
სამხერხაო საქმე 
მოკლე სახელმძღვანელო. 

სატჟეო ტექნიკუმებისა, საქ. საფ. სკოლებისა» და 

პრაქტიკოსებისათვის 

“ 

ააქოსცემლობა ტეძნიკე და ფრემა 
  

' დფილისი 19ვ" 
 



ნ. სვაევიძე 

სამხერხაო საქმი 
მოკლე სახელმძღვანელო. 

სატყეო ტექმიკუმებისა, საქ. საფ. სკოლებისა და პრაქტიკოხე– 

ბისათვის 

სამხერხაო წარმოება. 

სამხერხაო დაზგები. 

საშინაქარხნო ტრანსპორტი. 

სამლესაო. საქმე. 

გამომცემლობა ტეძნიკა და ფ46ო მა



კორექტორი ზ. პაპუკაშვილი. 

გამომშვები თ. მოდებაძე. 

ს, მ, უ. ს. პოლიგრაუტრესტის 1-ლი სტამბა



წინასიტქვაო ბა 

ეს სახელმძღვანელო დაწერილია დაკვრითი წესით საქართვე- 

“ლოს სატყეო ტრესტის კადრების განყოფილების დავალებით ფრიად 

'მოკლე ხნის განმავლობაში, ვინაიდან ამას მოითხოვდა ტფილისის 

ხის დამამუშავებელ საქარხნო-საფაბრიკო სკოლის პირველი გამო–- 

შვების მდგომარეობა. 

აწორედ ამით აიხსნება ის გარემოება, რომ ნაწილი მასალისა 

არ არის სრულად დამუშავებული და ნაწილი კი სრულიად გამო–- 

ტოვებულია (სახანძრო დაცვა, რაციონალიზაცია, უსაფრთხოების 
საკითხი). 

კურსის შედგენის დროს ვცდილობდი, რომ არ შემეფარგლა 

საქარხნო-საფაბრიკო სკოლის პროგრამის მოცულობით, არამედ სა- 

ინტერესო გამეხადა უფრო ფართო წრეებისათვის (სატყეო ტექნი–- 

კუმებისთვის, სამხერხაო წარმოების პრაქტიკოსებისთვის და სხვა). 

მუშაობის ძირითად დაბრკოლებად, როგორც ყოველთვის ასეთ 

“შემთხვევებში, უნდა ჩაითვალოს ტერმინოლოგიის საკითხი. აქ მე უმ- 

თავრესად ვხელმძღვანელობდი მთავარი სატერმინოლოგიო კომიტე- 

ტის რუსულ-ქართული და ქართულ-რუსული პატარა სიტყვარით-– 

„ფიზიკისა და ელექტრო-ტექნიკი ტერმინოლოლოგია“ .მიუხედა–- 

ვად იმისა, რომ ზოგი სიტყვები ვერ გამოხატავს სწორად რუსულ 

ორგინალ სიტყვების შინაარსს. 

გარდა ამისა, აუცილებელი შეიქნა ზოგიერთი ახალი, წმინდა 

სამხერხაო ტერმინოლოგიის შექმნაც, როგორიც არის; მატი-–-იიM- 

ოV7CV; სამარი––იი00M#VმXM2; ჩანახერხი–იხ0იი#I და ზოგი სხვაც. მაგ- 

რამ თუ რამდენად მისაღები იქნება ეს სიტყვები სამხერხო პრაქტი– 

კისათვის–-ამ საკითხში მე, როგორც ავტორს, უკანასკნელი სიტყვა 

ღა თუ მეკუთვნის. 

ავტორი.



1. პროფ. დეშევოი მ. ა, 
ს) პროფ. შაპირო ჯ. ფ. 

ინჟ-ტექ. პესოცკი ნ. 

მისივე 

თ
ო
თ
ო
 

> 
ლი 

ბერეკაშვილი აკ. ი. 

“I
 პროფ. პრესს. ა, ა. 

8. ტიშჩენკო მ. ტ. 

გ“. 
წყაროები 

ხის მექანიკური ტექნოლოგიის კურსი 

1931 წ. 
სამხერხაო წარმოების სახელმძღვანელო 

1928 წ. 
სამხერხაო საქმე 1926 წ. 

ცნობარი 1925 წ. 

ინჟ. ვოიტინსკი და შევეედჩიკოვი II#I0C188906 M6I0 1930 წ. 
ხე-ტყის დამამზადებლის თანამგზავრი 

1926 წ. 
სამხერხაო წარმოება. 

სამხერხაო წარმოება 1925 წ. 

შენიშვნა: ბერეკაშვილის თანამგზავრის გარდა, ყველა 
დანარჩენი წყაროები რუსულ ენაზეა. 

ნახაზების უმრავლესობა ამოღებულია დეშე- 
ვოის და პრესსის ატლასებიდან. 

დამატებანი 

1) უმთავრესი ერთეულების შედარება: 
ა) სიგრძის ერთეულები 

ბ) ფართობის ი 

გ) მოცულობის ი 

დ) წონის » 

ე) წნევის » 
ვ) დატვირთვის 
ზ) სიმძლავრის 

თ) მუშაობის » 
2) სხვა და სხვა ჯიშების კუთვნილი წონა და აგრედვე კუბი- 

კური ფუტი და კუბიკური მეტრი მათი მერქანის წონა ფუთებში და 
კილოგრამებში. 

3) სხვა და სხვა ჯიშების სინოტივე %?/ა-ში. 
4)ჯსაკავშირო -კოეფიციენტები, რომლებითაც ხელმძღვანელობენ 

სამხერხაო ქარხნები. 

5) მორების მოცულობის ცხრილი კუბიკურ მეტრებში (პროფ. 
ორლოვისა მ. მ.). 
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სამხერხაო. წარმოება 

1) მერქანი, როგორც დასახერხი მასალა 

დასახერხ მასალად ჩვეულებრივად ითვლება ხის ღეროს ქეე- 
და ნაწილისაგან გამოხერხილი მორები. 

უფრო სწორ მორებს იძლევა წიწვიანი ჯიშები ფოთლოვანი 

ჯიმებიდან შედარებით კარგ ღეროს იკეთებს შავი თხმელა, არყი, 

იფნი და ალვის ხე. 

ჯანსაღ მორების ღიოსებად, გარდა მისი მერქნის შინაგანი და 

გარეგანი თვისებებისა, ითვლება: სიგრძე, სისხო, სისწორე, როკია- 

ნობა და წოწებიანობა; პირველი სამი რაც მეტია და ორი უკანას- 

კნელი ნაკლები--მით უკეთესია მორი, სხვა დანარჩენ თანასწორ პი– 

რობებთან. 

წიწვიან ჯიშებს მეტი გავრცელება აქვს, ვიდრე ფოთლოვან 
ჯიშებს; პირველს მეტი სმარება აქვს აღმშენებლობაში და მეორეს 
–-–უფრო საავეჯეულო წარმოებაში. 

უმთავრეს წიწვიან ჯიშებად ითვლება: ფიქვი, სოჭი, ნაძვი და 

სხვა. 

: უმთავრეს ფოთლოვან ჯიშად--მუხა, წიფელი, არყის ხე, იფ- 

ნი, ნიგოზი, თხმელა, აკაცია, წაბლი და სხვ. (მათ შორის ძვირფასი 

ჯიშებია: მუხა, ნიგოზი, წაბლი). უცხო ჯიშებად ითვლება: ბაკკაუტი, 

ხეწითელი, ხეშავი, ვარდისფერი ხე და სხვ. 

მერქნის აღნაგობა. ხე განივ განაჭერზე შესდგება ორი 
მთავარი ნაწილისაგან: ქერქისა და მე+ქანისაგან. 

ქერქი, თავის მხრით, შესდგება: 

1) პირვანდელი კანისაგან, რომელიც წყლის გაუვალ 

ქსოვილებს ამუშავებს და ხეს იცავს წყლის აორთქლებიდან. 

2) მეორედი კანისა ანუ ლაფანისაგან, რომელიც 

მოგრძო სქელკედლებიან ბოჭკოებისა და ცხრილოვან მილებისაგან 

შესდგება და, რომელშიაც მოძრაობს ტენი (8»გ”მ) ფოთლებიდან 

ძირს, ღეროზე დაყოლებით.



ლაფანის შემდეგ იწყება ნაწილი, რომელიც აერთებს ქერქსა. 

და მერქანს; ეს არის კამბი, რომელიც შესდგება მეტად სათუთი, 
თხელ-კანიანი და ტენიანი შრისაგან. 

კამბი არის ახალი ქსოვილების შემქმნელი; ის მატებს ახალ 

ქსოვილებს, როგორც კანს (შიგნით), აგრედვე მერქანს (გაCეთ). 

მერქანი შესდგება: 

1) კონცენტრიული შრეებისაგან, რომლის მატება ხდება ყო- 
ველ წლიურად; მათში მოძრაობს ტენი ფესვებიდან მაღლა და ადის 

ფოთლებში, 

2) გულგულისაგან, რომელიც შესდგება ძირითადი ქსოვილე– 
ბისაგან და იმყოფება ღეროს ცენტრში. 

ამის გარდა, ხის ღეროს, განივ განაჭერზე, ემჩნევა, გულგული- 
დან ქერქის მიმართულებით მიმავალი, სხივების მსგავსი ვიწრო ზო– 

ლები, რომელთაც ეწოდება გულგულის სხივები (გულგულის 
სხივები ყველა ჯიშებს არა აქვს; უფრო ემჩნევა მუხას, წიფელას). 

ბევრი ჯიში განივ განაქერზე იყოფა ორ ნათლად შესამ- 

ჩნევ ნაწილად: ცენტრალურ ნაწილად, რომელსაც აქეს უფრო მუქი 

ფერი და, რომელსაც ეწოდება გული და განაპირა ნაწილად––უფ- 

რო ღია ფერისა--რომელსაც ეწოდება ცი ლა; ასეთი დაყოფა უფ- 

რო ემჩნევა მუხას, ფიჭვს, იფნს და ზოგიერთ სხვებსაც. 

მერქნის თვისებები 

(ტექნიკური) 

მერჟნის სამეურნეო და სამრეწველო მიზნით გამოყენებისა–- 

თვის საინტერესოა მისი შემდეგი ტექნიკური .თვისებები: 

სინოტივე მაჩვენებელია იმისა, თუ რამდენი წყალი ან ტენი 

იმყოფება მერქანში შედარებით მის სიმძიმესთან; ამის გასაგებად 

უნდა ავწონოთ საცდელი ნაქერი; შემდეგ ის უნდა გავაშროთ, სანამ 

მისი წონა არ შეწყვეტს დაკლებას; 

თუ ჩვენ ამ ორ წონათა განსხვავებას გავყოფთ ნედლი საცდე- 

ლი ნაჭერის წონაზე და გავამრავლებთ 100-ზე-–მივიღებთ შეფარ–- 

დებითი სინოტივეს. და თუ წონათა იმავე განსხვავებას გავ- 

ყოფთ ხმელი ნაქერის წონაზე--–მივიღებთ აბსოლუტურ სინო- 

ტივეს. 
მაგ. თუ ნედლი საცდელი ნაჭერის წონა უდრის ნ კილოგრამს 

და იმავე ნაჭერის წონა (აბსსოლუტურად გახმობის შემდეგ) ხ კილო– 
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გრამს, მაშინ: 4-2, 100-––გვაძლევს შეფარდებითი სინოტი- 

ვეს ბ/ე?/ა-ში. 

და 5. 100–გვაძლევს აბსოლუტურ სინოტივეს ზ/ემ/ა–ში. 

ახლად მოჭრილ ხეში სინოტივე შეადგენს 35--60%/,, ხაშუა- 
ლოდ იღებენ 451/ე. 

გარტიგის ცდების თანახმად მეტი ტენი აღმოაჩნდა წიწვიან 

ჯიშებს და ნაკლები ფოთლოვანს (ამათში–- მეტი რბილ ჯიშებს და 

ნაკლები მაგარ ჯიშებს). 
მოჭრილ ხეში მყოფი ტენი თანდათან ორთქლდება; რბილი 

ჯიში შრება უფრო სწრაფად, ვიდრე მაგარი. 

მორი პაერზე რომ გაშრეს 15--169მ/, (რომელსაც ეწოდება ატ– 
მოსფერულად გამომ შრალი)-–მას ჯნდა 2-5 წლამდე (მისი დია- 

მეტრის მიხედვით). 
მერქნის წონა მთლიანად დამოკიდებულია მისი სიმკვრივე 

და სინოტავესაგან. მერქნის წონა იყოფა: 
1) კუთვნილ წონად, რომელსაც უწოდებენ მერქნის წო- 

ნას, გაყოფილს მისივე მოცულობის წყლის წონაზე. 

2) აბსოლუტური კუთვნილი წონად; ე. ი. კუთვნი- 
ლი წონა მერქნის წმინდა ქსოვილებისა; ასეთი წონის მისაღებად 

მერქანს ფქვილად ფშვნიან იმისათვის, რომ გაანთავისუფლონ ის 

სვრეტოებში მყოფ პაერისაგან და შემდეგ აშრობენ; აბსოლუტური 

კუთვნილი წონა ყველა ჯიშებისა ერთი და იგივეა და უდრის 1,56 
(წლის კუთვნილი წონა უდრის 1); მიუხედავად ამისა, თუ მერქანი 

წყალში არ იძირება, ეს აიხსნება იმით, რომ მკვრივ მერქანის ქსო- 
ვილებს უკავია მხოლოდ 35%/ე ბის მოცულობისა. დანარჩენი მოცუ- 

ლობა უკავია ტენს და ჰაერს. 

შუგხმობა, ბყარვა ღა აფრაკება 

გაშრობის დროს ხე კლებულობს მოცულობაში და, პირიქით, 
წყლით გაჟღენთვის შემდეგ, მოცულობაში მატულობს. 

მოცულობის ცვალებადობა სხვადასხვა ნაირია მიმართულების 

მეხედვით. 

საშუალოდ მიღებულია, რომ მერქანი კლებულობს მოცულო– 

ლობაში. 

ბოქკოების მიმართულებით (სიგრძით)-––0,1პჰ/) 

რადიუსის მიმართულებით-–-597ე.



წლიური შრეების მიმართულებით-––-109/) 

მერქნის ნაწილების არა თანაბარ შეხმობის გამო, მასალა იბ- 

ზარება და აფრაკდება. ამის თავიდან ასაცილებლად საჭიროა საშ- 

რობებში მათი ნელი გაშრობა. 

სიმკვრივე დამოკიდებულია მერქნის ბოუკოების სიმსხოსა 

და სიხშირეზე. 

ძალიან მკვრივ ჯიშემს ეკუთვნიან: ბაკაუტი, ბზა, ურთხველი. 

მკვრივ ჯიშებს: მსხალი, ვაშლი, მუხა, რცხილა, წიფელი. ნაკ- 

ლები სიმკვრისა არიან: ფიქვი, სოჭი, ნაძვი, ცაცხვი. 

სიმაგრე-- დამოკიდებულია სიმკვრივეზე; მეტად მკვრივი ჯი–- 

შები იმავე დროს მეტად მაგრებიც არიან. 

1) ქვასავით მაგარია -––ბაკაუტი, ხეშავი. 

2) ძვალივით მაგარია-–-ბზა, იასამანი, კვაწახური. 

3) ძალიან მაგარია--ნუში, შვინდი, კუნელი. 

4) მაგარი––აკაცია, ნაკერჩხალი, რცხილა, ურთხველი, ბალი, 

მუხა. 

ა 5. საკმაოდ მაგარი––იფნი, თელა, ფანდარი, თუთა, თხილი. 

6) მომაგრო--წაბლი, წიფელი, მსხალი, ვაშლი. 

7) რბილი-- ნაძვი, სოჭი, თხმელა, არყი, ფიუვი. 

8) ძალიან რბილი––ალვის ხე, ტირიფი, ცაცხვი. 
მერქნის სიმაგრე აგრეთვე დამოკიდებულია მის სინოტივეზე; რო- 

მლის ზეგავლენით მერქანი 30--40%/.-ით პკარგავს თავის სიმაგრეს. 

ხის ღუნვის წინააღმდეგობას დიდი მნიშვნელობა 

აქვს აღმშენებლობისათვის, რადგან ხე ხშირად შენობის პასუხისმგე- 
ბელ ნაწილის--კოჭის როლს ასრულებს ხოლმე. 

ღუნვას ყველაზე უფრო ეწინააღმდეგება მუხა, იფნი, ფიჭვი, 
სოჭი და ვერხვი... 

ნაკლებ წინააღმდეგობას უწევენ ღუნვას: წიფელი, თხმელი, 
რცხილა. 

ღუნადობა--ეს არის მერქნის თვისება შესცვალოს თავისი 
ფორმა ძალის ზეგავლენით, ბოქკოების აბმულობის დაურღვევლად. 

ეს თვისება ხასიათდება ორი მოვლენით: 

1) დრეკადობით, რომელიც ნიშნავს პირველყოფილ ფორ · 
მის აღდგენის უნარს: 

ა) მომეტებულად დრეკადი არის ხეშავი. 
ბ) ძალიან დრეკადი–-აკაცია. 

გბ) დრეკადი--ცაცხვი, ვერხვი, არყი, თელა, თხილი. 
დ) საკმაოდ დრეკადი-––-მუხა, წიფელი" ნაძვი, იფნი.



ე) ნაკლებად დრეკადი–– რცხილა, სოჭი, შავი თხმელა, 

ვ) მეტად ნაკლები დრეკადობის ფიჭვი, ალვის ხე, თეთრი 
თხმელა. 

სინოტივე ასუსტებს დრეკადობას და2) სიბლანტით (ანუ 
მოქნადობით, პლასტიურობით)–ე. ი. მოცული ფორმის შენახვის 
უნარით. 

1) მომეტებულად ბლანტია–-რცხილა, არყი, მუხა, ვერხვი: 

2) ნაკლებად ბლანტი--იფნი, ნაკერჩხალი. 
სებლანტე აგრეთვე დამოკიდებულია სინოტივეზე, ტემპერა- 

ტურაზე და სხვ. 

გამძლეობა–- ხის სამსახურის ხანგრძლივობა. 

საერთოდ მიღებულია, რომ მაგარი ჯიშები უფრო გამძლენი 
არიან რბილზე; მომწიფებულნი ნორჩებზე. 

ძალიან გამძლენი არიან: ·-მუხა, თელა, ფივვი. 

საშუალო გამძლენი––წიფელი, თხმელა, იფნი, ნაძვი. 
მცირე –არყი, ტირიფი, ალვის ხე. 

სიმტკიცე--სესე მომქმედი მექანიკურ ძალების მიმართ წი- 
ნააღმდეგობის უნარი. 

ნეიდლინგერის ცდების მიხედვით, უმთავრეს სააღმშენებლო 

ჯიშებს. ახასიათებს წინააღმდეგობის შემდეგი სიდიდე. 

  

| ! · წინააღმდეგობა ერთ კვადრატ-სან- 

  

  
  

    

    

II1უთვნილი ტიმე 65ზე–-გილოგრამებში. 
გი შები I ა 

| წონა (კ ბ) ღუნვა ადმმვა, გრება | ძვრა 

ი იი ' ა. -- I. - ფივვი · I 0,551 I 1055 | 973 | 444 | 51.4 | 328 

ნაძვი ს 0,490 1 #84 | 683 | 303 | §9.6 | §8.,8 
მუხა გრძელყუნ, ·L 0757 | 1511 | 10900 | 511 | 96,3 | 769 

ცხარილში ნაჩვენებია ძალა, რომელიც უკვე ამტვრევს ხეს; ამი- 
ტომ პრაქტიკისათვის ნაჩვინები სიდიდის მხოლოდ ერთი მეათედიღა 
უნდა ავიღოთ. 

მ?) ნედლი და დასერხილი მასაჯის საწყობები. 

სამხერხაო ქარხნისათვის, როგორც სხვა წარმოებისათვისაც, 
გაღამწკუვეტ და უმთავრეს საკითხს წარმოადგენს ნედლი მასალით 

უსრუნველყოფის საკითხი––არა ერთი-ორი წლით, არამედ ათი-ხუთ- 
მეტი წლის განმავლობაში მაინც.



თუ გამოოკვეულ იქნა ნედლი მასალის საკითხი და გამონახულ- 

იქნა სატყეო ფართობი, რომელიც მოგვცემს ყოველწლიურად გან- 

სახღვრულ რაოდენობის ნედლ მასალას (ასეთ ცნობებს გვაწცდის 
სატყეო მეცნიერების ერთ-ერთი დარგი, რომელსაც ეწოდება სა- 

ტყეო ტაქსაცია)--საკითხი თვით ქარხნის ადგილ-მდებარეობის შე- 

სახებ გადაწყვეტილ უნდა იქნეს სატრანსპორტო საშუალებების 

თვალთახედვის ქვეშ; 
ჩვენ ვგულისხმობთ, რო3 სხვადასხვა მოსაზრებათა გამო, გადა–- 

წყვეტილია სტაციონარული ტეპის დიდი ქარხნის აგება და არა. 
პატარა გადასატან-გადმოსატანი ქარხნის აშენება (რომელ ვარიანტ- 

ზედაც შეიძლება შევჩერებულვიყავით ხე-ტყის გამოზიდვის განსა- 

კუთრებული პირობების დროს). 
ქარხნის წარმატობის გამოსარკვევად საჭიროა ცოდნა იმისა, 

გვექნება მუშაობა ერთი, ორი თუ სამი წყებით. 

ერთ წყებით მუშაობა, ყოველ შემთხვევაში, უარყოფილ უნდა 

იქნეს, რადგან მაშინ დროის გამოყენება სწარმოებს მხოლოდ 294/,-ის 

რაოდენობით. ყველაზე უმჯობესია რასაკვირველია, სამი წყებით 

მუშაობა, თუ ამას არ ეღობება წინ რაიმე დაბრკოლება, მაგ. მუშა 
ხელის საკითხი, ბინების უქნლობა და სხვა. 

ადგილმდებარეობის გამონახვის დროს მბედველობაში მისა- 

ღებია, როგორც ნედლი მასალის მიწოდების, აგრეთვე პროდუქციის 
რეალიზაციის გაადვილების საკითხები; 

აქ უმთავრესია ნედლი მასალის ტრანსპორტის საკითხი. ვინა- 

იდგან დახერხილი მასალის ყოველ კუბიკურ მეტრზე მოდის 1,34-1,67 

კუბ. მეტრი ნედლი მასალისა და მაშასადამე 25--409%/, ნედლი მა- 
სალისა წარმოადგენს უსარგებლო გადაზიდვას. 

თუ სატყეოსა და ბაზართან შეერთებული ვართ მხოლოდ რკი- 

ნის გზით (და თუ საყამირო გზით–-მით უმეტეს), მაშინ იძულებუ- 

ლი ვართ რაც შეიძლება დავუახლოვდეთ სატყეოს, რადგან დახერ- 

ხილი მასალა უფრო იტანს სარკინისგზო ხარჯებს; მაგრამ თუ შე- 
საძლებელია მორების წყლით ჩამოცურება, მაშინ შეგვიძლია პრო- 

დუქციის ბაზარს დავუახლოედეთ, ვინაიდგან ჩამოცურება ყველა სა– 

ტრანსპორტო. საშუალებებზე უფრო იაფია. 

ზემოთ აღნიშნული მოსაზრებებიდან ირკვევა, რომ სამსერხაო 

ქარხნის გაშენება აუცილებელია მდინარის ნაპირას (მორების ჩამო–- 

საცურებლად) და თან რკინის გზის ხაზზე (დახერხილი მასალის და– 

საგზავნად); უკანასკნელ შემთხვევაში ქარხანას უნდა ჰქონდეს თავი- 

სი საკუთარი რკინის გზის ჩიხი მასალის დასატვირთავად. 
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ზემოთ ჩვენ არ შევხებივართ ისეთ პირობებს, რომელთაც შე- 
უძლიანთ სრულიად დაჩრდილო5 სატრანსპორტო მოსაზრებები და 

აგვარჩევინოს უარესი ვარიანტი, როგორიც არის მაგალითად, მუშა- 

ხელის, ბინის და სხვა ასეთი საკითხები). 

ნედლი მასალის საწყობის ფართობი დამოკიდებულია, როგორც. 

ნედლი მასალის მიწოდების წესზე, აგრეთეე.,საწყობის მექანიზაციასა. 

და ჯიშების სიმრავლეზე. 
მასალის მიწოდების წესი გულისხმობს იმას, თუ რამდენი თვის 

მარაგი უნდა დაიტიოს ქარხანამ თავის საწყობში; თუ მორების ჩა- 

მოცურება ხდება 3-4 თვის განმავლობაში (სეზონი) და თუ შემ- 

დეგ ისპობა მორის ჩამოცურების, ან სხვა გზით მისი მიწოდების 

საშუალება, მაშინ ქარხანამ საწყობში უნდა დაატიოს 6--8 თვის 

მარაგი (რამოდენიმე თვის განმავლობაში ქარხანას შეუძლია ხერხოს 
პირდაპირ მდინარიდან ამოღებული მორები--მის გაყინვამდე). 

როდესაც ამრიგად გამორკვეული იქნება რაოდენობა მორები- 

სა, რომელიც საწყობში უნდა დავტიოთ-–-შემდეგ საწყობის ფართო- 

ბი მთლიანად დამოკიდებულია მექანიზაციაზე, ი. ე. რა/ უფრო მა- 

ლალი შტაბელების დაწყობა არის შესაძლებელი, მით „უფრო ნაკ- 

ღები ფართობია საჭირო და პირიქით. 

მაგალითი: 

საწყობში უნდა დაეტიოს 50.000 კუბ. მეტრი მორი. საშუა- 

ლო მორის ზომა: დიამეტრი 40 სანტ.; სიგრძე--6,5 მეტრი (მოცუ- 
ბა ერთი კუბ. მეტრი). 

შტაბელს განი უნდა მივსცკეთ 8 მეტრი (გასავალი ადგილის 
დაჭერით) და სიგრძე 20 მეტრი; ვსთქვათ გვაქვს საშუალება მორე- 

ბის ათი წყებათ დაწყობისა; მამინ შტაბელში ერთ წყებათ დაე- 

== 75 მორი, ანუ 75 კუბ. მეტრი, ათ წჯებათ 750 კუბ.   ტევა 

მეტრი. 

მაშასადამე, ყოველი კუბიკური მეტრი ნედლი მასალისათვის. 

გვჭიოია: -- 2:20 =- 0,32 კვ. მეტრი საწყობის ფართობისა, აქე– 

დან საწყობის მთელი ფართობი იქმნება; 

50,000X0,30 => 15000 კე. მეტრი ანუ 1,6 ჰექტარი; 
თუ მთავარი ჯიშების რიცხვი ორია--ეს ფართობიც უნდა გა- 

ორკეცდეს (თუმცა არა ყოველთვის) და სხვა. 
ასეთივე წესით შეიძლება გამოანგარიშებულ იქნეს დახერხილი. 

მასალისათვის საწყობის საჭირო ფართობი, ე. ი. ჯერ გამოანგარი– 
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მებულ უნდა იენეს ერთი საშუალო შტაბელისათვის საჭირო ფარ- 

თობი (მექანიზაციის საშუალებების გათვალისწინებით) და ამის შემ- 
დეგ საერთო ფართობი იმის მიხედვით თუ საწყობში რამდენი თვის 

პროდუქცია უნდა იქვეს დატოვებული. 

ჩრდილოეთის ნავთსადგურებში, სადაც ნავიგაცია (გემთა შე- 

მოსვლის სეზონი) ორ-სამს თვეს გრძელდება, დახერსილი მასალის 
საწყობის ფართობს ვარაუდობენ ქარხნის მთელი წლის პროდუქ- 

ციაზე, რის გამო იქ არ არის ისეთი საწყობი, რომლის ფართობი 
8--10 ჰექტარს არ უდრიდეს. 

მორები აუცილებლად დაწყობილ უნდა იქნენ დიამეტრის მი–- 

ხედვით; ხუთ-ხუთი სანტიმეტრის გრადაციით. 

მაგ. ერთ შტაბელში უნდა დაეწყოს მორები დიამეტრით 21- 

დან 25 სანტიმეტრამდე, მეორეში 26-30 და სხვა. 

სიგრძის სხვაობას ერთ შტაბელში არა აქვს მაინც და მაინც 

მნიშვნელობა, თუმცა არც სიგრძით შეიძლება დიდი განსხვავების 

დაჭერა (თუნდაც ადგილის ეკონომიის თვალსაზრისით). მაგ. 4 და 8 

მეტრიანი ერთი სისქის მორები თუ ერთად დავაწყეთ-–გამოუყენე- 

ბელი დაგვრჩება ადგილის 25ჰ/,, რადგან იქ სადაც იმართება ერ- 

თი 8 მეტრიანი მორი, ვერ გაიმართება ორი მორი თითო 4 მეტ– 

რიანი. 

ამასთან აუცილებელი მოთხოვნილებაა/ რათა ერთი ზომის მო– 
რი (21-25; 26--30 და სხვ.) ეძლეოდეს ჩარჩოს დაზგას ნახევარი 
წყების განმავლობაში მაინც (სწორეთ. ეს მოთხოვნილება უძევს სა- 

ფუძვლად მორების სისქით დაწყობას). ეს არის მინიზალური მოთ- 

ხოვნილება მორის რაციონალურად დასახერხავად, იმიტომ რომ ყო- 

ველი ზომის მორს აქვს თავისი განსაკუთრებული წყობა ხერხებისა 

(000188), რომელიც იძლევა ყველაზე უფრო დიდ გამოსავალს. 

ამისათვის მორების სისქით დახარისებას უნდა მიექცეს სე- 

-რიოზული ყურადღება. : 
სასურველია დახარისხება ხდებოდეს არა მარტო ზომით, არა- 

ნედ მერქნის ღირსებითაც, ვინაიდან პირველ ხარისხის მორიდან 

ერთნაირი ასორტიმენტია გამოსახერხავი და მესამე ხარისხის მო- 

რიდან კი სულ სხვანაირი; მაგ. ნაბზარი მორი თხელ ფიცრებად 

რომ დავხერხოთ, მთლად დაიფშვნება, მაშინ როდესაც მისგან მსხვი- 

ლი ზომების გამოხერხვა შესაძლებელია; ან და გადაბერებული მო- 

რიდან გული უნდა იყოს ამოღებული, როგორც უფრო უვარგისი 

და სხვადასხვა. 
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აშკარაა რომ მორების ღირსებით დახარისხების დროს რამო– 

ჯენიმე ბ/.-ით მეტ გამოსავალს მივიღებთ, ვიდრე მათი დაუხარის- 
პებლად. 

როგორც ხარისხებს, აგრეთვე ბომებს მიჩნეული უნდა ჰქონდეს. 

თავ-თავისი კუთხე და ჯართობი. 

საწყობის გამგე ყოველდღიურად აღრიცხავს, როგორც მორე- 

ბის შემოსავალს, აგრეთვე მის გასავა–ს რათა წარმოებამ ყოველ-. 

ზჯღიურად იცოდეს ნედლი მასალის ნაშთი და დახერხილი მორების 

რაოდენობა. 

მორები იზომება ვიწრო თავში და მოცულობის ტაბულებიც 

ბვენ გვაძლევს სწორედ ასეთი მორის მოცულობას მისი მეორე თა- 

კის გამსხვილების მხედველობაში მიღებით. 

აღრიცხვა ხდება დახერხილი მასალისაც, აგრეთვე ყოველდღი- 
ურად; ცალცალკე უნდა აღირიცხოს სხვადასხვა ჯიშები, ხარისხები 

ჯა ზომები. 

ასეთი აღრიცხვა საშუალებას გვაძლევს ყოველდღიურად ვა–- 

დევნოთ თვალყური საწარმოვო-საფინანსო გეგმის ხარისხობრივი და 

რაოდენობითი მაჩვენებლების შესრულებას. 

ნედლი მასალის საწყობი დაგეგმილა უნდა იყოს იმ ანგარი- 

შით, რომ შესაძლებელი იყოს იქ, როგორც ახალი ნედლი მასალის 

განუწვეტლივ მიღება-დაწყობა, აგრედვე სამხერხაო საამქროსათვის 

ჰორების შეუფერებელი მიწოდება; ორივე შემთხვევაში' უკან მიმა– 

კალი ცარიელი რონოდები (თუ რონოდების საშუალებით ხდება მო- 

რების გადატანა) ხელს არ უნდა უშლიდეს წინ მიმავლ დატვირ- 
თულ რონოდებს. 

ასეთი ორგანიზაცია საწყობისა (რომელიც დახერხილი მასა- 

ლის საწყობსაკ შეებება) გულისხმობს დეკავილების (იხ. საშინა- 
ქარხნო ტრანსპორტი) ხშირ ქსელს––გადამყვანი ისრებით, მოსაბრუ- 

ნებელი წრეებით, ან სატრავერზო გზებით და სხვა, რაც მთელი სა- 
წყობის საგრძნობ ადგილს იქერს. 

ამასთან ნედლი მასალის საწყობს მოეთხოვება, რათა მან მია– 

წოდოს სამხერხაო საამქროს თავდაჭრილი მორები (ბოლთმჭრელე- 

ბის საშუალებით). 

მორების თავის დაჭრა იძლევა დიდ ეკონომიას, ნამეტნავად. 
თუ ისინი ნაჯახით არიან დამზადებულნი. 

ამ შემთხვევაში ყოველი მორის (დაახლ.) ნახევარი მეტრი (ორივე 

თავში) ტყვილად იხერხება და ამრიგად აცდენს დაზგებს ნაყოფი- 

ერად იმუშაოს. გარდა, ამისა, სწორედ ეს ნახევარი მეტრი დახეოხვი– 
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სათვის დიდ სიძნელეს წაომოადგენს, რადგან მისი თავები, თრევის 

გამო, დასვოილია ქვიშით და წვრილი ქვებით, რაც ხერხებს კბი- 

ლებს უფუქებს; თუ არც ფიცრებს ეჭრება თავი, მაშინ ეს უფრო 

დიდ ზარალს იძლევა, რადგან გაყიდვის დროს თავები სათვალავში 

არ მიდის და ქარხანას ეკარგება აუარებელი შეშა. 

ასე რომ მორების თავების დაუჭრელობის დროს: 1) დაზგები 

მუშაობენ დაკლებული წარმატებით (12--159%,) და 2) ამდენივე მო– 
ცულობის შეშა იკარგება წარმოებისათვის. 

აქედან აშკარაა მორების თავების დაჭრის აუცილებლობა, (ეს 
არ შეეხება თავებ-დახერხილ და სუფთა ბოლოებით მორებს). 

მორების და ფიცრების შენახვა . 

საწყობის დაგეგმვის და მისი მუშაობის ორგანიზაციის შემ- 

დეგ, მთავარი ყურადღება უნდა მიექცეს მორების “და ფიცრების 

შენახვას, რომელიც ისე უნდა იყოს მოწყობილი, რომ მასალამ არ 
დაკარგოს თავისი პირვანდელი თვისება და დაცულ იქნეს ის სი- 

დამპლისა, გაბზარვისა და აფრაკობისაგან. 
განსაკუთრებულ ყურადღებას თხოულობენ წიწვიანი და რბი– 

ლი ჯიშები (ჩამონაცურები უფრო), რომელთაც ძალიან ვნებს ამინ- 
დის ცვალებადობა, ხსენებულ ჯიშის მორებს უკვე ერთი წლის შემ- 
დეგ ემჩნევა ფერის გამოცვლა. სიდამპლის პირველი საფეხური–– 

სილურჯე–-კველაზე ადრე ეკიდება ნაძვს, შემდეგ სოჭს და ფიქვს; 
მაგრამ ჯიშებ შორის ყველაზე ადრე სიდამპლე ეკიდება წიფე- 

ლას (მარმარილოს სიდამპლე), რომელიც ერთი-ორი წლის განმავ- 
ლობაში უვარგისად იქცევა. 

დანარჩენი ჯიშები კი, როგორიც არიან თელა, არყის ხე, და 
სხვ. რამოდენიმე წელს სძლებენ ცის ქვეშ უვნებლად; ხოლო რაც 

შეეხება მუხას, ურთხველს, და ზოგიერთ სხვას--ესენი სძლებენ უვ- 

“ნებლად ათ წელზე მეტს (მუხას შეიძლება ცილა დაუზიანდეს მსო- 
ლოდ.) 

თუმცა კანი იცავს მორებს ჩქარი შრობისაგან (და მაშასადამე 
გაბზარვისაგანაც), მაგრამ ის იმავე დროს ხელს უწყობს სიდამპლის 

პროცესის დაწყებას და გიების გაჩენას. 

მორების თავები (და აგრეთვე ზოგიერთი ჯიზის ფიცრებისაც 

კი) წასმულ უნდა იქნეს თიხით ან კირით--გაბზარვისაგან და/ცვის 
მიზნით. ამავე მიზნით ფიცრის თავებში ეჭედება თამასები და მო- 

რის თავებში კი ასობენ დაკლაკნილ ჩანგლებს. 

ორივე საწყობების ქვეშ მიწა დასუფთავებული უნდა იქნეს და 

მოსცილდეს ბალახი, ნაფოტ-ნახერხი და ქერქი. 
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ძვირფასი ჯიშის ფიცრები აუცილებლად ფარდულ ქვეშ უნდა 
ინახებოდეს წვიმა და მზისაგან დასაცავად. დაწყობილი კი უნდა 
იყოს ისეთ ნაირად, რომ მას ყოველ მხრით ჰქონდეს პაერის თავი–- 

რუფალი მოძრაობა. 
ფიცრებსა და ფიცრებ შორის ჩაყოლებული უნდა იყოს ხოლმე 

თამასები (პლანკები) სისქით არა ნაკლები ფიცრის სისქისა (ფიც- 
რები კარგად უნდა იყვნენ გასუფთავებული ნახერხისაგან, რისთვი- 
საც ფიცრების დამწყობთა განკარგულებაში ყოველთვის უნდა იყოს 

კარგი ცოცხი ან მავთულიანი ჩოთქი. 
შტაბელების ძირი ყოველთვის მოცილებული უ5ადა იყოს მი- 

წიდან არა ნაკლები 30 სანტიმეტრისა პაერის მოძრაობისათვის; 

მეზობელ ფიცრებ შორის (ჰორიზონტალურად) დატოვებული უნდა 

იყოს 72-10 სანტიმეტრი. 
ფიცრების შტაბელები, წვიმისაგან დასაცავიდ, გადახურული 

უნდა იქნენ წუნი ფიცრებით და ნაგვერდულებით. 
შტაბელების დაწყობის სახე მრავალნაირი შეიძლება იყოს, 

მაგრამ სურ. # 1 და 2 სანიმუშოთ ნაჩვენებია ორი სახე შტაბელისა, 
რომელიც იძლევა კარგ შედეგს მასალის შენაავა და გაშრობის 

მხრით, 

  

  
  
  

  

–
 

  

  

    

სფრ. 1. 

სამკუთხედად დაწყობილი თხელი ფიცრები, ზაფხულის 2--3 

კვირაში შ“”ება ხოლმე, რომლის შემდეგ შესაძლებელია ფიცრების 

მკვრივ შტაბელში დაწყობა უთამასებოდ (ფარდულის ქევეშ). 

ზემოთ ნაჩვენებ წესით ფიცრების შენახვა შესაძლებელი არის 

მხოლოდ პატარა წარმოებაში, რადგან ის მოითხოვს დიდ ფართობ 

ადგილის ეკონომიისათვის დიდი წარმოებები იძულებულნი არიან 

დააწყონ დიდი შტაბელები ფიცრებისა, 6-8 მეტრის სიმაღლით, 
რომელიც ·.ხდება შტაბელიერების საშუალებით (იხ. საშინაქარხნო 
კტრანსპორტი). : 
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ორივე შემთხეევაში--–განხოროციელებულია მეჟანიზაცია თუ არა 
(და თუ არა მით უფრო) აუცილებელია საწყობებში (განსაკუთრე- 
ბით დახერხილი მასალის საწყობში) ნარდ სამუშაოზე გადასელა, 

ვიანაიდან იქ ყველაზე ნაკლები ნაყოფიერება ეტყობა მომუშავეთ; 

ამიტომ სავიროა დამაინტერესებელი 

იმპულსის შექმნა ნარდი სამუშაოს სა- 

ხით. 

ფიცრების ღახარისხება 

ჯიშებზეა დამოკიდებული, რადგან ყო- . 

ველივე ჯიზს აქვს თავისი ტეენიკური ' 

პირობები რომელნიც მუშავდებიან 

დროთა ვითარების განმავლობაში სამ- 

ხერხაო პრაქტიკის ვიერ, სურ. 2. 
სანიმუშოდ აქ მოგვყავს ფიჭვის დახერხილი მასალის ·დახა -. 

რისხება: 
სადურგლო მასალა– ფიცრები სრულიად ჯანსაღი მერ– 

ქნის, დახერხილი სწორედ და სუფთად, დასაშვებია მხოლოდ, ჯან- 
საღი, ფიცართან შეზრდილი როკი დიამეტრით 10 – 15 მილიმეტრი 
და რიცხვით ერთი-ორი ყოველ გრძივ მეტრზე (როკი ფიცრის წი- 
ბოზე დაუშვებულია). 

პირველი ხარისხი – ღირსებით იგივე, "რაც სადურგლო. 
მასალა, მხოლოდ როკის სიდიდე შეიძლება დაშვებულ იქნეს 20-–25 
მილიმეტრამდე და რიცხვით 2-–-–3 ყოველ გრძივ მეტრზე. 

მეორე ხარისხი--დასაშვებია უფრო მეტი რიცხვი რო- 
კებისა (აგრეთვე ფიცრის წიბოზე), ერთი გაბზარული თავით–-ფიც-. 

რის სიგანის მანძილზე. 

მესამე ხარისხი--განურჩეველი რიცხვი: როკებისა და ნა- 
წილობრივ დახერხვის დეფექტები. დასაშვებია ორივე მხრით გაბ- 

ზარული თავები–-–ფიცრის სიგანის სიდიდეზე (რასაკვირველია, ყვე– 

ლა ეს დეფექტები ერთად კი არ უნდა იყვენ თავმოყრილნი--წი- 

ნააღმდეგ შემთხვევაში შეიძლება გადავიდეს შემდეგ ხარისხში. 
მეოთხე ხარისხი--გარდა მესამე ხარისხში ჩამოთვლილ. 

ნაკლულევანებისა დასაშვებია ნაწილობრივ სიდამპლე და თავების. 

