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Giriş
        Azərbaycan Respublikasının Prezidenti cənab İ.H.Əliyevin qeyri-neft sektorunun, inkişafı istiqamətində apardığı məqsədyönlü iqtisadi siyasətin və pambıqçılığın inkişafı ilə bağlı verdiyi sərəncamın nəticəsində xam pambıq istehsalının artması gözlənilir.       
Bazar iqtisadiyyatı mülkiyyətçidən istehsal etdiyi məhsulun rəqabət qabiliyyətinin, yüksək olmasını, enerji və metal tutumunun, istehsal xərclərinin aşağı olmasını, texnoloji əməliyyatların etibarlılığını, rasional, praqnozlaşdırılan, çevik texnoloji xətlərin və komplekslərin tətbiqini tələb edir. Beynəlxalq rəqabət, istehlakçının tələbləri, enerji daşıyıcılarının qiymətinin bahalaşması, nəqliyyat xərcləri, gömrük rüsumu və digər amillər xam-pambıq emalında “qısaldılmış texnologiya” strategiyasının qəbulunu qaçılmaz edir. 
Tekstil sənayesinin əsas məmulat növlərinin istehsal həcmini artırmaq  və lazimi qədər əmək məhsuldarlığının yüksəldilməsi gələcəkdə tekstil avadanlıqlarının təkmilləşdirilməsinin təyinatının vacibliyini və onun buraxılışının həcminin artırılmasını tələb edir.Tekstil maşınqayırma sənayesi qarşısında mürəkkəb məsələlər qoyur:İstehsalat proseslərini kompleks mexanikləşdirmək və avtomatlaşdırmaq üçün yeni avadanlıqların buraxılışını genşləndirmək o,cümlədən dəzgahlar və aparatları avtomatlaşdırılmış sistemli idarə olunmaqla,yüksəldilmiş aspirasiyalı və minimum səs səviyyəli,istehsalatı geniş müasir əyrici avadanlıqları ilə təmin etməklə,pnevmomexaniki əyrici maşınları yun və kimyəvi liflərin iplik emalı üçün və yüksək nömrəli pambıq ipliyi üçün avtomatlaşdırılmış əyrici – toxucu müəssələri üçün kompleks avadanlıqlar iysiz əyirmə üsulu bazası əsasında və məkiksiz toxuculuqda.
 Tekstil sənayesi üçün texnikanın inkişafının əsas istiqamətləri bunlardır;avtomatlaşdırılmış və aqreqatlaşdırılmış avadanlıqların yaradılması:pirinsipcə təkmilləşdirilmiş yeni yaradılmış və tətbiq olunmuş avadanlıqlar (klassik və müasir tətbiqdən fərqli):bir neçə dəfə əmək məhsuldarlığının çatdırılmış səviyyəsindən artıq lazımi qədər buraxılan məhsulun keyfiyyəti yaxşılaşdırır və istehsalatın effektliliyini artırır:yenidən işləmə və mövcud texnikanın bazasında yüksək texniki – iqtisadi parametrli avadanlıqların mənimsənilməsi;əl əməyinin mexanikləşdirilməsi və avtomatlaşdırılması əsas və köməkçi işlərin yerinə yetirilməsi prosesində və avadanlıqların xidmət əməliyyatlarında. [1]
        Xam-pambığın istehsalı, tədarüki və ilkin emalı ilə məşğul olan kiçik və orta biznes, texniki təchizat, gübrə təminatı, yeni texnologiyanın tətbiqi, enerji təminatı kimi ortaya çıxan problemlərin həllində çətinliklərlə qarşılaşdılar. Nəticədə xam-pambıq istehsalı kəskin azaldı, bu da tədarük məntəqələrinin bağlanmasına, emal müəssisələrində maşın-mexanizmlərin boş dayanmalarına, iş yerlərinin ixtisara salınmasına səbəb oldu. Digər tərəfdən şəxsi mülkiyyətin yaranması xam-pambığın istehsalı ilə məşğul olan fermerlərin, yeni emal müəssisələrinin “mini zavodların” yaranması üçün münbit şərait yaratdı. [2]
Xam-pambığın hər bir növündən alınan mahlıcın növlərinin sinifləşdirilməməsi, məhsulun aşağı növə keçməsinə, emal müəssisələrinin külli miqdarda ziyan etməsinə səbəb olur. Emal müəssisələrinin fəaliyyətinin analizi göstərir ki, bu müəssisələrdə iqtisadi effektivliyin aşağı olmasının səbəbi, “mini pambıq emalı” zavodlarında “qısadılmış texnologiya” sistemində istifadə olunan texnika xam-pambığın spesifik xüsusiyyətlərini nəzərə almadan tətbiq olunur. Eyni zamanda emal texnologiyasında rasional, innovasiyalı proqram və planlardan istifadə olunmur. 
        Bu gün faktiki olaraq xam-pambığın maşınla yığılması ümumi yığımın çox az hissəsini təşkil edir. Buna baxmayaraq əl ilə yığılan xam-pambığın nəmlik və zibillik göstəriciləri, çox illik statistikada öz əksini tapan maşınla yığılan xam-pambığın nəmlik və zibillik göstəricilərindən yüksək olur. Pambıq istehsalçıları xam-pambığın yığım texnologiyasını pozurlar. 
       İstehsalçı tədarük etdiyi xam-pambığın keyfiyyətini obyektiv qiymətləndirib məhsulu kondisiya çəki ilə qəbul edə bilmir. Tədarük edilən xam-pambıq real fiziki çəkidə qəbul olunur. Nəmlik və zibillik göstəriciləri yuxarı olan xam-pambıq istehsal zamanı tələb olunan səviyyədə təmizlənə bilmir və alınan mahlıcın keyfiyyət göstəricisi aşağı olur. 
Postsovet məkanında yerləşən keçmiş sosialist respublikalarının daxili və xarici münasibətlərdə bazar iqtisadiyyatına keçməsi planlı təsərrüfatın dağılmasına, kiçik və orta biznesin yaranmasına səbəb oldu. Azərbaycan Respublikasında xam-pambığın istehsalı, emalı özəlləşmə prosesindən sonra şəxsi mülkiyyətə keçdi. Belə bir şəraitdə xam-pambığın istehsalı. tədarüki, saxlanması, emalı sahələrində yeni münasibətlərin qurulması, böyük enerji tutumlu maşın-mexanizmlərin daha qənaətcil texnologiya ilə əvəz olunması böyük praktiki əhəmiyyət kəsb edir. [1]













I.Xam pambiğin anbarlarda  saxlanma texnologiyası
I.1 Xam pambığın saxlanılması üçün bağlı anbarlardan istifadə olunması
Uzun illik təcrübənin analizi göstərir ki, tədarük edilən ümumi xam-pambığın 20% tədarük dövründə emal olunur, qalan xam-pambıq isə saxlanmaq üçün buntlara yığılır. Tədarük tempinin aşağı düşməsi bir gündə buntlara yığılan xam-pambığın həcminin azalmasına səbəb olur. Yaranmış şərait imkan verir ki, saxlanmaq	 üçün bunta yığılan xam-pambığın komponentlərinin keyfiyyətini itirməməsi üçün tədqiqatçı-alimlər [3] tədarük edilən xam-pambığın buntlara yığılmamışdan qabaq malik olduğu xüsusiyyətlərin tarazlaşdırılmasını, yeni yığılmış xam-pambığın çiyidinin yetişməsini, konservasiyaya hazırlıq prosesini, nəticədə mahlıcın və çiyidin keyfiyyətinin yüksəlməsini təmin edən yeni texnoloji proses emal sənayesində geniş tətbiq edilsin.
Xam pambığın saxlanılması üçün bağlı binalarının (anbarlardan),yarım açıq və ya açıq anbarlardan istifadə olunur.Bu anbarların dörd tərəfi (navesdən) və açıq meydançalardan ibarət olmalıdır.Bağlı anbarların tutumu 750,1500,3000,4500 və 6000T xam pambıqlı anbarlar dəmir betondan,yandırılmış və ya bişmiş kərpicdən ibarət olmalıdır.
 Pambığın nəmləşməməsi  üçün anbarlardan döşəmələrdən istifadə olunur.5 sm qatlı asfalt döşənir və ya xüsusi daşlı ara boşluqları xırda doldurulur,qatın qalınlığı 15 sm olur.
Rayondan,məhsulun yığılma üsulundan və hava şəraitindən asılı olaraq xam pambığın hazırlanma dövrü ola bilər ki,iki üç həftə ərzində başa çatdırılsın.Beləliklə gücləndirilmiş hazırlıq məntəqələrinə hər gün ola bilər ki,illik planın 2 – 3 – dən 8 – 10 % həcmində xam pambıq daxil olsun.Hazırlanmış xam pambığın 20% qədəri pambıq ilə təmizləmə zavodunda emal olunur və bu hazırlıq sezonu dövründə həyata keçirilir.Xam pambığın əsas kütləsi uzun müddətli saxlama anbarlarına yığılır,bu isə növbəti aylarda təzə məhsul çıxana qədər emal olunmaq üçündür.
1.2   Xam–pambığın  anbarda nəmliyinə görə buntun hündürlüyünün seçilməsi
Komplektləşdirmə zamanı xam–pambığın nəmliyinə və buntun hündürlüyünə olan texnoloji tələblər cədvəl 1. də verilmişdir.

	Xam–pambığın açıq xüsusi sahələrdə komplektləşdirilməsi quru havada sərbəst tökmə yolu ilə aparılır. Hər gün bir bunta 30 tona qədər xam–pambıq yığılması tövsiyə olunur. Pambıq yığılan zaman bərkidilmə işləri buntun kənarlarından 0,5 m məsafədə eni 1.52.5 olan sahədə aparılır. Buntun orta hissəsi buntda işləyən işçilərin ağırlığı hesabına baş verir. Buntun dayanıqlığı və düzgün forması bərkitmə işlərindən çox asılıdır.

	Buntun formalaşma (Şəkil 1.1)  prosesi yuxarı hissədə yarımşapka formasında başa çatır. Şapkanın optimal maillik bucağı 20220 hesab olunur. Bunt formalaşdıqdan sonra 10–15 gün ərzində 1–1,5 m oturur. Bunun hesabına buntun yan divarları  müəyyən dərəcədə qabarır. Qabaran hissə kəsilir və kəsilmədən alınan xam– pambıq həmən bunta yığılır.

[image: ]
Şəkil-1.1  Buntun formalaşmsi üçün tədbiq olunan maşınalar
Buntun 	yan divarları kəsilmədən conra vertikala nisbətdə 5–70 təşkil etməlidir.
Buntun forması, onun konctruksiyası və örtülməsi mövcud təlimata uyğun aparılır. Nəmlik faizi 10% yuxarı olan I və II növ, 13% yuxarı olan III və IV xam pambıq saxlandığı müddətdə öz–özünə qızışma prosesinə məruz qalır. Bu prosesin başlanması buntun daxilində olan temperaturu ölçən zaman 2 ölçü arasında fərqin olması ilə biruzə verir. Buntda temperaturun dəyişməsinə nəzarət termaşup və ya  KT – 1 priboru vasitəsi ilə təlimata uyğun olaraq aparılır.
Buntda baş verə biləcək öz–özünə qızışma prosesini vaxtında aşkar etmək üçün qəbul məntəqəsinin labaratoriyası, əl yığımı üçün nəmliyi 9–10%  olan masın yığımı üçün nəmliyi 11–13%  olan xam–pampıq partiyalarında 10 gündə bir dəfə, nəmliyi yüksək olan xam–pambıq partiyalarında isə 5 gündə bir dəfə yoxlama aparırlar. Yoxlamalar buntun 4 m qədər dərinliyində 8 nöqtədə (4nöqtə künclərdə, 4 nöqtə isə yan tərəflərdə), anbarlarda isə 1 nöqtədə giriş tərəfdə 4–6 nöqtədə isə yuxarı hissədə aparılır.
 Tədqiqatlar göstərir ki, eksperimental buntların  kütləsi və ölçüləri artdıqca buntun istiliyi artır. Digər tərəfdən xam-pambığın nəmlik, zibillik və sıxlıq göstəricilərinin artması özünə qızışma prosesinin ocağında istiliyin intensiv artmasına səbəb olur.Qızışma prosesinin ocağı kimi pambıq kütləsinin həcmi mərkəzi götürülmüşdür. Məlum olmuşdur ki, xam –pambıq kütləsinin artmasında yerləşən istilik qızışma ocağında proses, bu ocaq yarımelleps formasında olduqda daha intetnsiv gedir. 
Eksperimentlər zamanı xam pambıqda olan istilik mövcud termoşuplar vasitəsi ilə ölçülmüşdür. Bu vaxt ətarf mühitin temperaturu 17-280 C olmuşdur.
İndi isə öz-özünə qızışmanın əmsalını müəyyən edək. Məlumdur ki, /38/ xam pambığın istilik keçirmə əmsalı a0 = 12∙3∙104 m2/ saat 
Bu ifadəni disturda yerinə qoysaq öz-özünə qızışma prosesinin əmsalını müəyyən edərik
Normal vəziyyətdə saxlanmaq üçün bunta yığılmış xam–pambığın temperaturu sabit olmalıdır. Temperaturun  2–30c  dəyişməsi müəyyən olunduqda təcili olaraq buntda olan nəm hava ventilyatorlar vasitəsi ilə buntdan çəkilməlidir.
Zavodyanı və kənar xam–pambıq məntəqələrində qəbul olunmuş xam – pambıq aşağıdakı qaydada: 
Nəmlik faizi 14% qədər olan xam–pambıq təmizləyici sexin yanında 14% - dən çox olan xam–pambıq isə quruducu, təmizləyici sexin yanında yerləşdirilməlidir. Müstəsna hallarda nəmlik faizi 18% olan xam–pambıq quruducu sexin yanında yerləşdirilə bilər, bu şərtlə ki, bu partiya 2–3 gün ərzində istehsala buraxılsın.
Xam pambığın növundən və yığım üsulundan  asılı  olaraq  eyni  buntda  komplektləşdirmək üçün nəmlik göstəricisinin həddi.
Xam pambığın növündən və nəmliyindənasılı olaraq buntun hündürlüyü və çəkisi.
	Cədvəl  I.1    
	Xam  
pambığın
növü
	Xam  
pambığın
nəmliyi %
	Buntun hündürlüyü. (m)
	Buntun çəkisi (ton)  

	
	
	Hava sorulmadan
	Hava  sorulmaqla
	

	I
I
I
I
II
II
II
II
III
III
III
III
IУ
qalıq

	9 – a qədər
 II – I3
 I3 – I6
I6 – dan çox I0
II – 13 
 I3 – I6
 I6
  II
II – I4
 I4 –I8
I3
 I3 – 20 20 – dən çox 
	9
–
–
–
8
–
–
–
7
–
–
–

6
–
–
	–
8
7
6
–
8
7
6
–
7
6
5

–
5
5
	560
350
300
250
400
300
250
200
350
300
270
230

300
250
200





1.2.1    Xam – pambığın   saxlanılması texnologiyası sahəsində xarici təcrübə
Amerika Birləşmiş Ştatlarında nəmliyi 14% qədər olan xam–pambıq saxlandığı müddətdə öz keyfiyyət göstəticilərini itirmir. [6]  Hesab olunur ki, bu müddətdə pambıq lifi çox az miqdarda öz uzunluğunu itirir.
Tədarük edilib, saxlanmağa qoyulan xam–pambığın öz–özunə qızışma prosesinə məruz qalmaması üçün Amerikada xam–pambığı döşəməsi kanallar olan sahəyə yığılır.  
Belə döşəmənin altında nəm havanı çəkmək üçün kanallar mövcuddur. Ancaq göstərilən tədqiqat işində yığılan xam–pambığın sıxlığı və sorucu aqreqatın texniki parametirləri barədə məlumat yoxdur.
Maşın  yığımının  artması,  və  yığım  müddətinin  azalması   ABŞ –da   xam-pambığın saxlanması problemini aktual etmişdir. Bu problemin həlli üçün        ABŞ –da “Xaski” sistemindən istifadə olunur. Bu sistemin məğzi ondan ibarətdir ki, çəkisi 900kq qədər olan kiçik bloklar birləşdirilərək 5800–6500 kq çəkidə mini buntlar əmələ gətirirlər.
Tədarük edilən xam–pambığın təxminən 20% belə modullarda saxlanılır. Əvvəllər yığılan xam–pambıq bir başa emala  verilirdi bu da emalçıların gəlirinə mənfi təsir edirdi. Modulların tətbiqi pambığın emal müddətini artırdı.
Xam–pambığın modullara yığılması onun saxlanması prosesini tam mexanikləşdirməyə imkan verir. Modulların tətbiqi emalçılara imkan verdi ki, onlar istehsal gücünü artırmadan emal həcmini artırsınlar. Digər tərəfdən modulların sahələrdə saxlanması emal müəssələrində yanğın təhlükəsinin qarşısını alır.
Maşınla yığılan xam–pambıq (ABŞ–da yığılan xam–pambığın 96–97% maşın yığım təşkil edir)(Şəkil 1) xüsusi maşınların bunkerinə tökülür və orada sıxılaraq modul şəklinə salınır.  
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Şəkil 1.2
Xam – pambığın sıxılması üçün müxtəlif mexanizmlər tətbiq olunur. Bu mexanizmlər vasitəsi ilə formalaşdırılan modullar kifayət qədər möhkəm olduğu üçün onların nəql edilməsi əlavə xərc tələb etmir. [8]
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Şəkil 1.3
 “Kotn inkorporeyted” firması tərəfindən işlənib, seriyaya buraxılan “Modullar” xam pambığı qəbul edir, sıxır və daşınmaq üçün konteynerlərə doldurur. Konteyner iki vertikal divardan ibarətdir. (şək 1.3).  Metal divarların aşağı hissəsində traverslər yerləşdirilmişdir. Bu traverslərə vertikal dayaqlar bərkidilmişdir. Bu vertikal dayaqlar bütün konstruksiyaya möhkəmlik verir. Bu traversə A təkərləri ilə idarə olunan hidrosilindirli rama bərkidilmişdir. Konteyner xam – pambıqla doldurulduqda təkərlər yuxarı qaldırılmış şəkildə olur. Konteyner isə yerdə olur. Konteynerin daxilində xam–pambığı sıxmaq üçün irəli–geri hərəkət edən karetka  yerləşdirilmişdir.
Karetkaya sıxıcı platforma bərkidilmişdir. Karetka özü zeversiv mexanizm vasitəsi ilə hərəkətə gətirilir.
Konteyner dolduqdan sonra, xam – pambıq platforma vasitəsi ilə sıxılır. Hidrosilindr  təkərlərini asağı buraxır, eyni vaxtı vertikal divarları yuxarı qaldırır. Bu vaxt xam–pambıq modul şəklində ya yerdə ya da hərəkət edə dilən platformanın üzərində qalır. Bundan sonra traktor konteyneri növbəti “modul yaratmaq üçün əvvəlcədən hazırlanmış yerə aparır.
“Modul” sisteminin tətbiqi xam pambığın komplektləşdirilməsi, saxlanılması və nəql edilməsi prosesini xeyli asanlaşdırır. Belə ki, pambıqla aparılan profilaktik tədbirlər dayanıqlı modulun yaranmasına, daşınmaq üçün xüsusi nəqliyyat–treylerə yüklənməyə, emal müəssəsinə çatdırılmağa, boşalmaya, və istehsala verilməyə yönəlir.
Bu sistemin yaranması və fəaliyyət göstərməsi üçün xüsusi maşın və mexanizmlərin işlənib hazırlanması, istehsala tətbiq olunması və xüsusi işçi qrupunun yaranması tələb olunur.
Bütün müsbət cəhətlərlə yanaşı “modul” sisteminin çatışmayan mənfi tərəfləri də mövcuddur. Belə ki, bu sistem ancaq quru hava şəraitində işləyir. Yağışlı havada və yağıntı 25 mm çöx düşdüyü hallarda “modulu” sahədən çıxarmaq mümkün deyil. Hazır məhsulu sığorta etdirmək modulun çəkisini müəyyən çərçivədə saxlamaq, modulun yerini əvvəlcədən hazırlamaq, modulun saxlanması üçün fermerlərə pul ödəmək hazır məhsulun maya dəyərini xeyli artırır.
Hazır məhsulun keyfiyyəti baxımından modul sistemi imkan vermir ki, nəmlik faizi və zibilliyi yüksək olan xam  – pambıq prafilaktik tədbirlərə məruz qalsın. Nəmlik və zibillik faizi yuxarı olan xam – pambıq emal həcmini aşağı salır. “Modul” sistemi ilə tədarük edilən xam – pambıqdan alınan mahlıcın fiziki– mexaniki xüsusiyyətləri müxtəlif  olur. Bu da öz növbəsində, yüngül, tekstil, toxucu və boyama müəssələrinin işini çətinləşdirir.
Yuxarıda yazılanlardan məlum olur ki, bizim şəraitdə, əkin sahəsinin az olduğunu, təbii klimatın kəskin dəyişkən olmasını, nəqliyyat yollarının vəziyyətini nəzərə alsaq  “modul” sisteminin tətbiqi qeyri mümkündür.
“Modul” sisteminin tətbiqi tam mexanikləşdirilmiş istehsal sistemində əlverişlidir. Tam texnikləşdirilmiş sistemdən kənarda  ABŞ–nın tətqiqatçılarının fikrinə görə xam–pambığın nəmliyi 11%  çox olduqda məhsulun xarab olması baş verir.
Müasir metod və yığım tempi ilə ABŞ–da xam – pambığın yığımı 3–9 həftə davam edir. Bununla bağlı saxlanma müddətinin xam–pambığın keyfiyyətinə təsirinin öyrənilməsi istiqamətində ABŞ–ın alimləri tərəfindən müəyyən işlər görülmüşdür.
Belə ki, 1950–ci ildən başlayaraq bu məsələnin həlli istiqamətində Qrif və Mur tərəfindən ABŞ–ın Texas kənt təsərüfatı departamentinin apardığı  işlər tədqiq olunmuşdur. [28] Müəlliflər xam – pambığın saxlanılması istiqamətində aparılan tədqiqatların (qoşquda, treylerdə, kipdə, bunkerdə) müqayisəli analizini vermişlər. Eyni zamanda xam – pambığın saxlanmaya qoyulmamışdan əvvəl məruz qala biləcəyi profilaktik tədbirləri də nəzərdən keçirərək aşağıdakı nəticəyə gəlmişlər:
–   Xam – pambığın müxtəlif formalarda saxlanması onun keyfiyyətinə nəzərə  çarpacaq dərəcədə təsir eləmir.
– Çiyidin keyfiyyətli saxlanması üçün onun nəmliyi bütün saxlanma müddətində 10% -dən çox olmamalıdır.
–   Xam–pambığın saxlanmağa qoyulmamışdan qabaq qurudulması və saxlandığı müddətdə havanın sorulması iqtisadi cəhətdən özünü      doğrultmur.
Texas eksperimental kənd təsərrüfatı stansiyasının əməkdaşları Sorensın və Uilks tərəfindən çiyidin nəmliyinin, sıxlığının, temperaturunun və saxlanma müddətinin onun keyfiyyətinə təsiri öyrənilmişdir. [7]  Saxlanmağa qoyulan çiyidin nəmliyi 7–25% olmuşdur. Tədqiqat üçün analizlər saxlanmanın 3–cü,  5–ci,  20–ci  və  30–cu günləri götürülmüşdür. Eksperimentlərin nətigələrindən görünür ki, keyfiyyətini dəyişmədən nəmliyi 10–12% olan çiyidi 20 gün, nəmliyi 12–14% olan çiyidi 10 gün, nəmliyi 14–15% olan çiyidi isə 3 gün saxlamaq olar.
Bütün tədqiqatçılar qeyd etmişlər ki, maşınla yığılan xam – pambığın tərkibi nəmlik göstəricisinə görə müxtəlifdir.
Texas kənd təsərrüfat stansiyasının  apardığı eksperimentlər göstərmişdir ki, maşınla yığılan xam–pambıqda əsas nəmlik zibil hissəciklərində olur. Başqa komponentlərdə (mahlıc, çiyid) olan nəmlik isə yığılan pambığın növündən, yetişkənlik dərəcəsindən asılı olaraq dəyişir. Qeyd etmək lazımdır ki, bir qozadan yığılan xam–pambığın çiyidinin nəmliyi 10–12% arasında dəyişir.
Maşınla yığılan xam–pambıqda təzə açılan qoza ilə yetişmiş qozada olan xam – pambıq qarışır. Ona görə də bir partiyada olan xam–pambığın nəmlik faizi müxtəlif olur. Xam pambıqdan alınan çiyidin nəmlik faizi də müxtəlif olur. Bu yazılanları Texas ştatının mərkəzi və cənubi vilayətlərində əkilən xam pambıqla   D. Sorensin apardığı təcrübələr də təsdiq edir. [8]


