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                              Giriş 

 

          Pambığın becərilməsi və yığılması proseslərinin kompleks 

mexanikləşdirilməsi səviyyəsinin getdikcə yüksəldilməsi ilə yanaşı, pambığın ilkin 

emalı zavodlarında onun emalı proseslərində də yeni, mütərəqqi kompyuterlə idarə 

edilən texnika və texnologiyanın tətbiqinə xüsusi əhəmiyyət verildi. Elə bunun 

nəticəsidir ki, son zamanlar pambıq zavodlarında istehsal olunan mahlıcın 

keyfiyyətinin yaxşılaşdırılması ilə əlaqədar texnoloji prosesdə pambıgın kənar 

qarışıqlardan təmizlənməsi üçün müasir avadanlıqlarla təchiz olunmuş universal 

aqreqatların, axın xətlərinin tətbiqi, cinləmə prosesində yeni məhsuldar 

mikroproseslərlə təchiz olunmuş mişarlı cinlərinin, yüksək məhsuldarlığa malik 

linterlərinin və başqa maşınlarının tətbiqi ilə əyrici fabriklərin keyfiyyətli mahlıca 

olan təlabatı yetərli dərəcədə ödənilmişdir. Bu maşınlar və avadanlıqlar müxtəlif 

məqsədli olmaqla yanaşı, çox mürəkkəb şəraitdə istismar olunur. Onların 

mexanizmləri və detalları böyük sürətə, statik və dinamik yüklərə məruz qalır, 

yüksək nəmlikdə, dəyişən temperatur və aqressiv mühitdə işləyir.  

Cin və linter maşınların işlək və sürtünməyə məruz qalan kolosnik 

şəbəkələrinin səthli iş vaxtı ayrılan çiyid və sabit tullantılarından yeyici 

reagentlərdən mühafizə olunur. Buna görə də mexanizmlərin və onları təşkil edən 

hissələrin yeyilməsinə, korroziyaya uğramasına və vaxtından qabaq sıradan 

çıxmasına səbəb olur. Bu da, öz növbəsində maşının məhsuldarlığının azalmasına, 

istehsal olunan məhsulun keyfiyyətinin aşağı düşməsinə və onun tam dayanmasına 

gətirib çıxarır. Памбыьын илкин емалы мцяссисяляриндя щяйата кечирилян технолоъи 

просес тятбиг олунан аваданлыгларын типляриндян асылы олараг фасилясиз вя гапалы 

ола биляр. Технолоъи просеслярин юйрянилмяси заманы тялябялярин диггятини 

мящсулун кейфиййятинин йцксялдилмясиня вя ямяк мящсулдарлыьынын 

артырылмасына наил олмаг мягсядиля  просеслярин вя ямялиййатларын 

мащиййятиня,онларын тяйинатына, щяйата кечирилмясинин мялум цсулларына, 



 

 

 

 

щабеля просесин интенсивлийини, еффективлийини вя зярярли тясирини тящлил етмякля 

сярбяст мянимсянилмясиня йюнялтмяк лазымдыр. 

 

 Mövzunun aktuallığı.  

Qloballaşan dünyada baş verən dəyişikliklər sürətlə həyatımıza daxil olur. 

Baş verən bu dəyişikliklər müasir dünyada siyasi və iqtisadi inkişaf 

istiqamətlərində də təsir edir. Bu dəyişikliklərin aparıcı qüvvəsi xalqların azadlığa 

və demokratiyaya can atmasıdır. 

Qürur hissi ilə qeyd etmək lazımdır ki,Azərbaycan xalqı bu yeniliklərin ön 

sıralarında addımlayır. Azərbaycanda ölkələrin uzunmüddətli inkişaf 

perespektivlərini müəyyən edən dövr başlayır. 

Azərbaycan xalqı siyasi inkişaf xətti ilə yanaşı,iqtisadi inkişaf istiqamətində 

inkişaf etmişdir. Bu istiqamət bazar iqtisadiyyatı istiqamətlidir.Yaxın illərdə 

Azərbaycan inkişaf etmiş ölkələr sırasına daxil olacaqdır. 

 “Azərbaycan 2020 gələcəyə baxış” inkişaf konsepsiyasına əsasən 

Azərbaycanda iqtisadiyyatın ixrac yönümlü iqtisadi modeli əsas qötürülmüşdür ki, 

iqtisadiyyatın rəqabət qabiliyyətinin yüksəldilməsi və strukturunun 

təkmilləşdirilməsi,qeyri-neft ixracının artımı və s. nəzərdə tutulmuşdur/3/. 

Nəzərdə tutulanları ancaq elm və texnikanın inkişafı əsasında istehsalın 

intensivləşdirilməsi yolu ilə həyata keçirmək,sənayenin tələbatına uyğun olaraq 

xam-pambıq yığımının həcmini artırmaq, emal və yüngül  sənayenin inkişafına 

nail olmaq olar. 

Xam-pambığın emal olunması,buraxılan mahlıcın keyfiyyətinin 

yüksəldilməsi,emal  müəssisələrinin istehsal gücünün artırılması,kimi vacib 

məsələlər müasir texnologiyanın,maşın və mexanizmlərin tətbiq olunması mövcud 

avadanlığın mexanikləşdirilməsi və avtomatlaşdırılması hesabına həyata 

keçirilməlidir. 



 

 

 

 

Emal sənayesində xam-pambığın qəbulu,buntlara yığılması və saxlanması 

texnologiyası aşağıdakı etaplardan ibarətdir:-orqanoleptik və vizual yolla xam-

pambığın  növü müəyyən olunur. 

-keyfiyyət göstəricilərinə uyğun olaraq xam-pambıq partiyalara bölünür və 

buntlara yığılır. 

-profilaktik tədbirlər görülür,o cümlədən buntdan hava sorulur, nəmliyi çox 

olan xam-pambıq quruducu—təmizləyici sexdə qurudulur və yenidən bunta yığılır. 

Pambığın  linterlənməsi prosesinin tədqiqində olan çatışmamazlıqlar, 

linterlənməsindən qabaq hazırlıq işləri üçün əsas təkliflərin,xam-pambığın 

yetişkənliyindən, nəmliyindən, zibilliyindən, yığım tempindən asılı olan dəqiq 

reqlamentin olmaması,saxlanma zamanı xam-pambığın keyfiyyətinfən aşağı 

düşməsinə gətirib çıxarır.Ona görə xam-pambığın linterlənməsinin nəzəri və 

eksperimental tədqiqatlara əsaslanaan yeni texnologiyanın və texniki vasitələrin 

işlənib hazırlanması ən vacib məsələ kimi ortaya çıxır.Bu məsələnin həlli 

məhsuldarlığın və mahlıcın artmasına,pambıq emal zavodlarında enerji sərfinin 

azalmasına, alınan hazır məhsulun keyfiyyətinin yüksəlməsinə və nəticədə dünya 

bazarında məhsulun  rəqabət qabiliyyətinin yüksəlməsinə səbəb olar. 

 

Tədqiqatın məqsədi:   

Bu elmi tədqiqat işinin qarşısında duran əsas məqsəd,xam pambığın spesifik 

xüsusiyyətlərini nəzərə almaqla onun linterlənməni təmin edən effektli 

üsul,texnologiya və texniki vasitələrin işlənib hazırlanması,xam-pambığın linter 

maşının rejiminin optimallaşdırılması,müvafiq quruducu agentin seçilməsi və 

məhsulun konservasiya şəraitinin yaradılmasıdır. 

Elmi yenilik:   

Aparılan dissertasiya işinin nəticəsində: 

- Xam-pambığın linterlənməsi prosesinin nəzəri olaraq əvvəlcədən 

proqnozlaşdırılmasının mümkünlüyü əsaslandırılmış, linterlənmənin sürəti 



 

 

 

 

müəyyən edilmişdir.Proqnizlaşdırılan parametrlər eksperimentlərin nəticələri ilə 

təsdiqlənmişdir. 

- Xam-pambığın linterlənməsi prosesinin modelləşdirilməsinin və zibildən 

təmizlənməsi metodikası hazırlanmışdır. 

Eksperimentlər yolu ilə mexanizmlərin optimal texnoloji parametrləri təyin 

olunmuşdur. 

  

Tədqiqatın aparılma metodu. 

 Xam-pambığın linterlənməsi texnologiyasının mükəmməlləşdirilməsi 

istiqamətində bir çox konkret məsələlərin həllində riyazi planlaşdırma və 

proqnozlaşdırma metodlarından istifadə olunmuşdur. 

 Maşın və mexanizmlərin işinin keyfiyyəti mövcud standart metodikalar 

vasitəsilə yoxlanılmışdır. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

1.   LINT ISTEHSALI PROSESI ÜZRƏ ƏDƏBIYYATLARIN QISA 

XÜLASƏSI 

 

 

Çinləmədən sonra pambıq çiyidlərındə hələ lif materialı qalır ki, bunun da 

miqdarı pambığın botaniki və sanaye növündən asılıdır. 

 Ortalifli növlər üçün lifli materialın miqdarı çiyidlərın kütləsinə nisbətən 11-

16% təşkil edir və nazikliflilər üçün 3÷5%. Pambıq çiyidlərındə qalan lifli material 

uzunluğu 1-1,5-dən 25-26 mm -ə kimi liflərdən ibarət olur.Uzunluğu 6mm və 

yuxarı olan lif lint adlanır, uzunluğu 6mm-dən az olan lif isə - delint yaxud qısa 

ştapelli lint adlanır. 

 Lint və delint toxuculuq, pambıq və kimya sənayesi üçün, öz  ilə qiymətli 

xammalı təqdim edirlər və onlar çiyidlərdən ayrılmalıdırlar. 

 Pambıq çiyidlərındən lifli materialın mexaniki çıxarılması iki mərhələdə 

aparılır. Birinci mərhələ-lintin ikiqat çıxarılması və ikincisi – delintin 

çıxarılmasıdır. 

 Pambıq təmizləyən zavodlarında və yağzavodlarındakı linter sexlerində 

qurulan linter maşınlarının təyinatı lintin pambıq çiyidlərından mexaniki üsulla 

çıxarılmasıdır. 

 Linter maşınlarına aşağıdakı texnoloji tələblər qoyulurlar : lintləmə zamanı 

çiyidlər zədələnməməlidirlər və lintin təbii keyfiyyətləri pisləşməməlidirlər; lintə 

xırdalanmış (bölünmüş) çiyidlər düşməməlidirlər;lintin lifli qabaqcıqla və zibil 

qarısıqları olan tüklə zibillənməsi minimal olmalıdır; linterdə məhsuldarlığın lintin 

zibillənməsinin və çiyidlərın düşmə qabiliyyətini təmizləmək üçün cihazlar və 

mexanizimlər qurulmalıdırlar. 

 Linterlər fasiləsiz iş rejimində işlənən məhsula mexaniki təsirli texnoloji 

maşınlara aiddirlər. 

 Əməliyyatların mexanikləşdirilməsi və avtomatlaşdırılması dərəcəsinə görə 

linterlər yarımavtomat  maşınlardır və linter  axın xətlərinin tərkibinə daxildirlər. 



 

 

 

 

 Lintin mişar disklərinin dişlərindən çıxarılma üsuluna görə linterler fırçalılar 

və havaçıxardıcılar kimi təsnif olunurlar; sonuncular lintin yuxarıdan çıxarılması 

ilə linterlərə və lintin aşağıdan çıxarılması ilə linterlərə bölünürlər. 

   

1.1   LINTER MAŞINLARIN KONUSTRUKSIYASI 

 

Linter ümumi  transmissiyadan 500 dövr/dəq -yə qədər fırlanma sürətilə mişar 

silindrindən hərəkətə gətirilir.Maşının məhsuldarlığı saatda 12-13 kq lint təşkil 

edir.Linterdə çiyidlərın zibil qarışıqlarından təmizlənməsi üçün tərtibat olmadan 

qidalayıcı qurulmuşdur,özü də çiyidlərın veriməsinin dilcəkli mexanizmlə 

tənzimlənərək.1940-cı ildən 106 mişar linterlərini daha çox təkmilləşmişlərlə 

dəyişdirməyə başladılar,özü də bütöv metalliklərlə 141 mişarlılarla yüksəlmiş 

etibarlıqda və lintin də alçaq məhsuldarlığa malik idilər və fırçalı barabanın 

köməyilə lintin çıxarılması işində etibarlıdırlar. 

1949-cu ildə tədqiqatlarına əsasən XLF markalı linterlərin qəribə 

konstruksiyaları işlənmişdirlər ki, bunların da başlıca üstünlüyü lintin hava ilə 

çıxarılması olmuşdur. 

      XLF markalı inter baza maşını olmuşdur, bunun əsasında 160 mişar 

linterlərinin konstruksiyaları yaradılmışdırlar.1953-cü ildə PO-160 markalı linter 

və 1956 -cı ildə POM-160 markalı linter yaradılmışdır ki, bunların artıq 

məhsuldarlığı 30-35 kq / maş.saat olmuşdur. 

       Bu linterlərin qüsuru - maşınlarda çiyidlərın zibil qarışıqlarından 

təmizlənməsi  üçün tərtibatların olmamasıdır,onların pis hermetikləşdirilməsi və 

linterləmə prosesinin avtomatik tənzimlənməsinin qeyri mümkünlüyüdür. 

       Son zamanlarda PMP-160 linterinin konstruksiyası yaradılmışdır (Şəkil 1.1) 

ki, bu da əvvəllər buraxılmış konstruksiyaların qarşısında xeyli çox üstünlüklərə 

malikdir. 

 



 

 

 

 

 

Şəkil 1.1 PMP-160 linterinin konstruksiyasınin sxemi 

 

         

 

 

 

 



 

 

 

 

       Linterin lintə görə məhsuldarlığı saatda bir maşına 40 kq -a çatır və 

çiyidləra görə 1500 kq/saat-a qədər. 

       Linter hermetikləşdirilmişdir, çiyidlərdən zibil qarışıqlarını ayiran 

qidalayıcı-təmizləyicilərə malikdirlər,işçi kamerində mişarların girmə dərinliyi 

artrılmışdır,qarışdırıcının sürəti 360-dan 500 dövr/dəq-yə qədər yüksəldilmişdir 

ki,bu da lintin çıxarılması üzrə məhsuldarlığı 10-15% qədər qaldırmaqa imkan 

verir.Çiyidlərın verilməsi qidalnmanın impuls variatorunun köməyilə 

tənzimlənir.Linter maşınlarının bu keyfiyyətləri bəyənilmişdir və o sənayedə geniş 

tətbiq edilir. 

