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REFERAT

Buraxilis 151 girisdon, ti¢ fosildon, natico vo tokliflordon vo 19 adda odobiyyat
styahisindan ibaratdir.

Girigdo tekstil vo ylinglil sonaye miiossislorindo istifado olunan texnoloji
avadanliglarin movcud voziyyati nozardon kecirilmalidir.

Birinci fasildo aerodinamik oyrici masinda ipliyin oyrilmasi prosesi,
pnevmomexaniki oyirma isulu, bobinlorin strukturu vo parametrlori hagqinda
molumat, bobunlorin formalasmasi isulunun todqiqi vo xarici goriinlisii haqqinda
molumatlar verilir.

Ikinci fasildo bobinlorin formalasmasi zamani yaranan qiisurlarin formasi vo
onlarin sonraki emallara tosiri, sarinma prosesi zamani qiisurlarin texnoloji proseso
tosiri, qiisurlarin formalasmasi vo onlarin parametrlori vo s.kimi masalslor sorh
olunur.

Ucgiincii fasildo ayirmo prosesinda saplarin dinamikasinin tohlili aparilmisdir,
Homcinin saplarin sarinmasi zamani sargilarda onlarin 6zlorinin horokot hesabati
Vo jqut sarinmasi zamani sargilarin qarsiliqli tosirinin tohlili do vertilir.

Buraxilis isinin noatico vo tokliflorindo sapin qablasdirilmasi1 zamani
bobinlorin keyfiyyotino tosir edon parametrlor todqiq olunmusdur. Todgigat
naticasindo prosesin c¢atismamazliqlart  ortaya ¢ixarilaraqg onlarm logvi iicilin

tokliflor hazirlanmisdir.



GIRIS

Toxuculuq materiallart istehsalinin yiiksok templo inkisafi ilo yanasi
buraxilan mohsul nodvlorinin keyfiyyatinin yiiksoldilmosi do daim diqqet
morkozindo olmalidir. Istehsal olunan mohsullarin keyfiyyoti iso on osas bu
moagqsadlo istifado olunan xammalin keyfiyyotindon do asilidir. Umumiyyatlo
xammmalin va yarimfabrikatlarin keyfiyyatlori 6zlorini natico etibari ilo toxuculuq
sonayesinin parcalarda vo momulatlarda gostorir. Son mohsulun keyfiyyastinin
yiiksoldilmosi moqgsodi ilo osason istehsal zamani texnoloji kegidlordo alinan
mohsullarin keyfiyyatino nozarot giiclondirilmalidir. Masslon, bu baximdan sap vo
sapabanzor materiallarin istehsali zamani, onlarin dasinmasi va sonraki proseslordo
rahat iglodilmasi lg¢iin tagalaglara. Baglamalara vo s. sarinmasinda yaranan
quisurlarin analizi gliniin aktual problemi kimi qarsida durmaqdadir.

Bilirik ki, saplarin baglamalara sarinmasi zamani (9sason carpaz sarmmma
tisulunda), onlarin quruluslarinda bazi qiisurlar yaranir ki, bu da sonraki texnoloji
proseslorin hoyata kecirilmosi zamani saplarin qirilmalarina sabob olur. Bu da
texnoloji maginlarin miitomads olaraq dayandirilmasina, amok mohsuldarliginin
asagl diismosine vo nohayot ki, istehsal olunan mohsulun maya doyarinin

bahalagmasina gotirib ¢ixaracaqdir.



1.Ipliklarin istehsali proseslorino didici-¢irpic1 axin xattinin tatbiqinin

xiisusiyyatlori

Qeyri homcins liflordon hamar vo borabordlgiilii Iif istehsal olunmasi tigiin
forqli pambiq kiplorinin liflori maksimum doracods qarisdirilir. Praktiki olaraq 20-
48 pambiq kiplorinin liflori eyni zamanda emal olunur. Bu pambiq kiplorinin
avtomatik kip agicinin altina yerlosdirilmasi baglangicda sado goriinso do, oslindo
cox inco bir yanagma talab edir. Kiplorin kip acicisinin altina yerlosdirilmasindon
ovval liflor tigiin sabit gostoricilor hesab olu-nan stapel uzunlugu, xotti sixliq,
mohkomlik va zibillilik gdstoricilorinin miqdart avvolcadon nozors alinmalidir.
Liflorin bu gostoricilori laboratoriya cihazlarinda toyin olundugdan sonra uygun
kiplarin kip agicisinin altina yerlosdirilmasi qaydasi hazirlanmalidir.

Didici-¢irpic1 sahosindo havanin temperaturu 23°C vo nomliyi 45-50 %
aralifinda olmalidir. Daha ¢ox nomli hava zoif tomizlomoya, hoddindon ¢ox quru
hava iso lifin zodolonmosino gotirib ¢ixarir. Liflor bu sortloro uygunlagmasi ticiin
ovvalcodon onlar bir miiddot lazimi soraitdo saxlanilmalidir. Elo bu mogsodlo do
pambiq kiplori istehsalata verilmomisdon ovval 24 - 48 saat qursaqlardanagilmis
vaziyyatda didici-¢irpict sahasindo xiisusi soraitds saxlanilmalidir. Bundan basqa
liflor tikolor halinda pnevmatik borularda horokot etdiyi zamami da nomlos-
dirilirlor.

Didici-cirpiciaxin xatti. Didici-¢irpic1 axin xottindoki  masimlar (Rieter
firmasinin didici-¢irpict axin xotti) fabriklordo asagidak: ardicilliqla qurasdirilir
(sokil 1).

e avtomatik kip agici- All;
e iri qarigiqlar: tomizloyici-B11;
e qarisdirici-B70;

Baslangicda kip formasinda preslonmis pambigi miimkiin qoador kigik
tikoloro godor agan, ¢cox boyiik olmayan avtomatik kip agicisi 1 yerlosdirilmisdir.
Bu kip agicisindan sonra iri qarigiglar: tomizloyoan masini 2 yerlosdirilir. Bu masin

pambigin torkibindaki iri zibillori asanligla ayirir. Iri qarisiglar: tomizlomak iiciin



Sokil 1. Didici-¢irpict axin xotti

hassas tomizloyici-B60;
kondenser-A21;
daraq-C60 — 4 odad;
koyler-CBA4 - 4 odod.
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olava bir masima ehtiyac yoxdur. Ciinki, burada tomizliklo barabor hom dos slava
acma omoliyyati da yerino yetirilir. Pambigin torkibindoki iri qarisiglar
tomizloyon masindan sonra iso garisdirma 3 masimi yerlogdirilir. Qarisdiricidan
sonra yerlosdirilon hassas tomizloyici masimi 4, avvalki tomizloyicido pambigin
torkibindon uzaqlasdirilmamis olan oan xirda konar qarisiglar: vo ayrilmamis tozun
uzaqlasdirilmasi {igiindiir. Hossas tomizloyicinin tomizlomo silindirlorinin sothi
misar tipli oldugundan burda pambiq ¢ox sart bir tomizlomoys moruz edilir. Daha
sonra yerlosdirilmis olan kondenser 5 iso, pambigdan hom tozunun ayrilmasinda
hom do onun daraga noql etdirilmasinds miihiim rol oynayir. Natico etibari ilo
gostorilmis dord masin didici-¢irpict axin xottini togkil edir.

Didici-¢irpict axin xottindo pambigin daha hassas tomizlonmosi iiciin bu
xotdo alava olaraq, hossas tomizloyiciys barkidilmis JOSSI qurgusu qurasdiriimis-
dir. Onun vazifasi pambigin ronginds olmayan butun yad cisimlori ayirmaqdir.

Bu soviyyads tokmillogdirilmis didici-¢irpict axin xatlorinin = kiplordon
pambigin xirda tikolorlo agilmasi vo miikommal tomizlomasi ilo barabor yiiksok
mohsuldarligi da vardir.

Rieter firmasimin UNIfloc A1l avtomatik kip acici magsini. Avtomatik kip
acic1 maginin birinci nosili sabit, torponmoz olaraq quragdirilirdi (sokil 2). Sadaco
kiplorin 6zlori  irali-geriyo horokot edirdilor. Ikinci nasil iso  horokot etmo
qabiliyyatino malikdirlor. Basga s6zlo bu masin,onun altina diiziilmiis sabit kiplorin
tistiindo horokot edorok yuxaridan asagiya dogru sixilmug liflori didir. Horokatli
maginlar daha ¢ox kip emal edirlor. Bunun naticosindo daha uzun miiddotli is saati
oldo edilir. Avtomatik kip agicisinin altina 4-6 forqli partiyadan 130-a gador kip
diiziiliir. Yoni hor bir lif qarisig1 4-6 kip noviindon amals golir. Bozi hallarda ayri-
ayr1 kip qruplar arasinda mosafo do buraxilir. Didici silindir kiplorin hiindiir-
liklori arasindaki forqa gora uygunlasdirilir. Bu masinlara nazarsti elektron sistem
hoyata kecirir. Kipin hacmindon va hiindiirliiylindon asili olmayaraq lifi biitiin
kiplordon eyni miqdarda didr. Bu masinlar liflari kiplordon didmokdon basqa eyni
zamanda asagidaki omoliyyatlar1 da yering yetirir:

e diizlilmiis kiplordaki biitiin liflori borabor miqdarda alir;



Sokil 2. Rieter firmasimnin UNIfloc avtomatik kip agict masmi
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o liflori zodolomodon agir;

¢ on kicik tikolors godor agir;

e borabor boyiikliikdo tikolor omals gotirir;

e tok bir dolumda miimkiin oldugu godor ¢ox kip emal olunur;

e sado programlasdirilma qabiliyyati vardir;

e prosesin an basinda lifi diizgiin qarisdirmaq xiisusiyyatlorine malikdirlor.

Miiasir dovrda on cox istifado olunan avtomatik kip agic1 masimlar UNifloc
All tipino aid olanlardir. UNifloca oxsar masimnlar digor firmalar (Marzoli vo
Triitzschler (Blendomat)) torafindon do istehsal edilir. Rieter firmasinin UNifloc
magin1 maksimum 47,2 m uzunlugunda olmaqla, hor bir torofdo 4 komponento
(forqli kip tiplori) godar diizlilmiis 130 kipi emal eds bilir. Masin tok komponentlo
yaxud 4 komponento godor xammalla eyni zamanda isloys bilir. Komponent
dedikdo emal olunan xammal basa disiiliir, yoni pambiq lifi, kimyovi lif vo s.
Avtomatik kip acict masinin mohsuldarligi iso 1400 kg/saatdir.

Masin metal relslor iizorindo iroli-geri vo yuxari-agsagi istigamotlordo
harakat eds bilon 1 sassidon, 180° bucaq altinda dono bilon vo pambiq kiplorini
didon mexanizmli (2) bir basligdan (3) ibaratdir. Didici mexanizm 6zii ayri-ayri
doyisdirilo bilon ciit diglora malikdir. Didici mexanizmin sasisi horokot istiqgamatini
doyisdirarkon mexanizminds istigamatini dayisdirir. Hor iki harokat istigamotindo
do texnoloji proses yerina yetirilir.

Liflorin kiplorden alinmasi kompiiterin sarbast idaroetmasi torafindon hoyata
kecirilir. Istehsal siirati vo emal olunan lifin imumi gostoricilori haqqinda molumat
kompiitera verilir. Kiplorin hiindiirliiyli avtomatik toyin edildikdon sonra, masinin
kiplori agmasi ti¢iin, yoni liflori didmoak magsadi ila dislorin kips batma darinliyi do
daxil olmaqla lazzim olan biitiin gostoricilor hesablanir. Kiplor masinin hor iki
torofino diiziiliir. Hor iki torofdoki kiplor eyni zamanda bir yaxud bir neco partiya
ticlin diiziiliir. Bazi hallarda emal sadacs bir torafds aparilir.

Sonuncu vaziyyatds bir torafo diiziilmiis kiplor islonarkon digor torafdokilor

lazimi soraito uygunlasdirilir.
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Rieter firmasimn UNlclean Bl iri qarisiglart tomizloyan masini. Bu
maginlar kiplori avtomatik acan masinlarindan sonra qurasdirilir (sokil 3). Burada
avtomatik kip acandan golon lif tikalorindoki iri qarisiqlar tomizlonir.

Umumi goriiniisdon tok silindirli tomizloyiciys oxsayir. Yoni lifin giris
kanali (1), xiisusi gqarmaqlart olan tomizlomo silindiri (2) va tolof sovurucu
mexanizmi vo ¢ix1s kanali (3) vardir.