1.3 Xam pambiğin qurudulmasinin texnoloji avadanliqlari
1.3.1. Xam pambığın rütubəti

Xam pambıq mütləq quru kütləyə və müəyyən qədər nəmliyə malikdir. Xam pambığın rütubəti faizlərlə ifadə olunur və onda olan rütubət kütləsinin mütləq quru xam pambığın kütləsi  nisbətinə bərabərdir.
Rütubətin xam pambıqla əlaqəsinin xarakterindən və rütubətin qurudulması zamanı kənar etdirilməsindən asılı olaraq sərbəst, izafi və taraz rütubəti fərqləndirirlər.Məsamələrdə, boşluqlarda, kapilyarlarda yerləşən sərbəst rütubətə malik olan xam pambıq nəm hesab olunur. İzafi rütubət sərbəst rütubətdən və qurudulma şəraitində aradan qaldırıla bilən hiqroskopik rütubətdən ibarətdir. Taraz rütubət saxlanılan xam pambığın elə nəmliyidir ki, ətraf mühitin şəraitindən asılı olaraq öz-özünə tarazlaşır.
Xam pambığın yüksək rütubətliliyi onun təmizlənməsinə, saxlanmasına və emalına mənfi təsir edir. Yüksək rütubətli (13-14%) xam pambığı saxlayan zaman lifin xassələrini poza biləcək və çiyidlərin zədələnməsinə gətirəcək  bioloji proseslər gedir.
Yüksək rütubətli xam pambığın emalı zamanı  liflərin işçi orqanlarının  zərbəsi nəticəsində  tez-tez dayanmasına görə avadanlığın məhsuldarlığı azalır.Yüksək rütubətdə lifin elastikliyi azalır və onun zibilli qarışıqlara ilişməsi güclənir ki, bu da lifdə qüsurların yaranmasına və zibilə görə təmizləmə effektinin azalmasına gətirib çıxarır.Nəticədə belə xam pambıqdan aşağı keyfiyyətli lif alınır.
Lifin yüksək keyfiyyətini və texnoloji avadanlığın effektiv işini təmin etmək üçün xam pambığı 7-8% texnoloji rütubətə qədər qurutmaq lazımdır.

1.3.2. Xam pambığın qurudulmasının texnoloji prosesi
Xam pambığın nəmliyinin  havaya verilməsi o zaman baş verir ki, xam pambığın səthində buxarın parsial təzyiqi  ətraf mühitin parsial təzyiqindən çox olur.
Xam pambığın qurudulmasına müəyyən tələblər qoyulur. Pambıq nəmliyinin lifdən və çiyidlərdən müntəzəm çıxarılması ilə həyata keçirilməlidir. Xam pambığın bircinsli olmaması, onun komponentlərinin müxtəlif termo və nəmlik tezliyi  xam pambığın qurudulması rejimi üçün ciddi yanaşma tələb edir.
Pambıqtəmizləyici zavodlarında  xam pambığı xüsusi qurğularda – quruducularda qurudurlar. Xüsusi mənbələrdən istilik alan və onu qurudulan xam pambığa verən qazvari qarışıq (hava və ya isti qazları) istilik daşıyıcısı adlanır. Xam pambıq üçün quruducular düzünə (bu zaman xam pambıq və istilik daşıyıcısı bir istiqamətdə hərəkət edir) və əksinə (xam pambıq və istilik daşıyıcısı əks istiqamətdə hərəkət edir) olur.
Xam pambığın istehsalının artması, məhsulun maşınlarla yığımının tətbiqi və yığım müddətinin qısaldılması ilə əlaqədar olaraq arasıkəsilməz fəaliyyət göstərən baraban tipli quruducular yaradıldı.
Baraban  quruducularında xam pambığın qurudulması aşağıdakı şəkildə baş verir.  İstilik daşıyıcısı qazanxanadan hava soran ventilyator vasitəsilə isti hava sorulur və boru kəməri ilə quruducu barabana verilir,. Quruducu barabana verilən nəm xam pambıq tədricən qurudulur və izafi rütubəti  istilik daşıyıcısına veriləndən sonra novdan keçərək xaric olunur. Soyudulmuş, rütubətlə doymuş istilik daşıyıcısı uzun boru ilə atmosferə gedir. 
Qurudulma prosesinin keyfiyyəti rütubətin alınması, rütubətə görə  və nəm xam pambığa görə məhsuldarlıq, qurudulmanın müntəzəmliyi, buxarlanan rütubətin bir kiloqramına düşən istilik sərfi ilə səciyyələnir. İstilik alınması mütləq quru xam pambığın kütləsinə nisbətən faizlərlə quruducuda buxarlanan rütubətin miqdarını göstərir.
Xam pambığın qurudulması üçün istilik daşıyıcısı kimi ağ neftin və ya təbii qazın yanma məhsullarının qarışığı tətbiq olunur. İstilik daşıyıcısının temperaturu xam pambığın rütubətindən və quruducunun konstruksiyasından asılı olaraq  təyin olunur.
Qurudulma zamanı xam pambığın və onun komponentlərinin normadan artıq qızmasına (çiyidlərın maksimal temperaturu 70oC-dən, liflərinki isə 100oC-dən artıq olmamalıdır) yol verilmir, buna görə də qurudulma müddəti və istilik daşıyıcısının temperaturu müvafiq qaydada seçilir.
Pambıq quruducuların barabanları xam pambığı qarışdırmaq və qurudulma prosesini yaxşılaşdırmaq üçün daxildən  pərli qurğularla təhciz olunur. Pambığın barabanlı quruducularda ox boyunca hərəkəti barabanın meyli və ya istilik daşıyıcısının xam pambığın hissəciklərinə təzyiqi hesabına həyata keçirilir.
Pambıqtəmizləmə sənayesində 2SB-10  baraban quruducularından geniş istifadə edilir. Xam pambıq qidalayıcıya şaxtadan daxil olur, oradan maili şneklə quruducu barabana yönəlir. Sonra, uzununa pərlərlə qalxaraq və barabanın aşağı hissəsinə düşərək, xam pambıq qurudulur.
 Eksperimental əyrilrədən[5] görünür ki, xam-pambıq buntunun həndəsi ölçüləri müəyyən həddə çatdıqdan sonra, buntda istiliyin temperaturu kəskin sürətlə artır. Az həcmi ölçülərdə isə öz-özünə qızışmanın intensivliyi azalır. Bu nəticə əvvəlki paraqraflarda gəlinənə nəticə ilə üst-üstə düşür.
Müəyyən sərhəd şərtləri daxilində öz=özünə qızışma prosesinin fəaliyyə müddətini və intensivliyini müəyyən etmək olar.
Məsələn, yuxarıda verilən parametrlər çərçivəsində maksimal temperatur 450C, müddət isə 10 gün təşkil edir .
Beləliklə öz-özünə qızışma prosesində,sərhəd şərtlərindən, β və γ əmsallarından asılı olaraq temperatur:
-tədricən arta bilər
-kifayət qədər dəyişməz qala bilər.
- tədricən azala bilər
Riyazi modelin köməyi ilə, β və γ əmsallarını, sərhəd şərtlərinin qiymətini bilərək öz-özünə qızışma prosesini proqnozlaşdırmaq olar.

 İstilik daşıyıcısının təsiri altına düşdüyü zaman  pambıq barabanın oxu boyu quruducunun çıxış lotokuna hərəkət edir. İşlənmiş istilik daşıyıcısı quruducudan çəkmə borusu ilə atmosferə gedir. Baraban qarşı dayaq və arxa dayaq üzərində qurulmuşdur. Barabanın fırlanması reduktordan və elektrik mühərrikindən ibarət olan intiqalla həyata keçirilir.
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Şəkil 1.4.    2SB-10 quruducu barabanın sxemi
1-quruducunun boru kəməri; 2-qidalandırıcı; 3-baraban;
4-işlənmiş  havanı xaric edən boru; 5-pərlər.

2SB-10 quruducu barabanın texniki xarakteristikası
Qurudulmuş xam pambığa görə məhsuldarlıq, t/s    	10
Buxarlanan nəmliyə görə məhsuldarlıq, t/s  		0,8
1 kq nəmliyin buxarlandırılmasına sərf olunan istilik, kkal 
2200-2500
Qurudulmaya sərf olunan istiliyin dərəcəsi, 0C      	280
Barabanın fırlanma tezliyi,  dəqiqə    			10
Elektrik mühərriklərinin qüvvəti, kVt
Baraban intiqalında     				            1   
Qidalandırıcı şnek				                        4
Qabarit ölçüsü(uzunluq, eni, turbasız hündürlük), mm 14730x4865x3800
Kütləsi,kq                                                                           10 300
        
 2SB-10 baraban quruducusunun təkmilləşdirilmiş variantı SBO quruducusudur ki, bunda pambığın qurudulması prosesi və zibil qarışıqlarından təmizlənməsi üst-üstə düşür (Şəkil.1.5). Xam pambığın SBO quruducu barabanında qurudulması prosesi pambığın təmizləmə seksiyasının zonasına daxil olması müddətinə  qədər 2SB-10 quruducusundakı qurutma texnoloji prosesinə analoji  olacaq. Təmizləmə seksiyasında quruducu barabanın çənbəri 3000 mm sahəsində barabanın karkası üzərinə sarınmış tor örtüklə əhatə olunmuşdur, bunun da aşağı hissəsində zibil üçün şnek (7) yerləşir. 
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     Şəkil 1.5. SBO quruducu barabanın sxemi
1-quruducu isti boru kəməri; 2-pambıq şneki; 3-baraban; 4-təmizləyici bölmə; 5-sərf olunan havanı xaric edən boru; 6-pərlər; 7-zibil şneki

Təmizləmə seksiyasının tərtibatı istilik daşıyıcısının pambığa uzununa-çarpaz təsirini sərtləşdirir. Çarpaz istiqamətdə pambığa ucluqdan istilik daşıyıcısının lüləsi 15 m/s sürəti ilə təsir edir. Xam pambığın təmizləmə seksiyasının pərlərindən düşməsi anında o ucluqdan yönəldilən istilik daşıyıcısının şırnağının lüləsində olur. Öz kütləsinin və aerodinamik qüvvənin təsiri altında pambığın uçağan hissələri zərblə tora çırpılır, bunun nəticəsində zibil qarışıqları ayrılır. Xam pambığın  nəqli  prosesində istilik daşıyıcısı tərkibində lifin qabarması baş verir ki, bu da zibilin ayrılmasını yaxşılaşdırır. 
İşlənmiş  istilik daşıyıcısı çəkmə borusu vasitəsilə xaric edilir, eyni zamanda qurudulmuş və zibildən  təmizlənmiş  pambıq boşaldıcı lotok ilə quruducudan boşaldılır. Bunkerdən zibil şnek vasitəsilə xaric edilir.
         İstilik daşıyıcının xam pambıqla uzununa-çarpaz təsirinin yekun mərhələsində qurutma prosesini intensivləşdirir. Aqreqatın təmizləmə effekti 45%-ə qədər çatır, qalan texniki xarakteristikalar 2SB-10 quruducusunda olduqları kimidir.
	
1.3.3. Xam pambıq quruducularının istilik təchizatı

Xam pambıq quruducularını istilik daşıyıcısının lazımi miqdarı ilə təmin etmək üçün elə qızdırıcılardan  istifadə edirlər ki, bunlarda da maye,yaxud qaz halında olan yanacaq yandırılır. Pambıqtəmizləmə zavodlarında quruducu qurğuların istilik təchizatı üçün, ağ  kerosinlə, yaxud  təbii qazla işləyən qızdırıcı aqreqatdan istifadə edilir (şəkil 1.6). Yanacağın belə növlərinin tətbiqi qurudulan xam pambığın qızdırıcı qazlarla qızdırıcıdan aparılan küllə minimal zibilləməsinin zəruri olması, həm də yüksək temperaturun əldə edilməsilə sərtləşmişdir. 
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Şəkil 1.6. TJ-1,5 istilik generatorunun qurulma sxemi
1-qazanxana; 2-istilik generatoru; 3-ventilyator; 
4-qığılcım söndürən; 5-quruducu baraban

Yandırma üçün istifadə edilən yanacağı, əlavə olaraq hava ilə lazımi konsentrasiyaya qədər qarışdırırlar və alınmış qarışığı alışma temperaturuna qədər qızdırırlar. Yanan buxar hava qarışığını fitil şamı ilə alışdırır. Yanacağın sonrakı yanması közərmiş qızdırıcıdan daxil olan istilikdən onun fasiləsiz buxarlanması ilə saxlanılır. Maye və qazşəkilli yanacağın  yanması  zamanı məşəl əmələ gəlir. O, üç zonaya malik olur: yanacağın  hava ilə qarışma zonasına, yanacağın qızması və buxarlanması zonasına, alışma zonasına. Məşəlin uzunluğu yanacağın tozlama (səpləmə) keyfiyyətindən və qızdırma kamerasinin formasından asılıdır.
Pambıqtəmizləmə zavodlarında maye yanacağın alışdırılması üçün TJ-1,5 qızdırıcı qurğularından (Şəkil.1.5) qazşəkili üçün isə TQ-1,5 (Şəkil.1.7) qurğusundan istifadə edilir. Lazımi temperatura qədər çatdırılmış qızdırıcı qazlar atmosfer havası ilə qarışdıqda qızdırıcıdan ventilyatorla  sovrulur və qaz xətti ilə quruducu barabana vurulur.
Qazşəkilli yanacaq qızdırıcıda daha tam yanır, bunun nəticəsində daha yüksək temperaturun alınması imkanı yaranır. Qazşəkilli yanacağın yanmasından alınan vahid istiliyin dəyəri mayenin yanması zamanı alınana nisbətən xeyli aşağıdır.
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Şəkil 1.7. TQ-1,5 istilik generatorunun sxemi
1-qarışdırıcı injektor; 2-qarışdırıcı kamera; 3-hava çıxaran

Xam pambığın saxlanılması üçün bağlı binalarının (anbarlardan),yarım açıq və ya açıq anbarlardan istifadə olunur.Bu anbarların dörd tərəfi (navesdən) və açıq meydançalardan ibarət olmalıdır.






1.3.4. Xam pambığın təmizlənməsində  istifadə  edilən texnoloji avadanlıqlar

1.3.4.1OXB-10M pambıq  təmizləyicisinin təmiri

OXB-10M pambıq  təmizləyicisi xam pambıqdan xırda zibiərin təmizlənməssi üçün xətti axında işlədilir.OXB-10M pambıq təmizləyicisi (Şəkil19.5) korpusdan, üfüqi yerləşdirilmiş doğrayıcı-çivli barabanlardan, baraban altı deşikli torlardan, təmizləyicini hər birində 5 baraban olan 2 bölməyə ayıran zibil yığımı üçün 2 bunkerdən və gətirmə mexanizmindən ibarətdir. OXB-10M təmizləyicisi OXB-10 təmizləyicisindən onunla fərqlənir ki, doğrayıcı-çivli barabanlar onda üfüqi yerləşir, halbuki OXB-10-nun meylli quraşdırılmış bir bölməsi var; barabanların dairə sürəti üzrə fırlanma tezliyi 11-dən 9 m/s-ə qədər azaldılıb; deşikli torların oyuqlar üzrə sağ bölməsi 4,5x50-dən 6x50 mm-ə qədər artırılıb. 
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Şəkil 1.8        OXB-10M pambıq  təmizləyicisinin sxemi

OXB-10M təmizləyicisinin korpusu konstruksiya üzrə yığmadır və öz aralarında bolt birləşmələri ilə birləşdirilmiş özül və yan böyürlərdən təşkil olunub. Yan böyürlər arasında paralellik və ölçü qarmaqlar ilə təmin olunur. Korpusun yuxarı hissəsində tikmələrin çivlarla və doğrayıcı-çivli barabanın lövhələrinin əvəzetməsinə, həmçinin maşının təmizlənməsinə imkan verən qapaq quraşdırılıb.
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Şəkil 1.9    OXB -10M təmizləyicinin torlu barabanı

Təmizləyicinin baraban altı deşikli toru qaynaq konstruksiyalıdır. O hər doğrayıcı-çivli barabanın altında yerləşir və məhz qalınlığı 3 mm olan təbəqə poladdan hazırlanmış tordan, 6x50 mm ölçülü deşikli oyuqlardan və 2 qıraq kəmərdən ibarətdir, hansının ki, köməyi ilə o özülün böyürlərinə bərkidilir. Barabanın altında yerləşdirilmiş torların konstruksiyası və ölçüləri onların qarşılıqlı əvəzedilməsini təmin edir.
Doğrayıcı-çivli baraban şpon və vint birləşmərinin köməyi ilə bərkidilmiş, üzərində yan və aralıq diskləri quraşdırılmış valdan; tikmələrdə şahmat ardıcılığı ilə yerləşdirilmiş 2 sıra çivla 4 tikmə bölməsindən; doğrayıcı bölmələrin arasında bərkidilmiş 4 lövhədən ibarətdir.
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Şəkil1.10 OXB -10M təmizləyicinin çivli barabanı