 

 

1.2  LINTER MAŞINLARININ TEXNOLOJI PARAMETRLƏRININ 

HESABI 

 

Layihələndirilən linterin texnoloji qiymətləndirilməsi müntəzəm 

çılpaqlaşdırılmasıdır lintin zibillənməsi və çiyidlərın zədələnməsidir. 

Çiyidlərın müntəzəm linterlənməsi çiyidlərın buraxılmasının səpələnməsilə 

və çiyidlərın həqiqi buraxılmasının onun orta qiymətindən uzaqlaşdırılmasının 

qiymətilə xarakterizə olunur. 

Çiyidlər buraxılmasının səpələnməsi diapozonu linterlənmədən sonra olur. 

 

                    RC=Cnb-Cnm,                                                                (1.1) 

 

Burada Cnb və Cnm -çiyidlər ən böyük və ən kiçik buraxılmasıdırlar. 

Həqiqi buraxılmanın təsadüfi qiymətlərinin uzaqlaşmasının səpələnməsi 

normal səpələnmə qanununa tabe olur ki,bundan da istifadə edərək çiyidlər ehtimal 

olunan miqdarını təyin etmək olar,hansılar ki,bu buraxılmaya malikdirlər. 

 



 

 

 

 

                         � = �
�√�� 	
∆�



�
                                                             (1.2) 

 

burada y-çiyidlər verilmiş buraxılmanın ehtimalının sıxlığı; 

e-natural logorifmaların əsası; 

∆C-çiyidlər verilmiş buraxılmasının sıxlığının ehtimalı arqumentidir, 

                                                ∆C= Ci-C                                                 (1.3) 

 

C-çiyidlər buraxılmasının i-ci intervalının orta kəmiyyətinin qiyməti; 

S-təsadüfi qiymətin empirik orta kvadratik uzaqlaşmasıdır ki, bu da prosesin 

gedişatının sazlanmasının dəqiqlik  ölçüsü kimi istifadə olunur. 

Buraxılmanın orta hesabi qiyməti olur: 
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����                      (1.4)   

              

burada k-çiyidlər buraxılmasına görə qruplaşdırma intervallarını sayıdır ki, 

bunlara da 6-dan çox qəbul etmək yaxşıdır;qi-buraxılmanın i-ci intervalında 

çiyidlər miqdarı; 

Q-Çiyidlər ümumi sayıdır. 

Seçilmənin ümumi miqdarından paylarla ifadə olunan tezlik nisbi tezlik 

adlanır və bu 
��
�

  nisbətini təqdim edir. 

Düstur (8.4)-dən çıxır ki, C buraxılma intervallarının Cİ ortasının qiymətinin 

onların nisbi 
��
�  tezliklərinə vurma hasillərinin cəminə bərabərdir. 

Empirik orta kvadratik uzaqlaşma 
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                                                  (1.5) 



 

 

 

 

 

Kəmiyyət S linterin işinin çiyidlər çılpaqlaşması üzrə müntəzəmliyini təyin edir 

ki, bu da Dc=S2 dispersiyasının qiymətilə xarakterizə olunur.S kəmiyyətinin 

artması ilə linterin çiyidlər çılpaqlaşması üzrə işinin müntəzəmliyi pisləşir. 

       Düstrular (8.4) və (8.5) üzrə təyin edilmiş C və S qiymətləri çiyidlər 

çılpaqlaşmasının müntəzəmliyinin təqribi xarakteristikasını verirlər. General  orta 

qiymət  yaxud riyazi gözləmə nəzəri səpələmə üçün buraxılmağının qiymətinin 

təyin edilməsi anolojidir,lakin 
��
�

 tezliyinin köməyilə deyil, buraxılmanın Pi 

ehtimalının istifadə edilməsilə təyin edilir.Yaxud diskret kəmiyyətlər üçün  
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İ��                                               (1.6) 

 

Təsadüfi uzaqlaşmaların qruplaşması mərkəzinin vəziyyətinin riyazi 

gözləməsinin fiziki mahiyyəti sistematik xətaların olmaması ilə eyni şəraitlərdə 

buraxılmanın qiymətinin çoxdəfəli ölçülən həqiqi qiymətinə ən çox yaxınlaşma 

kimi təqdim edilir. 

Linterdən çıxan çiyidlər buraxılmasının səpələnməsinin ölçmələrində çiyidlər  o 

buraxılmasına baxmaq olar ki,hansına linteri sazlamışdırlar. 

       General çoxluqda buraxılmanın təsadüfi kəmiyyətinin qiymətinin 

səpələnməsinin xarakteristikası kimi orta kvadratik kəmiyyətlər üçün bu düsturla 

ifadə olunur: 

 

     &� = �∑ ��İ − "�!�����                                                (1.7) 

 

Normal səpələnmənin əyrisinin forması və səpələnmənin R diapozonu &� 

kəmiyyətindən asılıdrı. &�  -nin artması ilə (Şəkil 8.2 a) əyri absis oxu boyunca 



 

 

 

 

çəkilərək yastılaşır &�-nin azalması ilə əyrinin hündürlüyü artır və əyri absis oxu 

üzrə sıxılır. 

Çiyidlər miqdarının tədqiq edilən həddlərində sistematik sabit xətalar səpələnmə 

əyrisinin formasına təsir etmirlər, lakin səpələnmə mərkəzinin yerdəyişməsinə 

gətirirlər. 

Riyazi gözləmə MC -nin təyin edilməsi üçün Pi ehtimalının qiymətləri normal 

səpələnmə əyrisindən təyin edilirlər ki,onun da budaqları (Şəkil 8.2,b) sonsuzluğa 

gedərək asimptotik olaraq absis oxuna yaxınlaşdırırlar. 

Səpələnmə əyrisi və  absis oxu  ilə məhdudlaşdırılmış   sahə, o  ehtimala 

bərabərdir  ki, düşmənin uzaqlaşmasının  qiymti -∞-dən  +∞  qədər intervalda  

olur. 

                Səpələnmə  əyrisi və  absis  oxu  arasındakı sahəni vahidə  bərabər  

qəbul  edilən bu  düsturla   təyin  edirlər. 
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- .� = 1�0


0                                   (1.8) 

 

İnteqralaltı fünksiyanın  əyrisi cütdur  və  y  oxuna nisbətən simmetrikdir, onda  

yazmaq  olar 
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- .� = 0.5�0

0                                              (1.9) 

 

Təsadüfi ∆C kəmiyyətinin  uzaqlaşmalarının  onun  &3-dən hissələrlə  yazaq, 

∆�
&3

 = 4     
Onda ∆C=σz  

 yaxud                   ∆C=σndz                                                           (1.10) 



 

 

 

 

 

Şəkil. 1.2   σσσσn –müxt

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

müxtəlif qiymətləri üçün  normal səpə

 

 

ələnmənin əyriləri 



 

 

 

 

     

   İnterval  sərhədlərinin   0  və  z qəbul  edək,  onda  (8.9) düsturunda  inteqral 

z-in  fünksiyası  olacaqdır və  (8.10) qiymətini  nəzərə   alması  ilə  yazmaq  olar. 

 

89�4! = �
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F0(z)  fünksiyası  Laplas  fünksiyası  adlanır  ki, bu  da aşağıdakı  qiymətləri  

alır. F0(z)=0 ; F0(-z)=−F0(z): F0(−∞)=0.5; F0(+∞)=0.5 

F0(z) inteqralının  cədvəllərə  əsasən hesablayırlar,  burada ∓z intervalının z-lə 

ifadə  olunan  təsadüfi  kəmiyyətinin  ehtimalının  qiyməti  verilir.  

   Qiymət z1=3  üçün yəni  düşmənin  təsadüfi  ∆C=3S uzaqlaşmasında cədvəllər 

üzrə ehtimal F0(z1=3)=0,49865  yaxud 2F0(z1) =0,9973  alınır  ki,  bu  da vahidə  

çox  yaxındır  və  təsdiq  etmək  olar  ki, təsadüfi kəmiyyət  ∓3S   hədlərindən  

xaricə çıxmayacaqdır.  Düşmənin  hər  bir  ehtimalı  üşün ∆C-in qiymətinə  əsasən 

2F0(z)=Pi  tapırlar.    Bu  fünksiyanın (8,6) düsturunda  yerinə  qoyaraq,  riyazi MC 

gözləəsini təyin  edirlər. 

    Təsadüfi xətaların səpələnmə   diapazonunun   qəbul  edirlər  Rc=6σc(-

3σdan+3σ-qədər),  təqribi hesablamalar  üçün σ=S qəbul  etməyə yol  verilir. 

    S-in yaxud  σ-in məlum  qiymətində  düşmənin  rəqsinin   buraxıla  bilən 

hədlərinin yuksəlib  keçən çiyidlərin  miqdarının təyini  məsələsinin   həlli  üçün 

bu  düsturu qəbul  edirlər 

 

                A=100-( F0(z2)- F0(z1))∙100%                                 (1.12) 

 

burada z1 və z2 düşmə  rəqslərinin buraxıla  bilən   hədləridir. 



 

 

 

 

  Lintin zibillənməsi-bu  onda  zibil qarışıqlarının   və  çiyidlərin faizlərlə  ifadə  

edilmiş  miqdarıdır. DÜİST 3818-62  üzrə, 1-ci  və  2-ci növ  lintdə  çiyidlərin  

olmasına yol  verilmir. 

Lintin  zibillənməsinin  təyini  usulu  lintin  qatı  sulfat  turşusunda həll  

edilməsinə  və  həll olmayan qeyri-lifli qarışıqlarının  süzülməsinə əsaslanmışdır. 

Lintin  zibillənməsi  belə  ifadə  olunur: 

 

 A = �B�
B!
B
 ∙ �100 + D!%                               (1.13) 

 

burada G-təmiz süzgəc tiqlin  çəkisi ; 

G1-süzgəc  tiqlin  çöküntü  ilə çəkisi; 

G2-hava  quru  lintin dəqiq çəkilmiş miqdarının çəkisi; 

w-lintin  nəmliyi (%-lə). 

  Çiyidlərin  zədələnməsi onların çəkisinə  faizlərlə  hesablanır ki, özü  də 

toxumluq  çiyidlərin zədələnməsini    təyin  etmək  üçün  qəbul  edilmiş üsulla və  

(3.7) düsturu  ilə  hesablanır. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

2.LINT ISTEHSALININ TEXNOLOJI PROSESI 

 

2.1 LINT ISTEHSALINDA TƏTBIQ OLUNAN LINTER    

MAŞINLARI,ONLARIN ƏSAS XARAKTERISTIKALARI 

 

 

Cинлямя просесиндян сонра чийидин цзяриндя гыса лифлярдян ибарят юртцк 

галыр ки, буну да линт вя делинт (даща гыса лифляр) адландырырлар. 

Емал олунан хам памбыьын селексийа вя сянайе нювцндян асылы олараг 

cинлямядян сонра чийидин цзяриндя галан линт вя делинтин мигдары мцхтялиф 

олмагла, орта лифли нювляр цчцн 11-дян 17%-я гядяр (чийидин илкин кцтлясиня 

нязярян), зяриф лифли нювляр цчцн ися 2,4-дян 5%-я гядяр интервалда дяйишир. 

Cинлямядян сонра чийидин цзяриндя галан линтин цмуми кцтлясинин илкин 

кцтляйя нязярян фаизля мигдары, чийидин там йахуд цмуми тцклцлцйц адланыр. 

Чийиддян памбыг линтинин айрылмасы просеси линтерлямя, линтин айрылмасы 

цчцн тятбиг олунан машынлар ися линтер машынлары адландырылыр. 

Памбыгтямизлямя заводларынын фяалиййят эюстярдийи илк дюврлярдя линт 

истифадя олунмайан мящсул щесаб олундуьундан линтерлямя просеси дя йох иди. 

Лакин сонралар памбыьын илкин емалы сянайесинин инкишафы нятиcясиндя 1869-cу 

илдя биринcи линтер вя 1907-cи илдя ися делинтер машыны конструксийа олунду. 

Биринcи дяфя 1893-cц илдя Орта Асйиада линтер машынлары мейдана эялди. 

Катта-Курган йаь-пий заводунда 106 мишарлы алты ядяд «Карвер» (АБШ) 

фирмасынын линтер машынлары гурашдырылды. Сонра памбыгтямизлямя заводларында 

да линтер машынлары тятбиг олунмаьа башлады. Бу машынларла эцндя 5-6,5 т чийид  

емал етмякля 0,5-1,5% линт алынырды. Бундан сонра йаь-пий заводларында линти 

икинcи дяфя айырмаьа башладылар. 1911-cи лдян башлайараг йаь-пий заводларында 

чийиди цчцнcц дяфя линтерлямядян бурахараг бу йолла тяхминян 1% ялавя линт 

алдылар. 80-cы илин ахырларында ися 3-cц линтерлямя ляьв олунду. 



 

 

 

 

Линтер вя делинтер машынларынын конструксийаларынын тякмилляшдирилмяси линт 

истещсалыны артырмаьа имкан верди. Яввяляр линт йалныз долдуруcу материал кими 

истифадя едилирди, лакин нитроселлцлоза сянайеси инкишаф етdikдян сонра (ХХ ясрин 

яввяляриндя) линт нитроселлцлоза истещсалында эениш тятбиг олунду. Сон заманлар 

юлкядя кимйа сянайесинин инкишафы иля ялагядар линтя олан тялябат кяскин 

артмышдыр. 

Ясас ишчи органларынын конструктив гурулушуна, детал вя говшагларынын 

охшарлыьы вя щабеля технолоjи просесин принсипиня эюря мцасир линтер машынлары 

cин машынларына чох охшардыр. 

Мишарлы cинлярдя олдуьу кими мишарлы линтерлярдя дя ясас ишчи орган мишарлы 

дисклярля бирликдя мишарлы силиндрлярдир. Cиндя олдуьу кими линтердя дя дюшлцк, 

чийид дараьы, колосник шябякя, ишчи камера, щава саплосу вя с. вардыр. Мишар 

дишляриндян линтин айрылмасы шотка, йахуд щава айырыcы гурьу иля щяйата кечирилир. 

Чийидин чийид камерасына бярабяр  мигдарда верилмяси цчцн чийид валикинин 

сыхлыьындан асылы олараг тинтерлямя просесинин мящсулдарлыьыны автоматик 

тянзимляйян хцсуси конструксийалы гидаландырыcылар тятбиг олунур. 

 
Илк дяфя 1929-cу илдя 106 мишарлы ХЛО маркалы биринcи Совет линтери 

бурахылды вя щямин вахтдан памбыгтямизлямя вя йаь-пий заводлары бу линтерля 

тяcщиз олунмаьа башлады. 