Tok silindirli tomizloyici masinlardan forqli olaraq bu masinin ig¢orisinda lif
tikolori tomizloma jalyiizlorindon {li¢ dofo deyil, bes dofo kegir vo hor dofosinda
jalylizlora lif tikolorinin yeni sothi toxunur. Lif tikslori jalyiiziin tizorindon deyil,
xtisusi hazirlanmis desikli 16vha tizorindon kegir. Bu I6vhodon kegon ¢irkli hava
dorhal toz tutma omoliyyatina moruz edilir. Cirkli hava masinin igorisindo y1gilir
vo havalandirma silindiri vasitasi ilo dasiyict boruya yonoldilir. Burada yerloson
havalandirma siizgoci ¢irkli havanin uzaqlasdirilmasi zamani jalytlizlordon yararh
liflorin ke¢gmosinin qarsisini alir.

Rieter firmasimin UNImix B70 qarisdirma masinlari. Masin 3 hissodon:
qidalandirma, araliq seksiyas1 vo ¢ixis hissalordon ibaratdir. Lif tikoalori pnevmatik
qidalandirma hissosindo ardicil diizlilmiis 8 kameranin hamisina eyni zamanda
yiiklonir. Bu kameralar eyni zamanda yiiklonmis lif tikalori konveyrin komayi ilo
(sokil 4) araliq seksiyadaki iynoli konveyro (3) yOnoldilir. Kameralarda saquli
stitunlarla y1gilmig lif tikolori tifiiqi voziyyeto gotirilir. Lif tikolorinin harokati 90°
bucaq istigamatino yonoldiyi ligiin onlar bir-birilorino nisboton yerlorini doyisir.
Tikolorin 90°-lik ¢evrilmosi xilisusi konstruksiyanin komoyi ilo yerino yetirilir.
Burada kameralardan iynoli konveyra olan mosafonin (1-ci kamerada on qisa
masafd, 8-ci kamerada iso on uzun mosafo got olunur) hesabma lif tikolorinin
keyfiyyatli garigsmasi bag verir.

Daha sonra lif tikolori araliq seksiyasindan ¢ixaraq iynoali konveyrin (3) vo
hamarlayici silindirin (4) arasinda tokraron xirdalanir. Konveyr (3) vo hamarlayici
silindir (4) arasinda gedon proseso optik sensor torafindon nozarat olunur.

Xwrda qarisiglarin - tomizlonmasi. Miasir dovrde xirda qarisiglarin

tomizlomasi asason misarl silindirlorle hoyata keg¢irilir. Emal zamani1 pambiq



Sokil 4. Lif tikolorinin effektiv qarisdirilmasi
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Konveyrin arxasinda iso ¢ixarici silindir (5) vo lif tikolorinin ndvboti masina
gondormok ticiin pnevmatik boru sistemi quragdirilmisdir.

liflori ¢irklonir vo onlarin torkibindoki xirda qarisiqlar daha da kigilir.
Golocokda daha xirda tikolorin omolo gotirilmasi iiglin yumsaltma omsliyyati
davamli hoyata kecirilir.  Iplik istehsalinda son illor pambigin daha dorin
tomizlomosi mogsoadi ilo darama silindirlorindon vo mixtolif tomillogdirilmis

usullardan istifado edilir.

2. Darama prosesinds texnoloji proseslorin tohlili

Darayict masinlarl. Yeni oyirmo sistemlorindo darama prosesino daha
ohomiyyati yol verilir. Darayic1 masinlarin iplik istehsalinin keyfiyyatino tosiri
prosesin miirokkob omoliyyatlar ardicillifindan vo yiiksok istehsal soviyyasindon
asilidir. Istehsal soviyyasindoki artim ilo keyfiyyotds yaranan azalma arasindaki
olago asagidaki problemlors gotirib ¢ixarir:

e gostoricilor yiiksoldikco daraglama prosesi daha da hossaslasir;

e keyfiyyotdo istonmoyon noticolora gotirib ¢ixarir.

Miiasir dovrdo didici-¢irpict masinlarla darayicit maginlarin birlikds istifado
olunmasi, onlarin bir-birini tamamlayan komplekt bir axin xotti oldugunu gostorir.
Masalon, asan tomizlonon bir pambiq lifi emal edilirss, onda isin agirligl asason
didici-¢irpict axin xattinin darayici maginlarin tizorino diigor.

Daraq masmmmin 3sas hissalori. Daraq masmindan alinmis yarimfabrikat
mimkiin godor keyfiyyotli olmalidir. Ciinki, daraq lentindoki geyri-boraborliklor
iplikdo ortaya ¢ixir. Eyni zamanda bu geyri-baraborliklor ipliyin keyfiyyatino
birbasa tosira edirlor. Emal olunan lif kiitlosi lazimi xiisusiyyatlora malik deyilss,
ondan keyfiyyatli daraq lenti oldo oluna bilmoz. Buna goro do iplik istehsalinda
digor biitlin proseslords oldugu kimi buraxilan sohvlorin prosesin avvalindo qarsisi
almmalidir. Dolayis1 yolla daraq masinmina otiirilon lif layinda geyri-baraborlik
olmamalidir. Miiasir sistemlords lif kiitlosi pnevmatik olaraq daraq qidalandirici-

sina dagindigindan burada is daha hossasdir. Daraq masinlar1 bir xott boyunca
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diiziildiiklorina goros, masinlardan biri daima paylanma sistemindo ventilyatora
daha yaxin qurasdirilmisdir.Digorlori iso artan mosafslorlo ventilya-tordan uzaqda
qurasdirilmisdir. Diizgiin bir emal hoyata kegirmok {igiin biitiin daraqlara gedon lif
lay1 borabor galinligda olmalidir. Hor daraq qidalandiricisinin kanalinda lif lay1
borabor miqdarda paylanmalidir. Miiasir daraq masimlarinda emal olunan lif
layinda axtarilan osas xiisusiyyot iso, emal olunan lifin yiiksok dorocods yumsalmis
olmagidir.

Didici-¢irpict axin xottindo liflor tikolor halina golono qodor yumsaldilirsa,
darayict magin 1s9 tikalori tok lif soviyyasina qodor yumsaldilir. Konar garisiqlarin
tomizlonmasi osason iynoli garniturlarin bir-birilori ilo goriisdiiyli hissodo hoyata
kecirilir. Sadoco miqdarda konar qarisiqlarin ¢ox hissasi slyapalara vo digor
hissoloro kecir. Miiasir daraq masinlarinda liflorin tomizlonmosino 80-95% nail
olunur. Beloliklo, didici-¢cirpict vo daraq masinlarinda {imumilikds 95-99%
tomizlik aldo olunur. Ancaq daranmis pambiq lentinin torkibinde yens do 0,05-
0,3% konar qarisiq galir. Didici-¢irpict axin xotdindo oldugu kimi, sovurma
ompaliyyati ilo tomizlonon tozdan basqa, daraq masininda liflora yapismis mikro
hissaciklorin do tomizlonmasi hoyata kecirilir. Didici-¢irpic1 axin xattinds bir
masindan digorine kecon quisurlarin (diiylinlonmis lif topalarinin) say1 artarsa,
onda daraq masininda onlarin sayr miioyyan saviyyays asagi diisor. Molumdur ki,
daraq masininda gostorilon qlisurlar tomizlonmir, oksino diiylinlonmis lif topalari
osason agilir.

Istehsalatda yaranan diyiinlonmis lif topalarinin agilmasi li¢lin miixtolif
tadbirlor hayata kecirilir. Onlardan:

e daha enli silindir istifado etmoklo bas baraban iizorindoki lif miqdarimi
azaltmagqla;

e daragdaki 1ynalorin arasindaki mosafoni azaltmaqla;

e daha kaskin garnitur iynolori istifads etmoklo;

e gobuledici barabanin siiratindon optimal istifado etmoklo;

e cixaricinin siirotindon daha az istifado etmoklo;
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e istehsal olunan yarimfabrikatin miqdarinin azaldilmasi ils.

Qisa liflorin tomizlonmasi, liflorin daragin iynslori arasinda sixisdirilmasi vo
orada galmaqlart ilo miimkiin ola bilor. Bu hal metal garniturlar ilo miimkiin
olmadig1 Uliglin sadoco olaraq slyapalarla hoyata kegirilir. Qisa lifin uzun lifdon
ayrilmasi Ui¢lin, uzun lif bas baraban iynolori ilo daha ¢ox olagodo olmalidir.
Beloliklo, uzun lif bas baraban iynolori torofindon daima tutularaq irsliyo dogru
dasinir. Digor torofdon iso qisa lifo bag barabanin iynoalori daha az toxunur. Buna
goro do slyapalarin iynolori 1ilo tutularaq tork edilir. Ancaq qisa liflorin
tomizlonmasi nisbati oslinds ¢cox az miqdardadir. Toxminon 1-2% liflor slyapa
vasitosi ilo daraq masinindan cixarilir. Bu liflorin toxminon yarisini qisa liflor
toskil edir. Buna gore do daraq masininda qisa liflor 1%-don az tomizlonir.

Liflorin paralellosdirilmasi. Paralellogdirmo prosesi daraq masininda qismon
hoyata kecirilir. Liflor bag barabanda paralel yerlosdiklori halda, bas va ¢ixarici
baraban arasinda nazik lif layr omolo golorkon bu paralellosmo prosesi ortadan
qalxir.

Lentin amalo galmasi. Daraq masinindan ¢ixan materialin yigilmasi vo
iraliyo Otiirlilmasi {i¢lin ona hansisa bir formanin verilmoasi vacibdir. Bu formadaki
ara material lent adlandira bilor. Normal sortlordo daraq lentinin nomrasi 3-9 kteks
arasinda olur. Qisa liflorin istehsalinda iso lentin nomrasi 4-7 kteks olur.

Darayict masimin is prinsipi. Xammal hava sovurucu (sokil 5) kanallar1 (1)
ilo daraq masininin qidalandiricisina (2) otiiriiliir. 500-900 kteks-o yaxin diizgiin
bir sokilde sixisdirilmis nazik lif lay1 qidalandiricida yigilir. Bir Gtiirticii silindir (3)
bu materiali emal sahosino (4) catdirir. Emal sahasi bir silindir vo emal 16vhosindon
ibarat olan mexanizmdir. Bu mexanizm lifi optimum sixaraq gobuledici barabana
(5) gondorir. Emal silindirindon qobuledici barabana torof sixilmis olan lif
gobuledici baraban torofindon daranib agilaraq metal seqmentlorin (6) lizorindon
bas barabana (8) istiqgamotlondirilir. Bigaq, seqment vo daraq iynolori (6) arasindan
kecon material ohomiyyatli doracods tomizlonir. Buradan ayrilan tokiintiilor hava
sovurucusu (7) ilo uzaqlasdirilir. Daranan lif tikolori iso bag baraban vasitosi ilo

iraliys dasinir. Bag baraban - slyapa arasinda lif tikolori tok bir lif halina golono



Sokil 5. Darayici maginin yiiklonma sxemi
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godor didilir. Slyapalar (10) sonsuz zoncir mexanizmi ilo horokot edon 80-116
miixtolif darama ¢ubuglarindan ibaratdir. Miiasir daraq masinlarda bu slyapalarin
toxminon 27 adodi bilavasito prosesdo istirak edir. Qalanlar1 iso horokot halinda
olub darama voziyyotino golmo yolundadir. Donmo osnasinda bir tomizlomo
mexanizmi (11) slyapalardaki liflori, qiisurlar1 vo konar qarisiqlari ¢ixarir. Daraq
magsinlarinda homginin bu horokatli slyapalardan basqa, sabit slyapalar da (9 vo 12)
proseso komok mogsadi ilo quragdirilmisdir. Bas barabanin alt hissosi seqmentlor
ya da lovholor (13) ilo baglanmisdir. Darama prosesi tamamlandiqdan sonra bas
baraban iizorindo paralel vo sorbast voziyyotdo olan liflor iraliys istigamotlondirilir.
Ancaq bu voziyyotdo liflor horokot edo bilmir. Bunun ii¢iin olava bir silindir —
cixaricidan (14) istifado olunur. Cixarici silindirin bucaq siiroti bas barabana
nisboton daha az oldugundan liflor nazik lif layr formasinda toplanir. Siyirici
mexanizm (15) nazik lif laymi ¢ixarici silindirdon alir. Silindirlor (16) omolo golon
lenti qismon sixisdirdigdan sonra firlanan yayict (18) vasitasi ilo tazlara yigirhr.
Daraq masinin is¢i eni 1000 mm-dir. Rieter firmasi iso C60 daraq masininin is¢i
enini 1500 mm-o ¢atdirmisdir. Bu masinlarin mohsuldarligi 120 kg/saatdir. On
yeni modellorin mohsuldarligi ise toxminon 220 kg/saata ¢atdirilmisdir.