OXB-10M pambıq  təmizləyicisinin bunkeri profil və təbəqə poladdan yerinə yetirilib, tamamilə metaldan qayrılıb. Bunkerdə 120x120 mm ölçülü toz və zibilin sovrulması üçün qol boru, həmçinin 400x600 mm ölçülü deşikli baraban altı torların və bunkerin özünün təmizliyinin aparılması üçün qapaqlı lyuk var.
OXB-10M pambıq təmizləyicisinin iş prosesində aşağıdakı nöqsanlar yaranır: lövhələrin yeyilməsi, çivların əyilməsi və ya qırılması, deşikli torların yeyilməsi və ya deşilməsi, podşipnik qovşaqlarının və maşının ötürücü enmə səthlərinin yeyilməsi.
Təmir üsulları. Baraban altı deşilmiş torların xeyli yeyilməsi zamanı yenisi ilə əvəz olunur; yerli yeyilməsi və ya sürtünmə zamanı baraban altı torun nöqsanlı yerində həmin deşilmiş tordan, o olmadıqda isə nazik təbəqəli poladdan eyni qalınlıqda yamaq quraşdırılır. Əyilmiş çivlar yuxarıda göstərilmiş üsullarla düzəldilir, qırılmışlar isə dayaq yuvalarından burulub çıxarılır və onların yerinə yeniləri quraşdırılır. Yeyilmiş lövhələr barabanlar çıxarılmadan yeniləri ilə əvəz olunur. Təmir zamanı doğrayıcı-çivli barabanları maşından çıxarırlarsa, bu halda onları bucaq prizmasında statik balans vurmaya məruz qoyurlar. Ümumi sahə üzrə hissələrin təmir üsulları əvvəldə izah olunmuşdu. Əsaslı təmir zamanı OXB-10M pambıq təmizləyicisi aşağıdakı ardıcılıqla sökülür: ötürücünün hasarları çıxarılır; dartılma boşaldılır, sonra pazşəkilli ötürücü qayışı, dartılma mexanizmi, elektrik mühərrikləri çıxarılır; barabanlardan və elektrik mühərrikinin valından şkivlər açılır; barabanların podşipnik qovşaqları, lyuklar, yuxarı qapaqlar çıxarılır; korpusun böyürləri və doğrayıcı-çivli baraban sökülür; doğrayıcı-çivli baraban ayrılır və baraban altı deşilmiş torlar çıxarılır, hissəciklərin təmiri işçi çertyoj nöqsan cədvəlinə görə yararlı, təmir olunmalı və yararsız bölünməsi, təmizləyicinin hissə və qovşaqlarının təmizlənməsi və yuyulması aparılır.
Təmirdən sonra OXB-10M pambıq təmizləyicisini aşağıdakı ardıcılıqla yığırlar: baraban altı təmizləyici torları quraşdırır və bərkidirlər; doğrayıcı-çivli barabanının sonrakı qurğularının quraşdırılması aparılır; podşipnik qovşaqları, yuxarı qapaqlar, lyuklar, şkivlər, barabanların valına və elektrik mühərrikinə, barabanlar və elektrik mühərriklərinin özlərini yığırlar və quraşdırırlar; maşının ötürücüsünün paz-qayış ötürücü dartıcı qurğusunu quraşdırırlar; ötürücü qayışların və maşının ötürücüsünün şkivlərinin düzgün quraşdırılmasını yoxlayırlar; maşının işçi orqanlarının texniki aralanmalarını yoxlayırlar, tənzimləyirlər və boş-boşuna işləmədə yaranmış nasazlıqları aradan qaldırmaqla sürüb yoxlamanı aparırlar.
 OXB-10M pambıq təmizləyicisi pambıq zavoduna 2 ayrı bölmə ilə (hər birində 5 baraban) gəlir. Onu bünövrəyə (və ya dəmir konstruksiyasına) və ya davamlı işin titrəyişsiz olması üçün örtülməyə quraşdırırlar. Təmizləyicinin hər iki bölməsinin quraşdırılması səviyyə üzrə onların bir üfüqi müstəvidə quraşdırılmasının təmin olunması üçün aparılır, bölmələr öz aralarında bolt birləşmələri ilə birləşdirilir. Bundan sonra tabaq və təmizləyicinin bunkeri quraşdırılır. Bunkerlərin quraşdırılması zamanı pnevmoötürücü sistemin sorucu boru kəmərinin vəziyyətindən asılı olaraq sorucunun qol borusu istənilən istiqamətə yönəldilə bilər. Sonra idarəetmə şkafını quraşdırırlar, ona elektrik enerjisini keçirirlər və qoşurlar. Sınaq işə salmadan əvvəl maşında kənar əşyaların olub-olmamasını, bütün bolt birləşmələrini və bünövrə boltlarının uzanma dərəcəsini, işçi orqanların vəziyyətini yoxlayırlar; təmizləyicinin mexanizlərini asan fırlanmada əl ilə möhkəm bururlar.
Təmizləyisinin sınaq işə salmasından əvvəl texnoloji aralıqların müvafiqliyini yoxlayırlar və lazım gəldikdə tənzimləyirlər. Korpusun böyürləri və doğrayıcı-çivli barabanın qıraqları arasındakı aralıq 1,5-2 mm, barabanın çivlarının ucları və baraban altı deşilmiş tor arasındakı məsafə 14-20 mm ətrafında; yanaşı baraban altı torların arasındakı aralıq 3 mm-dən çox olmamaq şərti ilə təyin edilir, torların qıraqları və korpusun böyürləri arasında isə o hər iki tərəfdən bərabər olmalıdır. Aralıqların tənzimlənməsi tor və doğrayıcı-çivli barabanın çivları arasında podşipniklərin korpusunun altında quraşdırılmış müntəzəm metallik dayaqlarla; korpusun özülündə yerləşmiş doğrayıcı-çivli barabanın yanaşı dayaqlarının oval deşiklərə yerdəyişməsi ilə həyata keçirilir.
Pambıq təmizləyicisinin yüksüz sınaq işə salınması zamanı bağlanmış qurğuların sonuncu elektrik açarının, korpusun üst qapaqlarının və maşının ötürücü hasarlarının işi yoxlanılır. Maşının yüksüz sürüb yoxlanması 1 saat ərzində aparılır, bununla belə titrəyişlər, kənar küylər və podşipnik qovşaqlarının qızması olmamalıdır.
OXB-10M pambıq təmizləyicisinin işi zamanı yaranmış nasazlıqlar və onların aradan qaldırılması üsulları əsasən ЧX-3M2 pambıq təmizləyicisində olduğu kimidir.
OXB-10M pambıq təmizləyicisinin texniki qulluğu doğrayıcı-çivli barabanların, baraban altı təmizləyici deşikli torların və maşının ötürücü mexanizmlərinin periodik müayinəsinə gətirib çıxarır. Maşının göstərilmiş qovşaqlarında nöqsanların tapılması zamanı onların göstərilmiş üsullarla aradan qaldırılması aparılır.
Doğrayıcı-çivli barabanların lövhələrinin və çivlarla tikmələrinin təmiri və əvəzi təmizləyicinin korpusunun yuxarı hissəsindəki qapaqlardan aparılır. Barabanın dəyişdirilməsi zamanı ötürücünün kəmərlərini, novu, artırmaları və korpusun böyürlərini çıxarırlar. Deşilmiş torların dəyişdirilməsi üçün bunkeri çıxarırlar, onların zədələnməsi zamanı isə nöqsanları maşının bunkerindəki lyukdan aradan qaldırırlar. Elektrik mühərriklərinin elektrikblokirovka qurğularının nəzarəti vaxtaşırı aparılır. Təmizləyicinin korpusunun və ya ötürücünün hasarlarının qapaqlarının açıq olması zamanı elektrik mühərriki qoşmaq qadağandır. Həmçinin ötürücünün kəmərlərinin dartılması yoxlanır, lazım olduqda onların dartıcı qurğularla tənzimlənməsi aparılır. Maşının podşipnik qovşaqlarının yağlanması yağlama xəriləsinə və sxemə uyğun aparılır. Yağlama materialı kimi 1-13 yağlılıqlı konsistent yağ istifadə olunur (ГОСТ 1631-61). 


1.3.4.2    6A-12M1 şnekli pambıq təmizləyicisi
2 bölməli 6A-12M1 şnekli pambıq təmizləyicisi pambıqdan kiçik kənar zibil qatışıqlarını çıxartmaq üçün nəzərdə tutulub, pambıq təmizləyən zavodun quruducu-təmizləyici və təmizləyici sexlərində quraşdırılır. O  tamamilə metaldan olan qaynaq korpusundan, iki yuxarı və iki aşağı vintli çiv şneklərindən, novşəkilli formalı 4 təmizləyici hasardan, birləşdirici şaxtadan, qapaqlı meylli novdan, boşaldıcı novdan, bunkerdən, zibil aparan vintli konveyerdən, maşının ötürücüsündən və yükləmə şaxtasından ibarətdir. Təmizləyicinin işçi orqanlarını çivların ucları üzrə diametri 550 mm, vintin addımı 300 mm və çivların vintin pər ucları üzrə (vintli səth) addımı 80 mm olan vintli çiv şnekləri (konveyer) təşkil edir. Yuxarı bölmənin şnek-vintinin uzunluğu 3640 mm, aşağının isə 3990 mm. Təmizləyicinin çiv şnekləri bir tərəfə fırlanır. Yuxarı vintli konveyerlər (şneklər) vint səthinin sol itiləməsilə hazırlanır, aşağıdakılar isə sağla. Konstruksiyaya görə konveyerin vintləri eynidir, vint səthinin itiləməsindən başqa.
Çiv vintli konveyer həmişəki kimi hazırlanır, ancaq vintin pərinin ucuna qaynaqla vintli səthin ətrafından 75 mm qabağa çıxan silindrik qəlib-çiv bərkidilir. Aşağı vintli çiv konveyerləri təmizlənmiş pambığın çıxış tərəfindən podşipniklərin asma korpuslarına quraşdırılır, qalan podşipnik qovşaqları adidirlər, bütövdür.
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Şəkil1.11  6A-12M1 təmizləyici
6A-12M1 təmizləyici konveyerin vinti dinamik balanslaşmaya məruz qalır, tənzimlənən taraz kütlə vintli səthin işçi olmayan tərəfindən bərkidilir, yol verilən qərarsızlıq momenti 13,2 N·sm-i keçməməlidir.
Çiv vintli konveyerlər maşının korpusundan qıraqdan (pambığın çıxış tərəfindən) təmir zamanı çıxarılır. Bunun üçün əvvəlcədən şkivləri, podşipnikinlərin korpuslarını və korpusun qıraqlarında ştepseli  çıxarırlar. Çiv vintli konveyerlərin altında yerləşmiş torlu novlar 3 mm qalınlıqlı 6x50 mm ölçülü deşik-oyuqlu təbəqə poladdan hazırlanır və hər iki tərəfdən zibil aparan torlarda perimetr boyu sıx qaynaqlanır; tilişkələrin olması yol verilməzdi.
Torlu novların çıxarılması zamanı əvvəlcədən 4 böyür və yuxarı qapaqlar, şveller, tikmələr, daha sonra torların bolt dayaqları sökülür və onlar böyür pəncərələrdən maşından çıxarılır. Bunkerdə böyür divarda toz sovurucu deşiklər var. Pambıqla toxunan maşının detallarının səthi və maşının qovşaqları 0,63....0,32 mkm nahamarlıqla emal edilir və tilişkəsiz olmalıdır.
Pambıq təmizləyicinin işçi orqanlarının ötürülməsi 10 kVt güclə və fırlanma tezliyi 735 dəq־¹ olan elektrik mühərrikindən basmadüyməli idarəetmə vasitəsilə həyata keçirilir. Elektrik mühərrikindən fırlanmanın ötürülməsi ötürücü pazşəkilli kəmərlərlə aparılır. Kəmərlərin dartılması maşının dartıcı mexanizmlərində quraşdırılmış beş diyircək ilə həyata keçirilir. 
6A-12M1 pambıq təmizləyicisinin iş prosesində aşağıdakı nöqsanlar əmələ gəlir: buxar sürtünmədə dayaq səthlərin köhnəlməsi, konveyerin vintinin boruşəkilli və birləşdirici valların əyilməsi; vintin pərlərinin əyilməsi və qırılması; konveyerin vintinin vint səthinin əyilməsi və əzilməsi; novların torlu səthinin əyilməsi, cırılması və sürtünməsi; şkivlərin enmə səthinin və şpon birləşmələrinin, podşipnik qovşaqlarının hissələrinin, qıraq şaybaların və digər ümumi təyinat hissələrinin köhnəlməsi. 
Əgər vintin boruşəkilli valı əyridirsə bu nöqsanı bilavasitə maşında dayaqlarda aradan qaldırırlar, ya da vinti çıxarırlar və düzəlişi düzgün lövhədə quraşdırılmış prizmada həyata keçirirlər. Düzəlmənin gücü vint pressi və ya domkrat ilə yaradılır. Daha dəqiq düzəlmə xarrat dəzgahı mərkəzlərində aparılır. Əyilmiş və ya qismən əzilmiş vint səthini (vintin pəri) maşında vinti sökmədən düzəldirlər. Vint səthinin əyilmiş sahəsi düzəlməyə soyuq və ya tələb olunan temperatura qədər qızdırılmış vəziyyətdə məruz qalır. Vint səthinin əyilmiş sahəsinin qızdırılması qaz plitəsi ilə həyata keçirilir. Əyilmiş sahə ilə zərbələri çəkiclə (gürzlə) vururlar, nəticədə əyilmiş səthi düzəldirlər və ona tapşırılmış formanı verirlər. Vintin vint səthinin cüzi əyilməsi zamanı düzəlmə vintli sıxac, gürzlə və ya çəkiclə zərbələrin endirilməsi ilə aparılır.
Vintin vint səthinin əzilməsi və ya kəsilmə zamanı nöqsanlı sahəni qaz və ya elektrik əymə qaynaqı ilə kəsirlər. Kəsilmiş yerdə yeni hissə – artırma quraşdırırlar hansını ki, əvvəlcədən hazırlayırlar və boru-valda qaynaqla bərkidirlər. Eyni üsulla artırmanın qıraqlarını qalan vint səthi ilə birləşdirilir. Vintin konveyerində alınmış qaynaq tikmələrini səyyar cilalama maşınının cilalayıcı materialla hər tərəfdən cilalamaqla və ya digər məlum üsullarla təmizləyirlər. Təmirdən sonra çiv vintli konveyerləri (onların maşından çıxarılması zamanı) onların üzərində quraşdırılmış ötürücü şkivlərlə birlikdə balanslaşdırırlar.
6A-12M1 pambıq təmizləyicisinin digər hissə və qovşaqlarının nöqsanlarının aradan qaldırılması üsul və vasitələri yuxarıda göstərilmiş ЧХ-3М2, ОХБ-10М və s. pambıq təmizləyiciləri ilə eynidir.
6A-12M1 pambıq təmizləyicisinin işə salınmasından qabaq təmirdən sonra hissə və qovşaqların (maşının ötürücüsünün, konveyerin vintinin vint səthinin və çivlarının, torlu novların) təmir quraşdırmasının, işçi səthin pambıqla toxunan ayrı-ayrı yerlərində tilişkələrin olmaması dəqiqliyinin yoxlanılması aparılır. Tilişkələrin aşkar edilməsi zamanı onları sumbata kağızı və ya digər üsullarla təmizləyirlər. Həmçinin vintin çivlarının ucları və novların torlu səthləri arasındakı, böyüklüyü 14....20 mm sərhəddində olmalı olan texniki aralanmalar yoxlanılır və tənzimlənir. Bu aralığın böyüməsi ilə təmizləmənin nəticəsi azalır, kiçilməsiylə isə çiyidların parçalanması mümkündür.
6A-12M1 bölmə şnekli təmizləyicisi pambıqtəmizləyici zavoda quraşdırılmış vəziyyətdə və qablaşdırmasız gətirilir. Maşın bünörəyə və ya  hazırlanmış sahəyə boltlarla quraşdırılır. Təmizləyicinin montajı zamanı çiv vintlərin valının oxlarının səviyyəsi üfüqi müstəvidə diqqətlə yoxlanılır, quraşdırmanın dəqiqliyi 1 m uzununa ölçülən uzunluğa 0,02 mm təşkil etməlidir.
6A-12M1 pambıq təmizləyicisinin quraşdırılması zamanı bunker ilə zibil aparan vintli konveyt arasında qalınlığı 15 mm və eni 40 mm olan, bunkerin künclərindəki oyuqların ölçüsünə uyğun olaraq oyuqlar deşildiyi taxta  ara qat quraşdırılır. Təmizləyicinin zibil bunkerinin yan divarındakı deşiyin flansı zavodun təmizləyici sexinin tozsuzlaşdırılma sisteminin boru kəməri ilə birləşdirilir. Zibil aparan vint konveyerini sexin zibil aparan qurğularına birləşdirlər. Daha sonra təmizləyicinin çərçivəyə, podşipnik qovşaqlarının təmizləyicinin korpusuna bərkitməsini və qalan bolt birləşmələrinin dartılma dərəcəsini yoxlayırlar; fırlanmanın asanlığını və maşının işçi həcminin içərisində kənar əşyaların olmamasını yoxlamaq üçün pambıq təmizləyicisinin vintlərini əl ilə bururlar; təmizləyicinin ötürücüsünün pazşəkilli kəmərlərinin dartılmasını yoxlayır və nizamlayırlar və bütün qapaqları bağlayırlar, çünki onlar işə salma aparaturası ilə birləşdirilib, sonra sınaq işə salma və boş-boşuna işləmədə sürüb yoxlama aparırlar. Sürüb yoxlamadan və tapılmış nöqsanların aradan qaldırılmasında sonra pambıq təmizləyicisini yük altında işə salırlar.
6A-12M1 pambıq təmizləyicisinin iş prosesində ЧХ-3М2 və ОХБ-10М pambıq təmizləyicilərinə tipik nasazlıqların olması mümkündür.
 6A-12M1 pambıq təmizləyicisinin texniki qulluğu novların hasarlarının onlarda ilişmiş lif artıqlarından və zibil qarışıqlarından yan qapaqlardan həyata keçirilən periodik təmizlənməsinə; ötürücünün mexanizminin, maşının elektrik blokirovka sistemi qurğularının, podşipnik qovşaqlarının işinə sistematik müşahidə və sonuncuların periodik olaraq xəritəyə və yağlama sxeminə uyğun olaraq yağlanmasına gətirib çıxarır.

1.3.4.3         Ağır qatışıqların tutan 2KP-12
Pnevmatik ağır qatışıqların tutan 2KP-12 pambıqdan ağır qatışıqların (daş və s.) çıxarılması üçün xidmət edir və separatordan sonra pambıq zavodunun quruducu-təmizləyici və təmizləyici sexlərinin texnoloji prosesində quraşdırılır. O ventilyatordan, vakuum-klapandan, ağır qatışıqların tutucusundan, doğrayıcı barabanlı qəbul kamerasından, reflektorlu şaquli kameradan, kürəkcikli təmizləmə kamerasından və pambıq vitli konveyerin yükboşaldan şaxtasından ibarətdir. 
Xalis metaldan hazırlanmış konstruksiyanın işçi kamerası doğrayıcı barabanın yerləşdiyi qəbul kamerasını, şaquli xəttə 30º bucaq altında quraşdırılmış reflektorlu şaquli kameranı və kürəkcikli ayırma kamerasını işə salır. Ayırma kamerasının qıraqlarında 3 mm qalınlığında təbəqə poladdan hazırlanmış deşilmiş torlar quraşdırılır. Bu kameranın içərisində üzərində rezinlənmiş pər quraşdırılmış cüt-cüt 4 kürəcik olan kürəcikli val yerləşir. Hər bir kürəcik cütü deşilmiş torların daxili və xarici səthləri ilə sürüşür. Kameranın hər iki tərəfində maşının qulluğunun rahatlığı üçün sökülə bilən-dönüş lyuklu sorucu ciblər yerləşdirilir.
Çivların ucları üzrə diametri 400 mm olan doğrayıcı baraban val-borunun deşiklərinə yerləşdirilmiş dayaq  sapfadan ibarətdir. Boruların və sapfaların birləşmələrinin tərpənməzliyi qaynaq tikişi ilə təmin olunur. Valın borusuna xətt üzrə şahmat ardıcılığı ilə konusvari formalı çivlar vintlənir. Çivların bərkitmə davamlılığı iş prosesində çivların burub açmağına imkan veməyən yaylı şaybalar və kontrqayka ilə təmin olunur. Doğrayıcı baraban podşipnik qovşaqlarının bərkidici oymaqlarına quraşdırılır.
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Şəkil 1.12. 2KП-12 boru kəmərlərində ağır qatışıqları tutan 

