasi ¢ox tasir edir.

Masamalik - parganin hacm g¢okisi ile onun hazirlandigi lifin hacm ¢akisi arasinda olan
hisbete parcanin masamaliyi deyilir. Masamaliyin saviyyasi parganin hava ve istilik kegirmasini
gosterir ki, bu da gigiyenik xassenin asas gostaricilarinden biridir. Yun parcalarda masamalik
daracesi ¢ox yuksek,katanlarda ise ¢ox asagi olur.

Hidroskopiklik - parcanin rutubati 6zinda saxlamasina deyilir. Bu xususiyyat onun lifinin
torkibindean asilidir. Pambiq, katan, xalis suni ipak parcalarda h-lik yuksak olduguna gore alt ve
yungul alt paltarlarinin tikilmasinda onlardan ist olunur.Nazik pargalarin h-pik saviyyasi beladir ki,
rutubati 6zina tez c¢okir, tez do quruyur. Qalin va six toxunan pargalar rutubsti yavas-yavas
goturlr ve yavas da quruyur. Bele pargadan tikilan paltarlari geyarken badanin istiliyi sabit
saxlanilir.

Parcalarin texnoloji xassalari. Parganin texnoloji xasssleri ve onu xarakterize edan
gostericiler parganin xarici gorunusu, galinhgi, azilmasi, yumsaqligi, gabaligi, drapirlenmasi,hacm
¢okisi, uzanmasi, surtskanliyi, gisalmasi (girmasi), iyna ile zadsalenmasi, sixilmasi, kasiklerdan
sap tokulmasi, saplarin aralanmasi va parganin isti namlikle emali ile xarakterizs edilir.

Parcgalarin surugkanliyi - bu lifin xarakteri, par¢canin toxunma tsulu va ona vurulan apretin



miqdari ile alagadardir. Strigkanlik esasen xalis va suni ipak parcalarda olur. Bu ise parganin
bigilmasinda c¢atinlik téredir. Ona géra pargani bigmak Ug¢lin désema qati az tutulur, gat-gat
désenmis parga laylari muayyan yerlarden sixilir ve lay arasina kagiz qoyulur. Sudrtskenlik
hamginin paltarin tikilmasini da ¢atinlesdirir.

Parcalarin qisalmasi - pargalar yuyularkan, isladilarken, tikis istehsali prosesinds isti halda
emal olunarkan qisalir. Pargalar havanin normal nisbi ratubstinde da girir, bu proses ¢ox yavas-
yavas davam edir.

lynanin pargani zadslomasi - bu paltarin xarici gériiniisiinii pozur ve istismar middatini
azaldir. lynanin pargani zadslemasi onun veziyystindsn, tikis sapi némralerinin pargaya uygun
olmamasindan meydana ¢ixir. Parcanin sixhgr na qadar ylksak, qurulusu na gadar gaba olarsa,

iyna pargani daha sarbast zadalayir.

23. Parganin fiziki-mexaniki alamatlara ve boyaq mohkamliyina gora novlara ayrilmasi

Sanayeds istehsal edilon pargalarin har biri tesdiglanmis fiziki-mexaniki xasseya malikdir.
Parcalarin novunu teyin etmak uUglUn bu xassslerin duzgun olub olmamasi yoxlaniimalidir ve
catismayan ceahatlerin darocasi nazara alinir. Pargalarin keyfiyyot qiymaeti tayin edilarkan onlarin
fiziki-mexaniki xassalarindan eni, ¢akisi, sixlidi, aris ve argac saplarinin méhkamliyi,yaslanmaqgdan
va yuyulmaqgdanqisala bilmasi yoxlanilir. Yun pargalarda bu slamatlerden basqga par¢anin yaghhgu,
bitki ve ya kimyavi liflorin garisidi da aydinlagdirilir. Standartlara gére pargalarda goéstarilen
olamaetlerin normalari verilmisdir. Homin normalarin deyismesi par¢a névii DUISTine esasen
nogsan kimi bir ton pargada 11, 16, 21 ve ya 31 xal hacminda hesablanir.

Parcanin ranginin muxtalif fiziki-mexaniki tasirlara: igiga, suya, surtinmayas, Utulenmayse,
taro, kimyavi temizlanmays davam getirmesine pargca boyaginin mohkamliyi deyilir. Bu
xususiyyat butin parcalarda eyni olmur, istismar seraitinden asili ferglenir. Pargalarin boyaq
mohkamliyi rengin solmasi ve agarmasi ile yoxlanilir. Pargcanin boyaq mohkamliyinin yoxlanmasi
tacribanin xarakterina gore muxt seraitlorde aparilir ve har bir yoxlama Ugin muinasib rejim tortib
edilir. Boyag mohkamliyini yoxlamagla par¢anin standart normalara mavafiq olmasi tesdiq edilir.

Yoxlama naticesinda uygunsuzluq olarsa, parga brak sayilir.
24. Parcganin xarici gorunusundaki nogsanlara asasan novlara ayrilmasi
Parcanin xarici gorunusundaki négsanlar 2 ndve bolunur: yerli vo barpa ndgsanlari. Yerli

nogsanlar parganin mahdud edilmis sathini tutan ¢ox boyuk olmayan ndgsanlara deyilir. Bunlar

parcada iplik pozgunlugundan, pis toxunmadan, keyfiyyatsiz tamamlanmadan bas veras bilar.