Lentin taza yigilmasi. Darayic1 maginlarda lent soklino salinmisg materialin
yigilmas1 vo dasinmasi tigiin tazlardan istifade edilir. Istifado olunan tazlar tolobo
goro 600-1200 mm diametrdo vo 1000-1200 mm hiindiirliikds olurlar. Lentin
tazlara yigilmasinda on ohomiyyotli metod lentin sikloidal olaraq yerlosdirilmo-
sidir. Bu zaman lent iki firlanma horokstinin hoyata kecirilmasi ilo yigilir. Lent
kanali (L) ilo birlikdo firlanan 16vho (R) lenti ¢ixis silindirindon (D) alib dairovi
halqgalar formasinda yigir. Bu zaman taz 16vhasi (C) ds firlandigindan dairs ¢okilon
yigilma noqtosi daima yerini doyisir vo sikloidal yigilma hoyata kecirilir. Hor bir
halda lent, yuxaridan asagiya qodor tazin ortasi bos qalacaq sokildo yerlosdirilir. Bu
bosluq vasitosiylo lent qatlarimin tazin ortasinda kosigsmosinin garsisini  alir.
Beloliklo, morkozdo materialin piramidavar: yigilmas: vo tazin konarlarinin bos

galmasinin qarsis1 alinir.
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3.Lentin toplanmasi vd dartilmasi prosesinda texnoloji

proseslorin tohlili

Lent masinlar1 kommersiya baximindan miihiim ohomiyyot kosb edir. Bu
maginlar iplik maya doyorinin toxminon 3 %-ni toskil edir. Lent masinlarin ipliyin
keyfiyyotindo no godor miihiim rol oynadigi1 buna siibutdur. Lent masinlarin ipliyin
istehsalindak1 miihiim tosirini iki saboblo gostormok miimkiindiir. Birincisi, kasikli
iplik istehsali prosesindo lent maginlar1 qiisurlarin aradan qaldirilmas: iiciin son
noqtadir. Heg bir vaxt ipliyin keyfiyyati lentin keyfiyyotindon iistiin olmur. Yoni
keyfiyyotsiz lentdon keyfiyyatli iplik istehsal etmok miimkiin olmur. Ikincisi, lent
masinin 0ziindon yaranan hor hansi bir qlisur imumi prosesa ¢ox bdoyiik tosir
gostorir. Yiksok stirotli lent masmlarinin mohsuldarligit 400 kq/saatdir. Iplik
istehsal1 prosesindo lent masinlar bir-birinin ardinca iki ke¢iddo yerlosdirilir. Buna
gora do lent masinlari I kecid va II kecid adlanaraq iki qrupa boliiniir. 9slinds hor
iki ke¢iddoki masinlar prinsip olaraq eyni vozifoni icra edirlor. Aralarindaki yegana
forq II kegiddok lent masinlarinda xiisusi nizamlayici sisteminin yerlosdirilmosidir.
Bu sistem hagqinda molumat sonraki hissolordo genis bir sokildo verilocokdir.

Lent masmin vozifosi mohsulu boroborlosdirmok, paralellogdirmok,
qarigdirmaq vo konar qarisiqlardan tomizlomokdir.

Lent masinin is prinsipi. Lent masini (sokil 6) asagidaki osas hissolordon

ibaratdir:

1. Nizamlayici, yalmiz II keciddo.

2. Dartic1 sistemi.

3. Kalandr disklori.

4. Lentin taza yi1gilmasa.

5. Tazin doyisdirilmasi sistemi.

Darayic1 vo yaxud da I kegid lent masinindan alinan dolu tazlar lent masinin
yiikloma sahosing (1) yerlosdirilir. Dartic1 sistemno (3) lentlorin diizgiin yliklomasi
vo burada hor hansi bir olavo yalang1 dartim olmamasi iigiin hor tazin iizorindo bir

clit harokatli ¢arx qurasdirilmisdir. Bu iki horokot edon ¢arxlarin arasindan kecon
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Sokil 6. Lent masminin texnololi sxemi
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lentlor nizamlayicidan (2) (yalmiz 11 kegiddo) keg¢dikdon sonra dartici sistema (3)
daxil olurlar. Dartic1 sistemdo (3) nozordo tutulan hoddo dartim verilmosi {igiin
lentlor bir yerdo toplanaraq metal qifdan ke¢dikdon sonra kalandr disklorinin (4)
arasindan kegir. Kalandr disklorinin (4) arasinda miimkiin godor sixilan lent
yayicinin kanalinin i¢indon kegirilorok bos tazlara sikloidal formada yigilirlar (5).
Paralelosdirilmis vo diizlondirilmis liflordon ibarat barabor 6l¢iilii lent, lent

maginlarinda istehsal edilir. Lent maginlarinda asagidaki texnoloji proseslor hoyata

kegirilir.

- Lenti naziklogsdirmox mogsadi ilo ony dartici cihazlarinda dartilib
uzadilmasi;

- Liflorin diizlondirilmasi vo paralellosdirilmasi;

- Xotti sixligina gora lenti barabarlogdirmok li¢lin onlarin toplanmasi vo
dartilmasi;

- Mbohsulun galinliginin avtomatik tonzim edilmosi;

Miiasir pambiq ayiriciliyinde lentin toplanmasi vo dartilmasi {i¢lin ixi-lig
kecidli siiratli lent maginlari totbiq edilir.

Dartic1 cihazinda eyni zamanda bir neco lent dartilir, sonra toplanir vo yeni
lent soklindo formalasdirilaraq tazlara yigilir.

6-8 lenti toplayaraq bir lent istehsal edon masinin hissosi buraxilis adlanir.
Lent masininda adoton dartim toplamalarin sayina borabor olur. Elo buna goro do
lentin xotti s1x11g1 onun lent masinindan ke¢dikdo belo doyismir.

Liflorin diizlondirilmasi va paralellogdirilmasini artirmaq tigiin adoton lent 2
dofo lent masinindan kegirilir, bu zaman {imumi toplamalarin say1 36-64-o catir.
Lent vo lentbirlogdirici masinlar {imumiyyatlo lentin toplanmasi vo dartilmasi
moqsadi ilo  totbiq edilir. Dartma prosesi liflorin  paralellosdirilmosi  vo
diizlondirilmasi hamg¢inin lentin nazilmosi moagsadi ilo hayata kecirilir. Dartilma
zamani liflor bir-birino miinasibotdo lentin boylik uzunlugunda yayilir vo qarisir.
Bu zaman liflor arasinda ilismo vo siirtiinma qiivvasi amols golir. Bu qiivvalorin
ta'siri ilo liflar lentin uzununa oxu boyunca paralellasir vo diizlondirilir.

Dartilma prosesinin intensivliyini dartilma xaraxterizo edilir, hoddi hansi ki,
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lentin buraxilis siiratinin lentin 6tlirmo siirotino nisboti kimi toyin etmok olar. Lent
masininda uqar praktiki olaraq ayrilmir (ancaq az miqdarda tiftik ayrilir), hom do
lent magini1 tigiin mohsulun dartimi vo nazilmasi haddco bir-birino borabordir.

Toplanma prosesini lentin basqa xassolorino vo qalimhigina goro
boraborlosdirilmasi mogsadi ilo do totbiq edirlor.

Ayri-ayrt qalinligh, quruluslu vo basqa xassoli bir ne¢o lentin toplanmasi
zaman1 onlar miixtolif xombinasiyada birlosdirilir vo darttm zamani onlar
borabarlosdirilir.

Toplamanin barabarlogdirma tosiri asagidaki diisturla hesablanir

burada S - buraxilan lentin kvadratik geyri-boraborliyi;
So- toplanan lentin kvadratik qeyri-barabarliliyi;
d - toplanmanin sayidir.

Oyrici fabriklorinde bir-birindon forqlonon ¢oxsayli lent masinlarindan
istifado edilir. Bunlarin siralarinda az dartimli, yliksox dartimli vo siiratli lent
maginlari vardir. Hal-hazirda siiratli lent masinlar1 genis totbiq sahosi tapmisdir.

Istor k6hno sovet mokaninda, istorso do xarici 0lkalordos siiratli lent masinlari
istehsal edilir ki, onlarda siirot dord silindrli dartici cihazlar1 olan adi lent
masinlaria nisbaton 2-3 dofa, ba'zi masinlarda isa 10 dofa ¢ox olur.

Belo masinlarda kicik geyri-borabarliyo malik lent istehsal olunur. Qeyri-
boraborliyin azaldilmasi oyilmis dartilma sahasinin totbiq olunmasi hesabina alda
edilmisdir. Bununla dartilma proses-inds liflorin harokatine nazarat giiclondirilir.

Stiratli lent masininda totbiq edilon dartici cihazin bes silindri vo dord valiki
vardir. Hor bir tazdan (lent gabindan) ¢ixan lent, gizli dartimin azaldilmasi ii¢iin vo
texniki xidmotin rahatli§i mogsadi ilo istigamotlondirici rolikdon kegorok masinin
qidalan-dirici ramasina verilir.

Dartic1 cihazdan ovval lentlor istigamotlondirici ¢ubugqdan 1 xkegorok

qidalandirici silindrdon 2 valikin 3 arasina verilir vo oradan da nozarat gubusundan
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dartic1 cihaza kegir.

Dartici cihazin qabaq silindrinds 5 iki sixic1 valik 6 vo 7 qoyulmusdur: sixici
valik 7 silindrlo 8 sixilma omolo gotirir, {igiincii sixic1 valik 9 dordiincii silindrlo 10
vo zazor nozarati yaradan (0,1 mm-don 1,5 mm-dok) {i¢lincii silindrlo 11 sixilma
yaradir.

Dartic1 cihazin gqabaq zonasindan ¢ixan lif tikolori cilalanmig kiirsii 14 {izori
ilo plyus valiklori (15-16) arasindan dartilaraq qifa daxil olur. Burada istehsal
edilon mohsul lent soklindo formalasir.

Alinmig lent lentbirlogdiricinin iist bosqabinin maili kanalina 18 daxil olur
Vo onun vastasi ilo tazlara yerlosdirilir.

Masin avtomat elextromaqnit saxlayicisina malikdir. Onunla qidalanma
zonasinda lentin qirilmasi zamani qidalandirma dayandirilir.

LNS-51 masin1 27-don 40 mm-dok uzunlugunda pambiq lifindon vo 38-don
75 mm-dok iso kimyovi liflordon 4,5-don 2,7 ktexs xotti sixligda lent istehsal
etmoys imkan verir. Masinda iimumi dartim 6-8 sayda lent toplanmasi zamani
iimumi dartim 4,3-15,25 olur.

Lentin buraxilis siirati 70-90 m/doq oldugu halda masin 15-don 20 kqg/saat
mohsuldarlig1 to'min edir.

Lent istehsal edon lent vo lentbirlosdirici masinlarinda buraxilan mohsulun
keyfiyyating to'sir edon bir ¢ox amillordon sixict valiklorin istismar miiddstindo
yayl yiikiiniin doyisilmosi, dartict cihazin silindrlorinin arasindaki mosafonin diiz-
giin secilmosini vo s. gostormok olar. Lent masinlarinda istehsal edilon lentin
keyfiyyatinin yaxsilagdirilmasi todbirlorindon biri do dartici cihazin silindrlorinin
arasindaki mosafonin nizamlanmasidir. Elo bu moqgsodlo dartici1 cihazdan
silindrlorin arasindax1 masafonin asilligin1 tapmaq zoruriy-yotinds qalirig.

Dartic1 cihazin silindrlorinin arasindaki mosafonin nizamlan-masi1 emal

edilon pambiq lifinin stapel uzunlusundan asilidir

R=L,, +a,
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burada Lg-liflorin stapel uzunlugudur, mm;
a-saydir, mm, dartici1 cihazin hor bir dartim zonasi iigiin sabit
Komiyyatidir.

Adoaton masafonin tonzimlonmosi qonsu silindrlorin morkazlori arasindaki
mosafa nozords tutulur. Bu sababdon tonzimlomo o sortlo diiz olard1 ki, silindrin vo
valikin oxlar1 bir saquli miistovido olardi. Hal-hazirda bir ne¢o lent masinlarinin
dartic1 cihazinda sixic1 valikin oxu silindrin oxuna nisboton tist-listo diismiir. Bu
voziyyot liclin tonzimlomso, silindrlorin oxlarinin arasindaki mosafoni nozordo
tutmaq diizgiin olmazdi. Diizgiinii silindrlo valikin arasinda liflorin sixilma
noqtolori arasindaki mosafodir. Tonzimlomo prosesinin aparilmasi {igiin istifado
olunan sablonun haddinin to'yin edilon zamani silindrlorin diametrlori ilo birlikdo
silindrls valikin tizorinds lifin axdig1 qovsiin haddinin nozars alinmas1 vacibdir.

Valiklorin va silindrlorin oxlar1 bir saquli miistovido yerlosdiyi variantda
dartic1 cihazda tonzimlomo qurulan zamani sablonun qalinlig1 asagidaki diisturla

to'yin edilir

H=p_ %td

burada R - oxlar arasinda tonzimlomo mosafasidir, mm;
d;, d> - gonsu silindrlorin diametrloridir, mm.