İşçi kamera elə quraşdırılıb ki, ayırıcı kamera və doğrayıcı barabanın əvəzi və ya təmiri hallarında asan çıxarılması üçün müayinəsinə yol təmin edir. 
Daxili diametri – basma-450 mm, sorucu-400 mm olan boru kəmərləri ağır qatışıqları tutan 2KП-12-nin hava axınının qapalı sistemini əmələ gətirir. 
Ağır qatışıqlar çəni qaynaq konstruksiyalıdır, aşağı flansla vakuum-klapanın korpusuna,  yuxarıdakı ilə isə şaquli kameranın flansına bərkidilir. Çənə 45º bucaq  altında ventilyatorla birləşdirilmiş sıxıcı kompressorun boru kəmərinin birləşdiricisi qoşulur.
Ağır qatışıqları tutan 2KП-12-nin istismarı prosesində nöqsanlar mümkündür: deşilmiş torların sürtülməsi və qırılması, kürəciklərin pərlərinin köhnəlməsi, doğrayıcı barabanın çivlarının  əyilmə və qırılması, ventilyatorun işçi çarxının protektor və kürəkciklərinin köhnəlməsi, vakuum-klapanın propellerinin sıxlaşdırıcı pərlərinin dağılması, podşipnik qovşaqlarının hissələrinin və maşının ötürücü mexanizminin köhnəlməsi.
Sürtülmüş və qırılmış deşilmiş torlar, kürəciklərin köhnəlmiş rezin pərləri yeniləri ilə əvəz olunur. Kürəciklərin pərlərinin dəyişdirilməsi üçün köhnəlmiş pərlərin bolt birləşmələri açılır, sonra rezinlənmiş parçadan yeniləri biçilir, kürəciklərə quraşdırılır və 8...10 mm uzatma ilə boltlarla bərkidirlər. Yenidən quraşdırılmış rezin pərlərdə qıraq çatlara yol verilmir. Oxşar üsulla vakuum-klapanın propellerinin sıxlaşdırıcı pərləri bərpa olunur. Doğrayıcı barabanın çivlarının nöqsanlarının bərpası, ümumi təyinat hissələrinin təmir üsulları yuxarıda izah olunmuşdu. Ventilyatorun köhnəlmiş protektoru yenisi ilə əvəz olunur.
Qatışıqları tutan 2KП-12 istehsalçı zavod tərəfindən pambıq zavoduna sökülmüş vəziyyətdə gətirilir. Quraşdırmadan əvvəl maşının qovşaqlarının texniki vəziyyəti və dəstliyi yoxlanılır.
Qatışıqları tutanın işçi kamerası bərk bünövrədə mişar təmizləyicisinin batareyasının üstündə, seperatorun altında quraşdırılır. 
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Şəkil1.13  CЧ-pambıq təmizləyici cthtrator
Qatışıqları tutanın qulluğu üçün doğrayıcı barabana, kürəcik valına və maşının ötürücüsünə yol təmin edən meydança nəzərdə tutulur.
Ağır qatışıqları tutan 2KП-12-nin montajı aşağıdakı ardıcılıqla aparılır: işçi kamera quraşdırılır (üfüqi müstəvidə səviyyə ilə), seperator və işçi kamera arasında yükləmə şaxtası bərkidilir, bünövrəyə ventilyator quraşdırılır, basma və sorucu boru kəmərlər, pambığın yükboşaldan şaxtası və vakuum-klapanla qatışıqlar çəni birləşdirilir.
Qatışıqları tutan 2KП-12-nin təmiri və quraşdırılmasından sonra sınaq işə salmadan əvvəl işçi orqanların – doğrayıcı barabanın, kürəcik valının, ventilyatorun işçi çarxının fırlanmasının düzgünlüyü, həmçinin bütün boru kəmərlərin birləşmələri və işçi kameranın hermetikliyi; barabanın çivlarının ucları və qəbul kamerasının dibi arasında 18...22 mm hüdudunda, barabanın çivlarının ucları və sipərin yuxarı qırağı arasında 20...25 mm sərhəddində texniki aralanmaların böyüklüyü; boru-valda çivların bərkitməsinin etibarlılığı; barabanda nöqsanların mövcudluğu (çivların əyriliyi); kürəcik valında kürəciklərin pərlərinin deşilmiş torların qıraqlarının daxili və xarici səthlərinə yapışmaq sıxlığı; podşipnik qovşaqlarının qızması, hansının ki temperaturu mühitin temperaturundan 40ºS-dən yuxarı olmamalıdır; maşının ötürücü kəmərlərinin dartılma dərəcəsi; qatışıqları tutan 2KП-12-nin elektrikblokirovka işinin etibarlılığı   yoxlanılır. Bundan sonra maşını sürüb yoxlamada yüksüz işə salırlar.
 Ağır qatışıqları tutan 2KП-12-nin sürüb yoxlanması zamanı ventilyatorun drosseli ilə hava arasını qaydaya salırlar və onu 2,5...3 m³/s-ə çatdırırlar. Hava arasının parametrlərinin ölçülməsi mikromanometr ilə aparılır. Ventilyatorun aerodinamik iş rejiminin quraşdırılmasından sonra drossel etibarlı bərkidilir. Sürüb yoxlama zamanı tapılmış nasazlıqlar aradan qaldırılır, sonra ağır qatışıqları tutan 2KП-12 yük altında işə buraxılır. İşə salma və dayanma maşının qəbul kamerasına pambıq vermədən həyata keçirilir.
Verilmiş qatışıqları tutanın iş prosesində bir sıra texniki nasazlıqlar baş verir. Bəzi texniki nasazlıqları və onların məsləhət görülən aradan qaldırılması üsullarını gətiririk.
   Xam-pambığın şaxtada onun yüklənməsi hündürlüyündən orta sıxlığına baxaraq müəyyən edilmişdirki onun dəyişmə xarakteri şaxtada yüklənmiş materialın kütlələrinin xarici agırlıq qüvvəsinin biroxlu sıxılmada təsiri altında olduğu kimi qalır. Şaxtada pambığın orta sıxlıgı yalnız şaxtanın tutumunu təyinilə əlaqəli məsələlərin həlli üçün xidmət edə bilər. Xam-pambığın şaxtadan verilməsi üzrə məsələlərin həlli üçün materialin aşağı təbəqələrinin həlli üçün materialın aşağı təbəqələrinin sıxlığınıda bilmək lazımdır, bilavasitə qidalayıcı valcıqlardan qabaq. Xam-pambığın şaxtadan çıxmasına maneçilik törədən sürtünmə qüvvələrinin əhəmiyyətinin qiymeətləndirilməsi olduqca mühümdür. Şaxtaya yüklənmiş pambıq kütlələrinin divarlarına sürtünmə qüvvəsinə təcrübələrdə həm bu kütlələrin ağırlıq qüvvələrinin fərqini həmdə qüvvəölçmə tərtibatının aşağı lövhəsilə onların qəbul etdiyi təzyiq qüvvələrinin. Göründüyü kimi şaxtanın yüklənməsi artdıqca P ordinatının artımı azalırki, buda pambıq kütlələrinin şaxtanın divarlarına sürtünmə qüvvələrinin çox kəskin artmasını göstərir.
Şaxtanın materialla yüklənməsi sonrakı P əyrisi həddlərindən xaricə artması zamanı P və F əyriləri limitdə öz asimptonlarına çatırlar. Bu qüvvələrin bərabərliyilə təyin edilən vərilmiş vəziyət, yeni sürtünmə qüvvələri pambıq xammalın şaxtadan çıxışını təmin edən qüvvələri müvazinətləsdirəndə tam qeyri-müəyyənliyi xarakterizə edir ki, buda müxtəlif hallar da mümkündürlər. Xüsusilə , şaxtada materialın xeyli böyük sıxlığı əmələ gələndə yüklənmiş pambıq kütləsinin şaxtada asılması və onun qidalandırıcı valcıqlarla vəriminin kəsilməsi mümkündür..


 1.3.4.4 Lif təmizləyici OBП-A-nın təmiri.
OBП-A lif təmizləyicisi düz axan, təmizləmənin 1 pilləsiylə individualdır, hər cindən sonra quraşdırılır və lifin zibil, saplaq və digər qüsurlardan təmizlənməsi üçün təxsis edilir. O özülün haşiyəsindən, korpus, ocaq qəfəsinin barmaqlıqlarından, aerodinamik nizamlama üçün klapandan, mişar silindrindən, ağız aparandan, ağız aparanın plankasından, ağız qəbulundan, dəm kamerasından, lentli transportyordan, elektrik mühərriki qoşan və muftanı birləşdirən maşın ötürücüsündən ibarətdir.
OBП-A təmizləyicinin korpusu özülün haşiyəsinə quraşdırılır və yan böyürlər, qarmaqlar, tikmələr, qapaqlar və elektrik mühərrikinin altında tumbalardan tərtib olunur.
Təmizləyici mişar silindri özünə içiboş borunu daxil edən və ona hər 2 tərəfdən preslənən 2 dayaq sapfası olan, boruşəkilli valdan ibarət olan yığma konstruksiyanı təşkil edir. Sapf birləşmələrinin boru ilə tərpənməzliyi və davamlılığı qaynaq yerinin bərklik dərəcəsi ilə şərtlənir. Boruşəkilli vallar birinci buraxılış OBП lif təmizləyicisində, bütöv vallar isə sonrakı buraxılış maşınlarda tərtib olunur.
Valın üzərində növbə ilə mişar diskləri və mişararası çəkmələr, 2 biçilmiş şayba, şalbanbaşı ilə döşənmiş çəkilib bağlana bilən sağ və sol qaykalar yığılır; valın dayaq boyunlarına podşipnik qovşaqları və valın sonunun çəpərləməsi qurulur. Valın üzərində 231 ədəd miqdarda diametri 320 mm olan mişar diskləri və diametri 130 mm, qalınlığı 6 mm olan mişararası çəkmələr biçilmiş şaybaların köməyi ilə valdan 2º meylliklə qurulur, bununla mişar silindrinin verilmiş uzunluqda fırlanması təmin olunur. Yığılmış mişar silindrinin sıxılması şalbanbaşı ilə döşənmiş mərkəzi çəkilib bağlana bilən qaykalarla sol və sağ tərəfdən aparılır. Liftəmizləyicinin yığılmış mişarlı silindri lazım olan ölçüyə qədər cilalanmaya sonra isə xüsusi stenddə dinamik balans vurmaya məruz qalır.
Qaynaq konstruksiyalı ocaq qəfəsinin barmaqlıqları sağ və sol böyürlərdən, aralıq kəmərlərdən, 4 ocaq qəfəsindən, sağ və sol böyürlərdə yerləşmiş 2 ekssentrikdən ibarətdir. Ocaq qəfəsinin barmaqlıqları ocaq qəfəslərinin dişləri və işçi hasarlarında 1,5±0,5 mm aralıqla  liftəmizləyici silindrin altında yerləşir. Aralanmanın böyüklüyünün nizamlanması şarnir birləşməsi olan ocaq qəfəsinin barmaqlıqlarının ekssentrik dayaqları ilə həyata keçirilir, bunun sayəsində onu tez mişar silindrindən çəkmək və baş verən tutulmanı aradan qaldırmaq olur. Barmaqlığın ekssentrik dayaqları əvvəlki vəziyyətə qayıdış vaxtı işçi aralığı sazlamağa imkan verir. Ocaq qəfəsinin barmaqlıqları verilmiş işçi vəziyyətdə maşının çöl tərəfində yerləşmiş sürətli boltlarla bərkidilir.
OBП-A lif təmizləyicinin iş prosesində maşının detal və qovşaqlarında aşağıdakı nöqsanlar əmələ gəlir: mişarın dişlərinin köhnəlməsi, qırılması; 
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Şəkil 1.4 OBП lif təmizləyicisində
podşipnik qovşaqlarının detallarının köhnəlməsi; ocaq qəfəsinin barmaqlıqlarının ocaq qəfəslərinin köhnəlməsi; valın dayaq boyunlarının köhnəlməsi.
Mişarın dişləri köhnəlmə və qırılma zamanı yeniləri  ilə əvəz olunur. Bir qayda olaraq OBП-2 lif təmizləyicisinin mişar silindrinin mişarları ildə 1 dəfə əsaslı təmir zamanı dəyişdirilir.
Yenidən toplanmış mişar silindri xarrat-vint kəsən dəzgahda mişar dişlərinin təpələri üzrə mişar silindrinə düzgün silindr formasının verilməsi üçün altlıqda quraşdırılmış cilalama maşınının köməyi ilə cilalayırlar. Mişar silindrinin cilalanması ocaq qəfəsləri və mişar dişlərinin arasındakı bütün uzunluq boyu tələb olunan aralanmaları dəqiq nizamlamaq üçün vacibdir. Maşına quraşdırmaqdan qabaq mişar silindrini dinamik balans vurmaya uğradırlar.
Podşipnik qovşaqlarının köhnəlmiş detalları yeniləi ilə əvəz olunur və ya təmir olunur.
Maşının detal və qovşaqlarının təmirindən sonra onun quraşdırılması və qoyulması aparılır. Qoyulma zamanı mişar silindri və ocaq qəfəsləri arasında 1,5±0,5 mm aralıq quraşdırıl; elektrik mühərriki və mişar silindrinin mərkəzi uyğunlaşdırma dəqiqliyinə diqqət yetirilir. Yığılmış mişar silindr və elektrik mühərriki əl ilə asan və sərbəst fırlanmalıdır, mişarın dişləri ocaq qəfəslərinə toxunmamalıdır.
Aerodinamik iş rejimi “təmiz” hava ilə, lifsiz maşının boş-boşuna işləməsində hamarlama ilə yoxlanılır və iş prosesində qaydaya salınır.
Düz axan lif təmizləyici pambıq təmizləyən zavoda yığılmış formada çardırılır. Quraşdırılmadan qabaq lif ilə təmasda olan səthin keyfiyyəti yoxlanılır, hansı ki, tilişkəsiz və müvafiq nahamarlıqsız olmalıdır.
Yığılmış lif təmizləyici bünövrəyə və ya möhkəm, davamlı onun işinin titrəyişsiz olunması üçün örtülməyə quraşdırılır. Lif təmizləyicinin quraşdırılması zamanı izləmək lazımdır ki, mişar silindrinin həndəsi oxları bir düz xətt üzrə olsunlar və horizontal vəziyyət tutsunlar. Nəzarət mişar silindrinin yaradan üzrə səviyyəsi üzrə aparılır. Lif təmizləyicilərin bünövrəyə qəti birləşdirilməsi cinlərin və lif təmizləyicilərin mişar vallarının oxlarının paralelliyi yoxlandıqdan sonra aparılır.
Lif təmizləyicinin mişar silindrinin gətirməsi həm sağ,  həm də sol tərəfdən həyata keçirilə bilər; bunun üçün tumba ilə çərçivəni 180º fırlatmaq lazımdır. Podşipniklərin korpusunun sağ gətiməsi zamanı podşipnik korpusu mişar valına nisbətən gətirməyə  tərəf 3 mm yerini dəyişir və qapaqlar elə yerə qoyulur ki, gətirmə tərəfdən bərkidən quraşdırıla bilsin.
OBП-A lif təmizləyicinin işə hazırlığı bünövrəyə bərkitmənin, podşipniklərdə sürtünmənin, dağılmanın, zərbə və digər nasazlıqların, bolt birləşmələrinin dartılmasının, mişar silindrinin əl ilə fırlatmada axar hərəkətin yoxlanmasından ibarətdir. İşə başlamazdan əvvəl quraşdırılmış araların düzgünlüyünü və aşağıdakı işçi orqanların sazlığını yoxlayırlar: mişar silindrinin dişlərinin, ocaq qəfəsinin barmaqlıqlarının ocaq qəfəslərinin, dəm kamerasının. Bundan sonra montajın düzgünlüyünü, mişar silindrinin fırlanma istiqamətini, maşının titrəmələrinin yoxluğunu yoxlamaq üçün maşının boş-boşuna işləmədə sınaq işə salması aparılır.
OBП-A lif təmizləyicisinin nizamlanması və təmizlənməsi işçi orqanlar arasında tələb olunan aralıqların quraşdırılması və təmizləyi ilə pnevmatik xəttlərlə bağlı olan avadanlığın aerodinamik nizamlanmasından ibarətdir. Ağız aparanın lövhəsiylə arasındakı aralıq 3-4 mm olmalıdır. Nizamlama lövhənin oxu boyu sonrakı bərkitməylə yerdəyişməsi ilə aparılır. OBП-A lif təmizləyicisinin aerodinamik nizamlanması “təmiz” havada (lifsiz), liflərin təmizlənməsi üçün nəzərdə tutulmuş qapalı klapanlarda aparılır.
İş prosesində lif təmizləyicilər 2 pnevmatik xətt ilə bağlanır: 1 tərəfdən aerodinamik təzyiq altında yerləşən qol borusu ilə, digər tərəfdən aerodinamik seyrəlmə altında ümumbatareya lif aparanın qol borusu ilə cinə qoşulur. Lif təmizləyiciyə daxil olan və sovrulan havanın miqdarından asılı olaraq lif təmizləyici təzyiq və ya seyrəlmə altında ola bilər. Lif təmizləyənin normal işin onun dəm kamerasında kiçik seyrəlmə yaranması şərti ilə mümkündür. Lif aparanda silinmə dərəcəsinə görə seyrəlmə azalır, bunun nəticəsində hər 1 lif təmizləyici fərqli seyrəlmə altında olur. Bütün lif təmizləyicilər üçün eyni aerodinamik rejimi təmin etmək üçün dəm kameralarında eyni seyrəlməni yaratmaq lazımdır. Bunun üçün lif təmizləyicinin çıxış ağzı və ümumbatareya lif ötürəni arasında nizamlanan klapanlı şaxta yerləşdirilir. Klapanın aşağı qapaqlarının pərçimin yarıqlarının şaquli uzunluğu boyu baqmaqların qalınması ilə əhatə edilən şaxtanın bölmələrinin azaldılması zamanı bu şaxtanın müqaviməti artır, bunun nəticəsində lif təmizləyicidə seyrəlmə azalır. Kondensatora yaxın yerləşən lif təmizləyicilərin şaxta bölmələri əhəmiyyətli dərəcədə örtülmə və silinmə dərəcəsinə görə artmamalıdır, halbuki sonuncu liftəmizləyənin şaxta bölmələri tamamilə açıqdırlar.
Seyrəlməyə nəzarət texniki sənədlərə əlavə edilən sxemə uyğun olaraq havanın təzyiqinin müxtəlif pnevmatik xəttlərdə ölçülməsi ilə həyata keçirilir. 
Texniki xidmət maşınlara müşahidə etməkdən, onlara qulluqdan, düzgün aerodinamik rejimə riayət etməkdən, tullantıların liflilik dərəcəsinin periodik yoxlanılmasından, lif təmizləyicinin yoxlanması, təmizlənməsi, aralanmaların yoxlanmasından, hamar və tilişkəsiz olmalı olan ocaq qəfəslərinin iş səthinə müşahidədən ibarətdir.
Maşının podşipnik qovşaqlarının yağlanması xəritəyə uyğun aparılır, yağlama materialı kimi 1-13 yağlılıqlı (ГОСТ 1631-61) konsistentli sürtkü istifadə olunur.
 

2.   Xam pambığın  anbarlarda  saxlanmasından  əvvəl qurutma  prosesinin özü-özünə qızışmaya təsiri
2.1  Quruducu agentin temperaturunun xam pambığın  qurutma prosesinə təsiri.
Pambığın  qurudulma proseisndə pambığın keyfiyyətinin –təbii xassələrinin saxlanması ən vacib və aktual problemdir. Pambığın qurudulma prosesində lifin möhkəmliyinin və uzunluğunun saxlanması həmin qurudulma prosesinin necə keçməsindən asılıdır.
Nəmliyi 9%-dən yuxarı olan pambığı emal edərkən lif və çiyidin keyfiyyəti aşağı düşəcək. Bunu da  nəmliyi normadan artıq olan pambığın çətin təmizlənməsi ilə izah etmək olar.Pambığın nəmliyiin yüksək olması özünü sonrakı proseslərdə də büruzə verir. Pambığın ilkin emalının sonrakı prosesində çinləmə prosesində çiyidin əzilməsi baş verir və nəticədə lifdə qüsurlar artır. Beləliklə lifin keyfiyyəti aşağı düşür.
Pambığın əsas xassələrindən biri də onun mexaniki xassəsidir: möhkəmliyi, elastikliyi, plastikliyi. Bu xassələr pambığın emalı zamanı lif və çiyidin deformasiyaya,dağılmağa qarşı müavimətini artırır. Qurudulma prosesinin təcrübəsi göstərir ki, pambığın qurudulması zamanı qurutmanın buraxıla bilən normadan qaldırılması pambığın mexaniki xassələrinə təsir edir[9].
Lif və çiyidin təbii keyfiyyətinin saxlanması pambığın qurudulması prosesinin keyfiyyətindən asılıdır. Nəticə etibarı ilə lif və çiyid  təyin olunmuş qızma və qurutma temperaturuna davam gətirməlidir. Buna görə də elə qurutma üsulundan istifadə etmək lazımdır ki, istilik və nəmliyi tənzimləmək mümkün olsun.Proses  zamanı lifin möhkəmliyinin və uzunluğunun maksimum saxlanması lazımdır.
10% nəmlikfə pambığın ayrı- ayrı komponentləri üzrə həcmi:  lif-7%,çiyidin nüvəsi-9%, qabıq-18% təşkil edir. Lif çiyidə nisbətən tez quruyur,hətta qısa müddətdə onun nəmliliyi buxarlanır. Ancaq ola bilər ki, bu müddətdə  çiyidin nəmliliyi az aşağı düşsün. Ona görə də pambığın qurudulması prosesində qızma temperaturu və onun komponentləri əsas rol oynayır. Aparılmış təcrübələr nəticəsində pambığın qızma temperaturu elə qurulur ki, hansı ki, həmin temperaturda pambıq lifinin və çiyidinin təbii keyfiyyəti saxlanılsın. Qurudulma prosesində quruducu agentin temperaturunun lif və çiyidin keyfiyyətinə təsiri böyükdür. Beləki, pambığın qurudulması zamanı əkin üçün nəzərdə tutulmuş çiyidin qızma temperaturu 700C lifin qızma temperaturu 1050C-dən yuxarı keçməməlidir.Əkin üçün nəzərdə tutulmuş çiyidin çox qızması onun çüçərmə qabiliyyətini aşağı salır. Texniki çiyidin çox qızması isə onun yağlılığını azaldır. Pambıq lifinin çix qızması onun möhkəmliyini,uzunluğunu və əyilməyə müqavimətini azaldır.Pambıq lifinin çix qızması onun möhkəmliyini,uzunluğunu və əyilməyə müqavimətini azaldır.