ХЛО линтери, (şəkil 2.1) ворошителля бирликдя кичик щяcмя малик чийид 

камерасы, колосник шябякя, щяр бириндя 330 диш олан 106 ядяд мишарlı 

дисклярдян йыьылмыш мишарлы силиндир, шоткалы барабан, яксетдириcи лювщяляр, уйлук 

лювщяси вя линти конденсорa вермяк цчцн ютцрцcц борудан ибарятдир. 

Чийид валикинин сыхлыьы дюшлцйцн ашаьы щиссясиндя гурашдырылмыш чийид 

дараьынын кюмяйи иля тянзимлянир. 

Бу машынларын мящсулдарлыьы чийид валикинин орта сыхлыьында вя 3% линт 

айрылдыгда 12-13 кг/саат линтя бярабярдир ки, бу да 400-420 кг/саат чийид 

бурахма габилиййятиня уйьун эялир. 



 

 

 

 

 

 

Şəkil.2.1. XLO linter maşınının sxemi 

1-işçi (çiyid kamerası); 2-kolosnik şəbəkə; 3-mişarlı silindr; 4-şotkalı baraban;  
5-əksetdirici lövhə; 6-ulyuk lövhəsi; 7-çıxarıcı boru; 8-sıxlıq klapanının dəstəyi. 

 
 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

Мишарлы силиндрин дювrляр сайы 350-500 дяг-1 вя шоткалы барабанын fırlanma 

tezliyi 800-1200 дяг-1 олдугда ворошителин fırlanma tezliyi 250 дяг-1-я гядяр 

тяшкил едирди. 

Халг тясяррцфатынын линтя олан тялябаты артдыьы цчцн линтер машынларынын 

тякмилляшдирилмяси тяляб олунурду. Бу мягсядля ХЛМ маркалы шоткалы линтерляр 

лайищя олунмаьа башланды. Бу линтерин валында 141 ядяд мишар йерляшдирилди, 

мишар дишляриндян линтин айрылмасы шоткалы барабанын кюмяйи иля йериня йетирилди. 

1946-cы илдя МЕТПСИ-нун тядгигатлары иля ХЛФ линтери лайищя олунду. 

Бурада вентилйаторун кюмяйи иля щава камерасындан кечян щава саплойа дахил 

олур вя мишар дишляриндян айрылан линт щаванын кюмяйи иля линт апарыcы бору 

васитясиля конденсор батарейасына верилир. 

1951-cи илдя ХЛФ линтеринин  конструксийасы тякмилляшдирилди вя 

памбыгтямизлямя сянайесиндя 160 мишарлы ПО-160 маркалы линтерляр вя сонралар 

бунун тякмилляшдирилмиш формасы олан ПОМ-160 линтерляри эениш тятбиг 

олунмаьа башлады  (şəkil 2.2). 

ХЛО, ХЛМ, ХЛФ, ПО-160 вя ПОМ-160 линтерляринин нюгсан cящяти, 

онларын линтя вя cийидя эюря мящсулдарлыьынын аз олмасы вя линтерлямя просесинин 

кифайят гядяр автоматлашдырылмамасы вя тянзимлянмясинин мцмкцн олмамасы 

иди. Бундан башга бу линтерлярин конструксийалары эерметик олмадыьындан сехдя 

нормал санитар эиэийена шяраитинин тямин олунмасы мцмкцн олмамыш вя 

бурахылан линтин кейфиййятиня гойулан тялябляр юдянилмirdi. 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

Şəkil. 2.2. POM-160 linter maşınının sxemi 

1-gövdə; 2-mişarlı silindr; 3-kolosnik şəbəkə; 4-çiyid kamerası; 5-döşlük; 6-

voroşitel; 7-hava kamerası; 8-qidalandırıcı valik; 9-maqnit tutucu; 10-hava 
kamerasının saplosu; 11-lint çıxarıcı boru; 12-çiyid darağı; 13-avtomat 

tənzimləyici; 14-yan tir; 15-sıxlıq klapanı; 16-ulyuk konveyeri; 17-ulyuk dimdiyi. 
 

 



 

 

 

 

Эюстярилян нюгсанлары нязяря алараг 1960-cы илдя МЕТПСИ-нун линтерлямя 

сащясиндя апардыьы елми-тядгигат ишляринин нятиcясиндя йени кюнструксийалы 

ПМП-160 линтери лайищя олунду (şəkil 2.3). Бу машынларда чийидя вя линтя эюря 

мящсулдарлыг йцксяк олмагла бурахылан мящсулун кейфиййяти дя хейли 

yaxşılaşdırılmışdır. 

Бу линтерин ишчи камерасы диэяр линтерлярин ишчи камерасындан фярглянир. 

Камеранын бюйцк щяcмя малик олмасы ичярисиндя 130 мм диаметриндя 

ворошител йерляшдирилмясиня (яввялки линтерлярдя ворошителин диаметри 115 мм иди) 

имкан верир. Бу эюстярилян хцсусиййятляр вя ворошителин фырланма тезлийинин 

артырылмасы (360-дан 500 дяг-1-ə гядяр) чийид валикинин дя фырланма тезлийинин 

йцксялdilмясиня имкан йаратмыш, бунунла да чийид валики даща дайаныглы 

олмушдур. 

Бу машында линтерлямя просеси ашаьыдакы кими щяйата кечирилир: чийид бяра-

бяр мигарда гидаландырыcыдан линтерин ишчи камерасына дахил олур. Ишчи 

камерада ворошител вя мишарлы силиндрин фырланмасынын тясири нятиcясиндя фырланан 

чийид валики йараныр. Мишар дишляри чийид валикинин ичярисиня дахил олараг чийидин 

цзяриндяки линти эютцрцр вя колосник шябякядян кечирир. 

Линт мишар дишляриндян йухары айырма иля ишляйян саплонун васитясиля вуру-

лан щава иля эютцрцлцр. 

ПМП-160 маркалы линтер машынлары 80-cı иллярин сонуна кими демяк олар ки, 

бцтцн памбыг заводларында кцтляви шякилдя тятбиг олунмушдур. Бу машынлар 

щяр бириндя 6-7 ядяд олмагла цч батарейада гурашдырылырды. Машынын чийидя эюря 

мящсулдарлыьы (3,0% линт айырма заманы) 1300-1500 кг/саат, линтя эюря ися 35-40 

кг/саат тяшкил едирди. Бу машынларла цч батарейада линтерлямя просесинин 

апарылмасы игтисади cящятдян ялверишли дейилдир. Чцнки бу машынларда мцяййян 

тякмилляшдирмя ишляри апармагла машынын мящсулдарлыьы линт чыхымына эюря 

артырмış və чийидин чохгат линтерлянмясинин гаршысыны алмаг мцмкцн olmuşdur. 

Сон заманлар линтя эюстярилян даща йцксяк тялябляря cаваб веря билян линтер 

машынларынын щазырланмасына ещтийаc вардыр. 



 

 

 

 

 

 

 

Şəkil 2.3. PMP-160 linter maşınının sxemi 

1-ikibarabanlı qidalandırıcı-təmizləyici; 2-qidalandırıcının çıxarıcı borusu; 3-
rezin qol; çiyid kamerası; 5-voroşitel; 6-mişarlı silindr; 7-hava kamerası; 8-

ulyuk konveyeri;  
9-zibil konveyeri; 10-elektrik işəsalanı; 11-gövdə. 

 



 

 

 

 

Бцтцн эюстярилян мцлащизяляр вя ахтарышлар памбыг заводларында йени, 

даща мцасир 5ЛП машынларынын тятбиг олунмасы иля юзцнц доьрултду. Бу 

машынларын тятбиги иля 3-cц линтерлямя просеси технолоjи просесдян чыхарылды. 

Беляликля даща йцксяк мящсулдарлыьа малик 5ЛП машынлары иля икигат 

линтерлямянин щесабына (щяр батарейада 6 машын явязиня 5 машын 

гурашдырмагла) алынан линтин кейфиййяти сахлаnılmış, нязярдя тутулан йцксяк 

мящсулдарлыг (линтя вя чийидя эюря) тямин олунмушдур. 

 
Мишарлы 5ЛП линтери cинлямядян чыхан чийидин цзяриндян гыса лифлярин айрыл-

масы цчцн нязярдя тутулур (шякil 2.4). 

Линтерин ясас ишчи органлары ашаьыдакылардыр: 

Qидаландырыcы, kolosnik şəbəkə, ишчи камера, мишарлы силиндр, чийид darağı, ишчи 

камераны галдырыб-ендрян механизм, hava kamerası, ворошител вя 

гидаландырыcını və mişarlı silindri щярякятя эятирян електрик мцщяррикляри. 

Мишарлы 5ЛП линтерляриндя эедян технолоjи просес ейни иля ПМП-160 линтерин-

дя олдуьу кимидир. 

Cин машынларындан чыхан чийид нягл олунараг линтерин гидаландырыcысынын 

цстцндя йерляшдирилмиш шахтайа дахил олур. 

Гидаландырыcы барабан сыхлыг клапаны иля ялагядя олан импулслу вариатордан 

щярякят алыр вя шахтадан чийиди эютцряряк дцзляндириcи барабана верир. Бу 

барабанын кюмяйи иля чийид сеткалы сятщин цзяри иля щярякят етдириляряк бярабяр 

мигдарда ишчи камерайа верилир. Гидаландырыcыда барабанын лювщяляринин 

мяркяздянгачма гцввяляри вя щава ахынынын кюмяйи иля хырда зибилляр чийидин 

тяркибиндян айрылараг, сетканын дешикляриндян кечиб зибил конвейериня тюкцлцр. 

Ишчи камерада ворошителля мишарлы силиндрин тясири иля фырланан чийид валики 

йараныр. 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

1-kolosnik şəbəkə; 2-çiyid dara

7-çiyid ötürücü lövh
linterin qidalandırıcısı; 11

15-boru; 16-miş
 

 

 

 

 
Шякil 2.4. Мишарлы 5ЛП линтери 

 
çiyid darağı; 3-voroşitel; 4-işçi kamera; 5

maqnit lövhə;  
çiyid ötürücü lövhə; 8-düzləndirici baraban; 9-qidalandırıcı baraban; 10

linterin qidalandırıcısı; 11-oval setka; 12-zibil şneki; 13-hava kamerası; 14

ulyuk dimdiyi;  
mişarlı silindr; 17-kiçik ötürücü; 18-böyük ötürücü

 

 

çi kamera; 5-sıxlıq klapanı; 6-

qidalandırıcı baraban; 10-
hava kamerası; 14-

böyük ötürücü 



 

 

 

 

Мишарларын дишляри чийидин цзяриндян линти айырыр вя колосниклярин арасындан 

кечиряряк щава саплосуна доьру апарыр. Линт мишар дишляриндян саплодан 

вурулан щава ахынынын кюмяйиля айрылыр вя линтапарыcы бору васитясиля 

конденсора эюндярилир. 

Зибил гарышыглары вя улйук мяркяздянгачма гцввяляринин тясири иля айрылыр вя 

конвейер васитясиля филтирляря сорулур. 

Цзяриндяки гыса лифлярдян айрылмыш (линтерлянмиш) чийид валикдян айрылыр вя 

колосниклярин цзяри иля сцрцшяряк винтли конвейеря тюкцлцр. 

5ЛП линтеринин мящсулдарлыьы ПМП-160 линтериня нисбятян 1,5-2 дяфя 

чохдур. Бу машында ПМП-160-дан фяргли олараг интигалын гапаьыны ачдыгда 

машын автоматик дайаныр. 

 

5 ЛП мишарлы линтеринин техники характеристикаları: 

Илкин тцклцлцйц 15% олан чийидя эюря мящсулдарлыьы кг/саат: 

1-cи линтерлямядя 2,8-3% айырма заманы       2000÷2300 

2-cи линтерлямядя 3,0-3,2% айырма заманы      1500÷1700 

Бу заман чийидин механики зядялянмяси 2,5%-и ашмамалыдыр. Статик тязйиг 

1764 Щ/м2 (180 мм су сут.) олдугда мишар дишляриндян линтин айрылмасы цчцн 

щава сярфи, м3/сан       0,5 

зибили сормаг цчцн щава сярфи, м3/сан 0,12 

тяляб олунан эцъ, кВт             30,6. 

О cцмлядян: 

ворошител вя гидаландырыcы цчцн                       11 

мишарлы силиндир цчцн             18,5 

галдырыcы механизм цчцн                       1,1 

Фырланма тезлийи дяг-1: 

мишарлы силиндр              735 

ворошител                        500 

гидаландырыcы валикляр             0-15 



 

 

 

 

дцзляндириcи барабан            270.    

Ара мясафяляри мм: 

колосниклярарасы (бцтцн ишчи бойу)         2,4±06 

колосниклярарасы (ашаьы щиссядя)                   4,2±0,8 

дцзляндириcи барабанла сетка арасы        10÷15 

мишарлы силиндрля щава камерасынын борусу        0,5÷3,0 

мишарлы силиндрля ворошител арасы                   10÷14 

Мишарларын сайы, ядяд           160 

Мишарларын диаметри, мм: 

илкин                         320 

ахырынcы               290 

Габарит юлчцляри, мм: 

узунлуьу                   3265±65 

ени                    775±35 

щцндцрлцйц                     95±40 

kцтляси, кг                   2474±50 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

2.2. LINT MAŞINLARINNIN ƏSAS IŞÇI 

ORQANLARI,ONLARIN LINT ISTEHSALI PROSESINDƏ 

ROLU 

 

 
Əsas işçi orqanlarının konstruktiv quruluşuna ,detal və qovşaqlarını oxşarlığı 

və habelə texnoloji prosesin prinsipinə görə  müasir linter maşınları çin 

maşınlarına çox oxşardır. 

Mişarlı çinlərdə olduğu kimi mişarlı linterlərdə əsas işçi orqan mişarlı 

disklərlə birlikdə mişarlı silindirlərdir. Çİndə olduğu kimi linterdə də fartuk, çiyid 

darağı,kolosnikşəbəkə, işçi kamera,hava saplosu və s. vardır. Mişar 

dişlərindənlintin ayrılması şotka,yaxud hava ayırıcı qurğu ilə həyata keçirilir. 

Çiyidin çiyid kamerasına bərabər verilməsi üçün çiyid valikinin sıxlığından 

asılı olaraq linterləmə prosesinin məhsuldarlığını avtomotik tənzimləyən xüsusi 

konstruksiyalı qidalandırıcılar tətbiq olunur. 