Parca topunun boyu uzunu butun topa ve topun an ¢ox hissasina yayllmig ndgsanlara barpa
nogsanlari deyilir. Bunlara butin topun uzununda ve ¢ox yerlaerinde olan pis utulmadan,
gaycilanmadan qalan, narin pambiq qozasi qaliglari ile zibilleanan,zolaqgl olan yerlar ve top boyu
takrar edilon yerli négsanlar daxildir.

Toxuma prosesinde muxtalif sabablerden parcada bir sira qusurlar alinir. Bu da tikis
mamulati pargasinin xarici goérinisina va keyfiyyatine tesir edir. Onlar bunlardir: pargada
toxunmayan yer, argacsiz yer, argac seyroakliyi, arigsiz yer, toxunmayan eris sapi, déyma (argac),
sap yigini, argac yigini, argac ilmasi, toxunmayan argac sapi, bunlar haqqinda daha etrafli:

origsiz yer — bir va ya bir nega aris sapinin qisa va ya uzun masafeds mdvcud olmamasi.
Bu qusur toxuma vaxti eris sapi qinlanda, lamel qurdusunun nasazliginda ve ya toxucu
nazaratsizliyi sayasinda, toxucu dezgahi vaxtinda dayandiriimadiqda ve lamel olmadigda alinir.
Katan toxumall par¢ada erissiz sap yeri daha gabariq gorundar.

Pargcada toxunmayan yer - eyni vaxtda bir ne¢ga aris sapinin olmamasi va onlarin uclarinda
toxunmanin alinmamasi, heamin yerds parga qurulusunun dizgin alinmamasi. Par¢ada ve hazir
memulatda toxunmayan yer tez goze garpir.

e Toxunmayan arig sapi - aris sapl bazi yerlarde argac sapi ile toxunmadan parganin Uz
sothina ¢ixir. Bu qusura bezi glicl goézUnudn sinmasi, ari$ sapinin guicunun gbézundan duzgun
saplanmamasi ve ya bazi guclinin bosalmasi sabab olur, naticede argac sapi par¢canin Uzarinds
muiayyan masafada toxunmadan cixir. Memulatin keyfiyyatine par¢cada alinan toxunmayan yerda
tasir edir. Bu qusur tikis memulatinda olmamalidir.

e Argac seyrakliyi — argac seyrakliyindan sapin sixhigi azalir, parcada zolaq alinir. Bu qusur
toxucu dazgahinin dizgun igsleamamasi saysasinds bas verir. Argac seyrakliyi par¢anin xarici

gorunusuna pislesdirir va onun mohkamliyini azaldir.

25. Pargalarin tasnifat

Parcalarin lif tarkibina,teyinatina ve qeyri-asas xassalarine gora muxtslif qruplara bolunur.
Terkibina gore parcalar dord qrupa bolunar:

pambiq pargalar

katan parcalar

yun pargalar

0N =

ipok parcalar
Standart tesnifatina ve ya tayinatina goére,pambiq ve katan pargalar U¢ Qqrupa
bolunur:paltarliq parcalar,rutubat hopduran pargalar,dekorativ parcalar.

Yun va ipak parcgalar iki grupa bollundr:paltarliq parcalar,dekorativ parcalar.Bunlarda ratuboti
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hopduran pargalar olmur.

Her bir gqrup yarim qrupa bolunur.Maselen,paltarliq pargalar asagidaki yarimqruplara
bolunur:alt paltarliq,qadin paltarligi,kostyumluq,paltoluq ve s.Har bir lif Gglin yarimqrupun miqgdari
muxtsalif ola bilar.Yarim qgruplar daha mahdud tsyinatina gors ve ya agirligina gore qruplara
bolunur.Measalen,alt paltarliq Uglin pambiq pargalar dord qrupa bolunur:alt koynakliyi,alt
tumanlig,malafalik,balincliq.

Pambiq,ketan,yun va ipak parcalarin hear birinin alahidde preyskuranti vardir.Her
preyskurantda butin par¢ca c¢esidleri Iif terkibine ve ya qrulusunaitayinatina gora
grup,yarimgruplara bolunur.Yun ve ipak parga preyskurantlarinda pargalarxammal cinslari Uzre do

bollndr.

26.Parcalarin gesidlori

Senayeds va ticarstde teyinatlari eyni olan ve ya bir senaye sahesinde muxtalif
materiallardan,mextalif qruluslu ve xarici tertibatda istehsal olunan hazir meamulatlarin
comina gegid deyilir.

Pambiq pargca preyskurantina pambiq parcgalarla yanasi,argaci sun'i ipakden olan ve az
miqdarda kimyavi stapel lifi qarisigi olan pargalar da daxildir.

Katan parga preyskurantina arigi pambiq,argaci katan olan pargalar daxildir.

Yun pargalarin gesidleri ¢ox muxtelif ve qarisig oldugundanpreyskurantda xalis yun
parcalardanbasqa yarimyun,stapel,suin'i va sintetik lifler ve ya saplardan qarisiqg olan cesidli
parcalar da daxildir.

ipek parca preyskurantina xalis ipak parcalardan basqa viskoz, asetar, mis-amonyak, stapel
lifleri va kompleks saplari olan, habels sintetik saplar qarisigi olan pargalar daxildir.