Istehsal edilon lentin keyfiyyotinin yaxsilasdirilmasi todbir-lorinin hoyata
kec¢irilmasi zamani buraxilan lentin keyfiyyotino nozarot edilir. Elo bu baximdan
istehsal edilon lentin keyfiyyatinin qiymsatlondirilmasi zamani onun geyri-barabar-
liliyi vo boyuk uzunluqda qalinlig1 sexin laboratoriyasinda dovlst standartlarinda
nazordo tutulmus gostaricilorlo miiqayiso edilir. Miigayisa zamani boyiik forq
yaranarsa, o zaman istehsal edilon lent yarimfabrikati1 ¢ixdas hesab edilir vo tokrar
emal li¢lin sexo qaytarilir.

Lentin keyfiyyeotinin yoxlanmasi zamani bir neco tisullardan istifade edilir.

Bunlardan genis yayilmisi va alveriglisi geyri-baraboarliyin toyin edilmasidir.
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Lentin keyfiyyeotinin qiymatlondirilmasi {i¢iin onun geyri-baraborliyi va bir
cox basqga hallarda iso liflorin diizlondirilmasi do nozors alinir.

Darayic1 masinin  igini  xarakterizo etmok lgilin daranma doroco
sostaricisindon istifado edirlor, daha dogrusu daranmis layin bas barabanin sothino
kecdiyi anda misarl vo iynali garniturlarin tasiri ilo mohsulun boliisdiiriilmasi vo
naziklosdirilmasi doracasin-don. Demoli, daranma doracosini bas baraban sothinin
liflo yiiklonmaosi ilo, basqa so6zlo barabanin sathindoki lif gqatinin qalinhigr ils do

xarakterizo etmok olar. Daranma doracosi asagidaki formulla toyin edilir

D66 1166 - N | c _ D66 -1166-1000
dre - ) 7 drc e - T, )

X

CD

burada Sp-daranma doracasidir;
Dy, -bas barabanin diametridir, mm;
P, -bas barabanin firlanma tezliyidir, doq™;
dps-qidalandirict silindrin diametridir, mm;
Pos-qidalandirict silindrin firlanma tezliyidir, daq'l;
Tx-xolstun xotti sixligidir, teks;
Nx-xolstun nomrasidir.
Darama dorocosi no godor boyiik olarsa, xolst o qodor nazik olar vo bas
barabanin sabit siirotindo qidalandirma siir'sti xi¢ik olacaqdir.
Daraq lentinin xatti sixligini toyin etmok ligiin masin 10 doqige islodikdon
sonra ondan niimuna lenti »6tiiriiliir. Hor birinin uzunlugu 5 m olmagqla cihazda 10
Kosik hisso kosilir. Torozido yaxud kvadrantda hor bir kosilmis hissonin ¢okisi toyin
edilir. Bundan sonra daraq lentinin orta kiitlosi vo orta xatti sixlig1 hesablanir.
Daraq lentinin xatti geyri-borabarliyini toyin etmok ii¢iin 1 m uzunlugunda

30 kosilmis hisso gotiiriiliir vo geyri-borabarlik %-lo asagidaxi diisturla toyin edilir

2, (M —M,)-100
- nM ’

H
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burada M-lentin metrlik kosiyinin kiitlosidir, q;

M -xosiklorin orta kiilosidir, kiitlosi hansi ki, orta kiitlodon azdir; q;
n-smaglarm timumi sayidir;
n;-kiitlosi orta kiitlodon az olan kosiklorin sayidir.

Qeyri-baraborliyin kvadratini toyin etmok li¢iin daraq lentinin galinliginin
doyismasinin diagramini yazirlar. Diagramm lentin geyri-barabarliyini toyin edon
cihazda yazilir. Diagqrammanin yazilmasi1 zaman cihazdan 15 m uzunlugunda lent
kecirilir ki, bunun sayasinds 1,5 m uzunlugunda diaqramm yazilir.

Diagramma comlor lisulu ilo hesablanir. Bu zaman doyiskonlik omsali vo
onun garantiya sohvi hesablanur.

Daraq lentinin keyfiyyatinin qiymotlondirilmasi {igiin onun daranma
keyfiyyati geyri-baraborliliyi toyin edilir.

Daraq lentinin geyri-barabarliliyi bir metrlik kasiklorin kiitlosino gora yaxud
cihazda lentin qalinligina fasilosiz nazarst sinagi zamani toyin edilir. Lentin geyri-
boraborliliyini toyin etmok {i¢lin ol yaxud avtomatik motavilanin kdmoyi ilo bir
metrlik hissoloro kosirlor. Sonra kosilmis hissalor torozids ¢okilorok qeyri-
boraborlik s0storicisi hesablanir. Qeyri-boraborlik, xatti qeyri-boraborlik diisturuna
goro hesablanir vo ola nov iplik istehsali ti¢iin 3,2 %-don, I nov iplik li¢lin 4,2 %-
don, IT ndv iplik ti¢lin 159 5,2 %-don artiq olmamalidir.

Lentin geyri-barabaorliyinin sinagr zamani homginin tutumu yaxud rolikli
datcikli olan lentin qalinhigina fasilosiz nozarot edon cihazdan istifado edilir.
Rolikli datci cthazdan istifadesi zamani daraq lentinin qalinligina géra doyiskonlikx
omsali 6 %-don yliksok olmamalidir.

Ayri-ayrt  hadisolordo qisadalgali geyri-boraborliliyi qiymotlondirilmasi
zamani onu 3 satimetrlik kasiklorin kiitlosina gors toyin edirlor. Lent xtisusi RKO
cthazinin k6moyi ilo kosilir, hanst ki, lenti 10 mm intervali ilo 10-dan 100 mm-o
godor uzunlugunda xkosmoyo imkan verir. Lentin doyiskonlik omsali 3 santimetrlix
kosiklorin kiitlosing 30rs 4 %-don yiiksok olmamalidir.

Daranmis pambiq layinin xeyfiyyoti 1 qram pambiq layma diison lifin zibili

va qiisurlarinin say1 ilo do xarakterizo edilir. Daranmis pambiq laymin keyfiyyati
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20x30 sm Olgiisiindo slisonin kOmoyi ilo ta'yin edilir. Daranmis pambiq lay1
darayict masininin ¢ixarict barabanindan saliga ilo gotiiriilorak iki sligonin arasina
qoyulur. Bu zaman daranmig pambiq laymin niimunosini ortadan vo hor iki
konarlardan »06tiiriirlor. Sonra niimunado olan lifin qiisur vo zibillorinin miqdari
sayilir, Olgiisii hansi ki, siisonin Olgilisiino boraborbir. Daranmis pambiq lay1
niimunasini ¢okmoklo 1 qram daranmis pambiq layina diison zibil vo qiisurun
miqdar1 sayilir.

Daranmis pambiq laymin keyfiyyotinin daha siir'atli toyin edilmosinin ikinci
tisulu da vardir. Bu iisulda siisonin ovozino 85x135 mm 06l¢lisiindo iki plastina
istifado edilir. Plastinalardan birinin tizorinds 34 desik acilir ki, hor birinin diametri
9,8 mm olur. Daranmis pambiq lay1 bu iki plastinanin arasina qoyulur v liflorin
qiisur vo zibil qurintilart ilo dolmus desiklorin miqdar1 sayilir. Xiisusi cadvaldon
istifado etmoklo desiklorin sayr ilo daranmis pambiq laymi 100 sm’-o diison
qiisurun va zibilin miqdarini tayin edirlar.

Qaris1ga 35% ximyovi liflorin garisigr zaman daranmig pambiq laymin 100
sm’-do qiisurlarin miqdari 25 % azalir. II vo III név pambiq liflorinin 20 %-o qodor
qarisiginda qusurlarin miqdart 10 %-o, asagi név pambiq liflorinin 20 %
qarisiginda 1so o 50 % artacaqdir. Asagi nov pambiq liflorin emali zamani qlisurun

miqdart iki dofo artir.

4. Ipliyin pnevmomexaniki tisulla istehsali prosesinin tahlili

Miiasir tizliklii ayrici masinlarda iylorin firlanma tezliyino, mohsuldarliga vo
ipliyin keyfiyyotino goro osason maksimum gostoricilora nail olmusdur. Bu
masinlarda burulma vo sarinma proseslorinin birgs hoyata kec¢irilmasi baglamalarin
Olgiilorini mohdudlagdirir (onlarin o6l¢iilorinin boyiidiilmasi—artiq enerji sarfini
yaradir), eyni zamanda sarinma zamani saplarin gorilmasinds forqi artirir ki, bu da
prosesin stabilliyinin pozulmasi ilo naticolonir. Oyirmo siliratinin vo mohsuldarligin
bundan ¢ox artirilmasi, yalniz yeni ayirmo prinsipinin yaradilmasi ilo miimkiindiir

vo bu, burulma vo sarinma proseslorin ayrica ig¢i orqanlar vasitasilo yering
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yetirmaklo oldo edilo bilor. Beloliklo, ipliyin tamamilo yeni {isulla formalasmasi
tolob olunur.

Movcud oyirmodon forqli olaraq iysiz oyirmodo yeni proseslor hoyata
kecirilir: daxili olan mohsulun (lentin) - diskretlogsmoasi (bir-birindon asili olmayan
tok liflora boliinmasi), tok liflordon olan diskret layin ipliyin formalagmas1 zonasina
noql etdirilmoasi vo diskret laylarin tolob olunan xotti sixlifa qodor toplanmasi
(dovri), ipliyin formalasmas1 vo sarinmasi (baglamanin formalasmasi).

Iysiz ayirmonin asas asagidaki novleri molumdur:

e mexaniki (bu tizulla liflor sorbast uclarina goro lst-listo yerlosdirilorok
iplik formalagdirir); pnevmomexaniki (nazik dast liflorin formalagmasi iGiin tok
liflor hava ilo kameraya noql edilir vo mexaniki {isulla burularaq iplik
foprmalasdirir);

e pnevmatik (boliinmiig liflorin 6rtiilmasi vo burulmasi vo hava axini ilo
yering yetirilir):

o clektromexaniki (elektrik sahasi 1ilo liflorin diizlondirilmosi va
paralelosdirilmosi, mexaniki iisulla burularaq iplik soklindo formalasmasi mayo
axini ila yering yetirilir. Bu tisul anoloji olaraq pnevimatik iisul kimidir, yalniz forq
hava ovozino burada mayedon istifado edilmosidir).

Yeni oyirms tisullar1 zamani1 mohsulun nazildilmasi, liflorin nogl etdirilmosi,
toplanmas1 vo ipliyin formalagmas1 miixtolif tisullarla yerino yetirilir.

Hal-hazirda iysiz oyirmo isullarindan on genis yayilani pnevmomexaniki
tsuldur. Bu pambiq vo kimyovi liflor oyricliyindo daha genis istifado edilir.
Olkomizin pambiq oyriciliyi miiossisolorindo orta xotti sixlia malikiplik
istehsalinda BD-200 tipli pnevmomexaniki oayrici masinlari 6ziinomoaxsus sohrat
qazanmisdir.

Pnevmomexaniki oyirici masinlarda ipliyin formalasmasinin texnoloji
prosesi asagidaki kimidir (sokil 7).

Lent 1 tozdon ¢ixarilaraq qidalandirict silindir va stolik arasinda sixilmig lent
darayict valikin 4 dislorilo ayri-ayn lifloro vo ya onlarin kompleksina ayrilir.

Ayrilmis liflor pnevmatika ils kanaldan 5 kecirilorak stiratlo firlanan ayrici
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kameraya 6 otliriilir. Kameranin siirotlo  firlanmasindan  omolo  golon
morkozdongagma qiivvolorinin tosirindon liflor kameranin divarlarina ¢irpilir. Hava
xlisusi kanal wvasitosilo kameradan c¢ixarilir. Liflor maili sotho kameranin
maksimum diametrino dogru siriislir vo burada olan ¢okiik hissodo paralel layla
soklindo yerlosdirilorok lifli lent omolo gotirir. Beloliklo, kameranin divarinda
axinin toplanmasi va diizlondirilmoasi hayata kecirilir. Miioyyan olunmus ayirma
prosesinda kamerada nazik lif dosti lifli lent formasinda govdasi trafinda burulur.
Lent fasilosiz olaraq,yeni lifli laylarla tamamlanir vo dartic1 valiklorin 8 vasitasilo
cixis borusu 7 vo nozarot datgikindon kecorok dartilir. Iplik qirildigda nozarot
datciki iso diisiir, elektromaqnit qidalandirma xatti qapanir vo qidalandirict valik
dayandirilir, bununla da ayirmo kamerasina lifin verilmosi kosilir.

Iplik babino 10 sariyici baraban 9 vasitosilo sabit gorilmo ilo sarmir. Dolu
babinlorin bos patronlarila doyisdirilmasi masini dayandirmadan hayata kegirilir.