 
Ишчи (чийид) камера. Шякил 2.5-дя 5ЛП линтеринин ишчи камерасы 

эюстярилмишдир. Ишчи камера чийид дараьы , колосник шябякя  йан тир , сыхыcы клапан  

вя камеранын йанларындан  ибарятдир. Ишчи камеранын дахилиндя ворошител  

йерляшир. Камеранын боьазы адланан йухары ачыг щиссясиндя ворошителя чийид 

верилир. Ишчи камерайа колосниклярарасы аралыгдан мишарлы вала  отурдулмуш 

мишарлар чыхарылыр.  

Ишчи камера линтерин эювдясиня ики хцсуси кронштейнин  кюмяйи иля асылыр. Ишчи 

камеранын йан щиссяляри йахшы емал олунмуш тюкмя чугундан щазырланыр. 

Чийид дараьы йасты полад чубугдан щазырланыр вя о айры-айры сексийалардан 

йыьылмагла дцзбуcаглы ен кясикли фрезлянмиш бармагcыгларdan ибарятдир. 

Бармагларарасы мясафя 4-5 мм-я барябярдир.  



 

 

 

 

Чийид дараьынын вязиййятини винт  вя ексентрик валы  васитясиля тянзимлядикдя 

ишчи камеранын щяcми вя чийидин мишарла эюрцшмя буcаьы дяйишир ки, бу да линтин 

айрылмасына вя линтерин мящсулдарлыьына тясир едир.  

5ЛП линтеринин ишчи камерасы диэяр линтерлярин ишчи камерасындан фярглянир. 

Камера нисбятян бюйцк щяcмя малик олдуьундан чийид валикинин щяcми вя 

мишарын камерайа дахил олма гювсцнцн узунлуьу бюйцкдцр.  

Чийид дараьы дюшлцк иля мющкям бирляшир. Онун колосник шябякяйя нязярян 

вязиййяти ексентрикли вал васитясиля тянзимлянир. 

Колосник шябякя. 160 мишарлы линтердя 161 колосник йерляшдирилир ки, бунларын 

икиси йанларда, галанлары ися ортада олур. Колосникляр боз чугундан щазырланыр, 

онларын ишчи сятщлярини хцсуси шаблонларын кюмяйи иля стандарт юлчцйя уйьун емал 

едирляр.  

Колосникляр tirlərə йухары вя ашаьы полад дарагларын кюмяйи иля бяркидилир. 

Онлар дараьын йуваларына geydirildikdən sonra 1 вя 2 сыхыcы лювщяляри иля бяркидилир 

(шякil 10.5).  

 
 

Шякil 2.5.  5ЛП линтеринин ишчи камерасы 



 

 

 

 

 

 
    A  B  C 
 

Шякil 2.6. Колосник шябякянин схеми 
 

а- колосник: б- колосникин шябякяси: c- колосниклярин бяркидилмяси 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

Колосникин ишчи енинин юлчцсц cидди эюзлянилмялидир, беля ки, бурада гоншу 

колосниклярарасы мясафя 2,5-3,1 мм олмалыдыр. Мишар дискинин галынлыьы 0,95 ± 

0,05 мм олдугда мишарла колосникин ишчи сятщи арасында 0,75-0,85 мм мясафя 

галыр. Колосникин дцзэцн емал олунмасы чох ваcибдир, беля ки, колосникин ени 

7,2±0,1 мм-дян аз олдугда дайаныглы олмур, нятиcядя мишар вя колосникин 

сятщи йейилмяйя башлайыр.  

Колосникин йухары ишчи щиссяси (щансы ки орадан мишар кечир) тюкмя заманы 

бяркидилир ки, йейилмяйя гаршы давамлы олсун.  

Йыьылмыш колосник шябякядя колосниклярин айры-айры йерляриндя аралыг 

мясафяляр ашаьыдакы кими олмалыдыр (мм): 

ишчи щиссядя             2,5-дян          3,1-я гядяр 

йухары щиссядя             3,0-дан  3,5-я гядяр 

Ашаьы щиссядя            3,5-дян  4,7-я гядяр 

Линтерин йан тири колосникин йухары тиринин давамыдыр. Йан тирляря линтерин 

ишчи камерасынын чугун йанлары бяркидилир. Йан тир тюкмя чугундан щазырланыр 

вя хцсуси шаблонла емал олунур. Тирин йухары щиссясиндя олан дешикдя сыхыcы 

клапанын оху йерляшдирилир.  

Колосникин ашаьы тири полад швеллердян щазырланыр вя линтерин йанларына 

болтла бирляшдирилир. Тирин йухары щиссясиндя колосникляри йерляшдирмяк цчцн дешик 

олур. Тирин ашаьы щиссясиня металдан олан дайаг болту вя йастыг бяркидилир. Ишчи 

камеранын вя колосник шябякянин вязиййятини тянзимлямяк цчцн уйьун 

щцндцрлцкдя гурашдырылмыш дайаг болтундан истифадя олунур. 

Ворошител (шякил 2.4.) чийид камерасынын йан цзляриндя йастыгла 

йерляшдирилмиш валдан ибарятдир. Вала ики ядяд щалга эейдирилир, бунлара ися ишчи 

камеранын узунлуьу бойунcа метал лювщяляр бяркидилир. Лювщяляр чевря хятти 

цзря мишар силиндринин охуна параллел олмагла ворошителин узунлуьу бойунcа 

йерляшдирилир. Lювщялярин узунлуьу еля эютцрцлцр ки, онун отураcаьы иля йан 

щиссясинин мцстявиси арасындакы мясафя 1,5 мм-дян чох олмасын.  



 

 

 

 

Емал олунан чийидин нювцндян асылы олараг мишар дишляри иля ворошителин 

чивляри арасындакы мясафя 9-12 мм арасында олмалыдыр.  

Мишарлы силиндр  цзяриндя 160 ядяд мишар диски йыьылмыш мишар валындан, 159 

арагаты, ики кянар шайба вя ики бяркидиcи гайкадан ибарятдир. Яэяр мишар валы 

пазвари гайыш ютцрмяси иля електрик мцщяррикиндян щярякят алырса, онда валын 

кянар уcуна гасныг отурдулур. 

Мишарлы силиндр линтерин ясас ишчи органларындан биридир. Юз конструксийасына 

эюря о cинин мишарлы силиндриня охшайыб, мишарларын сайы, бир мишарда олан 

дишлярин сайы вя мишарларарасы ара гатынын юлчцляри иля фярглянир. 

Мишар валы П.3 поладындан щазырланыб диаметри 61,8 мм олмагла онун цзя-

риндя дисклярин отурдулмасы цчцн тяляб олунан ишкилин юлчцляриня уйьун 

узунуна канал ачылыр. 

Cинлярин мишарлы дискляри кими линтерлярин дя мишарлы дискляри, галынлыьы 0,95± 

0,05 мм олан У-85 вя У-8Г поладындан щазырланыр вя емал олунараг бярклийи 

(Rоквеллеря эюря) 30-35-я чатдырылыр. Диаметри 320 мм олан мишарлы дискин 

цзяриндя 330 ядяд диш ачылыр.  

Мишарларарасы арагаты диаметри 162 мм вя галынлыьы 8,75 мм олан АЛ-9 

алцминиум яринтисиндян щазырланыр. Онлары хцсуси калибрля йохлайыр вя ± 0,05 

мм хята вердикдя йарарсыз едирляр.  

Мишарлар вала йыьылдыгдан сонра сыхыcы шайба вя гайка иля бяркидилир. 

Мишарлы силиндрин дцзэцнлцйц колосник шябякя вя йа хцсуси рейка иля йохланылыр. 

Мишардан линти айыран апарат ашаьы айырма иля ишляйян ХЛФ, ПО-160 вя 

ПОМ-160 линтерляриндя вя йухары айырма иля ишляйян ПМП-160 вя 5ЛП 

линтерляриндя гурашдырылыр. Линтин мишар дишляриндян айрылмасы вя онун нягл 

едилмяси ейни иля лифин cинлярдя мишар дишляриндян айрылмасы вя нягл олунмасы 

кими щяйата кечирилир. 

Батарейада линтер машынларынын сайындан асылы олараг щава камерасына 

щаванын верилмяси цчцн щяр батарейада ВС-8 вя йахуд ВС-10 вентилйатору 

гурашдырылыр.  



 

 

 

 

Чийидин емалы заманы ишчи камерайа бярабяр мигдарда верилмяси цчцн 

гидаландырыcыдан иситифадя олунур. Ону линтерин эювдясинин габаг тири цзяриндя 

гурашдырмагла, кронштейнля арха тиря бирляшдирирляр. Гидарандырыcынын 

гидаландырыcы барабаны вал вя онун цзяриндя отурдулмуш 13 улдузcугдан 

ибарятдир. Улдузcуглар чийиди тутмаг цчцн щяряси 12 ядяд тюкмя дишдян 

ибарятдир. Кянар улдузcуглар болтларла вала бяркидилир. Чийидин ишчи камерайа 

бярабяр мигдарда ютцрцлмясини тямин етмяк цчцн улдузcугларын дишляри 

шащмат формасында щазырланыр. Гидаландырыcы барабанын валы пазвари гайышла 

импулслу ИБА вариаторунун васитясиля ворошителин валындан щярякят алыр. 

Чийид валикинин тязйиги сыхлыг клапанына тясир едир. Сыхлыг клапаны фырланма 

охуна малик олуб бир уcу цзяриня йцк асылмыш дирсякля бирляшдирилир. Йцкцн 

дирсякдяки вязиййяти чийид валикинин сыхлыьыны тяйин едир. Яэяр йцкцн чийни 

бюйцкдцрся, чийид валикинин сыхлыьы йцксялир вя яксиня. 

Йцкцн сабит гиймятиндя чийид валикинин оптимал сыхлыьы вя линтер машынынын 

сабит иш реjими мцяййян олунур. 

Яэяр щяр щансы сябябдян чийид валикинин сыхлыьы ашаьы дцшярся, онда сыхлыг 

клапаны вя буна уйьун йцклц дирсяк ашаьы дцшмяйя башлайır. Чийид валикинин 

сыхлыьыны артырдыгда йцклц дирсяк йухарыйа галхараг барабаны дайандырыр вя 

чийидин ютцрцлмяси кясилир. Дирсяйин вязиййятини дяйишдикдя онунла ялагядя олан 

зянcир хцсуси механизм васитясиля гидаландырыcы барабана фырланма щярякяти 

верир вя бунула чийидин ишчи камерайа ютцрцлмяси башлайыр. 

Яэяр гидаланма аздырса вя чийид валикинин лазым олан сыхлыьы ямяля 

эялмирся, онда камерадан чыхан чийиддян асылы олараг сыхлыг клапаны бир нечя 

дяряcя буcаг алтында йенидян дюндярилир, бу заман йцклц дирсяк зянcири бир 

гядяр дя ашаьыйа доьру чякир. Нятиcядя гидаландырыcы барабанын дюврляр сайы 

йцксялир вя ишчи камерайа дахил олан чийидин мигары артырылыр. 

КПП маркалы гидаландырыcы тямизляйиcи – (шяк. 2.4.) 160-мишарлы бцтцн линтер 

машынларында гурашдырыла билян ян йени вя мцасир конструксийалыдыр. Линтер 

машынларынын ишчи камерасыны бярабяр мигарда чийидля тяcщиз етмякля онун 



 

 

 

 

тяркибиндяки зибили вя с. гарышыглары интенсив тямизляйир. Бунун да нятиcясиндя 

чийид валикинин нормал сыхлыьы тямин олунур вя чийиддян линтин нормал айрылмасы 

baş verir və чийидин язилмяси щаллары азалыр. Чийидин кянар гарышыглардан беля 

тямизлянмяси линтерлямя заманы йцксяк кейфиййятли линт алынмасына имкан 

йарадыр. 

ИVА маркалы импулслу вариатор  (şəkil 2.7). Чийид валикинин сыхлыьындан асылы 

олараг ишчи камерайа чийидин бярабяр мигдарда верилмясини автоматик олараг 

тянзимляйир. 

Вариатор сцртэц йаьы иля долдурулмуш корпусдан, дилчякли мцфта, 

мящдудлашдырыcы йумруг, цч ядяд сцрэц голу вя гаснаг иля бирликдя ютцрцcц 

валдан ибарятдир. 

Мцфта гидаландырыcы барабанын квадрат ен кясийя малик валынын сонуна 

отурдулур. Муфтанын мцстяви цзляри иля сцрэц голунун (9) цзцйц арасына 5 ядяд 

итяляйиcили вя йайлы (11) дийирcяк (10) гойулмушдур. Сцрэцголунун узун кцряйи 

йухары, йайларын (12) кюмяйи иля вала отурдулмуш дийиръякли йастыгларын сятщиня, 

эюдяк кцряйи ися сцрят тянзимляйиcисинин йумруглу валикиня (13) сыхылыр. 

 

 

Şəkil 2.7. ИVА импулслу вариатоrun sxemi 



 

 

 

 

Ексентрикли валын щяр дяфя дюнмяси иля сцрэц голунун узун чийни цзцк иля 

бирликдя |0308  дюнцр. Бу заман дийирcякляр цзцк вя муфтанын ишчи сятщи иля 

тохунур, бунларла бярабяр гидаландырыcы барабанын валы да щямин буcаг гядяр 

дюндярилир. 

Механизмдя муфта иля бирликдя цч ядяд сцрэцголу вя вала отурдулмуш цч 

ядяд йастыг олдуьундан, гаснаьын бир дюврцндя гидаландырыcы барабанын валы  
|0|0 30253308 =⋅ , йахуд 1/14 –дювр дюняcякдир. Ексентрикли валын дюврляр сайы 

280 дяг-1 олдуьундан гидаландырыcы барабанын бир дягигядяки дювретмясинин 

максимал сайы 20 олаcагдыр. 

Вариаторун дилчякли механизминин дюврляр сайы йумруг васитясиля 

тянзимлянир. Йумруьун вязиййятини дяйишмякля сцртэцголунун галдырылма 

мясафяси дяйишир ки, бунунла да гидаландырыcы валиклярин валынын дюнмя буcаьы 

тянзимлянир. 

Линтеря дахил олан чийидин ичярисиндяки тясадцфц метал щиссялярини тутмаг 

цчцн онун гидаландырыcысынын алт лювщясиндя магнит тутуcу гойулур. 