გაბზარვა 0,5--–1,0 მეტრის სიგრძეზე. 

მეხუთე ხარისხად ითვლება ფიცარი ისეთი დეფექტებით,. 
რომელიც მის სიმთელეს ემუქრება. 

ს დანარჩენი ალეა რ ემლენა.. (სხვადასხვა რაიონში, როგორც), 

ხარისხების რიცხვი, აგრეთვე მათი ტექნიკური პირობები სხვადა– 

სხვანაირია). :   16



სამხერხაო ქარხნის გამოსავალი საშუალოდ შეიძლება მივიღოთ: 

1) სადურგლო მასალა 59/ე 

2) პირველი ხარისხი 20 » 

3) მეორე . 45» 

4) მესამე 25 „ 

5) წუნი ·. 5 

100%/, 

2) დახე რხვის ორგანიზაცია 

სამხერხაო” საამქროში უნდა შემოდიოდეს ხოლმე წინდაწინ გა– 

დარჩეული მორები სისქით, ხარისხით და (სასურველია) სიგრძითაც. 

თუმცა ეს უკანასკნელი ხორციელდება, როგორც იშვიათი გამო- 

ნაკლისი. 
არსებობს ორნაირი სისტემა მორების დახერხვისა: 

1) დასერხვა და შლით, როდესაც მორი მთლიანად იხეონება 

ფიცრებად და მათი ჩამოგანვა კი ხდება შემდეგ ჩამოსაგანავ დაზ– 

გაზე და 2) დახერხვა და კუთხვით, ე. ი. ნაგვერდულების და თი- 

თო ოროლა ფიცრების ჩამოცლით; აზნაირად დაკუთხული მორი შე- 

მდეგ იშდება მეორე ჩარჩო დაზგაზე, საიდანაც ერთდროულად ვღე– 

ბულობთ სუფთად, ან ნახევრად (ზოგიერთებს) ჩამოგანულ ფიც- 
რებს. 

პირველ სისტემას შეიძლება ვუწოდოთ-––დახერხვა დამლით 

მეორეს--დახერხვა დაკუთხვით, ან დაძელვით. 

პირველ სისტემას უნდა მხოლოდ ერთი წყობა (ი0CლX8ც) ხერ- 

ხებისა, მაზინ, როდესაც მეორე სისტემა თხოულობს ორ სხვადასხვა 

ყობას (დახერხვა კი შესაძლებელია იმაეე დაზგაზე--დაკუთხული 

მორის დაბოუნებით, მხოლოდ ამ შემთხეევაში მომარაგებულ უნდა 

იქნეს საკმაო რაოდევობა დაკუთხულ მოღებისა) მაგ. დაშლის დროს 
შეიძლება ვიხმაროთ ბერხების ასყლი წყობა (ციფრები ვეიჩეენებს 

ფიცრების სისქეს)--თუ ზორის ღ“ამეიტრი უდრის 31 სანტიმეტრს: 

12X18>24X72X22X24X8X12 (9 ხერხი). ეს წყობა შეი- 

ძლება დაიწეროს ამ ნაირადა(: 2X12; 2X:8:2X24; 2X72; (პირ- 

ველი ციფრი გვიჩვენებს ფიცრების ოიცხვს–-მეორე-–-სისქეს. 

მორის დაკეთსვის დოოს დაგვჭირდება შეგბდეგნაირი ორი 

წყობა: 

1) 12X25X12 (მკუთ-ავი ჩარჩოსათვის) და 2) 2X12; 2X18; 
2 X24; 2X:72 (დამშლელი ჩაოჩოსათვი!).. 
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ჩვეულებრივად პირველი წყობა არ იწერება, ვინაიდან ძელის 
სისქე უკვე საზღვრავს განაპირა ფიცრების სისქეს. 

დაწზლითი სისტემა იძლევა დახერხილლ მასალის უფრო დიდ 

გამოსავალს. (გამოსავალი ეწოდება დახერხილ მასალის მოცულობის 

შეფარდებას ნედლ მასალის მოცულობასთან; 

ნაგ თუ დახერხილი მასალის მოცულობა უდრის 1,2 კუბ, 

მეტრს, და ნედლი მასალისა––-1,6კუბ. მეტრს, გამოსავალი იქნება: 

-=075 ე, ი. 75%/.); მაგრამ მისი გამოყენება შეუძლებელია 

მორებზე, რომელთა დიამეტრი აღემატება 30–3§ სანტიმეტრს; ამი- 

სი მიზეზი ერთი ის არის, რომ სქელი მორის ფიცრებად დასაშლე- 

ლად საჭიროა ბევრი ხერხების ჩაყენება, რაც სამძიმოა დაზგისათ- 
ვის, რომლის ნაყოფიერება ძალიან ეცემა; და მეორეც ის, რომ დი- 

დი მორების დაშლის დროს ჩვენ ვღებულობთ ფიცრების ისეთ განს, 

რომელსაც არა აქვს მოთხოვნილება და რომელიც გასკდება კიდე– 
ვაც გადატან-გადმოტანის დროს. 

დახერხილი მასალა მზადდება, უმთავრესად, წინდიწინ მოცე- 

მულ ზომების მიხედვით; აქამდე ხმარებაში იყო ხოლმე აუარებელი 

ზომები ფიცრებისა (მათი რიცხვი, ყოველ შემთხვევაში, ათი ათასო– 
ბით ითვლებოდა). 

  

ეხლა, საბჭოთა კავშირში სტანდარტიზაცია ქმნილია, როგორც 
გორების აგრეთვე ფიცრების ზომები. 

ნედლი მასალის სტანდარტს ეწოდება „სასტ 92“ (საკავშირო 

სტანდარტი; რუსულად იქნება „0C+X 92“ ე. ი. 06LII0C0103MIM CXმ9M- 

M207), 
სასტ 92 მიხედვით მო“რები უნდა მზადდებოდეს სიგრძით: 4; 

§; 6,5; და 7 მეტრი (დროებით დაშვებულია: 4,5; 8,5; და 9 მეტრი). 

სისქით მორის დიამეტრი იწყება 14 სანტიმეტრიდან, თითო 

სანტიმეტრის გრადაციით. 

ფიცრების სტანდარტიზაციას იხილავს „სასტ 93“, რომლის 
მიხედვით ფიცრების სისქე უნდა უდრიდეს: 10; 13; 16; 19; 22; 25; 

30; 35; 40; 45; 50; 60; 70; 80; 90 და 100 მილიმ. 

ფიცრის განი უნდა იყოს 10-დან 26 სანტიმეტრამდე, მთელი 

სანტიმეტრების გრადაციით. 

ქარხანას უფლება აქვს (და კიდევაც ვალდებულია) არ მიიღოს 

დასახერხავად სტანდარტში აღუნიშვნელი ზომა და შემკვეთის დაუ- 

კითხავადაც დახერხოს უახლოვესი სტანდარტული ზომით; მაგ. 37 
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მილიმეტრის მაგიერ (რაც უდრის ინგლისურიეზომით დუიმანახევარს) 

უნდა დახერხოს 35 მილიმეტრიანი ფიცარი: ასე მკაცრად სდგას 

დღეს სტანდარტის საკითხი, 

წინედ დახერხვა ხოლმე „ბაზრისათვის“ ე. ი. შექარხნე იც- 

ნობდა ბაზრის მოთხოვნილებას და ამის მიხედვით წინდაწინ ამზა- 

დებდა სხვადასხვა ზომის დახერხილ მასალას, რომლიდანაც მყიდვე– 

ლი არჩევდა საჭირო ზომებს. 

ეხლა კი დახერხვა სწარმოებს მთლიანად გეგმის მიხედვით: 

ქარხანას ერთდროულად ეგზავნება მთელი წლის სტოკნოტი, ე. ი. 

ცხრილი, სადაც აღნიშნულია, როგორც ზომები, აგრეთვე ხარისხები, 

რომელიც უნდა ჩააბაროს ქარხანამ თავის ტრესტს. 
ორივე შემთხვეკაში საჭირო არის ხერხების რაციონალური 

წყობის შედგენა. რაციონალურ წყობად უნდა ჩავთვალოთ ხერხების 

ისეთი წყობა, რომელიც მოგვცემს მეტ გამოსავალს. კარგი წყობის 

საშუალებით გამოსავალი შქიძლება ავესწიოთ 4--6ჰ/ე-ით. 
მაგრამ ზემოთ ფრჩხილებში ახსნილი გამოსავალის გარდა, რო–- 

მელსაც შეიძლება ეუწოდოთ ტექნიკური გამოსავალი, არსებობს აგ– 

რეთვე ეკონო?იური, ან ფინანსიური გამოსავალი: შეიძლება დახერ- 

ხილ მასალის 709/კ-მა ჩვენ მოგვცეს ნაკლები ფინანსიური შედეგი, 

ვიდრე მისი 609/, გამოსავალმა იმის მიხედვით, თუ რანაირი ასორ- 

ტიმენტი დაიხერხა პირველ ან შეორე შემთხვევაში. 

საქმე ის არის, რომ წვენს პრაქტიკაში დახერხილი მასალა 

იყოფა ორ კატეგორიად და ყოველი კატეგორია კიდევ სამ ხა- 

რისხად. 

ხარისხი გულისხმობს თვით მეCრქანის ღირსებას და მისი და–- 
სერხვის სისწორეს; კატეგორია კი გულისხმობს მასალის მხოლოდ 
ომას. 

პირველ კატეგორიას ეკუთვნიან ფიცრები, რომელთა 
სისქე უდრის ან მეტია 45 მილიმეტრისა. - 

მეორე კატეგორიას შეადგნენ ფიცრები და ლარტყები 
სისქით 13-40 მილიმეტრი. 

ხარისხებ შორის (ერთი და იგივე კატეგორიისა) ფასის მხრით 
არის განსხვავება 20.დან 30%/-მდე. 

სხვადასხვა კატეგორიის ერთ და იმავე ხარისხებს შორის ფა- 

ბი (ცვალებადობენ 5--159/, ფარგლებში 
გარდა ამისა, მნიშვნელობა აქვს სიგრძესაც, სიგრძით 4,5 მეტ- 

რი და ზევით, ღირს 20ჰ/ე-ით მეტი; სიგრძით 2 მეტრი და ქვევით? 

–-10%7/ა-ით ნაკლები. 
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აგრეთვე ფიცრები სიგანით 18 სანტ. ზევით, ღირს 107/) მე– 
ტი. (ზემოი მოყვანილ 9/-ებს ტრესტი, დროგამოშვებით, სბვადა- 
სხვა მოსაზრების გამო, სცვლის ხოლმე ; ხოლო რაც შეეხება ფასე. 

ბის სხვაობას სიგრძე სიგანის მიხედვით, ამას არა აქვს საყოველ- 

თაო გავრცელება). 
აქედან კი აშკარაა, რომ დასაშვებია შემთხვევა, როდესაც ნა– 

კლები გამოსავალი მოგვცემს მეტ ფინანსიურ ეფექტს. 

მაგრამ აქვე უნდა აღინიშნოს ის, რომ ჩვენ ვერ ვიხელმძღვა- 

ნელებთ ფინანსიური გამოსავალით მაშინ, როდესაც შემკვეთლები 

არიან სახელმწიფო დაწესებულებები, „რომელთაც, ასე თუ ისე ყვე“ 
ლა შეკვეთილი ზომები უხდა ჩავაბაროთ წლის განმავლობაში „ხელ– 
საყრელია“ ისინი თუ არა ფინანსიური თვალსაზრისით. 

ამიტომ ჩვენ, ყურადღება უნდა გავა ახვილოთ ტექნიკური გა– 

მოსავალის მიმართ და ისიც არა ასორტიმენტის ა«ეცელით, არამედ 
მისი უკეთესი კომბინაციით, წყობის რაციონალურად შედგენით და 
ნარჩენების სრული გამოყენებით. 

საერთოდ რაც მსხვილია ასორტიმენტი (და მაშასადამე რაც 
ნაკლებია ხერხების რიცხვი წყობაში), მით გამოსავალი მეტია, ნა- 
თქვამის ნათელ-საყოფად ავიღოთ ორი უკიდურესი შემთხვევა: 

გვჭირია: 1) კოქები ზომით 13X26 სან. და 2) ფიცრები სის- 
ქით 20 მილიმეფრი 

კოქები გამოვხერხოთ ერთი მორიდან და ფიცრები მეორე მო- 

რიდან. 
. ავიღოთ მორი: დიამეტრით–-38 სანტიმ., სიგრძით 7 მეცრი. 

(მისი მოცულობა არის 1 კუბ. მეტრი) 

პირველ შემთხვევაში მივიღებთ: 

2 კოკს ზომით 13X26 სანტ. მოცულობით – 5,473 კ. მ. 

და 4 ფიცარს ზომით 35 მ/მX-16 სანტ. ა» 0157, . 

, ' სულ 0,630 კუბ. ზეტ. 
ე. ი. გამოსავალს მივიღებთ––639/ა. კოქების სიგრძე აღებულია 

7 მეტრი. 

მეორე სემთხვევაში: 

| | 2X 20 X 20 X 7== 0,0560 კუბ, მეტრი 
| 2X%20 X-12X 7==0,0024 „ 
I 12 X 70 X 26 X 7 = 94368, 

I 2 X 20 X 20 X 7==0,0560 » 

( 2 X 20X12X7==009034 , 

0,5556 კუბ. მეტრი. 
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ე. ი. გამოსავალი 55,517/ე. 

შენიშენა: პირველი ციფრი ნიშნავს ფიცრების რიცბეს, მეორე–– 

სისქეს მილიმეტრებში, მესამე––სიგანის სანტიმეტრებში, და მეოთხე-––სი- 

გრძეს მეტრებში. 

ე. ი. ამ უკანასკნელ შემთხვევაში არამც თუ ზედმეტი მასალა 
7,5ბმშ,ე რაოდენობით წავა ნახერხად, არამედ დაზგის წარმადობაც 

(ნაყოფიერებაც) შესამჩნევად დაიკლებს. , 
თუ პირველ ”ემთხვევაში ჩეენ შეგვიძლია მიწოდება მივსცეთ 

11--12 მილიმეტრის რაოდენობით (როგორც ხერხების შემსუბუქე- 

ბულ წყობას)--მეორე შემთხვევაში მიწოდება არ აღემატება 6-7 

მილიმეტრს. 

(თუმცა მიწოდების და დახრილობის ცხრილი 38 სანტიმეტრი- 

ანი მორისათვის იძლევა 9 მილიმეტრიანი ქმევას, მაგრამ არ უნდა 

დაგვავიწყდეს, რომ ხსენებული ცხრილი ითვალისწინებს მუშაობის 

მხოლოდ ნორმალურ პირობებს: ამიტომ პირველ შემთხვევაში ჩვენ 
ხერხებს უნდა მივსცეთ 12 მილიმეტრის დახრილობა და ვმევაც ამო- 

დენივე და მეორე შ;მთხვევაში კი–-6-7 მილიმეტრის დახრილობა 

და ჭმევა). · 
ამრიგაო გამოდის, რომ ჩვენ არამც თუ 40--50?/, შევამცი- 

რეთ დაზგის წარმადობა, არამედ 7,51/-ით ჩაკლები მასალაც მი- 

ვიღეთ, ასე რომ დანაკლისის ჯამი უდრის სწორეთ ამ პროცენტების 

ჯამს. 
· რასაკვირველია, სინამდვილეში ასეთს დიდს განსხვავებას არა 
აქვს ადგილი, მაგრამ აქ საილუსტრაციოდ მოყვანილი მასალა ნა- 

თელჰყოფს იმას, თუ რა უდევს საფუძვლად მასალების კატეგორიე- 

ბად დაყოფას. 

შემდეგ, როგორც საერთო პრინციპი, მიღებულ უნდა იქნას 

მსხვილი მასალის გამოხერხვა მორის შუა ნაწილიდან და თხელი მა- 
სალის მისი გვერდებიდან, როგორც ეს ნათელია სურათიდან, მსხვი– 

ლი მასალის გვერდიდან, ამოღებით, ბევრი მასალა იკარგება მისი 

ჩამოგაზნვის დროს, მაშინ როდესაც შუაში ამოღებით დანაკლისი 

სრულიად უმნიშვნელოა (სურ. # 3, ა და ბ). 

თუმცა არის შემთხვევა, როდესაც ჩვენ იძულებული ვართ და- 

ვაშოროთ მორის შუაგულს ძელები; ეს როდესაც გვაქვს გულნაბზა- 
რი მორი (სურ. # 4). მორი ისე უნდა მივცეთ დაზგაში, რომ მისმა 
განაბზარმა მიიღოს ვერტიკალური მიმართუღება; ამ შემთხვევაში, ძე– 

ლები რომ არ გაფუქდეს, შუაში უნდა ამოვიღოთ ფიცარი. მაგრამ 

ამისი საშუალება ჩვენ გვაქვს მხოლოდ მაშინ, როდესაც ეს ნაკლი 
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(გულნაბზარი) ახასიათებს მორების დიდ პარტიას; თუ კი ეს მანკი 
(ზადი) შეადგენს უმნიშვნელო უმცირესობას, მაშინ, რასაკვირველია 

იმათი გულისათვის ხერხების წყობა ვერ შეიცვლება და, ან უნდა 

შევურიგდეთ ასეთ დანაკარგს, ან და ისინი ცალკე უნდა გადავაწ- 
ყოთ შემდეგში ერთიანად დასახერხად. 

          ააა საგალღილთვით– 

სურ. 3. 

აქ ნათელია ლენტის დაზგის უპირატესობა, რომელიც ყოველ 
მორს დახერხავს ინდივიდუალურად, მისი აგებულებისა და ნაკლუ- 
ლევანებათა მიხედვით. 

შეკვეთის აღების დროს ჩვენ არ უნდა დაგვავიწყდეს ის გა- 
რემოება, რომ შემკვეთი გვაძლევს ისეთ ზომებს, რომელიც უნდა 
შერჩეს მასალას მისი გაშრობის შემდეგ. . 

ამიტომ აუცილებელია რათა საშორებს (საშორი–-ი00MM3MM8მ, 
ხმვი7MMმ) როგორც სისქეში, აგრეთვე სიგანეშიც მივცეთ განსაზ- 
ღვრული მატი (იდლიიVCIX). 

არამც თუ სხკადასხვა ჯიშები; არამც თუ ერთი და იგივე ჯი- 

შის სხვადასხვა მორები, არამედ ერთი და იგივე მორის სხვადასხვა 

ნაწილები (და თვით ეს ნაწილებიც კი– მისი სხვადასხვა მიმართუ– 

ლებით), თეორიულად რომ ვსთქვათ, გვიჩვენებენ შეხმობის სხვაობას 

(შეხმობა – ”CVIIM8გ). 
მიმართულებას მნიშვნელობა აქვს იმ მხრით, რომ მასალა მეტს 

იხმობს წლიური შრეების მიმართულებით (რომელსაც უწოდებენ ტან- 
გენსის მიმართულებას) -–-109%/, და ნაკლებს რადიუსის მიმართულე– 

ბით–-4-597/.. 
ეს ეხება მასალის სისქე-სიგანეს. 
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სიგრძით კი, ბოჭკოების მიმართულებით, მერქანი ზე ნა- : ყველა ა 
კლებს იხმობს (0,19/,). 7 ? 

1-–1--– რადიუსის მიმათულება. 
2-2-- ტანგენსის მიმ.რთულება. 
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სურ. 4. 

მაგრამ რადიუსის და ტანგენსის მიმართულებით შეხმობის 

სხვაობას პრაქტიკული მნიშვნელობა არა აქვს, რადგან წმინდა სა–- 

ხის ასეთ მიმართულებებს ფიცრებში ჩვენ სრულებით ვპოულობთ, 

გარდა ერთად-ერთი ცენტრალური თხელი ფიცრისა (ის. სურ. # 5) 
რომლის სისქეს, ამ შემთხვევაში, აქვს, მართლაც რომ, ტანგენსის 

მიმართულება და მის განს კი––რადიუსის მიმართულება. 

დანარჩენ ფიცრებს კი თუ დავაკვირდებით–- დავინახავთ, რომ 

ერთსა და იგივე ფიცარში (4), მაგალითად, რადიუსს (და მის ·პერ- 

პენდიკულიარულ მიმათულებით – ტანგენსაც) აქვს სულ სხვადასხვა 

ნაირი მიმართულება (იხ. 4– წყეტილი ხაზები). 
ამიტომ პრაქტიკულად ირჩევა მხოლოდ ფიცრის სისქე და 

სიგანე. 

რუსეთის პრაქტიკაში მიღებულია შეხმობის შემდეგი ზომები: 

სისქით, 12 მილ.–-– 45 მილდე 2- მილიმეტრი (16,7პ/ე--4,45პ/,) 

„50 „ 100 გე „ ( 5 2,5) 
სიგანით: 75 „ –-165 „ 3,0 ( 4,0ს/ე–– 1185შ/)) 

_-- 4,0 . ( 2,3ს/,––1,45%/.) 
ე. ი. შეხმობის %/,ე (ვალებადობს დიდ ფარგლებში: 1,45%/აკ-დან 

16,7'/ე-მდე.



(დიდი შე. ეკუთვნის თხელ მასალას; აქ მხედველობაში მიღე– 

ბულია ის გარემოებაც, რომ თხელ მასალას სიაფრაკე უფრო უქადის). 

სემოთ მოყვანილ ციფრებში შესულია არამც თუ შეხმობისა–- 
თვის საჭირო მატი, არამედ დამუშავებისათვის (გარანდვა) საჭირო 
მატიც. “ 

ამასთან უნდა ითქვას, რომ მატის საკითხში დიდ „სიძუნწეს“ 

მოაქვს ზანდისხან (არა ზუსტ ღახერხვის დროს) უარყოფითი შედე- 
გი. შეკვეთის პირობით მასალა, რომელიც ვერ აკმაყოფილებს მო–- 

ცემულ ზომას (ესთქვათ სისქით 13 მილიმეტრს) – მიღებული იქნება 
როგოოც შემდეგი. ქვევით მომდევნო ზომა (10 მილიმ.). 

მაშასადამე, თუ დახერხვაში არ იქნა დაცული დიდი სიზუსტე 

(0,3--0,5 მილიმეტრს ყოველთვის „მოგვპარავს. ცოტა ზედმეტად 
გადაყოილი კბილი), მაშინ, სიტყვაზე, 6,7ს)/) ეკონომიის ცდამ (ერთ 

მილიმეტრიანი მატის მიცემა, ნაცვლად ორი მილიმეტრისა) შეიძ- 
ლება მოგვაყენოს 2397 ზარალი (13 მილიმეტრში ვკარგავთ 3 მილი– 
მეტრს). 

ექსპორტის პირობებში ამას ზედ ემატება ფასის დაკლებაც 
(ზედმეტი გარანდვის აუცილებლობის მოსაზრებით). 

–- ზარალის თავიდან ასაცილებლად ჩვენ რასაკვირველია შე- 

გვიძლია სრულებით არ ჩავაბაროთ „უზომო“, ნაკლული ფიცრები 

(80010M6ს), თუ კი ხელშეკრულებეს შეუსრულებლობა კიდევ უფრო 

მეტი ჯარიმით არ გვემუქრება. 

აქედან აშკარაა, თუ რა მნიშვნელობა აქეს კბილების გა- 

დაყრის და, საზოგადოდ, ხერხების ჩაწყობა-გამართვის განუწყვეტელ, 

დაუღალავ და ყოველდღიურ კონტროლს, 
მაგრამ მასალის „მოპარეა4 მოსალოდნელია საშორების მხრითაც. 

თუ საშორი ცოტაოდნავადაც არ იყო გამომშრალი საამქროში არ- 

სებულ სინოტიომდე--მას ყოველთვის შეუძლია ჩეენი მოტყუება; ამი- 
ტომ აუცილებლად საჭირო არის, რათა საშორი გაიზომოს ხერხების 

ყოველ ჩაყენების წინ--–შტანგენ-ცირკულით (მეტრით სულ ადვი- 

ლია ნახევარ მელიმეტრით შეცდომის დაშვება), ამავე მიზნისათვის 

საჭიროა ვიქონიოთ მარაგი გამომშრალი საშორებისა. 

რაც შეეხება სამორეების მასალას ის არჩეულ უნდა იქნეს ისე- 

თი, რომელიც ნაკლებად 'მეიკუმშება ჭახრაკით მოჭერის დროს. ხში- 

რია შემთხვევა, როდესაც კბილებიც სწორეთაა გადაყრილი, საშო- 

რიც-ზომიანი და მასალა კი გამოდის ნაკლული. ეს უნდა აიხსნას 

(თუ ხერხის „ადახვევასთან არა გვაქვს საქმე) საზორის მასალის 

დრეკადობით, რომლის წყალობით მასალა, ხერხებიდან ამოღების 
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"შემდეგ, ისევ იბრუნებს თავის ზომას (აკაცია ცაცხვი, არყის ხე) 
ამ მხრით უკეთეს შედეგს იძლევა–ბაკაუტი, ფიჭვი, რცუ-ლა. 

ამ შემთხვევაში კანტროლი გაწეული უნდაიქნეს ჩადგმულ ხერ- 
ხებ შორის მანძილის გაზოშვით (ისევ შტანგენ ცირკულით). შეკუმ- 

შვის შესასუსტებლად უმჯობესია. თუ საშორს დავაყევებთ განივად 

(ბოჭკოების მიმართულებით შეკუმშვა 5აკლებია). 
მაგრამ ყველაზე უკეთესია თუ ხმარებაში შემოვიღებთ ლითო- 

ნის საშორებს (ფოლადის); ამ შემთსეევაში რასაკვირველია ზედმეტი 
არის კანტროლი და დამშვიდებულიც შეგვიძლია ვიყოთ; ეს მით 

უფრო ადვილია, რომ სტანდარტის შემოღების შემდეგ ფიცრების 

ზომები ძალიან შემცირებულია; უმთავრეს უხერხულობას აქ წარ- 
მოადგენს მათი სშირი დაკარგვა (განსაკუთრებით ნახერხის ტრან- 

სპორტიორის დროს), მაგრამ დაკარგვის წინააღმდეგ მსოლოდ სი- 

ფრთხილე ღა არსებობს. 

  

სურ. »# 5. 

რაც შეეხება ფოლადის საშორების სიძვირეს შედარებით ხის 

საშორებთან––ეს არც სახსენებელია, თავისი უმნიშვნელობით, იმ 

საკითხთან შედარებით, რომელიც ასე მწვავედ დგას სამხერხაო ქარ– 

ხანაში--დახერხვის სისწორე. 
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ამრიგად საშორის არჩევის დროს ჩვენ, ფიცრის ნომინალურ 
ზომას (ე. ი. იმ ზომას, რომელიც უნდა დარჩეს მისი გამოშრობის 

შემდეგ) უნდა მიუმატოთ;: 

1) კბილების ორივე მხრივ გადაყრის სიდიდე 

და 2) შეხმობისათვის საჭირო მატი. 

მაგალ: , 

სისქით 19 მილიმეტრიანი ფიჭვის ფიცრის გამოსახერხავად-–- 

საშორისო სისქე უნდა ავიღოთ (თუ ცალმხრივი გადაყრა უდრის 

0,75 მილ.): 

19–-2.0,75-+2==22,5 მილიმ, 

180 მილიმ. განიანი ფიცრის მისაღებად უნდა დავიჭიროთ ძე- 

ლის სისქე (ფიცრების დაკუთხვით მიღების შემთხვევაზი): 

180-L2.0,75+-4==185,5 მილიმ. და სხვ, 

სიგრძით ყველა ზომებს, რომ მივცეთ მატი ერთი-ორი სანტი- 

მეტრის რაოდენობით- სრულიად საკმარისია. 

დახერხილი მასალის გამოსავალის გამოსაანგარიშებლად საჭი– 

რო არის, რათა რომელიმე მაშტაბით დავხაზოთ ქაღალდზე ორივე 

თავი მორისა, როგორც ნაჩვენებია სურათზე (სურ. # 6.) 

2    

  

L.    
სუო. X 6. 

შემდეგ ზედ უნდა დავხაზოთ ხერხები იმ სახით, როგორც ამას 

ადგილი ექნება თვით ჩარჩოში; ხერხების სისქე უნდა ავიღოთ, იმა– 

ვე მაშტაბით, 3 მილიმ. 
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თუ სუფთად ჩამოგანული ფიცარია მისაღები (და ისიც მარის 

სიგრძისა), მაშინ ჩამოსაგანი ხაზი არ უნდა გასცილდეს პირველი 

წრის ფართობს, როგორც ეს ნაჩვენებია # 1 ფიცარზე, 

თუ დასაშვებია ერთი-ორი მეტრით ნაშურის (9003იM) გაყო- 
ლება (მორი 8 მეტრია5ი, დაუშვათ), მაშინ შეგვიძლია გამოანგარი–- 
შების დროს განი ავიღოთ, როგორც ნაჩვენებია ფიცარ ჰ#% 2, რო- 

მელიც 50-60 მილიმეტრით განიერი იქნება # 1 ფიცარზე. 

მაგრამ თუ ფიცრის სიგრძე ჩვენზეა დამოკიდებული, ან ყო- 

ველ შემთხეევაში ის გაცილებით ნაკლებია მორის სიგრძეზე, მაშინ. 

შეგვიძლია მოვიქცეთ ასე: 

ჩამოუგანავი ფიცარი გადავჭრათ შუაზე და ფართე ნახევარი. 

ჩამოვგანოთ ისე, როგორც ნაჩვენებია # 3 ფიცარზე; ვიწრო ნახე- 

ვარი კი ისე, როგორც ნაჩვენებია იმავე ფიცარზე წყვეტილ ხაზით 

(ორივე ფიცარი სუფთად იქნება ჩამოგანული). ასეთ შემთხვევებში 

სჯობია 'მორები გადაიქრას შუაზე; მორი რაც მოკლეა, მით მეტია 

მისი გამოსავალი, რადგან მით ნაკლები განსხვავება იქნება ვიწრო 

და მსხვილ თავებ შორის და, მაშასადამე, მით განიერი გამოვა ჩა- 

მოგანილი ფიცარი. 

იმის გასაგებად, თუ სად წყდება ნაშური-- რგოლში მოქ- 

ცეული ჩანახერხის პროპორციულად უნდა ავიღოთ ფიცრის სიგრძეც. 

მაგ. ვინაიდან წერტილი # 4 ძევს რგოლში მოქცეული ჩანა– 

ხერხის შუაზე (ან რგოლის განის შუაზე–-რაც სულერთია), ამიტომ 
ნაშურიც წყდება ფიცრის შუაზე და მერე იწყება სუფთად ჩამოგა– 

ნული ფიცარი. 

როდესაც ამრიგად გამორკვეული იქნება ფიცრების სისქე; გა– 

ნი და სიგრძე--მოვნახავთ მათს მოცულობას, გავყოფთ მორის მო- 

ცულობაზე, გავამრავლებთ (100 და მივიღებთ მასალის გამოსავალს 

პროცენტებში გამოხატულს. 

თუ გვაინტერესებს ნახერხად გადაქცეული მასალის რაოდენო- 

ბა, მაშინ ასევე უნდა გამოვიანგარიშოთ მათი მოცულობა. 
ნახერხის მოცულობა საშუალოდ ცვალებადობს 7--12'/ე ფარ–- 

გლებში (უფრო დიდი პროცენტი ეკუთვნის უფრო წვრილ მორს). 

ძელების გამოხერხვის დროს ვდგებით ასეთი ამოცანის წი- 

ნაშე: 

მოცემულია ძელის ზომები და უნდა გამოვნახოთ მორის დია–- 

მეტრი, რომელიც საკმარისია და აუცილებელი მათ მი– 

საღებად.



თუ სუფთად ჩამოგანული ძველებია გამოსახერხი -- უნდა შზევა- 

ჯამოთ ძელის სისქე, სიგანე და ავიღოთ ამ ჯამის 72"/, რომელ- 

საც უნდა უდრიდეს მორის დიამეტრი. 

მაგ. გამოსახერხია ძელი სისქით 190 მილიმ. და სიგანით 200 

ჰილიმ.; ჯამი იქნება ·300 მილიშ. აქედან 72–პ/, შეადგენს 216 მილი- 

მეტრს; მაშასადამე მორის · დიამეტრი უნდა უდრიდეს 21--22 სანტი- 

მეტრს. 
თუ წყვილი ძელი გვინდა მივიღოთ ერთი მორიდან მაშინ ამ- 

ჯვარივე წესით გავიგებთ, რომ მორის დიამეტრი უნდა უდრიდეს 

29 სანტიმეტრს. 

მაგრამ თუ კი ძელებში დასაშვებია ნაშური, მაშინ საკმარი- 

სია 64--651/). 

ხერხების წყობის სისწორე უნდა შევამოწმოთ ასე: 

ავილოთ ფიცრების ფაქტიური სისქის (შეხმობის მატის ზედ- 
მისვლით) ჯამი ·მიუმატოთ ჩანახერხის სიფართის ჯანს (ხერხების 
რიცხვის მიხედვით); თუ მორის დიამეტრი 20 --40 მილიმეტრით მე- 

ტია, ვიდრე მიღებული ჯამი– წყობა სწორეთაა შედგენილი. 

მბოლოდ უნდა გვახსოვდეს, რომ გრძელი“ მორის დროს, ჩაპი- 
რებში უნდა ჩავაყენოთ თითო-თითო საკანტროლო ხერხი-– სქელი ნა– 

„ტგვერდულების თავიდან ასაცილებლად. 

წყობა იწერება ასე: 

12X15X48X458X15X12 (უნდა ჩავაყენოთ 7 სერხი) 

ან ასე: 2X12; 2X 15; 2X48. 
ან კიდევ ასე: 226; 2X 72; 2X 30; 2X24; 4X-18; 2X12. 

ეს ნიშნავს, რომ პირველ, მკუთხავ დაზგაზე, უნდა ამოვიღოთ 

ძველი სისქით 226 მილიმეტრი და ამ ძელის დაშლის დროს ჩავა- 

ყჟენოთ ხერხები, როგორც ნაჩვენებია შემდეგ წჟყობაზი. 

აქვე სანიმუშოდ მოგცემულია ხერხების წყობის რამოდვნიმე 

ჰაგალითი: იხ, ცხრილი „ხერხების წყობებიბ. 

4. დამხმარე საამქროები 

სამხერხაო ქარხნის დამხმარე საამქროებს შეადგენს: 

1) სამლესაო საამქრო, 
2) სამჭედლო -საზეინკლო, 
3) სადურგლო. 

სამლესაო საამქროსადმი უნდა იყოს მიქცეული განსაკუთრე- 

ბული ყურადღება, რადგან ჟყველა დაზგების წარმადობა დიდად არის 

დამოკიდებული სამლესაოს კარგად დაყენებაზე. იქ, გარდა სამლესაო 
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საქმეში მოხსენებ-ლ დაზგა – მოწყობილობებისა, უნდა იყოს ყველა. 

ძირითადი საზეინკლო იარაღ-ხელსაწყოები და აგრეთვე ლითონის 

საბურღავი დაზგა, თუ საჰლესაო, საზეინკლო საამქროსთან არ არის 

შეერთებული. 

  

  

გასაააიიოი ანეავეევეაეეევეეფეე ა-ს სუვეუღეღე–- 

მორის ' 

დიამეტრი | ხერხების წყობები 
სანტიმეტრ. | 

18 I. 1) 9250: 2X15; XX 10; 9) 2X85; 9X1I9; 9X18; 3) 3X35; 
! 4X1:; 

2 1) 2X59ი; 2:719; 2–2X.10; 9) 2X.50; 4X 16. 

ყი 1) 2X15; IX 19; 2XI8; 2) 2X 60; 2X.19; 2X 10, 

24 1) 2X70; 2X955; 2X. 18; 2) 2X50; 2X.25; 2X 16; 7X 10. 

27 1) 2X7ე; 4X1Iს; 25X-13; 9) 2X70; 2X 13; 2X10. 

9ყ 1) 2X70; 2X30; 5X.16; 9) 2X7თ 2X.25; 2X 10. 

ფყ | 1) 2X9I; 9X80; 2X35; 2X19; 

ვს 1) 25ე, 5X 20; 2X15: 5X 70; 2X30; 4X16: 2) 260, 2X.19: 
აX1გ: 2X90; 6X 25; –2X. I0. 

«ვ 1) 2:60, 2X95; 2XI3: 5X270; 2X 30; 2X-13.       
სამლესაოს ზენობა უნა იყოს თავისუფალი, დღისით სინათ- 

ლიანი, ღამით კაგად განათებული და ზიგ სანიმუშო სისუფთავე 

დაცული, რადგან იჟ წარმოებს დიდი სიზუსტის მუშაობა (0,1 მილიმ.) 

წარმოებას არც დრ:ი აქვს (ქალაქში) და არც საშუალება (პრო- 

ვინციაში!) სხვადასხვა წვრილვანი სარემონტო საზუშაოების შეკვეთის 
სახით დამზადებისა; 

ამიტომ თვით ქკარხანას უნდა ჰქონდეს საშუალება პატარა (ქა- 

ლაქმი) და საშეყალო (პროვინციაში) რემონტის გაკეთებისა, რის- 
თვისაც სავიროა სათანადოდ მოწყობილი სამჭქედლო-საზეენკლო 

საამქროების ქონება. 

გარდა სხვადასხვა საზეინკლო იარაღ-ხელსაწყოებისა, როგო- 

რიც არის ქანიმქრელები, გამარას5ები, კლუპები, გასაღებები, და 
სხვა, აუცილებელ საჭიროებას წარმოადგენს ლითონის საბურღავი, 

სახარატო და სარანდავი დაზგები. 
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ხსენებული დაზგები არიან მრავალი, სხვადასხვა, მეტ-ნაკლები 

სირთულის კონსტრუქციისა, მაგრამ ჩვენი მიხნებისათვის საკმარი- 

სია მათი სულ მარტივი ტიპები, როგორიც არიან: 

1) ვერტიკალური, ცალ-შპინდელიანი საბურღავი დაზგა (სა–- 

კედლე ანუ სვეტიანი), 
2) ცენტრული სახარატო დაზგა 
და 3) სიგრძივად სარანდავი. 

მათი ზომა კი მთლიანად დამოკიდებულია ქარხნის სიდიდეზე 

და აგრეთვე იმაზე, თუ რა ზომა დეტალების დამუშავებას ვაპირებთ 

ჩვენ ამა თუ იმ დაზგაზე. 

დამხმარე საამქროებზე რაიმე ეკონომიის გაკეთება სრულიად 

უადგილო და ბეცი მისაზრებაა, რადგან მათზე ჰკიდია მანქანა-დაზ– 

გების შეუფერხებლად მუშაობის უნარიანობა. 

§. ძრავები 

ა) საერთო მოსაზრება. გადაცემის სისტემები. 

ძრავების სხვადასხვა ვარიანტის არჩევის დროს გადამწყვეტი 

ხმა ეკუთვნის სათბობის საკითხს. 
იმის მიხედვით, თუ რომელი მისაწვდომ ფასიანი სათბობის 

საკმაო მარაგი შეიძლება იქნეს წარმოების განკარგულებაში – წყდება 

საკითხი ამა თუ იმ ტიპის დანადგარების არჩევის შესახებ (თუმცა 

არა ყოველთვის). 

ამ მხრით სამხერხაო წარმოება იმყოფება განსაკუთრებულ პი– 

რობებში, ვინაიდან მისთვის საჭირო სათბობს, საკმაო რაოდენო–- 

ბით იძლევა თვით ქარხანა აუცილებელ ნარჩენების სახით, როგორიც 
არის ნახერხი, ნაფოტი და შეშა. 

ასე რომ სამხერხაო ქარხნებში ყოველთვის იდგმებოდა ორთქ- 
ლის დანადგარი (თავისი სათბობის გამოყენების მიზნით) და არა 

გიდრავლიური ან ნავთის, ბენზინის და გაზის შინაწვის ძრავები; 

„თუმცა გიდრავლიური დანადგარების დროს სათბობი სრულიადაც 

არ არის საჭირო, მაგრამ ამათ თავს მაინც არიდებდნენ რადგან 1) 

გიდრავლიური ძრავის მოწყობა, საგუბარის ხარჯების ზედმისვლით, 

უფრო ძვირია, ვიდრე ორთქლის ძრავისა და 2) ორთქლის ძრავი 

თავისუფლებას იძლევა ადგილის არჩევაში და არ არის დამოკიდე- 

ბული კლიმატიური პირობებისაგან, როგორიც არის ყინვები, წყლის 

სიმცირე და სხვა. 
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ორთქლის ძრავებიდან კი იდგმება ან ლოკომობილი, ან ორ- 

თქლის მანქანა, და იშვიათად ორთქლის ტურბინები, ვინაიდან ეს უკა- 
ნასკნელნი კეთდებიან დიდი სიმძლავრისა (ჩვეულებრივად არა ნაკ– 
ლები 500 ცხ. ძალისა). 

ძრავების არჩევის დროს ჩვენ ვერ ვიხელმძღვანელებთ სათბო- 

ბის ეკონომიით, ვინაიდან სამხერხაო ქარბჯანაში. სათბობი თითქმის 
უფროა და ზოგჯერ მას აქვს უარყოფითი მხარე, ე. ი. მის გადაყრაში 

უნდა გავიღოთ კიდევაც თანხები. მაშასადამე უფრო ყურად საღებია 
კონსტრუქციის სიმარტიეე და მისი სანდობიანობა, რათა მან შესძ- 

ლოს დამაკმაყოფილებელი მუშაობა სამხერხაო დაზგების სიმძლავ– 
რის ცვა-ებადიანობაში,: ამისათვის საქიროა, მანქანას ჰქონდეს 

კარგი რეგულიატორი და მძიმე მენევარები ბრუნვის თანამრთანობის 

დასაცავად. ასე რომ ორთქლის საკონდენსაციო და გადამხირებელი 

მოწყობილობები სამხერხაო ქარხიის ძრავებს შეიძლება მაინც და 

მაინც არც კი ჰქოსღეს; სულ სხვა საკითხია, რასაკვირველია, თუ 
ქარხანას, სხვადასხვა მიზეზების გამო, სათბობის სიმცირე აქვს; მა–- 

შინ თავის თავაღ ცხადია, ყურადღება უხდა მივაქციოთ სათბობის 

ეკონომიურად მხარჯავ დანადგარებს. 

