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Hozirgi vagtda donni va qurilish materiallarini hamda tog® jinslarini
pnevmotransport yordamida tashishning nazariy masalalari nisbatan chuqur
o‘rganilgan. Shunday bo‘lsada, nazariy tadgiqotlarning aksariyat gismida
tashilayotgan material muayyan parametrlarga ega bo‘lgan moddiy nuqta, deb
garalgani uchun, bu tadgiqotlar natijalarida umumiy jihatlar ko‘p va ulardan boshga
materiallarni tashishdagi nazariy masalalarni hal qilishda ham foydalanish
imkoniyatlari mavjud. Masalan, pnevmotransport yordamida tashish jarayoni
nazariyasidan paxta chigiti va xomashyosini tashishga mo‘ljallangan
pnevmouskuna ishini tahlil gilishda foydalanish mumkin.

Bizning paxta boshga mamlakatlarda yetishtirilgan paxtaga nisbatan yugori
namlikka ega va keltirlgan texnologiyaning paxtani quritish imkoniyatlari bunday
paxtani quritish uchun kamlik giladi. Shunga ko‘ra, mavjud mahalliy texnologiyani
takomillashtirish orqali kerakli samaradorlikni ta’minlash magsadga muvofiqdir.
chet el adabiyotlarida ham paxta pnevmotransporti bo‘yicha izlanishlar natijalari
keltirilgan materiallar ko‘p harakatlanuvchi havo ogimdagi narsalarga, masalan,
quvurdagi chigitli paxtaga bosim o‘tkazadi. Tezlik bosimi, deb ataladigan bu bosim
havo zichligi va tezlik kvadratiga proporsionaldir. Havo ogimi ganchalik tez
harakatlansa, u uzatilayotgan paxtaga shunchalik ko‘p kuch ta’sir giladi. Paxta
tozalash zavodida havo tezligi harakatlanuvchi havo ogimining tezlik bosimidan
aniglanadi. Tezlik bosimi har doim ogim yo‘nalishi bo‘yicha amalga oshiriladi va

har doim ijobiy bo‘ladi (1-rasm).

Crnalin 30mHry ENHK

OKHEM HyK

Teamux:= Vyynmii - Crarax

Pnevmotransport quvurida o‘rtacha tezliklarda tashilganda og‘ir jismlar va
paxta havo quvuri devorlari bilan uning pastki gismida kuchli ta’sirlashadi. Paxta
va havo quvuri devorlari o‘rtasida ishgalanish yuzaga keladi va bu tolalarning
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dumalanib, jipslashuvi va eshilishiga olib keladi. Shuningdek, bu holatda paxta
tolasi shikastlanadi va havo quvuri ichki yuzasi yemiriladi. Lekin ta’kidlashicha
paxtani havo quvurining gorizontal gismida katta tezlik bilan tashilganda, chigit va
tolalar shikastlanmaydi va yuzaning eskirish jarayoni sekinlashadi. Lekin,
materialni bunday tezlik bilan tashilganda havo quvuri chig‘anoglarida inersiya
kuchlari keskin ko‘tariladi. Paxta chig‘anoq ichki yuzasiga katta kuch bilan uriladi.
Natijada tezlik yo‘qgoladi, urilish joyida kuchlanish ortadi, chigit mexanik
shikastlanishi ko‘payadi, chig‘anoq ichki yuzasining yemirilishi kuchayadi.

Kanal va komponentlar orgali havo ogimiga garshilikni yengish uchun
ventilator yetkazib berishi kerak bo‘lgan havo bosimi statik bosim deb ataladi. Bu
statik bosim barcha yo‘nalishlarda teng va havo ogimi bo‘Imaganda mavjud bo‘lishi
mumkin (1-rasm). Statik bosimning keng targalgan misoli shishgan balon ichidagi
bosimdir. Pnevmatik tashish tizimida statik bosim havo ogimiga perpendikular
ravishda o‘lchanadi va odatda ventilatorga kirishidan oldin salbiy va ventilatordan
chigishidan keyin ijobiy bo‘ladi.

Tashish quvuridagi umumiy bosim tezlik va statik bosimlarning yig‘indisi
bo‘lib, ijobiy yoki salbiy bo‘ladi (1-rasm).

Havo ogimining tezligi, statik va umumiy bosimlari odatda Paskal (Pa)
birliklarida yoki suv ustunining dyuymlarida differensial bosim o‘lchagich bilan
o‘lchanadi. Metrik birliklarda 10 Pa taxminan 1 millimetr suv ustuniga tengdir. USC
birliklarida 27,7 dyuym H,O taxminan kvadrat dyuym uchun 1 funtga teng.
Pnevmatik tashish tizimlarining samarali ishlashi bir necha omillarga bog‘lig va
havo tezligi asosiy omil hisoblanadi. Paxta tozalash tizimlarida turli materiallarni
samarali tashish uchun tavsiya etilgan havo tezligi ko‘rsatilgan. Chigitli paxta
tashish quvurlaridagi havo tezligi taxminan 23 m/s bo‘lishi kerak, lint tizimlari
uchun esa taxminan 8,9 m/s bo‘lishi kerak. Agar tashish havo tezligi juda past
bo‘lsa, tashiladigan material havo ogimidan chiqib ketishi va tashish trubkasini
bo‘g‘ib goyishi mumkin, natijada ishlamay goladi. Haddan tashqari yugori havo
tezligiga yo‘l go‘ymaslik kerak, chunki ular energiyani behuda sarflaydi,
mashinaning haddan tashqari eskirishiga olib keladi va tashilayotgan paxtaga zarar
yetkazishi mumkin. Shuning uchun, paxta tozalash zavodining tashish quvurlari
yoki kanallari bo‘ylab havo tezligini tavsiya etilgan diapazonlarda ushlab turish juda
muhimdir. Paxta tashilmaydigan paytda, masalan, quvurning kirish joyidan paxta
xomashyosi transport tizimiga yuboriladigan joygacha quvur orgali, pastroq havo
tezligidan foydalanish mumkin. Pastroq tezlik statik bosimni va zarur energiyani
kamaytiradi.
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