 
 Lинтерлямя просесинин тядгиги 

 
Cинлямя просесиндя олдуьу кими линтерлямя просеси дя мишар силиндринин 

линтерин ишчи камерасында фырланмасындан ямяля эялян чийид валики иля гаршылыглы 

тясири нятicясиндя щяйата кечирилир. Бу просесляр бир-бириндян онунла фярглянир ки, 

мишарлы cинлярдя 30-35% мащлыc, 11-17% линт вя 50-60% чийиддян ибарят олан 

хам памбыг, линтерлярдя ися cинлямядян алынан чийид емал олунур. Cинлямя 

просесиндя айры-айры лифли кцтлялярин бир-бириля мющкям илишмя гцввяляри вя 

мишарлы силиндрдян алынан лазыми импулс нятиcясиндя cинин ишчи камерасында 

памбыг валики йараныр. Линтерлямя заманы ися айры-айры чийидлярин арасында 

ялагя зяиф олдуьундан линтерин ишчи камерасында чийид валикинин йаранмасы цчцн 

мишарлы силиндрдян алынан импулс азлыг едир. Буна эюря ишчи камерада чийид 

кцтлясинин фырланмасы цчцн ворошителдян истифадя едилир. 



 

 

 

 

Ворошителин ролу тякcя чийид валикини йаратмаг дейил, щям дя мишарлы силиндр 

иля чийид кцтлясини интенсив гарышдырмаг вя ону мишарларын цзяриня бярабяр 

мигдарда пайламагдыр, бунунла нормал линтерлямя просеси щяйата кечирилир. 

Чийид кцтляси ворошител иля мишарларын арасында оларкян, даща доьрусу 

ворошител иля мишарлы силиндрин мяркязлярини бирляшдирян мцстяви цзяриндя, щабеля 

колосник шябякянин ишчи сятщляринин йахынлыьында оларкян мишар дишляри иля чийид 

актив гаршылыглы тясирдя олур (шяк. 10.8.). 

Чийидин линтерлянмяси просесинин эедишиня мишар дишляринин вя ворошителин 

лювщяляринин щярякят сцрятляри бюйцк тясир эюстярир. 

5 ЛП (ПМП-160) линтери цчцн мишар дишляринин фырланма сцряти: 

 

2,12
60

73032,014,3

60

⋅⋅
== ϑπ

υ
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m
м/сан 

бурада: 

 md -мишарын диаметри; 

 ϑn -валын фырланма тезлийидир 

Vорошителин лювщяляринин фырланма сцряти 

 4,3
60

50013,014,3
=

⋅⋅
=ϑϑ м/сан 

 
Мишарын  мнп ишчи щиссясиндя беля нисби сцрятя малик олмасы иля (шякil 10.8.) 

чийид санки ворошителин лювщяси вя чийид валикинин сыхылмыш гаты иля тутулур, 

бунунла онун дайаныглыьы артыр вя мишар дишляри иля чийид цзяриндян линтин 

тутулмасы цчцн ялверишли шяраит йараныр. Ян йцксяк дайаныглыг гатын н- нюгтясиня 

гядяр олан сащясиндя ямяля эялир. М нюгтясиндян н ногтясиня щярякят заманы 

чийид гатынын сыхлыьынын артмасындан асылы олараг линт айрылмасы артыр вя н 

нюгтясиндя юзцнцн ян бюйцк гиймятини алыр. 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

Шякil 2.8. Линтерин ворошители иля мишарлы дискин гаршылыглы тясир схеми 
 
 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

Мишарларын колосниклярин архасына кечдийи п-нюгтясиндя колосник 

тяряфиндян тутулан чийид максимал дайаныглыьа малик олур ки, бунун да 

нятиcясиндя линтин айрылмасы эцcлянир. 

Чийидин дайаныглыьы чийид валикинин сыхлыьы иля характеризя олунур: о ня гядяр 

сых оларса, бир о гядяр дайаныглы олур. Чийид валикинин сыхлыьы аз олдугда, чийид 

она лазым олан дайагдан мящрум олур, нятиcядя линтерлямя просеси лянэийир. 

Линтерлямя просесиндя чийидя дайаг ролуну ворошителин лювщяляри вя 

колосниклярин ишчи сятщи ойнайыр. 

Яэяр мишар дишляри иля эюрцшмя заманы, чийидя тярпянмяз бярк кцтля дайаг 

оларса, онда онун юртцйц зядяляня биляр. Чийид валики мцяййян гядяр 

еластиклийя малик олдуьундан о чийидин мишар диши иля эюрцшмяси заманы зярбяни 

йумшалдыр, дишин ишчи цзц чийидин сятщи цзря сцрцшяряк онун лифли юртцйцндян гыса 

лифляри гопарыр. 

Мцяййян олунмушдур ки, ворошителин лювщясиня дцшян максимал йцк, 

ворошител валы иля мишар силиндринин мяркязлярини бирляшдирян мцстявинин, 

мишарларын фырланма истигамятиня тяряф α -буъаьы гядяр дюнмяси заманы йараныр 

(шякil 2.9.). 



 

 

 

 

 
 

Шяkil 2.9. Ворошителин лювщясиня дцшян йцкцн пайланма схеми 
 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

Б нюгтясиндян Д нюгтясиня щярякяти заманы чийид гатынын сыхлыьынын 

артмасындан асылы олараг ворошителин лювщясиня дцшян йцк 8 г/см2-дан ( −f

нюгтясиндя) 215 г/см2-а гядяр (л- нюгтяси) артыр. Чийидин йан тирин сятщи цзря 

щярякяти заманы йцк азалыр вя Р-нюгтясиндя минимум олур. 11-12 зонасында 

ворошителин лювщясиня тясир едян йцк йенидян кяскин азалыр вя ( −f нюгтясиндя) 

минимум олур. 

Ворошителин лювщяляринин сайы билаваситя чийид валикинин фырланма тезлийиня, 

ворошителин фырланмасы цчцн тяляб олунан эцcя, линтин зибиллийи вя айрылмасы 

мигдарына вя щабеля чийидин зядялянмясиня тясир едир. Линтерлямя просесиндя 

ворошителин лювщяляринин сайы (З) иля йухарыда эюстярилян параметрляр арасындакы 

асылылыьы ашаьыдакы тянликлярля йазмаг олар: 

лювщялярин сайынын линтин айрылмасына тясири, 

8,2101736,2510393,13 23 +Ζ⋅⋅+Ζ⋅⋅= −−C  

лювщялярин сайынын чийид валикинин сцрятиня тясири, м/сан: 

265,010375,1410375,8 23 +Ζ⋅+Ζ⋅⋅= −−ϑ ; 

лювщялярин сайынын тяляб олунан эцcя тясири, кВтсаат 

108,2100786,210607,1 23 +Ζ⋅−Ζ⋅= −−N ; 

лювщялярин сайынын чийидин зядялянмясиня тясири, % 

78,1210593,6310964,6 +Ζ⋅−⋅−Ζ−⋅=K ; 

Сынаг йохламалары эюстярмишдир ки, габыьа нисбятян лифли юртцк чийидин 

сятщиндян даща асан айрылыр. Она эюря дя, линтер машынларынын ишчи органларынын 

дцзэцн йерляшдирилмяси нятиcясиндя, тяркибиндя минимум чийид габыглары олан 

линт алмаг мцмкцндцр. 

Чийид валикинин щярякяти ишчи камеранын щяcми иля мящдудлашыр. Тяхминян  

5 дягигя (300-360 сан) кечдикдян сонра ишчи камерада чийидин йениляшмяси баш 

верир, она эюря дя чийид валики ейни чийидлярля бир нечя дяфя фырланма щярякяти 

едир; мишарларла гаршылыглы тясир нятиcясиндя онун тцклцлцйц азалыр вя лцтлянмя 

дяряcясиндян асылы олараг ишчи камерадан хариc олур. 



 

 

 

 

Шякил 2.10-да емал вахтындан асылы олараг чийидин ишчи камерадан дцшмяси 

яйри иля эюстярилмишдир. 

Бу заман чийидин чох щиссяси (60%) ишчи камерадан колосниклярин маили 

щиссяси иля мишарларын эюрцшдцйц зонадан, галан щиссяси ися чийид дараьынын 

бармаьы иля мишарлы силиндрин дишляри арасындакы зонадан дцшцр. 

Чийидин ишчи камерада галма мцддяти линтер машынларынын йцксяк 

мящсулдарлыьынын тямин олунмасына ясаслы тясир едир. Бу, линтерлямя просесинин 

фасилясизлийини нязяря алан ашаьыдакы бярабярликля сцбут олунур. 
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          бурада: 

 −q линтерин чийидя эюря бурахма габилиййяти, кг/саат 

−B чийид валикитнин кцтляси, кг; 

 т - чийидин ишчи камерада орта галма мцддяти, сан; 

−1P  чийид валикинин орта тцклцлцйц, % 

−0P камерайа дахил олан чийидин тцклцлцйцдцр, %: 

−2P камерадан чыхан чийидин тцклцлцйцдцр. 
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Шякil 2.10. Емал мцддятиндян асылы олараг чийидин ишчи камерадан дцшмя яйриси 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

Линтерлямя просесиндя К-сабит кямиййятдир, она эюря дя линтерин 

мящсулдарлыьынын артырылмасы чийид валикинин кцтлясинин артырылмасы иля, йахуд да 

кцтляни сабит сахламагла чийид валикинин ишчи камерада орта галма мцддятини 

азалтмаг щесабына ялдя етмяк олар. 

Ишчи камеранын расионал формасы  cинлямядя олдуьу кими линтерлямя 

просесиндя дя, ясас ишчи орган мишарлы силиндр вя ишчи камерадыр. 

Ишчи камера юзцнцн форма вя юлчцляри, ворошителин йерляшмя вязиййяти, 

сыхлыг клапаны, чийид дараьы, юн йцкцн кцтляси вя онун сыхлыг клапанынын 

дястяйиндя йерляшмя вязиййяти иля характеризя олунур. 

Линтерин ишчи камерасынын формасы мишарларын ишчи камерайа дахил олмасы иля 

тяйин олунур. Чцнки, чийидин мишарлара верилмяси вя линтерлянмиш чийидин 

камерадан чыхарылмасы бундан чох асылыдыр. Чийид дараьы иля колосникляр арасы 

мясафянин дяйишмяси линтерин мящсулдарлыьына вя емал олунан линтин кейфиййят 

эюстяриcиляриня бюйцк тясир эюстярир. Мясафяни азалтдыгда чийид валикинин сыхлыьы 

артыр ки, бу да чийид цзяриндян линтин айрылмасыны артырыр, нятиcядя линтерин чийидя 

эюря бурахма габилиййяти азалыр. Яксиня, бу мясафяни артырдыгда линтерин чийиди 

бурахма габилиййяти артыр, чийидин цзяриндян линтин айрылмасы ися азалыр. 

Ишчи камеранын юлчцлярини дцзэцн тяйин етмяк цчцн мишарлы силиндрля чийид 

валикинин гаршылыглы тясириня бахмаг лазымдыр. 

Мишарын ишчи камерайа дахил олан гювсц, бир тяряфдян чийид дараьынын 

вязиййяти иля, диэяр тяряфдян ися йан тирля мящдудлашыр. 

Чийидин мишар силиндри цзяриня дцшмя трайекторийасы ашаьыдакы мцстявилярин 

эюрцшмя буcаьындан асылыдыр: чийид дараьынын ашаьы щиссясинин истигамяти иля цст-

цстя дцшян вя мишарларын сятщиня тохунан (шякil 2.11.) мцстявиляр. 

Чийид дараьынын вязиййятиндян асылы олараг бу буcаг дяйишир. Чийид бурайа 

верилян заман йа мишарларын, йахуд да, мишарларарасы колосниклярин цзяриня 

дцшмялидир. 

Чийидин мишарлы дисклярля манеясиз йухары галхмасы цчцн ββ sincos pkP >  

(вя йа βtgk > ) шярти юдянилмялидир, щарада ки, п-чийидин кцтляси: к-чийидин полад 



 

 

 

 

сятщ цзяриндя сцрцшмя ямсалы: β -чийидин мишарла эюрцшдцйц нюгтядя маиллик 

буcаьыдыр. 

Яэяр чийидин тцклцлцйц 5-дян 10%-я гядяр оларса, К=0,35-0,4 арасында 

дяйишир, буна уйьун олараг β -буъаьы 19-дан 220-йя гядяр дяйишир. Якс щалда 

мишарларын ишчи камерайа дахил олма гювсцнцн узунлуьу азалаcаг вя чийидин 

кянар олмасы чятинляшяcякдир. 

 

Колосник шябякянин цзяриня мишарын онун архасына чыхан щиссясиндя чийид 

кцтлясиндян П-йаранан эцcц тясир эюсярир. 

11 sin βPP =  

бурада 

1β - мишара тохунан истигамят цзря маиллик буcаьыдыр. 

Колосник шябякянин сятщиня тясир эюстярян бу тязйигдян гачмаг цчцн 

ашаьыдакы шярт юдянмялидир. 

111 sincos ββ PKP ≥  

Даща доьрусу 1β -буcаьы 19-220-дян аз олмалыдыр. Бу буcаьын башга 

гиймятиндя чийид кцтляси колосник шябякянин цзяриня йыьылаcаг вя мишарларын 

фырланмасы заманы колосниклярин арасы чийидля юртцляcякдир. 1β -буcаьынын 

артмасы )cos1( 1β−= rH  щцндцрлцйцнцн артмасына вя уйьун олараг чийидин 

галдырылмасы цчцн енерjи итэисиня эятириб чыхараcагдыр. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 
 

Шяkil 2.11. Мишарын ишчи камерайа дахил олма гювсц цзря чийидин щярякятини 
характеризя едян параметрлярин тяйини схеми 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 Линтерин истещсалат эюстяриcиляри вя онларын гаршылыглы ялагяси 

 

Lинтерин иши цч ясас эюстяриcи иля характеризя олунур: мящсулдарлыьы, чийидя 

эюря бурахма габилиййяти вя чийидин цзяриндян линтин айрылма фаизи. Бу 

эюстяриcиляр арасындакы асыллыьы ашаьыдакы формула иля эюстярмяк олар: 

100

QC
P =  

бурада: 

−P линтерин мящсулдарлыьы, кг/саат 

−Q бурахма габилиййяти, кг/саат 

−C чийиддян айрылан линт, % 

Линтер машынларынын мящсулдарлыьы емал едилян чийидин сянайе вя селексийа 

нювцндян, мишар дискляринин диаметриндян, мишар дишляринин вязиййятиндян, 

чийид валикинин сыхлыьындан, линтерин сцрят реjиминдян вя онун техники 

вязиййятиндян асылыдыр.  