Bu maginlarda baglamanin kiitlasi 1200-2000 g-a qador artirilmisdir.
Beloliklo, pnevmomexaniki masinlarda asagidaki omoliyyatlar yerino yetirilir:
lentlo qidalandirma; fasilosiz axmin tok liflora ayrilmasi- diskretlogsma; lifli axinin
durgulasmasi va diizlondirilmasi; sarbast uclarla burulma;ipliyin sarinmasi.

BD tipli ayrici masinlarda uygun olaraq ipliyin burulmasi mexaniki tisulla,
formalsmas1 iso pnevmatik tisullahoyata kegirilir, ona gére do bu oyrici masinlari —
pnevmomexaniki ayrici maginlar adlandirirlar. Masindan alinan babindaki ipliyin
kiitlosi 1,5-2,5 kq olur.

Sovet vo  Cexoslavakiya  miitoxassislorinin  bitgo  yaratdigi
pnevmomexaniki oyrici magilar BD-200 adi ilo 1967-ci ildon etibaron kiitlovi
istehsal olunur. 1969-cu ildon BD-200-M69 masinlar1 buraxilir.

Bu masinlarda ayrici kameralarin firlanma tezliyi 30000 doq™ — don avvalco
36000-a qodor, sonra isa 40000 doq'- o qodor artirilmisdur.

Son zamanlar 6lkomizin ayricilik istehsalatlarinda pnevmomexaniki ayrici
maginlarin yeni tokmillogdirilmis modeli olan PPM-120-MS markali masinlari
mivoffoqiyyatlo totbiq olunur. Bu masinlarda oyrici kameralarin firlanma tezliyi

60 000 doq'-o godor artirilmus, istehsal olunan ipliyin ¢esidi yiiksaldilmis (100-
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15,4 teks), ipliyin buraxilig siiroti 60 m/doq —don 61 m/doq —o catdirilmus, sarinib
qurtarmig babinlorin doyiidirilmosi vo onlarin  bunkerlordo yerlosdirilmosi
proseslorini avtomatik yerina yetiron qurgu ilo tochiz edilmisdir.

Lentlo masmin qidalanmasi, diskretlosmo prosesidiskretlosmo prosesi. Lent
masinlarindan alinan 3-4 kteks xotti sixlighh lent diametri 220-300 mm olan
tazlarda pnevmomexaniki oyrici masinlara daxil olur. Tazlarda olan lentin kiitlosi
tazlarin diametrindon vo yerlogsdirilmosi iisullarindan asili olaraq 3-don 6-kg-a
gadar intervalda doyisir.

Lent 1 tazdan diametri 25 mm olan qidalandirict rifli silindr 2 vasitasilo
cixarilir. Lent qidalandirict silindrls stolik 3 arasinda sixlasdirilir, eni 9 mm va va
qalinlig1 2 mm olan diizbucaqli formasina salinir. Lentin galinlig1 stolikls silindr
arast1 mosafoys catana qodor artir. Sixicinin konarlarinin lifo gostordiyi tozyiq
azalir, bununla yanasi liflor arsindaki siirtiinmo qiivvelori do azalir. Bu zaman
homin liflorin diskretlosdirici barabanin 4 dislori tarafindon vaxtindan ovvol
dartilmasi {igiin real imkan yaranur.

Silindirin sothinin kolo-kdétiir (r1fli) olmasi hesabina qidalandirict silindr
lizoring slrtiinma omsali lent ilo 16vhe arasindaki siirtiinmo omsalindan boyiik
oldugu igiin lentin daxili qatlarmin siiriismosi  (yerdoyismosi) bas verir.
Qidalandirict silindrin kolo-kotiir sothi liflorin normal sixilmasini tomin edir ki, bu
da liflorin qidalandiric1 silindrlo  sixilma xottindon diskretlosdirici barabanin
diglorinin onun daxilino girmasi zonasina godor mosafonin doyisdirilmasi ilo
naticalonir.

Liflorin qidalandiric ciitlor arasindan ¢ixarilmasi zamani sixici qiivva
diskretlosmo prosesino boyiik tosir gostorir. ©gor bu qiivva kifayot qodor kifayot
godor deyilso liflorin qidalandiric1 silindrin stirotilo diskretlogsdirici barabanin
stiratino ke¢gmasi pozulur. Bu da diskret axinin vo ipliyin geyri borabarliyinin
yiiksolmasi 1lo naticolonir. Ogor liflori qidalandirict ciitlordon ¢ixaran qiivve
(diskretlogdirici qiivve) onlar1 sixan qiivvadon vo liflorin qirilma yikiindon
boylikdiirse, bu zaman liflorin qirilmasi bas verir.

Liflorin diskret axin1 naqletdirici kanal 5 vasitasilo firlanan kameraya daxil
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olur. Kamerada liflor morkozdonqagma qiivvalorinin vo havanin horokot qilivvosi
tosirindon yigic1 sotho c¢irpilir vo laylar soklindo paylanir. Liflorin pnovmatik
kanaldan ¢ixmas siirati onlarin yigici sathdoki siiratindon kicik olur. Ona gors do
liflor 6n uclart ils y18ic1t hamin satho paralel suratds iraliyorak nova daxil olur.

Kamerada ipliyin gorilmasi asason morkazdoanqgma qiivvalari ilo toyin edilir.
Kameranin firlanma tezliyinin artmasi ilo gorilmo artsada, bu iiziiklii oyrici
maginlarda oldugundan kicikdir. Ona goéro do pnovmomexaniki oyirmodo
qurilmalarin sayr xeyli az olmaqla omoak vo masinlarin mohsuldarligi boytikdiir.
Miisahidalor gostormisdir ki, qirilmalarin oksariyyati liflorin diskret axininda zibil
qarigiqlarinin va qlisurlarin olmasi ke¢dikco onun en en kasiyini boyiidiir ki, bu da
burumlar1 ipliyin uzunlugu boyunca paylanmasina mane olur. Naoticodo iplikdo
zoif yerlor omoala golir va bu yerlordon qirilirlar.

Oyrici kameranin yigici1 sothindo formalasan lifli lent pis diizlondirilmis
liflordon, tam ayrilmamis vo bir-birilo zaif slagods olan liflordon ibaratdir. Liflor
arasindai zoif olago lifli lentin mohkomliyinin zaif olmasi ils naticalonir. Ona gora
do lifli lenti iplik soklinds formalagdirmaq iliciin onu avvalca bururlar. Burulma
prosessindo iplik gorilmoyos moruz edilir. Burum artdigca gorilmo yiiksalir, mohsul

yigcam silindirik sokilli ipliys ¢evrilir.

5.Saplarin qablasdirilmasi1 zamanii 9mald golon qiisurlarin formasi

vd onlarin Texnoloji prosesd tasiri

Toxuculuq sonayesindo bir ¢ox texnoloji proseslor hoyata «kegirilir.
Bunlardan biri do sarinma prosesidir. Formalasan baglamanin keyfiyyoti ilo
ohomiyyotli dorocodo toxuguluq sonayesindo alinan son mohsulun keyfiyyati,
homcinin avadanliglarin vo omoyin mohsuldarligi toyin edilir. Bunun iigilin
baglamalarin omologolma proseslorine, yeni prespektivli tisullarin vo sarinma
mexanizmlorinin konstruksiyalarinin yaradilmasina olan digqgat bir neca onilliklorlo
songimomisdir. Bunlara bir ¢ox taninmis alimlor 6z islorini hosr etmislor. Hal-

hazira kimi biza tanig olan sarinma qurulusu vo onun toxuguluq sanayesindoki
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emallara tosiri hagqindaki malumatlari nozordon kegirok.

Sarima qurulusu dedikdo bu isdo baglamanin sothino sariman zaman saplarin
qarsiligh yerlosmosi basa diisiiliir. Beloliklo, qurulusun parametrlori asagidaki-
lardan ibarat olacaqdir:

a) sargmin qalxma bucagy;

b) sargilarin ¢cevrilma noqtalori arasindaki mosafo;

v) sarginin addimi vo s.

Bilirik ki, baglamalara fiksion Gtiirmo zamani sarinma cisminds sargilarin
qarsiligh paylanmasi eynicinsli deyildir. Elo bir moment yaranir ki, bobinlorin
firlanma tezliyi ilo sapgozdiricinin horokoat tezliyi arasinda horokat borabarloasir. Elo
bu andan saplarin eyni yero sarinmasi baslayir. Bu zaman jqut sarinmasi adlanan
sarmma qiisur izlonmoys baslayir.

Babinin vo ipgozdiricinin horokat tezliyiyinin ganunauygunluqdan konara-
cixma hadisosi zamani sargilar bir — birino nisbaton six sarinir ki, bu zamanda
“lent” sarinmas1 omoalo golir.

Jqut sarinmasi bir ne¢o hadisolorlo bas verir ki, bu da baglamalarin
omologalmo keyfiyyotindo 6ziinii monfi gostorir.

Bu hadisolordon biringisini belo gdstormok olar ki, jqut sarimasi yliksok
sixligla gedir. Tadqiqatgilarin qeyd etdiklori kimi jqut sarinmasi zamani onun
sixligi 0,64 q/sm’- o qodor gatir. Hans1 ki, normal sarinma zamani bu hadd 0,39
q/sm’ toskil edir. Sixliglar arasindaxi sarinma forqi baglama-nin mohlulla emali
zamani ¢ixdasa (zaya) ¢ixmasina sobob ola bilor. Bu sixligda olan baglamalarin
ronglonmasi zamani ipliklords forqli vo onlarin olmasina gatirib ¢ixarir. Basqa bir
isdo gostorildiyi kimi oris baglamalarinda jqut sarmmasmin olmasi pargada
zolaqlarin omalo goalmasi ilo barabar, hom do onlarin forqli enlikde formalasmasina
gotirib ¢ixarir. Baglamalarin sargilarinin qatlari arasinda olan sixligin miixtalifliyi
sarinmanin keyfiyyatinin itirilmasina sabab olur.

Jqut sarinmasinin omologolmosinin ikingi hadisosi, baglamanin sothindoki
saplarin borabordlciilii yerlogsmosi hesabina onda dairovilikdon konara c¢ixma

yaranir. Sarinma prosesinds baglamalarin firlanmasi zamaninda onun dairavilikdon
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Konaragixmasi sartyi¢l valda titromonin omolo golmosino sobab olur.

Bir sira odobiyyatlarda qeyd edildiyi ximi, bu ciir titromolor sarinmanin
texnoloji parametrlorinds osali konaragixmalarin yaranmasina tominat verar ki, bu
da noti¢odo sarinma prosesinin tamamilo pozulmasini ortaya ¢ixarar.

Jqut sarmmasmin omolo golmasinin iiglingli xosagolmoz hadisosi, ondan
ibarotdir ki, baglamalarin sothinin borabor olmayan relyefindo yeni salinan
sargilarin aralarinda qarsiligl tosir qlivvalori yaranir ki, bunun da natigasinds bu
sargilarin bir hissasi baglamadan xonara ¢ixmaqla orada xord amalo gatirir.

Baglamalardan saplarin ac¢ilmasi zamani (torar sarmmma prosesindo) bu
xordlar onun miixtalif diametrlorinds qirilmalar: yiiksoldir.

Jqutun qurulugunun omolo golmosinin kinematik aspekti A.F.Proskovun

kitablarinda vo elmi todqiqatlarinda otrafli yazilmisdir.

Buna baxamayaraq ovvollor qeyd edilmisdir ki, jqut qurulusunun omoalo
golmasi prosesinin angaq sistematik analizlo toyin edilo bilinmoaz, bu zaman sarinan
saplarin qarsiligh tosir qlivvolori shomiyyatli doragods rol oynayir.

ovvalki tadqiqat islorinds Lunenskhlos geyd edilmisdir ki, jqut sarimasinin
omalo golmasi zamani baglamanin sothinin barabor olmayan relyefi ipgozdirici
rolunu oynaya bilor. Bu zaman onlar yeni salinmis sargilar1 baglamanin kanarindan
cixarmaga  ¢alisacaq ki, bu da xordun omolo golmosino sobob olur. Bu
catigsmamazlig aradan qaldirmaq mogsadilo nozori tohlilsiz bir ne¢o konstruktiv
tokliflor verilmisdir. Bu ipgozdiricinin oxboyu intervalinin ixtisara salinmasi yaxud
onun horokotinin baglamaya nisboton doyismosidir. Bu zaman yerdoyismo vo
doyismo parametrlori emperik verilonlorlo toyin edilirdi. Bu tip mexanizmlorin
texnoloji parametrlorinin secilmosinini asaslandirilmasi {igiin jqut qurlusunun
omolo golmoasi prosesindo saplarin qarsiliqh tominatsir qilivvasi nozoro alimmagqla
nozori tohlili vagibdir. Belo tohlilin aparilmast bu magistrlik dissertasiyasinin
tapsiriqlarindan biridir.