ორთქლის მანქანას და ლოკომობილ შორის უპირატესობა 

უნდა მიენიჭოს უკანასკნელს, მიუჯედავად იმისა, რომ მისი მოვლა 

ცოტა უფრო "რთულია ორთქლის მანქანაზე; სამაგიეროდ ლოკომო- 

ბილი უფრო კომპაქტიურია და მისი გადატან-გადმოტანა „ფრო 

ადვილი (სურ. #7) : 

ამასთან ოოთქლის მანქანა თხოუ ლობს ცალკე მეორე შენობას 

ორთქლის ქვაბისათვის. 

თუმცა იშვიათად, მაგრამ კეთდება ორთქლის მანქანა ქვაბთან 

მოწყობილი, რომელიც ერთ შენობაზნი იდგმება (სურ. # გ) 

ნათქვამი უფრო ეხება სუსტ ძალიან ძრავებს, რომელსაც შეუძ- 

ლია პატარა ქარხნების დაკმაჟოფილება. 

რაც შეეხება დიდ სამხერხაო ქარხნებს, რომლებიც ბოლო 

დროს შენდებიან კომბინატების სახით (ე. ი. სხვა წარმოებებთან 
შეერთებით, რომლებიც სარჯავენ მეს სათბობს) – მათ სჭირია 1ძლავ- 

რი დანადგარები და ამიტომ შეიძლება არჩეულ იქნეს, როგორც 

ორთქლის მანქანა, აგრეთვე ორთქლის ტურბინიც. 

ქარხნის და მისი ტერიტორიის გასანათებლად საგირო არის 

პატარა ცალკე ძრავის ქონება ელექტრო-გენერატორის ასამუზავებ–- 

ლად. 
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ჩვენ აქამდე სახეში გვქონდა დამოუკიდებელი საწარმოვო მეურ- 

ნეობა, რომელიც დაშორებული არის ცენტრალური ჰიდრო-ელექ- 
ტრონულ სადგურს ან ელდენის გადამცემ ხაზებს. 

თუ კი ქარხნის განკარგულებაში არის „სხვისი! დენი, მაშინ 
მიუხედავად ზემოთხსენებული მოსაზრებებისა, ჩვენ შეიძლება ხელი 
ავიღოთ საკუთარი სადგ:)ს)რის აგებაზე, თუ გინდ საიმპორტო ძრავე- 
ბის იმ წარმოებისათვის დათმობის მიზნით, რომელთაც საშუალება 

არა აქვთ სხვისი ენერგიით სარგებლობისა. 
ორივე შემთხვევაში-– ვსარგებლობთ ჩეენი საკუთარი თუ სხვისი 

ენერგიით-––ისმება საკითხი გადაცემის ტიპის შესახებ, ე. ი. გვექნება 

ჩვენ საერთო ტრანსმისია რომლიდანაც დაზგები მიიღებენ ენერ- 

გიას, თუ გვექნება ცალკეული გადაცემა: ყოველ დაზგისათვის ცალკე 
ძრავი (თუ ჩვენ გვაქვს მარტო ლოკომობილი და არ მოგვეპოვება 

ელ-გენერატორი, მაშინ არჩევანზე ლაპარაკიც ზეღმეტია და ძალაუნე– 
ბურად უნდა დავკმაყოფილდეთ საერთო ტრანსმისიით). 

გადაცემის ორივე ტიპს ახასიათებს თავ-თავისი ღირსება ნაკ- 

ლულევანებანი. 

ცალკეული გადაცემის დროს ჩვენ იძულებული ვართ დავუდგათ 
დაზგას ელ-მოტორი მაქსიმალური სიმძლავრისა, რომელსაც კი იგი 
მოითხოვს მუშაობის უმძიმეს პირობებში; მაშასადამე, ძრავთა სიმძ–- 

ლავრის, ჯამი, ცალკეული გადაცემის დროს, გაცილებით უფრო დი- 

დია, ვიდრე საერთო ტრანსმისიის დროს; აქედან ცხადია, რომ (კალ– 

კეული გადაცემის დროს, ძრავები დატვირთვით არ მუშაობენ და, 

მაშასადამე მათი გამოყენების კოეფიციენტი ძალიან დაბალია. 
მაგრამ მეორეს მხრით, ერთ-ერთი, თუ რამოდენიმე ძრავის გა– 

ჩერება, ამ უკანასკნელ შემთხვევაში, არ უქადის გაჩერებით მთელ 

ქარხანას, როგორც ამას ადგილი აქვს საერთო ტრანსმისიის დროს. 

ეს გარემოება იმდენად მნ-შვნელოვანია, რომ (კალკეული გა–- 

დაცემის სისტემა უფრო და უფრო მეტ გავრცელებას პოულობს; ცალ– 

კეული გადაცემის პრინციპის გამარჯვებად უნდა ჩაითვალოს ის გა–- 

რემოება, რომ ბოლო დროს კეთდებიან დაზგები, რომელთაც არამც 

თუ ცალკე ძრავი აქვთ დადგმული, არამედ ერთ და იმავე დაზგას 

აქვს მრავალი––5, 10, 15 ძრავი.“ ე. ი. დაზგის ყოველ მოძრავ ნა– 

წილს დაყენებული აქვს საკუთარი ელ-მოტორი. 
რასაკვირველია, არ არის მიტოვებული საშუალო გზაც, რომე– 

ლიც გამოიხატება ჯგუფურ გადაცემაში. 
ეს შესაძლებელი ხდება მაშინ, როდესაც, რომელიმე წარმოე– 

ბაში, ერთ-ერთი დაზგის გაჩერება იწვევს დაზგების ჯგუფის გაჩე- 

8 სამხერხაო საჟმე. პპ



რებას: მაშინ აშკარაა, რომ ამ შემთხვევაში შეგვიძლია მივმართოთ 

საერთო გადაცემას (მხოლოდ ამ ჯგუფისათვის) და, მაშასადამე, ძრა– 
ვების ნაყოფიერება სათანადოდ გადიდდება. 

ბ) მერქანი, როგორც სათბობი მასალა 

მერქანს ახასიათებს სამნაირი სინოტივე: 

1) აბსოლუტურად მშრალი მერქანი, 

2) ატმოსფერულად გამომშრალი მერქანი 
და 3) ნოტიო მერქანი. 

აბსოლუტურად გამომშრალ მე“ქანს არა აქვს პრაქტიკული 

შნიშვნელობა, რადგან ის, ცოტა ხნის შემდეგ, ისევ შეიწოვს ატმოს– 

ფერის სინოტივეს, თავისი უუდიდესი ჰიგროსკოპიულობის გამო. 

მხოლოდ ატმოსფერულად გამომშრალი მერქანი, ე. ი. ისეთი, 

რომელსაც აქვს ატმოსფერის სინოტივე,--იხმარება საქმეში: აღმშე–- 

ნებლობა, ავეჯეულობა და სხვა. ატმოსფერულ სიმშრალედ ითვლება 

15--16%ე სინოტივე; თუ ხის ნაწარმი მზადდება სამუშაოდ ისეთს 

პირობებში, სადაც ნაკლები სინოტივეა, გაშრობაც უნდა მოხდეს 

იმავე პროცენტამდე. 2 

ხის გაშრობა სწარმოებს სპეციალურ საშრობ კამერებში, რო- 
შელთა სისტემა მრავალ ნაირია და რომელნიც აშრობენ ხის მასა– 

ლას--სისქის მიხედვით––ერთიდან ხუთი დღე-ღამის განმავლობაში. 
ატმოსფერულად გამომშრალ მერქანს აქვს შემდეგი ქიმიური 

შემადგენლობა: 

ნახშირბადი . „ 43,5პ/ე 

წყალბადი 5,0 „ 
მჟავბადი „ 345, 

აზოტი 1,0 » 

ნაცარი · · 10, 

წყალი /».., .150 

1009/, 
ხე ნოტიოდ ითვლება, სანამ ის ატმოსფერულად არ „იქნება 

გამომშრალი. 
ახლად მოჭრილ ხეში კი სინოტივე 50- 60ბ?/ -მდე აღწევს. 
სენოტივე ძალია5 ასუსტებს ხის ტექნიკურ თვისებებს და ამ–- 

ცირებს მერქნის, როგორც სათბობ მასალის, თბოუნარიანობას, რაც 

ნათლად სჩანს ცხრილ ჰდ 1-ში. 
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ცხრილი M# 1, 
  

კალორების რაოდენობა, რომელსაც იძლევა ერთი კილოგრ. წიწვ. შეშისა 

  

სინოტივე ზი-ში 0 
|   

15 | 20 ი | «0 | 9 | თ | თ 

  

ვიი0 | 39% 3000 | 2590 

შენიშვნა: კალორი ეწოდება სითბოს ისეთ ერთეულს, რომელსაც 

შეუძლია გაათბოს ერთი კილოგრამი წყალი ცელზიუსის ერთი გრადუსით 

(143,ე"დან 15,5%-მდე.). 

მერქნის კუთვნილი წონა მთლიანად დამოკიდებულია აგრეთვე 

სინოტივეზე (იხ. ცხრილი )+ 2). 

მერქნის კუთვნილი წონა სხვადასხვა სინოტივეს დროს: 

კალორების რაოდენობა , 2100 | 1630 | 1200) –             

      

ცხრილი M# 9. 
    

სინოტივე პროცენტებში 
.> 

  
  

0 10 15 % 25 35 40 45 50 | 85 8 

  

0,365 | 0,39 | 0,41 | 0,44 | 0247 | 0,0 | 0:51 | 0,588 | 0,1 )! 0720 |078 

0,40 | 0,4+ | 0,7 | 0,0 | 003 | 027 | 062 | 0,067 | 073 | 080 (|0,59 

0,45 | 0,950 | 0,53 | 0506 | 060 | 0,)04 | 0,669 | 0,275 | 0.52 | 0.90 |10ე 

050 | 0.55 | 0,959 | 0,63 | 0,007 | 071 | 077 | 0,83 | 0.91 | 1,00 |1,11 

0.55 | 0,61 | 0,689. | 0.69 | 0.73 | 0,79 | 0,% | 0,92 | 1,0 1,10 | 1,95                         
ნახერხის თბოუნარიანობა საშუალოდ უდრის 2,0; ე. ი. 

ნახერხის ერთ კილოგრამს შეუძლია ააორთქლოს წყლის 2 კი- 

ლოგრამი; ისე კი თბოუნარიანობა ნახერხისა ცვალებადობს 1,25 და 

3,6 კილოგრამის ფაოგლებში; ეს დამოკიდებული არის ნახერხის სი– 

ნოტივეზე, საცეცხლურის მარგ მოქ4მედებაზე, ქვაბში ორთქლის წნე- 

ვაზე, სახსარი წყლის ტემპერატურაზე და სხვა. 

თუ ქვაბში წნევა უდრის 12 ატმოსფერას, ერთი კილოგრამი 

წყლის ასადუღებლად და ასაორთქებლად საჭიროა 665, კალორი 

(თეორიულად), მაგრამ პრაქტიკულად, როგორც ვხედავთ, მეტი 

იხარჯება სხვადასხვა დანაკარგების გამო (მათ შორის ყველაზე მეტია 

პნ



ჰითბოს საკვამურში დანაკარგი). სათბობის სრული დაწვისათვის 

საჭიროა ჰაერის განსაზღვრული რაოდენობა რაც ირკვევა M#. 3 

ცხრილიდან: 

ერთი კილოგრამი სათბო- 

ბის დასაწვავად საჭიროა: 

ხმელი შეშისათვის . 

ნახევრად ხმელისათვის . 

ხის ნახშირისათვის . 

ცხრილი M 8, 
      

ჰაერის წონა კილოგრა- 
მებში 
  

ჰაერი მოცულობა 
კუბიკ. მეტრებში 

  

    

პრაქტიკუ- | თეორიუ- | პრაქტი- 
თეორიულად) ლად ლად | კულად 

6,07 12,14 4,67 9,35 

4,605 9,კ30 3,58 7,16 

10,30 20,60 7,983 15,86   
შეშის სხვა სათბობ მასალებთან შედარებას იძლევა ცხრილი # 4 

  

    

  

ცხრილი M# 4. 

აორთქლების 
უნარიანობა 

ერთი კუბიკური. |... |? ი 
რთი კილოგრამი 

სათბობ მასალების საჟენის წონა: 4 სათბობისა აარრ- 
ასახელება % ც | თქლე?ს 100%-დე 

ღააელე -§ <5, | გაცხელებულ წყალს: 
2+§ 

ილო–- C წ ფუთებში გრამებში 4 CL თეორიულ! პრაქტიკ. 

ნავთის ნარჩენები §40 8846 | 10600! 90,5 14,4 

კარგი ქვანახშირი 1006 17462 | 85900 | 16,4 11.5 

მდარე ა. · 700 | 12450 | 4330 8,0 5,6 

ტორფი ხმელი . 530 3768 | 4000 7,წ ნ,3 

აი ტენიანი. 470 7699 | 9500 5,2 3,6 

არყის ხმელი შეშა · 800 4914 |I 3600 6,8 48 

წიწვიანი .. 99% 3686 | 3500 6,7 4,7 

ნახერხი . –_ – 3000 5,6 3,9 

/               
ვ) მუშაობის და სიმძლავრის ერთეულები 

ძრავის მუშაობა იზომება კილოგრამი-მეტრებში, მისი სიმძლავ– 

რე–- ცხენის ძალებში. 
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ცხენის ძალა წარმოადგენს მექანიკურ მუშაობას, რომელიც გა–- 
მოიხატება 75 კილოგრამის ერთ მეტრის სიმაღლეზე აწევაში-–– ერთი 
წამის განმავლობაში. 

ერთ ცხენის ძალას უდრის, აგრეთვე, 15 ფუთის აწევა ერთი 
ფუტის სიმაღლეზე -––ისევ ერთი წამის განმავლობაში, 

ცხენის ძალა იკითხება ასე: 

75 კილოგრაში-მეტრი წამში და იწერება 
ცხ. ძ. ანუ LL.6. 

სიმძლავრის და მუშაობის სხვადასხვა ერთეულების შეფარდე- 

ბას იძლევა ცარილი M#. 5. 

შემოკლებულად: 

ცხრილი # 95. 

    
კილოგრ. თო-- ხენის გვა- 

ერთეულების დასახელება პეტრი შელი ტი სალა ადი. ვატი 

  

1 კილოგრამ-მეტრი <7
 02 | 00133 | 0,00981 | 9,81 

1 ფუთო-ფუტი . 

    
9 1 0,0666 | 0,719 49 

1 ცხენის ძალა . #5 15 1 0,736 “36 

1 კილოვატი . 102 20,4 1,36 1 1000 

1 ვატი · 01იხ· 0,0:0! | 0,00136 | 0,0096 1 

I             
ორთქლის წნევა იზომება ატმოსფერებში. 

ატმოსფერა უდრის იმ წნევას რომელსაც ქმნის ვერცხლის 

წყლის სვეტი, სიმაღლით 769 მილიმეტრი და განივ განაჭერხე-–1 კვ. 

სანტ. 

ასეთი სვეტის წონა საშუალოდ მიღებულია ერთ კილოგრამად; 

მაშასადამე ერთი ატმოსფერა იგივეა, რაც ერთი კილოგრამი კვად- 

რატულ სანტიმეტრზე (თითქმჭის). 

ატმოსფერა შემოკლებულად იწერება –მL. 

წნევის სხვადასხვა ერთეულების შეფარდებას იძლევა ცხრი–- 

“ლი #M 6. 
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კილოგრამი ' ფუთი ინგლისური ერთეულ -ბი 2 2 # 

კკადრატულ ' კვადრატულ | ინგლ. გირ-) ტონა | წედაე)| 3 
სანტიმეტრზე დუიმაზე არრა საა აეეე ს § #53% < 

| 
1 0,393§4 14,2296 0,00035 | 73,55L | 0,96778 

2,53912 1 86,1130 0,016|2 | 16,740 || 9,46749 

0,07031 0,02769 1 0,00045 6,171 |! 0,06908 

167,494 69,0975 . 2940 1 | 11583,0 M 166,049 

0,0136 0,00536 0,1)934 0,000086 1. | 0.001316 

1,0305 0.40556 14,657 0,0065+ 76 | 1 

L             
ბ) ორთქლის მანქანები 

ორთქლის ცილინდრის მდგომარეობის მიხედვით –-მანქანები. 
იყოფა: 

1) ჰორიზონტალურ მანქანად 
და 2) ვერტიკალურ მანქანად. 

სწრაფმავლობის მხრით: 

1) ნელმავალი მანქანები, როდესაც ბრუნვის რიცხვი წუთში 
არ აღემატება 150. 

და 2) სწრაფმავალი მანქანები, როდესაც ბრუნვის რიცხვი 200 
აღემატება. 

ცილინდრების რიცხვის მხრით: 
1) ცალ ცილინდრიანი,, 

2) წყვილ ცილინდრიანი. 

უკანასკნელი თავის მხრით იყოფა: 

-1) ტანდემ-მანქანად, როდესაც ორივე „ცილინდრის დგუშები:· 
მუშაობენ ერთ საერთო ჭოკზე, _ 

და 2) კომპაუნდ-მანქანად, როდესაც ორივე ცილინდრი დამოუ- 
კიდებლად მუშაობს, ერთი-მეორის გვერდით. 

ყველა ტიპის მანქანები კეთდება ორთქლის შემთბობი და სა–- 
ცივარი (კონდენსაცია) მოწყობილობებით, ან და უამათოდაც. 

ზოგი მანქანა მუშაობს გაჟღენთილ ორთქლზე და ზოგიც გა- 

დახურებულ ორთქლზე (უკანასკნელს შეუძლია იმუშაოს გაჟღენთილ. 
ორთქლზედაც, პირველს კი არა–გადახურებულ ორთელზე). 
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როგორც ზემოთ იყო ნათქ ამი, მქნევარების დანიშნოო 
შეადგენს მანქანის ბრუნვის  თანაბრიანობეს დაცეა: ” ულებას 

მისი წონა, დაახლოვებით, უნდა შეადგენდეს 1100 კილოგრამს 
ორთქლის ცილინდრის შინაგანი დიამეტრის ყოველ 110 მილიმეტრზე. 

ორთქლის მანქანის სიმძლავრის გამოანგარიშება 
სწარმოებს შემდეგი ფორმულით: 

ს 9 (ზ-––ა). მ 

75 

ს – მანქანის სიმძლავრე ცხენის ძალებში. 

ი–-დგუშის ფართობი--კვადრატ. სანტიმეტრებში. 

ზ%ზ-- საშუალო წნევა ორთქლისა ცილინდრში--ა„,მოსფერებში. 
ა–-მავნე უკუწნევა დგუშის მეორე მხარეზე-– არპოსფერებში. 
მ--დგუშის საშუალო სიჩქარე–-მეტრები წამშ.. 

სავარაუდოთ: . 

1) საცივარებით მოწყობილ მანქანებში მავნე უკუწნევა შეად- 

გენს--0,15-–-0,3 მL (ატმ.). 

უკონდენსაციოში კი –1,1 2L (ატმ.). 

2) საშუალო წნევა დამოკიდებულია იმაზე, თუ რას უდრის 
ცილინდრის გავსების სიდიდე: 

თუ გავსება ხდება სვლის შენდეგ 

ნაწილზე: 0,15; 09,20; 0,25; 0,30; 0,490: 0,50 

მაშინ საშუალო წნევა უდრის სრუ- 

ლი წნევის შემდეგ ნაწილს: 0,27; 0,35; 0,42; 0,48; 0,57; 0,65 

მაგალითი: 
მოცემულია: 1) დგუშის დიამეტრი უდრის 15 სანტიმ. აქედან 

მისი ფართობი უდრის 706 კვე. სანტიმ. 

2) ცილინდრის ორთქლით გავსება ხდება სვლიხ 

0,5 ნაწილზე; აქედან თანახმად ცხრილისა 

ვგებულობთ, რომ საშუალო წნევა უნდა უდ- 

რიდეს სრული წნევის (ღაუშვათ-8 ატმ.) 

0,65. ე.ი. 5,2 ატმ. 

3) მანქანას» კონდენსაცია არა აქვს; მაშასადამე 

მავნე უკუწნევა უდრის=-1,1 ატმ. 

4) სვლის სიდიდე უდრის 50 სანტიმეტრს დი 

ბრუნვის რიცხვი 150 წუთში; 

აქედან ვგებულობთ დგუშის საშუალო სიჩქარეს: 

0,5X2X150 __ 
იმარასდლოლეი ლ 2.5 მეტრი წამში. 

Lადაც ნიშნავს: 

წ 
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ჩავსვათ მნიშვნელობა ფორმულაში: 

ი(%-ა)მ __ 706(5,2 –1,1). 2,5 __ 706.4,1-2:5__ ე 
75 – 75 –“ 75 ჯა ცხ.ძ. 

ჩვენ მივიღეთ მანქანის ე.წ. ინდიკატორული სიმძლაე– 

რე, ე. ი. სიმძლავრე იმ მუშაობის მიხედვით, რომელსაც აწარმოებს 

ორთქლი მანქანის ცილინდრში. 

მაგრამ ნაწილი ამ.მუშაობისა ხმარდება თვით მანქანის ამუ- 

შავებას და მაშასადამე ჩვენი მიზნისათვის დაკარგულია; ამ დანაკარ– 

გის რაოდენობა „ცვალებადობს იმის მიხედვით თუ: 

1) რა სიმძლავრისაა თვით მანქანა და 2) როგორი დატვირ–- 

თვით მუშაობს ის. 

მარგმოქმედების კოეფიციენტი ეწოდება მანქანის. 

ნამდვილ სიმძლავრეს, გაყოფილს მის ინტივატორული სიმძლავრეზე. 

ცხრილი # 7 იძლევა მარგმოქმედების კიეფიციენტებს: 

  

ცხრილი X# 7. 

მანქანის სიმძლავრე ცხენის ძალებში 

  

  მარგმოქმედების კოეფიციენტი წ 

§0- |100-– | 200-– 500– 
2--20 (20-50 _ 1ცე! _ 900 | –-500 |-––1000 

დატვირთვით მუშაობის დროს . | 0,87 | 0,88 | 0.89 | 0,90 | 09! | 0,92 

ნორმალური » ი» ·|I) 085 | 086 | 0,5? | 0,38 | 0899 | 090 

სანაზევროდ დატვირთვის დროა . |! 0,80 | 0,81 | 0,852 | 0,3 | 0,84 ! 0.85 

თუ ჩვენი მანქნა ნორმალურად არის დატვირთული-–-მისი 

მარგმოქმედების კოეფიციენტი, თანახნად ამ ცხრილისა იქნება––0,87 
და, მაშასადამე, მისი ნამდვილი, ეფექტური სიმძლაერე შეადგენს: 

96,5X0,87==84 ცხ. ძალას 

მანქანების მიერ ორთქლის ხარჯვა––ყოველ ნამდვილ (ჯე - 

ნის ძალაზე ერთი საათის განმავლობაში-–- დამოკიდებულია, აგრეთვე, 
მის სიმძლავრეზე, კონსტრუქციის სისტემაზე, ცილინდრში ორთქლის 

წნევაზე და სხვა. 

ორთქლის ხარჯვაზე ცნობას გვაძლევს ცხრილი #6 8. 
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ცხრილი # 8. 
  

მანქანის სიმ. | კონდენ- | უკონდენ წნევა მკვე– საციით | საცის თარას კო- | ძლავრე ნამ- 
ლოფში. | დვილ ცჩენის|““ “2 ატმოსფ., ძალებშ· | კილოგრ, | კილოგო. 

მანქანის ტიპი 

  

ურთ ცილინდრიანი . 7.5 10-90 – |98,7--187 

თ9-00ი |I00 18,918,77--16,9 
50-100 /18,9--1 L8162-148 

, 100–200 |11,8–1I3 - 
კომპაუნდ, მანქანა 9,წ „ 60-100 |L0,6–10,0!18,6 –18,0|, 

100-900 |I10,0-- ე,9118,0– 196 
900-500 | 9,8- 8,7 196--19,1           

დ) ორთქლის ქვაბები 

საცეცხლურების მოწყობა და მათი ზომები დამოკიდებულია 

სათბობ მასალაზე. 

სხვადასხვა სათბობ მასალებისათვის ცეცხლის რიკულის აუცი- 

ლებელ ფართობს იძლევა ცხრილი IV 9. , 

ცხრილი # 9 
ი ითი _ ლღღავეალიივაალიიიღო” დაგვა 

საცეცხლის რიკულის ფართობი, 
რომელიც აუცილებელია ერთ 
საათის განძავლოპბაში 100 კი- 
ლოგოამი სათბობის დასაწვავად 

კვადრატულ მეტრებში | 

  

სათბობი მასალა 

ქვანახშირისათვის · 1,3 -–1,67 

მურა ქვანახშირისათვის . | 1,5--2,4 

; 1,0-– 1,3 ხმელი შეშა და ტორფისათვის .       
ნახერხისათვის იხმარება საფეხურიანი ცეცხლრიკები, რომელ- 

თაც უნდა ჰქონდეთ 309 დახრილობა. 

საცეცხლის რიკულის ფართობი-–ნახერხს გაცილებით მეტი 

სჭირია, ვიდრე სხვა სათბობებს; საშუალოდ უნდა იყოს არა ნაკ- 

ლები, ქვაბის ხურების ზედაპირის მეოცდახუთედი ნაწილისა. 

ჰაერის წევა უნდა იყოს სუსტი, რათა მან არ გაიტაცოს ჯერ 

კიდევ '<იაუწვავი ნახერხები საკვამურისაკენ. 
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ქვაბები კეთდება მრავალ-ნაირი ტიპისა, მათ შორის უმთავ– 

რესია: 

1) ცილინდრული, 
2) ცალ ალ-მილიანი (კორნვალისის ქვაბი), 

3) წყვილ ალ-მილიანი (ლანკაშირის), 

4) სა აწვავ-მილიანი, 

5) წყლის-მილიანი და სხვ. 

ვინაიდან სა:ხერხაო ქარხანაში ქვაბს აქვს მეტად უთანაბრო 

დატვირთვა, ამიტომ სასურველია ისეთი ქვაბის არჩევ, რომელსაც 

ახასიათებს წყლის დიდი მოცულობა, როგორიცაა ლანკაშირის და 
კოორნვალისის ქვაბები, 

სხვადასხვა ქვაბებს ახასიათებს ხურების ზელაპირი შემდეგი 

რაოდენობით: 

კორნვალისის ქვაბს „, 20--50 კვ. მეტრი. 

ლანკაზირის . 59--110„ = 

წხლის-მალიანი „ „ 40-–259 „ ” 

ზორების ზედაპ პირის ყოველი კვადრატული მეტრიდან შემდეგი 

რაოდენობა ოღრთელის აღება ზეიძლება საათში: 

ლანკაშილის და კორხვალისის ქვაბებიდან · .· 24 კილოგრ- 

დროგამოშვებით . .·34 „ 
წყლის-მილიანი ქვაბიდან . 15 

საწვავ-მილიანი = · . 25 

საკვაზუ“ ებე კეთდება როგ გთრც აგურისაგან, აგრეთვე რკინი- 

საგანაც. თუპცა აგურის სიკვამური მუშაობს უფრო ეკონომიურად, 

მაგრამ სავხერბაო ქარხნებში მეტი გავრცელება აქვთ რკინის საკვა– 

მურებს, რომელნიც უფრო მარტივია და იაფი. 
რკინის საკვამურის დიამეტრი უდრის ხოლმე 50-90 სანტი- 

მეტოს და სიმაღლე 14-25 მეტოს. 

ე) ელექტრო–ძრავები 

არსებობს ელექტრობა ორი სისტემისა: ელექტრობა მუდმივი 

დენისა და ელექტრობა ცვლადი დენისა. 

ელ-დენის ძალა იზომება ამპერებში, მისი ჭინვა--ვოლ- 

ტებში. 

პირველს პგვეჩვენებს სპეციალური მზომი, რომელსაც ეწოდება-– 

ამპერმეტრი და მეორეს––ვოლტმეტრი. 

ამპერის და ვოლტის ნამრაელი გვაძლევს ელექტრო-ენერგიის. 
მუშაობას ვატემში (მუდმივი ელ-დენის დროს). 
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1000 ვატი შეადგენს 1 კილოვატს, რომელიც უდრის 1,36 ცხ. 

ძალას. 

- მაგ: ჩვენი ელ-ძრავი მუშაობს 220 ვოლტის ჭინვაზე და ამპერ– 

მეტრმა გვიჩვენა 50 ამპერი; მაშინ სიმლავრე უდრის 220X50=- 

==11000 ვატს==11 კილოვატს. 

დახარჯული ენერგია იზომება კილოვატ-საათებში. ე. ი. თუ 

დაზგას მიაქვს 15 კილოვატის სიმძლავრე და განუწყვეტლივ იმუშავა 

7 საათის განმავლობაში, ენერგია დაიხარჯება: 15X7==105 კილო–- 

ვატ-საათი. 

ელექტრო-ენერგიის ღირებულებას ქარხანა იხდის დახარჯული 

კილოვატ-საათების მიხედეით. 

ელექტრო-ძრავები არიან ორი მთავარი ტიპისა: 

1) ელექტრო-მანქანა, ან დინამო–-მანქანა, ან კიდევ ელექტრო- 

გენერატორი, როდესაც ელ-ძრავს მექანიკურად აბრუნებე5 და ის 

კი გვაძლევს ელ-დენს, 
2) ელექტრო-მატორი, როდესაც ეს უკანასკნელი ბრუნავს 

გენერატორისაგან მიღებულ ელ-დენის საშუალებით. 

ყოველივე გენერატორი გადაიქცევა, გადაუკეთებლად, ელექ- 
ტრო-მატორად, თუ მას მივაწოდეთ ელ-დენი და, პირიქით, ყოველი 
მოტორი-გენერატორად, თუ ის მოვიყვანეთ ბრუნვაში შექანიკური 

საშუალებით. 

როგორც დინამო-მანქანები, აგრეთვე მოტორებიც არიან მუდ- 
მივი და ცვლადი ელ-დენისა. , 

ცვლადი დენის (სამ-ფაზიანი) გენერატორები თხოულობენ 

რთულ მოვლას, მაგრამ მისი მატორი უფრთ მარტივია. 

სამაგიეროდ მუდმივი ელდენი გვაძლევს მეტ თივისუფლებას 

ბრუნვის რიცხვის არჩევაში, მაგრამ მისი კოლექტორები თხოულობენ 

ხშირ წმენდას და, ვინაიდგან მათი დაცვა ნახერხისაგან ძალიან ძნელია, 

ამიტომ ისინი წარმოადგენენ სახანძრო საშიშროებას, 

მატორების მარგი მოქმედება ()ვალებადობს მის სიმძლავრის 

მიხედვით (აგრეთვე ბრუნვის რიცხვიც). 
მაგალითად: 

| 2 4 | 6 |10|15|20|30|40 

1400 | 1100 | 1020 |926,380 780 740,625 
| 

77 | 81 | §9 V 8 96 87 88 
I 

მატორის სიმძლავრე ცხე- 
ნის ძალებში . 1 

  
ბრუნვის რიცხვი წუთში. | 1560 

  მარგმოქმედება %/,-ში . 7)! 
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ჟ) ტრანსმისია 

ტრანსმისიის უმთაერეს ნაწილს შეადგენს მთავარი ლილვი. 

“მისი დიამეტრი დამოკიდებულია ბრუნვის რიცხვისა და გადასაცემ 

სიმძლავრეზე. 

ლილვებ შორის იჭერენ შემდეგ მანძილს: 

ღვედებისათვის, რომელთა სიგანე არ აღემატება 12 სანტი- 

მეტრს . 3--5 მეტრს 

უფრო განიერი ღვედებისათვის . . · .6-10 „, 

უფლოო დიდი მანძილებისათვის სმარობენ ქერელის ან შავთუ- 

ლის ბაგირებს. 

შემოქდომის რკალის გადიდების მიზნით სასურველია, რათა 

ქვედა ღვედი იყოს საწუვი. 
ბორბლების თაამეტრის შეფარდება არ უნდა იყოს ხუთზე 

მეტი; ორივე ლილვი, შეძლებისდაგვარად უნდა იყვნენ ერთ სიმაღ- 

”ლეზე. 

შ ტრანსმისიის ლილვებს ჩვეულებრივად აქვთ შემდეგი ბრუნვის 

რიცხვი: 

მთავარი ლილვები, რომელთაც აბრუნებს მანქავა 150-––250 წეთში 

მეორე ლილვი, რომელსაც აბრუნებს მთავარი 

ლილვი . , 300 – 500 

გადასაცემი ლილვი, რომელსაც აბრუნებს ელ- 

ძრავი. 300-1250 
ლილვის დიამეტრს ანგარიშობენ შემდეგი ფორმულით: 

დ==1 20 , 1-9 სადაც ნიშავს: 

დ– ლილვის დიამეტრი მილიმეტრებში, 

ი––გადასაცემი სიმძლავ4ე-ცხენის ძალებში. 

ა–– ლილვის ბრუნვის რიცხვი წუთში. 

მაგრამ ვინაიდან ამ ფორმულით სარგებლობა საძნელოა-– ხმა- 
რობენ შემდეგ ცხრილს M# 10. 

გადასაცემი ღვ ედის სიგანეს ნახულობენ შემდეგი ფორ- 
მულით: 

ზ =– - სადაც ნიშნავს: 

  

%- ღვედის განი სანტიმეტრებში, 
ა – წრეხაზის ძალღონე კილოგრამებში, 
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ლილვის დიამეტრის მოსანახავად, როდესაც ცნობილია მისი ბრუნ“ 

ვის რიცხვი წუთში და გადასაცემი სიმძლავრე ცხენის ძალებში, 

  

ცხრილი # 10. 

    
  

  
  

  

    

  

  
  

    

        

| | ბრ ს რიცხვი წუთზი 

---____. გ | % თ 70 | 80 | 90 !ი0 (80 (40 ) 0,180 900 525 250 275 300 89C 
#I I 
<, ლილვის დიამეტრი მილიმეტრებში 

| | 1 ! 50 | 45, 4 | 45 | 40| ი. X0 35, 36) 961 35, 35 35 30 30 3C 
2 | 58 | 55 ! 50| §0 | 50 | 50-25! 45. 40! 40! 401 40 40 35) 85) 85 
8 | თი |00| 00! 255 5 25050 50 45 45 45 45 40, 40 4C 
4 | = | C |ი0| 00 55 55. 5§ 50 50 50, 50 <5 25 45: 454C 
§ | 70 | 6.) C (იი 00 00, 55, 55 55, 50, 50, 50 50, 4 45 15 
6 | # |(0 თ თ 105 0 00, 56 55 55.-ი «0 #0 50, 50.45 
7 | # | 55 0110) CC 60 00, 55 55, 55 55 50 50, 20, 5C 
8 | 80 | #5 20 #0 |70 | C5 65.00 00 55, 5, 55 ხუ 50, 50; 5C 
9 | 80 ! 75 25! 70 | 70 | 70 05, 65 60 60, 60 55 §5 55, 50, 5C 

10 | 85 | 80. #6 | #5 | 70 | 70, 65, 65 60 60: 60, §5. 85 58 55 55 
11 | 88 |80150| 751) 55) 70,70, M 65, 00! 60, 60, 55, 55 55) 55 
10 | % ICI 90 2 > =,70:C C, 65) 60 00 60 I 55 65 
13 | % | 5) 6. 90 | <5 | #5 20.70 05, C5, 05 ი0 60 00, 55 5= 
14 | 90 | §§ «5 | 80  90| 75 75. +0 ”0, თ, 65, 60 60 60, 60, 55 
# | % | 5: 90; 90 | %, 75, 10 20 93 C5 65 00 60, 60, 5= 
9 | 100. | 95 | 90 | §§ | %.| §5, 90, 75 75 79 70 20, C5) C5; C- 6C 
95 | 105. 1100 | 95 | 90 | 90 | §51895: 80 80 75. 75. 70, 70! 70, 65) 6= 
80 | 110. 1108 100 | 95 | «8 | 90. 85, 85 80 ბი 75. 75. 25, 70 70 6= 
85. | 110. |108 1105 100 | 98 | 95: 90 95. 895) §0! 80. 80! 75, 75, 75, 7C 
40 | 190 IL10 |105 105 |100 100. 95: 90 85 §5I 95. 80, 80. 75) 75| 7C 
45 | 190. 1115 1110 1105 !105 1100, 95. 95, 90 85 85 85 80. 80| 76 7= 
50 | 190. 115 1110 II0 |105 I105100. 95. 90 90. 95) 8” 85 80 80 7= 
60 | 130. 190 1190 1115 1110 110105 100. 95. 95 90 90| 85 85| 859 8C 
?0 | 186. |I95 0 190. 110 I110105 105 100, %5, 95. 90. 90, 90, 85, 8, 

100 | 145. |140 |I85 |130 1% აესაზკაბხაიარ 105100100, 95) 95, 9C 

(111               
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ი–დატვირთვა კილოგრამებში, რომელიც დასაშვე–- 

ბია ღვედის განის ყოველ გრძივ სა ნტიმეტრზე (მისი 

სისქის განურჩევლად). 

წრეხაზის ძალღონე შეგვიძლია გავიგოთ შემდეგი ფორმულიდან 

(თუ ცნობილია გადასაცემი სიპძლავოე და ბორბლის ბრუნვის 

რიცხვი): 

სადაც ნიზნავს: ა =   

ნ--გადასაცემი სიმძლავრე ცხენის ძალებში, 

კ– ბორბლის წრეხაზის სიჩქარე მეტრო-წამში. 

ხოლო რაც შეეხება დასაშვებ დატვირთვას-–-ი–-ამას იძლევა 

გერკენსის ტაბულა ტყავის ღვედებისათვის შედგენილი. იქ „დ" უღ- 

რის პატარა ბორბლის დიამეტრს და „კ"--იმავე ბორბლის წრეხა– 

ზის სიჩქარე მეტრო-წამში. 

(იხ. ცხრილი M# 11). 

(ვერტიკალური და დიდად დაქანებული ღვედის განი უნდა 
ავიღოთ 10--201ძ//-ით იმაზე მეტი, რასაც მივიღებთ ზემოთ მოყვა– 

ნილი ფორმულიდან; გადაჯვარედინებული და ნახევრად-გადაჯვარე– 

დინებული ღვედისათვის--30--409/)-ით მეტი). 

გბერკენის ტაბულა 

ი-ს მნიშვნელობის მოსანახავად. 

I ერთმაგი ტყავის ღვედებისათვის 

        

  

  

  

ცხრილი # 11 

| + | ი-ს მნიშვნელობა კილოგრამებში, როდესაც ბორბლის წრე- 
ლს ფეამეტრი ხაზის სიჩქარე „კ“ უდრის: წრე 

(დ) მილიმეტ- 1 · ე 50 მეტრო- რებში 8 წ | 10 | M0 | 80 | 40 | ?მუუფი 

100 2 9.5 5 35 ვია) 35 35 
900 ს 4 8 6 6წ5)ს 6,5 6.5 
300 4 5 6 7.5 85) 9 9 
400 წ 6 / 9 10 10,5 11 
500 6 7 8 10 11 11,5 15 
600 წ, 8 9 1L 125) 13 15.5 
700 8 9 10 159 13 13,5 14 

10900 9 10 11 190 14 14.5 15 
1600 10 11 12 1ზა,ე 145) 15 15.5 
2000 11 12 18 14 | 15 15,5 16               
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II ორმაგი ტყავის ღვედებისათვის 

ცხრილი 3X§ 159 

  

  
  

  

  

  

ი-ს მნიშვნელობა კილოგრამებში, როდესაც ბორბლის წრე– 
პატარა ბორ- მ ხაზის სიჩქარე MC უდრის“ დ 7 ე 

ბლის დიამეტრი |– 

(დ) მილიმეტრ. 50 მეტრო- ვ 5 10 20 80 40 ფშამში 

800 § 6 7 9 10 10 10 
4009 6,5 8 9 11 ) |12.5 12,5 
წ00 9 9.5 11 13 |13,5 14 14 
6009 9,5 11 12 15 16 |16,5 17 
750 1L 12,5 14 |175 |1898,5 |195 90 

1000 15 15 17 21 22 23 24 
1500 15 17 19 93 26 27 98 
2000 17 19 21 25 28 29 80               

სამხერსაო. დაფლბები 

ტექნიკის სიმაღლე განიზომება იმ იარაღ-მანქანების წარმადო- 

ბით, რომელიც განსაკუთრებით ხმარებაში არის სახალხო მეურნეო- 

ბის ამა თუ იმ დარგში. 

როგორც სხვა მრეწელობაში ნახშირი, ნავთა, რკინა, ბამბა და 

სხვა, ისე სამხერხაო წარმოებაში დამუშავების ობიექტს, ანუ საგანს, 

შეადგენს ხე, მე“ქანი. 

ამრიგად, თუ ერთს სახელმწიფოში, სააღმშენებლო ხე–ტყის 

მასალათა ან“ და ავეჯის დამზადებისათვის, საგრძნობლად ნაკლე- 

ბი დრო არის საჭირო, ვიდრე მეორე სახელმწიფოში,–-–მაშინ იტყ- 

გიან ხოლმე, რომ პირველ სახელმწიფოს ტექნიკა სამხერხაო მრეწვე– 

ლობაში უფრო მაღლა სდგას, ვიდრე მეორისა (და თუ დაზგები იმა– 

ვე სახელმწიფოში კეთდება, მაშინ ის, იმავე დროს, ინდუსტრიალი- 

ზაცია ქმნილი სახელმწიფოც იქნება). 

ნათქვამიდან აშკარა არის, რომ, თუ გვინდა გავეცნოთ საბჭო- 

თა კავშირის ტექნიკას ხის მრეწველობის დარგში, მაშინ ჩვენ უნდა 

გავეცნოთ და შევისწავლოთ ის იარაღ-მანქანები, რომელნიც ხმარე– 

ბაში არიან ხსენებულ მრეწველობაში. 

ასეთ დაზგებად ხე-ტყის მრეწველობაში ითვლება სამი ტიპის 

დაზგა: 
1) ჩარჩოს, 

2) რგვალ ხერხის, 

3) ლენტის დაზგები, რომელთა შესწავლაზე ეხლა გადა–- 

ვალთ. 
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#. ჩარჩოს დაჭგები 

ჩარჩოს დაზგები იყოფა ორ მთავარ ტიპად: 

1. ვერტიკალურ და 2 ჰორიზანტალურ ჩარჩოს დაზგად. 

სახელწოდება წარმოსდგება იქიდან, თუ ხერხი როგორ არის 
დაზგაში ჩაყენებული--ვერტიკალურად თუ პორიზონტალურად? 