2.2  Pambığın qurudulması zamanı lifin mexaniki
xassələrinin təyin edilməsi

	Pambığın yüksək temperaturda qurudulması zamanı lifin mexaniki xassələrinin dəyişməsini təyin etmək üçün lifin uzunluğunun və möhkəmliyinin quruducu agentinin temperaturundan asılılığını tədqiq etmək laızmdır Sınaq üçün kütləsi 0,1 kq olan 175-F,C-4880 sortundan olan pambıq götürülmüşdür. Müəyyən olunmuşdur ki, quruducu agentin temperaturunun 2000 C dən yuxarı qaldırılması pambıq lifinin bir sənaye sortundan o birinə keçməsinə səbəb olur. Yəni quruducu agentin temperaturunun buraxıla bilən  normadan artıq olması pambıq lifinin keyfiyyətinin aşağı düşməsinə səbəb olur. Lifin zədələnməsinin (ξ) cə qıvrılmasınnı (θ) quruducu agentin temperaturundan asılılığı  yuxaridaki şəkildə verilmişdir. Qrafikdən görünür ki, temperatur artıqca lifin zədələnməsi artır, qıvrılması isə azalır.
	Beləliklə belə bir nəticəyə gəlmək olar ki, pambığın əlverişli qurudulması üçün quruducu agentin temperaturu 2000 C-dən yuxarı olmamalıdır.
Pambığın qurudulması zamanı pambığın bütün kütləsində eyni nəmlik olmasına cəhd etmək laızmdır. Nəmliyin  verilməsi həddən alxması yol verilməzdir. Çünki bu öz-özünə alışmaya gətirib çıxara bilər.
Qurudulma zamanı növbəti prosessə ayırırlar: nəmlik və istilik dəyişməsi.
Nəmlik və istilik dəyişmədə əsas formalardan  materialın vəziyyəti və ətraf mühit sayılır.Nəmliyin  materialda yerdəyişməsi prosesi materialın  xassəsindən və onun quruluşundan, həmçinin nəmliyin materialla əlaqəsindən asılıdır.
Pambığın qurudulması prosesi pambığın ilkin emalı prosesidə əsas elementlərdən sayılır ki, bu da  xammal və hazır buraxılan məhsulun keyfiyyətinə bilavasitə təsir edir.
Qaz mühiti(hava və ya dəm qazı) vasitəsi ilə, hansı ki, toxunma və yerdəyişmə şəraitində qurudulan materialdan nəmliyi ayırır,bu quruducu agent adlanır.
Əgər qurudulma  yüksək temperaturda və quruducu agentin kiçik sürəti,materialın yüksək nəm olması ilə baş verirsə,onda  temperatur materialın bütün sahəsi boyu tədricən artır bu period materialın tədricən artması başlanğıc period adlanır. Sonra nəmlik tutumu xətti qanun üzrə eyni həcmlə kiçilməyə başlayır. Materialın səthinni temperaturu bununla dətyişmir. Materialın tərkibində temperatur yüksəlməyə başlayır. Lakin materialın üzərində temperatur artması xeyli gec baş verir. Materialın tərkibindəki temperatur ilə üzərindəki temperatur eyni olanda quruducu agent və material arasındakı temperatur dəyişəcək, yəni düşəcək.
Həm də materialın qurudulması intensivliyi daimi sabit qalacaq. Vaterialın tərkibində temperatur tarazlaşması başverir və bərabər nəmlilik tutumu əldə olunduqda temperaturlar fərqi materialın üzərində və tərkibində eyni olur. Materialın belə vəziyyətində nəmlik ayırma baş vermir,nə qədər ki, materialın temperaturu ilə quruducu agentin temperaturu eynidir. Sonra quruducu agentinin temperaturunun qalxması nəticəsində tədricən nəmlik ayırma baş verir. Sonra quruducu agentinin temperaturunun qalxması nəticəsində tədricən nəmlik ayırma baş verir.
	Qurudulma prosesinin əsas əlamətlərindən biri də materialın temperaturunun dəyişməsidir. Buna görə də  professor A.B.Lıkov  bu periodları materialın daimi temperaturu və materialın artan temperaturlarına ayırır.
	Quruducu qurğuların inkişafı ilə əlaqədar olaraq qurudulma prosesinin yüksək səviyyədə aparılması bu günün əsas məsələlərindəndir. Qurudulma prosesinin yüksək səviyyədə aparılması üçün müxtəlif təcrübələr aparılır. Yüksək tümpüratur rejimini tətbiq etməklə quruducu qurğuların məhsuldarlığının artırılması pambığın texnoloji,mexaniki və bioliji xassələrinim saxlanması ilə həyata keçirilməlidir.Pambığın qurudulması prosesində  müxtəlif nəmlikli pambıq qurudularkən quruducu agentin temperaturu müxtəlif olur. Belə ki, nəmliyi 9%-ə qədər olan pambıq qurudularkən quruducu agentin temperaturun 90-130%C, nəmliyi9-11% olan pambıq qurudularkən quruducu agentin temperaturu 130-1500C, nəmliliyi 11-14% olan pambıq qurudularkən quruducu agentin temperaturu 150-2000C, nəmliliyi 14-18% olan pambıq qurudualrkən quruducu agentin temperauru 200-2500C, nəmliyi 18%-dən çox olan pambıq qurudularkən quruducu agentin temperaturu 2500 C olmalıdır. Texniki sort pambıq üçün buraxıla bilən qızma temperaturu 700C olmalıdır. Qeyd etmək laızmdır ki, bu temperatur pambıqtəmizləmə sənayesində pambığın ən optimal qızma temoperaturudur.Bu temperaturda lifin texnoloji xassələri nəinki saxlanılır həm də yaxşılaşır.
 Quruducu qurğuların tipindən asılı olaraq buraxıla bilən temperatur 70-800C intervalında ola bilər. Düz axımlı qurudulma prinsipi ilə işləyən 2CB-10 quruducu qurğusunda lifin möhkəmliyi və uzunluğunun saxlanamsı 750C qədər olan qızma temperaturunda təmin edilir.
	Beləliklə qurudulma proseisndə lifin möhkəmliyini və uzunluğunu, çiyiddə isə yağlılığını və cücərmə qabiliyyətini saxlamaq lazımdır. Pambıq lifinin möhkəmliyinin və uzunluğunun quruducu agentin temperaturundan asılılığı yuxarıdakı qrafikdə verilmişdir. Qrafikdən görünür ki, qızma temperaturu lifin keyfiyyət  göstəricilərinə kəskin surətdə təsir edir.Belə ki quruducu agentin temperaturu 700C olanda lifin möhkəmliyi 4,7%,uzunluğu isə 1,4 mm aşağı düşür.
	Xam pambığın tədarükü hava şəraitlərindən asılı olaraq bir neçə həftə davam edir. Məhsul tədarük məntəqələrinə əlverişli yığım dövründə hər gün illik planın 4-9% həcmində daxil ola bilər. Pambıqtəmizləyən zavodlar tədarük mövsümü müddətində tədarük edilən pambığın təxminən  30%-ni emal edirlər, xam pambığın əsas hissəsi sonrakı aylarda emal edilməsi üçün uzun müddətli saxlanma prosesinə məruz qalır.
	Xam pambığın qəbul edilməsi, komplektləşdirilməsi və saxlanması QOST16298-91,QOST 23577-79 tələblərinə müvafiq olaraq tədarük məntəqələrində həyata küçirilir.
Müşahidələrimiz göstərdi ki, pambığın əl yığımı tarlalarda üç mərhələdə həyata keçirilir, ilk yığımı bitkidə orta hesabla 3-5 yaxşı açılmış qutucuqlar olduqda başlanılıt. İkinci yığımı zamanı xam pambığın açılmış qutucuqlardan yığımı pambıq kolunun vegetativ dövrü qurtardıqdan əvvəl başa çatdırılır.Üçüncü yığım zamanı kollarda qalan bütün xam pambığın yığımı həyata keçirilir.

2.3  Xam pambığın qəbul edilməsində həyata keçirilən tədbirlər
Xam pambığın qəbul edilməsi kondision kütləsində cədvəl 2-də göstərilən normalara müvafiq olaraq nəmliliyə və zibilliyinə görə həyata keçirilir. Müxtəlif rayonlarda xam pambığın salanılması üçün qapalı anbar sahələri(anbaralr) tamaçılmamış və yaxud açıq anbarlar(talvar) və açıq meydançalardan istifadə olunur.Xam pambığın yaxşı mühafizə edilməsi, onun saxlanmasının düzgün təşkil edilməsi üçün (xam pambığın komplektlləşdirilməsi və onun tayakara yerləşdirilməsi tələblərə müvafiq olaraq xam pambığın nəmliliyi və tayanın hündürlüyü nəzərə alınmaqla texnoloji reqlamnet tövsiyyələrinə əsasən) həyata keçirilir.

                   Xam pambığın qəbul edilməsində zibilləmə və nəmlik göstəriciləri
                                                                                  Cədvəl 2. 
 
	Xam pambığın növü
	Zibillənmə,%
	Nəmlik,%

	
	hesablanmış
	son
	hesablanmış
	son

	I
	0,6
	3,0
	9,0
	10,0

	II
	1,0
	3,0
	11,0
	11,0

	III
	1,9
	8,0
	12,0
	12.0

	IV
	3,6
	16,0
	14,0
	14,0


                       

Xam pambığın meydançada tayalanması, quru havada həyata keçirilir. Bir meydançaya gündə 14 metrdən çox olmataraq xam pambığın yerləşdirilməsi tövsiyyə olunur. Xam pambığın tayalanması zamanı döyəclənməsi taya qırağından 1,5-2,0 m. Məsafədə həyata keçirilməlidir. Tayanın orta hissəsi taylarda işləyənlərin və xam pambığın ağırlığının təsiri altında sıxlaşdırılır.Tayanın sabitliyi künclərin düzgün və sıx yığılmasından asılıdır.
Yığmanın sonunda taya 2-2,5 m hündürlüyündə xam oambıqdan ibarət günbəzvari papaqla tamamlanır.
Xam pambıq tayasının hündürlüyü 12-16 gündən sonra 0,8-1.4 –m-ə qədər azalır.
Xam pambığın I və 22 növləri üçün 10% , III və IV növlərindən yuxarı nəmliliyində saxlanması zamanı tez-tez onun öz-özünə qızarması baş verir. Bu prosesin göstərdiyi kimi iki ardıcıl ölçmələr arasında xam pambığın temperaturu artır. Temperaturun dəyişməsinə nəzarət qüvvədə olan metodika üzrə termometr yardımı ilə həyata keçirilir.
Tayalarda temperaturun ölçülməsi 6 nöqtədə 3 metr dərinliyində (künc tərəfindən 3 nöqtə və tayanın yan və ön tərəfdən 3 nöqtə), anbar sahələrində isə yanalrı tərəfindən bir nöqtədə və saxlanılan xam pambığın yuxarıdan 4-6 nöqtəsində həyata keçirilir.
Anbara yığılmış  pambığın normal vəziyyəti onun plan ölçülməsi zamanı temperaturun sabitliyi olur. Saxlanılan pambığın partiyalarında temperaturun dəyişməsi zamanı müəyyən rtdikdə məsələn eyni nöqtələrdə əvvəlki ölçmələrdən sonra 3-40C dəyişdikdə rütubətli havanın tayadan sorulması yolu ilə onun məcburi soyudulmasına dair tədbirlər görülür.
Pambıq tədarükü məntəqələrində xam pambıq aşağıdakı qaydada yerləşdirilir: 15% nəmlikdən yuxarı olduqda quruducu-təmizləyici sexində,nəmliliyi 15%-dən az olduqda isə təmizləyici sexində komplektləşdirilir. İstisna kimi, nəmliliyi 19% olan xam pambıq partiyalarının pambıq zavodunun təmizləyici sexin zonasında komplektləşdirilməsinə və 2-4 gündən sonra isə sexdə emal olunmasında icazə verilir.
Nəmliliyi 20% və çox olan xam pambıq təmizləyici süxin yaxınlığında anbara yığılmaslı və təcili qurudulmalıdır(tədarük məntəqəsinə daxil olunduğu gündən etibarən bir həftə gec olmadan).

2.3.1   Saxlama zamanı xam pambığın öz- özünə qızışması
            Xam pambığın öz-özünə qızışması dedikdə onun temperaturunun,baş verən fizioloji proseslər nəticəsində yüksəlməsi və istilik keçirmə prosesinin pisləşməsi nəzərdə tutulur[5]
           Xam pambığın ilkin nəmliyindən və saxlama şəraitindən asılı olaraq buntda pambığın temperaturu 55-750C qədər yüksələ bilər.
           Öz-özünə qızışma prosesi xam pambığın ayrı-ayrı komponentlərinin keyfiyyətinin pisləşməsinə,temperaturun kəskin yüksəldiyi və vaxtında tədbir görülmədiyi hallarda isə tam keyfiyyətinin itirilməsinə gətirib çıxarır.Öz-özünə qızışma prosesinin fizioloiji əsasını xam pambıq kütləsində olan canlı komponentlərin istilik ayrılması ilə müşayiət olunan nəfəs alma prosesi,fiziki əsasını isə pambıq kütləsinin istilik keçirmə qabiliyyətinin pisləşməsi təşkil edir.
     Öz- özünə qızışma prosesində istilik mənbəyi rolunu         pambığın        çiyidi və pambıq kütləsində olan mikroorqanizmlər oynayır. Bu prosesə xam pambığın nəmliyi və pambıq kütləsində olan istilik əsas təsir edir. Şəkil 2.1-də öz-özünə qızışma prosesi zamanı xam pambığın nəmliyinin onun temperaturundan asılılıq qrafiki verilmişdir.

         
[image: 29]
                         Xam pambığın nəmliyi W, %
Şəkil. 2.1   Pambıq kütləsinin temperatur artımının nəmlikdən asılılığı

     Elmi tədqiqatlara əsasən nəmliyi 12-15% olan xam pambıqda     qızışma prosesi başlayır. Pambıq kütləsində temperatur 450C çatdıqda V növ mahlıcın möhkəmliyi 2,5-2,9 dan, 0,3cH. qədər azalır. Çiyidin zibilliyi isə yanan çiyidin hesabına 50%-ə qədər yüksəlir.
          Aparılan eksperimentlər göstərir ki, pambıq kütləsində nəmlik 16,3%-24,5% olduqda temperatur kəskin artır. Bu proses xam pambıq bunta vurulduqdan 2-3 gün sonra başlayır və yeddinci gün maksimal qiymətə çatır.Bundan sonra 7-8 gün ərzində temperatur aşağı düşür.Temperaturun aşağı düşməsi 
40-380C-ə qədər davam edir.
Öz-özünə qızışma prosesi zamanı temperaturun gündəlik artımı   12-140C təşkil edir.Maksimal temperatur 70-750C-ə qədər yüksəlir.Gündəlik temperaturun yüksəlməsinə ətraf mühitin temperaturu da təsir edir.
Şəkil 2.1-də qızışma prosesi zamanı xam pambığın kütlə itkisinin  nəmlikdən asılılıq qrafiki verilmişdir.
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Şəkil 2.2. Xam pambığın mütləq quru kütlə itkisinin nəmlikdən asılılığı

Xam pambığın öz-özünə qızışma prosesinə temperaturun gündəlik artımına onun nəmliliyinin təsiri Şəkil 2.3-də verilmişdir.  
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                                                                Xam pambığın nəmliyi W, %


Şəkil 2.3 Maksimum temperaturun və temperatur artımının xam pambığın nəmliyindən asılılığı


Şəkil 2.3-dən göründüyü kimi temperaturun maksimal qiyməti,onun xam pambığın nəmliliyindən Θ max=f(W) və temperaturun gündəlik artımından ∆ Θ=f(W) asılıdır.
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Şəkil 2.4 Xam pambığın temperaturunun onun saxlanma müddətindən və ilkin nəmliyindən asılılıq qrafiki başlanğıc nəmliyindən asılılığı

Şəkil 2.4-də xam pambığın temperaturunun onun saxlanma müddətindən və ilkin nəmliyindən asılılıq qrafiki göstərilmişdir.Qızışmaya məruz qalan xam- pambığın mahlıcı 13 gün ərzində 1-ci növdən 3-cü növə keçir.Qırılma uzunluğu isə 0,4-0,9 km azalır. Yetişmə əmsalı 2,0-dan 1,6-ya enir.
              Xam pambıq öz-özünə qızışma prosesinə məruz qaldıqda 13 gün ərzində xam pambığın mahlıcı öz keyfiyyətini itirərək,1-ci növdən 3-cü növə keçir. Mahlıcın möhkəmliyi 0,4-0,9-a qədər azalır.Bununla yanaşı xam pambığın çiyidi də öz keyfiyyətini itirir.Çiyidin zibilliyi artaraq 5% dən 16% -ə qədər yüksəlir.
          Öz-özünə qızışma prosesi birinci üç gündə daha intensiv baş verir.Bu vaxt xam pambığın istiliyi 65-710C-ə çatır. 
Birinci növ yaş xam-pambıqda öz-özünə qızışma prosesi saxlanmanın ilk günlərində baş verir və bu zaman temperatur 65-710C-ə qədər yüksəlir.Ona görə nəm xam-pambığın buntlara vurulması mümkün qədər tez aparılmalı və profilaktik tədbirlərin aparılmasına şərait yaradılmalıdır.
            Ona görə xam –pambığın buntlara verilməsi  mümkün qədər tez aparılmalıdır. Buntda öz-özünə qızışma prosesinin başlanması müəyyən qanunauyğunluqla müşayiət olunur. Xam pambığın qızışması buntda ocaq və ya bütünlüklə yanğın baş verə bilər. Ocaq şəklində qızışma istənilən sahədə buntun üstünün brezentlə düzgün örtülməməsi nəticəsində baş verə bilər. Buntun bütünlükdə qızışması isə yüksək nəmlikli xam pambığın buntda komplektləşdirilməsi nəticəsində baş verir.

2.4  Xam pambığın öz-özünə qızmasının qarşısını almaq üçün
tədbiq olunan üsullar

Xam pambığın öz-özünə qızmasının qarşısını almaq üçün stasionar qurğu vasitəsilə tunellərdən və havanı çəkən kanallardan havanın sovrulması həyata keçirilir.Stasionar qurğular vasitəsilə havanın çəkilməsini tayanın hündürlüy 2-2,5 m çatdıqda həyata keçirmək olar. Hava sorma stasionarları olmadığı hallarda çəkilməsi pambıqda qazılmış tunellərlə həyata keçirilir.Sovrulmanın həyata keçirilməsi zamanı qurğunun işləmə müddəti 8-10 saatdan az olmamalıdır. Pambığın öz-özünə qızışması zamanı havanın tayadan sovrulması xam pambığın ölçülən nöqtələrində havanın temperaturu ətraf mühitin temperaturasına çatana qədər həyata keçirilir.
Tədqiqat işlərinin nəticələrinə uyğun olaraq, pambıq zavodları və onların tədarükməntəqələri qəbul edilmiş xam pambığı seleksiya və sənaye sortu üzrə eyni partiyalara komplektləşdirməli,tədarük edilmiş xam pambığı düzgün saxlamalı və ya xam pambığın korlanamsının və itkisinin qarşısını alan tədbirləri həyata keçirməli və quruducu təmizləyici sexlərin fasiləsiz işinə təmin etməlidirlər.
Toxumluq xam pambığın saxlanamsı onun keyfiyyət göstəriciləri olan sortundan, nəmliyindən və qəbulundan asılı olmayaraq, anbara yığılması və saxlanılmasının müasir texologiyası praktiki olaraq eynilə adi pambıqda olduğu kimi həyata keçirilir. Toxumluq  xam pambıq dinc vəziyyətində,yəni tayda olsa da, həyat prosesi dayanmır, ləng də olsa daima rüşrymn hüceyrəsinin həyatını təmin edən maddələr mübadiləsi gedir. Belə ki, adı çıkilən mübadilənin düzgün gedişatı,tamlqıla toxumların cücərmə anından əvvəl hansı mühit şərtləri altında olmasından asılıdır. Mübadilə prosesi ətraf mühitdən,yəni taya saxlanma temperaturundan asılı olaraq sürətlə və ya ləng gedə bilər. Toxumların saxlanma müddətində daha əlverişli şərait yaratmaqla onların keyfiyyətini yaxşılaşdırılması effektini də gözləmək olar [1].
Uzun illər aparılmış tədqiqatlar əsasında yığımdan sonrakı profilaktikadan keçməyən toxumların əkilməsi zamanı cücərtilərin nizamsız olması, vaxta görə uzaldılması və xam pambığın  yığılmasının müxtəlif fazalarda baş verməsi müşahidə olunur.
Toxumluq xam pambıqda yüksək sıxlığın nəticəsində havanın toxumlara girişi çətinləşir və onunla əlaqədar toxumlar yalnız onlarda nəmliyin miqdarının azaldılması şəraitində saxlanıla bilər. 
Tayaya yığılmış temperatur komplektləşdirnə dövründə maksimal hava temperaturuna çatır, xüsusi ilə də o mərkəzdə yüksək səviyyədə qalır. Bu cür yüksək temperaturun sabit saxlanılması tayanın mərkəzində havalandırmanın tamamilə olmamasına dəlalət edir. Tayanın özünün mərkəzində və əsasında saxlanılan toxumluq xam pambığın daha az məhsuldarlığa malik olması 5-6 aydan artıq saxlama müddəti zamanı yüksək temperaturun mənfi təsiri ilə izah olunur. Saxlanma zamanı xam pambığın nəmliyi nə qədər yüksək olsa, bir o qədər də əkin vaxtına toxumların toxumların cücərmə enerjisi aşağı düşür. Nəticə etibarı ilə, xam pambığın nəmliyi 12% dən çox olduqda toxumların yetişmə prosesi ləngiyir.
Nəmliyi 9-10% olan əkin pambığı üçün optimal saxlanma şəraiti 18-240 C temperaturdur. Hətta 280 C temperaturda 9%-lik nəmliyində xam pambığı uzun müddət (5-6 ay) saxlamaq arzu olunan deyil.
Təzə yığılmış toxumları 40-500 C temperaturda qeyri davamlı qızmaya və ya günəş vasitəsilə qurutmaya məruz qoyduqda,yetişmə dövrünü kəskin şəkildə qısaltmaq olar. Toxumların münasib vaxtda qış qurutması onalrın tarlada cücərmə qabiliyyətini, həyat qabiliyyətini və davamlılığını artırır.
Uzun müddətli və ya qısa müddətli qurutma,toxumların parametrlərinə müsbət təsir göstəriri o şərtlə ki, o əkindən əvvəl yerinə yetirilsin. Saxlanmaya gətirilən toxumluq xam pambığın nəmliyinin 9%-dən artıq olmaması bütün çiyid kütləsi təbəqəsinin bərabər olması,eləcə də mütləq şəkildə günəş və ya termik qurutma texnologiyasının həyata keçirilməsi aparılan tədqiqatlar nəticəsində mümkün olmuşdur.
Lakin mövcud qəbuletmə  praktikasında toxumluq xam pambığın komplektləşdirilməsi və saxlanması xüsusi metodika üzrə həyata keçirilmir və nizamlanmış texnoloji prosesdə bütün əkin kütləsinin bərabər şəkildə nəmliyini təmin edən və toxumların yetişməsinə şərait yaradan və pambıq məhsullarının keyfiyyətli şəkildə saxlanılmasını təmin edən texnika və texnologiya nəzərdə tutulmayıb.
Təcrübi araşdırmalarımızın nəticələri göstərir ki, xam pambığın toxumunun öz-özünə yetişməsi prosesinin meydana gəlməsi zamanı tayanın cismindən havanın profilaktik sovrulması nəticəsində fiziki-mexaniki xüsusiyyətlərinni saxlanması şərti ilə saxlanılan xam pambığın yüksək keyfiyyəti təmin edilir.