Praktiki noqteyi nozordon basqa osas tapsiriglardan biri do pambiq parca
istehsalatinda carpaz sarman baglamalar1 omala gotiron sartyict mexanizmlor {i¢iin

ipgozdiri¢inin horokatinin ixtisara salinmasinin vo doyisdirilmasinin texnoloji
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parametrlorinin se¢ilmasinin osaslandirilmasidir.

Bu ciir se¢ilmolorin hoyata kegirilmosi {i¢lin sarmmma qurlusunun aloti
Komiyyatco qiymatlondirilmasi metodikasinin olmasi vagibdir.

Iplixlorin sarmma quruluslarma maxkaralara sarmms sap sargilarinin
hiindiirlilyii iizro onun laylarinin qalinliginin paramerlori aiddir. Bu parametrlor
asagidakilardan ibarotdir:

a) qalxma vo diismo bugagi;

b) sargilarin addima;

¢) laylarin qalinligs;

d) maxkaralarin hiindiirliiyli iizra laylarda sarinmanin sixlig1.

Sargilarin qalxma bugagi, sarginin axtarilan ndqtasinds ona toxunan miistovi
ilo sarman cismin oxuna perpendikulyar olan miistovilor arasindaki bucag deyilir.

Sargilarin addimi, sarinan cismin oxu yaxud firlanmasi tizro qonsu sargilarin
arasindak1 masafadir.

Lay, sartyic1 mexanizmin bir dovr isinds sarinan sapin tutdugu hogmdir.

Sarginin sixlig1, sarinan cismin vahid hacminds tutdugu sapin ¢okisidir.

Layin sixlig1, onda olan sapin kiitlosinin layin hacmina olan kiitlosine deyilir.

Miixtolif novlii liflordon ibarat olan saplarin sarinmasinda biitiin ndv hallar
liclin vahid sarinma formasii vo qurlusunu gobul etmok olmaz. Bu onunla izah
olunur ki, miixtolif liflordon ibarst olan saplar 6zlorinin fiziki — mexaniki
xassalorino goro bir — birlorindon c¢ox forqlonirlor vo sonraki texnoloji emal
proseslori zamani1 miixtolif omoliyyatlardan kegirilirlor. Buna goro do sarinmanin
forma vo qurlusunu segmok iiciin saplarin sonraki texnoloji emal proseslorini vo
onlarin fiziki mexaniki xassalorini nozors almaq lazimdir. Homginin sarimanin
forma vo qurlusunun alinmasi metodunu vo bu metodun onun sixligina tosirini
bilmok lazimdir.Yalniz saplarin sarinmasi vo agilmasi proseslorinin  nazari
islonmasi tadqigati naticasindo molum fiziki mexaniki xassali liflordon olan saplar
iclin sarinmanin forma va qurluslarinin diizgiin toyin edilmasinae imkan yaranr.

Sapin sarinmasi zamani adaton eyni qiisurlara rast golinir:

e sargilarin ¢6zolonmasi;
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e konuslarin zirvesinds laylarin ¢6zolonmasi;

e biitiin sar8ilarin spullardan siirtismosi;

e sixlagmis yerlorin omalo golmosi;

e bir vo iki torafli xordlarin amals golmasi;

e sarginin konarina saplarin toplnmast;

e sarinma hiindiirliiyliniin ochomiyyatli dorocods azalmasi va s.

Yuxarida gostorilon biitiin qiisurlar ¢ixdasin (zay mohsulun) faizini artirir,
mohsulun keyfiyyatini vo amok mohsuldarligini asagi salir.

Sargilarin ¢ozalonmasi yaxud konusun zirvasindon laylarin siirtigmasi
sarinma zamani kalo-xotiir sothdo saplarin tarazliq sortlorinin pozulmasi yaxud
yering yetirilmomasi sobobindon omolo golir.

Biitiin sargilarin spuldan siirligmosi hadisasi qiraq sargilarin trazliginin
pozulmasi natigasindo yaxud sapin sarimmasinin tarazligi nazords tutulmus hoddo
cavab vermadiyi halda hoyata keg¢irilirso, onda amoalo golir. ©sason hamar gpullarin
lizorindo yumsaq sarinma olarsa, onda siirlismo asanlagir. Sargilarin sliriismosini
aradan qaldirmaq ti¢iin saplarin taramliliginin miimkiin maksimumuna qadar va
nozordo tutulmus tarazliq sortlorino riayat olunmaqla borabor, spullarin sothindo
konar laylarin yerlosdiyi yerlordo xirda ¢iziglar (kolo-kdtiirliik) omologatirirlor.

Xordlari v konarlarda sixlasmanin oamalo golmasi sapin qiraqlara sarinmasi
zamani onun gagma noqtosinin yerdoyismo qanunundan konaragixmalarin olmasi
sobabindon yaranir.

Ipgozdiri¢inin gozliiyiliniin horokat istigamatinin doyigmasi zamani sarinmada
pozulmalarin olmas1 hamar konarli baglamalar formalagsmasi zamani qorxuludur.
Ipgozdiri¢inin harokat ganunu hamise bu noqtads doyisir. Bu hissonin uzunlugunun
toyin olunmasi1 vo azalmasi yolunun gostorilmosi daha vagibdir.

Baglamanin sonraki emali zamani saplarin ¢ixdasa getmasi, onlarin miqdari,
tarazlig1, sarinmada uzunlugu vo kiitlosi, hazir baglamanin méhkomliyi sarinmanin
formas1 vo qurlusundan asilidir. Mohz bununla oslagadar olaraq baglamanin

qurluhuna va formasina Dovlst standartlar torafindon asagidaki talblor qoyulur:
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a) garisiq sargilar 6z aralarinda yaxsi alaqgoli olmalidirlar k1, hom quru, hom
do nom halda emal zamani1 ¢6zalonma hadmsasi olmasin;

b) nozordo tutulmus acilma (sokiilmo) siirotindo sap baglamadan soxkiilorkon
onun qurulusu vo formasi pozulmadan asan vo sorbast agilmasi tomin olunmalidir;

v) sarmmmanin qurulusu, maksimum yol verilon sixliga malik baglama
istehsal etmoyo sorait yaratmalidir;

q) sarinmanin formasi hazir baglamanin gablasdirilmasi vo daginmasi {ligiin
rahat olmalidir vo bu zaman onun sargilarinin, laylarinin ¢oziilmosine goroa xarab
olma faizi minimuma endirilmalidir;

d) ogor baglama mayeds emal olunagagsa, onda sarginin qurlusu saplarin
tamamlama prosesinin miintozom va ixtisarlt aparilmasina, yoni mohlulun saplarin
arasina, sarinma hiindiirliiyii lizro borabor vo asan ke¢mosing sorait yaratmalidir.

Iplixlorin baglamalara sarmmmast zamani onlarin parametrlori: sapin
yayillmasinin eni, sargmin galxma bugagi vo sargilarin arasindaki mosafo. Axiringi
sartyi¢l mexanizlorin konstruksiyasindan asilidir vo baglamanin bir ¢ox texnaloji
xassolorino vo onun emal edilmosi qgabiliyyatino tosir edir. Bir ¢ox hallarda bu
parametrlor sariyig1 mexanizminin kinematik nisbatlori ilo toyin edilir. Buna goro
onlarin analizi tigiin A. F. Proskovun kitabinda verilmis hesabat metodlarindan
istifado olunur.

Homin kitabda sarinma dnametrindon asili olaraq sariyigi mexanizminin
Kinematik sxemi Uzro sargilar arasindaki masafonin xotti vo bugaq hesabatinin
metodikasi verilmigdir. Burada jqunt sarinmasinda iki qonsu sargida saplarin iist-
listo sarmmasi zamani arasindaki xotti mosafo ¢ixdas hesab edilir. Verilmis
metodun ¢atismamazligi ondadir ki, hesablama texnikasinin totbiqi li¢iin orentasiya
verilmisdir hansiki, baglamada biitiin diametrindo jqut sarimmmasinin omolo
golmasinin yoxlanilmasi imkani yoxdur. Disertasiyada sarinma qurulusunun EHM-
nin kOmayi ilo tohlil metodu verilmisdir. Jqut sarinmasinin olmasinin analizi
(tohlili) ixi kriteriyada verilmisdir: baglamanin dairoviliyi tizro donma ndqtosindo
borabor Ol¢iilii paylanmast vo sarginin qeydo alinmasi. Birinsi kateqoriya

baglamanimn omolo golmosi boyunga iki qonsu sarginin kasismo noqtosinin K
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arasimndak1 moasafo kimi vo ipgozdiricinin konar vaziyystinds U toyin edilir, hansi

ki, asagidaki diisturdax1 kimi toyin edilir

burada /-ipgozdiricinin konar voziyystindo qonsu sarSilarin  Kosismo
noqtosinin arasindaki mosafadir;
H- ipgozdiri¢inin horokat yoludur;
W - ipgozdiriginin harakat tezliyinin, baglamanin firlanma tezliyins olan
bucaq nisbotidir;
dW- sarinma nisbatinin nisbi doyismasidir.

Ogor bu mosafo verilon haoddon ¢oxdursa, onda sargi pis borkidilmis hesab
olunur vo sapgozdiricinin sargiya qarst verdiyli yayma ganunundan konaragixma
ola bilor. Misal gatirilon magalodo miisaids olunan masafo 2mm-9 borabardir.

Ixingi kriteriya-baglamanin xari¢i sothi {izro donmo ndqtosinin borabor
paylanmamasidir ki, o da asagidaki kimi toyin olunur. Baglama bes hissoyo
boliinlir. Sonra baglamanin toyin olunmus parametrindo har bir hissoys neg¢o
donmo noqtosi diisdiiyii sayilir. Donmo ndqtosinin borabor paylanmasinin ododi

xarakteristikasi asagidaki haddir

burada H,, H,i» — hissodoki sargilarin donmolorinin maksimal minimal
sayidir.
H — hissado donmoa haddinin orta haddidir.
Mogalodo bu hodlorin jqutun sarmmasindan, yoni faktiki olaraq sarinma
diametrindon asililigmin qrafiki  verilmisdir. Bu ipgozdiriginin  harokatini

hoyocanlandiran miixtolif qanunlar tgiindiir.  Hansi ki, sarinma defextinin
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yayilmasi (aradan qaldirilmasi) tigiin gobul olunur. Bu yayilma tsullarindan biri
[23,24] monboolorinds tohlil olunur.

Basqa bir todqiqat isindo [24] sarinma defekti olan jqut yaxut lent sarinmasi
ovvolgadon toyin olunmus diametrdo qeyd olunmaqla yox, ipgozdiricinin hor ixi
clit harokat trayektoriyasindan sonra toyin edilir. Formalasdirilan laym qurlusunun
qiymatlondirilmasi zamani, ipgozdiriginin iki ¢iit horokot trayektoriyasi zamani
sarginin qalxma bucagi sabit qobul edilmisdir. Onun doyismosi is9, hor dofo yeni
iki ¢lit horokot baslangiginda sigrayisla bas verir. Bu ciir gobuletmo qurlusunun
tohlilino sorf olunan masin vaxtini koskin azaltmaga imkan verir 19 hom do,
ohomiyyatli doragads sohvlori azaldir. Bels ki, ixi ¢lit horokat trayektoriyasina sorf

olunan vaxt baglamanin omoalogolmo vaxtina nisbaton ¢cox azdir.

Sarinma defektinin omolo golmasi zamani angaq hor axiring1 sargilir ist- iisto
diismiir. Yox ola bilsin ki, bir, iki vo daha ¢ox sar§ilardan bir olur. Onun {i¢iin
hesabat hor bir uygun hal {i¢iin bir ne¢o dofs tokrar olunur.

Analoji metodika — da verilmisdir. Izahi verilmis metodika hesabat
xarakterlidir vo bir ¢ox amillori nozoro almir (mosolon, baglamanin sariyigi vala
nisboton siirlismosini, baglamanin sothinin relyefindo saplarin horokatini vo s.).

Buamillori hesaba almaq tigiin hazir sarinmis baglamalarin qurlusunu analiz
edon yaxud isloyon sariyict mexanizmlordon lazimi amillori gotlirmoys kOmox
edan ¢ihaz vo onun metodikasi vacibdir.

A.V.Tixomirovun todqiqatlarinda [27] bels bir metodla ayiri¢i baglamasinda
sarginin faxtiki voziyyati toyin edilir. Homin baglama gara hisls boyandigdan sonra
onun sathindon bir sira sargi agilir. Sarginin izi iso imumi qara fonda goriiniir. Bu
izin formasina gors sargmin faktiki voziyyati haqqinda fikir ytirtidiiliir.