Ticarat preyskurantinda qrulusca muxtalif liflerden olan pargalar bir deyildir. Pambiq va katan
parcalar preyskurantda ta'yinatlarna gora qruplasdirilir.

Yun va ipak pargalarda qrup bdlgusl parganin lif terkibine asaslanir.Yun pargalar
zorifdaranma,zarifmahud,qgabamahud,yarimyun qruplara bolinur

Pargaya olan talabat U¢ qrupa bolunur:parcanin mohkamliyi,gigiyenliyi vo estetikliyi.

Parcanin mohkamliyi yuyulmaga, sixilmaga uzun meddat davam gatirmasini nazards tutur.

Parca ma'mulatlarinin gigiyenikliyi insan badanini xarici zararli ta'sirlarden qorumasi va
saglamliga manfi tasir etmasindadir. Estetik ise par¢anin daim insanin estetik talabatini 6demasi,
keyfiyatli agardilmasi, zarif resmlarle bazadilmasi ila baglhidir.

Paltarliq pargalar 3 qrupa bdolunur: mévsumua (yaz, payiz) yay ve qis paltarliq pargalari.

XUsusi paltarliq tgln yuksek méhkamliye malik parcgalar istifade edilir. Xtsusi paltarliq pargalari



asasan pambigq ve katan ipliklerinden toxunur. Tayinatindan asili olaraq xususi geyimlarin
istehsall Gglin bez,satin ve s. pargalardan istifads edilir.
DOYiSOK PARCALARIN CESIDLORI
Alt koynekleri, yatacaq, ol-Uz dasmallari ve yemakxana ehtiyaci Ugln istifade olunan
parcalar dayisek parcalar adlanir. Maisatde pambiq ve katan parcalardan daha c¢ox istifade olunur.
Deyisek parcalarinin gigiyenik talableri 0demasi ugun onlar yuksak daracada
higroskopik,hava kegiran ve hamar olmalidir. Dayisek parcalar bagsqa parcalara nisbaten tez-tez
yuyulduguna gore tez kdhnalib siradan ¢ixir. Ona gérade bu pargalar muxtslif yuyucu maddalar,
temperatur te'sirina,strtinmaya va Utilenmays davamli olmalidir.
Pereskurantina gére pambigdan olan pargalar 3 qrupa bolunar.
1. bezler
2. mitkallar
3. xususi parcalar
Paltarliq pambiq parcalar preyskurantda ¢ox daginiq olaraq muxtalif gesidloerds olur. Bunlara
cit, bez, satin va s.pargalar daxildir.
Paltarlig katan pargalar.Katandan toxunan paltarliq parcalar nisbaten az c¢esidli comi 20
artikulda istehsal edilir.
Preyskurant Uzra paltarliq parcgalar eyni qrupa aiddir.Br farq var ki paltarliq pargalar qurulus
cohatdan polotnolardan bir gadar segilir.
Paltarliq yun pargalar xalis yundan ve basqa lifler qarisdiniimis halda istehsal edilir.Pargalarin
aksariyatini zarif ayriima kamvol pargalari taskil edir.
Paltarliq xalis ipak parcgalar-Xalis ipak pargalar i¢cerisinde paltarliq parcalargenis yer tutur.
Bu cesidle muxtslif Usullarda 600-den ¢ox artikulda istehsal olunur. Bu parcalarin toxunmasinda

xalis ipak,viskoz,asetat,sintetik liflor genis miqyasda iglanir.

27. Trikotaj haqqinda imumi malumat. Trikotaj hormalarinin tasnifati

Toxuculuq sapindan istehsal olunan trikotaj (trikotaj fransiz sézudur — tricoter, hdormae
anlamini ifada edir) hérma parga al ile ve ya masinla ilmalarin birinin o birine biflesmasinden alda
edilir. O, 6zinun elastikliyi va méhkamliyi ile toxuma parcasindan asasli slraetda forglanir. Trikotaj
horma pargasinda strukturun asas hissasini elementar ilma tagkil edir. Trikotajin xassalari onun
asas elementlarindan — ilmanin qurulusundan, ilma sapinin uzunlugundan va formasindan asilidir.
ilma - gdvda va qollardan ibaratdir. Gévdenin yuxari gévsiine iyna qovst, asagl qévsiine ise platin
qovsu deyilir.

Bir Ufigi sirada yerlagson ilmalara ilma sirasi, bir saquli sttunda yerlesan ilmalare iso ilma
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sutunu deyilir.
Yanag! yerlagan iki ilma va ya ilma sutunu arasindaki masafays ilme addimi deyilir. Ust-(iste

yerlasoan iki ilma arasindaki masafeya ilma sutununun habgndurliyu deyilir.

Trikotaj hrma parcasinin alinma Usuluna gora enina hérma (kulis) ve arigs hdrma (uzununa)
bolunur. Enine hormadae ilmalarin hamisi bir sapdan, bir cargede alinir. ©ris hormali trikotajda har
bir ilma sirasi ayrica bir sapdan amale galir. Bu iime sapi diger ilmaden kecmakla bir-birina
baglandigda ilma sttunu alinir. Ona gére da har bir ilma sirasi gadar sap talab olunur.