ამასთან ვერტიკალურ დაზგაში იდგმება მრავალი ხერხი 

(2--24), მაშინ როდესაც პორიზანტალურში იდგმება მხოლოდ თი- 
თო; თუმცა ძალიან იშვიათ შემთხვევაში ჰორიზანტალურ ჩარჩო- 
შიაც იდგმება ორი და სამი ხერხი, მაგრამ ეს უნდა ჩაითვალოს არა 

სასურველად, რადგან ამით ჰორიზონტალურ დაზგებს ერთმევა თა- 

ვისი უმთავრესი უპირატესობა. მორის ინდივიდულურად დახერხვის 

საშუალება; მაშინ როდესაც ჩვენ ნება გვეძლევა, ერთი ხერხის საშუა– 

ლებით, განახერხი გავავლოთ იქ, სადაც ამას მოითხოეს, ყოველ კერძო 

შემთხვევაში მორის აგებულება–-–ორი და, მით უმეტეს, სამი ხერ- 

ხის ჩადგმის შემდეგ კი, ასეთი საშუალება გვესპობა, ვინაიდან ხერ- 

სებს უკვი მიცემული აქვს წინდაწინ განსახღლვრული უცვლელი და- 
ორება. 

1, ვერტიკალური ჩარჩოს დაფჯგები 

სამხერხაო მრეწველობის უმთავრეს დაზგად, როგორც წარმა- 

დობის, აგრეთვე კონსტრუქციის სირთულის მხრითაც, უნდა ჩაი- 

თვალოს ვერტიკალური ჩარჩოს დაზგა. 

ნათქვამი უფრო ეხება ევროპის ქვეყნებს და საბჭოთა კავშირს; 

ხოლო ამერიკაში კი, სადაც სახერხაო მრეწველობის განსაკუთრე- 

ბულ პირობებში განვითარების გამო, უმთავრესი, ძარითადი დახ- 
გის როლს ასრულებს ლენტის დაზგა. 

ამიტომ ჩვენც, ჩვენი პიროპების მიხედვით, განსაკუთრებულ 
ყურადღებას მივაქცევთ ჩარჩოს დაზგას. 

ვერტიკალური დაზგები იყოფა შემდეგ ნაირად (სართულია- 
ნობის მხრით). 

1) ორ––სარიულიანი დაზგა, 

2) სართულ ნახევრიანი 

და 3) ერთ სართულიანი. 
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1) ორ სართულიანი დაზგა 

ორ სართულიანი დაზგა სქემატიურად ნაჩვენებია სურ. # 9. 

აგურის, ან ბეტონის საძირკველზე (ა) ადგება თუჯის ე. წ. 

დგამი (ბ), რომელიც დამაგრებულია პირველზე საძირკველის ქვან- 
ვიკები ს საშუალებით (ვ). 

    

        

    

  

      

        

    
“ LI IV) 

(677 22), 
(226277577 
(262622222 

სურ. 9. ვერტიკალური, ორ სართულიან ჩარჩო დაზგის სქემა. 

LL LI | 
7 ა I 

დგამი შეადგენს დაზგის ჩონჩხს, რომელზედაც აწყობილია დაზ- 

გის თითქმის ყველა მოძრავი ნაწილები. ამ დგამის ზედა ნაწილი 
იმყოფება სამხერხაო საამქროში (დაწყებული რონოდის (გ) რონე- 

ბიდან (დ); ქვედა ნაწილი კი იმყოფება სარდაფში. სადაც იდგმება 

ჩვეულებრივად მთავარი ტრანსმისია. ხშირად დგამი იდგმება არა 
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პირდაპირ საქირკველსე,. არამედ უკანასკნელთან მიცემენტებულ თუ- 

:5ს ფილაზე (სქემახე არ არის აღნიშნული). 

ს ფილაზე იდკმება დახგის მთაეარი საკისურები (ე), რომელშიაც 

ბრუნავს დაზგის მ»ავარი ლილვი (ჟ); უკანასკნელზე მაგრდება ორი 

მქნევარა (ხ) და ორი ბოობალი (ი) – უქმი და სამუშაო. 

სამუშაო ბორბლის და გადასაცემ? ღვედის საშუალ ებით დაზ- 
გის მთავარ ლილვს ეძლევა სათაპადო ბრუნვა. 

  
სურ. » 10. ორ სართულიანი ჩქარმა- 
ვუალი, ბოლინდერის ჩ#არჩო-დახგა 
(შეეცია) მიწოდება აქვს განუწყვეტელი, 
ღაზეთვა––ავტომატიური. ჩარჩო მოძ- 
რაობს მუხლა ლილვის საშუალებით 

(ცალ. ბარბაცა), “ 
“ 

მქნევარებზე მიმაგრებული 

არის ფოლადის თითები: მრუდ- 

მხარა (კ): უკანასკნელზე საკისარის 
საშუალებით მიმაგრებულია ჩარ- 

ჩოს ბარბაცების (ლ) ქვედა ბო- 
ლოები; ზედაბოლოები კი ამნაი- 

რადვე მიმაგრებულია ჩარჩოს თი- 

თებზე (მ). მქნევარას დაბრუნების– 

თანავე ბარბაცებს მოჰყავთ მოძრა - 

ვი ჩარჩო (ნ) რხევითი ·მოძრაო- 

ბაში, ზევით და ქვევით. 

მოძრავ ჩარჩოს რვა ადგილას 

მიმაგრებული აქვს მცოცავები (ო), 

რომელთა საშუალებით ჩარჩო მო–- 

ძრაობს ვერტიკალურ პარალელებ- 

ში (პ)--სწორი მიმართულების მი- 

საღებად. 

მორების მიწოდება სწარმო- 

ებს ავტომატიურად, ორი წყვილი 

ღარიანი (0MCთ9M66M8ხI#) ბორბლების 
(რ)სსაშუალებით; მათ შორის ორი 
ქვედა არის მიმწოდებელი და ორი 

ზედა კი -- დამწოლი; დაწოლის 

მეტ - ნაკლებობა რეგულიარდება 

ბერკეტზე წამოცმული ტვირთის 

დახმარებით (ს). 

მიწოდების სიდიდე 

ისაზვღრება მიმწოდებელი მექანიზ 

მით, რომელი:კ სქემატიურად შემ- 

დეგში მდგომარეობს: 

თვით



მრუდმხარას თითხზხე წამოცმულია კონტრმრუდმხარა (ტ). უკანა 

კნელის თითი (უ) ჭოკის (ფ) საშუალებით შეერთებულია მიწოდ 
, ბის რეგულიატორთან (ხ), სადაც განსაზღვრულ ფარგლებში ვეიწედ 
ზოიწევა პატარა მცოცავი (ც). რეგულიატორის მოძრაობას აყოლე 
ბულია ბიძგი (თ), რომელიც პერიოდულად, დროგამოშვეგეთ ა 
რუნებს ღარიან ბორბალს (ქ); აძ უკნანასკნელს კი კბილანების მთე 

ლი სისტემით, ბრუნვაში მოჰყავს დაზგის მიმწოდებელი გატბლე 
ბი (რ). (აქ ' აწერილია მხოლოდ ერთ-ერთი სახე მიმწოდებელიმ 
ქანიზმისა). 

აქვე ნაჩვენებია სანიმუშოდ სხვადასხვა ფირმის ორ სართუ- 
ლიანი საუკეთესო კონსტრუქციის ჩარჩო დაზგები (სურ 10 და 11). 

  

სურ, 10ა. 

ა) სართულნახევ“იანი დაზგები. 

თავისი კონსტრუქციით ეს დაზგები პ“რინციპიალურად არა- 

ფრით განსხვავდ,ბიან ორ. სართულიან დაზგებისაგან, მხოლოდ სარ– 

დაფში მოქცეული ქვედა ნაწილი დგამასა კეთდება უფრო მოკლე; 
ეს გარემოება უფრო ამჩატებს და მაშასადამე უფრო აიაფებს ამ 
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დაზგებს, შედარებით ორ-სართულიანებთან, მაგრამ ესენი უხერხულ- 
ნი არიან მოსავლელად ქვევით––სარდაფში და ამასთანავე მათ. აქვთ 

უფრო მოკლე სელის სიდიდე, რაც ამცირებს დაზგის წარმადობას. 

  
-სურ. 11. ორ სართულიანი პოფმანის ჩარჩო დაზგა (გერმანია) მიწოდება აქვს “ 

პერიოდული, ჩარჩო მოძრაობს მრუდმბარას საშუალებით (წყვილბარბაცა), აქვს: 

7 ლენტის მუბრუპი. ზ 
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8) ერთ-სართულიანი დაზგები. 

ერთ სართულიან დაზგებს აკეთებენ ორ სახისას; 

ერთნი, რომელთაც მთავარი ლილვი. და ბორბლები მოთავსე- 

ბული აქვთ დაზგის ხევით (სურ. 12) და მეორენი, რომელთაც ეხე- 

ნი მოთავსებული აჟვთ დახგის ქეეშ (ჩვეულებრივად). 

  

სურ. 12. ერთსართულიანი დახგა (ზევითა ზადაცემით) 

ასეთი დაზგები იდგმება: 
1) მშენებლობის ადგილზე (სააღმშენებლო მასალის სახელდა – 

ხელო მისაწოდებლად). 
2) გადასატანი სავმხერხაო ქა–ხნებში, რომლებიც ეწყობა თვით 

ტყეში (მორების გამოზიდვის სიძნელის გამო), ან და უმთავრესად. 
3) ასეთი დახგის დადგმა აუცილებელი ხდება იმ შემთხვევაშო, 

თუ ნიადაგის პირობების გამო შეუძლებელი ხდება სარდაფის გაკე – 
თება (ქუჭკიან ადგილზე) ან და ასეთის გაკეთება თხოულობს დილ 
ხარჯებს (კლდიანი ნიადაგი). 

მაშასადამე, მათი უპარატესობა მდგომარეობს იმაში, რომ 
სრულიად ზედმეტია სარდაფი. 

ერთსართულიანი დაზგები არიან აგრეთვე მოთავსებულნი ოთხ 

ბორბლიან რონოდაზე, რომელზედაც ხდება თვით დახერხვის პრო-– 

ცესიც, ყოველგვარ საძირკველის გა“ეშე (სურ. 13). 
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ჩვეულებრივი, ერთი მოოის სახერხი დაზგის გარდა, არსებობს 

დაზგები, რომელნიც ერთ დროულად ხ)რხავენ,: ორს, სამს და ოთხ 
მორსაც კი. ასეთს დაზგებს დგამი და მთაკარი ნაწილები (ლილვი, 

მქნევარა, ბორბლები) საერთო აქვთ. 

  

სურ, 18. 

მოძრავი ჩარჩო გვხვდება შემდეგი კომბინაციისა (სურ # 14). 

ორ მორის ერთდროულად სახერხი დაზგა ნაჩვენებია სურ. 15. 
ასეთი დაზგების მიზანი იყო წარმადობის გაორკეცება; მაგ- 

რამ სათანადო გადიდება წარმადობისა ვერ მოხერხდა პრაქტიკუ- 
ლად, ვინაიდან ერთი მორის რაიმე მიზეზის გამო გაჩერებამ გამოი- 

წვია დანარჩენ მორების დახერხვის შეფერხებაც; ასე რომ წარმა- 
დობა გაიზარდა მხოლოდ §0- -60%/, და ამასთან კი შტატის გადი- 

დება გამოიწვია 30--40%, და დაზგის კონსტრუქცია ძალიან დამ- 
ძიმდა; ამრიგად ეკონომია არც ისე მნიშვნელოვანი შეიქნა, რო- 
გორც მოელოდენ, რის გამო ხსენებულმა დაზგებმა წარმოების პრაქ- 
ტიკაში ფეხი ვერ მოიკიდეს. 

ეხლა უფრო დაწვრილებით განვიხილოთ დამახასიათებელი 
დაზგის მთავარი ტექნიკური მონაცემები. 
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სურ. 15.



ნარჩოს განი 

ჩარჩოს დაზგის არჩევის დროს ჩვენ მხედველობაში უნდა გექონ- 

დეს საესიმალური დიამეტრი, რომელზე უმსხვილესი მორის დახერხ– 
ვა ათ პოათხდება ჩარჩოს. 

ამ შემთხვევაში ჩარჩოს განი 100--150 მილიმეტრით უნდა 
სჭარბობდეს მაქსიმაღთქურ მორის დიამეტრს მსხვილ თავში. (მორის 
დიაპეტრი სა'უალოდ მატულობს ერთ სანტიმეტრს სიგრძის ყოველ 

მეტოზე+. 

ზედმეტ განს იმიტომ ღებულობენ, რომ ანგარიშ გასაწევია 
როგორც მორის ცოტაოდენი სიმოუდე, აგრეთვე ჩარჩოში არა ცენ- 
ტრიულად მისი გაშვება მედაზგის უყურადღებობის გამო. 

სიჭქაღლით კი ჩარჩო შეიძლება 50 მილიმ. უფრო მოკლე იყოს, 
ვიდღე სიგანით და თუ დაზგა სპეციალურად ღახიზნულია დაძელე- 
ბული (ჯაკუთხული) მორის დასაშლელად, მაშინ ჩარჩოს სიმაღლე 
შეიძლება იყოს მხ «ლოდ 25 შილიმ. მეტი, ვიდრე მაქსიმალური ძე- 
ლის სისქე (ხარჩოს „სიმაღლეში“, აქ რასაკვირველია, იგულისსმება 
სამუშაო სიგრძე ხერსისა-– ზევითა და ქვევითა საშორეების შუა მან- 
ძილი). 

ჩარჩოები სეგანით ნაკლები 500 და მეტი 1000 მილიმეტრისა 
–- ძალიან იშკიათად კეთდებიან. 

უფრო ხშირად ვხვდებით შემდეგ ზომებს: 500, ·600, 750 და 
1000 შილიმ. ' 

სეულის სიდიდე 

სვლის სიდიდე დამოკიდებული არის იმისგან, თუ რამოდენად 
დაშორებულია მრუდმხარას თითის ღერძი დაზგის მთავარი ლილვის 
ღერქისაგან და უდრის ამ მანძილის ორმაგ რაოდენობას (ღერძე- 
ბის შორის მანძილს ეწოდება მრუდმხარას რადიუსი), მნიშე– 
ნელობა სვლის სიდიდისა იმაში მდგომარეობს, რომ რაც იგი მე- 
ტია, მით უფრო შესაძლებელი ხდება, მეტი ჭმევის განხორციელება, 
ვინაიდან მით უფრო კბილების მეტი რიცხვი ღებულობს მონაწი- 
ლეობას ხერხვაზი და მაშასადამე მით უფრო ნაკლები სამუშაო და– 
აწვება ყოველ ცალკე კბილს; ას და თუ წარმადობაზე უფრო ჩვენ 
გვა: სტეორესებს მასალის დაზოგვა, მაშინ მეტი სვლის სიდიდე უფ- 
რო თხელი L,რხების ხმარებისა საშუალებას იძლევა სელის სიდი- 
დეს მნიშვნელობა აქვს აგრეთვე ნახერაის გამოყრისათვის. 

, 
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ამასთან, ერთსა და იმავე ბრუნვის რიცხვის დროს, ჩარჩო, რო– 

მელსაც აქვს მეტი სვლის სიდიდე, ხერხს მისცემს უფრო მეტ სიჩქა– 

რეს (იხ. ხერხის სიჩქარე), რაც მიწოდების გადიდების საშუალებას 
იძლევა. 

სვლის სიდიდე ჩვეულებრივად უდრის 500 მილიმეტრს, თუმცა 

გეხვდებიან დაზგები 350, 400, 450 600 და 650 მილიმეტრიანი სვლის 

სიდიდით. 

ბრუნვის რიცხვი 

ჩარჩოს დაზგისათვის ბრუნვის რიცხვი ყველაზე უფრო მნიშვ- 

ნელოვანი ტიე1ნიკური მაჩვენებელია, სხვა დანარჩენ თანასწორ პი- 

რობებთან, ბრუნვის რიცხვი «აც მეტია, მით უფრო დიდია დაზ- 

გის წარმადობა, მაგრამ ბრჯ;ნვის რიცხვს სიზღვრავს ის გარემოება, 

რომ უკანასკნელის ზრდასთან ერთად, ორჯერ მეტად იზრდება მო- 

ძრავი ჩარჩოს ინერციის ძალები მისი ზედა და ქვედა მკვდარ წერტილზე 

მდგომარეობის დროს, როდესაც ხდება ჩარჩოს მოძრაობის მიმარ- 

თულების დიამეტრალურად (1809) ზეცვლა. 
ცნობილია, რომ ინერცია მაოლოდ მაშინ იჩენს თავს, რო- 

დესაც ხდება სიჩქარის ან გადიდება, ან შემცირება; მაგ. როდესაც 

ტრამვაის ვაგონი უცბად დაძძვრება ადგილიდან, ინერციის ძალა 

მგზაერებს უკან აგდებს; პირიქით, როდესაც ის უცბად ჩერდება, 

იგივე ინერციის ძალა მგზავრებს წინ ისვრის. 

სწორედ ასეთს მოვლენას აქვს ადგილი მოძრავი ჩარჩოს ზედა 

და ქეედა მდგომარეობა'მი: აქ ჩარჩოს დიდი სიჩვარე ერთ მომენტ- 

ში ვარდება ნოლამდე და, მაშასადამე, იჟმაება ინერციის დიდი ძა- 

ლები (თანამედროვე ჩქარმავაელლ დაზგებში აღწევს: 15000 კილო–- 

გრამამდე) 

ამიტომ ძალიან უნდა ვერიდოთ დაზგისათვის ბრუნვის რიც- 

ხვის მომატებას, ვინაიდან ყოველივე მისი ნაწილი გამოანგარიშებუ– 

ლია კონსტრუქტორის მიერ კატალოგით ნაჩვენებ ბრუნვის რიცხვზე. 

დაზგა რაც ვიწრო განიანია ღა მჩატე კონსტრუქციისა, მით 

უფრო დიდი ბრუნვის რიცხვის მიცემა შეიძლება (არიან ჩარჩო და–- 

ზგები 400 ბრუნვის რიცხვით წუთში). 

ნელმავალი დაზგების ბრუნვის რიცხვი უდრის დაახლოვებით 

120--150 წუთში. 

პაზასადამე; ჩარჩოს დაზგის ბრუნვის რიცხვი (ვალებადობს 

120--400 ფარგლებში, 
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სერხების სიჩქარე 

ხერხების სიჩქარე იანგარიშება შემდეგი ფორმულით: 

ა= 2. 2 მ = -“კგ მ. სადაც ნიზნაეს: 

ა--სიჩქარე მეტრი წა“ში, 

დ. სელის სიდიდე მეტრებში, 

მ-- ბრუნვის რიცბვი წუთში. 

აქედან აშკარაა, რომ ჩარჩოს დაზგაში ხერხების საშუალო სი- 

ჩქარე ქანაობს 2-6,6 მეტრს წამში. 

ამისათვის უნდა ავიღოთ უმცირესი (120) და უდიდესი (400) 

ბრუნვის რიცხვი და სვლის სიდიდე კი ორივესათვის საზუალო 506 
მილიმ. 

ალ 55:12? = 2 მეტრი წამში, 

და ა, = ს; 400 =- 6.6 

ასეთი სიჩქარე დიდად ჩამოუვარდება რგვალ და ლენტის 

ხერხების სიჩქარეს და სწოოედ ამით აიხსნება ის გარემოებაც, რომ 

ჩარჩოს დაზგაზე მიწოდების სიდიდე სათანადოდ ნაკლებია, ჯიდრე 

ხსენებულ დაზგებზე. 

ბარბაცების რიცხვი 

ჩარჩოს დაზგები კეთდება, როგორც ორ ბარბაციანი, აგრეთ- 
ვე ერთ ბარბაციანიც. 

თუ ბარბაცა ორია, მაშინ ჩარჩოს ამუშავება ხდება მქნევარებ- 

ზე დამაგრებულ მრუდმხარას საშუალებით (სურ. 16); იშვიათად, 

მაგრამ არსებობს ორ ბარბაციანი ჩარჩო, რომლის ამუშავება ხდება. 
მუხლა ლილვის საშუალებით. 

თუ კი ჩარრო ცალ ბარბაციანია, მაშინ აუცილებელი არის 
მუხლა ლილვი, როგორც ნაჩვენებია სურ. 18.



მოძრავი ჩარჩო.. 

მოძრავი ჩარჩო ერთსა და ”იმავე დროს უნდა იყოს მაგარი და 

„მეი _ 
  

        
        

  

      

მსუბუქი (შედარებით) ამიტომ 

არის, რომ ის მოლიანად კეთდება 

ფოლადისაგან. უმთავრეს დატვირ– 
თვას მოძრავი ჩარჩო ღებულობს და- 

'ქიმული ხერხების დაქჭიმვისაგან 

ხერხების ძალა საშუალოდ უდრის 7 

კილოგრამს მისი განივი განაკვე–- 

თის ყოველ კვადრატულ მილიმე–- 
ტრზე მაგ. თუ ხერხის სიფართე უდ- 

რის 140 მილიმ. და სისქე 2 მელ იწ., 
მაშინ მისი განივი განაკვეთი მო- 

გვცემს 280 კვ. მილიმ., მაშასადა– 
მე მთელი ხერხის დაჭიმვა (ხა- 
ნამ ის არაა გაცვეთილი) უდრის 

28%X27=1960 კგრ. ახუ დაახ- 

ლოვებით ორ ტოჩას. თუ ჩარჩოში 

ჩავდგით 10 ხერხი––დავჭიშვის ძალა 

შეადგენს 20 ტონას, აბუ 1200 

ფუთს. მეტი ხერხების დროს ეს 

ძალა სათანადოდ იმატებს და ამით 

აიხსნება ის, რომ მოძრავი ჩარჩო 

კეთდება ძალიან მძიმე კონსტრუქ- 

ციისა და მისი დასუსტება ყოვ- 

ლად დაუშვებელია. 

მიმწოდებელი მექანიზ%მი 

ჩარჩოს დაზგებს აქვთ შექანიზმის ორი ტიპი მიმწოდებელი: 

მი და 

1) წყვეტილი, პერიოდიული ანუ ბიძგითი სისტემის შექანი- 

2) განუწყვეტელი, მუდმივი და თანაბარი მიწოდების მექანიზმი. 
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1) პერიოდული მიწოდების სისტემა 

პერიოდული მიწოდების მექანიზმი თავის მხრით იყოფა ორ 

სახედ: 

ა) როდესაც მორის მიწოდება ხდება ჩარჩოს ჩამოსვლის დროს 

(ე. ი. ხერხვა და მიწოდება ხდება ერთ და იმავე დროს: ნახევარი 

ბრუნვის განმავლობაში და 
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სურ. 17. 

ბ) როდესაც მორის მიწოდება ხდება ჩარჩოს ასვლის დროს: 
ე. ი. ბრუნვის პირველ „ნახევრის განმავლობაში. ბრუნვის მეორე ნა- 

ზევრის განმავლობაში კი მორი გაჩერებულია და ჩარჩო კი ჩამო- 

-დის და ხერხავს (სურ. 19). 
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უკანასკნელ შემთხეევაში სასურველია, რათა მორს დავაწყე–- 

ბინოთ მოძრაობა არა მაშინვე, როდესაც მრუდმხარას თითი დად–- 

გება ქვედა მკვდარ წერტილზე, არამედ ცოტა დაგვიანებით: მას 

შემდეგ, რაც მრუდმაარას თითი გაივლის 25--359 ეს მოთხოვნი–- 

  

  

                
        

  

    

        

  

  

სურ. 18. 
ლება შით არის აუცილებელი, რომ ამით ჩვენ თავიდან ვიცილებთ 

ხერხების მიერ მორის ზევით აგდებას, ვინაიდან მორი და ხერხების 

კბილები, ქვედა მკვდარ წერტილზე ერთმანეთს ეხებიან. 
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სურ. 19. პერიოდული მიწოდების მექა- 

პიზმის სქემა, მიწოდება სწარმოებს ჩარ- 

ხოს ასვლიხ დროს, ა––დაგვიანების ანუ 

დაყოვნების კუთხე, 

სურ. 90. პერიოდული მიწოდების მექანიზმის 
სქემა, მიწოდება სწარმოებს ჩარჩოს ჩამოსვლის 

დროს. ა–-გასწორების კუთხე. 

ამ კუთხეს (სურ. 19ა) ეწოდება „დაგვიანების ანუ დაყოვნების 

კუთხე“. 
პირველ შემთხიევაში კი, პირიქით, მიწოდებამ კი არ უნდა 

დაუცადოს ჩარჩოს ასვლას ზედა მკვდარ წერტილამდე, არამედ კი– 
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·დევაც უნდა გაუსწოროს მას 20-- 40%. ამ კუთხეს (სურ. 20ა) ეწო- 

ღება „გასწორების კუთხე“. 

ამ კუთხის დანიზნულება არის დროზე მიაწოდოს მორი ხერ- 

ბებს და უქმად არ ჩაიაროს ხერხების ქვედა კბილებმა: ხერხების 
დახრილობის გამო, ჩარჩოს ასვლის დროს, კბილები ცოტათი შორ- 

დებიან განახერხის ხაზს; გასწორების კუთხემ ეს მდგომარეობა უნდა 

გამოასწოროს ჩარჩოს ჩამოსვლის დაწყებამღე. 

პირველ შემთხვევაში, როდესაც მორის მიწოდება ხდება ჩარ- 

ჩოს ჩამოსვლის დროს, ხერხები დახრილობას არ საჭიროებენ; მაგ- 
რამ თუ მაინც აძლევენ ცოტა დახრილობას (2-3 მილიმეტრის 

რაოდენობით სვლის სიდიდის მანძილზე), ეს ხდება მხოლოდ იმ მი–- 

ზნით, რომ ხერხებს გაუადვილონ ზევით ასელა., 

ხოლო. რაც შეეხება მეორე შემთხვევას, მორის მიწოდებას ჩარ–- 
ჩოს ასვლის დროს, მიწოდების განხორციელება შეუძლებელი შეიქ- 

ნება, თუ ხერხებს არ მივეცით დახრილობა და ამით არ დავაშო– 
რეთ ხერხები განახერხის ხაზს, რათა მორს ადგილი გავუნთავისუფ– 
ლოთ წინ წასაწევად. წინაააღმდექ, შემთხეევაში ხერხები მორს გა- 

დაეღობება და დაიწყება უკანასკნელის ზევით აგდება. 

2) განუწყვეტელი მიწოდების მექანიზმი 

ამ შემთხვევაში საქმე ძალეან მარტივლება იმით, რომ მიწო- 
დება განოწყვეტელია 'და არავითარ იმ სირთულეს, რომელზედაც 

სემოდ გვქონდა ლაპარაკი, აქ ადგილი არა აქვს (სურ. 21). 

ხერხებისათეის დახრალობა აქაც აუცილებელია, მხოლოდ არა 
იმდენი, როგორც პერიოდული მიწოდების დროს. 

ჩვეულებრივად აძლევენ ნახევარს ის დახრილობისას, რაც ეძ- 
ლევა პერიოდულ მიწოდების მექა:5იზმს (მეორე შემთხვევაში) ერთი 
ან ორი მილიმეტრის წამატებით. 

მიწოდების სიდიდე და ხერხების დახრილობა მოცემულია შე– 

შმდეგ ცხრილში. (#13). 

ტაბულიდან ვხედავთ. რომ პერიოდული მექანიზმის დროს 

ხერხებს ვაძლევთ მიწოდების სიდიდის ოდენ დახსრილობას. აქედან 

აზკარაა, თუ რატომ ვაძლევთ განუწყვეტელ მიწოდების დროს ნა- 

სევარ დახრილობას: იმიტომ, რომ ადგილი მივცეთ მორს იმ რაო- 
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ცხრილი # 13. 

  
  

ხერხების დახრილობა 
მილიმეტრეგში 

I 
მორის დია- | მიწოდების | 

  

    

    

მეტრი სან- სიდიდე ვინ · 
- ერიოდული ანუწ. · 

მეტრ. | მილიიეტრ, | 'მეკნისმი | მექანიხმი, 

X% 14 14 9 
30 12 12 7 
835 10 10 6,5 
20 9 9 9,5 
45 8 8 § 
50 7 7 4,5 
წე 6,5 6,5 4,25 “ 
60 6 6 4 

065 955 5,5 ვა 
70 წ ნ ვ       

შენიშვნა; ეს ტაბულა შეეხება წიწვიან ჯიშებს, რაც შეეხება მაგარ 
ჯიშებს, მ. თი სიმაგრის მიხედვით, მიწოდება შემცირებულ უნდა იქ– 

ნეს 20--40%/-ით. ხერხის დახოილობაც, რასაკვიოველია შეფარდე- 

ბულ უნდა იქნეს არჩეულ მიწოდების სიდიდესთა'. მიწოდების სი- 

დიდე აღებულია საშუალო (მორების თავების მიუხედავად). 

დენობით, რამოდენსაც იგი წამოიწევა ჩარჩოს ასვლის დროს (ე. ი. 

ნახევარი ბრუნვის გაჩმავლობაში), მიწოდების მეორე ნახევარს მექა- 
ნიზმი ანხორციელებს ჩარჩოს ჩამოსვლის დროს, როდესაც ხერხი 

მუშაობს, როგორც პერიოდული მიწოდების პირველი შემთხვევის 

დროს. 

ამასთან სრულიად აუცილებელ მოთხოვნილებას შეადგენს ყიე– 

ლა ხერხებისათვის ერთნაირი დახრილობის მიცემა; წინააღმდიგ შე- 
მთხევაში ადგილი ექნება შემდეგ მოვლენას: თუ ერთ რომელიმე ხერხს 

მივეცით ზედმეტი დახრილობა, მაშინ ამ ხერხის ქვედა კბილები უქ- 
მად ჩაივლიან და საჭირო სამუშაო განაწილდება ნაკლებ რაოდენო–- 

ბის ზედა კბილებზე; და, თუ კი რომელიმე ხერხს მივეცით ნაკლები: 

დახრილობა, მაშინ ეს ხერხი ნაკლებად დაშორდება მორს (ვიდრე 

სხვა ხერხები), წინ გადაეღობება მას დააწყებინებს მორს ზევით. 

ახტომას. 

განუწყვეტელი მიწოდების ერთ ერთი სახე ნაჩვენებია სურ. 21, 

რომლის მექანიზმი მდგომარეობს შემდეგში: 
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ბორბალი I 2 ბრუნვაში მოჰყავს ღვედის საშუალებით ლილ- 
ვზე წამოცმულ ბორბალს (1) ბორბალი # 2, თაყის მხრით, ხახუნი= 
საშუალებით აბრუნებს ჰორიზონტალურ ბორბალს (3), რომლის 

ლილვევზე (4) წამოცმულია უსასრულო. ხრახნი (9); ეს უკანასკნელი 

აბრუნებს ბორბალ # 10, რომელიც კბილანების სისტემით თავის 
მხრით აბრუნებს, განსაზღვრული სიჩქარით, მორის მიმწოდებელ 

  
    

  

  ->27772272:7222>: 

სურ, 21. 
განუწავეტელი მიწოდების მექაზიზმის სკემა (იზ. სურ. 10), 

როლიკებს (12 და 13), მიწოდების მომატება-დაკლება სწარმოებს 
ბორბალი # 3 დაწევ-აწევით ბერკეტი (8) საშუალებით; თუ ბორ- 
ბალი (3) ავაცილეთ ზევით # 2 ბორბლის ღერძს, მორი მიიღებს 

5 სამხერხაო საქმე. 65



უკუღმა მიმართულებას. # 2 და 3 ბორბლებს ეწოდება საფრიქციო 

ბორბლები და ასეთი გადაცემის სისტემას ეწოდება ფრიქციონი. 

(წარმოსდგება სიტყვა ხახუნისაგან). 

რონო დები 

რონოდებს მოეთხოვება მორების ისე მაგრად გაქჭექვა (დამა–- 

გრება), რომ არ მისცეს მას საშუალება, როგორც განზე მიწევ-მო- 

წევისა, აგრეთვე ოდნავ შებრუნებისაც კი. 

ვინაიდან ჩქარმავალლი დაზგების საშუალებით შესაძლებელი 

ხდება ერთი (ვლის განმავლობაში 200–-300 ექვს მეტრიანი მორის 

დაზერხვა, აშკარაა, რომ ამოდენა მუშაობის ატანა შეუძლებელი იქნე– 

ბა მედაზგისათვის, თუ მორების გადაგორება რონოდაზე, მისი სწრა– 

ფი გაჭექვა და გასწორება ადგილიდან გაუნძრევლად, მორების მი- 

წოდება დაზგებამდე (რონოდებით) და მათი უკან დაბრუნება არ 
იქნა მექანიზაცია ქმნილი. “ 

და მართლაც, უკანასკნელი კონსტრუქციის რონოდებში ყველა 

ეს პროცესები მექანიზაცია ქნილია: 

სიგრძივი ელევატორით მოტანილი მორი მექანიკურად გად- 
, მოვარდება რონოდებზე; უკანასკნელზე დამდგარი მედაზგე, ქჭექავს 

მას, ასწორებს მიწევ-მოწევით და შებრუნებით (სათანადო ბერკე- 

ტების საშუალებით ადგილიდან ფეხმოუცლელად); შემდეგ ტერფზე 
ფეხის დაჭერით რონოდის კბილანს უერთებს ქვეშ განუწყვეტელ 

მოძრაობაში მყოფ ჯაქვს, რომელიც მორს რონოდებიანად მიაგო- 
რებს დაზგამდე; როდესაც მორის მხოლოდ ერთი მეტრი ღა დარ– 

ჩება გასახერხი-–რონოდის მკლავები ავტომატიურად იშლებიან და 

რონოდები, მედაზგიანად, თავის-თავად მიემართებიან მორის დასა- 

დებ ადგილისაკენ. 
ერთ-ერთი ასეთი რონოდები (წინა და უკანა) ნაჩვენებია 

სურ. 22. 

თუ ძელი გვაქვს დასახერხი, მაშინ ნაცვლად სურ. 14 ნაჩვენე– 
ბი წინა რონოდისა, ხმარობენ სწორ ზედაპირიან რონოდას (სურ. 
23), რომელიც მოწყობილია როლიკებით ძელის მიწევ-მოწევის გა- 

საადვილებლად. 

დაზგის მეორე მხარეზედაც იდგმება ისეთივე ტიპის რონოდე- 

ბი, როგორც მის უკანა მხარეს: დახერხილი ძელის თუ ფიცრების 

მისაღებად, მხოლოდ ამ შემთხვევაშა ხშირად .მიმართავენ ე. წ. სა–-



კიდ რონოდებს (სურ. 24), რომელნიც მიგორავენ ზევით ჩამოკიდე– 
ბულ რონებზე. 

  

   სუ
რ,
 

923
83,

 

წი
აა
 
რო
წო
დე
ბი
 

(ძ
ელ
ებ
ის
ა 
ჯე
ის
) 

ზოგიერთ საკიდ 'რონოდებს აქვთ მოწყობილობა მორის ავტო” 

მატიურად გასაშვებად მისა დაზგიდან გამოსელისთანავე: ამ შემ- 

თხვევაში დახერხილი ფიცრები და ძელი ეცემა სათანადო პლატ–- 

ფორმაზე. 
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საკიდი რონოდა 

ხერხების სასზელურები 

მოძრავ ჩარჩოში ხერხები იქექება სახელურების საშუალებით, 

რომელნიც არიან ორი ტიპისა: 

1) უძრავი სახელურები 

და 2) მოძრავი. 

1) უძრავი სახელურები 

როგორც ზემოდ «ყო სნათქვანი, თუ მორის მიწოდება ხდება 
ჩარჩოს ჩამოსვლის დროს, მაშინ სრულებით არ არის საჭირო ხერ- 

ხებისათვის დახრილობის მიცემა (და მით უმეტეს დახრილობის შე–- 

ცვლა), ასეთი შემთხვევისათვის არსებობს კიდევაც უძრავი სახელუ– 
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რების სისტემა, რომელიც მდგომარეობს ხერხების ორივე თავში 

ზოლოვანი რკინის მიმოქლონებაში (სურ. 25). 

  

  

    

სურ. 95, 

უძრავი სახელურები. 

მიმოქლონების ცენტრები უნდა მოინახოს შემდეგნაირად: 

თუ ზემოდ ნახსენები მოსაზრების გამო, ჩვენ უნდა მიესცეთ 

ხერხებს, ვსთქვათ, 3 მილიმეტრის დახრილობა (სვლის სიდიდის მან– 
ძილზე), მაშინ მთელი ხერხის დახრილობის :მოსანახავად საჭირო 

არის ეს დახრილობა გავამრავლოთ იმოდენჯერ, რამოდენჯერაც 

ხერხის სიგრძე (მოქლონების ცენტრებ შუა აღებული) შეტია ასვ- 
ლის სიდიდეზე. 

მაგ. თუ ასვლის სიდიდე უდრის 400 მილიმ. და ხერხის სიგრ– 

ძე--1200 მილიმეტრს, მაშინ მთელი ხერხის დახრილობა ჯუნდა უდ- 

რიდეს 2 X24I- = 2 X 3 =-6 მილიმეტრს, ე. ი. ქვედა სახელურის 

'“მოქლონის ცენტრი 6 მილიმეტრით მეტად უნდა იყოს დაშორებუ- 

ლი ხერხის ზურგიდან, ვიდრე ზედა სახელურის მოქლონის ცენტრი. 

უძრავი სახელურების ჩარჩოში გაჭექვა ხდება უბრალო რკინის 

ან, უკეთესია, ფოლადის სოლების საშუალებით; რათა თავიდინ აცი– 

ლებულ იქნეს ჩარჩოს გაფხაქნა სოლისაგან, უკანასკნელს ქვეშ უდე- 

ბენ რკინის ბალიშებს (იხ. სურ. 26); ამავე მიზნით, მაგრამ მრავალ 

ბალიშების მოსასპობად––თვით ჩარჩოს ზევიდან აკრავენ რკინის 
მთლიან ზოლს, რომელიც ყველა ხერხებისათვის თამაშობს ბალიშის 

როლს. 
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8) მოძრავი სახელურები, 

მოძრავი სახელურების დანიშნულება მდგომარეობს ხერხების 

დახრილობის შეცვლაში, იმის მიხედვით––თუ რა ზომის მორი იხერ– 
ხება. 

8 ასეთის საჭიროება არსებობს ყოველი 3,5--4 საათში, ვინაიდან 

ამიერ-კავკასიის პირობებში უფრო ხანგრძლივი დროის განმავლობაში 

ერთ და იმავე ზომის მორებით უზრუნველყოფა დაზგისა-შეუძლებელი: 

ხდება (ხშირად ესეც ძნელდება). 
ხერხების დახრილობის შეცვლა საჭირო და აუცილებელი ხდე– 

ბა მხოლოდ მაშინ როდესაც მორის მიწოდება განხორციებულია 

ჩარჩოს ასვლის დროს; მაშასადამე მოძრავი სახელურები სრულად. 

ზედმეტი და უსარგებლონი არიან მაშინ, როდესაც მიწოდება გან– 

ხორციელებულია ჩარჩოს ჩამოსვლის დროს. მოძრავი სახელურები 

არსებობენ მრავალნაირი სახისა. 

ორი სხვადასხვა სახე. სახელურებისა ნაჩვენებია სურ. 26 და 27. 

გაჭექვა ხდება როგორც სოლების (სურ. 26), აგრედვე ექსცენტ- 
რეკის სურ. 27) საშუალებით. 

ჩარჩო. დაჭზის წარმადობა 

დაზგის წარმადობა შეიძლება გამოვიანგარიშოთ სამ ერთეუ-- 

ლებში. 

მორების ცალებში, 

გრძივ მეტრებში, 
და კუბიკურ მეტრებში. 

ვინაიდან მორების სისქე და სიგრძე ძალიან დიდ მრავალზო– 

მიანობას იჩენს, ამიტომ ცალებში და გრძივ მეტრებში დახგის წარ– 

მადობის (ნაყოფიერების) გამოანგარიშება დიდ სიძნელეს აწყდება: 

ამიტომ ყველაზე უფრო მარტივ და მისაღებ ერთეულად უნდა ჩაი- 

თვალოს კუბიკური მეტრები. წარმადობა გამოიანგარიშება შემდე- 

გი ფორმულით: 

წ =- 8. ს. 5. პ. მ > კ. მ სადაც ნიშნავს: 

წ. დაზგის წარმადობა კუბ. მეტრებში, 

ბ–– დაზგის ბრუნვის რიცხვი წუთში, 

ს-- მიწოდების სიდიდე მილიმეტრებში, " 

დ. სამუშაო დრო წუთებში, 
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ჰ-- დროს ნაყოფიერად გამოყენების კოეფიციენტი, რომელიც 

საშუალოდ უდრის 0,8--0,9, 

მ--საშუალო მორის მოცულობა კუბ. მეტრებში, 
ლ. საშუალო მორის სიგრძე მილიმეტრებში. 

  

    

  

  

      

  
  

        
    

სურ. 96. სურ. 27- 

წარმადობის გამოანგარიშების დროს ჩვენ უნდა ვივარაუდოთ 

საშუალო მორი, როგორც სისქით, აგრეთვე სიგრძითაც-. მაშასადამე, 

ზემოთ მოყვანილი ფორმულა ჩვენ მოგვცემს დაზგის ნაყოფიე- 

რებას რომელიმე განსაზღვრული მორის გახერხვის შემთხვევაში..თუ 
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კი საშუალო მორი შეიცვალა, აშკარაა, წარმადობაც უნდა გადაან- 

გარიშებულ იქნეს ახალი მორის მიხედვით (ე. ი. ფორმულაში შეი- 
ცვლება: ს, მ და ლ.) 

მაგალითი: 

დაზგის ბრუნვის რიცხვი უდრის 280 წუთში საშუალო მორის 
სიგრძე=-6,5 მეტრს, სისქე=>=45 სანტ. (მიწოდების და დახრილობის 

# 13 ტაბულიდან ჩვენ ვგებულობთ, რომ ასეთი მორის დახერხვის 

დროს ქმევის სიდიდე უნჯა უდრიდეს 8 მილიმეტრს); ს=>8. 
გვაქვს შვიდსაათიანი სამუშაო დღე; 

დ X 7==60 ==420 

დროის გამოყენების კოეფიციენტი მივიღოთ კ => 0,85. 

მოცულობის ტაბულიდან ვიღებთ საშუალო მორის მოცულო- 
ბას; მ == 1,28 კუბ. მეტრი. 