Sonrak1 mogalodo  ABA-R3060 ¢ihazinin 6lgmolorinin natigolorini EHM
maginlarinda emali {iclin modernizasiya formasi toklif olunur. Cihazin bu ¢iir
modernizasiya hom do 6lgmo prosseslorinin operativliyini yiiksoldir. Qeyd etmoxk
lazzimdir ki, haqqinda molumat verilon ¢ihaz anoloqu olan ¢ihazin
catismamazligindan yaxa qurtarmamigdir. Sapin ¢ixma ndqtasindon sapgozdiranin

gozliiylino godor olan mosafo ohomiyyotli dorogodo oldugu {iglin onun is
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prinsipindo yayilan sargmin donmo noqtasinde faktiki oyrini geyd edo bilmir.
Hansiki, bu noqtods tez- tez konara ¢ixmalar olur. Ciinki jqut omolo golon zaman o
0zy sapgozdiri¢i rolunu oynayaraq sap1 nozordo tutulan voziyyotdon uzaqlasdiraraq
baglamanin konarina siirtisdiiriir.

Basqa bir elmi todqgigat isindo sapin donmo ndqtosindo onun voziyyatini
geyd edon metod hagqinda yazilmisdir. Bu metoda osason baglama yapisqan lent
lizoring firlanma horokatine  gotrildikdo onun sothindo olan sap sargisi oldugu
voziyyotdo lento yapisaraq galir. Sapin ¢ixma notosi ilo baglamanin agilmasi
zamani geydo alinan mosafo sifra borabordir. Qeyd etmok lazimdir ki, yuxarida
misal gotrilon metodika angaq baglamanin sothindo sapimn donms ndqtesinds olan
vaziyyatini tohlil etmok ligilin yaradilir vo yapisgan lent cox bdyiik miqdarda sorf
olundugu tigiin yayict mexanizmlorin isinin analizi liglin gobul (totbiq) oluna
bilmoz.

Gostorildiyi kimi  sarinma qurlusunun tohlilini bilavasito baglamanin
formalagmasi zamani sariyi¢1 mexanizmin is¢i organlarinin horokotinin analizi
yolu ilo aparilmasi daha rahatdir. Gostorilon isdo exsperimental qurguda baglama
oturdulan lingdo, patrona yaxin yerds, hom¢inin sariyi¢1 valin vo sapgozdiriginin
yaxinliginda xol verigisi qurasdirilir, hansi ki, onlarin yaxinligindan maqnit noqtasi
keemosi zamani impuls verir. Vericidon Otiiriilon impulsun miqdar1 rogomli

elektrik saygaginda sayilmagqla tezliyi toyin edilir.

S v L
S e

burada f— sapgozdirisinin horokot tezliyidir,

b

[~ sartyi¢1 valin firlanma tezliyidir,
fs- baglamanin firlanma tezliyidir.

Bundan basqa, saygac verigidon golon impulslarin arasindaki vaxt
intervalinin ardigilligin1 6lgmays imkan verir. Bunlar sapgozdiri¢i ilo baglamanin
t;, ti+], b+ yaninda qurasdirilmislar vo homginin sapgozdiriginin horokot dévriinii
Verir.

Baglama vo sapgozdirigidoki verigilordon golon impulslar yaddagli osillog-
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raflara Otriiliir.Onun k6moyi ilo ekranda sargidaki qonsu saplarin  arasindaki
masafoni gozlo izlomoxk va nazarat etmok miimkiindiir.

Saygaclardan alinan natigolor sarinma qurlusunun vo jqut sarinmasinin
yayilmasinin effexti tohlillorinin asagidaxi barabarsizlikde aparilmasi tigiin istifado

olunmusdur

nxd s

mL ‘Sin a‘

burada 7,-baglamanin firlanma dovridiir;
x-0-3 mm intervalinda haddir
d;— sapin diametri;
L — sapgozdiri¢inin bir tam horokatinds ondan ke¢on sapin uzunlugu;
a — sarginin qalxma bucagi;
n, m — 1-5 tam hoddir, jqutun tokrarlanmasini xarakterizo edir.

Notigolorin bilavasito saygacdan golon hodlorin emali xiisusi program iizro
Wang-2000 kompyuterindo hoyata keg¢irilmisdir.

Axring1 nozarat Uisulunun bir ¢ox iisulu vardir. Ona goro ki, ilkin rogomlor
saplardan deyil, is¢i orqanlardan alinmisdir. Neco ki, basqa ¢ihazlar bunu edirlor.
Bu tsulda saplarin deformasiyasinin vo baglamadan sapin ¢ixma nodqtesi ilo
sapgazdiricinin horokatdoki forqlorin yaratdiglar: sohvlor yoxdur.

Analoji metoddan forqli olaraq bu tisulla 6lgmolor aparilan zaman sarinma
qurulusuna tosir edon biitiin amillor (baglamalarin siiriismosi, sapin tarazligi,
baglamanin sartyici vala sixilma qiivvasi vo s.) nozoro alinir.

Lakin izahat1 verilmis iisul baglamanin qurlusunun deyil, faktiki olaraq
mexanizmin isini qiymoatlondirir. Bundan basqa o baglamanin sathinin profilino
g0ra sapin sarinmasi zamani onun nozarotedilmoz konaragixmasini qiymatlon-

dirmoys imkan vermir.
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6. Ipliyin qablasdirilmas1 zamam sargilarda saplarin dinamikasinin

tohlili

Bozi monboalordo [14] geyd edildiyi kimi no vaxt ki, baglamanin firlanma
tezliyi ilo sapgozdiricinin horokat tezliyi arasinda boraborlix yaranir, elo by anda
jqut sarimmas1 omolo golmosi baglayir. Friksion sarinma iisulu zamani1 baglamanin
firlanma tezliyi fasilosiz olaraq azaldigina gore vo onun diametri artdiqca bir nega
diapazonlarda jqut quruluslu sarinmalar dovrii olaraq tokrarlanir.

A. F. Poskov 6z todqiqatlarinda gostormisdir ki,baglamanin perimetri tizro
qonsu sargilarin arasindaki moasafo azalir vo no vaxt ki, onlar sapin diametrindon
Kicik olur, elo bu anda jqut sarinmasi omolo golir. Bu zaman sarian sap sargilari
eyniliklo ovvolkinin yerino diigiir. Bu an ovveolso sarinmig sargi yayict rolunu
oynayir,yoni sapm baglamanin sothindo yerini miioyyon edir. Bu yer
sapgazdiricinin horokati ilo toyin edilmis yerdon shomiyyatli doracads forqlonir.
Sap sargilar1 baglamanin konarina ¢ixmagla sarinma qurlusunu, xordu omslo
gotirir.Hans1 ki,sonraki texnoloji proseslords baglamalardan sapin agilmasi zamani
qurilmalara [34] sabab olur. Xordun formalagsmasi prosesi o vaxta qodor gedir ki,
holo sapgozdiricinin horokoati ilo verilmis normal voziyyotdon konara ¢ixmayacaq
vo hor dofo ovvalki sar§ilardan qopmayacaq. Bu zaman baglamalarin sothindo
saplarin yayilmasi ganunu borpa olacaqdir. Bu vaxta ximi jqut sarinmasi goraiti
baglamanin diametrinin artmasi vo onun firlanma tezliyinin azalmasi ilo alagadar
olaraq itir. Elo yerino yetirdiyimiz bu migistr dissertasiya isinin mogsadlorindon
biri do saplarin qarsiligh tasir qiivvalori nazors alinmaqla jqut qurlusunun omolo
golmasi zamani bas veran proseslorin nazari tohlilini aparmaqdir.

Sarinma zamani ipliklirin qarsiliqh qiivvalors tosiri ovvallor elmi axtariglarda
nazordon qacmamisdir. Eyni zamanda bu zaman baglama lakin diizgiin hondosi
formada xonus yaxud silindr formali vo siirtiinmo gabliyystli gotiiriilmiisdiir.

Bizim hesablamalarda sapin en kasik istigamatindo sixilmayan va silindrik
formada qobul edacayik. Neco ki, xordun omalo golmasi sarginin qalxma bucagi

sifira yaxin, hotta borabor hesab edocoyik. Yoni sap sargist baglamanin oxuna
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perpendikulyar olan miistovido sarinir.

Sokil 8-do baglamanin kosiyi verilmisdir. Baglamanin sothindo 1, 2, 3
sargilar1 ovvalcadon sarinmisdir. Hal-hazirda morkazi kasiyi 1 olan sargi sarinir.
Bu sarginin en kosiyino 1 asagidaki qlivvalor tosir edir (ilk anlarda inersiya
qiivvasini nozors almayacagiq).

Tsing qlivvosi o sobobdon yaranib ki,sarginin sarmmis hissosi 1 kosiyinin
tistiindon avvalki sargmin 3 tosiri altindadir. Sapgozdiron iso 4 noqtesindadir. a

busagi cox ki¢ik oldugu iigiin onu 7, -ya borabor hesab edocoyik.

Sarginin sathinds vahid uzunluga olan normal tozyiq P ona gors yaranir
Ki,sarinma prosesi silindrik sothdo aparilir vo Minakovun paralel sarinma {igiin

diisturuna uygun olaraq asagidaxi kimi toyin edilir.
T
P=—
R

Sarinan sargmin N normal tozyiq qiivvesini ovvalki sarg§idan 3 kegon
sahosindo qobul edocoyik. Bu sahonin uzunlugunu S-ximi gostoracoyik. Sokil 8-do
S uzunlugunu toyin etmok li¢lin sxem verilmigdir. Bu zaman sap1 en kasiyi

sahosindo deformasiyaya ugramayan kimi qobul edocoyik.

S =a (1+Cosa)
A123-don

d
Sin o

a =

bu haddlari avvalkinda yerina qoysaq asagidakini alariq
_a(l+Cosx)

S
Sinoe

hesab etsok k1, a bucagi ki¢ikdir vo d=2r,onda yekun olaraq



Sokil 8. Baglamanin kasiyinin sxemi
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Normal tozyiq N qiivvasi (sokil 12-don) asagidaxi diisturla toyin edilir

4Tr
N=PS=—-
Ra
Sapin agirliq qiivvesini onun tarazliq qiivvesi 7' ilo miiqaisodo az oldugu
iclin nazors almiriq.
Bundan basqa sarinan sargiya siirtiinmo qiivvasi F; vo burucu moment My,

tosir edir.

M=s*¢ (1)

burada ¢-sapin burulma bucagidir;
s-burulma zamani sapin sortliyidir.
Sapin voziyyeti hagqinda mosalo yuxarida gostorilon qlivvolorin 1 kasiyinin
yerdoyismosi liclin (s voziyystindon d voziyyatino gorocoyi isi tapligda hall
olunacaqdir.

Burulma momentinds My, is asagidaki kimi toyin edilir

2
co
A = 2
m 2 ( )

Sokil 8-0 uycun olaraq 1 kosiyinin SD qdvsiinii cizir. Bu zaman 1 kosiyi

asacidaxi busago barabar doniir.

yani
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A, =C=r? (3)

S vaziyyetindon D voziyyating yerdoyismo zamani N is qlivvosi

T ATy
Ay =Phs=—ry35 =——3
N R Ra )

burada S-saplarin qarsuqh tosiri zaman qovsiin uzunlugudur.
S voziyyatindon D voziyyotino en kosiyi istigamotindo 1 kosiyinin

yerdoyismasi iizro taramliliq qiivvesinin 7y;, asagidaki diisturda toyin edilir.

Ar=3rTsina(5)
Kasiyin siirtiinms qilivvesini Ty nozora almiriq.
1 kasiyinin O markazi S vaziyyatindon D vaziyyatino yerdoyismasinin
olmasi tigiin virtual yerdoyisma (35) prinsipine uygun olmasi vacibdir ki, SD qovsii

ticlin nisbatlor yerina yetirilsin

Ar> Ay + Ax (6)

Bu diistura hamisini 6z yerina yazsaq (sokil 7, 8, 9) alariq

2 4T
3rT a —c7r2+—r2«/§ 7
>9 aR (7)

barabarsizliyin hallindon sonra alariq

e’ +\/c27r4 +9721”3T21/je

27rT

o

(8)

Alinmis diisturu EHM-da biitiin hoddlordon istifado etmoxklo holl etmok

rahatdir. Sapin sortliyindon basqa biitiin bu hoddlor bollidir.Onlar sariyici
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mexanizmi layihalondirilmasi zamani alinir.

Mexanizmin konstruktiv parametrlorindon a bucagmin assililiginin toyini
sonrak1 bolmoado baxilmisdir.

S omsalint (yuxaridaki diisturda verilon) exsperiment yolu ilo ortasindan
asilmig eynicinsli cismin burulma dovriiniin ragsi ti¢lin istifada

olunan diisturdan toyin etmok olar.

vt ©)

=S
I,”
burada Ij,-cismin atalot momentidir.
Cismin otalot momentini toyin etmok lgiin asagidaki diisturdan istifado

olunur:

Mt ?
12

burada M-cismin kiitlosidir1
[-cismin uzunluguduri

2 es e o . .
k“-ligiin diisturda bunlar1 yerino yazsaq,sonra bundan ovvolkinds alariq:

N S (11)
I%c
Ml ?
Diisturu hall etmoxkls alariq
n>Ml*?