2.5 Xam pambığın qurudulması zamanı nəmliliyin dəyişməsinin kinetikasının hesablama metodlarının hazırlanması
Pambığın emalının texnoloji prosesi xam pambığın nəmliliyinə çox həssasdır.Emal zamanı bu parametrin cüzi dəyişməsi lifin və çiyidin keyfiyyətinə kəskin təsir edir.Buna görə qurutma prosesinin kinetikasının analitik aslılıqlarının çıxarılması mühüm əhəmiyyət kəsb edir. Qurutma prosesinin kinetikası dedikdə adətən orta nəmliyin və zamana görə orta temperaturun dəyişməsi nəzərdə tutulur.Qurutma prosesinin kinetikasının bu qanunauyğunluqları qurutma zamanı materialdan buxarlanan nəmliyin miqdarını və istilik sərfini hesablamağa imkan verir.[8]
Nəm materialın qızdırılması və qurudulması zamanı nəmliyin və temperaturun analitik təyini məsələsi mürəkkəb məsələdir və müəyyən sərhəd şərtləri daxilində qarşılıqlı asılı olan kütlə və istilik köçürmənin qeyri-xətti parabolik və ya hiperbolik diferensial tənliklər sisteminin həlli ilə əlaqədardır.Bundan başqa materalın bir sıra tipli fiziki və kütlə-daşınma xarakteristikaları tələb olunur ki,hal-hazırda ədəbiyyatlarda bu məlumatlar çox azdır.
Bundan başqa bir sıra hallarda ətraf mühitin qurudulan materialın səthi ilə qarşılıqlı təsirini riyazi şəkildə ifadə etmək çətinlik törədir.
Qurutma prosesinin nəzəriyyəsindən məlumdur ki, nəm materialın qurutma prosesi qızdırılma periodunda qurudulmanın sabit sürətindən asılıdır. /52/ Qurutma prosesinin periodunu təsvir etmək üçün nəm materialların qurutma sürətinin müəyyən təqribi düsturları verilmişdir. /53/ Bu mənbədə xam pambığın rütubətliliyinin zaman görə dəyişməsini ifadə etmək üçün qurutma sürətilə nəmlilik arasında xətti asılılıqdan istifadə olunur. Bununla yanaşı, qurutmanın verilmə sürətinin periodu 2 zonaya bölünür və qurutma sürəti əyrilərindən bir zonadan başqa zonaya keçid nöqtəsini təyin etmək çətindir. Xam pambığın qurutma prosesinin kinetikasını ifadə etmək üçün Q.K.Filonenko tərəfindən təklif olunmuş gətirilmiş qurutma sürəti metodunun tətbiqinin mümkünlüyünü nəzərdən keçirək. Qeyd edək ki, bu işlərdə xam pambıq bircins material kimi baxılır. Liflərin və toxumların qurutma kinetikasını ifadə etmək üçün kinetik tənliklərdən istifadə olunmur. 2-cisi kinetik tənliklərə daxil olan parametrləri təyin  etmək üçün L.V.Likov tərəfindən təklif olunan qrafiki analitik metoddan istifadə olunur ki, bu da hesablamalarda böyük xətalara və böyük çətinliklərə gətirib çıxarır.3-cüsü qızdırma periodu,sabit və qızdırma sürətinin enmə dövrü də daxil olmaqla xam pambığın qurutma prosesini bütövlükdə ifadə etmək üçün kinetikanın ümumiləşmiş tənliyi istifadə olunmur.[89]
Xam pambıq öz quruluşuna görə qeyri bircins materialdır və üç əsas komponentdən-lifdən, qabıqdan və toxumun nüvəsindən ibarətdir. Komponentlərin kimyəvi tərkibi müxtəlif olduğundan onalrın nəm çəkmə xassələri də müxtəlifdir. Pambıq lifləri və toxumalarınqabığı kapilyar-məsaməli materiallara aiddir.
Toxumun nüvəsi kolloid dispers vəziyyətdə olan müxtəlif maddələrin zülallarından təşkil olunmuşdur.Onu kolloid materiallara aid etmək olar. Bundan başqa nəmin xam pambığın komponentləri ilə əlaqələrinin forması da müxtəlifdir. Pambıq toxumlarında adsorbsiya,osmotik və struktur nəmliyi,pambıq liflərində adsorbsiya və kapilyar nəmlik,həmçinin islatma nəmliyi,kolloid-kapilyar cisim olan xam pambıqda isə nəmliyin bütün növləri mövcuddur.Pambığın komponentlərindən nəmliyin uzaqlaşdırılması qeyri-bərabər proses olduğuna görə və materialın sərhəd səthlərinin konvektiv istilik mübadilə proseslərinin çətinləşdiyinə görə xam pambığın qurutma prosesinin analitik tədqiqi zamanı lif və çiyid üçün nəmlik mübadiləsi ayrı ayrılıqda baxılmalıdır. Bununla əlaqədar bütün komponentlərin bərabər qurumasına nail olmaq üçün quruma kinetikasının xam pambığın qeyri bircinsliliyini nəzərə almaqla öyrənilməlidir.
Beləliklə növbəti tədqiqat aşağıdakılardan ibarətdir:
1) Qızdırılma periodunda kinetik əyrilərin tədqiqi və kinetik tənliklərin qurulması
2) Xam pambığın və onun komponentlərinin qurutma prosesi kinetikasını təyini
3)Vahid ümumiləşdirilmiş tənliklər əsasında xam pambığın və onun komponentlərinin bütün qurutma prosesi kinetikasının hesablanamsının yeni metodlarının işlənib hazırlnması
4)kinetik tənliklərə daxil olan parametrləri təyin etmək üçün analitik metodların işlənib hazırlanması
5)Buntlarda saxlama şəraitində olan xam pambığın başlanğıc xarakteristikalarından asılı olan qurutma əmsallarını hesablamaq üçün empirik formulaların qurulması.




III. Anbarlarda xam pambığın öz-özünə qizişma prosesinin nəzəri əsaslari
3.1 Xam-pambığın sıxlığının hava keçirmə qabiliyyətinə təsirinin tədqiqi.
Xam-pambığın keyfiyyətli saxlanmasına təsir edən əsas amillərdən biri onun sıxlığıdır. Taylara vurulmuş xam-pambığın sıxlığı müxtəlif olduqca onlardan keçən havaya olan müqavimət də müxtəlif olur.[6]
	Bu müqavimətin xarakterini müəyyən etmək üçün nəzəri və təcrübi tədqiqatlar aparılmışdır.Tədqiqatların  parametrlərini optimallaşdırmaq üçün hava axınının təzyiqi onun, xam-pambıq layından keçməsindən sonra qiymətləndirilmişdir. Əsas faktorlar kimi aşağıdakılar qəbul olunmuşdur.
	X1- xam pambığın həcm sıxlığı (600-2100 H/m3)
	X2- havanın təzyiqi (500-2400Пa)
	X3- pambıq layının qalınlığı (0,01-01m)
	Tədqiqatın eksperiment hissəsi laboratoriya şəraitində hazırlanmış stenddə aparılmışdır. Eksperimentlərin nəticələri reqressiya analizi yolu ilə tədqiq edilmişdir. Tədqiqatların planlaşdırma matrisası və nəticələri cədvəl 3-də verilmişdir.
Cədvəl  3
	
	
Planlaçdirma matrisası

	          
          İşçi matrisa
	                  
                  Y
	
    Y

	
	  X1
	   X2
	   X3
	   X1
	   X2
	X3  
	     I
	   II
	   III
	

	1
	-
	-
	-
	600
	500
	0,01
	97
	106,8
	113,7
	106,2

	2
	+
	-
	-
	2400
	500
	0,01
	49.0
	53,9
	45,1
	49,0

	3
	-
	+
	-
	600
	2400
	0,01
	408,5
	420,6
	414,5
	414,5

	4
	+
	+
	-
	2400
	2400
	0,01
	254,6
	267,5
	275,1
	284,5

	5
	-
	-
	+
	600
	500
	0,10
	15,2
	23,5
	20,1
	19,1

	6
	+
	-
	+
	2400
	2400
	0,10
	9,8
	14,7
	13,5
	13,9

	7
	-
	+
	+
	600
	500
	0,10
	88,6
	104,3
	103,1
	92,5

	8
	+
	+
	+
	2400
	2400
	0,10
	44,1
	48,0
	42,3
	44,1



Y= 13,9-3.2X1+8,0X2-8,6X3-1,6X1X2+1,8X1X3-5,4X2X3+0,54X1X2X3        (1)
Riyazi model göstərir ki, filtrasiya prosesini optimallaşdırmaq üçün Y-max şəraiti yaradılmalıdır. Başqa sözlə aerodinamik müqavimət azalmalıdır.
Reqressiya tənliyində olan əmsallara istinad edərək demək olar ki, prosesin optimallaşdırılması kifayət qədər mürəkkəbdir. Buna baxmayaraq əmsalların qiyməti göstərir ki, sıxlıq artdıqca aerodinamik müqavimət artır. 
Aparılan tədqiqatlar göstərir ki, xam-pambıq layının qalınlığının hava axınına təsirini öyrənmək üçün daha yüksək təzyiqdən istifadə etmək lazımdır. (10200 Па) 
Hava axının pambıq layına təsirinin mənbəədən pambığa qədər olan məsafədən asılılığını öyrənmək üçün müxtəlif məsafələrdən havanın pambıq layına təsiri öyrənilmişdir. Tədqiqatların nəticələri göstərir ki, hava axınının mənbəəsindən pambıq layına qədər olan məsafə 10 mm olanda havanın təzyiqi 7,6%, 100 mm olanda isə 98,0% azalır. Hava axınının pambıq layından keçməsinə bu layın qalınlığı da təsir edir. Belə ki, pambıq layının qalınlığı 0,01 m olduqda hava təzyiqi 95,6-97,0 % aşağı düşür.
Müxtəlif qalınlıqlı pambıq layından hava axınının keçməsinin nəticələri cədvəl 2-də göstərilmişdir.
Cədvəl .4

	
Havanın təzyiqi,  Pa
	                                      
                            Xam-pambıq layının qalınlığı, m


	
	0,01
	0,02
	0,03
	0,10
	0,15

	                                        
                                    Hava axınının xam-pambıqsız təzyiqinin azaldılması:


	Pa
	9055
	3507,9
	81,3
	11,2
	-

	%

	7,7
	65,5
	87,0
	91,1
	-

	
                                                         Həcmi sıxlıq
                                                         P= 600 H/m3


	1-ci vəziyyət
	450,1
	410,2
	372,4
	138
	21,0

	2-ci vəziyyət

	422,5
	393,1
	364,1
	110,1
	21,0

	3-cü vəziyyət
	437,5
	402,8
	367,2
	124,1
	21,0

	P1 orta
	337,0
	402,1
	387,9
	124,1
	21,0

	
Təzyiqin aşağı düşməsi


	Pa

	9381
	9395
	9451,3
	9684,1
	9801,1

	%

	95,8
	97,2
	96,5
	98,92
	99,8

	P1 orta

	221,7
	170,1
	148,2
	71,31
	30,2

	                                                                   
                                                        p= 2400 H /m3


	Pa
	9581,3
	9637,0
	9685,0
	9723,3
	9783,4

	%
	97,9
	98,5
	98,7
	99,4
	99,8



Xam-pambıq layında qalınlığı 0,1 m olduqda hava axının itməsi 98,9% təşkil edir.
Xam-pambıq layının qalınlığının aerodinamiq müqavimətə təsirini öyrənmək üçün  təcrübi tədqiqatların nəticələri ən az kvadratlar metodu ilə analiz olunmuş və aşağıdakı nəticələr alınmışdır.
P1 = 3,84 - 0,03∙ h                               p = 600 H/m3
P2 = 1,50 - 0,0∙1h                                 p = 2400 H/m3
Burada:    P1- hava axınının xam-pambıq layında təzyiqi, p- xam-pambığın həcmi sıxlığı, H/m3, h- xam-pambıq layının hündürlüyü.
Xam-pambıq tayasının aerodinamik hava keçirmə qabiliyyətinin,tayanın sıxlığından asılılığını öyrənmək istiqamətində aparılan eksperimentlərin nəticəsini ən kiçik kvadratlar metodu ilə analiz edib aşağıdakı empirik tənliyi alarıq.
	      P1 = 25,8-0,9 p                                                                    (2)
 (2) tənliyini həll edərək hava axının keçməsi üçün xam-pambıq layının sıxlığının minimal və maksimal hədlərini müəyyən etmək olar. Belə ki, pambıq layının sıxlığı 2800 H/m3 çatdıqda laydan hava keçmir.


Cədvəl .5
	
Xam-pambığın həcm sıxlığı
                  H/m3

	
           Havanın təzyiqi
                   P1 (Pa)
	
      Təzyiqin aşağı düşməsi
                      %

	                    600
	                    210,3
	                      95,8

	                    750
	                    157,0
	                      96,9

	                    1500
	                     84,1
	                      98,5

	                    2400
	                     51,0
	                      99,1



 Tədqiqatların nəticələri göstərir ki(Cədvəl.5), hava axını xam-pambıq layında məcburi keçdikdə sərhəd zonasında hava axınının təzyiqi kəskin aşağı düşür. Təzyiqin aşağı düşməsi, başqa sözlə hava axınının enerjisi xam-pambıq layına daxil olan havanın hərəkətə gətirilməsinə sərf olunur.


3.2  Quruma zamanı xam-pambığın komponentlərinin 
qarşılıqlı əlaqəsi
Xam - pambığın ilkin emalının nəticələri onun nəmliyindən çox asılıdır. Texniki parametrlərin az da olsa dəyişməsi son nəticəyə təsir edir. Ona görə qurutmanın optimal rejiminin müəyyən olunması xüsusi əhəmiyyət kəsb edir.
Ona görə quruma zamanı xam - pambığın komponentlərinin qarşılıqlı əlaqəsini, prosesin kinetikasını əhatə edən analitik qanunauyğunluğun müəyyən olunması ehtiyacı ortaya çıxır. [8]
Quruma  prosesinin kinetikası dedikdə, zamandan asılı olaraq orta nəmlik tutumu və orta temperaturun dəyişməsi nəzərdə tutulur. Bu qanunauyğunluq materialdan buxarlanan nəmliyin  və  qurutmaya sərf olunan istilik sərfinin hesablanmasına imkan yaradır. Quruma prosesin əvvəlində quruma sürəti sıfır həddindən materialın qızma həddinə qədər yüksəlir. Bununla əlaqədar xam – pambığın və onun komponentlərinin ilkin qızma dövründə nəmliyinin dəyişmə kinetikasını aşağıdakı bərabərliklə ifadə etmək olar.[7]
                                                                                                     




                       	                                    (1)                                               


Burada : k – qızma əmsalı
              WH – ilkin nəmlik
              m- daimi əmsal
(1) bərabərliyini inteqrallasaq qızma müddəti ifadə edən formulanı almış olarıq.

                                        	                                  (2)

Naməlum k əmsalı (2) formulasının şərtinə əsasən eksperiment nəticəsində alması Wi – nəmlik və τi zamanın qiymətlərini, ən kiçik kvadratlar metodu vasitəsi ilə təhlil edilərək tapılır.[2]


Buradan ilkin törəməni sıfra bərabər tutub  k – nın aşağıdakı qiymətini alırıq.



                                                  (3)                                                           

Burada : N – aparılan ekspermentlərin sayı
Naməlum m əmsalını cüt korrelyasiya  əmsalının maksimum qiymətindən aşağıdakı kimi tapmaq olar.


	         	       (4)
Nəmliyin dəyişməsini (2) bərabərliyindən alırıq.


          	                                   (5)                                     

Buradan : 


Salyan pambıq təmizləmə zavodunda AZX – 195 seleksiya növünə malik, nəmliyi 15 % II növ əl yığımı olan xam – pambığın 1,5 m/san sürətlə hərəkət edən, temperaturu 1000C, 1300C, 2000C olan quruducu agentlə qurudulma prosesi tədqiq olunub. Xam – pambıq hündürlüyü 3 sm olan eksperimental buntda qurudulub. Tədqiqat zamanı xam – pambığın  və onun kompenentlərinin nəmliyinin  və temperaturunun dəyişməsi tədqiq olunub. Tədqiqatlar zamanı xam – pambığın qurudulmsının kinetikası məlum metodla tədqiq olunaraq m= 0,5 qiyməti almışdır.
	Aparılan tədqiqatların eksperimental və hesablama qiymətləri 1-ci cədvəldə verilmişdir.
                                                                                                         







Cədvəl .6

	Quruma müd.(dəq)
	Nəmlik %

	
	Eksperimental
	hesablama
	eksperimental
	hesablama

	0

15

30

45
	16

14.6

13.6

12
	16

14.66

13.65

11.8
	16

13.6

13.5

9
	16

14.1

13.8

8.1

	Tb
	1000
	1300



Quruma sürəti enmə dövrüdə xam – pambığın quruldulması zamanı alınan eksperimental nəticələri tədqiq edərkən quruma sürəti ilə nəmlik arasındakı asılılıqdan istifadə etmək olar.[3]



                                                                       (6)                                            


Burada : Wi, WH, WP – dövrü, başlanğıc və bərabər çəkili nəmliklərdir.
                k – quruma əmsalı
               m – daimi əmsal (ekspermental qiymətlərdən tapılır)
                τ – quruma müddəti.
Qurumanın daimi sürət dövrü çox olan hallarda (6) bərabərliyində (WH) nəmliyi (Wkr) kritik nэmliklə əvəz olunur.
	Məlumdur ki, (m) daimi əmsalı buntun laylarının qalınlığından və əvvəlki parametrlərdən asılı deyil. O ancaq nəmliyin materialla əlaqə formasından tapılır. Quruma əmsalı quruma rejimindən, materialın xüsusiyyətindən və xam – pambığın ilkin nəmliyindən asılıdır.
	 Qeyd etmək lazımdır ki, A.V.Lıkov və onun davamçıları tərəfindən quruma əmsalı (k) və (m) göstəricisinin tapılması üçün təklif olunan üsul dəqiq deyil, çünki, quruma sürətinin əyrisinin qurulması, qrafik differensiallamanın nöqsanları ilə əlaqədardır.
İlkin şərti və m < 1 qiymətini nəzərə alıb, (6) bərabərliyini inteqrallasaq alarıq :


                  	                                      (7)                                                          

m = 1 olduqda 


W


buradan m  >  1 qiyməti üçün quruma müddətini tapmaq olar.


                                 	                           (8)                                                                 

m = 1 olduqda 



                                                                         
Xam – pambığın Wi nəmlik  və τi –ın eksperimental qiymətlərindən istifadə edərək ən kiçik kvadratlar üsulu ilə naməlum m və k əmsallarını tapırıq.İlk növbədə m əmsalını eksperimentlər nəticəsində alınan bərabərlikdən müəyyən edirik.