  

მაშასადამე: 

ბ.ს.დ,.კ.მ 280. 8. 420 .0,85 . 1,28 ი 
წ = ლ C500 ==157 კუბ. მეტრი. 

, ნედლი მასალის ამ რაოდენობას კიდევაც დახერხავს აღებული 
დაზგა, თუ დავიცავით შემდეგი სამი პირობა: 

1) თუ მივაწოდეთ დაზგას საშუალო მორი ნავარაუდევი ზო- 
მისა. 

2) თუ ხერხების კარგი გამართვით და სწორი ჩაყენებით გან–- 
ვახორციელეთ ნავარაუდევი ჭმევის სიდიდე (რომელიც თვითონაც 
საშუალოა). 

და პ) თუ სამუშაო დროიდან არ დაგვეკარგა 15%/ მეტი 
(კ=–0,85). 

დაზგისათვის სავზირო. სიმძლავრე 

ჩარჩოს დაზგის ასამუშავებლად საჭირო სიმძლავრე შესდგება 
ორი ნაწილისაგან. 

1) სიმძლავრე დაზგის უქმად ასამუშავებლად. 

2) სიმძლავრე რომელსაც მოითხოვს თვით დახერხვის პრო- 

ცესი. · 
პირველი მთლიანად დამოკიდებულია დაზგის კონსტრუქციაზე 

და მეორე კი: ჯიშზე, მიწოდების სიდიდე, მორის დიამეტრზე და 
ხერხების რიცხვსა და სისქეზე. 
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სიმძლავრის გამოსაანგარიშებლად შეიძლება ვისარგებლოთ კონ- 

„კელვიცის პრაქტიკული ფორმულით, რომელსაც აქვს შემდეგი საერ– 

თო. გამოხატულება: 

= ს, –+ ს, სადაც ნიშნავს: 
ხს –– საერთო სიმძლავრე ცხენი ძალებში, 
ს,-- დაზგის უქმად ასამუშავებლად საჭირო სიმძლავრე ცხ. ძ., 

სე–- სიმძლავრე, რომელიც საჭიროა დახერხვის პროცესისა- 
თვის, 

ს,-- დაზგის ·კონსტრუქციის მიხედვით („ცვალებადობს 3---10 
ცხ. ძ. ფარგლებში. 

ს.-- ს კი კონკელვიცი აძლევს შემდეგ გამოხატულებას: 

სე – კ ს + ტეტეს მ, სადაც ნიშნავს: 

ს.-- დახერხვისათვის საჭირო სიმძლავრე ცხ. ძალ. 

კ –– ცვალებადი კოეფიციენტი, რომელიც ჯიშისა და მისი სი- 

ნოტიოს მიხედვით იცვლება 2,6-დან 5,5; ე. ი, რაც უფრო მაგარია 

ჯიში და რაც უფრო იგი ხმელია, მით უფრო დიდი კოფიციენტი 

უნდა ჩავსვათ ფორმულაში. 

% –- ჩარჩოს სვლის სიდიდე მეტრებში, 

ი –– ჩანახერხის სიფართე მილიმეტრებში. 

ა –- მიწოდების სიდიდე მეტრებში. 

მ –- განახერხის ფართობი ეოთი წუთის განმავლობაში კვად- 

რატულ მეტრებში გამოხატული. 

მაგალითი: 

დაუშვათ, რომ დასახერხი გვაქვს 35 სანტიმეტრიანი საშუა- 

ლოდ ხმელი წიფლის მორი (კ ავიღოთ 4,4). 

ჩარჩოს სვლის სიდიდე უდრის 500 მილიმ. (მაშასადამე %==0,5) 

ჩაყენებულია სტუბსის კალიბრით M#. 14 ხერხები: რომელნიც 

აკეთებენ ჩანახერხს სიფართით 3,2 მილიმეტრს. 

აღებული შორი წიწვიანი რომ ყოფილიყო, ტაბულის თანახ- 

მად, მას მივსცემდით მიწოდებას 10 მილიმ. რაოდენობით; მაგრამ 

ვინაიდან წიფლის მორია, რომელსაც აქვს საშუალო სიმაგრე, ამი- 

ტომ მიწოდება შევამციროთ 25პ%/.-ით და: ა == 8 მილიმეტრს. 

განახერხის ფართობის გამოსაყვანად, გარდა მორის დიამეტ- 

რისა და მიწოდების სიდიდისა, უნდა ვიცოდეთ აგრეთვე ხერხების 

რიცხვი (რომელი(კ, დავუშვათ, არის რვა) და დაზგის ბრუნვის რიცხვი 

(რომელიც, ესთქვათ, არის 275 წუთში). 
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ვინაიდან რგვალი მორის დახერხვის დროს ყოველი ხერხის 

განახერხის სიმაღლე საშუალოდ უდრის დიამეტრის სამ მეოთხედს. 

(0,75 „ დ), ამიტომ განახერხის ფართობი მ უდრის: 

მ8==0,75.დ.რ.ბ.ა, სადაც ნიშნავს: 

დ. მორის დიამეტრი მეტრებში (0,35), 

რ –- ხერხების რიცხვი, 

ბ –- დაზგის ბრუნვის რიცხვი წუთში (275), 

ა –-– მიწოდების სიდიდე მეტრებში (0,008). (უნდა გვახსოვდეს, 

რომ ფორმულაში 0,75 . დ ., რ ნიშნავს განახერხის სიმაღლის საერ– 

თო ჯამს და ბ. ა--ნიშნავს წუთის განმავლობაში დახერხილ სი- 

გრძეს). 

მ ==0,75 . 0,35 . 8 . 275 .0,008 == 4,62 კვ. მეტრი. 
მაშასადამე: 

-.ყ%. 4.0,5. 
ხე == ჰ ( 1 XC; :9)3 = #“( 1 +““%--%) 4,62 => 

==4,4 (1-L0,775) 4,62==4,4 . 1,775 · 4,62==36,08 ცხ. ძ. 
ვინაიდან დაზგა ჩქარმავალია და მაშასადამე, მძიმე კონსტრუქ- 

ციისა--ს, შეიძლება ავიღოთ 7-8 ცხ. ძალა და მაშინ მივიღებთ. 

ხ == ს, -L ს, ==8 -L 36 == 44 ცხენის ძალა 

საძირკველი (ფუნდამენტი) 

საძირკველის ჩაყრის დროს უპირველეს ყოვლისა დაცულ უნდა 

იქნეს ის პირობა, რომ საძირკვლის ძირი 50--70 სანტიმეტრით. 

დაბლა უნდა იყოს ნიადაგის ყინვის სიღრმეზე; წინააღმდეგ შემთხ- 
ვევაში ნიადაგის წყალი, გაყინეის დროს გაფართოების გამო, შეარ - 

ყევს საძირკველს, რომლის ზედაპირს დაეკარგება ჰორიზონტალობა. 

და დაზგა მრუდედ დარჩება დაყენებული. ყინვის სილრმე, ადგილ- 

მდებარეობის მიხედვით, სხვადასხვა ნაირია, ამიერ-კავკასიაში ყინ- 
ვის სიღრმედ საშუალოდ ითვლება 65--70 სანტიმეტრი, მაშასადა–- 

მე საძირკველის ძირი 125--140 სანტიმეტრით დაბლა უნდა იყოს. 
ნიადაგის ზეღაპირიდან. 

მეორე აუცილებელი პირობა, რომელიც დაცულ უნდა იქნეს, 

არის ის, რომ საერთო წნევა ნიადაგზე არ აღემატებოდეს იმ რაო- 

დენობას, რომელიც დასაშვებია ამა თუ იმ ნიადაგისათვის. 

ნიადაგის სიმაგრის მიხედვით კუთვნილი წნევა (კვალებადობს 

2-დან 5 კილოგრამამდე ნიადაგის ყოველ კვადრატულ სანტიმეტრზე. 
ჩარჩო დაზგის ქვეშ ნიადაგი განიცდის წნევას შემდეგი ძალე- 

ბისაგან: 

74



1) დაზგის სიმძიმე--რომელიც აღწევს ათ ტონამდე 
(დ, = 10.000 კილოგრ.) 

2) ინერციის ძალები, რომელნიც აღწევენ 15 ტონამდე: (დ, =-. 

15.000 კილგრ.). “ 
პ) თვით საძირკველის წყობის სიმძიმე, რაც დამოკიდებულია 

წყობის მასალისაგან; თუ საძირკველი გაკეთებულია აგურისაგან, მი– 
სი ყოველი კუბ. მეტრი აიწონის 1600 კილოგრამს და თუ წყობის 

მოცულობა არის, დაუშვათ, 12 კუბ. მეტრი, მისი წონა იქნება 
19200 კილოგრამი=-დე,. 

ამასთან თუ ვიცით, რომ არჩეული ნიადაზის დასაშვები კუთ- 

ვნილი წნევა, ვსთქვათ, უდრის 2 კილოგრ. ყოველ კვ. სანტიმეტრზე 
(3 ==2 კგრ. კვ. სანტ., მაშინ აუცილებელი ფართობი ნიადაგის 
(ზ), რომელზედაც უნდა გავანაწილოთ გამოანგარიშებულ სიმძიმეთა 

ჯამი, გამოიყვანება შემდეგი ფორმულით: 

+  ი9,+9,+დიდ. _ 44200 
ა 2 

აქედან აშკარაა, რომ თუ საძირკვლის სიგანედ მივიღებთ ერთ 

მეტრს, მისი სიგრძე იქნება 221 სანტიმეტრი. 

  == 22100 კვ. სანტიმეტ-- 

2, ჰორიზო.ნტლაური ჩარჩოს დაზბები 

პორიზონტალური დაზგის სქემა ნაჩვენებია სურ. 28. 

საძირკველზე (1) დაყენებულ ტრანსმისიას აბრუნებს ცალკე 

ძრავი გადასაცემი ღვედის (2) საშუალებით. 

აღნიშნულ ტრანსმისიაზე დამაგრებულია მქნევარა (3); უკა- 
ნასკნელს განსახღვრულ ადგილზე მიმაგრებული აქვს მრუდმხარას 

თითი (4), რომელიც ბარბაცას საშუალებით (5) შეერთებულია პორი- 

ზონტალურ მოძრავ ჩარჩოს (6) თითთან (7). მოძრავ ჩარჩოს სვლის 

სიდიდე უდრის მრუდმხარას რადიუსის ორმაგ რაოდენობას. 

დასახერხი მორი V(8) მაგრდება მოძრავ ბაქანზე (9) ჩანგლების. 

საშუალებით (10). 
მორის ბაქანს კონუსური კბილანების (11) და ჭრიახრანნილი 

საშუალებით აქვს ორნაირი მოძრაობა: სამუშაო (წინ) და უქმი;(უკან);. 

უქმი მოძრაობა ორ-სამჯერ უფრო ჩქარია, ვიდრე სამუშაო. 

ხდება ეს შემდეგნაირად: 
ბაქნის ქვევით, მის სიგრძეზე, მიმაგრებულია კბილანა: ლარტყა 

(13), რომელიც მოძრაობაში მოჰყავს ლილვზე (14) წამოცმულ კბი–- 

ლანას (15); ლილეზე, მისი სიგრძით, სოგმანზე გაყოლებით, დადის- 
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თავისუფლად ქურო (160),) როდესაც ქურო. გაჩერებუ ია შუა 
ადგილზე (როგორც სურათზეა ნაჩვენები) მაშინ ბაქანი გაჩერებულია- 
და მისი მოძრაობაში მოყვანა შეიძლება მხოლოდ ხელით, წყვილი 

კონუსური კბილანების საშუალებით (17). როდესაც ჩვენ, სათანადო 
ბერკეტის საშუალებით, ქუროს შეუერთებთ ჭიახრახნილის ბორბალს 

(12), რომელიც თავისუფლად ბრუნავს ლილვზე (14), მაშინ ბაქა- 

ნი მოვა სამუშაო მოძრაობაში. და თუ კი ხსენებული ქურო 

შევუერთეთ კონუსურ კბილანას (11), რომელიც აგრეთვე თავისუფ- 

ლად ბრუნავს იმავე ლილეზე (14), ბაქანი უკან დაბრუნდება (მეტი 

სიჩქარით). 
როდესაც საჭირო არის მეორე ფიცრის გახერხვა, მთელი მო- 

ძრავი ჩარჩო (6) თავისი პარალელებით (20) (მიმმართველებით) შეი– 

ძლება დაშვებულ იქნეს ძირს სამი წყვილი კონუსური კბილანების - 

საშუალებით (21). 

პორიზონტალური ჩარჩოს დაზგა („ანტონისა“) ნაჩვენებია. 
სურ. 29. 

  

  

სურ. 29, 

ჰორიზონტალური ჩარჩოს დაზგა ანტონისა (გერმაღია) 

პორიზონტალური დაზგების საშუალებით უმთავრესად ძვირ- 

ფასი ჯიშების დახერხვა სწარმოებს, ამასთან პორიზონტალური 

დაზგა თვითონ კი არ ამუშავებს მორებს მთლიანად, არამედ ის 
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ამზადებს საფანერო დაზგებისათვის დაკუთხულ მორებს; ამ შემთხვე – 

ვაში იმან მორს მხოლოდ 4 ნაგვერდულიღა უნდა ჩამოაცალოს. 

პორიზონტალურ დაზგებში იდგმება ორნაირი ხერხები. თუ 

მოძრავი ჩარჩოს პარალელები დაყენებულია ერთ ხაზზე, მაშინ დაზ- 

გაში შეიძლება ჩაიდგას თანასწორ გვერდ კბილებიანი ხერხი, რო- 
გორც განივი გახერხვის დროს (სურ. 30). 

  

  

სურ. 30. 

ამ შემთხვევაში 'დახერხვა სწარმოებს1ორივე მიმართულებით. 

მაგრამ ხშირად ხმარობენ, აგრეთვე სურ. 31:ნაჩვენენებ ფორმას ხე“- 

ხის კბილებისას. 

სგვვაალვვვის 

სურ. 31. 

  

ამ ხერხების საშუალებით დახერსვა სწარმოებს მხოლოდ ერთი 
მიმართულებით და თან, ამ შემთხვევაში, "აუცილებელია პარალე– 
ლებს მივსცეთ ცოტოდენი დახრილობა ურთიერთის მიმართ, რათა 
კბილების ერთ ნახევარს თავიდან ავაცილოთ ზურგით მუშაობა მა- 

შინ, როდესაც ხერხავს ხერხის მეორე ნახევარი. 

„პორიზონტალურ დაწზგებს ახასიათებს შემდეგი ტექნიკური მო- 

ნაცემები: ' 

1) ჩარჩოს განი (კვალებადობს 600 მილიმ. 1500 შილიმ-დე: 

9) სვლის სიდიდე 505 „ ––-–1500 ი 

3) ბრუნვის რიცხვი „» 120 -350 წუთში, (სვლის სი- 

დე რაც მეტია, მით ნაკლებია ბრუნვის რიცხვი). 

4) მიწოდების სიჩქარე 0,2-––0,5 მეტრამდე წუთში, 

5) სიმძლავრეს თხოულობს 5, 10, 15 ცხენის ძალის რაოდე–- 

ნობით (ბრუნვის რიცხვის და მიწოდების მიხედვით), 
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6) წარმადობა იანგარიშება განახერხის ფართობში და აღწევს 

300 კვ. მეტრამდე ერთ წყებაში. 

8. რბვალი ხერხის და%ზბები 

რგვალი ხერხის დაზგები პრინციპიალურად იყოფა ორ დიდ 

გჯაგუფად: . 
1) მასალის სიგრძივად დასახერხი დაზგები (მერქნის ბოქკოე- 

ბის გასწვრივ), 

და 2) დაზგები მასალის განივად ·გასახერხი (ბოჭკოების გა- 

«დაჭრით. 
პირველი ჯგუფის დაზგები შეიძლება დაიყოს შემდეგ სა– 

ხეებად: 

ა) მორის სახერხი დაზგები (თვითმავალი დაზგა), 

ბ) ჩამოსაგანავი დაზგა (ცალ-ხერხიანი და წყვილ-ხერხიანი), 

ბ) გვე- დულა დაზგები (ნარჩენების ან ძელების სიმაღლით სა- 

ხერხი – გვერდზე დაყენებით, 

დ) მრავალ ხერხიანი დაზგები-––სატკეჩე ყავრის და სხვა წვრილ– 
მანი მასალის სახერხი დაზგები, 

ე) პორიხონტალური რგვალი ხერხის დაზგები-––თხელი და მოკ– 

ლე ფიცრების სახერხი (უკანასკნელთ ნაკლები გავრცელება აქვთ); 

მეორე ჯგუფის დაზგები შეიძლება დაიყოს: 

ა) მოძრავი დაზგები, როდესაც მასალა უძრავია და ხდება 
“თვით ხერხის მიწოდება (ქანქარა ხერხი, მელა-კუდა, სატერფე ხერ– 

ხი და სხვა), 

ბ) უძრავი დაზგები, რომელზედაც ხდება მასალის განივი მი- 

წოდება. 

1) თვითმავალი 

თვითმავალ რგვალ ხერხის დასგას აქეს დიდი გავრცელება 

იმიტომ, რომ იმას დამოუკიდებლად (სხვა დაზგების დაუხმარებლად ; 

შეუძლია იმუშაოს როგორც მორებზე, აგრეთვე ძელებზე და 
ფიცრებზე. 

განსაკუთრებული და აუცილებელი ხმარება აქვთ თვითმავალ 

დაზგებს მაშინ, როდესაც დასახერხია რომელიმე ჯიშის მოკლე და 

მრუდე მორები. 
გამრუდებულ მორებს დაზგა გახერხავს სათანადო გასწორების 

შემდეგ (ჩარჩოს დაზგაზე მათი გასწორება შეუძლებელია) და მოკლე 

მორებს კი სიგრძით დააწყობს ერთი მეორეს გასწერივ, მაშინ, რო- 
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დესაც ჩარჩოს დაზგებზე განსაზღვრული სიგრძეზე უმოკლესი მო- 

რების დახერხვა სრულიადაც შეუძლებელია. 

ამასთან დამატებით უნდა ითქვას, რომ. მისი კონსტრუქცია 
მარტივია; მოვლა ადვილი; წარმადობა დამაკმაყოფილებელი (შედა- 

რებით)--ჭრის დიდი სიჩქარის გამო და ამავე დროს მორის ინდი- 

ვიდუალურად დახერხვის საშუალებას იძლევა მათი წინდაწინ დაუ–- 

ხარისებლად (ჩარჩო დაზგას უნდა დაუხარისხდეს ერთ ზომის მო- 
რები ნახევარი წყების განმავლობისათვის მაინც სამყოფი); 

ზემოდ ნათქვამი გასაგებად ხდის თვითმავალის ხშირ გავრცე- 

ლებას. 

დამახასიათებელ ნაწილს თვითმავალისას შეადგენს მოძრავი 

ბაქანი; უკანასკნელის მოძრაობაში მოყვანა ხდება კბილანების, (კა– 
ნატების) ბაგიCების ან ორთქლის დგუშების საშუალებით. 

ბაგირის საშუალებით მოძრაობაში მოყვანილი თვითმავალი ნა– 
ჩვენებია სურ. 32 და 33. 

    –_–_--- 

სურ. 82. 
თვითმავალი––ტრაქტორით ამუშავებული. 

ზოგიერთ ბაქნებს სრულებით არ მოეპოება მორის დასამაგრე– 

ბელი მოწყობილობა; მათი ზედაპირი სწორია და მორი მაზედ გა- 

ჩერებულია თავისი სიმძიმის წყალობით; ამ უკანასკნელ შემთხვე– 

ვაში ბაქანი ორ უსწორო ნაწილადაა გაყოფილი და მათ შორის გა-” 
დის ხერხი. 

"უფრო ხშირად კი, დიდ წარმადიან და ჩქარი მიწოდების დაზ– 

გებში, ბაქანი თავისი ბორბლებით დადის ხერხის ერთ მხარეზე; 

ბაქნის უკან დაბრუნების წინ, მორი ავტომატიურად შორდება ხერხს 

1--2 მილიმეტრით თავისუფლად ჩავლის მიზნით. 

ამასთან საქირო არის,, რათა ბაქნის მოძრაობის მიმართულება 

მთლიანად კი არ უნდა იყოს პარალელური ხერხის მიმართულე– 
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ბასთან, არამედ უნდა ჰქონდეს მასთან ცოტაოდენი კუთხე, თუმც 

უმნიშვნელო. ეს იმიტომ არის, რომ თ-ვიდან ავიცილოთ ფიცრის 

გაფხაჭნა (მორის მხრიდან) „ამომავალი“ კბილების მიერ; ფიცრის 

მხრით კი მასალის გაფხაჭნა აცილებული იქნება სოლის სამუალე- 
ბით. მასალა რომ არ გაიფხაჭნოს, ამისათვის სრულიად საკმარისია 

მორი დაცილებულ იქნეს ამომავალ კბილებიდან 0,5 --1 მილიმეტ– 

რით; ამოდენ დაცილებას წვენ მოგვცემს კუთბე, რომელიც არ აღე–- 

მატება 0,1". ი 

ბაქანის წინ და უკან სიარულის განხორციელება შესაძლებე- 

ლია როგორც საფეხურიანი ბორბლების სურ. 26, აგრეთვე ფრიქ- 

ციონის საშუალებით (სურ. 32). ' 

  

სურ. 3ვ. 

ფრიქციონი მით არის კარგი, რომ შესაძლებელია სასურველი 

სიჩქარის დაჭერა, მაშინ როდესაც საფეხურიანი ბორბლების დროს, 

მიწოდების სიჩქარის შეცვლა შესაძლებელია მხოლოდ ნახტომებით 

და ისიც ღვედის გადაყენების შემდეგ; რაც ძნელი მოსახერხებელია. 

თუ ძალიან მსხვილი მორები იხეოხება თვითმავალზე, მაშინ 

სასურველია, რომ მის ზევით მოწყობილ იჟნეს ჯალამბარი, რადგან 

მსხვილი მორების გადაბრუნ-გადზობრუნებას მიაქს დროის თითქმის 

სამი მეოთხედი; ეს ხდება განსაკუთრებით მაშინ; როდესაც ხერხი 

ვერ წვდება მორის დიამეტრს და საჭირო ხდება მისი 180" გადა- 

ბრუნება მეორე ნახევრის გასახერხად. 

უკანასკნელ შემთხვევისათვის არსებობს შემდეგი მოწყობილო- 

ბა: ხერხის ზევით, მის სიპრტყეზი, მოთავსებულია მეორე რგვალი 

ხერხი, რომლის აწეე-ჩამოწევა„ შესაძლებელია საჭიროებისამებრ 

(სურ. 34). 

0 სამხერხაო საქმი. 81



ზევითა ხერხს აქვს ბრუხვის მოწინააღმდეგე მიმართულება. 

თვითმავლის წარმადობა ცვალებადობს ძალიან დიდ ფარგლებ- 

ში იმის მიხედვით, თუ მიწოდების სიჩქარის როგორი საფეხურები 

აქვს დაზგას და მასალის როგორი ასორტიმენტია დასახერხი (მსხვი- 
ლი თუ წვრილი). 

  
სურ. 34, 

ჩვენში გავრცელებულ თვითმავლებს მიწოდების სიჩქარე აქვთ 

4-12 მეტრი წუთში, მაშინ როდესაც ამერიკაში სიჩქარის მიწო- 

დება თვითმავალზე აღწევს 45 მეტრამდე წუთში. 

თვითმავალის ერთ-ერთ მთავარ ნაკლად უნდა ჩაითვალოს მი- 

სი ხერხის სისქე, რაც დიდძალ მასალას ნახერხად აფუქებს. 

ბრუნვის რიცხვის გამოანგარიშების დროს დაცულ უნდა იქ- 

ნეს კბილების შემდეგი სიჩქარე: 

მაგარი ჯიშებისათვის 10-დან 20 მეტრამდე წამში, 

რიი „ 25.6 
„ამ გარჩევას საფუძვლად უდევს ·ენერგიის ეკონომია, მაგრამ 

ვინაიდან ერთსა და იმავე დაზგაზე ხდება ყოვულთვის სხვადასხენაი– 
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რი ჯიშების დახერხვა, ამიტომ თვითმავალის ხერხს აძლევენ საშუა- 
ლო სიჩქარეს 35--45 მეტრს წამში (წრეხაზზე). ' 

რაც შეეხება სიმძლავრეს--–თვითმავალი ძალიან ბევრს ხარჯავს 

(ჯიშის და მიწოდების სიჩქარის მიხედვით), მაგრამ წარმადობაც 

სათანდოდ იზრდება. 

დახერხვის პროცესისათვის საჭირო სიმძლავრის გამოანგარი- 

შება ხდება პროფ. ფიშერის ფორმულით, რომელიც იძლევა გახერ- 
ზისათვის საჭირო ძალღონის რიოდენობას კილოგრამებში: 

ბ==პ.რ.ი. 6 სადაც. ნიშნავს: 

ბ -- გახერხეისათვისა საკჟირო ძალღონე კილოგრამებში. 

კპ –- კოეფიციენტი, რომელიც („ცვალებადობს 10-35, ფარგ- 

ლებში ჯიშის და მისი სინოტიოს მიხედვით: 

რბილი ჯიში; ნოტიო–კ=>-10.--12 

- ხმელი-––ჰ==12––15, 

მაგარი ჯიში: ნოტიო-–-კ==15 – 20, 

ხმელი-–-–კ==20-–-25, 

რ–-განახერხის სიმაღლე მილიმეტრებში, 

რ ” სიფართე 

ხ-- მიწოდების სიჩქარე მეტრები წამში, 

პ- პრის სიჩქარე ანუ ხერხის წრეხაზის სიჩქარე მეტრები 

წაზჯი, / 

მაგალითი: 

დავუშვათ რომ გამოსაყვანია გახერხვისათვის საჭირო სიმძლავ- 

რე ზეჭდეგ პირობებში: 

იხერხება ნოტიო, ნედლი, წიწვიანი ჯიში (კ == 10) რომლის 

სიმაღლე რ == 400 მილიმ. 

განახერხის სიფართე ი => 5 მილიმ. 

მიწოდების სიჩქარე უდრის 15 მეტრს წუთზი (მაშასადამე 

15 
ს == “გე” == 0,25 მეტრი წამში), 

წრეხაზის სიჩქარე 6 == 40 მეტრს წამში. 

ს 10. 400. 50,25 
პ-–-–კ.რ.ი აცი =6აიკვეეუ == 125 კილოგრ. 

თუ ცნობილია ძალლონე კილოგრამებში, ადვილია საჭირო. 

სიმძლავრის გამოანგარიშება მექანიკის შემდეგი ფორმულით:



პ.ც 

წპ ვ-ს 
ნ –– სიმძლავრე ცხენის ძალებში, 

პ –- გახერხვისათვის საჭირო ძალღონე კილოგრამები (125), 
ც –- ხერხის წრეხაზის სიჩქარე წამში (40), 

ადაო ნიშნავს: 

  

მაშასადამე: 

ც.პ 125.40 
ნ= -5დ“ =–“ი = 66,6 ცხ. ძ. 

ამას კიდევ უნდა მიემატოს ის სიმძლავრე, რომელსაც თხოუ– 

ლობს ესა თუ ის დახგა თავისი უქმად ასამუშავებლად. 

სიმძლავრის ვარაუდით ასაღებად შეიძლება ვისარგებლოთ შე– 

მდეგკი ცხრილით, რომელიც შეეხება წიწვიან ჯიშს (მაგარი ჯიშე- 

ბისათვის სიმჰლავრე გადიდებულ უნდა იქნეს 40)/ა-დან 120"/,-მდე); 

· ცხრილი X# 14. 
  

    

    
  

  

  

  

            

განახერბის სი- მიწოდების სიჩქარე მეტრები წუთში 

მაღლე მილი " კუღგ– ” – 

მეტრებში I 5 | 10 | 15 | 90 | 95 | 30 | 85 | «0 | 45 
_. =-- ! – 

ცხენის ძალები 

| | 1- 
900 II 14) 98! ქ 56) 70) 8(| 93! 112! 19% 

ჟ"” 

ყ00 კ 91) 42 მ. 84 | 105 | 196 | 147 | 168 | 189 

400 | ა§) 56) 84 | 119 | 140 | 168 | 190! 918 I 9546 
' I 

500 I 385) 70| 1% | 140 | 175 | 210 | 94951 98830 | – 

600 49 | 84 | 196 | 168 | 910 | 959 | 9944 | –. | 
| I     ' 

ქვემოდ მოცემულია საინტერესო ცნობები ორი ამეოიკული 

ფირმის მიერ გამოშვებული რგვალი ხერხების შესახებ იხ. ცხრილი 

# 15 (თვითმავალისათვის): 

9) ჩამოსაგანავი დაზგა 

ფიცრების დასახერხად არსებობს ორი სისტემა; 

1) როდესაც ერთ ჩარჩოში გატარებული დაკუთხული მორი 

გადაეცემა მეორე ჩარჩოს, რომელიც შლის ჩამოგანულ ფიცრებად 

(თანასწორ განიანად); ამ შემთხვევაშიაც კი ორივე დაზგას ურჩება 

ჩაპირა ფიცრები, რომელნიც ჩამოგანვას საჭიროებენ. 
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ცხრილი ჯ» 19, 

  

    

  

  

  

ფი რმა | სიმო5დსი I დისტონი 

LC I 
ს ბერხების დიამეტრი მილიმეტრ... .. | 1500 (1700. | 15%6 (რი | იი აიი 

ბრუუვის რიცხვი წუთში -I 210 | C40 | 770 I 270 | 950 

წრეხაზის სიჩქარე მეტრი/წამში . | 40 80 ; 60 | ნე 74 

მიწოდება ერთ ბრუნვაზე–-–მილიმ, . . | 100 | 12 შია % 2 280 

მიწოდების სიჩქარე მეტრი წამში . . | 08» 1,6, 25, 4,4 

მეწოოება ერთ კბილზე მილიმეტრ. . | 17, 19 9ი აგ 95 

კბელების ოიცჩვი -: 600) 90 1007 §0 | 100 

კბილის ნაბიჯი · 8 78 | ი9 48 · 59 ! 48 

2) როდესაც პირველივე. ჩარჩო მთლიანად შლის მორს 

  

  
ფიც“ 

რებად. (ასე ხდება მაშინ, თუ "მორის დიამეტრი არ აღმეტება 30--35 
სანტიმეტრს), რომელთა ჩამოგანვა უკვე აუცილებელია, თუ განსა- 

კუთრებული შეკვეთა არა გვაქვს ჩამოუგანავ ფიცრებზე (რაც ხდე- 
შ. ფშ ' ბა ძალიან იშვიათად). 

(( 

ასეთი შემთხკევისათვის არსებობს: 

”ამოსაგანავი, წვრილ-რგვალ-ხერხიანი, დაზგა (სურ. 35) 
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სურ. 35. 

ჩამოსაგანავი დაზგა (ბოლინდერი-––შვეცია).



ორ ხერხში ერთი მოძრავია, რომლის მიწევ-ამოწევა ხდება 

იმის მიხედვით, თუ რა სიფართე „ფიცრის გამოხერხვაა შესაძლებე- 
ლი აღებული ჩამოუგანავი ფიცრიდან. 

დაზგას აქვს ავტომატიური მიწოდება ორი წყვილი როლიკე- 

კების საშუალებით, რომლებიც განუწყვეტლივ ბოუნავენ; მათი 

ბრუნვის რიცხვის შეცვლა სწარმოებს საფეხურიანე ბორბლების სა– 

გუალებით იმის მიხედვით, თუ რა ჯიშის და სისქის მასალა _იხერ- 

„ხება 

? ფიცოები შეიძლება ჩამოგანულ იქნეს ამ დაზგაზე: სისქით 100 

მილიმეტრამდე (უფრო იშვიათად––200 Iმილიმეტრამდე); 

სიგანით შეიძლება ჩამოიგანოს 30-დან 50 სანტიმეტრამდე 
(დაზგის ზომის მიხედვით); 

მიწოდების სიჩქარე ცვალებადობს 40-65 მეტრამდე 'წუთზე 
(საშუალოდ). 

თუმცა უკანასკნელ წლებში გამოშვებული არის სასღვარგალეღ 

(შვეცია) ჩამოსაგანავი დაზგა, რომლის მიწოდების სიჩქარე აღწევს 
100 მეტრს წუთში, მაგრამ უნდა ითქვას, რომ აქედან 20-30"/, ფაქ-- 

ტიურად მაინც გამოუყენებელი რჩება, ვინაიდან ასეთ დიდ სიჩქა- 

რეს. მიწოდებისას-–მედაზგე ვერ უძლებს: გარდა მუშაობის ძალიან: 

ჩქარი ტემპისა და მისი დიდი ინტენსიობისა, მედახგემ ერთი წუ- 

თის განმავლობაში უნდა „შეაფასოს“ ზომით (სიფართე) და ხარის–- 
ხობრივად 20 ცალი ფიცარი (5 მეტრიანი სიგრძისა). 

ჩამოსაგანავი დაზგები, თავისი დიდი. წარმადობის გამო ორ- 
სამ ჩარჩო დაზგას ემსახურება ხოლმე ერთდრთულად. 

გარდა ორი წყვილი მიმწოდებელი როლიკებისა, უკანაLკნელ 
ტიპის ჩამოსაგანავ დაზგებს გაკეთებული აქვთ (მეხუთე) კენტი რო– 

ლიკი (სურ. 27), რომლის დანიშნულება არის მიმწოდებელი წინა 

როლიკის ავტომატიურად აწევა, რაც წინედ ხდებოდა სათანადო. 
ტერფების საშუალებით (სურ. 36). 

ამ უბრალო მოწყობილობით დაზგის ნაყოფიერება გაზრღილ 
იქნა 25--301/,. 

თითქმის ერთად-ერთ ნაკლად ამ დაზგისა უნდა ჩაითვალოს 
ის, რომ შეუძლებელია მიწოდების. სიჩქარის ხშირი შეცვლა, რაც 

აუცილებელია, რადგან თხელი და სქელი ფიცრები ერთმანეთშია 

არეული 
ამიტომ საჭირო არის მიწოდების ავტომატიურად შეცვლა იმის 

მიხედვით, თუ რა სისქე მასალა იხერხება. ამის მიმართულებით არ– 
სებობს „დები, მაგრამ ჯერ პრაქტიკული ნაყოფი არ გამოულია. 
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სუო. 86. 
როლიკების აწევა ტერღების საშუალებით, 7 

ჩამოსაგანავი დაზგის ტექნიკური მაჩვენებლები მოცემულია შე– 
მდეგ (ცხრილში, სადაც შეჯამებულია სხვადასხვა ფირმების მონაცე- 
მები (ბოლინდერი, იენსენ-დალი, მაშინენვერკე და სხვ.). 

ცხრილი ჩ#M 16. 
  

  

    

ფიცრის მაქსიმა- | ხერხები” ბრუნვის | , პრის ანუ |, გედოდების ლური ზომები- IM დიამეტრი | ზეობის წრე- | ”სიჩვარე მილიმვტოებში (| მილიმეტ–- რიცხვ-ი ' ხახის სიჩქა- : მეტრი-წუთ–- 
აქე ლეი 4 რებში. (წუთში) | რე მეტრი- | 7 ფი სიგანით ! იმაღლით! | წუთში 
    

| 

სანამ ჩამოსაგანავმა დაზგამ მიაღწია | ბოლოდროინდელ სახეს, 
მან გაიარა განვითარების შემდეგი საფეხურები: 

1) სულ პირველ ხანში ფიცრის ჩამოგანვა ხდებოდა უბრალო 

რგვალ ხერხის დაზგაზე, რომელსაც მოწყობილი ჰქონდა თუჯის ან 
ხის კუთხედი ფიცრის ისქის დასაკრელად და მასალის მიწოდება 
ხდებოდა მუშის ფიზიკური ძალით: მასალა იდებოდა მაღალ რონო- 
დებზე, რომელსაც მუშა მუცლით აწვებოდა. 

2) შემდეგ მუშის ფიზიკური მუშაობა გაადვილებულ იქნა იმით, 
რომ მასალის მიწოდება მოწყობილ იქნა ჯალამბარის საშუალებით, 
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რომელსაც ცალკე მუშა ხელით ატრიალებდა: ბაწრის ერთი თავი 
ეხვეოდა ჯალამბარის დოლზე და მეორე კი ეწეოდა მასალაში ჩასო- 
ბილ ჩანგალს. 

3) მასალის მიმშოდებელი მექანიზმი მოწყობილ იქნა თვით 
დაზგასთან და განხორციელებულ იქნა მიწოდების მექანიზაცია ზი- 

წოდების სიჩქარის ცვალებადობით (ერთი ზედმეტი მუშა-ხელი გან– 

თავისუფლდა). 
4) ერთის მაგიერ, დაზგაში ჩაიდგა ორი ხერხი და ამით 2--3 

ჯერ გადიდებულ იქნა დაზგის ნაყოფიერება, რადგან მედაზგის უქ- 
მი უკან სიარული (მეორე გვერდის ჩამოსაგანად) მოსპობილ იქნა 
და მედაზგეს კიდევ უფრო შეუმსუბუქდა მუძაობის პირობები; ამას- 

თანავე მიწოდება განხორციელებულ იქნა განუწყვეტლივ მარუნავი 
მიზწოდებელი როლიკების საშუალებით, 

5) დაზგას- გაუკეთდა მესუთე (კენტი) როლიკი, რომელმაც ზედ– 

მეტი პყო ზედა როლიკების აწევა ტერფზე ფეხის დაქერით და რო- 
მელმაც ნაყოფიერება გაზარღა 3ეს/.-მდე. 

და ეხლა კი, როგორც ზემოთ იყო ნათქვამი, სწარმოებს ცდე- 

ბი მიწოდების სიჩქარის ავტომატიურად და თანდათანობით შესა- 
ცვლელ მოწყობილობისათვის (ნახსტომების გარე”მე). 

დაზგისათვის საჭირო სიმძლავრის გამონახვა შესაძლებელია, 
იმავე წესით, როგორც ეს ნაჩვენები არის თვითმავალზე, ·მხოლო დ აქ 
ფიცრის სისქე (განახერხის სიმაღლე) გაორკეცებულ უნდა :იქჩეს, 

(რადგან ორი ხერხია ჩადგმული). 
სავარაუდოთ კი აქვე ვათავსებთ სიმძლავრის ცხრილს, რომელ– 

საც მოითხოვს ღაზგა მუშაობის სხვადასხვა პირობებში. 
ცხოილი M# 17. 

  

    

ფიცრების I ხიწოდების სიჩქარე – მეტრები წუთში 

სისტე მელი. ს–ე-–- ისეაოეუფესბტუფოლოი 

მეტრებში 40 00 ! 060 70 30 
I   
  

    
9% 5.) ; 30 

50 „დ 40 46 58 

7 L ქ 47#.: 56 | 65 75 

ჰი |, 49 .- ” I – 1 – 
: : ! 1კ0. XL ?! 8 –1– ,. – 

ი0. |! 93 = – | – ეი   
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ყოველივე ფირმა, ჩამოსაგანავ დაზგებს უშვებს 4-5 სხვაღა- 
სხვა ზომისას, მათ შორის M 1 და 2-– მსხვილი ფიცრების ჩამოსა- 

განავად და დანარჩენი კი წვრილი მასალის გადასამუშავებლად, რო- 

მელთაც აქვთ 3--5 ხერხები (იხ. სატკეჩე დაზგები). 

8) გვერდულა დაზგა 
ჩარჩოს დაზგებს ხშირაცწ რჩება ისეთი ნაგვერდულები, რომ- 

ლებიდან კიდევ შესაძლებელია მასალის მიღება, ასეთების გადასა–- 
მუშავებლად ა სებობს რგვალი ხერხის გვერდულა დაზგა, რომელი;; 

ხერხავს მათ გვერდზე დაყენებით, სიმაღლეზე (სურ. 37 

  
- 

სფრ. 15%. 

გეერღულა დახგა. . 
აქედან გამოსული მასალა (თხელი საყუთე ფიცრები) შემდეგში 

ჩამოსაგანავია, მაგრამ უმჯობესია თუ ნაღვერდლებს ჩვენ დავახარი- 
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სხებთ, წავაქჟრით უკარგის თავებს და ჩამოვგანავთ წინდაწინ (პატა- 
რა ჩამოსაგანავ დაზგაზე) და აძრიგად გვერდულა დაზგას თავიდან 

ავაცილებთ უნაყოფო მუშაობას, რომელიც მისთვის ისედაც სამძი- 

მოა სიმაღლეზე ხერხვის გამო. 

ამრიგად გვერდულა დაზგიდან ჩვენ პირდაპირ მივიღებთ სუფ- 

თად ჩამოგანულ ფიცრებს, რომლებსაც ეხლა მხოლოდ სათანადო. 

სიგრძეზეღა სჭირია დაჭრა. LV 

გვერდულა დაზგებს მიწოდება ავტომატიური აქვთ: ვერტიკა- 

ლური, ორი წყვილი, ღარიანი, მბრუნავი როლაკების საშუალებით 

ამათგან ერთი წყვილი როლიკებისა, იმავე დროს, თამაშობს კუთ- 

ხედის როლს და ამიტომ მაგოდება უძრავად, დასახერხი მასალის 

სისქის მიხედვით. 

მეორე წყვილი როლიკებისა კი მოძრავია, მედაზგის სურვილი– 

სამებრ და მასალის პაოში მიცემის შემდეგ, ის აწვება უკანასკნელს 

სათანადო ტვირთის საშუალებით და აბრიგად ხორციელდება! მი- 

წოდება. 

მიწოდების სიჩქარე ცვალებადობს 35--6C მეტრებში (წუთში), 

ამიტომ წარმადობაც სათანადოთ დიდი აქვს, რის გამო დასატვირ- 

თავად საჭიროა მის წინ ორი დახგის დადგმა: ერთი-ქანქარა ან სა– 

ტეოფე დაზგისა, რომელიც გადააორჩევს მასალას და წასვრის უვარ- 

გის თავებს ორივე მხრიდან; და მეორე ჩქარმავალი, ორი ან სამი 

ბერხიანი ჩამოსაგანავი დაზგისა; წინააღმდეგ შემთხვევაში გვეოდულა 

დაზგას მოელის დიდი გაცდენები. ! 

მის ასამუშავებლად საჭიროა 15-25 ცხენის ძალა. 

ხერხები იდგმება 500-+-800 მილიმეტრიანი დიამეტრისა. 

ბრუნვის რიცხვი აქვთ 2000-2200 წუთში. 