Enina horulan trikotajda ilma siralari bir sapin butun iynalarden kegirilorak ardicil ayilmasile
amala gatirilir. Uzununa horllen trikotajda her sapdan bir ilme sirasinda bir, yaxud iki ilma
yaradilir. Sonra hemin sap basqga ilma siralarina kegarek bir-birine baglanan ilma satunlarini
amala gsatirir. Buna gore da uzununa horulan trikotajda ilmalar adatan maili vurulur.

iimalerin yerlosme qaydasina hérma deyilir. Quruluguna gérs trikotajda hérmaleri 3 gqrupa
ayrilir: esas, torama va naxisli hérmalar.

Sada ilmaler birlesmasine asas hérma deyilir. Bir ne¢ga asas hdrmadan tertib edilmis ve bir
asas hormanin ilma sutunlari arasinda diger asas ilma sutunlarinin yerleasmasinden amale galan
hérmalera térema hérmalar deyilir. ©sas ve tdrama hdérmalerin qurulusunu dayisdirmak yolu ila
alda edilon muxtalif rangli ve naxisli yaxud da muayyan yeni xassalara malik hérmalera naxigl
hormalar deyjilir.

iima halgslerinin formasi eyni olan, sads ilma birlesmasi ise esas hérma hesab olunur. Bu
hoérma novleri: birlzli hamar, lastik, zancirvari, triko, atlas, lastik triko, lastikli atlas va s. aiddir.

BirGzlG hamar hérmali parcasinda ilmaler els yerlasir ki, onun Gz terafinda ilmalarden alinan
sutunlar, ilma qgoévslerinin Ustinda, astarda ise ilma gdvsleri ilma qollarinin Gstiind o6rtlr. Ona gora
de trikotaj parganin iz terefi hamar, diiz olur. iimslerin siitunu parcanin uzununa aydin segilir.
Astar terefds isa iynaden qovs va dartilan qollar alinir, naticede onun sathinde enina zolaqglar
alinir.

Triko - hoérmads bir sapdan iki yanasi ilma sutunlari alinir. Bu bir sapin iki yanasi iynalerda
ardicil hoértlmasi sayssinde mumkin olur. Srishérmali par¢a triko horildikde o bir terofli

ilmalardan ibarat olur lakin, onda ilmanin dartici qollari muxtslif taraefs yonalmis olur.

28. Kostyumlugq vae paltoluq pargalarin gesidlari



Kostyumluq yun parcalarin c¢esidleri ¢ox ve muxtelifdir.Kostyumluqg pargalar
zorifdaranma,aparat ipliklerinden toxunduguna gb6re komvol va zerif mahud pargalari qrupuna
ayrilr.

Kostyumluq pargalar 6z formalarini uzun muaddat saxlamalidir.Bunun Gguln onlar elastik va
mohkam,surtinma,igiga ve havanin tasirine davamli olmalidirlar.Hemin xassalere malik olmaq
Ugun bu parcgalar burugu ¢ox olan ipliklerdan six toxunur,davamli boyaqglarla boyanilir.

Umumiyystle kostyumluq parcalarda nisbi sixliq yliksakdir.Yingil kostyumlug yay parcalari
seyrak va polotno Usulunda toxunulur.

Kostyumluq komvol pargalar -Kostyumlug komvol pargalar artikul sayina gors yun parcalar
arasin da gorkamli yer tutur. Bunlar paltarliq pargalardan ¢akida agir ve enli olur. Bu pargalar sada
boyaqli, melanj, rengbarang damali istehsal edilir.

Kostyumluq pargalarin gesidlarini an ¢ox boston, krep, triko tegkil edir.

Boston —Bu pargalar xalis yundan enina ve uzununa bir sixliqda, aris ve ardaclari bir olan
ipliklerden sarja Usulunda toxunulur. Boston iki artikulda toxunur. Boston parcalar muxtalif
ronglarda, gara tind gahvayi ve basqga renglards saya boyanir.

Krep-Krep xalis yundan polotno,atlas uUsulunda nazik ve yarim nazik buruqglu ipliklarden
hazirlanir.Krep parcalar az azilir, yaxsi boyaq goéturur,parlaghgr mulayimdir ve yarasiqlidir.
Parcalar az uzanandir,bunlardan da kisi kostyumlari tikilir.

Triko-Xalis yun triko parcalari gcox genis ¢esidlerds va artikulda istehsal edilir. Bunlar easasen
kostyumluq parcalar hesab olunur. ©sasen sarja ve polotno Usulunda toxunur. Triko rengbarang,
melanj sarja toxunur.

XOVLU PARGCALARIN CESIDLORI
Uzleri yumsaq |lif ilo ortllti parcalara xoviu pargalar deyilir. Bu parcalar sirtinmays davamli
olduglari Ggun uzun muddat geyils bilir. Bu qrupa bobrik,bayka ve plyus pargalar daxildir.

Qis paltoluq pargalari. Yerin iglimina gora qis paltoluq pargalari bir gox gesidlarde istehsal
edilir. Draplardan baslamis, qis paltoluglari olan flanel, bukle,mahud ve s. qis paltoluq parcalari
kimi istifada edilir.

Quis patoluq pargalarin gesidlori asagidakilardir.