                                                                                                                   
Burada 
                                                                                                                    


                                                                                                                   
N – eksperimentlərin sayı
Bundan başqa m naməlumunu cüt korrelyasiya əmsalının mütləq qiymətində maksimum həddə çatmaq şərti çərçivəsində tapmaq olar.


Çox saylı ekspermentlərin nəticələrini təhlil edib m parametrinin qiymətini tapırıq.

           Çiyid üçün               1
m =     xam – pambıq üçün 2
           mahlıc üçün             3

m – in qiymətini bilib quruma əmsalını tapmaq olar :




Buradan k əmsalını tapmaq olar.


 
 


Xam – pambığın və onun kompenentlərinin quruma sürətini aşağıdakı formulalarla tapmaq olar.

	(9)
                                                                                                                    

Burada : Kx/p , Km , Kç –müvafiq olaraq xam – pambığın, mahlıcın və çiyidin quruma əmsallarıdır.
Qeyd etmək lazımdır ki, təklif edilən kinetika bərabərliyinin parametrlərinin müəyyən olunmasında istifadə olunan metod, digər materiallarında quruma kinetikasının müəyyən olunmasında istifadə oluna bilər.



3.3  Pambıq sənayesində yeni müasir  anbarların  yaradılmasının strateqiyası
Son illər pambıq təmizləyən sənayesində bir çox miqdarda yeni maşınlar tətbiq olunub: barabanlı quruducular, iri çöplərin təmizləyiciləri,liftəmizləyən, avtomat cinlər və linterlər hansi ki, onun texniki – iqtisadi göstəricilərini qaldırmağa imkan verir. Sənayenin texniki avadanlıqların inkisafı, pambıq maşınqayırma sənayesində elmi tədqiqatlar və konstruktor işlərin inkişafı geniş rol oynayır. [9]
Pambığın təmizlənməsində və emalında yeni texnikanın yaranmasının məsələlərinə barabanda,onların yaxın gələcəkdə prespektivini qeyd etmək olar. 
Pambıq üçün barabanlı quruducuların yenilənməsi, hansı ki 10 ton saatda və artıq istehsalı nəzərdə tutur yeni lentli quruducular istehsal və qurutma gücü ilə yüksək avtomatlaşdırılmışdır. Artıq yaxın illərdə pambıq quruducular qaz və maye növlü yanacaqlarla əvəz olunacaq. 
Axın xətlərlə pambığın təmizlənməsində və cinlənməsində texnoloji quruducular geniş yayılacaq. Pambığın tam avtomatlaşmış qurutması nəzərə alınıb. Böyük konstruktiv işlər görüləcək iri və xırda zibil təmizləmə cihazlarında, hansı ki yaradılacaq qarışıq və böyük təmizləmə effekti dəyişkən rejim və avtomatlaşmış  iş rejimi ilə. 
Bununla yanaşı fərdi təmizləyici maşınlarda öz yerini tapacaq. Avtomatlaşmış konveyri üsulu böyük keyfiyyətli təmizləyicilər. Orta lifli sortların yüksək effektli avtomatlaşmış cinlərlə təmin olunacaq. Mişarların ülgüclərinin artması cütlərin iş kamerasından xaric olması və xam valiklərinin təmizləmə xəttinə daxil olması. Cinlərin yeni konstruksiyalarından geniş tətbiq olunacaq lif təmizləmə düyünləri və mişarlarını dişlərindən lifin mexanki çıxarılması.Valikli cinlər tam modernizə olacaq və onların dayanma qurğularının nöqsanları tam aradan götürüləcək. Liflərin təmizlənməsini artmasında zərərli qatqılardan və ülyukdan əlavə lif təmizləyicisi düyünlü cinlərə daxil olunacaq. Xeyli dəyişikliklər lif təmizləyicilərdə də baş verəcək, hansı ki çox pilləli avtomatlaşdırılmış lif təmizləyici maşınlarla təmin olunacaq, hansı ki aşağı lif tullantısı və yüksək təmizləmə effeklərlə olacaq, az itkilərə yol verəcək. 
 Belə maşınların tətbiqi lifin keyfiyyətini qorumağa əsas məsələrdən biridir. Linter və delinter maşınları konveyr üsullu xətlə tamamilə avtomatlaşacaq idarə etmə tənzimləmə avtomatlaşmış olacaq və bununla bütün əllə görülən işlərdən azad edəcək. Kimyəvi üsulla çiyidlərin delint edilməsi və xüsusi maşınlarla çiyidlərdən delint çıxılması. 
Ocaq qəfəsləri delintləri və ayırma kameralarının konstruksiyaları qanadıcaq, hansı ki çiyidlərin tam delintdən çıxması təmin olunacaq. 
Maşınlar tam avtomatlaşmış idarə ilə işləyəcək. Çox diqqət yetiriləcək press qurğularının məhsuldarlığına və bütün əməliyyatların tam avtomatlaşdırılması əsasında qurulacaq. Liflərin press qutularına doldurulması və vəziyyətlərin dəyişməsi qablaşma və toplama bandajlar bağlanması və onların presdən verilməsi. 
Geniş işlər görüləcək texnoloji avtomat maşınların yaradılmasında hansı ki təmin edəcək xam pambığın, lifin, lintin və çiyidin emalının. Xüsusi diqqət göstəriləcək lif tullantılarının emalına, konstruksiyalarına, hansı ki təmin edir onun yüksək keyfiyyətini və az itkisini.
Pambıq əyricilik istehsalatının təkmilləşdirilməsi kip – lent axın xəttinin geniş tətbiqi istiqamətində aparılmalıdır,beləki yeni müəssələrin tikintisində həmdə köhnələrin yenidən konsturuksiya edilməsində gələcəkdə texnoloji keçidlərin lazımi qədər qısaldılması bazasında avtomat fabriklərin yaradılması yolunda hərəkətdə olan fabrik üçün lazımdır ki,yüksək texniki iqtisadi göstəricilərə malik avadanlıqlar yaradıb onları tətbiq edək:yumşaldıcı – təmizləyici avadanlıqlar məhsuldarlığı 600kq/ saat,darayıcı maşınların məhsuldarlığı 60kq/saat,buraxılış sürəti 500m/dəq qədər olan lent maşınları.Bu maşınlar lentin xətti sıxlığını tənzimləyən tənzimləyiciyə malik olmalıdır ;orta və kiçik xətti sıxlıqlı iplik istehsalı üçün fırlanma tezliyi 60000 – 90000 dəq-1 olan pnevmomexaniki əyrici maşınlarının tətbiqini genişləndirilməsi və qırıntı çeşidlərindən böyük xətti sıxlığa malik iplik emal edən yüksək sürətli əyrici maşınların geniş tətbiqinə yer verilir.Yun əyriciliyi istehsalatının inkişafının əsas istiqaməti bunlardan ibarətdir,yumşaldıcı kip zonasında avtomatlaşdırılmış axın xəttinin yaradılması lent maşını və mexanikləşdirilmiş tağalaq alınma zonası,darayıcı - əyrici aqreqatının aparat əyriciliyində alınması,darayıcı maşının məhsuldarlığı 60 – 90 kq/saata qədər tam şəkildə onların qidalanmasının avtomatlaşdırılması darayıcı maşının yüksək sürətli lent maşını və daraqlı darayıcı maşını ilə aqreqatlaşması,komvol və aparat ipliyi istehsalı üçün fırlanma tezliyi 25000 – 35000 dəq-1 və özüburan maşının buraxılış sürəti 240 – 280 m/dəq olan pnevmatik əyrici maşınların öyrənilməsi.
Konveyr üsullu xətlər pambıq zavodlarında qurutma, təmizləmə, cinləmə, lintləmə və əkin çiyidlərinin məhv edilməsi qablaşma və lifin, lintin tullantıları, lif tullantılarının yüklənməsi – bunlar hamısı avtomatlaşdırılacaq və yeni konstruksiyalı avtomat xətləri, texnoloji maşınlar və xam pambıq emalının texnoloji proseslərlə əvəz ediləcək. Xətt üsulu geniş tətbiq olunacaq. Elektron hesablama texnikası ilə onları iş proqramı idarə etmə yolu ilə.  Bu şəraitdə gerçəkləşən avtomat pambıq zavodlar. Pambıq təmizləyən sənayedə belə tədbirlər xeyli əmək istehsalatının və avadanlıqlarının artmasına və pambıq məhsulunun yüksək kefiyyətinin yaradılmasına imkan verəcək.   

	





















	Nəticə

1. Xam – pambığın yeni bunt modellərində nəmliyinin dəyişmə kinetikasının hesablanma metodu təklif olunur.
2. Yüksək nəmlikli xam – pambığın, quruducu agentin  aşağı temperatur  və sürət rejimində qurumanın ilkin mərhələsində qızması və ondan nəmliyin aparılması prosesi ətraflı analiz olunmuşdur.
3.Nəzəri yolla müəyyən olunmuşdur ki, quruma prosesinin əvvəlində nəmlik tutumunun xaric olması tədricən baş verir.
4.Xam-pambığın saxlanması zamanı baş verən  öz-özünə qızışma prosesiin modeli yaradılmış, modeldə eksperimentlər aparılmışdır .Aparılan eksperimentlər pambıqda baş verən kompleks dəyişiklikləri, qızışma ocağının yerinin müəyyən olunmasını,yayılma sxemini,prosesin intensivləşməsinə səbəb olan xüsusiyyətləri, mahlıc və çiyiddə baş verən dəyişiklikləri müəyyən etməyə imkan vermişdir.
5.Pambıq kütləsində baş verən öz özünə qızışma  prosesi müəyyən sərhəd  çərçivəsində olur və xam-pambığın fiziki-istilikkeçirmə qabiliyyətindən asılıdır. Ayrı-ayrı nöqtələrdə baş verən qızışma  prosesi pambığın kütləsində olan istilikdən, nəmlikdən, sıxlıqdan, yetişkənlikdən və digər xüsusiyyətlərdən asılıdır.
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İsmayılova Bahar Əlzaid qızı

 “Xam pambığın anbarlarda saxlanması zamanı özü-özünə qızışma prosesinin proqnozlaşdırılması” mövzusunda magistr dissertasiyasına
XÜLASƏ
Bazar iqtisadiyyatı mülkiyyətçidən istehsal etdiyi məhsulun rəqabət qabiliyyətinin, yüksək olmasını, enerji və metal tutumunun, istehsal xərclərinin aşağı olmasını, texnoloji əməliyyatların etibarlılığını, rasional, praqnozlaşdırılan, çevik texnoloji xətlərin və komplekslərin tətbiqini tələb edir.
 	Pambığın  anbarlarda saxlanması prosesinin tədqiqində olan çatışmamazlıqlar, 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 saxlanmasının 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.
Dissertasiya işinin qarşısında duran əsas məqsəd,xam pambığın fiziki-texniki xüsusiyyətlərini nəzərə almaqla onun saxlanma keyfiyyətini təmin edən effektli üsul, müasir texnologiya vasitələrin işlənib hazırlanması,xam-pambığın saxlanma texnologiyasını optimallaşdırılması , müvafiq quruducu agentin seçilməsi və məhsulun konservasiya şəraitinin yaradılmasıdır. 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.

Bahar Əlzaid daughter Ismailova
Master dissertation on the subject” During the storage of raw cotton in the warehouses of the prediction itself heating up”
RESUME
The market economy is the product of the competitiveness of the owner, the high level of energy and metal capacity, ower production costs, he reliability of technical operations, streamlined, , requires a flexible process lines and complexes.
The study of cotton in warehouses, maintenance deficiencies, the main proposals for the preparatory work before the raw-cotton mature humidity garbage, which will depend on the pace of harvesting the lack of clear regulations, which leads to a decline in quality during storage of raw-cotton. Therefore, theoretical and experimental research in the storage of raw-cotton əsaslanaan the development of new technologies and emerging as the most important issue. 
This issue of productivity and an increase in raw cotton without seeds, cotton processing plants reduction of energy consumption, improve the quality of the finished product and ultimately leads to an increase in the competitiveness of the product on the world market.
The main aim of the thesis, raw cotton, taking into account the physical and technical characteristics of effective procedures to ensure the quality of his detention, The main aim of the thesis, raw cotton, taking into account the physical and technical characteristics of effective procedures to ensure the quality of his detention.
 	Mahlıcın solution to this problem and increase productivity, decrease energy consumption of cotton processing plants, improve the quality of the finished product and ultimately leads to an increase in the competitiveness of the product on the world market.
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“Xam pambığın anbarlarda saxlanması zamanı özü-özünə qızışma prosesinin proqnozlaşdırılması” mövzusunda magistr dissertasiyasının

R E F E R A T I
İŞİN ÜMUMİ XARAKTERİSTİKASI

Mövzunun aktuallığı. Pambığın  saxlanması prosesinin tədqiqində olan çatışmamazlıqlar, saxlanmadan 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 saxlanmasının 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.
Pambığın  qurudulması prosesinin tədqiqində olan çatışmamazlıqlar, saxlanmadan 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 saxlanmasının 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.

İşin məqsəd və vəzifələri. Bu elmi tədqiqat işinin qarşısında duran əsas məqsəd,xam pambığın spesifik xüsusiyyətlərini nəzərə almaqla onun saxlanmasını təmin edən effektli üsul,texnologiya və texniki vasitələrin işlənib hazırlanması,xam-pambığın saxlanma rejiminin optimallaşdırılması,müvafiq quruducu agentin seçilməsi və məhsulun konservasiya şəraitinin yaradılmasıdır. Xam-pambığın saxlanması zamanı baş verən  öz-özünə qızışma prosesiin modeli yaradılmış, modeldə eksperimentlər aparılmışdır .Aparılan eksperimentlər pambıqda baş verən kompleks dəyişiklikləri, qızışma ocağının yerinin müəyyən olunmasını,yayılma sxemini,prosesin intensivləşməsinə səbəb olan xüsusiyyətləri, mahlıc və çiyiddə baş verən dəyişiklikləri müəyyən etməyə imkan vermişdir.
Bu maqistr işinin qarşısında duran əsas məqsəd,xam pambığın spesifik xüsusiyyətlərini
nəzərə almaqla onun anbarlarda saxlanmasını təmin edən effektli üsul,texnologiya və texniki vasitələrin işlənib hazırlanması,xam-pambığın saxlanma rejiminin optimallaşdırılması,müvafiq quruducu agentin seçilməsi və məhsulun konservasiya şəraitinin yaradılmasıdır.
[bookmark: _GoBack]İşin həcmi:Dissertasiya girişdən,dörd bölümdən,nəticə və təkliflərdən  və 9 sayda ədəbiyyat siyahısı olmaqla    75   səhifədən 7 cədvəl və 12 şəkildən ibarətdir.
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% ==t~ noaGapaGaHibix NepYopHPOBANHLIX
o 4 | cetok 3, mByx Oymkepos 4 aas

c6opa copa, pasiensiolinx OUHCTH-

% TeJlb HA JBe CeKUHH 110 NAThb 6apa-
| 6aHoB B KaxJAOH, M MEXaHU3MOB
| npupona. Ouncrurens OXB-10M
!oranuaercs ot ouncruress OXB-10
, | TeM, 4TO KOJIKOBO-MutaHuathie 6apa-
faHH pacrnonaraloTca B HEM ropusontansio, Toraa kak OXB-10
“MMeeT ONHY CEKUHIO, YCTAHOBJIEHHYIO HAKJOHHO; yMEHbLICHA 4acToTa
Bpallenus 6apabaHoB N0 OKPYXHOH ckopocts ¢ 11 1o 9 M/c; ysenu-
‘qeHo KMBOE CeueHHe NepQOpHPOBAHHOHK CeTKH MO sYeHKam c 4,5x50
06X50 Mm. . .

Kopnyc ouncrurens OXB-10M|no KOHCTPYKIHH c6opHLIfi H cocTo-
T H3 CTAHHHH M GOKOBHH, COENMHEHHEIX MeXA1y cob0i OGONTOBBLIMH
coennnenuamu. TlapannennHocTs M pasMepsl  MExLy GOKOBHIIAMH
vfoéecneqnsamrcn crakkaMu, Ha BepxHeft uacTi Koplyca yCTaHaBJjH-
'BaloTesl KPHIUKM, NMO3BOASIOUIME | NPOHIBOAHTL 3aMeHy OOUIMBKH C
KONKAMH ¥ NAaI0K KOJKOBO-TIIaiuaToro éapat’mna.‘ A TAK/KEe QUUCTKY
MAUIHHBL.
! TlopGapaGanxas nepdopHpoOBaHHas CETKA OUHCTHTEA (puc. 19.6)
‘iceapnoft KOHCTpyKuHH. OHa pacrojaraetcss DOA KaXUbIM —KOJIKOBO-
‘imagyaTeM 6apaGaHOM H COCTOHT M3 COGCTBEHHO CETKH 1, H3roToB-

1

_JIGHHOM M3 JIHCTOBOH CTaJH TOJILIHHOH 3 MM, ¢ nepdOopHPOBAHHBIMH

19.6. "l'lepQJopupoaaHHaﬁ U4VAPAGAIHAR
CeTKA OWHCTHTRAA - XJIONKA OXB- 10M.

suefixamn pasmepamu 6X50 MM K ABYX KpaiHHX 00OHM 2, ¢ no-
'MOLLBIO KOTOPHX OHA KpemuTes K 6OoKOBHEAM CTaHHHH. KOHCTPYKUHA
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19.7. Koakoso- naauuathil 6apadan ounctutesnst OXB- 1UM.

fMeibs pREnieDy

.} Pa3dMepHl CETOK, PUCHUI0MCHILIX 101 GapabalioM, obecucduBaloT nx

CB3AHMMOAAMCINCMOCTD.

Koakono-ibatiatni oapatae (pue. 19.7) cocronrt na nana I, na
KUJ'U[}()M yaranopaenn DOROBLIC N ]l}‘()l\lL‘)K)’ FOVIBIY SRR, «Hllil)k‘ll'
JEHHbE ¢ NOMOILIO BUDROTHEX 11 BINTORWX cocutieniil;  ueThpex
cexKL Ul ODUIMBKH 2 ¢ ABYMS PsIdMH KOJIKOB, paclOJIOXKEHHBIX Ha 00-
MHBKC B lUAXMATHOM 1OPsiKC; HYeTslpex IJIaHOK 3, YKpeNJeHHHX
Mexly 00nIHBKRamIl KONKOBLIX CCKUMA.

Byhkep ouncruteas xaonka OXB-10M  neabHoMerannuecku,
BHMOJHEH H3 npoduuielioil U JncToBOH cTamu. Ha Oynxepe uMeeTcs
natpy6ox pasmepom 120120 mm Aast oTcoca THM i €OPa, &8 TKXKeE
a0k pasmepom 400X G00 MM ¢ KPHIUIKOH, yepes KO1opbiil  NPOH3BO-

. AMTCs OYICTKA fepdopiipoBanablX noadapabanHeix CeTOX H CaMoro

6yrkepa.

B nmpouecce paGurn ouncrireas xaonka OXB-10M sosnnkaior
caenyolnne }LC(‘)L‘,)\”H)IZ NAHOC ILTAHOK, H3THO HJAH 110JOMKA  KOJBKOB,
H3HOC HAN TTOPLIT :lL‘])(l}()‘)lI[)Uls‘dllllbIX CEeTOK, H3HOC HOAIIHITHHKOBLIX
Y3J0R H TOCAA0MHBIX HosepxnocTeli geTaneil NMpuBoia MalHHBL

Cnocober pemonta, [lopGapabannas 1epQopPHPOBAHHAA CEeTKA TDH
BHAUHTOALIONM H3HOCC 3aMCUsICTCH Il()li()l"l', TpH MECTHOM H3HOCE HJH
NpOTEPTOCTH Ha ACPeKTIOC MeCTo NoAGapabaHioli CeTKH yCTaHasau-

© BAETCH JATKA H3 Takoil me nep(opHPOBAIIHON CCTKH, @ TIPH ee OTCYT-

CTRIH — - 1 TolkoIeronnit ertaur takedi we toanumn. TloruyTthe
KOJAKI HOLBCP Lo ipaneey [bed OMHCOITLENE CHocoOa M, O 100~
MAHIBIC BLIBCPTLIBAIOT 113 PHC3L KPCIWICHHS 1f BMCCTO 1HX yCTaHnas-
JAUBAIOT Honbie. Hanonicine mIalike 3aMesiorT HoBLMH 6e3 CHATHS
6apabanos. Ecau npu peMonTe KOMKOBO-NaHuatble GapabaHbl Chi-
MalOT € Maiiilbl, B 3TOM cJydae HX TOABEPraloT craTHueckodl GanaH-
cupoBKe Ha HOKCLIx Hpismax. Cnocobw pemoHTa fertadeil obulero
HasHauwenus onmcanw pance (ra. 12, 13, 14).