4) ქანქარა და სატერფე დაზგები 

: ორივე ეს დაზგები ეკუთვნიან მასალის განივად სახერბ დახ- 

გებს, ამიტომ მათს რგვალ ხერხებს აქვთ სწორგვერდულიანი პირ- 

დაპირი კბილები. 

მათი უმთავრესი გამოყენება მდგომარეობს ჩამოგანული ფიც- 

რების და აგრეთვე ნაგვერდულების თავების მოჭრაში. 

გარდა ამისა, საჭქირო არის ფიცრების დამოკლება, რადგან 

ისინი გამოდის მორის სიგოძისა, რომელზედაც არ არის მოთხოვნი- 

ლება; მორს სათანადო სიგრძეც რომ ჰქონდეს, (მაგ. მოკლე მორე- 

ბი), საჭირო არის ამ შემთხვევაშიაც ფიცრის თავების გასწორება 

და დასუფთაეება. 
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ესეც რომ არ იყოს; ფიცრის დამოკლება საჭიროა მათი და- 
ხარისხების მიზნით; მაგ. ხუთ მეტრიანი მეორე ხარისხის ფიცარს 
შეგვიძლია წავაჭრათ ორ მეტრიანი (მეტი ან ნაკლები) პირველი 

ხარისხის ფიცარი, რის გამო მატულობს ხარისხობრივი გამოსავალი 
მასალის. 

ასეთ შემთხვევისათვის არსებობენ ქანქარა და სატერფე დაზ- 
გები. 

ქანქარა ხერხები წარმოადგენენ სიმაღლეზე ჩამოკიდე- 
ბულ დაზგას, რომლის ჩარჩო, მის ქვედა ბოლოზე დამაგრებულია 

რგვალი ხერხით, მოძრავია; დაზგის მოძრაობაში მოყვანა ხორციელ- 

დება ტრანსმისიის ან საკუთარი ელ-ძრავის საშუალებით (სურ. 38). 

  

  

დახერხვა სწარმოებს მედაზგის მიერ ხერხის თავისკენ მოწევის 

საშუალებით; დახერხვის შემდეგ კი ხერხი თავისთავად შორდება 

სამუშაო მაგიდას, (რომელზედაც სწარმოებს ფიცრების ზედიზედ 

მოწოდება), ან თავისი სიმძიმის ზეგავლენით, (თუ ხერხის სიმძიმის 
ცენტრი გადაცილებულია სამუშაო მაგიდის ან და ჭაღზე გადადგმუ- 

ლი ტვირთის დახმარებით (თუ დაზგა ჩამოკიდებულია პირდაპირ 

მაგიდის ზევით). 
ხერხები იდგმება დიამეტრით 500-900 მილიმ. ბრუნვის რიცხვს 

აძლევენ 1200--2000-მდე წუთში, იმ ანგარიშით, რომ წრეხაზის: 

სიჩქარე უდრიდეს 55--60 მეტრს წამში. 

სიმძლავრე თხოულობს 1,5-–6--15 ცხ. ძალას. 
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სატერფე დაზგა კი დადგმულია სამუშაო მაგიდის ქვეშ, 

რაც ხშირად აუცილებელია უადგილობის გამო. 

ტეფრზე ფეხის დაჭერით ხერხი ამოყოფს ხოლმე თავს მაგი- 

დის ზედაპირიდან და ფიცრის გადახერხვის შემდეგ ისევ ჩავარდება 

(ტეოფის განთავისუფლებისთანავე) ან თავისი სიმჭიმის საშუალებით 

(სორ. 39) ან და ბალანსირის დახმარებით. 

  

სურ. 39. 
სატერფე დაზგა (ელ-ძრავით) 

ხერხები იხმარება დიამეტრით 800-–-1200 მილიმ. 

ბრუნვის რიცხვი აქვთ 750-–-1200 წუთში სიმძლავრეს თხოუ- 

ლობენ 2--6--15 ცხ. ძალის რაოდენობით. 

ქანქარა და სატერფე დაზგებს დიდი გაცდენები აქვთ, რად- 

ჯან ფიცრის მიწოდებას და მის გასწორებას დიდი დრო უნდება. 

ტრიმერი 

დიდ და მექანიზაცია ქმნილ ქარხნებში ფიც“ების დასამოკლებ– 

ლად იხმარება ე. წ. ტრიმერები (ნაცვლად ქანქარა ხერხისა და 

სატერფე დაზგისა). 
ტრიმერი წარმოადგენს რგვალ ხერხების წყებას, რომელთა– 

გან ყოველ ხერხს აქვს დამოუკიდებელი მოძრაობა; ხერხები მოთავ- 

სებულია განივი ტრანსპორტიორის ზევით, ან მის ქვეშ; ხერხების 

დაწევა, ან აწევა და, საზოგადოდ, მათი მართვა ხდება დამხარის- 

ხებელის მიერ, რომელიც იმყოფება ჭერზე ჩამოკიდებულ ჯიხურში, 

სადაც თავს იყრის ყველა ხერხების ბერკეტები; ამრიგად დამხარის- 

M)
 2



ხებელ საშუალება აქვს, ადგილიდან დაუნძრევლად, დაუშვას (ან ას- 

წიოს) რომელიც უნდა ის ხერხი – ერთი „ცალკე, ან რამოდენიმე ერთ- 

დროულად (სურ. 49). 

     ალ 2570 5. სპაალლერი 2 სააგლედდ ცარ 28 29299 არი 

«სორ, 40. 

ტრიმერი--პაერით საძრავი. სააირწონეებით მოწყობილი. შესდგება 14 ხერ- 

ხისაგან, რომლებიკ დაშორებულუი არიან ერთი მეორისაგა5 0,6 მეტრის 

მანძილით, 

ტრიმერები კეთდება ორ ნაირი ზომისა; ერთნი, რომელთა ხერ– 
ხები დაშორებულნი არიან ერთი მეორისგან 0,3 მეტრის მანძილზე 
და მეორენი--0,6 მეტრის მანძილით ერთ მეორისაგან დაშორებით. 

ხერხების რიცხვი შეიძლება იყოს 22-მდე. ხე“ხები მოიყვანება- 

ბრუნვაში ან ღვედის (როგორც ეს სურ. 30ა ნაჩვენები) ან და გა- 
ლიას ჯაჭვის საშუალებით, რომელი, თავსდება ხოლმე სპეციალურ 

საზეთე კოლოფში (სურ, 41). 

დას.ჭრელი ფიცრები მოაქვს განივი ტრანსპორტიორს (სურ. 
პ0ა--1), საიდანაც ის ვარდება უფრო. დაბლად მოქცეულ; აგრეთვე- 

განივ ტრანსპორტიორზე; ამ უკანასკნელს მიაქვს ფიცრები ხერხე–- 

ბისაკენ პატარა აღმართით (20-–-259). 

პირველი ტრანსპორტიორის საჩქარე უდრის 10--15, და მეო– 

·რე ტრანსპორტიორის კი 25-40 მეტრს წუთში. 

ხერხები იხმარება # 9 (3,5 მილიმ.) პიოვანდელი დიამეტრი·-· 

უდრის 750 მილიმ. ჩანახერხის სიფართე აღწევს 8 მილიმ. ტრიმჭჯ- 
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თებს აკეთებენ ზემდეგი ფირმები (ამერიკული): პრესკოტი, სამნწერი, 
დაიმონდი სხვ. . 

ტრიმერს შეუძლია ერთი საათის განმავლობაში გაატაროს 40 

„კუბ. მეტრამდე დახერხილი მასალა ტრიმერის საზუალო ნორმად 

ითვლება 30 ფიცარი წუთში. 

  
სურ, 41. 

გალიას ჯაჭვით მბრუნავი ტრიმერის იაერზი. 

ტრიმერის ხერხების მოძრაობა ხდება ხელის, ჰაერის, ორთქ- 

ლის, ან მექანიკური მოწყობილობის საშუალებით. 

ე) ნარჩენის გადასამუშავებელი დაზგები 

ნარჩენების გადასამუშავებლად სანხერხაო ქარხნებში არსებობს 
მრავალნაირი ტიპის დაზგები, რომლებიც წარმოადგენენ რგვალ ხერ- 
ხებიან დაზგების სხვადასხვა კომბინაციას, წესასრულებელი სამუ- 

შაოს მიხედვით. 
უპირველეს ყოვლისა საჭირო არის ნარჩენების ჩამოგანვა, რომ- 

ლისათვისაც უფრო ხმარობენ პატარა ჩამოსაგანავ დაზგას (აქვს 3–--–6 
ხერხი) სურ. 42. | 
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რმემდეგ საჭირო არის ნარჩენების დამოკლება; ამისათვის არ- 

სებობს სხვადასხვა ტიპის დაზგები. 

  

სურ. 49, 

  

სურ. 43. 

სურ, 43 ნაჩვენები 3 ხერხიანი დაზგა––მოკლე მასალებისათვის. 

აქ მასალის მიწოდება ხდება მოძრავი ბაქნის საშაულებით (ხე– 
“-ლით), რომელზედაც იწყობა რამოდენიმე თხელი ფიცრები (მოკლე), 

მაგრამ თუ საჭირო არის გრძელი საკუთხე ფიცრების დამო- 

კლება, მაშინ ხმარობენ დაზგას ნაჩვენებს სურ, 44. 
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აქ დასაბერხეი მასალა უძრაყადაა გაჩერებული და სწარმოებს 

თვი თ ხეოხების მიწოდება ტარიანი ბორბლის სამუალებით. 

  

სურ. 44. 

ხერხების შორის მანძილის შეცვლა შესაძლებელია სურვილი- 

სამებრ (დასაწყობი ბაქანი სურათზე არ არის ნაჩვენები). 

6) ჰორიზონტალური რგვალ ხერხის დაზგა 

ამ დაზგის დანიშნულებას წარმოადგენს მოკლე (არა უმეტე! 

0,8 მეტრ-სა) ნაგვერდულები და კუნძებიდან თხელი ფიცრების 

გამოსახერხავად (სურ. 45). 

ამ დაზგის სხვებისაგან. განსხვავება მდგომარეობს იმაში, რომ 

რგვალ ხერხს აქვს ჰორიზონტალური მიმართულება. 

დგამის ზედაპირზე მოქცეულია პატარა, მოძრავი რონოდა, 
რომელიც პატარა ბორბლებზეა დაყენებული. 

ბერკეტიანი მომჭერის საშუალებით რონოდაში იქექება დასა- 

ხერხი კუნძი. - 
მიწოდების შემდეგ მოხერხილი ფიცარი ძირს ვარდება; რო- 

ნოდას აბრუნებენ უკან, მომჭერს უშვებენ (კუნძის დასაწევად-ფიც- 

რის სისქეზე) და ისევ უჭერენ და დახერხვის აწერილი პროცესი 

მეორდება. (ასეთმა დაზგებმა მოიპოვეს ძალიან მცირე გავრცელება). 
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სურ, 48. 

პორიხანტალური რგეალი ხერხის დაზგა. 

C. ლენტის დაზგები 

ლენტის დაზგებმა, უკანასკნელი ნახევარი საუკუნის განმავლო– 

ბაში, მოიპოიეს დიდი გავრცელება სამხერხაო და საზოგადოდ ხის 

დამუშავების მრეწველობაში. - 

ამის მიხეზად უნდა ჩაითვალოს ის გარემოება, რომ ამ დაზ- 

გის კონსტრუქციაში შეთავსებით განხორციელებულია ორი მთავა- 

რი პრინციპი ხის დამუშავებისა: 

ჭრის დიდი, სიჩქარე (და მაშასადამე მიწოღების დიდი სიჩქა– 

რეც), იმავე ღროს დაკავშირებულია თხელი ხერხის ხმარების შესა- 

ძლებლობასთან; ჩარჩოს დაზგაში კი შესაძლებელია თხელი ხერხე- 

ბის ხმარება, მაგრამ ჭრის სიჩქარე პატარა აქვს, რგვალი ხერხის 

დაზგას, პირიქით, ჭრის სიჩქარე დიდი აქვს, მაგრამ აუცილებე- 

ლია სქელი ხერხების ზმარება; 

C აქედან აზკათაა, რომ ლენტის დაზგა ჯვაძლევს, როგორც მეტ 

ყოფიერებას, აგრეთვე მეტ გამოსავალსაც. 
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ლენტის ხერხის გავრცელებას ხელი ვერ შეუშალა იმ გარე- 

მოებამ, რომ ხსენებული დაზგის მოვლა და მაზე მუშაობა გაცილე– 

ბით უფრო რთულია, ვიდრე ჩარჩოს, ან რგვალი ხერხის დაზგებზე; 

ლენტის დაზგა თან უფრო ძვირიცაა (მხედველობაში გვაქვს მორის 

საბხერხი ლენტის დაზგები). 

თუ კი ეს ასეა, მაშინ საკითხავია, რამ გამოიწვია ის, რომ 
ლენტის დაზგებმა ვერ დაიკავა პირველი ადგილი იქ, სადაც თავი- 

დან გავრცელებული იყო ჩარჩოს დაზგები (საბჭოთა კავშირი, ევ- 

როპა) მიუხედავად იმისა, რომ ზოგიერთ ქვეყნებში (ამერიკა) მათ 

აქვთ განსაკუთრებული გავრცელება და უკავიათ პირველი ადგილი. 

ეს აიხსენება ევროპა და ამერიკაში გავრცელებული მორების 

ზომის სხვაობით. მაშინ როდესაც ევროპაში საშუალო ზომის მორად 

ითვლება მორი დიამეტრით 0,30– 0,35 მეტრისა, ამერიკაში საშუა- 
ლო დიამეტრი არის 0,7 --–0,8 მეტ“ისა,. 

როდესაც მორის დიამეტრი არ აღემატება 300--350 მილი- 

მეტრს, მათი დახერხვა უფრო ხელსაყრელია ჩარჩოს დაზგებზე (ასე- 
თი წვრილი ზორები არც იხერსება ლენტის დაზგაზე), მაგრამ მო- 

რის დიამეტრი რაც დიდდება, მით უფრო და უფრო ხელსაყრელია 

მისი დახეოხვა ლენტის დაზგაზე (დიღი მორის დროს ჩარჩოხე აუ- 

ცილებელია მისი დაკუთხვა და, მაშასადამე, ერთის მაგიერ იკავებს 

ორ ჩარჩოს დაზგას); და ეს მიუხედავად იმისა, რომ ჩარჩოში იდგ–- 

მება რამოდენიმე ხერხი: ლენტის ხერხის ერთეულადობა გადამეტი– 

ბით ნაზღაურდება მიწოდების სიჩქარით. 
ლენტის დაზგები შეიძლება დაყოფილ იქნენ შემდეგნაირად: 

1) სადურგლო ლენტის დაზგები (სურ. 48) ეს არის 

პატარა ზომის დაზგები წვრილი სამუშაოების გასაკეთებლად; აქვთ 

უძრავი სამუშაო მაგიდა და მასალის მიწოდება სწარმოებს ფიზიკუ- 

რად, მუშის მიერ. 

ბორბლების დიამეტრი უდრის 500--1000 მილიმ. ხერხის სის– 

ქე ცვალებადობს 0,5--0,8 მილიმ. შორის. ხერხის სიგანე 15--35 

მილიმ. 

2) საშუალო ზომის ლენტის დაზგები–საშულო ზო- 

მის მორების გასახერხავად. 
სამუშაო მაგიდა მოძრავია–ავტომატიური მიწოდებით. 

ხერხის სიგანე ცვალებადობს 40--100 მილიმ. 
აი სისქე 0,9--1,3 მილიმ. 

ბორბლის დიამეტრი უდრის 1000--1500 მილიმ. 
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3) დიდი ლენტის დაზგები–- მსხვილი მორების .დასა– 
ხერხავად. 

ხერხის სიგანე–--160-300 მილიმ, 
აი სისქე--1,4--2,9 მილიმ. 

ბაქანი ჩქარ მოძრავი, მიწოდება ავტომატიური 10-40 მეტ- 

რის რაოდენობით წუთში. 
მეორე და მესამე ტიპის დაზგები კეთდებიან, როგორც ვერ- 

ტიკალური (სურ. 46), აგრეთვე პორიზონტალური (სურ. 47) სახისა. 

ჰორიზონტალურ ლენტის დაზგებს აქვთ ნაკლები გავრცელება 

(თუმცა მათი უპირატესობა მდგომარეობს იმაში, რომ მსხვილი და, 

შესაძლოა, მრუდე მორი უძრავად გაჭექილია ბაქანზე მისი გახერ- 

ხვის გათავებამდე, ზევით და ქვევით მოძრაობს თვით ხერხი), რად- 

გან მათი წარმადობა ნაკლებია, 

  

სურ. 46. 
ვერტიკალური ლენტის დახჭა (მორების სახერხი) 

მარჯვნივ შესაძლებელია ძელების გახერხვა 

სამივე ზემოთ ჩამოთვლილი ტიპი დაზგებისა აგებულია შემ- 

დეგ პრინციპზე: 
ქვედა ბორბალი (1), რომელიც იმავე დროს თამაშობს მქნვ- 

ვარას როლს (სურ. 49) უძრავად (ბრუნვის გარდა) არის დამაგრებუ– 
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ლი წყვილ საკისარებზე; იმავე ბორბლის ლილვზე (2) წამოგებულია 

ორი სხვა პატარა ბორბლები (უქმი და სამუშაო). 
ღვედის საშუალებით სამუშაო ბორბალს ბრუნვაში მოჰყავს ქვე– 

და ბორბალი (1) დაზგისა. 
ქვედა და ზედა ბორბლებზე გადადებულია ლენტის ხერხი (3), 

რომელიც სათანადო დაჭიმვის შემდეგ თვითონ მოდის ჩქარ მო- 

ძრაობაში (ბორბლების საშუალებით). 
აუცილებელია, რათა ზედა ბორბალს ჰქონდეს ორნაირი მოძ- 

რაობის საშუალება (გარდა ბრუნვისა): 
პირველი–მოწყობილობა მისი ასაწევ-დასაწევად: ხერხის 

გადასადებად და დასაჭიმავად (4), 

და მეორე-–– მოწყობილობა ერთი საკისარის ასაწევ-დასა- 

წევად. 
ეს უკანასკნელი საჭიროა კბილების და ზურგის ხაზით ხერხის 

სიგრძის სხვაობის გასაბათილებლად. 

ლენტის ხერხს საშუალოდ უნდა მიეცეს დაჭიმვა 7 კილოგრა– 

მის რაოდენობით მისი განივი განაჭქერის ყოველ კვადრატიულ მი- 

ლიმეტრზე. | 
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დავიმვა განხორციელებულია ბერკეტის საშუალებით; მისი 
მოკლე მხარის ბოლოხე დაყრდნობილია თვით ზედა ბორბალი და 
გრძელ მხარეზე ჩამოკიდებულია ტვირთი იმ ანგარიშით, რომ ხერხს 

მიეცეს ხსენებული. დავჭვიჭულობა. 

  
სურ. 48. 

სადურგლო ლეღვტის დახგა. 

ბორბლის გარშემო ხერხის მოხრილობის გამო, მათ ეძლევა 

დამატებით დაჭიმულობა 20-30 კილოგრამი“ რაოდენობით (რო- 

ცა ბორბლის დიამეტრი უდრის ხერხის გაათასკეცებულ სისქეს; წი– 

ნააღმდეგ შემთხვევაში დაჭიმულობაც სათანადოდ იცვლება); ასე 

რომ მთლიანი დაჭიმულობა ხერხისა აღწევს 30--40 კილოგრამამდე 

განივი განაქერის ყოველ კვადრატულ მილიმეტრზე. 
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ხერხის სამუშაო ნაწილის დასამოკლებლად (ვიბრაციის შე- 

სუსტების მიზნით) დაზგაზე მიმაგრებულია ორი დამჭერი-––ზედა და 

ქვედა (5), რომელიც ხერხს არ აძლევს საშუალებას გამოვიდეს ზუსტ 
ვერტიკალურ მდგომარეობიდან. 

          
477. 7722 777777777 772>> 222277777 722, 22. 9227 

სურ, 49. 

ლენტის დაზგის სქემა. 

ზედა დამჭერის აწევ-დაწევა შესაძლებელი უნდა იყოს --გა- 

სახერხი მასალის მიხედვით. 

გარდა ამისა, საჭიროა რათა მას ალის მიწოლის ძალამ არ გა 
დააგდოს ხერხი ბორბლებიდან. ამის ასაცილებლად ძველებურ დაზ– 

გებში ბორბლებს უკეთებენ რებორდებს, როგორც რკინის გზის ვა- 

გონის ბორბლებს! მაგრამ ასეთი ბორბალი შემდეგ უარყოფილ იქნა 

რადგან სრიალითი ხახუნის გამო ხერხის ზურგი ძალიან ცვდებოდა 
და ცხელდეობდა და, მეორე/), მორის მიწოლის ადგილის და რე- 

ბორდებ შორის დიდი მანძილის გამო ადვილდებოდა ხერხის გა- 

წყვეტა. 
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ეს ნაკლი აცილებულ იქნა იმით, რომ რებორდების მაგიერ 

ხერხს, ზედა დამვერის ახლოს გაუკეთდა პორიზონტალური საბრჯენი 

ცილინდრი. 

ამრიგად სრიალითი ხახუნი გადაქცეულ იქნა გორვითი ხახუ- 

ნად და საბრჯენის წერტილი რაც შეიძლება დაუახლოვდა მასალის 

მიწოლის ადგილს. 

ცილინდრული საბრჯენის ნაკლი მდგომარეობდა იმაში, რომ, 
თავისი პატარა დიამეტრის გამო, მას ეძლეოდა ძალიან დიდი ბრუნ- 

ვის რიცხვი (10.000-მდე), რის გამო მისი სატაცები ხშირად ცვდე- 

ბოდენ. 

თუმცა არსებობს პფაფის გამოგონება, რომლის საშუალებით 

საბრჯენ მოწყობილობას ეძლევა მხოლოდ 400--500 ბრუნვა წუთში, 

მაგრამ ბრუნვის რიცხვის სიდიდე არ უნდა ჩაითვალოს დიდ ნაკ- 
ლად, რადგან ბოლო დროს საბრჯენ ცილინდრს აკუთვნებენ მხო- 

ლოდ საკანტროლო მოწყობილობის დანიშნულებას: 

როგორც კი შეეხება ხერხი ცილინდრს, ის მაშინათვე დაშორებულ 

უნდა იქნეს მისგან, ან ზედა ბორბლის გადაწევით (თუ მიზეზი ძევს 

ხერხის მხარეზე), ან და მიწოდების შენელებით; 

ყოველ შემთხვევაში მორის მიწოლას ხერხი თავისუფლად (ბორ - 

ბალზე თავისი ადგილის შეუცვლელად) უნდა წინაღუდგებოდეს მხო- 
ლოდ ჰქრის სიჩქარით და დაჭიმულობით; მაშასადამე საბრჯენი 

ცილინდრით გვჭირდება მხოლოდ როგორც სიგნალი (ახმაურებით) 

ხერხის „გაჭირეებისა“, და ნიშანი ხერხისადმი ყურადღების მისაქ- 

ცყევად. 
(ხერხის მიერ თავისი ადგილის შეცვლა ბორბლის ფერსოზე 

უქადის მას კბლების „გადაყრის მოშლით“). 

დაზგის მუშაობის დროს თავს იჩენს ხოლმე რამოდენიმე სი- 

ძნელე, რომელიც დაკავშირებულია ხერხის ღირსებასა და დაზგის 

კონსტრუქციასთან. 
ხერხვის დაწყებისას, -ან როკების გახერხვის დროს, ქვედა 

ბორბალი (მაბრუნებელი) რამოდენიმედ უკლებს ბრუნვას მაშინ, 

როდესაც ზედა ბორბალი, ინერციის ძალით, განაგრძნობს ბრუნვას 

ძველი სიჩქარით; ამ მომენტში თვით ზედა ბორბალი იქცევა დროე- 

ბით მაბრუნებელ ბორბლად, რის გამო დაიგიმება არა-სამუშაო ნა- 

წილი ხერხისა და მაშასადამე ხერხის სამუშაო ნაწილში (უშუალოდ 

მორის ზევით) აუცილებელია ნაოჭის გაჩენა, რასაც შეუძლია გამო– 

იწვიოს ხერხის გაწყვეტა; 
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უკანასკნელის თავიდან ასაცილებლად, საჭიროა მიღებულ” იქ-, 

ნეს სათანადო ზომები იმისათვის, რათა ხერხის დასაჭიმი მოწყობი- 
ლობა მუდამ გამართული იყოს მისი გრძნობიერი და სწრაფლმოქ- 

მედების მიზნით. 

ასეთსავე მოვლენას აქვს ადგილი დაზგის გაჩერების დროს, 
ნამეტნავად როცა ქვედა ბარბალი მუხრუქდება. 

უკანასკნელ შემთხვევისათვის საბერკეტო მოწყობილობა საI3ა- 
რისი არ არის და ამიტომ ზედა ბორბლის ინერციასთან საბრძოლ- 

ველად კონსტრუქტორების მიერ გამოგონილი იყო სხვადასხვა- 

მეტ-ნაკლები სირთულის მოწყობილობა, მაგრამ ყველაზე უფ- 

რო დამაკმაყოფილებლად უნდა ჩაითვალოს შმალცის მუხრუჭი, რო- 

მელიც ორივე ბორბლებს ერთდროულად ამუხრუჭებს. 

რასაკვირველია ესეც ზედმეტია, თუ ჩვენ საქმე გვაქვს ბრეუე- 
რის კონსტრუქციის ლენტის დახგასთან, სადაც ზედა ბორბალი ქვე– 

ღა ბორბლის მიერ კი არ. არის საბრუნებელი, არამედ ორივე ბორ- 

ბალი ღვედს ერთდროულად მოჰყავს მოძრაობაში (ბრჯნვაში). აშ- 

კარაა, რომ ამ შემთხვევაში ხერხის სხვადასხვა ნაწილში დაჭიმულო- 

ბის მეტ-ნაკლებობასთან არ გვექნება ადგილი (მხედველობაში გვაქვს 

მხოლოდ ბორბლის ინერციასთან დაკავშირებული დაჭიმულობის 
მეტ-ნაკლებობა). 

გარდა ზემოთ ჩამოთვლილისა, ლენტის დაზგის ნაყოფიერად 

ასამუშავებლად საჭირო არის დაცვა მთელი რიგი პირობებისა, რო- 

გორიც არის დაზგის სწორი მონტაჟი; ხერხების სათანადო გამართ- 

ვა და კბილების გალესვა-გადაყრა; დამჭერის სწორი დაყენება; მო- 

ძრავი ბაქნისათვის სათანადო მიმართულების მიცემა (ხერხის სი- 
ბრტყესთან პარალელურად) და სხვადასხვა. 

ყველა ამათგან ექვს გარეშეა, მეტ სიძნელეს წამოადგენს ხერ- 

ხის სათანადო გამართვა და მისი ზომიერი გაჭიმვა, რაც თხოუ- 

ლობს როგორც სამლესაოს კარგ მოწყობილობას, აგრეთვე დახე- 

ლოვნებულ და მაღალ კვალიფიკაციის მლესავს; ზემოთქმულიდან აშ– 

კარაა, რომ მედაზგეც უნდა იყოს სათანადო კვალიფიკაციისა. 

ზოგიერთ ლენტის დაზგებს ბორბლების ფესოებზე გადაკრული 

აქვთ ტყავი ან რეზინა (ვულკანიზაცია). 

მაგრამ ეს უკეთდება მხოლოდ პატარა, საავეჯო დაზგებს კბი– 

ლების გადაყრილობის შესანარჩუნებლად, ვინაიდან ხერხების სი- 
ვიწროვის გამო იქ საშუალება არ არის ბორბლების ფერსოებიდან 

კბილების გადაცილებისა, როგორც ამას ადგილი აქვს ხოლმე დიდი 

ლენტის დაზგებზე. 
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სამსხვრეველა 

ამ დაზგას, რომელიც არ ქმნის არავითარ პროდუქციას, აქვს 
მხოლოდ დამხმარე მნიშვნელობა. მისი დანიშნულება არის წვრილი 

და გრძელი ნაჭრების დაზსხვრევა მისი ტრანსპორტის გასაადვი- 

ლებლად. 

  

M 
თ ორალი ს: 12.% 

2 ეი „ X 

+ ავარი თ.    უებბოი'ა'აღააღაასას!„' 
=> ი რასაა 2ეე” 

სურ. 50. 
სამსხვრეველა (ბოლინდერისა) 

სამსხვრეველა წარმოადგენს თუჯის გარცმს, რომლის შიგნით 

ბრუნავს დოლი მაზე დამაგრებული დანებით.(4–-6 (კალი), რომლე– 

ბიც დაზგის პირში ჩაყრილ ნაჭრებს ამსხვრეუკს პატარ-პატარა ნა- 

ქრებად (45 მილიმ. სიგრძისა) (იხ. ნახ. 5ე). 

დამსხვრეული მასალა ცეივდება ტრანსპორტირზე, რომელსაც 

იგი მიაქვს ქვაბის საცე-ცხლურისაკენ. 

ნაჭრები იყრება დაზგის პირში დაქანებული ღარის საშუალე- 

ბით; დაქანება საკმარისი უნდა იყოს იმისათვის, რომ ნაჭრები თა–- 

ვისუფლად სცვივღებოდენ დაზგის პირში დამატებითი მიწოლის 

გარეშე. 
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თხოულობს 30-40 ცხ. ძალას. 

ერთი საათის განმავლობაში, განუწყვეტელი მუშაობის დროს, 

შეუძლია დაამსხვრიოს 15--20 კუბ. ძეტრი მერქნის მკვრივი. 

არის, აგრეთვე, სამსხერეველა დაზგები, რომელთაც დანების. 
ნაცვლად მოწყობილი აქვთ ჩაქუჩები. 

უკანასკნელის უპირატესობას შეადგენს ის, რონ ჩაქუჩები გა- 

მოუცვლელად მუშაობენ ნახევარი წლის განმავლობაში, მაშინ რო- 

დესაც დანები ყოველდღიურად თხოულობენ გალესვას. 

თუ ქარხანა ერთსართულიანია––-სამსხვრეველას გამოყენება ძნე- 

ლი ხდება 

მორებინ გოლოვმპრელი 

სამხერხაო ქარხნებში დიდი გავრცელება აქვს მორების ბო- 

ლომჭრელებს, რომელსაც მოკლედ მელაკუდას უძახიან (სურ. 51). 

ის შესდგება პირდაპირი ხერხისაგან რომელიც მოძრაობაში 

მოიყვანება ბარბაცა-მრუდმხარის მექანიზმისაგან; მქნევარა, რომელ- 

ზედაც დამაგრებულია მრუდმხარას თითი, ბრუნავს, ბოლოდროინ- 

დელ დაზგებში საკუთარი ელ-ძრავისაგან. ხერხის აწევ-დაწევა გან- 

ხორციელებულია ჭიაბრახნილის საშუალებით, რომელსაც მედაზგე 
ხელით ნელა აბრუნებს. 

მათი ბრუნვის რიცხვი უდრის 150--270 წუთში.”ძალას თხოუ- 

ლობს 3--7 (ცხ. ძალის რაოდენობით. 

კარგი მოვლით 7 საათის განმავლობაში შეუძლია ორივე თა– 

ვები დააჭქრას 109--120 საშულო ზომის მორებს. 

მოტორის ხერხები 

მორების თავების დასაჭრელად შეიძლება გამოყენებულ იქნეს 
ე. წ. მოტორის ხერხები (რემერის, სილვას, რინკოს და სხვების ტი– 

პისა), სადაც დახერხვა სწარმოებს სპეციალური, მჭრელ-კბილებიანი 

ჯაჭვის საშუალებით (სურ. 52) 
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ასეთი ხერხებით სწარმოებს' უმთავრესად ტყეში ხის მოჭრა და. 

მორების დამზადება; მაგრამ ის კარგი გამოსაყენებელია აგრეთვე ნედ– 

ლი მასალის საწყობში მორებისათვის თავების დასაჭრელად, რად- 

გან ადგილობრივი პირობების გამო, ხზირად ძალიან უხერხულია 

მორების გადატან-გადმოტანა თავების დაჭრის მიზნით (ბოლო– 

მჭრელების საშუალებით). 

ამ დაზგის გამოყეზების საქმე ცდების პროცესშია და მათი- 
წარმადობის შესახებ ჯერ-ჯერობით დამარწმუნებელი ცნობები არ 
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    ს საბ – ბლა, –.. 

მოიპოვება (განსაკუთრებით მათი ნედლი მასალის საწყობში გამო- 

ყენების შესახებ). 

შეუძლია გახერხოს მორი სისქით 120 სანტიმეტრამდე, რაც 
კიდევაც შეეფერება ჩვენ პირობებს. 

მუშაობს ელექტრო-მოტორის ან შინაწვის მოტორის საშუა– 

ლებით. 

იწონის 30 კილოგრამს, რაც აადვილებს მის გადატან-გადმო- 

ტანას. 

მუშაობის წესი ნაჩვენებია სურ. 53. 
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III საშინაქარს5ო. ტრანსპორტი · 

როგორც საეროოდ ტრანსპორტს სახალხო მეურნეობაში, თი- 

·თქმის ისეთივე მნიშვნელობა აქვს, პატარა მაშტაბით, სატრანსპორ– 
ტო მოწყობილობებს ქარხნის წესიერი და ნაყოფიერი მუშაობისა- 

თვის, მით უმეტეს, რომ სამხერხაო წარმოების ნედლი მასალა--–მო- 
რები––წარმოადგენენ გადაზიდვის ძალიან მძიმე ობიექტს; მათი მო– 

ცულობა ცვალებადობს 0,15--5,5 კუბ. მეტრის ფარგლებში, მაშა–- 

სადამე, მათი წონა ქანაობს 80--3002 კილოგრამებ შუა ასეთი საგ- 

ნის გადაზიდ-გადმოზიდვა ყოვლად წამოუდგენელია უმექანიზაციოდ 
რაგინდ პრიმიტიულიც არ უნდა იყოს ეს უკანასკნელი. 

ამასთან საშინაქარნო ტრანსპორტი გულისხმობს სატრანს- 

პორტო მოწყობილობებს, როგორც შიგ ქარხანაში, მის საამქროში, 

აგრეთვე მის გარეშეც ქარხნის ტერიტორიაზე. 
ჟოველივე წარმოება, თავისი ხასიათის მიხედვით იმუშავებს 

სპეციალურ სატრანსპორტო საშუალებებს, რომელიც შეეფარდება 

მისი მუშაობის სპეციფიურ პირობებს, მაგრამ ამასთანავე ხმარება- 

ში არის ხოლმე ისეთი სატრანსპორტო საშუალებებიც, რომელთაც 

აქვთ საყოველთაო. გავრ ბა. 
მვ ჩვენ აქ განვიხილავთ ორივე ტიპის სატრანსპორტო მოწყობი- 

ლობებს. 

1) სიგრძივი ელევატორი 

ელევატორი ნიშნავს ამწევ მოწყობილობას, თუმცა ელევატორს 

უწოდებენ მაშინაც, როდისაც სიმძიმის გადატანა სწარმოებს არა 

ზევით აწევით„ არამედ პორიზონტალური მიმართულებითაც (თუ 

„კი ეს გადატანა ხორციელდება იმავე ტიპის საშუალებით): 

  

სურ. :)1. 
სიგრძივი ელევატორი (0ძ. ლეინისა) 

სიგრძივ ელევატორს სამხერსაო წარმოებაში უწოდებენ ისეთს, 

“რომელსაც მორი გადააქვს მისი სიგრძის მიმართულებით (სურ. 54). 
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სიგრძივი ელევატორი იხმარება, როგორც მორის მდინარიდან 
ამოსაზიდავად (მისი დაწყობის მიზნით), აგრეთვე მორის პარდაპირ 
დაზგისათვის მისაწოდებლად (სურ. 55). ? 

  

სურ. 58. 
სიგრძივის ელევატორებით მორების სამბერხაო საამქროში შეზიდვა. 

ასეთი ელევატორი მუშაობს უსასრულო, ოვალურ რგოლებია- 
ნი ჯაქვის საშუალებით, როზელზედაც ყოველ 1,5 მეტრის მანძილზე 
დამაგრებულია რკინის განივები ოთხ მახვილიანი კბილებით; ეს გა- 
ნივა ან მისრიალებს ბოლოებით პარალელურად დადებულ “ზოლო– 
ვან რკინაზე, თუ მსუბუქი მორებია გადასატანი (ნახ. 56), ანდა 
მიგორავს იმავე ზოლოვნ რკინებზე პატარა ბორბლების საშუალე - 
ბით (სურ. 57) თუ მისი დანიშნულება არის მძიშე მორების გადა- 
"ზიდვა. 

რ9<-«დადუ, „ , 

სასა ლი 2 9522 
852298 ააფაუ 

სორ, 0-6. 

სიგრძივი ელევატორის ჯაკვი (მსუბუქი მორებისათვის) 

ხსენებული ჯაჭვი დაჭიმული არის ორ ბორბალზე (სურ. 58), 

რომელთაგან ერთი მამოძრავებელია სპეციალური კბილების საშუა- 
ლებით,– რგოლში შესვლით და მისი წევით--(ა) და მეორე კი მხო– 
ლოდ მიმართულების მიმცემი, რომლის ფერსოს აქვს ჯაჭვის დასა- 

ტევი ჩაღრმავება-–ღარი (ბ); ეს უკანასკნელი წყალშია ჩაშვებული. 

გარდა ამისა, არსებობს მესამე ბორბალი (ღარიანი) ჯაქვისა- 
თვის სათანადო დაქანების მისაცემად (3). 
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ნახ' 57. 
სიგრძივი ელევატოორის ჯავვი (მძიმე მორებისათვის) 

  
სურ. წ8. 

სიჭრძივი ელევატორის მთავარი ნაწილები. 

ჯაქვის დაქიშვა ხდება წყალში ჩაშვებული ბორბალის მიწევ- 
მოწევით (ამ შემთხვევისათვის მას უკეთებენ ამოსატივტივებელ მო- 
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წყობილობას). ჯაჭვის ძალიან მოშვების დროს საჭირო ხდება ერთი, 

ან ორი წყვილი რგოლების ამოღება და ჯაქვის თავების შეერთება 

ერთ-ერთი რგოლის ირიბად გადაჭრით და მისი შპილების საშუა- 

ლებით ისევ შეერთებით. 

როდესაც მორი მივა დაზგასთან, ის მიაწვება ვერტიკალურ 
ფირფიტას (სურ. 59, ა), რომელიც-ავტომატიურად გადაიყვანს ღვედს 
სამუშაო ბორბფიდან უქმ ბარბალზე და ელევატორი თავისთავად 

გაჩერდება (მორი აწვება ფირფიტას იმ მხრით, რომელიც არ სჩანს 

სურათზე). 
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სურ. 89. 
სიგრძივი ელევატორის ა ავტომატიურად გასაჩერებელ-ასამუშავებელი მოწყო- 

ბილობა 

შემდეგ, როდესაც მორი, გადასაგორებელის საშუალებ ით (სურ 

20) გადაგორებული იქნება დაზგის რონოდაზე (ა), ხსენებული ფირ– 

ვიტა ისევ დაუბრუნდება ძველ ადგილს სიმძიმის დახმარებით (სურ. 

19, ბ), ლვედი გადმოვა სამუშაო ბორბალზე და ელევატორი ამუ–- 

შავდება: 

ზოგირთ · ელევატორებს, ნაცვლად ავტომატიურად გასაჩერე- 

ბელი მოწყობილობისა, გაკეთებული აქვთ ღვედის, ხელით გადასაყ– 

სნი ბერკეტი, რომელიც თხოულობს ელევატორისადმი განსაკუთრე- 

სულ ყურისგდებას და მოვლას მუშის ხშირი მოცდენით თავის პირ- 
ხაპირი მოვალეობისაგან: 

8 სამხერხაო საქმე. 113



ჯაჭვის საბრუნებულ ბორბალს (კბილებიანს) დაახლოვებით 

აქვს 35--40 ბრუნვა წუთში, მაგრამ იმ ანგარიშით, რომ ჯაქვს 
ჰქონდეს. სიჩქარე არა უმეტესი 0,5 მეტრისა წამში, 

ა 

  

სურ. 60. 

მორის გადასაგორებელი მოწყობილობა–– ჩარჩო დაზგის რონოდა ბ– გადასაგდები 

  

სურ. 61. 

მორის გადაგორების მომენტი 

ჯაჭვის რგოლები კეთდება სხვადასხვა დიამეტრისა: 16, 19 
და 22 მილიმეტრი; მათი სიგრძე 110, 120 და 130 მილიმ. 

ჯაჭვის ბორბლების დიამეტრი უდრის 120--130 მილიმ, 

ელევატორის ჯალამბარი იწონის 800 კილოგრამამდე. 

ჯაჭვის ჯ ყოველი გრძივი მეტრი იწონის: 
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უბრალო ჯაჭვისა 3,5--6,0--7,5 კილოგრ. 

ბორბლებიანი ჯაქვისა 13--15--17 კილოგრ. 

თუ მორების ამოზიდვა ხდება დასაწყობად, მაშინ ავტომატიუ- 

რად გადასაგდები ზედმეტიც არის, რადგან ელევატორი გაჭიმულია 

თითქმის მთელი,საწყობის სიგრძეზე და მორების გადაგდება ხდება 

აქა-იქ ორ-ორი, მუშების მიერ, რომელნიც თავისი ზომის შტაბელთან 
დაპირსპირებულ მორს უცბად გადააგორებენ კავიანი ბერკეტის 

საშუალებით (სურ. 62). 

ალეს სა 

+. ი 
! 3. უ 
I -წ .. აჭ . · , თა345 წ 

_–_ აუწვა, ზამ584% ჩა 
ა აგ.» 

სურ. 62. 
კავიანი ბერკეტი (მორის გადასაგორებელი) 

ამ შემთხვევაში მორების შტაბელები იმართება ელევატორის 

ორივე მხარეზე და ამ რიგად საწყობის მთელი ფართობი (გასავა– 

ლი ადგილების დატოვებით) იფარება მორების შტაბელებით. 
სიგრძივი ელევატორის წარმადობა უდრის 250--300 მორს 

„საათში. 
სიგრძივი ელევატორები კეთდება სიგრძით 30 მეტრიდან 400 

მეტრამდეც კი. 
დაზგისათვის მორის მიმწოდებელი ელევატორი (მოკლე) ერთ– 

ბაშად თხოულობს 7--12 ცხ. ძალიან სიმძლავრეს, მაგრამ მაზე 

ენერგია იხარჯება ძალიან ცოტა, რადგან ის უმეტეს შემთხვევაში 

გაჩერებულია. 