1. kisi paltolugu dglin-xalis yun zerif mahud pargalar-velyur, ratin, baltika ve s. kimi draplar.

2. qgadin paltolugu dglin-xalis yun zarif mahud pargalar-ratin, staligni pargalari, yumsaqg gadin
drapi, krasni oktyabr, dayva va s. Bunlardan basga boston va qabardinlarden da gadin
paltolugu Ggun istifade edilir.

3. usaq paltolugu dgin —Usaq paltolugu Ugun xalis yun,yarimyun,zarif mahud ve cod mahud
parcalardan istifade edilir. Adatan usaq paltolugu Ggun olan pargalar sarja, satin Usulunda

toxunur. Bu pargalar yumsaq ve xovlu olur. Yalniz basqa lifler qarisdiriimagla parca
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mohkamlanir ve xarici gorunusu yarasiqgl olur.

29. Astarliq, araliq ve toxunmayan parcgalar

Astarliq pargalar pambiq va ipakdan toxunur. Astarliq pargalardan Ust paltarlarin (palro,
kostyum ve s.) astari Ggln,cibler tgln istifade edilir. Araiq pargalardan isa paltolarin,pencaklarin
yaxalarinda, boyunlarinda, eteklarinds, salvarlarin liflarinde istifada edilir.

Astarliq pargalarin qrulusu méhkam ve cod olmalidir. Bu pargalar hamginin surtinmaya
davamli olmali ve méhkam boyaq goturmalidirler. Astarliq pargalar asas satin, atlaz, polotno ve bir
gadaer da jakkad Usulunda toxunur, sade boyagla boyanir, basma naxis vurulur.

Astarlig pambiq pargalarin eni 61-80 sm,1m2-nin agirhgr 97-225 qgr olur. Astarliq ipak
parcalar asasan suni ipaklerden istehsal edilir. Xalis ipakden ise pambiq sapi ile qarisiq 6 artikulda
atlaz parcalar istehsal edilir. Pargalar sade, aciq renglerds, basma naxigl istehsal edilir.

Araliq pargalar. Tikilan zaman paltarin yaxasina, boynuna, ateklarina, qgollarinin agzina va
digar hissalarine durmaqgdan otru araliq pargalar qoyulur. Araliq pargalar surtinmaya davamli, sert
ve ¢ox cod olmalidir. Aralig pargalar katandan, pambiqdan, tuk pargadan bazan da bezlerden
ibaratdir.

TOXUNMAYAN MATERIALLAR

Malumdur ki,pambiq,katan,yun liflerinden iplik ayrilir,iplikden ise parga toxunur.Bu gox
zohmeat taleb edir,artiq vaxtin ve vasaitin sarf edilmasina sabab olur.Naticads amak mahsuldarli§i
asagl dusur,maya dayeri ise yuksalir.Homin g¢atinlikleri aradan galdirmaq ugun toxunmayan
materiallar istehsali gargiya ¢cixmisdir.

Toxunmayan materiallar istehsall parga istehsalina nisbaten mahsuldardir.Miayyan emaldan
sonra toxunmayan materiallardan ¢ox ucuz giymatli kostyumlar, paltarlar ve paltplar hazirlamaq
olar.

Toxunmayan materiallar Gg Usulla istehsal olunur:

1. tikig Usulu ile
2. yapisdirma usulu ila
3. termoplast Usulu ile

Tikig dsulu ile-Bu Usulda istehsal olunan toxunmayan materiallar bir sira hazirliq prosesindan
kegirilir. ©vvalca liflor paralellasdirilir sonra paralelasmis liflarden “vatka” adlanan material
hazirlanir.

Masinin is prinsipi-magindan kegirilan vatka sirayla horma tikis gaydasindan masina qoyulan

saplardan sirinir. Toxunmayan materiallarin batln istehsal proseslari mixtslif sistemlerde olan
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AGV markall agreqatda avtomatik suratde aparilir.

Yapisdirma Gsulu ile-Liflarin xUsusi maddslerda bir-birine barkidilarak onlardan material
istehsal edilmasina yapisdirma Usulu deyilir. Material iki Usulla — fasilesiz va fasilali Usulla
hazirlanir.

Fasilesiz Usulda yapisgan vatkaya hopdurulur. Fasilali Usulda avvalce vatkaya naxisa gora
yapisgan lateksi hopdurulur. Materialin yumsaq olmasi Ugun yalniz vatka lifinin yarisina qaderi
yapisganlanir. Dekorativ ve paltarliq materiallar ise boyanmig,naxislanmis qaydada istehsal
olunur.

Termoplast Usulu ile-Termoplasttik Gsulla yalniz asagi temperaturda ariyen xlorin, asetat va
s. liflerden toxunmayan materiallar hazirlanir. Bu lifler ylukssk temperaturda yumsalir azaciq
ariyarak bir-birine yapisir. Bu materiallardan yungul paltarlar, Gst paltarhigi tikilir.