3T2 (12)
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Exsperimentds asason uzunlugu 245 mm, xotti sixlig1 25x2 teks olan vo
pnevmomexaniki masininda pambiq lifindon istehsal olunmus iplikden istifads
olunmusdur. Cismin uzunlugu 1=29mm , kiitlosi iso M=940 mgq-dir.

Rogsin dovrii 10 dofs tokrarlanmaqla bes miixtolif iplik niimunslorindon
istifado olunmagla toyin olunmusdur.

Hoqiqi statik komiyyot T=9,85+0,0095 s. Bunu diisturda (12) yerino qoyub
hesablasaq naticoda s haddini uygun iplik @iciin s=2,4x10” Nm/rad aliriq. Soxil 15-
da T1IK-100MZ ayirici burucu magininda istifads oluran sariyici mexanizmin sxemi
verilmisdir.

Sartyic1 mexanizm liclin a bucagmin sapmn tarimlhigindan, sarinma
diametrindon vo burulmaya goro sortliyindon asililigini toyin etmoxk tigiin (8)
diisturundan istifado edok. Hesablamalarin naticasi sokil 16 a va 16 v-do grafix
halinda verilmisdir. Hokil 16 a-dak1 grafiklordon goriiniir ki, ¢6zalonmonin omalo
galmasinin on boylik tohliikasi sarinmanin kigik diametrinds vo tarimliq az oldugu
halda yaranir. Tarimliq artdiqca a bucagi kigilir vo axirinci hodd olaraq 4°-yo
yaxinlagir. Sokil 16v-do a bucaginin saplarin miixtalif sortliyi zamani sarinma
diametrindon asililig1 verilmisdir. Exsperimentds istifado olunan sapin real sortliyi
S=2,4x10°Nm olmusdur.Sapin sartliyi artdiqca sapgozdironin ona qarsi nozaroti
pislosir. S=0 S=2,4x10” Nm-o uygun olan qrafiklorin arasindaxi forq onu gostorir
Ki,sapin sapgozdiron torafindon nozarat olunmadigina géro baglamalarin konarinda
«xord»-un omolo golmo gabliyyatinin hesablanmasi ii¢ciin hesablamada sortlix
boOyiik ohomiyyat kasb edir.

Qeyd etmok lazimdir ki, tocriiba liglin boylik maraq a bucagiin haddine
yox,asagidaki suala dogur. S voziyystindon D vaziyystino saplarin qopmasina
godor neg¢o sargi sarma bilor, yoni sapgozdiron torofindon nozarst ollunmayan nego
sarg1 sarmir vo baglamanin konarma cixmaqla «xord» omolo gotirir ki,bu da
avadanligini (27) isindo sohvin sobabi olur.

Tutaq ki, sapgozdiron baglamanin oxuna paralel xott boyunca horokat edir.

Onda B mosafasi hansi ki,sap sapgozdiron torafindon nazaratsiz siiriige bilor.



B =M A Sina
AOM Ttigbucaqlisinda OAM bucag diizdiir, bunun {i¢lin

AM = /K2 +Y? - R*

alman haddleri AM Tigiin (13)-cii diisturda yerine yazsaq alariq ki,

B=K>:+Y] - R’ Sina

Sapgozdirici torafindon nazarst olunmayan sargilarinmiqdari

B K:+Y—RSina
oy 2r

n

JK2 +Y? - R’ Sina
n=
2R

yaxud yexunu

@wrz +£r\/§j
n= — * X2 +Y? -R’
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(13)

(14)

(15)

(16)

(17)

Alinmis diisturdan goriindliyli kimi nozaratsiz sarimmus sargilarin miqdari

AM = \/ X2+Y;-R* hoddindon (sapgozdironin gozlityiindon

Sapm ¢ixXma

noqtasine godor olan mosafo) ohomiyyatli dorocodo asilidir. Bu mosafo azaldigca

sapgozdiron torofindon nozarot yaxsilagir. Yuxarida gostorildiyi ximi PK-100

. - < . 0
maginin sartyict mexanizmindo taramhigi artirdiqca a bucagi toqribon 4 otrafina

yaxinlasmaqla stabillogir. Onda (17) diisturuna uygun olaraq baglamanin konarina

cixaraq nozarotsiz sarinan sargilarin say1 6 olacaqdir.

Alinan hadd praxtiki olaraq istehsal soraitindo baglamalarin omals galmasini

izlomok Ti¢iin uygundur.
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Zay mohsullarin istehsalini vo qlisurlar1 azaltmaq ticiin bu parametrlo toklif
etmok olar ki, sapin ¢ixma noqtasi ilo sapgozdiricinin gdzliiyli arasindaki masafa
daha imkan godor azaldilsin. Bu todbir PPM-120 masininda hoyata kecrilmis vo
effextli sayilmishir.Ixinci shomiyyatli faktor 25x2 teks iplik liglin taramliq 20gN-

dan az olmasin.

7. Qablasdirma zamani sargilarda jqutun formalasmasi v onlarin

tosirinin tohlili

Sarinma zamani sarginin qalxma bucaginin sifira barabarliyi sortine yuxarida
deyilonlor aiddir. Angaq, tocriibodo baglamalarin omolo golmosindo sarginin
qalxma bucagi sifirdan boylik olmasi tobiidir. Bu iso ovvolki fasildo hall olunan
moasaloyo boylik doyisiklik gotirmir. Boyiik doyisiklik kimi baglamanin radiusunun
R avazina sarginin ayrilik radiusu p istifado olunacaq. Carpaz sarinma zamani sargi

yiv xotti lizro getmoklo parametrik diisturun vektor formasini yazir

r= {RCos Q,aSing, bt}

burada R-sarinma aparilan silindrin radiusudur

burada A-sarginin addimdir;
[-sarginin qalxma bucagidir.
Sargimmin qalxma bucagi ilo f onun oyrilik radiusu p arasinda malum olan

asililiq vardir ki, hans1 ki, gobul olunmus simvollarla asagidak1 kimi yazmaq olar

g’ B

=R+
P R

(18)
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Ogor diistur (18)-do p qiymotini R-in yerino qoysaq,onda saplarin

sapgozdirici torafindon nozaratsiz sarinmasini 1ogv edan sorti alariq

e+ czﬂ4+972,ﬁ3T2\/§/[R+ thﬂ]

) 27rT (19)

Nozarotsiz sarinan sargilarin miqdar1 liclin olan (17) diisturu da aldigimiz
(19) diisturu ticilin do doyismoz qalmalidir.

Yuxarida qeyd edildiyi kimi jqut qurulusu omolo golmosi zamani ovval
sarinan saplar yayist rolunu oynayaraq sonraki saplart sapgozdirisinin yayma
gqanununa zidd qaydaya salir. Bu zaman qurulusda sargilarin say1 artdigsa saplarda
qiivva do artaraq sargilart normal voziyyoto qaytarmaga calisasaq. Bu iso notisodo
sapt jqutun toyin etdiyi voziyyetindon qopardaraq sapgozdirisinin toyin etdiyi
voziyyoto gotirosok. Donmo sahosindo sapin qalxma busagi sifira borabor vo
baglamanin galan hissasinds sifirdan forqli oldugu ticiin bu sahodo saplarin 6zlorini
aparmasinda doyisiklik ola bilar.

Hesablamalarin natijaloring asaslanmaqla baglamanin sathinin relyefi ilo onun
uygun diametrinin xarakteri arasinda qarsiliqli slage haqqinda fikira golmok olar.
Hoqigoton, jqut qurulusunda sargilar ardicil olaraq bir birinin lizorino sarinir. Bu

zaman sargilarin salindig1 yerds profilin hiindiirlilyiiniin artmasi baglayir.
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NOTICO VO TOKLIFLOR

1. Jqut sargisinin omalo golmasi zamam saplarin qarsilight tesir qiivvalori
ohomiyyatli rol oynayrr.

2. Sargiya ovvalco qoyulan sargilar sonrakilar {iclin yayici rolunu hoyata
kecirir. Bunun naticaesinds yeni sargilar sapgozdiricinin verdiyi yayilma ganununa
zidd olaraq yayilmagqla balamanin konarinda xordun omols golmasina sabab olur.

3. Nozari tohlillor noticosinds belo gonayoto golinmisdir ki, ovvalco sarinan
sargilarin zororli tosiri sapgozdiricinin gozliiylindon sapin qagma ndqtosine qodor
olan mosafs artdiqca, sapin burulma sortliyi azalir.

4. Sapgozdirici tarafindon nozaratsiz sarinan sargilarin miqdarini hesablamaq
ticiin diistur alinmisdr.

5. Sapmn burulma sortliyi nozarotsiz sarman sargilarin  miqdarinin
hesablanmas1 zmana1 ohomiyyatli rol oynayir.

6. Baglamanin sothinin profilino gbro sarinma qurulusunun parametrlorinin
keyfiyyotco qiymatlondirilmosi vo geydo alinmasi imkani tosdiglonmisdir.

7. Sarmma qurulusunun fasilesiz nozarsti {i¢lin cihazin konstruksiyasinin

osas parametrlori nozori cohatdon osaslandirilmigdir.
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Azrbaycan Dovlat Iqtisad Universitetinin
“Standartlasdirma vo sertifikasiya” kafedrasinin 318 sayli
qrup tolobosi Hiiseynli Otkom Musabala “Sapin
qablasdirilmasi  zamam1  onun  keyfiyyotino  nozarot”

movzusunda yazdigi buraxilig isina  rohbarin

ROYI

O.M.Hiiseynlinin yazdig1 buraxilis isi ipliklerin istehsali vo baglamalar
formasinda qablasdirilmast zamani yaranan qiisurlarin sebabloarinin tedqiqi
kimi aktual masololors hosr olunmusdur.

Buraxilis 1side mdvzuya uygun bu sahade goriilon islor haqqinda
molumat verilir. Bundan basqga isdoe sarinma zamani yaranan lent, lent-jqut vo
jqut sarinmalar1 adlanan qiisurlardan boahs edir. Bu qiisurlarin yaranma
sobablori aragdirilmis ve ortaya ¢ixarilaraq tosniflogdirilmisdir.

Isdo misal kimi gatirilon jqut sarinmasmim daxilinde saplarin neco
voziyyotdo olmasi vo onlarin golocokdo sonraki texnoloji proseslorde ortaya
cixaracagl xosagolmaz hallar hagqinda da msalumat verilir.

Buraxilis 1siin tortib olunmasinda sxem vo qrafiklorin verilmosi isin
basa diisiilmosini daha da asanlasdirir.

O.M.Hiiseynlin yazdig1 buraxilis isi cox otrafli, genis va solist dilde
yazilmisdir.

Biitiin bu deyilonlori nezers alaraq O.M.Hiiseynlin “Sapin
qablasdirilmasi zamani onun keyfiyyatino nozarot” mdvzusunda yazdigl buraxilis

1sini miisbat qiymatlondirmakle miidafiays buraxila bilor.

Elmi rohboar prof.M.N.Nuriyev
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Azrbaycan Dovlat Iqtisad Universitetinin
“Standartlasdirma vo sertifikasiya” kafedrasinin 318 sayli
qrup tolobosi Hiiseynli Otkom Musabala “Sapin
qablasdirilmasi  zamam1  onun  keyfiyyotino  nozarot”

movzusunda yazdigi buraxilig isina

ROY

Buraxilis isi toxuculuq kombinatinin oyirici fabrikinin mahsulu olan
saplarin baglamalara sarinmasi zamani, onun keyfiyysatinin yiiksaldilmasi
mosoalosine hosr olunmusdur.

Ipliklor baglamalara miixtelif qurgularm koémayi ile sarmnir. Sarmma
zamani elo bir qanunauygunluq hallar1 yaranir ki, istehsal olunan mahsul
qusurla alir. Qiisur dedikde, yoni, saplarin baglamalara sarmmmasinda
sartyict mexanizmin isinde koenara ¢ixmasi hallar1 oldugu sebabden
baglamanin qurulusunda jqut sarinmast omolo golir ki, bu da sonraki
texnoloji prosesdo qirilmalarin saymin artmasina sebab olur. Biitiin bunlarin
naticosindos iso iimumilikde emak mohsuldarligin1 asagr salmaqla mahsulun
maya doyorini bahalasdirir. Elo bu kimi aktual problemin halline hoasr
olunmus bu magistrlik dissertasiyasi boyiik maraq dogurur.

O.M.Hiiseynlinin yazdig1 buraxilis isi teleb olunan gaydalara uygun
yazilmisdir.

Yuxarida geyd olunanlarin hamisini nazere alaraq O.M.Hiiseynlinin

yazdig1 buraxilis 151 miisbat qiymatlondirilmakls miidafiays buraxila bilar.

Az.DIU-nun “Standartlasdirma

va sertifikasiya” kafedrasinin dosenti