სიგრძივი ელევატორი გამოსადეგია განსაკუთრებით: 

1),როდესაც მორი დაზგისათვისაა მისაწოდებელი, 

2) მდინარის ნაპირი მაღალია, 

3) · მორები მდინარიდან შორს არის გადასატანი, 

4) » მოკლე მორებია ამოსატანი (განივ ელევატორს 
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მოკლე მორები სრულებით ვერ ამოაქვს--4--5 მეტრზე ნაკლები; 
სიგრძივი ელევატორისათვის კი მორის სიგრძე განურჩეველია). 

ყვ) ნახერხის ტრანსპო.რტიო.რი 

მოწყობილობა, რომლის საშუალებით ხდება ნახერხის გადა- 

ზიდვა-––სიგრძივი ელევატორის ტიპისაა, მაგრამ მას უწოდებენ ნა– 

ხერხის ტრანსპორტიორს. 

განსხვავება მხოლოდ ჯაჭქეშია; ნაცვლად ოვალისებური რგვალი- 

რკინის რგოლებისა, ნახერხის ტრანსპორტიორს აქვს ჯაჭვი ნაჩვენე- 

ბი: სურ. 63. ' 

  

  

სურ. 63, 
ნახერხის ტრანსპორტიორის ჯაჭვი. 

ჯაჭვი კეთდება ზოლოვანი რკინისაგან ზომით: 

სისქე-–-–2-–-3 .მილიმეტრი 

განი–30--40ი. „. 
ჯაქვზე განივად, ყოველი 0,75 მეტრის მანძილზე,. მაგრდება, 

„როგორც ნაჩვენებია სურათზე, ხის განივები (ხომით 50X-100 მი– 

ლიმ.) ნახერხის სახვეტავად. 
ტრანსპორტიორის ზედა “ან და (უფრო) ქვედა ჯაჭვი მოძრაობს. 

უსახურავო ღარში, რომელშიაც ცვივა ნახერხი, რომელიმე დაზგი- 

საგან. 
22 ტრანსპორტიორს ან მიაქვს ნახერხი .სახხარ ადგილამდე (სა- 
ცეცხური), ან ყრის გადასატან ყუთში; 

ნახერხის ტრანსპორტიორი კეთდება იმოდენი, რამდენ ხაზ- 
ზედაც დაყენებულია დაზგები: ასე რომ ხშირად ორი, ან მეტი 

ტრანსპორტიორი ყრის ნახერხს სხვა შემკრებ ტრანსპორტიორზე, 

რომელსაც უკვე თავის მხრით მიაქვს იგი დანიშნულ ადგილამდე. 

7 სიჩქარე ჯაჭვის მოძრაობისა უნდა უდრიდეს 0,2--0,3 მეტრს 
წამში: თხოულობს 2-3 ცხენის ძალას (თუ ტრანსპორტიორის სი- 
გრძე არ აღემატება 25-36 გრძივ მეტრს). 
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ნახერხის ტრანსპორტიორის მოვლა ადვილია, კონსტრუქცია 
მარტივი, მისი საექსპლოატაციო ხარჯები-–მცი#“ე. 

, ნახერხის ტრანსპორტი ხორციელდება აგრეთვე ჰაერის შემ- 

წოვი მოწყობილობით, რომელსაც ეწოდება ექსგაუსტორი (შე· 
მწოვი). 

ვინაიდან ექსგაუსტორის დაწვრილებით ათწერა. სცილდება 

ჩვენი გეგმის ფარგლებს, ამიტომ აქ, ნახერხისს ტრანსპორტიორთან 
-დაკავშირებით, ვათავსებთ მოკლე ცნობებს ექსგაუსტორის შესახებ. 

“ ექსგაუსტორი შესდგება ფურცლის «კინის გარცმისაგან, 

“რომლის შიგნით ბრუნავს პაერის “მემწოვი ფრთებიანი ბორბალი 
«სურ. 64). : 

-- რო 

I 

' 

    L აიიი მქენე სები ითავა რ რი. 
შეი ენლათრონაიინ2> 

სურ. 64. 
უქსგაუსტორი (ცენტრგანითი სისტემისა) (ჰაერის და მასთან ნახერხის შემწოვი). 

ექსგაუსტორს აქვს ორი ნახვრეტი-–-ერთი ჰაერის მიმღები (შე– 

მწოვი), რომელიც არ სჩანს სურათზე და, რომელიც იმყოფება ღვე- 

დის ბორბლის პირდაპირ, (ექსგაუსტორის შეორე მხარეზე) და მეო–- 

რე–-შეწოვილი ჰაერის გასადენი ნახვრეტი, რომლის ოთხკუთხიანი 

სახე ნათლად სჩანს სურათზე. 

ექსგაუსტორი, ერთის მხრით-–- შემწოვი ნახვრეტით--შეერთე- 

ბულია დაზგასთან-––ფურცლოვანი რკინისაგან გაკეთებულ” “მილით, 

რომლის ბოლოში წამოცმულია ნახერხის მისაღები ძაბრი (სურ. 65) 

ადა მეორეს მხრით კი-–-–ისეთივე მილის (სურ. 65) საშუალებით შეერ– 
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თებულია ხახერხის შესაკრებ ცილინდრთან, რომელსაც ჯეწოდება. 
ციკლონი (სურ. 66). 

ციკლონში ჰაერი და ნახერხი ერთმანეთ სცილდებიან: ”პაერი 

უმთაერესად მიდის ზევით 'და ნახერხი ვარდება ძირს (ნახერხის მო– 

საგროვებელ ჯიხურში). 

  

- 2 . % ჩაია». 

უყეეი 
რეკი ბ.) აშ. , 

% სცენ ტექოლბო ას. 
ჯ : ' 7.“ 

„»”» დ 
L ” 
· ' “ 

· : 
! ' 

„ა. 

ს  1//%ი.. 
ბჯ რ. ა. #. 

წლ. იქი 4“ 2 2 ული 4. ა. , 
ბ : ა 

“ (ს. –_ 9 
“ 

სურ. 68. 

ექსგაუსტორის მილები და ძაბრები: 

პირველ მილში, შეწოვის გამო, 'გათხელებული ჰაერია (მილთ 
რომ გავხვრიტოთ, ჰაერი შეიწოვება), მეორე მილი კი, პირიქით, 

მუშაობს წნევის ქვეშ (მილი რომ გავხვრიტოთ, პაერი ამოჰბერავს). 

ექსგაუსტორის წარმადობა განიზომება იმის მიხედვით, თუ 
რამოდენი კუბიკურ მეტრს ჰაერს შეიწოვს, წუთში (რაც მეტ ჰაერს 

შეიწოვს აშკარაა, მით მეტს ნახერხსაც „გაიყოლიებს თან). 

წარმადობა ცვალებადობს 65–-1000 კუბ. მეტრებში, ბრუნვის 

რიცხვი სათანადოდ: 3000--750 წუთში. 

წონა--50--1200 კილოგრამი და სხვა (სანიმუშოდ აღებულია 

ფლეკის მაღალი წნევის ექსგაუსტორი). 

ციკლონის (ცცილინდრის დიამეტრი ცვალებადობს 1250--–2900 

მილიმ ფარგლებში, მისი სამაღლე 2500-6650 მილიმ.; "წონა 

200--1150 კილოგ. 

ექსგაუსტორის საექსპლოატაციო ხაჯები რამოდენიმეჯერ მე– 

ტია, ვიდრე ნახერხის ტრანსპორტიორისა და მისი მოვლა კი-–-კი- 
დევ უფრო რთული. სამხერხაო ქარხნებში ექსგაუსტორი იშვიათად 

იდგმება, რადგან ნახერხის მიმღები ძაბრის დაცვა ნაფოტი და რკი–- 

ნეულებისაგან თითქმის შეუძლებელი ხდება, რაც იწვევს ექსგაუს- 

ტორის დაზიანებას და მის ხშირ გაჩერებას. (ექსგაუსტორებს, გან– 
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საკუთრებული გავრცელება აქვთ ხის დამამუშავებელ. ქარხანა-–ფაბ- 

რიკებში). 
საშუალო ზომის სამხერხაო ქარხნისთვის (ორ- სამ ჩარჩოიანი) 

საჭირო ექსგაუსტორი თხოულობს 35-45 ცხენის ძალას მთელი სა– 

მუშაო დღის განმავლობაში, რაც რამოჯენიმე ჯერ აღემატ ბა სა- 
ხერხი ტრანსპორტიორისათვის საჭირო. სიმძლავრ ე 

ზემოთქმულიდან აშკარაა ნახერხის ი ტრანსპორტიორის უპი- 
რატესობა ს სამხერხაო ქარხნისათვის. 

3) განიგი ელევატორები 
განივ ელევატორს მორი გადააქვს განივად, 'მძწი სიგრძის 

პერპენდიკულიარულ მიმართულებით, როგორც ნაჩვენებია“(სურ. 67). 
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სურ. 66. სურ. 67. 

ციკლონი (ნახერხის შესაკრები) განივი ელევატორი (ძმ.; ლეინებისა) 
ა– ამტანი კავი ბ–ჩამომტანი კავი 

ის შესდგება ხის სამკუთხიანი დგამისაგან; მის ორ გვერდზე, 

დამოუკიდებლად, მაგრამ ერთნაირი სიჩქარით მოძრაობენ დაწყვი- 
7 
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ლებული ჯაჭვები; რომელთაც აქა-იქ, 1,5--2,5 მეტრის მანძილზე 

ერთი მეორედან დაშორებით, მიმაგრებული აქვთ ხის დასაჭერი 

რკინის კავები. ჯაჭვების მუშაობა სწარმოებს იმ ვარაუდით, რომ 

აშტან კავებით ახიდულ წვერზე მორი გადაგორდეს ჩამომტან კა- 

ვებზე. ბ 

მორს გზაზე ხვდება დაქანებული განივები. რომელნიც მორს 

შეაჩერებენ, სანამ მას კავები გამოეცლებოდეს და შემდევ კი ის და– 

ქანებული კავებით დაგორდება შტაბელზე. სურათი 13 ნაჩვენები 

ელევატორთ. დადის ბორბლებით მდინარის ნაპირას და აწყობს მორე- 
ბის შტაბელებს (სურ. 68). 

" 

L თადვეისსდ: ხია” რაი 

' 
გ 

  

სურ. 68. 
განივი ელევატორი (მის საშუალებით მდინარის ნაპირზე დაწყობილ შტაბელებით). 

მაგრამ შესაძლებელია აგრედვე ელევატორის ნავზე მოთავსება 

და მორების ნაპირზე დაწყობა (სურ. 69). 

_ ელევატორის მუშაობა შემდეგნაირად სწარმოებს: 3. ან 4 კაცი 

მასთან მიაცურებს ტიკს, დაშლის მას და შემდეგ გრძელი ჭოკების 

< 
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საშუალებით :განუწყვეტლად აწვდის მორებს წყლიდან თანდათან 
ამომყვინთავ კავებს. შტაბელზე დაგორებული მორი ბოლომდე მი- 

საგორებლად (40-–-50 მეტრის მანძელზე) და მწობრად დასაწყობად 

დაყენებულია 4 ან 5 მუშა. შტაბელის სიმაღლე შეიძლება აყვანილ 

იქნეს 7-9 მეტრამდე. მორების განივად მოძრაობის სიჩქარე აქ 

არის მხოლოდ 0,2-–0,25 მეტრი წამში. 

- 

  

      

  

სურ, 69. 

ნავზე მოთავსებული განივი ელევატორი 

წარმადობა უდრის 150--200 მორს საათში. სიმძლავრეს თხოუ- 
ლობს 12–18 ცხენის ძალის რაოდენობით. 

იწონის დაახლოვებით 5000 კილოგრამს და, ღირს 4--5000 

მანეთი ოქროთი, 

განივ ელევატორების საშუალებით შესაძლებელი არის არამც 

თუ მარტო მორის წყლიდან ამოღება, არამედ ის შეიძლება გამო- 
ვიყენოთ ხმელეთზედაც, მაგ. რკ.-გზის ბაქანს დასატვირთავად 
(სურ. 16); 

მხოლოდ ამ წზემთხვევაში ის სათანადოდ უნდა იქნეს შეცვლი– 

ლი და მისი კონსტრუქცია დამჩატებული. 
_ 
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განივი ელევატორი გამოსაყენებელია მხოლოდ მამიხ, როდე– 

საც მდინარის ნაპირი დაბალია და არის მაზე მორების დაწყობის 

შესაძლებლობა. ნაპირი უნდა იყოს არა უმაღლესი 2-3 მეტრისა, 

როდესაც კიდევ შესაძლებელია 4-–-5 მეტრის სიმაღლე შტაბელის 
დაწყობა; უფრო დაბალი შტაბელის დაწყობა ვერ აანაზღაურებს 

საექსპლოატაციო ხარჯებს და თან მოითხრეს ნაპირის დიდ სი- 

გრძეს. იბოფოელიათ ედ იი 
განივი ელევატორით 5 მეტრ- : I | 

ზე უმოკლესი მორ-ის, ამოღება 

შეუძლებელია, რადგან ჯაქვებ შო- 

რის სწორედ ეს მანძილია დაცუ- 

ლი; აქედან აშკარაა, რომ, ელე– 

ვატორის წარმადობა მით მეტია 

(კუბ, მეტრებში), რაც უფრო გრძე– 
ლია და მსხვილი მორი (სიგრძივი 

ელევატორისათვის, ამოსაღებად, 

მორის სიგრძეზე განურჩეველია). 

« განივი ელევატორი იხმარება 

არა მარტო მორების დასაწყო- ი 

“ი
 

ბად, არამედ ფიცრების დასაწყო- 21 

ბადაც, როგორც საწყობში, აგრე- 

თვე რკინის”გზის ბაქანზე (სურ. 70); 

  

         (
ს
 

     ლე ი ობი ბეს, ა აეყერიი ა 
ნწაფასანლალალევნივებუ4ი ა»   

სურ. 70. სურ. 71. 

განივი ელევატორი თკინის“გზაზე შტაბელიერით ფიცრების 

გამოყენებული დაწყობა. 

მხოლოდ იმ შემთხვევაში მას, რასაკვირველია, უნდა ჰქონდეს 

სპეციალური კონსტრუქცია. ასეთივე ელევატორი უფრო რთული 

სახისა, იხმარება ფიცრების შტაბელებად დაწყობის დროსაც; ეწო- 
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დება დამ წყობი ან და ფტაბელიერი.” 'შტაბელს,,». აწყობს. 

სამაღლით 8––10 მეტრს (სურ. 71). 

  

· სურ. 19. 

ორთქლის ჯალამბარი. 

წარმადობა უდრის 15-20 კუბ. მეტრს საათში და მეტსაც.. 

საკუთარი ელ-ძრავით ის 'დეკავილის ლიანდაგზე (იხ რონოდები) 

გადადის შტაბელიდან მეორე შტაბელზე. 

თხოულობი 8–--12 ცხ. ძალას, 

მისივე საშუალებით ხდება ფიც“ების ჩამოტანა შტაბელიდან. 

4) ჯალამბარები 

როცა მუშაობის მოცულობა არ მოითხოვს ელევატორების შე- 

ძენას, (ან და უკანასკნელის საშუალება აო არის), მაშინ მიმართავენ 

ე. წ. ჯალამბარებს, რომელთა მუშაობა, ყოველ შემთხვევაში, უფრო 
ხელსაყრელია, ვიდრე მორების წყლიდან ამოზიდვა ხარ-კამეჩების და 

ცხენების საშუალებით. ' 
თუმცა მუშა ხელი ამას მეტი სჭირია, მაგრამ სამაგიეროთ 

ჯალამბარის მოწყობილობა მარტივია და მისი განხორცხელება ად- 

ვილი. 
ჯალამბარი შესდგება ერთი, ან რამოდენიმე წყვილი კბილანე– 

ბისაგან; რომელთა საშუალებით ხდება ბრუნვაში მოყვანა დოლისა.- 
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(ბარაბანისა), რომელზედაც ეხვევა თოკი, ან ტროსი; ტროსის მეო– 
რე ბოლო მოსაზიდ საგანზეა მოხვეული. 

ჯალამბარს აქვს კბილანების ერთი წყვილი, თუ მისი წევის 

ძალა არ აღემატება 1000 კილოგრამს, ორი წყვილი–-თუ წევის 
ძალა უდრის 3--4000 კილოგრამს და სამი წყვილი თუ წევის ძალა 

მეტია (10.000 კილოგრამამდე). ჯალამბარებს აბრუნებენ ან ხელით, 
ან მექანიკური საშუალებით; უკანასენელ "შემთხვევაში ორთქლის, 

ან ელ-დენის დახმარებით. : 

ორთქლის ჯალამბარი ნაჩვენებია სურ. 72. 

    

  

“
+
 

ა
“
 

7 

სურ. 78. 
წყვილ დოლიანი ჯალამბარი. 

მას ორივე მხრით აქვს ორთქლის ცილინდრი; მისი შინაგანი 

დიამეტრი უდრის 150 მილიმ; დგუშის სვლის სიდიდე –225 მილიმ.; 

დოლის დიამეტრი-–-300 მილიმ.; წევის ძალა--1360 კლგრ. 
განი აქვს მეტრი, სიგრძე–-1,35 მეტრი. 

ჯალამბარები აგრეთვე განირჩევიან: ცალ დოლიანად (სურ. 72) 

და წყვილ-დოლიანად (სურ. 73). 
ცალ-დოლიანი ჯალამბარით (ელ-ძრავიანი გადაცემით) მო–- 

რების ამოზიდვა ნათლად ნაჩვენებია სურ. 74. 

ჯალამბარებს ხშირად აყენებენ რონოდებზე რომელიც მიდი- 

მოდის ქარხნის ტერიტორიაში. 
წყვილ-დოლიანი ჯალამბარი თავისი წარმადობით უტოლდება 

ორ ცალ-დოლიან ჯალამბარს და ამასთან, რაც აღსანიშნავია, სი- 
: / 
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მძლავრეს არ თხოულობს უკანასკნელზე მეტს. ეს ხდება იმიტომ, 
რომ ორივე დოლი მუშაობს დამოუკიდებლად და შეცვლით: მაშინ 

როდესაც ერთი ტროსი იწყებს მორების ამოღებას მეორეს სწორედ 

ამ დროს დამთავრებული აქვს მორების ამოთრევა. მორების კონა 

2-3 კუბ. მეტრის მოცულობით შეიკვრება ხოლმე ორ ალაგას თო– 

კის ანჯამით, რომელსაც უერთებენ ჯალამბარის ტროსს, 
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I ხურ. 71. 

მორების წყლიდან ამოღება ცალდოლიანი ჯალამბარების საშუალებით. 

წყვილ დოლიანი ჯალამბარი იდგმება ერთ ადგილას და მისი 

გამოუცვლელად შეუძლია დააწყოს 10-12 შტაბელი საწყობის 

ფართობზე ზომით (140X160)=-32400 კვ. მეტრი==3,24 ჰექტარი 
(სურ. 75). 

შტაბელიდან შტაბელზე გადასვლის დროს საკმარისია მხო–- 

ლოდ ჰორიზონტალური ქაღების გადაყენება, რომელიც ტროსს აძ- 

ლევს მიმართულებას და რომელზედაც ცურავს ეს უკანასკნელი (ჭა– 

ღების ადგილი სურათზე ნაჩვენებია ოთხკუთხიანი წყვეტილი ხაზით 

შტაბელის თავში). 

     
  



 
 

 
 

78, რო 
მგორავი კრანი (ხელით საწევი). 

სუ 

 
 

ელექტრონის კრანი (ცალ რონზე საკიდი). 
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ასეთი წყვილდოლიანი ჯალამბარის საშუალებით შესაძლებელია 

“საათში 30--40 კუბ. მეტრი მორების ამოზიდვა და დაწყობა ნაპირზვ. 

თხოულობს 25--30 ცხ. ძალას. 

ის) კრანები ” 

დახერხილ-მასალის საწყობში და საამქროების შიგნითაც დიდი 

გავრცელება აქვთ ე. წ. კრანებს. კრანები არის მოძრავი, სიმძიმის 

ამწევი და გადამტანი მოწყობილობა ფიზიკური თუ მექანიკური 
გადაცემით; უკანასკნელი––ორთქლის ან ელექტრონის საშუალებით- 

კრანები არის მრავალი ტიპისა და წარმადობისა. სამხერხაო. წარ– 

შოებაში უმთავრესად გავრცელება აქვთ შემდეგი სისტემის კრანებს: 

ღ” 

'ტ
 

          

33 111.) 
(მიე! 
(I... | I! 000 III IL) 
Iს მი I) 1IMII II 

9776 1... 
(ეე :101 | 

II I II II III წიე 
ასე.” 

I !! 11L)! '.! |! ! II 
(1 ,=)! IMIII II I 
I (ლI)I3!1. 111111 II | 
I 1-53-=I1 140401019 | 
ს )-91:I53!1 1. I II (I II IL I 
ს წ3!:წ9L) LI IL ILILI_ 
C=-–წის ლი =260:49+--=>>===-““   

სურ. 77. მორების წყვილ დოლიანი ჯალამბარით წყლიდან ამოთრევა,. 

ა) მგორავი კრანი, როდესაც სიმძიმე გადაიტანება მხო- 

ლოდ ერთი ხაზით და როდესაც კრანის ჯალამბარი მაღლა კოქებზვე 

"დაგებულ რელსებზე მიგორავს (სურ. 75). V 
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ასეთივე კრანი არსებობს ელექტრონით საწევი, როდესაც მისი 

მოძრაობის მართვა სწარმოებს მისგან დაშორებით. 

ელექტრონის კრანი არსებობს აგრეთვე , ცალ-რონზე საკიდი 

ტიპისა, რომელსაც ერთდროულად გადააქვს დაწყობილი, კონა ფიც- 
რებისა (სურ. 78). 

  

1 
! 

' - დ : 
== სბ I 

" I 

I 
' 

სურ. 78. 
საცალრონო,საკიდი გზა. 

ასეთივე ტიპის, ხელით საწევი, მოწყობილობა ნაჩვენებია სურ, 
78, რომელსაც ეწოდება საცალ-რონო საკიდი გზა (სურ, 78). 

ფიცრების მთელი კონა იდება ნაჩვენებ სახის კავებზე; ამ სა- 

შუალებას მიმარშავენ 'მაშინ, როდესაც მასალა შორსაა გადასატანი. 

ეს მოწყობილობა ძალიან მარტივია და მისი განხორციელება 
ადვილი. | 

ბ) ხიდისებური კრანი,-როდესაც მასალის მიტანა შეი- 

ძლება განსაზღვრული ფართობის განურჩეველ წერტილამდე. 
ხიდისებური კრანი შეადგენს გაორმაგებულ მგორავ კრანს, 

მხოლოდ ყველა მისი მოძრაობა მექანიზაცია ქინილია. 

იქ ერთი ჯალამბარი (ა) დადის განივ კოქებზე- როგორც 

მგორავი კრანი – (სურ. 79), ბ)/ მაგრამ თვით ეს განივი კოჭები (ა) 

მოძრაობენ მეორე წყვილ (სიგრძივ) კოჭებზე, 3), რომელთა შო- 

რის განივი კოჭები ხიდივით გადებულია. 
ორივე კოჭებზე რონებია დაგებული (ბ) კრანის სიმაღლე უდრის 

4--8 მეტრს. / 
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მოძრაობა სწარმოებს ელ-ძრავების საშუალებით. 

ასეთი კრანების დიდ ღირსებას შეადგენს მათი შეუზღუდვე- 

ლობა ერთი რომელიმე მიმართულებით, მაგრამ თვით ის ფართობი, 
რომელსაც იგინი ემსახურებიან, არ შეიძლება იყოს მაინცდამაინც 

დიდი, რადგან დიდი ფართობის ხიდისებური კრანით მოწყობა ძა- 
ლიან ძვირი ჯდება; ამიტომ ასეთი კრანები, როგორც მგორავი 

კრანია, უფრო ეწყობა საამქროების შიგნით. 

  
სურ. 79. 

ხიდისებური კრანის სქემა 

(ხედვა ზევიდან) 

მაგრამ ზოგიერთ სამბერხაო ქარხნებში, სადაც სამუშაო პრო- 

ცესები დიდად მექინიზაციაქმნილია, ხადისებური კრანები იდგმება 

ნედლი მასალის საწყობშიაც (სურ. 80). 

ვ) საბრუნი მოძრავი კრანი (სურ. 8)). 

9 სამხერხაო საქმე. 129



  

სურ. §0. 

“ <4 ით! აბ. > 7: ბაგ აა 

” 1) ზა 

  
სურ. 81. 

საბრუნი კრანი, (გერმანია). 
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ეს კრანი იძლევა დიდ თავისუფლებას მუშაობის დროს, რად- 

გან თვითონ დადის რონებზე და-სატვირთე კავებს კი აქვს:მიბრუნ– 

მობრუნების საშუალება (1809). 
მუშაობის წესი ნათლად სჩანს სურათზე; კრანების ამწევი ძა– 

ლა უდრის 1, 3, 5, 10 და მეტს ტონას. 
გამოსადეგია როგორც ნედლი, აგრეთვე დახერხილი მასალის 

საწყობში. 

პატარა რო.ნო.დები 

ყოველ ქარხნის აუცილებელ მოწყობილობას შეადგენს მექანი–- 
ზაციის პირველყოფილი სახე –პატარა რონოდები; იხმარება, რო- 

გორც მორების (სურ. 82), აგრეთვე ფიცრების გადასაზიდავად 

წსურ. 83). 

  
სურ. 83. სურ. 84. 

ასეთი რონოდების მხოლოდ ლითონის ნაწილებს იძენს ქარ- 

ზანა-–ღერძს და ბორბლებს; ხის ნაწილები კი ადგილობრივ კეთდე–- 
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ბა. თუ რონოდებზე ხდება ძალიან მძიმე მორების “ან და ბევრი 

ფიცრების გადატანა საჭიროა მათთვის ბურთულა საკისარების გა– 

კეთება (სუო. 84). 

    

  

სურ. 80. მოსაბრუნებელი წრის სქემა. 

რონოდების ერთ ხაზიდან მეორე ხაზში გადაყვანა ხდება სა- 

რკინისგზზო ისრების, მოსაბრუნებელი წრის (ბაქნის) ან სატრავერ– 

ზო (გადამჭრელი) გზის საშუალებით. 

მოსაბრუნებელი წრე მუშაობს შემდეგნაირად: მის ბაქანზე და– 

გებულია პატარა ზომის რონების ერთი ხაზი, რომელსაც ეწოდება 

დეკავილის ლიახდაგი; მისი სიფართე ჩვეულებრივ უდრის 600 
მილიმ. (რკინის გზის ლიანდაგის სიფართე უდრის 1525 მილიმ.). 

"როდესაც რონოდა მთლიანად დადგება წრის ბაქანზე, მას აბ– 

რუნებენ მანამდე, სანამ ბაქნის ლიანდაგი არ გაუსწორდება სასურ- 

ველ ხაზის ლიანდაგს (ახალი მდგომარეობა ბაქნისა ნაჩვენებია წყვე- 

ტილი ხაზით (სურ. 85). 

როდესაც საწყობის ტერიტორიაზე, მრავალი ლიანდაგია გაყ–- 

ვანილი, საჭირო ხდება სატრავერზო ლიანდაგის გაყვანა, სადაც 

მოსაბრუნებელი წრის როლს თამაშობს სწორ მიმართულებით მო- 

ძრავი ბაქანი (სურ. 86), როდესაც რონოდა დადგება ბაქანზე-- 
მერე საჭიროა ბაქნის გაგორება, სანამ მისი ლიანდაგი არ დაუ- 

პირდაპირდება სასურველ ლიანდაგს. 

სატრავერზო ლიანდაგი, როგორც მოსაბრუნებელი წრეც, აუ–- 

ცილებელია მაშინ, როცა უადგილობის გამო, შეუძლებელია ლიან- 

დაგის საჭირო რადიუსით მომრგვალება, რომელიც დეკავალის ლიან–



დაგისათვის უნდა იყოს არა ნაკლები 20 მეტრისა (ფართე ლიან- 
დაჯის მომრგვალების რადიუსი=>500 მეტრს). 

  

  

  

  

        

      

  

  

  

სურ. 86. -სურ. 87. 
სარრავერზო გხის სქემა, სატრავერზო ბაქანი (დატვირთული 

სურ. 87 ნაჩვენებია სატრავერზო ბაქანზე დაყენებული რონოდა 

  

  

სურ. 88. მკვდარი გორგოლაჭები. 

2) გორგოლაქები (როლიკები) 

გორგოლავი არის ორნაირი--მკვდარი და ცოცხალი. 

ა) მკვდარი ეწოდება ისეთს, რომელიც ბრუნვაში მოდის ფი- 

ცართან შეხების გამო; მისი დანიშნულება არის--–შეამციროს ხახუ–- 

ნი და გაადვილოს ფიცრის მაგიდაზე გაცურება. ფიცრის მოძრაო- 

ბა კი ხდება ფიზიკური მიწოლის საშუალებით; როგორც კი ფიცა- 

რი გადაიარს, გორგოლაჭი ჩერდება (სურ. 88). 

ასეთი იხმარება მხოლოდ მაშინ, როდესაც ფიცარი სულ მოკ–- 

ლე მანძილზეა გადასაგორებელი (ისიც იშვიათად) ან და როდესაც 

საჭიროა ფიცრის მიწევ-მოწევა (მაგ. ფიცრების თავის მოხერხვის 

დროს). 

გ) თუ კი გორგოლაქები გვესაჭიროება ფიცრების ან მორე- 

ბის გადასატანად, მაშინ უნდა ვიხმაროთ (კოცხალი გორგოლაქები, 
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რომელნიც განუწყვეტლივ ბრუნავენ ან კონუსური კბილანების (სურ. 
89) ან და სპეციალური ჯაქვების, (გალიას ჯაქვების) საშუალებით 

(სურ. 90). 

აა,ჯალა შCX ოა” აო თფოოთორობი +V% 

(-ხლლ--=--0=--- 
(უჯ. რ ააეადა, ოაფელღდდი დააა ადოითდაი 

     აბააილი 
(> ს შილ დობა ში კა სხი 252 = 

ბ;    სარა თ 
სათასო ლაიფი „” IM 

რიე სახაღ> აი. „აჭა ებაბ 

ბ. 

# : ქსია უწ რან არსე 
2 სალი - 

  

სურ. 89. 
ცოცაალი გორგოლაკები (მორებისათკის). 

  

სურ. 90. 

ცოცხალი გორგოლაქები (ფიცრებისათვის) 

ცოცხალი გორგოლაჭქების საშუალებით ხშირად ხდება ფიც- 

რების საწყობში გადატანა (სურ. 91) ან და რკინის გზის რონოდე– 

ბის დატვირთვა (სურ. 70). 
ცოცხალ გორგოლაქებს ხმარობენ აგრეთვე მორების გადასა- 

ტანადაც (სურ. 92). 
აქ, სიგრძივი ელევატორით მოტანილი მორი, გორდება ცოც- 

ხალი გორგოლაჭების ტრანსპორტიორზე და გადაიტანება დანიშ–- 

ნულ ადგილამდე, 
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თუ გორგოლაქების ტრანსპორტიორიდან ფიცრების გადაგდე–- 

ბაა საჭირო, ეს შეიძლება მოეწყოს იმდაგვარი გადასაგდების სა- 

შუალებით, რომელსაც ხმარობენ მორების გადასაგდებად სიგრძივი 

ელევატორიდან (სურ. 7)--მხოლოდ გადასაგდები ბერკეტი სწორი 
უნდა ჰქონდეს. 

შეიძლება აგრეთვე ფიცარი გადავაგდოთ სპირალური გორ- 
გოლაკების საშუალებით (სურ. 93). 

  

სურ. 9+ ღვედის ტრახსპორტიორი (მარცხენა კუთხეში), 

მხოლოდ ამ შემთხვევაში საჭირო არის, რომ ფიცარს ბრჯა 
დავახვედროთ (Vიი0ი). 

ფიცრის გადასაგდებად ხშირად მიმართავენ ხოლმე ტრანსპორ– 
ტიორის ირიბად გადაკედლვას, მაგრამ ამ წესით ფიცრების გადა- 
გდება ხდება ძალიან უსწორმასწოროდ დაჯარევ-დარევით (სიგრძით); 
ამიტომ საჭირო არის სპეციალური კაცის დაყენება კედლის მისა- 
წევ-მოსაწევად ფიცრების სიგრძე -სიფართის მიხედვით. 

ფიცრების გადასატანად, გორგოლაჭების ტრანსპორტიორის 
მაგიერ ხმარობენ ღვედის ტრანსპორტიორს (სურ. 94), რომელიც 
ღვედით გადაცემის სრულ იგივეობას წარმოადგენს, მხოლოდ სიჩქა- 
რე უნდა ჰქონდეს 0,4--0,75 მეტრი წამში. 

8) ავტომავალი 

დახერხილი მასალის საწყობი ღებულობს განსაკუთრებულ ხა- 
სიათს, როდესაც ფიცრების ტრანსპორტი ხორციელდება ავტომავ- 
ლების საშუალებით. ავტომავალი წარმოადგენს სპეციალური ტიპის 
ავტომობილს, რომელსაც არ სჭირდება დატვირთეა, არამედ ის 
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"თვითონ ზედ წაადგება გადასატანად დაწყობილ ფიცარს, ასე ვთქვათ 

ამოიდებს მათ იღლიაში და გააქანებს საწყობისაკენ (სურ. 95). 

.....–.       

  

      თ 4     

  

  

) 

სურ. 95. 
ავტომავალი. 

მხოლოდ ფიცრები დაწყობილი უნდა იქნეს ერთნაიო ზომაზე, 

რაც არ წარმოადგენს დიდ სიძნელეს; სიფართე და სიმაღლე უნდა 

იყოს არა უმეტესი (სიფართე არც ნაკლები--ავტომავლის სამუშაო 

განისა) ),5 მეტრისა და მასთან დაწყობილი, როგორც ნაჩვენებია 

სქემაზე (სურ. 96). 
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აქედან ვხედავთ, რომ გადასატანი შტაბელის განივი განაკვე- 

თი უდრის 2:25 კვ. მეტრს, მაშასადამე ფიცრის სიგრძის ყოველი 

მეტრი მოჯვცემს დახერხილი მასალის 2,25 კუბ. მეტრს. 

  
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  
  

  
  

  

  

  

სურ. 96. 

  

სუო. 97. 

ესტოკადა 

ფიცრის საშუალო ზომა რომ ვიანგარიშოთ 3 მეტრი გამო- 
დის, ავტომავალი ერთ წაღებაზე გადაიტანს 6,75 კუბ. მეტრს, რის 
გამო სიმძლავრე უნდა ჰქონდეს 30-40 ცხ. ძალის რაოდენობით. 

ავტომავალისათვას საჭირო არის მოკირწყლული (ქვით) გზა, 
ამიტომ აუცილებელია საწყობის ყველა იმ ადგილების მოკირწყვლა, 
სადაც მას გავლა უხდება, ისე რომ ავტომავალმა შესძლოს მასალის 

პირდაპირ იმ შტაბელთან მიტანა, სადაც ის უნდა დაიწყოს, 
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ი) ესტოკა დები 

სრულიად სხვანაირ სახეს ღებულობს, აგრეთვე, დახერხილი 

მასალის საწყობი მისი ესტოკადებით მოწყობის დროს. 

ესტოკადა წარმოადგენს გრძელ, აფიცრულ გზას, რომელიც 

გაკეთებულია მაღალ ხინჯებზე (მიწიდან 3--5 მეტრის სიმაღლეზე 

(სურ. 97). 
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ესტოკადიღან ფიცრების ხელით დაწყობა. 

ესტოკადის მნიშვნელობა მდგომარეობს შემდეგში: 

თანამედროეე სამხერხაო ქარხნები ორსართულიანებია. თუ 
ესტოკადა არ არის, ფიცრები მეორე სართულიდან ჯერ უნდა ჩა- 

მოვიტანოთ მიწაზე და, მისი საწყობში გადატანის შემდეგ, ისევ 

ავიტანოთ შტაბელზე; ე. ი. ის პოტენციალური ენერგია, რომელიც 

აქვს ფიცრებს მეორე სართულზე, ტყუილად იკარგება (ისიც ამ 

დანაკარგზე ხარჯის გაწევით), ამის თავიდან ასაცილებლად და 

ფიცრების მაღლად დაწყობის მიზნით––კითღება ესტოკადა. 

ესტოკადა უფრო ხელსაყრელია მაშინ, როდესაც ჩვენს გან- 

კარგულებაშია ვიწრო საწყობი, რადგან ესტოკადიდან დაშორებით 

მაინც ვერ დაეწყობა მაღალი შტაბელები (თუ არა შტაბელიერით):. 

მაგრამ თუ შტაბელიერი გვაქვს, მაშინ ესტოკადაც ზედმეტია, სურ. 

98 ნაჩვენებია ესტოკადებიდან ფიცრების შტაბელებად დაწყობის, 

წესი. 
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სამლესაო. საქმე 

1) ხერხების მუშაობის პირობები 

სამხერხაო დაზგების ნაყოფიერი მუშაობა მთლიანად დამოკი- 

„დებული არის იმაზე, თუ რა მდგომარეობაში იმყოფება მათი მჭრე- 

ლი იარაღები -–– ხერხები. უკანასკნელნი თხოულობენ თავისდამი გან– 

საკუთრებულ ყურადღებას, ურომლისოდ ხერხები ან სრულიად ვერ- 
მუშაობენ, ან და მუშაობენ შემცირებულ ნაყოფიერებით. დაზგების” 

“შემცირებულ ნაყოფიერებით ამუშავება მით უფრო დაუშვებელია, 

რომ ამ ხანად ჩვენი სახალხო მეურნეობა განიცდის სააღმშენებლო 

მასალის-–– დახერხილი მასალის დიდ დეფიციტს. ამასთან არის შე- 

მთხეევები, როდესაც ჩვენ სრულიად ვერ ვამუშავებთ საიმპორტო 

დაზგებს ხერხების მოვლა-გამართვის დარგში კვალიფიციური მუშე- 

ბის უყოლობის გამო. ზემოთქმულიდან აშკარავდება სამლესაო საქ- 

მის ცალკე დარგად გამოყოფვის აუცილებლობა; მხოლოდ სამხერ- 

ხაო საქმე გულისხმობს არა მარტო სერხების გალესვას და კბილე- 

ბის გადაყრას, არამედ ხერხების სათანადო გამართვას და მათი 

სწორ ჩაყენებას დაზგებში. ' 

დაზგების მიხედვით ხერხებიც განხილული იქნება სამ ნაწილად: 

1) ჩარჩოს ხერხები, 

2) რგვალი 
და ვ) ლენტის 

მაგრამ სანამ გადავიდოდეთ მათს (კალ-/ცალკე შესწავლაზე, 

სავირო არის გავეცნოთ იმ პირობებს, რომელშიაც უხდებათ სა- 

მივეს მუშაობა და აგრეთვე იმას, რაც მათ აერთებს (მასალა, ნაწი– 
–ლების სახ ოდება და სხვა). 
“ე შინაბერა ორითა  აახედვით ხერხებს უხდება სამი ძირი- 

თადი ოპერაციების შესრულება, ანუ სამნაირი სახის ჭრის წარ- 
"მოება: 

პირველი სახე ჭრისა მდგომარეობს იმაში, რომ სერხე- 
ბის კბილებს, რომელთაც აქვთ სოლის ფორმა, უხდება მერქნის ბო–- 

პკოების განივად გადაჭრა (სურ. 99). 

მეორე სახე ჭრისა მდგომარეობს იმაში, რომ ხერხვა- 
ხდება ბოქკოების გასწვრივ, მერქნის სიგრძეზე და ამგვარად ხერ- 

ხის კბილი (სოლი). ბოქკოებს ერთმანეთს აცილებს (სურ. 100). 
და მესამე სახე ჭრისა მდგომარეობს იმაში, რომ ხერ–- 

ხის მჭრელი ნაწილი (კბილის წვერი) იჭრება მერქნის წლიურ რგოლ– 
'მი (შრეში), ბოქკოების შუა, უკანასკნელის დაუზიანებლად (სურ. 101). 
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ეს, რასაკვირველია, ჭრის ტიპების თეორიული დაყოფა არის- 
და პრაქტიკაში კი ძალიან იშვიათად შეგეხდება რომელიმე ვრის- 

წმინდა წყლის სახე. მაგრამ, თუ განსაკუთრებული პირობების დაც- 

ვით ჩვენ განვახორციელეთ აღნიშნული დაყოფა, მაშინ ძალღონის. 

მხრით ისინი მოგვცემენ შემდეგ განსხვავებას; 

      

  

სურ. 99, სურ. 100. სურ. 10!. 

პირველი სახის ჭრა მოითხოვს ორჯერ მეტ ძალღონეს ვიდრე. 
მეორე სახის ჭრა და ექვსჯერ მეტ ძალღონეს ვიდრე ქრის მესამე. 

სახე (ერთ და იმავე მერქნის ერი. და იმავე სიჩქარით დახერხვის 

დროს). 

პრაქტიკაში კი, ბოჭკოების მიმართულების მიხედვით, ირჩევა: 
მხოლოდ ორივე მთავარი სახე ხერხვისა: 

1) სიგრძივი გახერხვა, როდესაც მერქანი იხერხები მის. 

სიგრძეზე, ბოჭკოების პარალელურად. 

2) განივი გახერხვა, როდესაც მერქანი იხერხება სი- 

გრძის პერპენდიკულიარულ მიმართულებით, განივად. (ორივე მათში, 

ნაწილობრივად, გვხდება სხვა ტიპის გრებიც, მაგრამ უმნიშვნელო- 

რაოდენობით). 

შემდეგში მასალის აღწერის გასაადვილებლად აქვე მოცემუ– 

ლია ხერხების ნახაზი მათი ნაწილების დასახელებით (სურ. 102). 

უკანა კუთხის დანიშნულება მდგომარეობს ხერხის და მასალის 

შორის ხახუნის აცილებაში, ამიტომ ის უნდა იყოს საკმაოდ დიდი (შესა- 

ძლებლობის დაგვარად). 
გამახვილების კუთხე უნდა იყოს იმ ზომის, რომ კბილი არ 

გადატყდეს მუშაობის უარეს პირობებში. (რაც დამოკიდებულია. 