Termoplastik materiallardan ham tikig,hem de yapisdirma usulunda paltarin hissalerini bir-
birine band edilir.

iSTi SAXLAYAN MATERIALLAR, T9BIi X8ZL9R

©n gadim zamanlardan insanlar geyim ugun heyvn darilarinden istifade etmiglar. Hal-hazirda
ahalinin yuksak istilik saxlama xassalari olan yungul, gbzal, mohkam tabii xazlarden istehsal edilan
mamulatlara boyuk ehtiyac vardi. Xususi xazlera bunlardan bir negasini xarakterik xususiyatini
gOstarak: tilkii xazleri-xez yarim fabrikatlari arasinda cinslarinin muixtalifliyine goére segilir va
asagidaki cinslari var: adi,ag dos, gara-gumusu, gara-qonur, aguzll, ag. Adi tulku darisinin tuku
uzun olur.har cinsin 6z rangi var. Adi tulkulerin darileri tamam ag rangds olur, ancaq tulkunun
uzunda, yangaginda, belinin axirinda qara xallari olur.

Dale darisi-tabii ve boyanmis olur. Dalanin rangi quyrugunun rengi ile adlanir. mas: tutqun
tind,qonur quyruglu, boz, qirmizi ve s. Bunlardan tebii rengds olan gadin paltolari ve boyunluglari
hazirlanir.

Sibir sigovul derisi-alov renginda olur ve gshvayi rengde boyanir. Darinin six,yumsaq tuku
olur. Bu deridan palto, jaket, hazirlanir.

Ev dovsanin darisi-six va sart tUku vardir, darisi qaygilanmisuzun tikli ve yonulmus halda
emal edilir. Bundan palto, papagq tikilir.

Quzu dearisi-muxtalif cinsli goyunlarin quzularindan alinan buxara darisina deyilir. Bu deri ¢cox
giymatlidir, goyunlarin cinsina va quzularin yagina gore buxara darisi bir ne¢ga ndva ayrilir:

XO9Z-DORIi YARIMFABRIKATLARININ CESIDLORI

Xaz-deri yarimfabrikatlarinin gesidlari xam darilearden ¢oxdur, ¢inki bunlar tabii xezlardan
basga muxtelif ranglarde boyanmis, qaycilanmis va ya yolunmus sakilde de istehsal edilir. Son
vaxtlar xez-dari yarimfabrikatlarinin c¢esidleri daha da c¢oxalmisdir. Xez-dari yarimfabrikatlar

istiliksaxlama qabiliyatine, geyimda davamliligina, onlara verilon forma va Olgllarin saxlaniimasi



vo s. daxildir.

Xaz tuklerinin keyfiyyatini onlarin méhkamliyi,sixligi,rengi,parlaghgi,yumsaqhgn ile muayyan
edilir. Bunlardan basga heyvan darisinin boyuklliyd, méhkemliyi, yingulliyud de nazare alinmalidir.

Daerinin uzun muddat geyilma gabiliyyati onun xarici muhitin tesirinden dayigilmaz galmasi ila
muayyan edilir. Dari gec kegalanan va ya he¢ kegaloanmayan xazler mohkem ve yumsagq olur. Bela
xoz-darinin istismar muddatide ¢oxdur.

Deorinin istilik saxlamasi-tUkun sixligindan, uzunlugundan, deri hissasinin galinligindan

asilidir. Simal rayonlarinda heyvanlarin xazi istini yaxsi saxlayir.

30. Tikis saplar1 va geyim furnituru

Tikis istehsalinda mamulatin hissalarini barkitmak Ugun asasen tikis saplari tetbiq olunur.
Senayeda muxtalif tayinath tikis saplari istehsal olunur: geyim Ugun, tikma, hdérma, ayaqqabi,
cerrahiyys ugln va s.

Tikis sapi liflarin tarkibina gore pambiq, sintetik, tebi ipakdan, katan liflerinden ve ya onlarin
garisigindan hazirlanir. Pambiq ve sintetik saplar DUIST 6309-93 toelobine miivafiq istehsal olunur.

Tikis saplarindan hem de paltara yarasiq verilmasi Ugun istifade edilir. ©sasan geyim
hissalerini birlesdirmak Uguln istifada olunur.

Pambiq saplar pargadan va geyri-materiallardan hazirlanan mamulatlari tikmak Ggun 3 gat
gosalanmig donuq vae cilalanmis “Ekstra”, “Prima” va “Mohkam”, 4 ve 6 gat. hazirlanir.

Tikis saplari hazirlanarken 1. Birlesmae, 2. Burma, 3. Qaynatma, 4. Agartma, 5. Boyama, 6.
Apretlama, 7. Cilalama, 8. Sarima proseslarindan kegirilir.

Tikis saplarinin tasnifati.

Saplar nazikliyine,boyanmasina,tamamlanmasina vae nega qgat olmasina gora tasnifatlara
bolunur. Geyim istehsalinda ancaq 3 ve 6 gat saplardan istifade olunur. 9 ve 12 qat saplar isa
ayagqgabi sanayesinda istifada olunur.

Nazikliyina gora saplara 10,20,30,50,60,80,100,120 ticarat ndmralari verilir.Ticarat ndmrasi
yuksaldikce sap naziklesir. Tikis saplarinin ndmrasi parganin galin va ya nazikliyinden asili olaraq
tayin edilir. Nazik pargalarda nazik saplar, galin parcalarda ise qalin saplar isladilir.

Tamamlanma gaydasina gore saplar parlaq ve bozagalan,qara ve digar boyaqglarla ranglenir.