Линтерлямя просесинин эюстяриcиляриня ейни заманда cинлямядян сонра 

чийидин тцклцлцйц вя галыг лифлилийи дя тясир эюстярир. 

Чийидин сянайе нювцнцн линтерин мящсулдарлыьына тясири ашаьыдакы 

эюстяриcилярля характеризя олунур: яэяр Ы нюв чийидин емалында линтерин 

мящсулдарлыьы 100% гябул олунурса, онда ЫЫ нюв цчцн 103%, ЫЫЫ нюв цчцн 106-

112% вя ЫВ нюв цчцн 114-116% олур. 

Мялумдур ки, мишарларын дишляри йейилдикcя онлар йенидян диш ачылмасы вя 

итилянмяси просесляриня уьрадылыр. 

 Йени диш ачылдыгcа мишарын диаметри азалыр. Cядвял 10.1.-дя мишарын 

диаметриндян асылы олараг линтерин мящсулдарлыьына дцзялиш ямсалы верилмишдир. 

Cядвялдян эюрцнцр ки, диаметри 270 мм-дян кичик олан мишарлары итилямяк 

игтисади cящятдян ялверишли дейил. 

 



 

 

 

 

Cядвял 2.1. 

 
Линтерин мящсулдарлыьынын мишарларын диаметриндян асылылыьы 

Мишарларын вязиййяти 
 Мишарларын диаметри,  

мм 

Мящсулдарлыьа 
дцзялиш  
ямсалы 

Тязя мишар 320 1,0 
Кясилмядян сонра:   

биринcи 310 0,94 
икинcи 300 0,89 
цчцнcц 290 0,87 
дюрдцнcц  280 0,83 
бешинcи 270 0,75 

 

Cядвял 10.2.-дя мишарлы дисклярин ишлямя мцддятинин линтерин 

мящсулдарлыьына тясири эюстярилмишдир. 

 

 

Cядвял 2.2. 

 
 

Мишарларын ишлямя мцддятинин линтерин мящсулдарлыьына тясири 

Мишарларын ишлямя 
мцддяти, саат 

Орта 
мящсулдарлыг, % 

Мишарларын 
ишлямя мцддяти, 

саат 

Орта 
мящсулдарлыг 

% 
8 100,0 80 64,0 
16 94,0 88 61,8 
24 88,7 96 59,8 
32 84,0 104 58,4 
40 79,5 112 56,8 
48 75,7 120 55,2 
56 72,2 128 54,0 
64 69,3 136 52,8 
72 66,3 144 51,6 

 

 

 



 

 

 

 

Мишарларын оптимал ишлямя мцддяти 24-32 саат олур, бундан артыг ишлядикдя 

линтерин мящсулдарлыьы ашаьы дцшцр. 

Чийид валикинин сыхлыьы колосник шябякя иля чийид дараьынын арасындакы 

мясафядян вя сыхлыг клапанынын дястяйиндяки йцкцн гиймятиндян вя 

вязиййятиндян асылыдыр. 

Cядвял 10.3.-дя колосник шябякя иля чийид дараьы арасындакы мясафянин 

линтин айрылмасына вя линтетрин мящсулдарлыьына тясири верилмишдир. 

 

 

 

Cядвял 2.3.  

Колосник шябякя иля чийид дараьы арасындакы мясафянин линтерин мящсулдарлыьына 

тясири: 

Чийид дараьы иля колосник арасы 
мясафя, мм 

Линтерин бир саатда линтя 
эюря мящсулдарлыьы, кг 

Линтин айрылмасы, % 

35 30,2 4,3 
45 32,6 3,8 

55 34,1 3,2 

 

Сыхлыг клапанынын вязиййяти вя чийид дараьы иля колосникляр арасы мясафядян 

асылы олараг линтерин мящсулдарлыьы, линт айрылмасы, чийидя эюря бурахма 

габилиййяти вя с. дяйишир. 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

2.3.   STANDARTLARIN    ISTEHSAL PROSESINDƏ ROLU 

 

Elmin,texnikanın və ictimai fəaliyyətin elə bir sahəsi yoxdur ki, orada 

standartlaşdırmanın nailiyyətlərindən istifadə edilməsin.Standartlaşdırma ictimai 

şüurun inkişafı ilə bağlı olaraq elmin və texnikanın nailiyyətlərinin müxtəlif 

səviyyələrdə istehsala tətbiq edilməsinə şərait yaradır,istehsalat proseslərinin və 

iqtisadiyyatın idarə edilməsində daim aparıcı yer tutur. Bununla yanaşı 

standartlaşdırma müəyyən mərhələlər üzrə elmi-texniki tərəqqinin 

sürətləndirilməsinə,istehsalın imkanlarının genişləndirilməsinə, elm və istehsalat 

sahələri arasında,habelə ayrı-ayrı kollektivlər və ölkələr arasında əlaqələrin 

inkişafına,məhsulların və xidmətlərin keyfiyyətinin yüksəldilməsinə şərait yaradır.  

    Lakin standartlaşdırma sahəsində geniş tarixi təcrübələr toplanmasına 

baxmayaraq uzun illərdir ki, onun nailiyyətlərindən ictimai istehsalın və əlaqələrin 

inkişafına maneçilik törədən və əsasən işprosesində üzə çıxan hadisələrin qarşısını 

almaq və müəyyən qaydalar yaratmaq üçün qadağanedici sənədlərin hazırlanması 

kimi istifadə edilirdi. Ancaq sonralar standartlaşdırma getdikcə elmi mövqelərini 

genişləndirməyə başlamış və xalq təsərrüfatının bütün sahələrində elmi-texniki 

tərəqqi əsasında yaranan ictimai təcrübənin ən mütərəqqi ümumiləşdiricisi kimi 

mükəmməl vasitəyə çevrilmişdir.  

Bu baxımdam standartlaşdırma özünü məhsulun və xidmətlərin 

keyfiyyətinin və texniki səviyyəsinin yüksəldilməsinə bilavasitə xidmət edən 

yaradıcı fəaliyyət prosesi kimi tanıdır. Buna görə də məhsulun və xidmətin 

keyfiyyətinin yüksək olmasını təmin edən bütün göstəricilərə və amillərə 

məqsədyönlü təsir edən bilən konkret normativ-texniki sənədləri,xüsusilə,dövlət 

sahə, respublika standartlarını və müəssisə standartlarını,heç olmazsa müvafiq 

texniki şərtləri, mal nümunələrini,texniki təsvir sənədlərini və ya texniki 

pasportları bilavasitə standartlaşdırmanın iştirakı ilə hazırlamaq,təsdiq etmək və 

onların tətbiqinə nəzarət etmək lazım gəlir.Özü də bu elmin,texnikanın və qabaqcıl 



 

 

 

 

təcrübənin nailiyyətləri, Beynəlxalq səviyyədə təklifləri və texnoloji imkanları  tam 

nəzərə alamqla əsaslandırırlmış şəkildə ən mütərəqqi təklif kimi həyata 

keçirilməlidir. 

 Qeyd etmək lazımdır ki, məhsulun keyfiyyəti üzrə sertifikatların 

hazırlanması, məhsulun keyfiyyətinin atestasiaysı və dövlət qəbulunun təşkili üçün 

qaydaların hazırlanması və digər təşkilatı-metodiki  sənədləşdirmə üsullarının 

hazırlanması işi də bilavasitə standartlaşdırma orqanlarının öhdəsinə düşür. Yeni 

məhsulun işlənməsi səviyyəsi, təcrübi nümunələrin hazırlanması, 

layihələşdirmə,konstruksiya sənədləşdirilmələri,istehsalın texnoloji hazırlığının 

təkmilləşdirilməsi səviyyəsi və stabilliyi,sınaq və nəzarətin təşkili,məhsulun 

istismarı şərtləri bilavasitə məhsulun keyfiyyətinə təsir edən amillər cərgəsinə daxil 

olur və anacaq standartlaşdırmayolu ilə nizama salına bilər. Bunlar da artıq 

standartlaşdırma üzrə məqsədli standartlaşdırma proqramlarını,kompleksinin və 

standartlaşdırma sistemlərinin meydana gəlməsinə və inkişafına səbəb olmuşdur. 

              Bu deyilənlərə görə standartlaşdırma mahiyyət etibarı ilə müəyyən obyekt 

üzrə müxtəlif kateqoriyalarda standartların,texniki şərtlərin və digər normativ 

texniki sənədlərinhazırlanamsı, təsis edilməsi və tətbiqi kimi izah edilir.    

Deməli,standartlaşdırma indiki şəraitdə də ictimai təcrübədə dah kəskin xarakter 

almış problemlərin həllinə, xüsusilə texniki məsələlərin həllinə yönəldilir.Məsələn, 

hazırki, şəraitdə məhsulların işlənməsi,layihələndirilməsi,istehsalı və istismarında 

onun texniki səviyyəsinin və keyfiyyətinin yüksəldilməsi vasitəsi kimi 

standratlaşdırmadan daha geniş istifadə edilir. Lakin iş arası əngəl törədən qaydalar 

və davranış normaları isə standartlarda öz əksini düzgün tapmır, ümumtexniki və 

təşkilatı metodiki əhəmiyyəti olan məsələlərin standartlaşdırlması təcrübəsinə isə 

ancaq son onilliklərdən başlayaraq yer verilməkdədir. 

        Standartlaşdırma inkişaf etdikcə onun əhatəsi genişlənir. Əvəllər 

standartlaşdırma istehsal proseslərində qanun-qayda yaratmaq vasitəsi kimi çıxış 

edirdisə, getdikcə o işdə iqtisadi qənaəti artıran, əmək və material itkilərini aradan 



 

 

 

 

qaldıran, əmək məhsuldarlığını yüksəldən və digər nəzarət əməliyyatlarını həyata 

keçirən bir sistemə çevrilmişdir. 

          Keçmiş ittifaqda Dövlət Standartlaşdırma sistemi üzrə aşağıdakı 

istiqamətlərdə işlərin aparılması tövsiyə edilirdi. 

1) Məlumatın baza konstruksiyasının, konstruktiv eyniləşdirilmiş tərkib 

hissələrinni parametrik və tipölçü sıralarını və məhsulların (xammalın, 

materialın,onalrın tərkib hissələrinni, proqram vasitələrinin, hazır 

məmulatların) siyahısının(nomenklaturasının) səmərəli məhdudlaşdırılması 

məqsədi ilə optimal olan standartlaşdırılmış və eyniləşdirilmiş səviyyəsinin 

təyin edilməsi; 

2)  Xammal, material,enerji,yanacaq,ehtiyat hissələri və alətlərdən, əmək 

ehtiyatlarından səmərəli istifadəni, məsrəflərin azaldılması 

imkanalrını,xarici bazarın tələblərini,beynəlxalq standartlaşdırma 

təşkilatlatlarının təsis etdiyi standartları və tövsiyələri,ətraf mühitin 

mühafizəsinə,əməyin təhlükəsizliyinə və əhalinin sağılamlığının 

qorunamsına,zərərli qarşılıqlı təsirlərə(səs,titrəyiş, radiosəs və s.) qarşı 

tələbləri,texniki estetikanın və erqonomikanın tələblərini, həm də məhsulun 

keyfiyyətinə nəzarət metodlarına və vasitələrinə,ölkə və xarici ölkələr üzrə 

özündə yüksək nailiyyətləri əks etdirən elmə, texnikaya, texnologiyaya və 

qabaqcıl təcrübəyə tələbləri nəzərə almaqla bütövlükdə məhsullara,onların 

işlənməsinə,istehsalına və tətbiqinə aid mütərəqqi tələblərin təsis edilməsi; 

3) Məhsulların konstruktiv, elektrikləşdirmə, informasiyalı, proqramlı, 

diaqnostikalı və digər növlərdə yerləşdirilməsinin, həmçinin məhsulların 

tərkib hissələrinin dəstləşdirici elementlərinin, materiallarının, 

parametrlərinin, ölçülərinin və s.qarşılqılı əvəz edilə bilməsinin təmin 

edilməsi; 

4) Texniki vasitələrin və metroloji qaydaların elmi və təşkilat əsaslarının təsis 

edilməsi və tətbiqi yolu ilə ölkədə ölçmənin vahidliyinin və zəruri olan 

dəqiqliyinin təmin edilməsi; 



 

 

 

 

5) Məqsədli proqram metodlarının tətbiqi ilə standartlaşdırma işləri üzrə 

planlaşdırmanın effektivliyinin yüksəldilməsi, standartlaşdırma 

effektivliyinin yüksəldilməsi, standartlaşdırma sahəsində planların ölkənin 

sosial və iqtisadi planının digər bölmələri ilə əlaqələndirilməsinin və 

vahidliyinin təmin edilməsi; 

6) Köhnəlmiş göstəricilərin əvəz edilməzi və onların xalq təsərrüfatı 

sahələrinin, əhalinin, ölkənin müdafiəsinin və ixracın tələblərinə uyğunluğnu 

təmin etmək məqsədi ilə məhsullara aid qüvvədə olan standartların və 

texniki şərtlərin yeniləşdirilməsi; 

7) Xarici ölkələrin standartlaşdırma üzrə qabaqcıl təcrübəsini ümumiləşdirmək 

və onların ölkədə tətbiqinə nail olmaq, məhsulların texniki-iqtisadi 

səviyyəsinin və keyfiyyətinin yüksəldilməsi,həmçinin onların rəqabət 

qabiliyyətinin artırılması məqsədi ilə beynəlxalq standatlaşdırma sahəsində 

işlərin aparılması; 

8) Standartlaşdırma və texniki şərtlərə əməl edilməsinə və onların tətbiqinə 

nəzarət edilməsi; 

Qeyd etmək lazımdır ki, Azərbaycanda standartlaşdırma və metrologiya üzrə 

orqanların v xidmətlərin yaradılması üçün kifayət qədər maddi-texniki baza və 

kadr potensialı vardır. Artıq bütün müzəssisə və təşkilatın özündə də 

“standartlaşdırma,metrologiya və məhsulun keyfiyyətinin idarə edilməsi” şöbələrin 

yaradılması üçün baza məlumatalrı və elmi metodiki prinsiplər mövcuddur. Əksər 

qabaqcıl müəssisə və təşkilatlarda bu işlər kafu səviyyədə təşkil edilmişdir. İndi bu 

sahədə vəzifə həmin təşkilat formalarının təkmilləşdirilməsi,onların fəaliyyətinin 

istehsalın nəticələrinə və iş sisteminə səmərəli təsirinin gücləndirilməsidir. 