Mpu kanuTaanliom pevonte ownernteas xaonka OXB-10M pas6u-
paeTcs B CAelylouleli I0cae/i0BATEeSbROCTH: CHEMAeTCs  Oorpaxienue
NPHBOAA; OCAABSICTCsH NuTAKCHIC, @ 3aTeM CHHMAIOTCs  NPUBOJHHE
KAHHOBHAHBIC PEMINI, 11ATSKIBIE  MeXauu3Mbl,  3JIEKTPOJBHTATENH;
PACIPECCOBLIBAIOTCH WIKHBH ¢ BaJOB 3JeKTpoaBHrareneli 6apaba-
HOB; CHHMAaIOTCsT pepNiHe KPBLIIKH,  JIIOKH, NOJAWHNTHHKOBBIE  Y3Jht
GapalaHoB; JdeMouTipylorcsn OUKOBHHBL KOPIYCAa H KOJKOBO-IJ1aHua-
ThiC Gapalaibl; pasdupaloTesi KOJAKOBO-TJaHyaTeie Oapabanbl 1 CHH-
MaioTes moabapadanume  1CPOOPHPOBABIBIE CCTKH, MPON3BOAHTCA
OYHCTKA M MOIlKa jleradell 11 y3JOB OUNCTHTENsH ¢ pacnpelleleHHeM B
COOTHOTCTBHI ¢ JCGPCKTHON BCAOMOUTLIO peMonTa AeTtaneil no pado-
UHM HCPTCALOd 11 FGANLIY, Gosliexaiie \pCMOIlTy H nerojaubie.

ITocne pemonTa varernreas xnomka OXB-10M cobupator B craeay-
IoHe HDCACHORITCALTOC T VETAnamniior o 3akpeininsior noaGapa-
ﬁﬂllllhlc OUHCTHTCALHDIC COTKIL Hp()]l'dl}(),'UlT COOPK)’ KOJKOBO-1J1aHUA-
THIX GapafaHoB ¢ locaciyloneli HX yCTaHOBKOH; cobHpaloT M ycTa-
HABJNBAIOT HOHHIIHKOBLIC V3JIL, BCPXHHC KPLIKH, JHIOKH, HWIKHBH
Ha Baabl SapaGanon 1 wJICKTpoABHrarteneli u cami BapabaHu H
BMEKTPOABHIATEi; MOHTAPYIOT 1ATSXKHHE YCTPOlicTBa KIHHOPEMCH-
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NYCTHMLIE MOMCHT  HUOY PABHOBCHICHHOCTH e JLOJIKCH  JIPCBBIILATh
13,2 H-cm.

KonkoBble BHHTOBLIC KOnpeiiepsl JeMOHTHPYIOTCS B Tpollecce pe-
MOHTA H3 KOpTyca Mallllibl ¢ TOPUA (CO CTOPOHBI BbIXOAZ XJONKA).
st 3TOro NpEABapHICAbLIO CliiMaloT WKHBE [4 W 13, kopnyca moa-
WHNHAKOR 15, 11 u 3araywky Ha topue kopnyca. Ceruatnle xenofa,
pacrioioKeHHBIe N0/l KOJKOBBIMH BHHTOBLIMH KOHBEHEpaMH, H3roTas-
JMBAIOTCA H3 JHCTOBOH CTaJH TOJILHHOH 3 MM € OTBEpCTHSMH-fYeH-
Kamu pasmepoM 0650 MM It cBapHBAKOTCA BCTHK M0 TNEpPHMETpaM
oTnepeTHii na POVJEHBIONUIIS COTRAX ¢ ofrUX cTOpoH; Haanyie 3a-
YCCHICH He JJONYCRaCTe.

Tlpu custin KeaoOuarhlx CCTOK (PEIIETOK) NPeABAPHTENBHO X2-
MONTUPYIOTCS ueTnipe Gokosuie 19 w Bepxuue /8 KpbilUKH, wBesaep 17,
obmuBka 6, a 3arem paabupalores OoJNTOBLIE KpeNJieHnHsi CeTOK H
yepe3 GOKOBLIE 1IPUCHETL OHIl H3BJEKAIOTCs N3 MalinHbl. B 6ynkepe §,
B GOKOBOH CTelKe, HMECTCH TbeoTcachiBawoulee otsepctHe 10. [lo-
BEPXHOCTH JeTaJjlell i Y3/10B MalliMHB, CONPHKACAIOUUXCH C XJONKOM,
obpabareialorest ¢ mepoxonatoeteio 0,63 ...0,32 MKM H He TOJXKHH
HMeTb 3aYyCCHIIEB. o

[IpuBoa paGounx opraiiop OYHCTHTENS XJOMKa OCYHIECTBJAETCS OT
anektTpoasurateass [2 moutnocrsio 10 kBt u uwacrotoi BpauleHus
735 muu~! uepes kuouounoc ynpapiaerne. Ilepenava BpalleHus oT
IJACKTPOJBHIATCIISL 1PONABGNTCS NPHBOAHBIMH  KJIHHOBHAHBIMH De€M-
HAMH. Hartaxenne pemieit ocylmlecTBasfercs NATbIO POJHKAMH, ycra-
HOBJEHHBIMII B HATAKILIX MCXaHH3MaX MallHHDI.

B npouccee paburie ouncrateast  xjonka 6A-12M1 posmmkamoT
clelyloliHe JedeKThi: 11310C ONOPHBIX TNOBEpXHocTeli nap TpeHHs,
nporud TpyOuartoro Basa BillTa KONBEfepa M COGXHHHTELHEIX Ba.iH-
KOB; NpPOrH0 H NOJOMKA KOJIKOB BHHTA@; NPOTHO H CMATHE BHHTOBOI
MOBEPXHOCTH BIHIITA Konpeliepa; Nporu6, NOPHBH H NDOTEPTOCTH CeT-
HOBCP KO FINAN 1, HAHOC HOCHNOUITIN :C:n._ux::ﬁ:_e_,‘
3 WKHBOB 1 1HONOUHLIX cocunenuil, aeraieil NOAWHITHIKOBHYX Y3708,
v TOPUEBLIX Malt6 1 Apyrux jeraneit o6lIero HasnaveHHs,

Cnoco6m pemonra. FEcau Tpy6uariulii Bas BHHTA HMeer TMPOrub,
TO AanHblit pedexr ycrpansior AH60 HEMOCPEICTBEHHO B ONOPax Ha
Mamuue, au0o BT JWCMONTHPYIOT H TPaBKY OCYLLeCTBASIOT HAa ApPN3-
Max, YCTaHOBJCHULIX Hd IIDABHJIBHOH NJHTE, YCUJAHE NpaBKH Co3fa-
eTcsl BHHTOBLIM I[IpECCOM HJH jJOMKpaToM. Dosee TouHas - npaBka
MPOU3BOJHTCH B LUCHTPAX TOKApHOTO cTaHKa. [TOTHYTYIO HJIH YacTH4HO
CMATYIO BHHTOBYIO IIOBCPXHOCTh (Nepo BHHTA) NPaBAT Ha MallHHE i
6e3 pas6opku mHuTa. lornyThll yvacToOK BHHTOBOR NOBEPXHOCTH
noJBepraercs Npaske 3 XOJO;{HOM WIH HarpeToM CcOCTOSIHHH 1O Tpe-
b6yemoH TemnepaTypbl. |larpes NOTHYTOro yyacTKa BHHTOBON NOBepx-
HOCTm-.ocymiecrnisior razosoil  ropeakoifi. ITo H3orhyroMy yuwacTky
HaHOCST YAapul Mog0TLOM (KyBasjoil), B pe3yJbTaTe BLIIPaBISIOT
H30THYTYIO HOBCpXHOCTL I npHAaoT el sapauuyio Gopmy. Ilpn He-
3HAaYHTENLUOM 1POrHOC roBoil HOBCPXHOCTH BHHTA I[IPaBKa [IPOHU3-
BOJAHTCS CTPYOUHHON, IOMKPATOM MM HAHECEHHeM YIapOB MOJIOTKOM.

[pi emsTii 111 PaspLiBe BHHTOBOI TOBEPXHOCTH BHHTA JedexT-
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TpyGonpoBO/iL, HMCIOULIC BIYTPCUIHE AMaMeTpbi: HarHeTaTelib-

, Hulil — 450 MM, orcachinaioutnit — 400 MM, 06pa3yioT 3aMKHYTYIO

| . ” CHCTEMY BO3/YIHIHOIO HOTOKA yJIOBHTE/A raxensix npumeceit 2KI1-12.

COOpPHHK THKCADIX HpiMeceit npeacTaBaset cofoil cBapHylo KOH-

CTPYKLHIO, KOTOpdsl HIAHIM (DAAIILEM KPEHHTCs K KOpHuycy BaKyyM-

xJanana, a BepxHuM — K (IaHuy BEpTHKAJ/IbHOH KaMepbl. K cOopHHKY

nox yraom 45° npucociiiHAeTCs MepeXOLHHK yarserate/apHoro Tpyoo-
nposona, KOTOPbIl B CBOIO Ouepelb COCAHHEH C BEHTHJATOPOM.

B npouecce 3KCINyaTalHH yJI0BHTES taxenblx npumeceit 2KI1-12

BOAMOMKULL  ACHOKT HPOTEPTOCTH H pasphiBh :mv%ov:vowwmmzx
CCTOR, Ao cren .._;:.95:. :_::,:a H HOJOMKA KOJKOB KOJIKO-

poro Gapabaila, H3BOC UPOTCRTOPA H JOHATOK paldouero Rojeca sel--
THAATOPA, H3HOC YILIOTHNTENbHBIX Jomacreit KpblJIbYaTKH BaKyyM-
KaanaHa, M3HOc Aeranell HOAMHMIHHKOBBIX y3JOB H MexaHH3Ma MpH-
BOJlA MALIHIILL.

Cnoco6el pemonta. [lepdopupoBattble CETKH, HMEIOLLHE NpoTEPTO-
CTH 11 PABPLIBLL, H3HOMICHIC PCIHHOBLIC JIOTACT CKpeOKOB 3aMeHs-
soTcs HOBBIMM. [lUsi savclibl jonacTell ckpeOGKoB OTBEPTHBAIOT 6oatO-
BHIC KpPEMJeHHs H3HOUICHHDIX jonacteil, a 3aTeM W3 IMpPOPE3HHEHHOH
TKaHH BLIKPAUBAIOT HOBLIC, YCTAHABJAHBAIOT Ha ckpebKH ¥ 3aKpenJd-
for Goatamu ¢ npuiyckom B 8...10 Mm. Ha BHOBb YCTaHOBJIEHHHX
PE3HHOBBIX JONACTSX He JONYCKATCA kpaesble TpeulnHbl. [10A0GHEM
ClocO6OM BOCCTANABMIBAIOTCS YIIOTHHTENBHBIE JIONACTH KPhlIbYaTKH
BakyyM-Kaanana. Boceraiosaenie 1eeKToB KOIKOB KoJKOBOTro 6apaba-
wa, crocofnl pemolira jletadeil o0ulero HasHaueHHs paccMOTpeHBl BBI-
we (ra. 18). Msuoulenunii 1pOTEKTOP BEHTHAATOPA 3aMeHsieTC HOBBIM.

Monrax. Ysonurean upumeceit 2KI1-12  nocrasaserci 3aBOAOM-
H3FOTOBHTC/CM XJONKOBUMY 3aBOAY B PazoOpauHoM BHIE. [Tepen
MOHTAXKOM IIPOBEPSCTCS KOMIUICKTHOCTD H TEXHHYECKOE COCTOAHHE y3-
JIOB MalUHHbBL

PaGouast kamepa HTCAST yCTAHABIHBAGTCA HA XKECTKOM OCHO-
BALHN 1YL GOTApeci nnaniny oune e eearedt, o eenapatopos, Jim
T o OBCAYKHBAHNSE YAOBUTC/  HpeayeMaTpisacred womaika, ooecle-
Toul ‘ : Al_f . ugBalomas JAOCTYll K kojkosomy Gapabany, ckpe6KOBOMY Baay H

B 7~ S e TIPHBOAY MALUHHDI.

| ,ﬁ i : MoHTaXK YJAOBHTCIs THXKENBIX TNpHMeced 2KII1-12 Bepmerca B cJie-

M Zlyiollelt MOC/ICAOBATCALIIOCTI: YCTaHaBAHBACTCA pabouast kamepa (1o
YPOBHIO B TOPH3OUTANBHOIL [1IJIOCKOCTH ), MEXJY cenapatopoM H pa6o-
gell KaMepofi sakpenJsiercss 3arpysodsas laxra, Ha byHAaMEeHT
YCTAHABAUBAETCS BEHTHISTOP, TNPHCOCNHHAIOTCA HarHeraTesNbHbIH H
i 8 BCachBAIOWUIKH TPpyOONpoBOAL, BHILPY30UHasd WIaXTa XJOMKa H c6op-
HUK NpHMecel ¢ BaKyyM-KJalaHOM.

Jlocae peMONTa I MOHTAXKa YJOBHTEIA QKII-12 nepex mnpoGHHIM
NycKOK NPOBEPSIOT TPABHIBHOCTb  BPALUCHHS paGouux OpPraHoB —
XoJiKoBoro Gapalaiia, ckpeGKOBOro Bafa, pabouero KoJsieca BEHTHJIA-
TOpa, a TaKkKe IepMCTHYHOCTb BCEX coellMHEeHHH TpyOONpOBOJAOB H pa-
“Goueit kamepbl; TCXHOJOIIUECKHE 3a30Pbl, BEIHYHHA KOTOPBIX MEXLY
BepIIHHAMH KoJIKoB Oapalana H JHOM NpHEMHON KaMepbl JIOJIXKHA
HAXOAMTLCSL B npeacsaax 18...22 MM, MeXAy BCpLWIHHAMH KOJKOB
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wkuB. Ha cenaparope-ouncrurene CH ycTaHOBAEHO BOCEMb KOJKO
BO-NAanyaTbix OapadaHoB, OJHHAKOBLIX N0 KOHCTPYKIHH H pa3MepaM.

Konoctinkosast penicrka csapioil KoNcTpyKUHd, COCTOMT H3 JABYX
GOKOBHH, B KOTOPLIX VKPENJISIOTCH KOJOCHHKH KPYIJIOrO CeuyeHHs
axamerpom 10 paceTosiun Mexkay ocsiMu B 16,5 M. Kosoc-

HHKOBAST Pelne frest K pame cenaparopa-oyncrureas CH we-

oész THPLMsi  GOJITAMI,  HO3BOJSIIONIMH  DEryJHpoBaTh 3a30p MeEmay

: - 6OKOBMHAMH CaMOil POLICTKH H KODIYCOM MaUIdHBl. PeryJsupoBaHue

. / : 3a30pa OCYLIeCTR/IsICT A ¢ NIOMOLUbIO OTBEpPCTHH B OGOKOBHIIaX Kopnyca,
B KOTOPHIE BCTaBJIOICH METAMINYECKHE CTepKHH-TIPYTKH.

. . 0 Bakyym-kaanan (puc. 20.3) npeacrasasier co0ofl Kopuyc, coCTOdA-

mHil 13 Goxosnu [ o nonepeunsx pacnopox 2 ¢ BHYTPEHHHM JAHaMET- -
ponm, paniar GO0 a1y KOPUYyCa pacioarae rest mectigionaeT:
ast Kpblapuarka £, yxpelyicHias Ha Bajy . bla Bany BakyyM-kaanana
yeranonJel IIKOBBLIC Y3JIbI, KOpnyca KOTOPBIX Kpensates K

pame mauw K MATKa BAKYYM-KJallaHa HOJAYYaeT ABHXKEHHE OT
o JEKTPO1B as nepes peaykrop PLI-250-16-1 ¢ wacrotoit Bpauie-
18y £ ¥ st 60 Cocutiene 8aJoB KPbIBYATKI, PEIYKTOPA H 3J€KT-

TAX 1Y, KAMHUBILUILIX peMUell ¢ UIECTHIO HATANHBIMH YCTPOfCTRAMIL.
Cob oo ounerureas GU-02 - - cfopuast 1eabioMeran-
JUYECKUs KOMCTPYKIUGE - ¢ PASMELEHHbIMI Ha HeM pabouuMu opra-
HAMH 1 OyHKepaMil YCTaHaBJIMBAETCsl HA OCHOBaHHe I6, BHYTPH KOTO-
THHMOTOPDHBIC IUTHTHE IR ‘.v.:Ef.._,—:u.f::.u.ﬂobﬁw_.

o ~ poaBrraTeas ocyntectsasieres: Mydgramu MYBIL

N T Ouncrurean CYH-02 (puc. 20.4) npumeHsercs 418 BHAEIEHHS
[ ‘ { © MEJKOro copa H3 XJ0IKa H YCTaHaBJHBAETCA B OUHCTHTE/LHEIX Lexax
° \ g XA0MK03aB0108. O COCTOHT H3 CNEAYIOLHNX YacTell: paMul /, GOKOBHH 6,
/ g craxex 2, 7, 9, 12 [4 2! xopnyca; Kpbluek // u 3amMKoB A43 HHX &8,
Mm 40 NS g BOCHMH  KoakonuX  OapaGanos [0, nop6apabaHHblX KOJOCHHKOBHX
38 K o@o > m FA pewerok 18, pmf.a,\.:zmvom 20, nuratenst 4, ABYX NUTANOLIMX JONa-
X , I & CTHBIX Oapabanos 3, 1MIYyALCHOIO BapHaTopa 9, Koxyxa /3, ceapHoro
70 & METAMIYECKOro oclioBauusg /6, NpHBOAA OYNCTHTENS, BKJIIOMAIOILErQ
o@ov m. ABd JICKTPOABHTATC M [8,  yeTalnopaeHULIX HA HOAMOTODHBIX MJH-

3

S

™

| m@w N iop 20.5) auvancrpos 0003 MM, ¢ wacro-
<] TOH ppaucnust 432420 ar! cO0pioil KOHCTPYKLHH, COCTOHT M3 Ba-
: Jia 1, Tpex uyryninix JUickon 2, 53 KoTopulx asa Kpafinax. Ha guckax
omo@o YCTAHaBJHMBAIOTCH Il KpenaTtes yveTbipe oOwWHBKE 3 ¢ Koakamu. Ha
: 59 ONOPHBIX KOHILAX BaJ1 DA3MEIMAIOTCS NOAMNNHHKOBLIE Y3An 4 H NpH-
—— BOAHOM IIKUB 5.
s @/ Koaocmirosas penierka (pue. 20.6) npeacrapaser cooii capuyio
=1 H Hepasfoplyio KoNCTPYKUHIO, HMeIOWyio ABe GOKOBHHEI /, HaBop
© _|:_,.|11 Anadparm 3, COBAMNCHHBIX MeXAy coboil aByMs kosmpbkamii 2. B

OTBEPCTHSI jHadparM BCTABJAIOTCA ACBATHAAUATH KOJOCHHKOB-MPYT-
Ko, mamerp Kotopuix 10—0,1 MM, Ha PAacCTOSAHHH MEXAY OCAMH
150,15 mm. Onna 13 anapparm 5 KOROCHUKOBON pelIETKH NOXBHXK-
Has. B 6OKOBHIUX KOJOCHIKOBON PELIETKH HAXOAATCH OTBEPCTHS S
KPEICHHs C€ K KOPHVCY MallHHBI,

~<bapaban nutaoninil J0NacTHOMN, NeNbHOMETA/IHYECKH, CBAapHON
KOHCTPYKIIK, cOCteir 13 TpyG4aToro Basa, BKJIOYaKllero s ceds
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23.4, BapaGan weToyHbId OuHcTHTENs Boxckha 2- OBII.

BOCEMb KOJIOCHHKOB ~- 110 4eThipe NOoJ KaXKAbIM NuibHbBIM GapabaHoM.
Mexay 3yObaMH NHJ NHIBHBIX 6apaGaHoB M pabouHMH KPOMKaMH
KOJIOCHHKOB JAONyCckaerca 3as3op B 2+ 1,5 MM. Hasnune oBadbHHX
OTBEPCTHA B GOKOBHHAX KOJIOCHHKA IO3BOJISIET NPOH3BOLKTL DEryJIH-
POBKY 3a230Da CMELIEHIEM KOJIOCHHKA C TOMOIUbI0 PeryJHpOBOYHBIX
BHHTOB, a TaKXe cMeuleHHeM IIOJIOXKCHHS NMUJIbHHX GapabaHos d Ha-
6opa MeTalJHYeCKHX NMOAKAAAOK, YCTAHABJAMBAEMBIX NOA KOPNyCa ero
NOALIHITHHKOBHIX Y3J10B.

[TpotHpouRas meTka npeiHasHayaercs M8 HaAeXKHOTO HAHH3HI-

BaHHSI NPANOK OYHIIaeMOro BOJIOKHA Ha 3yﬁbﬂ nHJA HHAJBHOTO 6apa- )

6aHa u pacnosaraercs B IUIOCKOCTH, KACATENbHOR K €ro Hapy:KHOMH

noBepxHocTH. OHa COCTONT M3 JCPEBAHHOH MJaHKU CO WIETHHOH W -

MeTa/IHYECKOTO XKejoba ANA yCTAHOBKM B HEM LIETKH, HMEIOLIero
OBaJMbHbIE OTBEPCTHH 141 KPENJIEHHA H peryauposaHus, KoHcTpyk-
IHefl MEeTKH NpPeayCcMOTPeHa BO3MOXKHOCTb MPABHJBHOH €e YCTaHOBKM
[0 OTHOIUCHHIO K NHJbHOMY 6apafaHy M mepeMelieHds IMeTKH Ha Ga-
pa6aH NMpH H3HOCE IIETHHHI.

B npouecce paborw ounctutens BposiokHa 2-OBII BosHHKaoOT cie-
Aytoutie AeCKTH HA J1€TaNfAX H yaJ1aX MaUIHHBL H3HOC LWETHHBL 1PO-

Z\x = \ﬂ(i 2 =0

!/

-

A
23.5. Ko.1ocHHK ouncrnteas soJoksa 2-OBIT.
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