Tikis saplarinin keyfiyyati. Sapin keyfiyyati onun mdhkamliyi, uzanmasi, elastikliyi,
burgunun bir gaydada olmasi, hamarligi, renginin mohkemliyi, agirigi ve xarici gérunusunun
nogsansiz olmasi ila tayin edilir.

ipak saplar. ipak saplar xam ipskden hazirlanir. Onun xarici gériiniisii tikis prosesinda tikilen

parcaya yatimi, hamarligi, elastikliyi, zangin pariltihgi ve siani aks etdirmasi onu basqga saplardan



forglandirir. Ondan dekorativ ve naxis vurmaq magsadils istifade olunur. Osasan 65 ve 75noémrali
saplar ipak saplardir.

Sap fiziki-mexaniki ve kimyavi gostaricilerine gora gostarilon standartlarin mivafig normativ
telablarine uygun olmahdir. ipak saput nemlik normasi 9%, kutlesi kalafde 50-100 qr. babinds 400-
700 gr olmahdir.

ipak tikis saplari ném resine gore (i¢ grupa béliniir: 75 Ne-li ve 65 Ne-li nazik, 33 Ne-li orta, 18
Ne-li va 13 Ne-li yogun saplar hesab olur.

Sintetik saplar. Sintetik saplar gérinmayan saplardan 100%-i neylon liflarinden alinir.
Bunlardan geyimlari bazemak tgun, tikilan quramanin, parildayan bazak seylarinin va krujevalarin
tikilmasinde, bazen de basdirma tikisinda istifada olunur.

Sintetik saplar tabii (pambiq, yun, ipak, kotan) saplardan basqga tikis mamulati istehsalinda
sintetik (kapron, nilron, xlorin, lavsan, anid, stapel, poliestr) ve kimyavi (suni) — viskoz ipayi, mis —
ammonyak ipayi, asetat ipayi, triaselal lifi, metal saplar) ve ya onlarin garisigindan hazirlanan
saplardan da genis istifade edilir.

Sintetik saplarda birlesdirma, burma, qaynatma, agartma, ranglama habels parafin — stearin
emulsiyasli, akril emulsiyasi ile qarisdinlaraq silikon pereparatlarinda tamamlanma emalindan
kegirilir.

Sintetik saplar istiliyo az davamlidir. Bu saplarin négsan cehatidir. Keyfiyyoatca kapron va
lavsan saplar tebii ipak kimi gox mohkamdir. Bu saplar elastikdir. Surtinmays davamlidiriar. Bu
saplarda hidroskoplik asagi oldugundan onlara mikroorganizmler tesir eda bilmir. Onlar ¢trimur
vo kiflonmir.

Geyim furnituru. Furnitura — tikis istehsalinda zearuri olan kdmakgi mamulatdir. Furnitura tikis
memulatini diymalemak, bandlemak, mamulat hissalerini barkitmak, elece da geyimin istismarini
asanlasdirmaq ugun istifade edilir. Tikis istehsalinin furnituruna aiddir: diymsa, zancirband,
basmaduyma, qarmagq, ilgak, toqga, ¢arpaz ve s.

Daymea ilgayin kodmayi ile mamulati baglamaqg ve ya bazemak ugun isledilir. Diymanin
novleri: materiala goéra plastmasdan, metaldan, keramikadan, kombinlasgdiriimis; barkidilma
elementine gors - desikli, oturacaqgli; hazirlanma Usuluna gore - tdkma, presloma, mexaniki
islomakla, basmagqalib ile, yigmagqla; bazadilma Usuluna gors - dekorativ-qoruyucu ile ortiimayan,
dekorativ-qoruyucu ila értulan, folgal basmanaxisl.

Plastmas diymaenin hazirlanmasi Ggtin mixtalif polimer materiallar istifade edilir: aminoplast,
fenoplast, polietilen, poliamid, polistirol, polipropilen, poliefir ve s. Plastmas diyma teyinatina goéra
novlare bolundr: qadin geyimlaring, kisi geyimloerina, usaq geyimlarina, kdynak, dayisek ve basqa
tikis mamulati Ggun. Diyma konstruksiyasina gors - iki desikli, dord desikli, oturacaql, turacaginin

yarisi gorunmayan.



Bazadilma Usulundan asili olarag diyme adi (muxtelif modelli, bazadilmaysan, axissiz
diyma) ve bazak lUgln (metalla 6rtiimus diyms, inkrustasiya edilmis, naxigli, perlamut effektli ve
S.).

Palto ve pencak kisi geyimlarinda, diyma 6ziunun forma ve bazadilma sadasliyi ile farglanir.
Onlar adaten girds, yasti, Uz tersafi azaciq batiq ve ya qabariq olur.

Qadin geyimlerinde diyma (palto, jaket ve donlarda) muxtslif formada ve bazadilmakls
istehsal olunur: yasti (girde, oval formasinda, U¢ ve doérd bucaqgh, Gz terefi muixtalif nov
bazadilmakle - hamar, qabariq ve ya relyefli naxisla), sarabanzar, silindrsakilli ve s.