               Respublikamızda standartlaşdırma və metrologiya xidmətinin təşkili 

sahəsində işləyən mütəxəssis kadrların hazırlığının mürəkkəbləşdirilmiş şəkildə 

təşkilinə,bu sahə üzrə rəhbər və mühəndis-texniki işçilərin ixtisasının artırılmasına 

şərait yaradılmasına da səy göstərmək tələb olunur. 



 

 

 

 

Dövlət standartları-adətən xalq təsərrüfatı sahələrində daha geniş əhatədə 

tətbiq edilən, dövlət mənafeyini güdən, xalq təsərrüfat planlarının yerinə 

yetirilməsini,təsərrüfat əlaqələrinin genişlənməsini, elmi texniki tərəqqinin 

sürətləndirilməsini,məhsulun keyfiyyətinin yüksəldilməsini,onların rəqabət 

qabiliyyətinin artırılmasını, əhalinin, xalq təsərrüfat sahələrinin, beynəlxalq bazarın 

tələbatının ödənilməsini təmin edən,malların etibarlılığını,istimar rahatlığını daha 

yüksək səviyyədə artıra bilən obyektlərə aid təsis edilirdi. Belə standartlara daha 

mütərəqqi normaları,tələbləri,xarakteristikaları,xassə və əalmətləri daxil edirdilər. 

         Məhsulda və ya digər obyektlrədə bircinslilik, kütləvilik, yüksək keyfiyyət 

göstəriciləri olması, ucuzluq, etibarlılıq və yüksək bədii estetik tərtibat 

səviyyəsinin əldə edilməsi dövlət standartlaşdırmanın əsas xarakterik əlaməti hesab 

edilirdi. 

Sahə standartları-adətən xalq təsərrüfatı sahələrinə aid olan dövlət 

standartlaşdırma üzrə nəzərəd tutulmayan obyektlərə qaydaalra, normalara, 

tələblərə, xarakteristikalar, anlayışlara,material və məmulatlara və s. obyektlərə aid 

hazırlanırdı. Belə standartlar aparıcı sənaye  nazirliyi tərəfindən digər tərəflərin də 

razılığı alınmaqla təsis edilir və onların bütün əlaqədar müəssisə və təşkilatlar 

üçünyerinə yetirilməsi labüddür. 

 Xalq təsərrüfatı sahələrinin fəaliyyətinin nizama salınmasında və istehsalın 

effektlivliyinin artırılmasında müstəqil rəhbərlik metodu kimi sahə 

standartlaşmanın yüksək rolu vardır. 

Müəssisə standartları- müəssisələrin, birliklərin rəhbərləri tərəfindən təsdiq 

edilməsinə baxmayaraq,qeydə alındıqları sonra bütün başqa standartlarla bərabər 

qanunu hüquqlara malik olur. 

 Belə standartları obyekti dövlət və sahə standartları üzrə nəzərdə  

tutulmayan müəssisə daxilində texnoloji əməliyyatların fəaliyyətinə ciddi surətdə 

kömək edən məsələlərə aid edilir. Buraya müəssisələrdə xammalın təmizlənməsi, 

köməkçi materiallar, hissə və qovşaqlar, sifarişçinin tələbi ilə hazırlanan az saylı 

standartı olmayan məhsullar,alətlər və hissələr daxil edilir. 



 

 

 

 

Respublika standartları- ancaq müttəfiq respublikalar ərazisində Dövlət 

Standartları Komitəsinin yol verdiyi kimi respublika nazirliyinin müəssisələri 

tərəfindən buraxılan məhsullara və xidmətlərə aid təsis edilirdi.  

Belə standartlar qüvvəyə mindikdən sonra onların tətbiqi şəraitində 

tabeçiliyindən asılı olmayaraq respublika ərazisində yerləşən bütün müəssisə və 

təşkilatlar üçün labüddür. 

Çinləmə prosesindən sonra çiyidin üzərində qısa liflərdən ibarət örtük qalır 

ki, bunu da lint və delint(daha qısa liflər) adlandırırlar. 

 Emal olunan xam pambığın seleksiya və sənaye növündən asılı olaraq 

çinləmədən sonra çiyidin üzərində qalan lint və delintin miqdarı müxtəlif 

olmaqla,orta lifli növlər üçün 11-dən 17%-ə qədər,zərif lifli növlər üçün isə 2,4 dən 

5%-ə qədər intervalında dəyişir. 

Çinləmədən sonra çiyidin üzərində qalan lintin ümumi kütləsinin ilkin kütləyə 

nəzərən faizlə miqdarı, çiyidin tam, yaxud ümumi tüklülüyü adlanır. 

 Çiyiddən pambıq lintinin ayrılması prosesi linterləmə, lintin ayrılması üçün 

tətbiq olunan maşınlar isə linter maşınları adlanır. 

Pambıq təmizləmə zavodlarının fəaliyyət göstərdiyi ilk dövrlərində lint 

istifadə olumayan məhlul hesab olunduğundan linterləmə prosesi də yox idi. Lakin 

sonralar pambığın ilkin emalı sənayesinin inkişafı nəticəsində 1869-cu ildə birinci 

linter və 1907-ci ildə isə delinter maşını konstruksiya olundu. 

Birinci dəfə 1893-cü ildə Orta Asiyada linter maşınları meydana gəldi. 

Kəttə-Kurqan yağ piy zavodunda 106 mişarlı altı ədəd “Karver” (ABŞ firmasının 

linter maşınları) quraşdırıldı. Sonra pambıqtəmizləmə zavodlarında da linter 

maşınları tətbiq olunmağa başladı. Bu maşınlarla gündə 5-6,5 ton çiyid  emal 

etməklə ondan 0,5-1,5% lint alınırdı. Bundan sonra yağ-piy zavodlarında linti 

ikinci dəfə ayırmağa başladırlar.1911-ci ildən başlayaraq yağ-piy zavodlarında 

çiyidi üçüncü dəfə linterləmədən buraxaraq bu yolla təxminən 1% lint aldırlar. 80-

cı ilin axırlarında isə 3-cü linterləmə ləğv olunurdu. 



 

 

 

 

Linter maşınlarının konstruksiyalarının təkmilləşdirilməsi lint istehsalını 

artırmağa imkan verdi. Əvvəllər lint yalnız doldurucu  material kimi istifadə 

edilirdi, lakin nitrosellüloza  sənayesi inkişaf etdikdən sonra (II əsrin əvvəllərində) 

lintə olan tələbat artdı.Birinci  dünya müharibəsində lint nitrosellüloza istehsalında 

geniş tətbiq olundu.Son zamanlar ölkədə kimya sənayesinin inkişafı ilə əlaqədar 

lintə olan tələbta kəskin artmışdır. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

3.LINTIN KEYFIYYƏTI VƏ ONUN YAXŞILAŞDIRILMASI 

TƏDBIRLƏRI 

3.1LINTIN TƏMIZLƏNMƏSI PROSESI VƏ BU MƏQSƏDLƏ TƏTBIQ 

OLUNAN MAŞINLAR 

 

Памбыг линтинин кейфиййяти QOСТ 3818.0-72-йя уйьун олараг штапел 

узунлуьу, йетишкянлийи, зибиллийи, линтин тяркибиндя бцтюв памбыг чийидляринин 

мигдары, нямлiйи вя кцллцлцйц иля тяйин олунур. 

Эюстярилян кейфиййят эюстяриcиляри емала дахил олан чийидин кейфиййятиндян 

асылыдыр. Бунунла йанашы линтин узунлуьу, зибиллийи, тяркибиндя олан чийидин 

мигдары вя кцллцлцйц линтерлямя реjиминдян дя асылыдыр. 

Линтер сехинин иш шяраитиндя, яэяр сехя дахил олан чийидин 200 г-да галыг 

лифлилик 0,09-0,2 г лиф оларса, бу cцзи мигдар 1-cи тип линт олур, йахуд щеч алынмыр. 

2-cи тип линт вата истещсалында истифадя олунур. 

3-cц тип линт ися кимйа сянайесиндя селлцлоза алмаг цчцн гиймятли хаммал 

кими ишлядилир. Бурада линтин штапел узунлуьуна вя зибиллийиня cидди тялябляр 

гойулур. 

Габагcыл памбыг заводларынын тяcрцбяси эюстярир ки, икигат линтерлямя иля, 

5-6% линт алмаг мцмкцндцр, лакин бу заман онун зибиллийи чох алыныр. 

Линтин зибиллийи линтерлямя реjиминдян, habelə чийидин илкин зибиллийи вя 

тцклцлцйцндян асылыдыр. Чийидин линтерлямяйя гядяр зибиллийини азалтмагла линтин 

кейфиййятини артырмаг мцмкцндцр. 

Стандартын тялябляриня уйьун эялян кейфиййятли линт истещсал етмяк цчцн 

памбыгтямизлямя заводларында хам памбыьын емалынын регламеnтли технолоjи 

просесиндя орта лифли памбыг цчцн икигат вя зяриф лифли памбыг цчцн биргат 

линтерлямя просеси щяйата кечирилир. 

Истещсал олунан линтин кейфиййятинин стандартын нормаларына уйьун олмасы 

цчцн, ону хцсцси линттямизляйиcи машынларда тямизлямяк лазымдыр. 

 



 

 

 

 

 
Линтерлярин батарейада гурашдырылмасы 

  

Памбыгтямизлямя заводларында cин батарейасында олдуьу кими линтерляр 

дя, сайы 3-дян 5-я гядяр олмагла батарейада гурашдырылыр. Чийиди линтер 

машынларына вермяк цчцн цмуми пайлайыcы вя щазыр мящсулу чыхартмаг цчцн 

цмуми нягледиcи гурьу иля ялагяляндирилмиш бирэя машынлар групуна линтер 

батарейасы дейилир. 

Линтер машынларынын сайы cинлямядян сонра емала эялян чийидин 

мигдарындан вя тятбиг олунан машынларын мящсулдарлыьындан асылыдыр. 

160-мишарлы линтерин чийид бурахма габилиййяти 1300-1500 кг/маш. саат 

оларса, онда 1-cи вя 2-cи айырма цчцн щяр бириндя беш машын олан ики батарейа 

гурашдырмаг лазымдыр. 

Демяли цч cин машынындан ибарят бир лифайырыcылар батарейасына хидмят 

етмяк цчцн 10 линтер машыны tələb olunur. 

Мишар дишляриндян линтин айрылмасы вя онун нягл олунмасы цчцн щяр 

батарейа линтер машынлары мяркяздянгачма ВС-8, ВС-10, йахуд 2АVБ 

вентилйаторлары иля тяcщиз олунурлар. 

Линтер батарейасынын пневмоняглиййат системи ашаьыдакы елементлярдян 

ибарятдир: мяркяздянгачма вентилйатору, щаваны ютцрмяк вя линтерин щава 

камерасындакы тязйигини мцяййян олунмуш нормада сахламаг цчцн апарыcы 

бору кямяри, линтерляр, дяйишкян ен кясикли линтютцрцcц, конденсор, соруcу 

вентилйатор вя тозтутуcу гурьулар. 

Линтютцрцcцнцн мцгавимятини азалтмаг цчцн иш заманы батарейада 

линтерлярин сайы бешдян чох оларса, онда линтютцрцcц боруну ики щиссяйя бюлмяк 

мяслящят эюрцлцр. 

МЕТПСИ ямякдашлары тяряфиндян тяйин едилмишдир ки, линтютцрцcц 

системинин нормал ишлямяси цчцн онун мцгавимяти 130 Па-ы ашмамалыдыр. Яэяр 

мцгавимят 130 Па-дан чох оларса линтин боьазcыгдан тюкцлмямяси цчцн 



 

 

 

 

конденсордaн сонра ишлянмиш щаваны сормаг мягсядиля ялавя вентилйатор 

гойулмалыдыр. 

Яэяр системя тозсоран гурьу (сиклон) гошуларса, онда линтерлярин сайындан 

асылы олмайараг батарейада конденсордан сонра мцтляг соруcу вентилйатор 

гоймаг лазымдыр, чцнки сиклон системдя 400-500 Па ялавя мцгавимят йарадыр. 

Линтютцрцcц (шякил 3.1.) аь назик полад təbəqəдəн щазырланыб даиряви ен 

кясийи эетдикcя эенишлянян ютцрцcц борудан (1), кечид борусундан (2), яйридян 

(3), боьазcыг (4) вя батарейа конденсериня бирляшдирилян кечид борусундан (5) 

ибарятдир. Линтютцрцcцнцн ишини мцшайият етмяк цчцн шцшя лйцк (6) гойулур. 

Линтютцрцcцнцн юлчцляри еля сечилир ки, линтин дашынмасы заманы онун бцтцн 

узунлуьу бойунcа сцряти сабит галсын (10, 11 м/с). Линтютцрцcцнцн башланьыc Д 

диаметрини вя боьазcыг иля бирликдя кечид борусунун диаметрини 350 мм 

эютцрмяк лазымдыр. 

 

 

 

 

 

 
 

Шякil 3.1.  Линтютцрцcцнцн схеми 
 
 



 

 

 

 

Линтютцрцcцнцн башланьыc Д1 diametrinə görə Д2, Д3, Д4 вя и.а. 

диаметрлярини тапмаг олар. Бу заман ашаьыдакы кими йаза билярик: 

212 DD = ; 313 DD = ; 414 DD =  вя и.а. 

Hава иля линтин пневматик нягл олунмасыны нормал вязиййятдя сахламаг 

цчцн кечид борусунун оху иля линтютцрцcцнцн арасындакы буcаг 150-ни 

кечмямялидир. Линтин щавадан айырмласы цчцн батарейалы КПВ-8 конден-

сорундан истифадя едилир (шякил 3.2.). 

Конденсор эювдя (1), сеткалы барабан (2) вя айырыcы бошлуг клапанындан 

(3) ибарятдир. 

Лифапарыcы бору иля конденсорун дахилиня ютцрцлян линт сеткалы барабанла 

эюрцшцр ки, бурада линтин щавадан айрылмасы просеси щяйата кечирилир. Щава 

сетканын дешикляриндян вентилйатор васитясиля барабанын дахилиня сорулур. 

 
           Памбыг линти назик гатла барабанын сятщиня сярилмиш вязиййятдя бошлуг 

клапанына ютцрцлцр. Бошлуг клапаны юз нювбясиндя линти сеткалы барабанын 

сятщиндян эютцрцр вя холст шяклиндя ашаьыйа, пресин маили лотокуна верир. 

Бу конденсор ХКГ конденсорундан фяргли олараг сярт вя керметик 

конструксийайа маликдир. ХКГ конденсоруна нисбятян бу конденсорда 

керметик олмайан йердян щаванын дахиля сорулмасы 50% азалдылмышдыр ки, бу 

да прес сехиндя санитар-эиэийена шяраитиниn хейли йахшылашдырыlmasına səbəb 

olmuşdur. 