Ogoer kisi geyimlarinde diyma asasan geyim tikilon parganin rengina munasib segilirse vo
onlar duymalamak Ugun nazards tutulursa, qadin geyimlarinds isa duyma duymalamakle barabar,
asasan de don ve Ust kdynayinda nainki baglamaq ve bazamak funksiyasini icra edir, o rengins,
Olglisunag, elace de mamulatin modelindan asili olaraq formasi da segilir.

Salvar dgun metal diayme iki dl¢cids (diametri) 14 ve 16,5 mm istehsal karbonu asagi
poladdan olur.

Duyma agacdan (sumsad, tozagaci, agcaqayin), mexaniki Usulla yonulmaqgla, muxtaslif 6lgide
ve modelda hazirlanir. Onlar tabii reangde ve boyanmis ola biler. Bele diyme esasen ust
geyimlardas istifada olur.

Sadaf dliiyma deniz va sirin suda olan baligqulagdi, ilbiz gabigindan mexaniki Usulla dairavi
oyulur, burdu ile desiklar agilir vo cilalanir. Xarici gorunusiniu yaxsilasdirmaqg ucglin mexaniki
islenildikden sonra agardilir — qaynar, zaif xlorid tursu mahlulunda islenilir. Bele diyma spesifik
rongdan - rangs calir.

Slusa duyma diametri 8 — 10 mm va ¢ox, desikli va ya oturacaqli buraxilir. Stse diymani
dekorativ bazamak Ugun silikat boyadan, qizil, gumus ve basga metallarin preparatlarindan,
dekalkomaniyadan, kimyavi Usuldan, cilalamadan istifada edilir.

Duymanin keyfiyyeti xarici baxigla, elace de asas gdstericilari olan xUsusiyyatleri ile miayyan
edilir. Xarici baxigsla diymaenin Uz terafinda formasinin, dl¢listnin, naxisinin dizgunliyu yoxlanilir.
Duymada ¢atanmis yer, lake, tiliska, kenari iti olmamalidir.

Metaldan, aminoplastdan, poliamid, fenoplastdan, poliefir qatranindan, propilenden olan

duyma kimyavi davamliligi yoxlaniimalidir.



“Materialsinaslq” feninninden imtahan suallari

Fannin mazmunu va tikis materialsiinasligi hagginda Umumi malumat
Toxuculugq lifleri ve saplari

Liflarin tasnifat

Liflerin @sas xassalari

Tabii liflor. Pambiq emali, qurulusu, kimyavi tarkibi

Pambiq lifinin xassalari

Katan lifinin ilkin emali, qurulusu, kimyavi tarkibi
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Katan lifinin xassalari

©

Yun lifi hagginda malumat

10.Yun lifinin tiplari ve sortlagdiriimasi
11.Yun lifinin névleri

12. Tabii ipak

13.Kimyauvi liflar hagginda malumat

14.Suni liflear hagqinda malumat

15.Viskoz ipayi

16.Asetat ipayi

17.Sintetik liflorin tosnifat

18.Kapron liflari

19.Lavsan lifleri

20.Ipliklar ve saplar

21.Ipliklarin ayrilma usullari. Pambiq

22.Yun lifinin ayrilma Usullari

23.Katan lifinin ayrilma Usullari

24 . Xalis ipayin lifinin ayrilma Gsullari
25.Toxunma usullari hagqinda tmumi malumat
26.Bas - asas toxunma usullari

27.Xirda naxigl toxumalar

28.Murakkab toxunma usullari

29.Boyuk naxigh toxunmalar

30.Toxucu dazgahlarin qurulusu va ig prinsipi
31.Parcanin toxunmasinda olan noégsanlar
32.Pargalarin boyaqg-bsazak ve tamamlama hagqinda tmumi malumat

33.Boyaqlar



34.Parcalarin fiziki-mexaniki xassalori

35.Pargalarin gigiyenik xassalori

36.Pargalarin texnoloji xassaleri

37.Parcalarin novlara ayrilmasi hagda itmumi malumat

38. Parcalarin fiziki-mexaniki ealamatlorine gora novlera ayriimasi
39.Boyaq mohkamliyina gora pargalarin ndvlars ayrilmasi
40.Pargalarin xarici gorunusundaki ndgsanlara asasan novlere ayrilmasi
41.Parcalarin névunun tayin edilmasi

42.Pargalarin tosnifat

43.Pargalarin gesidi

44.Doayigok parcgalarin gesidi

45.Paltarliq pargalarin gesidi

46.Kostyumluq pargalarin ¢esidi

47 .Paltoluq pargalarin gesidi

48.Xususi paltarliq ve plasliq pargalarin gesidi

49. Astarliq ve araliq pargalarin gesidleri

50.Pargalarin standartlasdiriimasi

51.Trikotaj hagginda imumi malumat

52. Trikotaj hormalarinin tesnifat

53. Trikotajin xassaleri

54.Paltara bezak veran materiallar

55.Geyim furnituru

56.Tikis saplari

57.Toxunmayan materiallar hagqinda Gmumi malumat

58.Tikis Usulu ile istehsal edilan toxunmayan materiallar
59.Yapisdirma usulu ile istehsal edilan torxunmayan materiallar
60. Termoplastik Usul ils istehsal edilan torxunmayan materiallar
61.Isti saxlayan ara materiallari

62.Isti saxlayan materiallar

63. Tabii xozler

64.Suni xazler

65.Yun lifinin xassalari
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