 



 

 

 

 

 

Шякil 3.2. КПВ-8 kонденсорунун схеми 
 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

КПВ-8 конденсорунун техники характеристикалары ашаьыдакы кимидир: 

Мящсулдарлыьы: 

линтя эюря, кг/саат    700 

щавайа эюря, м3/сан   110-а гядяр 

сеткалы барабанын юлчцляри, мм:  

диаметри      1500 

узунлуьу     900 

сектанын дешикляринин диаметри, мм 1,5 

дюврляр сайы, дяг-1: 

сеткалы барабан     17 

бошлуг клапаны       24 

интигалын електрик мцщярrики: 

tipi         А02-32-4 

эцcц, кВт     3,0 

дюврляр сайы, дяг-1    1400 

габарит юлчцляри, мм: 

узунлуьу     2290 

ени      1511 

hцндцрлцйц      2585 

kцтляси, кг     1212 

 

 

Lинтин тямизлянмяси 

 

QOСТ 3818. 0 72-йя ясасян линтин бурахыла билян зибиллийи Ы нюв биринcи тип 

цчцн 5,5%-дян 17%-я гядяр, ЫВ нюв цчцн базис нормасы цзря уйьун олараг 

3,55-дян 12,0%-я гядяр олур, нитроселлцлоза истещсалы цчцн линтин зибиллийи 3,5%-

дян артыг олмаmaлыдыр, асетилселлцлоза истещсалында ися 4,5%-дян чох 

олмамалыдыр. 



 

 

 

 

Мишарлы линтерлярля вя хцсусиля чийидлцтляндириcи машынларла емал едилян линтин 

зибиллйи чох вахт стандартын тяляблярини юдямир. Она эюря дя памбыгтямизлямя 

заводларында чийидин фасилясиз линтерлянмяси заманы технолоjи просесдя прес 

гурьусу иля конденсор арасында батарейалы линттямизляйиcи машынлар гурашдырылыр. 

Линтин вя лифли туллантыларын кянар гарышыглардан тямизлянмяси цчцн ОВМ 

маркалы лифли материаллары тямизляйян машынлардан истифадя едилир. Беля щалда лифли 

туллантылар вя линтин тямизлянмяси цчцн ОВМ-1 вя улйукун тямизлянмяси цчцн 

ися ОВМ-2 машынындан истифадя едилир.(şəkil10.14) 

 

 
Lifli materialları təmizləyən maşınların (OVM-1 və OVM-2) əsas 

xarakkkteristikaları aşağıdakı kimidir.  

Məhsuldarlığı - 300 kg/5 

Təmizləmə effekti(lifli tullantılar)-70% 

Təmizləmə effekti(lintə görə)-30% 

 Təmizləmə effekti(lifli ulyuka görə)-60% 

 

 

 

Markası 
Materialın  

növu 
Setkanın növü 

Barabanın 
tipi 

Barabanla 
setkaarası 

azalıq 
məsafə,mm 

OVM-1 
Lint Lifli  

tullantı 

3*25 

oval D=1,5 
Çivili 12-18 

OVM-2 Ulyuk Yuvaşəkilli8*8 Vurucu 18-22 

 

 

Tullantılardan təkrar lif emalı prosesı ROV yaxud ROV-2  markalı 

təkrar emal maşınlarında həyata keçirilir. 

 



 

 

 

 

 

Шякil 3.3. OВM
1-baraban;2-setka;3

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

. OВM-Lifli materialları təmizləyən maşının sxemi.

setka;3-vintlə döyəcləmə; 4-gövdə;5-zibil konveyeri.

 

 

şının sxemi. 

zibil konveyeri. 



 

 

 

 

 

3.2. LINTIN KEYFIYYƏTI VƏ ONA GÖSTƏRILƏN TƏDBIRLƏR 

 

Xammalın emalı müəssisələrində istehsal olunan məhsulların keyfiyyəti 

birbaşa xammalın keyfiyyəti ilə bağlı olur. Ona görə də emala verilən xammalın 

təbii keyfiyyət göstəricilərinin maksimum qorunub saxlanması üçün onun tədarükü  

və saxlanması əməliyyatları yüksək səviyyədə həyata keçirilməlidir. 

Son illər Respublikamızda toxuculuq sənayesi üçün ən qiymətli xammal 

növü sayılan pambığın istehsalına və onun inkişaf etdirilməsinə Dövlət diqqəti və 

qayğısı artmışdır. Bu məqsədlə Azərbaycan Respublikası Prezidentiin 

respublikamızda sahibkarlığın inkişafı ilə əlaqədar son fərman və sərəncamlarda 

kənd təsərrüfatı məhsullarının, o cümlədən strateji əhəmiyyətli məhsul növü kimi 

pambıqçılığın inkişaf etdirilməsinə xüsusi yer ayrılmışdır. 

 Azərbaycan Respublikası Prezidentinin 2002-ci il 17 avqust tarixli fərmanı 

ilə 2002-2003 cü illərdə  Azərbaycan Respublikasında kiçik və orta sahibkarlığın 

inkişafının Dövlət proqramı təsdiq edilmişdir. Bu proqramda da pambıqçılığın 

inkişaf etdirilməsinə yer verilmişdir. 

Respublikanın rayonalrında özəl təsərrüfatlar tərəfindən becərilmiş pambıq  

tədarük mənətəqələri tərəfindən əvvəlcədən bağlanmış müqavilə yaxud kontrakt 

əsasında qəbul edilir. 

 Xammalın vaxtında və keyfiyyətli qəbulu məqsədilə tədarük mənətəqələri 

tərəfindən aşağıdakılara ciddi əməl edilməlidir: 

-pambıq satışı ilə əlaqədar müvafiq təsərrüfatlarla müqavilələrin 

vaxtında bağlanması; 

Yüksək keyfiyyətli əl, yaxud maşınla yığılmış pambığın təşkili və 

təmin edilməsi üçün təsərrüfatların instruktaj edilməsi; 

-xammalın Dövlət standartlarının tələblərinə ciddi əməl edilməklə 

vaxtımda və fasiləsiz qəbulunu həyata keçirmək; 



 

 

 

 

-tədarük məntəqələrinin quruducu-təmizləyici sexlərinin fasiləsiz və 

məhsuldar işini təmin etmək; 

-xammalın sənaye və seleksiya növlərinə görə partiyalarda düzgün 

komplektləşdirilməsini təmin etmək; 

-tədarük məntəqələrində xammalın qəbulu, saxlanması, qurudulması, 

təmizlənməsi və nəqli ilə bağlı kəsrlərin azaldılması tədbirlərinin həyata 

keçirilməsi; 

-tədarükünün bütün etapalrı dövründə yanğına qarşı və təhlükəsizlik 

texnikası qaydaalrı üzrə tədbirləri həyata keçirmək; 

-anbarlardan,nəqliyyat vasitələrindən səmərəli və qənaətlə istifadə 

etmək. 

Xammalın tədarük məntəqələrində qəbulu iki yaxud üç zonalı sistem üzrə 

aparılır.Tədarük məntəqələrində qəbul olunan xammalın keyfiyyətinin düzgün 

qiymətləndirilməsi üçün Dövlət Standartlaşdrıma Komitəsinin hazırladığı 

etalonlardan istifadə edilir. 

Xammalın tədarükü dövrü məhsulun yoplanması yığımın növündən, hava 

şəraitindən və s. asılı olaraq iki-üç həftə ərsində yekunlaşdırılır. Bu baxımdan 

xammal tədarük dövründə tədarük məntəqələrinə gündəlik daxil olan məhsulun 

miqdarı illik normanın 2-3dən 8-10%-ə qədərini təşkil etməlidir. Bu şərtlə ki 

tədarük dövrü ərzində emal müəssisəsi tədarük oluan ümumi məhsulun 20%-ni 

emal edə bilsin. Tədarükün qalan hissəsi uzun müddət saxlanması üçün ambarlarda 

yerləşdirilir. 

 Xammalın ambarlarda uzun müddət saxlanması,onun nəmliyini nəzərə 

almaqla aparılır. 

Halhazırda xammalın ambarlarda  saxlanması əsasən aşağıdakı nəmlik 

hədlərinə riayət etməklə aparılır: I növ üçün 10-12%, II növ üçün 11-13%; III növ 

13-15% 

Xammalın belə nəmlik göstəriciləri ilə ambarlarda uzun müddət saxlanması 

təcrübəsi göstərir ki, nəmliyin Dövlət standartı normalaırndan1% belə kənara 



 

 

 

 

çıxması onun keyfiyyətiə nəzərə çarpacaq dərəcədə dəyişiklik yaradır. Bizim 

apardığımız yoxlamalarla məlum olmuşdur ki, ambaralrda nəmliyin norma üzrə 

göstəricidən 0,5% çox olması onun saxlanması dövrünün ikinci ayında rənginin 

cüzi dəyişməsi və sonrakı aylarında isə gözə çarpacaq dərəcədə baş verir. Nəticədə 

həmin ambarda xammalın növ dəyişməsi yaranır. 

Xammalın saxlanamsı zaamanı keyfiyyətinin qorunması məqsədi ilə onun 

bağlı ambarlarda nəmlikdən asılı olaraq yerdəyişmə sıxlığı aşağıdakı kimi 

olmalıdır: 

Nəmliyi 10-11% olan I və II növlər üçün 150-190 kq/m3 

Nəmliyi 12-14% olan III və IV növlər üçün 130-160 kq/m3 

Bağlı ambarlarda göstərilən nəmlikdən yüksək olan xammalın saxlanmasına 

yol verilmir. Yalnız bu o zaman mümkündür ki, ambarın döşəməsi sorucu boruları 

olan ventilyasiya qurğularına malik olsun.Belə halda təcrübələr göstərir ki, 

xammalın ambarda yerləşdirmə sıxlığı I və II növlər üçün 150 kq/m3, III və IV 

növlər üçün isə 130 kq/m3. 

Xammalın saxlanması məqsədilə ilkin emal müəssisələri üçün layihə 

institutları tərəfindən müxtəlif konstruksiyaalrı ambarların layihələri hazırlanmışdır 

Açıq ambarlar üçün müxtəlif ölçülərə və tutuma malik ambarlar/açıq bunt 

meydançaları/ mövcuddur.Tərəfimizdən aparılmış tədqiqatlar və araşdırmaların 

nəticəsində Azərbaycanın iqlim şəraitini nəzərə alamqla müəyyən olunmuşdur ki, 

keyfiyyət baxımından ən əlverişli açıq ambar ölçüləri 25x 14 m olan bunt 

meydançasıdır. 

Belə ambarlar özünə istər müəssisədaxili,istərsə də müəssisədən kənar 

tədarük məntəqələrində geniş tətbiq sahəsi tapmışdır. Pambığı ambarda tədricən 

yerləşdirməklə onu 8-9,5 m hündürlüyünə qədər çatdırırlar. 

Xammalın açıq üsulla saxlanamsı ilk növbədə böyük xərc tələb etməyindən 

və konstruksiyasının sadə olması qısa zaman ərzində istənilən sayda belə 

ambarların tikilməsinə imkan verir.  



 

 

 

 

Bu üsulun nöqsan cəhəti onun formalaşmasına çəkilən yüksək əmək 

sərfi,yüklənmə əməliyyatın mürəkkəb olması,xüsusilə onun preslənməsi və s. 

Ambar üçün hazırlanan meydança yer səthindən 40 sm hündürlükdə olmaqla 

yüksək möhkəmliyə malik örtükdən(asfalt,daş) ibarətdir. Meydançanın mərkəzində 

5-7 sm hündürlüyə qaldırılmış ensiz zolaq çəkilir ki, bu da yağış suyunun kənar 

edilməsi üçün nəzərəd tutulur. 

Açıq ambara pambığın vurulması yağmursuz havada aparılmaqla bütün səthi 

boyunca bərabər miqdarda yerləşdirilir.Tayanın kənarlarının preslənməsi onun 

yanlarından 2-2,5 məsafədən az olmayaraq aparılır. Presləmə yeni verilən kütlədən 

əmələ gələn layın qalınlığı 0,8 m olduqda aparılır. 

 Tayanın formalaşması dövründə onda çatın yaxud dağılma halının baş 

verməməsi üçün gün ərzində vurulan pambığın miqdarı 50-60t-dan çox 

olmamalıdır. 

Presləmə zamanı tayanın divarlarında əmələ gələn qabarma daranma ilə yox 

edilir. Tayfa formalaşıb qurtardığı gündən 10-15 gün sonra tədricən çökür və 

hündürlüyü 1-1,5 m azalır. 

Taya formalaşıb qurtardıqdan sonra onun üzəri ölçüləri 8,5x7 m olan su 

keçirməyən materialla (brezent) örtülür. Bir brezent 30-35 t pambığın üzərini 

örtməlidir. 

Ölçüləri 25x14x8 m olan açıq ambarlarda 560t-dan az olmayaraq xammal 

yerləşdirilir. 

  

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

                              Nəticələr 

 

1. Lintin keyfiyyətinin yüksəldilməsi üçün (İ.K.Y), dövlət  standartlaşdırma 

qaydalarına zavoda ciddi əməl etməklə xam –pambığın öz vaxtında fasiləsiz 

qəbulu təşkil olumalıdır. 

2. Lintin keyfiyyətinin yüksəldilməsi – quruducu təmizləyici sexlərin fasiləsiz  və 

məhsuldar işini təmin etmək üçün texnoloji maşınların və avadanlıqların texniki 

vəziyyətinə daima nəzarət etməlidirlər. 

3. Qəbul olunmuş xam pambığa bircins partiyada seleksiya və sənaye növünə, 

yığım növünə görə  komplektləşdirməsi nəticəsində lif ayırma prosesində lifin 

növlərinin keyfiyyətini yüksəldir. 

4. Lif ayırıcı maşınların məhsuldarlığını yüksəldilməsi məqsədi ilə avadanlıqların 

sürətini və iş rejiminin dəyişməsi zamanı texniki təhlükəsizlik qaydalarını 

gözləməli və yanğın təhlükəsizliyinə qarşı tədbirlər həyata keçirilməlidir. 

5. Lint ayırma prosesi ilk növbədə texnoloji prosesdə toxumluq xam pambığın 

ayrı-ayrı partiyaların reproduksiya və əkin sahələri üzrə komplektləşdirməsinə 

və onların partiyalarla istehsal olunması texnoloji cərəyanda tətbiq olunanan 

maşınların məhsuldarlığına təsir göstərir. 
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