ფოლადის ღირსებასა და ხერხის სისქეზე და გასახერხ ჯიშზე). 

დანარჩენი კუთხე კი (90 გრადუსამდე შემვსები) რჩება წინა- 
კუთხის განკარგულებაში, რომელიც უნდა იყოს აგრეთვე რაც შეი- 

ძლება მეტი-ჭრის გაადვილების და, მაშასადამე, ნაკლები ძალღონის 

დახარჯვის მიზნით. 

ასეთი მოპირდაპირე მოთხოვნილებების შერიგება შეუძლებე- 

ლი ხდება და ამიტომ პრაქტიკაში აღნიშნულ კუთხეებს აქვთ შემ– 

დეგი ზომები: 
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კბილების ნაწილის დასახელება M 14 M# 15 

ხერხის სისქე ბირმინგამის კალიბრით 9,1 ზილ 1,8 მილ. · 

კბილის ნაბიჯი მილიმეტრ. . .“% 19-95 15-99 

კბილის სიმაღლე მილიმეტო. 16-–20 12--I1§ 

გამახვილების კუთხე . 50--109 50--409 
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კბილების ნაბიჯი დამოკიდებული არის კბილის უბის საჭი. 

რო მოცულობაზე. კბილის უბის დანიშნულება ის არის, რომ თა 

142



ვის უბეში ჩაიტიოს, გარედ გამოყრამდე, ნახერხად გადაქცეული 
მერქნის ის რაოდენობა, რომლის გახერხვა ხვდა წილად მის კბილს. 

კბილის სიმაღლე კი დაახლოვებით უნდა იყოს 0,8--0,9 კბი- 

ლის. ნაბიჯისა. 

102 სურათზე ნაჩვენები კბილების დანიშნულება არის მასა- 
ლის სიგრძივი გახერხვა, როდესაც ხერხავს კბილის წვერის წიბო 
(სურ. 102 პ). 

      
   

-.. _.._._.     
%+ „"'" # – 

', / / / -/ -/ -/ ” '/ ა) M /V / · /' ამ 

ეი .–... 

  

> –- „ა.თ. რა რელე ევოლა თო არ–ეა–. 

სურ. 108. 

განივად სახერხი კბილები. 

მასალის განივად სახერხად იხმარება სურ. 103 ნაჩვენები კბი–- 

ლები. 
ასეთ კბილებს ხშირად ირიბად ლესავენ (ა) ბოჭკოების გადა–- 

ჭრის გასაადვილებლად. 
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ხერხები კეთდება საუკეთესო სხმული ტიგელის, “ან საზამბარო: 
ფოლადისაგან, რომელსაც აქვს საკმაო, როგორც სიმაგრე, აგრეთვე 
სიბლანტეც და, რომელსაც აძლევენ სათანადო წრთობილობას სახერ- 

ხი ჯიშის მიხედვით. თუმცა ხშირად აქვს ადგილი ხერხის ან სიმ- 

ყიფეს (კბილები ტყდება მუშაობის და ”გადაყრის დროს) ან მისი. 
სირბილეს (ადვილად ეშლება კბილების გადაყრა). 

ამ შემთხვევაში საჭირო არის დამატებითი ან მოშვება, ან და 

წრთობა (დახელოვნებული მექანიკის მიერ). 
სურ. 104 ნაჩვენებია გახერხვის პროცესის სქემატიური ნახაზი, 

საიდანაც სჩანს, თუ როგორ ნაწილდება მუშაობა კბილების შო- 

რის, ე. ი. ყოველ კბილს გახერხვის მთელ სიმაღლეზე ჩამოაქვს ერ- 

თი და იგივე სისქის ნახერხი (ეს ეხება იმ შემთხვევას, როდესაც 
დახერხვის დროს მორი გაჩერებულია). 

        'წ
იL
 

'ყ
ხ–
ი 

72% 
მიუხედავად იმისა, თუ რომელ ხერხთან გვაქვს საქმე, მათი მუ– 

შაობისათვის მოსამზადებელი ოპერაციები შეიძლება დაყოფილ იქ- 

ნეს შემდეგ სამნაირ ჯგუფად: 
1) ხერხის გამართვა შინაგანი დაჭიმულობის სწორად განაწი- 

ლების მიზნით, 
2) კბილების დაპროფილება, გალესვა, გადაყრა, ან მათი და– 

პრტყელება (გაქყლე 
) ხერხის ჩაყ რბ სათანადოდ გასწორებულ დაწზგაზე. 

ხერხის სუსტი მუშაობა მაჩვენებელია იმისა რომ ერთ-ერთი 

ან რამოდენიმე ზემოთ ჩამოთვლილ ოპერაციების შესრულების დროს 

შეცდომა გვაქვს დაშვებული. 

ჩარჩოს სერხები 

ა) ზომები და გამართვა 

ჩარჩოს ხერხებს აქვთ სურ. 105 ნაჩვენები სახე: 

ხერხების სისქე საზოგადოდ იზომება ე. წ. სტუბსის კალიბ- 
რით, რომლის ნიშანია სამი ასო; 8. VV. C. (იკითხება: „ბირმინგამ 

ვაირ გეიჯ“); 

,) I! 311) 
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ამ კალიბრის მილიმეტრებთან შედარება ნაჩვენებია ცხდლე- 

  

  

      

  

          

ლი M# 18, 
ცხრილი M% 18 

სტუბსის ან ბირმინგამის კალიბრი (8. VV. C.) 

_. LI 
ო.) თლ | “1 მილიმ. ო ებს ით „'– 
_.L 1 | · _ 

00001) 11,581 7 ' 4,571 | 17 117) | 97) 04% |, 

თი 1079 ) 8» 4)91 | I) I94 | 58) ივი 
იი 9.65! ყ | 3,759 | 1) 106 | 9) ივი 

ი 805) 10) 343! 90) 099!) ვი, 0,#5 

1 76900 | 1I ვი? | თე 03 ვ 0,954 

ის ”79I8 | Iი! 292768 ის 05 | უნ, ი.ი 

ყვ 628) I1ვ) 949, #: 0035 | 331“ 090 

4 6,045 1+ 9,108 იე 0,559 | ვს) 0,175 

8 0,598 15 1,898 95) 0590 : პა, 0,197 

ი) 50156 16. 1,650 | 26 0,457 | 86) 00 

1 
: 

= . 

ჩარჩოს დაზგებში იდგმება ამ კალიბრის 13-16 ნომრები 

სიგანე ცვალებადობსს 80 მილ.-- 180 მილ-დე 

" სიგრძე 1000 –<-2500 

10 სამწყრხაო საქმი. 145 
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'არჩო ხერხის კბილების ნაბიჯი ღა სიმაღლე ცვალებადობს 
პებდე: ზომებში: 7; 

მაჯარი და ხმელი რბილი და ნოტიანი 
«ჯიშისათვის ჯიშისათვის 

ნაბიჯი –-- 15--19 მილიმ. 19--25 მილიმ. 

სიმაღლე-- ,12-–-10– „ 15-20 ,„ 

სანამ ხერხი დაზგაში ჩაიდგმებოდეს, საჭირო არის მისი გა- 

"ნართვა. ხერხის გამართვა ეწოდება ისეთს ოპერაციას, რომლის სა-' 

შუალებით ხერხს ეძლევა სასურველი შინაგანი დაჭიმულობა. მაგ. 

დახეოხვის ნაყოფიერება მოითხოვს, რათა ჩარჩოს და ლენტის ხერ- 

ხებს ზურგის მიმართულებით და კიდევ უფრო კბილების ხაზით 

ქონდეს მეტი დაჭიმულობა, ვიდრე მათს შუაგულს: ამ პირობებში 

ხერზი უკეთ მუშაობს, მაშასადამე თუ რძპიმე საშუალებით ჩეენ გბავ- 

სწიეთ (ცივად) ხერხის, წზუა ნაწილი და შემდეგ კი ხერხის ყველა 

ნაწილები თანაბრად გავჭიმეთ მოძრავი სახელურების თუ ბორბ- 

ლების საზუალებით, მაშინ აშკარაა, რომ ხერხის ზურგის და კბი- 

ლების ხასი მეტი დაჭიმული დარჩება. 

ხერბის შუაგულის გაწევა ხდება გაუცხელებლად, ცივ მდგო- 
მარეობაში; ამისათვის ხერხის შუანაწილის რამოდენიმე ხაზით (ნა- 

პირებიდან 2-3 სანტიმეტრის დაშორებით, როგორც ეს ნაჩვენებია 

სურ. 106) ჭედავენ ხერხს სპეციალური ჩაქუჩების (იხ. სურ. 107) მს | 
ბუქი დარტყმით. 

  

ავ –ირ? ი-5აია «”-ლ ––-_ 

_–ეაეას– ა +–ს .-–_ --– დალ -– ა.--ა-– ა--–--.--. –-. 

ღლ ლაა 4 ხ-ს ლაი ''“ა -–=- 8 «ი. 

– 

      
_ 

. სურ. 106. 
/ პატარა წრევბით ნაჩვენებია ჩაქუჩის ნაკვალევები. 

კედვა სწარმოებს გრდემლზე; მეორე თავი ხერხისა იდება ხის 

მაგიდზე, რომელიც 5 სანტიმეტრით დაბალი უნდა იყოს გრდემლის 
ზედაპირზე. 

სამართი ჩაქუჩები იწონიან დაახლოვებით 1,0-–1,3 კილოგრამს; 

კვალს ტოვებენ ზომით 10X20 მილიმ. რგვალი ჩაქუჩის ჩაკვალევის 

დიამეტრი უდრის 10-12 მილიმ. 
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ჩაქუჩის დარტყმის 'ძალა დამოკიდებულია მმართავის დახელოვ– 

ს)ებასა და პრაქტიკაზე. 

: შევსცვალეთ თუ არა ჩვენ ხერხის შინაგანი დაჭიმულობა 

მისი გაგება შეგვიძლია შემდეგ-ნაირად. 

  

ია. / L-=ი. 

სურ. 1C%. 

ხერხის სამართი (გოდემლი და ჩაქუჩი) 

ღებ რიოლოოოლლოლი 
7“ ა“საუფლი –ა.იიდა სოს. 

.. თო, 
არლი“ , : : –. 8 შაია ოსა 

წ ტ6- “. · “ 

სურ. 108. 

საკანტროლო სახაზაბვე (რგვალი ხერხებისათვის) 

  

  

  

სურ. 109. 
ხერხს გავივ განაჭერზე აქვს ერთნაირი დაპიმულობა, 

გაუმართავ ხერხს ერთი თავი რომ აუწიოთ 30 სანტიმეტრის 

სიმაღლეზე, ჩაზნექის აღგილზე ხერხის განივად (მისი სიგრძის პერ–- 

პენდიკულიარულად) დავაყენოთ საკანტროლო სახაზავი (სურ. 108) და 
გავხედოთ სინათლეზე, ხერხის და სახაზავის შორის ჩვენ ვერ დავი– 
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ნახავთ გამომჭქვირავ სინათლეს რაც მაჩვენებელია იმისა, რომ ხერ- 

ხის განივი განაჭერი იძლევა სწორ ხაზს, რომლის მთელ სიგრძეზე 

ხერხს ჰქონია, მაშასადამე, ერთ ნაირი დაჭიმულობა. (იხ. სურ. 109). 
ჩარჩოს ხერხებისათვის იხმარება ასეთივე, მაგრამ უფრო მოკ- 

ლე სახაზავი, (თუმცა არა ნაკლები ხერხის განისა). 

  

  
სურ. 110. 

ხერბის ზუანაწილია გაწეული. 

მაგრამ თუ ხერხს, მისი 'განიეი განაჭერზე აქეს სხვადასხვანაი- 
რი დაჭიმულობა, მაშინ ეს მოვლეხა იჩენს თავს შემდეგ ნაირად: 

1) თუ ხერხის შუანაწილია მოშვებული (ე. ი. დაჩაქუჩებული) 

მაშინ სინათლე გამოქვირავს სახაზავის შუაში: სახაზავი დაყრდნო- 

ბილია ხერხზე თავისი ბოლოებით. (იხ. სურ. 110). 

“ > #/       

სურ. 111. 
ხერხის ისევ შუა ნაწილია მოშეებული. 

თუ ხერხს მოვღუნავთ მეორე მხარეზე, მაშინ მივიღებთ შე- 

ბრუნებულ სურათს: სინათლე გამოქვირავს სახაზავის ნაპირებიდან 

(ე. ი. სახაზავი დაყრდნობილია ხერხზე თავისი შუა ნაწილით. (იხ. 
სურ. 111). 

სინათლეს გამოქვირვას იმიტომ აქვს ადგილი, რომ გაწეული 

ნაწილი, (კ0ხადია, იძლევა მეტ რადიუსს და მისი წერტილები უფრო 

შორდება „შექმნილი“ წრის დროებით ცენტ“ს, ვიდრე ნაკლებად 

გაწეული (და ამიტომ მეტი დაჭიმულობის მქონე) განაპირა ნაწი- 

148 ა



ლების წერტილები; როდესაც ჩვენ ხერბი მოვღუნეთ მეორე მხარე–- 

ზე, ცენტრიც იქითკენ გადავიდა და ამიტომ გაწეულმა წერტილებ– 

მაც დაიკავეს გრძელი რადიუსის მდგომარეობა. 

2) თუ მოშვებულია ხერხის განაპირა ნაწილები მაშინ, -პირ- 
იქით, სინათლის გამოქვირვას ადგილი ექნება სახახავის ბოლოებში 

(ე. ი. სახაზავის შუანაწილი დაყრდნობილი იქნება. ხერხის ამოზნე- 

ქილ შუაგულზე. (იხ. სურ. 112). 

     ____.. 

სურ. 115, 
მოშვებულია ხერხის განაპირა ნაწილები- ” 

ასტთი სურათი იქნება ხერხის თავის აწევის დროს. თუ კი 
ხერხის ბოლო. დავწიეთ, მაშინ მივიღებთ შემდეგ სურათს: (სურ, 113). 

  

სურ. 118. 
მოშვებულია ხერხის ისევ განაპირა ნაწილები 

სურ. 113 ნაჩვენები ხერხის შინაგანი დაჭიმულობის „უკუღ–- 

მართი“ განაწილება შეიძლება გასწორდეს მხოლოდ მისი შუანაწი–- 

ლის დამატებითი გაწევით 
ამ რიგად ჩვენ შეგვიძლია მხოლოდ იმისი გაგება, თუ რომელი 

ნაწილია გაწეული, მაგრამ ამ წესით შემოწმება იმისა თუ რამდე–- 
ნად მოშვებულია ესა თუ ის ნაწილი (ე. ი. საკმარისია თუ არა) 

ძალიან ძნელი არის, რმდგან თვალით ჩვენ ვერ შევამჩნევთ ხოლმე 
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სინათლის უმნიშვნელო. მეტნაკლებობას. ამიტომ უკეთესია, თუ ნაც- 

ვლად სწორ გვერდიანი საკონტროლო სახაზავისა ჩვენ გავაკეთებთ. 
ისეთ თარგს (შაბლონს), რომლის გვერდს ექნება სწორეთ ის ამოზ- 
ნექილობა, როგორი ჩაზნექილობასაც მიიღებს ხოლმე ხერხი (განივ 

განაკვეთზე) მისი თავის 30 სანტიმეტრის სიმაღლეზე აწევით. ამ შემ- 
თხვევაში ჩვენ არ ვეკრდნობით სინათლის მეტ-ნაკლებობას, არამედ 

· ვმსჯელობთ ასე: თუ თარგსა და ხერხს შორის სრულიად არ ექნა 

ადგილი სინათლის გამოქვირვას--–ხერხი სწორეთაა გამართული; წი- 
ნააღმდეგ შემთხვევაში სათანადო ადგილები ან ნამეტანი გაწეულია, 
ან და კიდევ საჭიროებენ დამატებითი გაწევას. 

შენიშვნა: თარგის ამოზნექილობის რადიუსი იხ. ტაბუ- 
ლა # 21. (ლენტის ხერხები). 

ამასთან აუცილებელ საჭიროებას წარმოადგენს გამომჭვირვალე 

სინათლისათვის · სწორი სეგმენტის ფორმის მიცემა, რაც მაჩვენებელი 

იქნება იმისა, რომ ხერხის გაწევა ხდება თანდათანობით: ხერხის შუა 

ხაზიდან მარჯვნით და მარცხნით; წინააღმდეგ შემთხვევაში ის ხაზი, 
სადაც წყდება სინათლე დამატებით უნდა იქნეს დაჩაქუჩებული. 

<ამია>ვაგიბ0>X 

  

სურ. 114. 
ხერხის საგლინავი აპარატი. (ვალცგოვკა). 

გარდა ჩაქუჩისა (რომელიც იძლევა მასალის წყვეტილ გაწევას) 

ხერხის გაწევა ხდება სპეციალურ საგლინავი აპარატის (ვალცოეკის 

საშუალებით, რომელიც გამოსადეგია ჩარჩოს და; უფრო კი, ლენტის 

ხერხისათვის; რაც შეეხება რგვალ ხერხებს მათი გამართვა ხდება 

მხოლოდ ჩაქუჩების საშუალებით. 
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ხერხების გამართვა გამოიხატება აგრეთვე დანწვარი ადგილე–-. 

ბის (ლურჯი ლაქები) გასწორებაში. ლურჯი ლაქის ადგილას ხეოხს 

აუცილებლად აქეს ამობურცული ზედაპირი (სფერული სეგმენტის 

სახისა, თუ ლაქა ოგვალია), რომელიც ისევ გამოიწვევს გაცხელებას 

თუ იგი არ გასწორდა. 

ამობურცვას და მის ფორმას ვამოწმებთ საკანტროლო საზხაზა- 
ვის გარდი·გარდმო დაყენებით; ამ შემთგვევაში ხერხი დაღებული 

უნდა გვქონდეს სპეციალურ გასასწორებელ ბრტყელ თუჯის ფილაზე 

(სისქით 40, სიგანით 80 და სიგრძით 1000 მილიმეტრის). ამობურცვის 

გასასწორებლად ჩაქუჩი ლაქის შუაგულში კი არ უნდა დავარქყათ, 

არამედ ჯერ ლაქის გარშემო უნდა დაუაროთ ჩაქუჩით, რათა 

დაუმზადოთ მას გასამლელი ადგილი და მხოლოდ შემდეგ ამისა 

უნდა დავიწყოთ ამობურცული ადგილის გასწორება; ამასთან ლა- 

ქა უნდა დაიჩაქუჩოს კონცენტრიულად, პერიფერიიდან ცენტრის 

მიმართულებით. 

ბ) კბილების გადაყრა და გაბრტყელება. 

ხერხვის დროს მასალა და ხერხის ფირფიტას შორის ხახუნის 

თავიდან ასაცილებლად არსებობს ორნაირი საშუალება: 

1) კბილების თანამიმდევრობით აქეთ-იქით გადაყრა-გა დაწევა 
(იხ. სურ. 115). 

და 2) კბილების წვერების დაბრტყელება. ” 
კბილების გადაყრა ხდება· ხელით, სპეციალური. გადასაყოე- 

ლების საშუალებით. 

გადასაყრელები არსებობენ ორი მთავარი ტიპისა: ერთი, რო- 

დესაც გადაყრის მეტ-ნაკლებობა რეგულიარდება თვით მოხელეს ში- 

ერ (სურ. 116 და 117. ხელით გადასაყრელები არიან ცალ-სახელური- 

ანნი და წყვილ სახელურიანნი; უკანასკნელნი დიდი და სქელი ოგვა– 

ლი ხერხების კბილების გადასაყარად. 

მეორე ––როდესაც გადაყრის სიდიდე წინდაწინ ისაზხზლევორება 

სათანადო ხრახნებით სურ. 118 და 119). 

უნდა ითქვას, რომ კბილების მექანიკურად გადაყრამ ვერო ნა- 

ხა მაინც და მაინც დიდი გავრცელება; იქაც კი, სადაც ასეთი გა–- 

დასაყარები ხმარებაში არიან შესულნი, საქირო არის კბილების 

გადაყრის აქა-იქ ხელით შესწორება. 

მიზეზი უნდა ვეძიოთ, ალბად, იმაში, რომ ყველა კბილებს არ 

შეიძლება ჰქონდეს ერთნაირი დრეკადობა მიუხედავად იმისა, რომ 

თანამედროვე სხმული ტიგელის ფოლადები ხასიათდებიან შემადგენ– 

/ 

1:51
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სურ. 119. 

ა–-გადაყრილი კბილები, 

ბ. გაბრტყელებული კბილები. 

  

სურ. 117. ხელით გადასაყრელი. 

(წყვილ ტარიანი) 

ლობეს დიდი ერთგვარობით; ზემოხსენებული თვისებების სხვადასხვა- 

ობა მაინც იჩენს თავს მით უმეტეს, რომ კბილების გადაყრის სიზუს- 

ტე უღრის მილიმეტრის ერთ მეათედს; ამას ზედ უნდა დაემატოს ის 

გარემოებაც, რომ მუშაობის დროს ადგილი აქვს კბილების სხვადა- 

სხვანაირ მოშვებას, 
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სუ“. 118. 

კბილის მექავიკ ურად გადასაყარი. 

  

სურ. 119. , 
ავტომატიურად გადასაყარი, 

კბილების გადაყრა უნდა იწყებოდეს ,არა ძირში, არამედ კბი- 

ლებს უნდა გადაეყაროს მხოლოდ წვერები (მესამედის მანძილზე). 
(იხ. სურ. 120). ასეთი კბილები უფრო უძლებენ მუშაობას გადაყრის 

მოუშლელად. 
კარგად გამართული ხერხები თხოულობენ გადაყრის მხოლოდ 

შემდეგ სიდიდეს: 
ხმელი და მკვრივი (მაგარი ჯიში) მერქანისათვის გადაყრა 

აქეთ--იჟით საკმარისია 0,25--0,5 მილიმეტრის ფარგლებში. 
რბილი და ნოტიანი მერქნისათვის – 0,5-–0,75 მილიმ, “



ასეთი ზომების დაცვა, გარდა ხერხის სწორ გამართვისა, 
თხოულობს აგრეთვე მისი დაზგაში სწორად ჩაყენებასაც. 

კბილების გადაყრას ანგარიშობენ აგრეთვე ხერხის სისქის 

პროცენტებში (თუმცა გადაყრის სიდიდეს არა აქვს მიზეზობრივი 

კავშირი ხერხის სისქესთან); 

   
ამ შემთხვევაში გადაყრა (ორივე მხრით) უნდა ცვალებადობ- 

დეს 1,35--1,75?/ე შორის (მეტი პროცენტი ეკუთვნის «გვალ ხერხს, 

რომელიც ვიბრაციის გამო აქეთ-იქით შორდება ვერტიკალურ: 

სიბრტყეს). ხერხის სისქის გაორკეცებით (200'/,) გადაყრა მაჩვენე- 

ბელია სამლესაო საქმის სუსტი დაყენებისა და უნდა იყოს მიღებუ- 

ლი როგორც უკანასკნელი საზღვარი. 

გადაყრის სიდიდე მოწმდება სპეციალური თარგის საშუალე- 

ბით, რომელიც დამზადებული უნდა იყოს ორი ზომისა=-მაგარი და 

რბილი ჯიშებისათვის. 

რაც შეეხება კბილების გაბრტყელებას-–-–ამათ ნაკლები გავრცე 

ლება მოიპოვეს. ასეთი კბილებით მუშაობენ, განსაკუთრებით, ლენტ 
ნტის დიდ დაზგებზე, რომელთა ხერხის სიფართე უდრის 20 და მეტ 

სანტიმეტრს; ეს იმიტომ რომ ამ დაზგებზე ხდება დიდი მორე- 

ბის მსხვილ ასორტიმენტად დამუშავება, სადაც მეტი მნიშვნელობა. 

აქვს დახერხვის ნაყოფიერებას, ვიდრე დამუშავების სიწმინდეს. ნა–- 

ყოფიერების მხრით კი დაბრტყელებული კბილები 20--407/, მეტ 

პროდუქციას იძლევიან” (გადაყრილი კბილები მუშაობენ წყვილ-წყვი- 

ლად); ასეთ კბილების გავრცელებას ხელი შეუშალა აგრეთვე 
გაბრტყელების .ოპერაციის მეტმა სირთულემ. 

სამლესაოსათვის დიდ საჭიროებას წარმოადგენს კბილების 

ამოსაჭრელი აპარატი, განსაკუთრებით როცა გალესვა არ ხდება 

სალეს დაზგაზე, ზუმფარას ქვის საშუალებით. ავტომატებზე ლესვის 
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დროსაც ხშირია კბილების ჩაჭრის საჭიროება (მაგ. როცა კბილები 

მოტყდება ხერხს). კბილების ჟვებით ჩაჭრა მოითხოვს დიდ დროს და 

ქვების ხარჯვას. კბილების ამოსაჭრელი აპარატი ნაჩვენებია სურო. 

123; მის მარჯვენა მხრით მოთავსებულია მატრიცი და შტემპელი- 
კბილების ამოსაჭრელად და მის მარცხენა მხარეზე კი მოქცეულია 
მაკრატელი ხერხის პირდაპირ და რგვალად დასაჭრელი. 

„სურ, 1921. 
კბილის გასაბრტყელებელი აპარატი ფლეკისა. 

(ეკსცენტრიკული) 

  

სურ. 199 კბილის დარტყმით გასაბრტყელებელი აპარატი... · 

ახალი ხერხის კბილების მოპრის შემდეგ მას აწრთობენ და 

მერე უშვებენ. 
ვ. ხერხების გალეხვა ზ 

კბილების გალესვა სწარმოეტს ან ხელით, ან მექანიკურად. 

ხელით გალესვა სწარმოებს სათანადო ფორმის ქლიბების. სა- 

შუალებით ––რგვალით, ნახევარ რგვალით, სამკუთხიანით და ბრტყე- 
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ლით- კბილის ფორმის მიხედვით. მხოლოდ ხერხი წინდაწინ ჩა- 

პაგრებული უნდა იქნეს ხის, ან ლითონის გირაგებში და ჯერ უნ- 

და გაილესოს ერთ მხარეზე, და შემდეგ მეთრე მხარეზე გადაყრილი 

„კბილები, 

      
--, ეთ ” ა 2 ' 

-პბაუ), 912-- სალა მშ 

_- -“ #«,ეი" 

სურ. 123. 

მაკრატელი ღა კბილის ამოსაჭრელი აპარატი. 

(ფლეკი). 

ხერხის მექანიკურად გალესვა იყოფა ორ ნაირად: ნახევარ ავ- 

ტომატიურად და ავტომატიურად. 

პირველი მდგომარეობს იმაში, რომ ხერხი ილესება დაზგაზე 

ზუმფარა ქვის საშუალებით, მხოლოდ ხერხის მიწევა და ქვის ჩამო– 

წევაც (თუ მისი შპინდელი მოძრავია) ხდება მუშის ხელით. 
ავტომატზე კი--–ხერხის როგორც წინ წაწევა, აგრეთვე ქვის 

„ასვლა – ჩამოსვლა ხდება ავტომატიურად (სურ, 124), 
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აეტომატზე მუშაობის პრინციპი მდგომარეობს იმაში, რომ ზე– 
მფარა ქვას აძლევენ რხევითი მოძრაობას (ზევით და ქვევთ). ხერხს 
აყენებენ ისეთ მდგომარეობაში, რომ კბილის მკერდის ხაზი გალესვის 
დროს მოექცეს (თითქმის) ქვის სიბრტყეში. რხევით მოძრავი საბი- 

ძგის საშუალებით ხერხი წინ იწევა ყოველთვის კბილის ნაბიჯის- 
მანძილზე, ქვის ჩამოსელის დროს ილესება კბილის მკერდი (ხერხი 

გაჩერებულია); წ 
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სურ, 194. < 

ჩარჩოს ბერბის სალესი ავტომატი ფუ 

კბილის ზურგის გალესვა ხდება ქვის ასვლის დროს, როდესაც 
სწარმოებს ხერხის მიწოდებაც; ე. ი. ოპერაცია სწარმოებს ორი (წვ- 
სით–ჩამოლესვით და ზევით ალესვით. 

“ა 
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_ ხერხების გალესვა ნახევარ ავტომატზე სწარმოებს სწ” ედ, , ას 
წესით, მხოლოდ ხერხის წინ წაწევას და ქვის რხევას ანხორციელებს 

თვით მომუშავე. 
რასაკვირველია, უმჯობესია ხერხების ავტომატზე გალესვა რა- 

დგან ავტომატი კბილებს აძლევს'ერთ და იგივე, წინდაწინ განსაზ- 
ღვრულ ფორმას; კბილებს აქვს ერთნაირი სიმაღლე და ყველა მათი 

შვერები იმყოფებიან ერთ სწორ ხაზზე. ამ უკანასკნელ მდგომარეო– 
ბას აქვს დიდი მნიშვნელობა, რადგან ჩაწეულ (დამოკლებულ) კბი- 
ლის სამუშაო მთლიანად აწვება მის ზევით მყოფ გამოშვერილ კბი- 
ლს, აც გამოიწვევს ან კბილის მოტეხას ანდა დახერხვის დაკლე- 

ბოლი სიჩქარით წარმოებას. - 

ავტომატზე დიდი ყურადღება უნდა მიექცეს გალესვის სიზუსტეს; 
თუ არა--ზუსტი რეგულაციის გამო ქვამ ერთდროულად აქლიბა ფო- 

ლადის ზედმეტი სისქე ეს უკანასკნელი ცხელდება და ეშვება. ამისი 

ნიშანი არის გალესვის ზედაპირზე გაჩენილი ლურჯი ლაქები, მაშინ 
როდესაც ეს ზედაპირი უნდა იყოს კაშკაშა ბრქყვიალა. 

ამ შემთხვევაში მოშვებას განიცდის მხოლოდ ფოლადის ზედა– 
პირი, აპიტომ მათი აცილება და მოსპობა შეიძლება ხერხის რამო- 

დენიმეჯეო ავტომატზე გატარებით. 
სასოგადოდ უნდა ითქვას, რომ ორი-სამი გატარებით ხერხი 

ავტომატზე ძალიან ძვირად ილესება; უფრო კი საჭირო არის მისი 

3, 4 და 5 ჯერაც გატარება. 
სუმფარას უნდა ჰქონდეს წრეხაზის სიჩქარე 20-დან 30 მეტ- 

რამდე წამში; თუ გავიხსენებთ, რომ ქვების დიამეტრი უფრო ხში- 

რად უდლღის 300 მ,მ.--–მისი ბრუნვის რიცხვი უნდა უდრიდეს 1200 

1800 წუთში. (ქვის ხარისხის მიხედვით). 
ავტომატზე ერთ, საათში შეიძლება გაილესოს 12--18 ხერხი. 

თხოულობს ერთ ან – ორი ცხენის ძალას. 

3) რგვალი ხერხები. 

რგვალი ხერხების სისქე ცვალებადობს 1,244-დან 6,045 მილი– 

პ2ეტრამდე (MX 18-––6 8.VV.C.) 
" დიამეტრი 20 დან 300 სანტიმეტრამდე. 

რგვალი ხერხების სისქე და დიამეტრ შორის დამოკიდებულე- 

ბა მოცემულია პროფ, ფიშერის ფორმულაში (ფორმულას აქვს დაა– 

ხლოებითი მნიშვნელობა): 
ს == 0,1 / დ სადაც ნიშნავს: 
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ს--ხერხის სისქეს მილიმეტრებში. 

დ-ს დიამეტრს, ” 
ხერხის დიამეტრი რაც მეტია, მით უფრო დიდი უნდა იყოს 

აგრეთვე საყელურიც (შაიბა). 
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სუო. 19უჟ. 

რგვალი ხერხები სხვადასხვა ზომისა და კბილებით 

იმავე ფიშერის აზრით, ხერხის და საყელურის დიამეტრებ 

შორის უნდა იყოს შემდეგი შეფარდება: 

დ = 5 Vდ. 
აქედან აშკარაა, რომ საყელურის დიამეტრი 50 ჯერ მეტი 

უნდა იყოს ხერხის სისქეზე. · 

ამ რიგად, თუ გვინდა გავიგოთ სიმაღლე, რომელსაც შეუძლია 

გაწედეს რგვალი ხერხი-მისი რადიუსს უნდა გამოვაკლოთ 15–-209/ 

ეს შეეხება ახალ ხერხს; მისი დალევის შემდეგ კი ხერხის საზუ–- 

შაო სიმაღლე სათანადოდ კლებულობს.



კბილების რიცხვი რგვალ ხერხზე მატულობს, საერთოდ +ია- 

მეტრთან ერთად, მაგრამ აქ ადგილი აქვს დიდს ცვალებადობას ჯი- 
შის, ბრუნვის რიცხვის და მიწოდების სიჩქარის მიხედვით; უმთა- 

ვრეს როლს კი ამ საქმეში თამაშობს კბილის დანიშნულება: სიგრ- 

ძივად სახერხია იგი თუ განივად. 

ამის მიხედვით ვათავსებთ სანიზნუშოდ ერთ–ერთ ამერიკულ 

ფორმის ხერხების ზომებს: 

ცხრილი 1. 
  
    

    

  

    

    

სჰიგრძივად სახერხი | განივად სახერხი, 

I 
დიამეტრი მილიმე-! ა» იიიხი დიამეტრი მილიმე- ! „აბის რ 

ტრებში აპ ლების რიცხვი: ტრებში/ კბილების რიცვი 
..-- I == | == <=“ 

100 – Xი0 “ 36-40 100-–900 | 100--195 

120-–+4+00 36-ეც' 390--950 ს 9ე--110 

450 - 600 34-36 ე0ე-––350 90–-100 

650–850 | 92-38 400 –500 ;. 80–9ი 
000-––950 ' 84-89 550-–-700 | ჯა -ყი 

1000 | 86-40 750–850 ; 80-90 

; 0900–-1000 | 50-–-100 

| |   
რაც შეეხება კბილების კუთხეებს, ძალაში რჩება ის, რაც ნა- 

თქვამი იყო ჩარჩო ხერხებზე, ე, ი. სიგრძივად სახერხი კბილის კუ- 

თხეები სასურველია რომ უდრიდეს: 

უკანა კუთხე--5-109, 

გამახვილების კუთხე-–-40--659 ·/(ჯიშის მიხედვით), 

წინა კუთხე –-45--159% (შემვსები 90"-მდე) 

განივად სახერხ კბილებს კი უკეთდება ტოლგვერდიანი კუთ- 
ხე 60--25? სიდიდით./- 

კბილების გალესვა-გადაყრა ემორჩილება იმავე წესებს, რასაც 
ჩარჩოს ხერხის კბილები. 

რგვალ ხერხის- სალესი ავტომატი ნაჩვენებია სურ. 126. 

კბილების ნაბიჯი, როგორც ირკვევა # 2 ცხრილიდან, ლფვა-- 
ლებადობს ძალიან დიდ ფარგლებში: 

განივად სახერხი კბილებისათვის 4 დან 40 მილიმეტრამდე, 
სიგრძივად » 1C 85 ა» 
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რგვალი ხერსის გამართვა. 

რაც შეეხება რგვალ ხერხის გამართვას, აქ საქმე გვაქვს სულ 
სხვანაირ მოვლენებთა5, ვიდრე ჩარჩოს და ლენტის ხერხებზე. 

ამ მოვლენის გასაგებად გავიხსენოთ ფიზიკის ის კანონი, რო–- 

მლის ძალით ყოველივე საგნის ბრუნვის დროს თავს იჩენს ხოლმე 

ცენტრიდანი ძალა და რომელიც დამოკიდებული არის (გარდა მასსა 
დაკუთხური სიჩქარის კვადრატისა) რადიუსისაგანაც; ე- ი, რაც უფრო 

დაშორებულია წერტილი ბრუნვის ცენტრიდან--მით უფრო დიდ 
გავლენას განიცდის ის ცენტრიდანი ძალისაგან, რომელიც (კდილობს 

/ რაც შეიძლება დააშოროს იგი ცენტრს, 

ეხლა წარმოვიდგინოთ, რომ რგვალი ხერხი შესდგება რამო- 

დენიმე კონცენტრიული წრისაგან, როგორც ნაჩეენებია სურ. 127. 

ხერხის დაბრუნების შემდეგ რგოლი რაც უფრო დაშორებუ- 

ლია ცენტრს მით უფრო ცდილობს გაიწიოს და გაიშალოს. 

აქედან აკარაა, თუ რა ემართება ხერხს მისი უსწორო გამარ– 

თვის დროს. 

რგვალ ხერხებს ემჩნევა ორნაირი ნაკლი მუშაობაში; 

1) როდესაც ის ხერხავს მიხვევ-მოხვევით (ე. ი, ხან ბარჯვნივ 
ჩახერხავს და ხან მარცხნივ). 

2) როდესაც ის ჩახერხავს ერთი რომელიმე მხარეზე. 

პირველ შემთხვევას მაშინ აქვს ადგილი, როდესაც ხერხის შუა 
რგოლები სათანადოთ არ არის გაწეული (მოშვებული, დაჩაქუჩე– 

ბული); 
ამ შემთხვევაში განაპირა რგოლი ცდილობს გაიმართოს ბრუ- 

ნვის მიხედვით, მაგრამ ამის საშუალებას არ აძლევს შინაგანი რგო- 

ლები, რომელზედაც ის ჩამოეკიდება მოშვებულად, დაუჭიმავად, ხერ– 

ხვის დაწყებისთანავე ასეთი დაუჭიმავი რგოლი (კბილების რგოლი) 
გააკეთებს ნაოჭებს, დაიწყებს აქეთ-იქით ფართხალს და ჩაჭრის .ხან 

მარჯვნით და ხან მარცხნით. 

ასეთ ხერხს ეწოდება ხერხი ხისტი შუანაწილით ანუ 

ხერხი თავისუფალი გარეგანი ნაწილით 

მედაზგეებიც ამ ნაკლს პრაქტიკულად შემდეგ ნაირად ებრძვი– 

ან: უმატებენ სატენს (ნაბივკას) საყელურის ახლო, რის გამო ხერხი 

ამ ადგილას (,ხელდება და ფართოვდება და ამ რიგად ხერხის გა- 

11 სამხერხაო საქმე, 161 
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რეგან რგოლს ხელოვნურად საშუალება ეძლევა (თუმცა დროებით) 
, უფრო მეტი გაწევისა და ხერხი სწორად იწყებს მუშაობას. 

თა ვვავლლლლლი-. “” დეეე თელეთი ევვაიიაა ს 

.წ., ' 

    
სურ. 126. 

რგვალ ხერხების სალესი ავტომატი. 

ამ შემთხვევაში საჭძრო არის მის გასამართავად, შუა რგო- 

ლების კონცენტრიულად დაჩაქუჩება. · 

პირიქით, მეორე შემთხვევას მაშინ აქვს ადგილი, როდესაც 
ხერხის შუაგული ნამეტანი მოშვებულია, ხერხი ვერ იმართება წე–- 

ლში (კბილები ვერ ექცევიან ვერტიკალურ სიბრტყეში-სურ.- 128) 
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და გარეგანი რგოლი გვე რგვივით ეჭირება შუა რგოლებს: მასალის 

  

სურ. 19%, 

ჩახერხვა ხდება ერთ მხარეზე. 

ხერხვის დროს მასალა ხერხის 

ამობურცულ ნაწილებს (შუა 

რგოლებს) ეხახუნება, აცხე–- 

ლებს მას და კიდევ უფრო 
აფუჭებს ს საქმე;  დახერ- 

ხვის გაგრძელება შეუძლე- 
ბელი ხდება. ' 

პრაქტიკულად, ამ ნაკლის 
მოსასპობად, სატენს უმატე- 

ბენ კბილების ახლოს და ამ 

რიგად ხერხს წელში გამარ- 

თვის საშუალებას აძლევენ. 
ასეთი ხერხის გასამარ- 

თავად აუცილებელია გარეგანი რგოლების დაჩაქუჩება. 

ა    

სურ. 1995 

სურ. 128 სქემატიურად ნაჩვენებია, ხერხი, რომელსაც შუა ნაწი– 
ლი ნამეტანი გაწეული აქვს; ხერხი ამ შემთხვევაში იმიტომ ვერ 
იმუშავებს სწორედ, „რომ დაბრუნების შემდეგაც კი ის: 
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1) ან ვერ აღწევს წყვეტილ ხაზით ნაჩვენებ მდგომარეობამდე. 
2) ან და, თუ აღწევს, ვერ აძლევს ხერხის შუა ნაწილს სათა- 

ნადო დაჭიმულობას. 

ხერხს უძრაობის დროსაც“ უნდა ჰქონდეს სურ. 128 ნაჩვენები 
სახე, მაგრამ იმ ვარაუდით, რომ მან არამც თუ უნდა დაიკავოს 

წყვეტილი ხაზით ნაჩვენები მდგომარეობა ვერტიკალურ სიბრტყეში 

(დაბრუნების შემდეგ), არამედ კიდევაც უნდა მისცეს სათანადო და- 

უიმულობა ხერხის შუანაწილსაც. 

გარდა ხერხის გამართვისა, ან სატენის მომატებისა, არსებობს 
მესამე გზაც, რგვალი ხერხის მუშაობის გამოსასწორებლად: ეს არის 

ბრუნვის დაკლება-მომატება, პირველ შემთხვევაში (1) ბრუნვის და- 

კლებაა საჭირო, და მეორე შემთხვევაში კი (2) ბრუნვის მომატე– 

ბა; მაგრამ ვინაიდან ეს საშუალება უფრო ძნელია, ამიტომაა კიდე– 

ვაც რომ მიმართავენ "ხერხების გამართვას. 
გამართვის შემოწმება ხდება ისევ საკანტროლო სახაზავის სა– 

შაულებით (სურ. 108), რომელმაც სინათლე უნდა გვიჩვენოს ხერხის 

შუა ნაწილში (ხერხის თავის აწევის დროს). 

დამწვარი ადგილების გასწორება ხდება ისე, როგორც ჩარჩოს 

ხერხებზე. 
უნდა აღინიშნოს, რომ რგვალი ხერხები თხოულობენ უფრო. 

ფაქიზ მოვლა-გამართვას, ვიდრე ჩარჩოს ხერხები (ლენტის ხერხების. 

გამართვა კიდევ უფრო ძნელია). 

4) ლენტის ხერხები. 

ლენტის ხერხებს აკეთებენ საუკეთესო ხარისხის საზამბარო 

ფოლადისაგან, რომლის წყვეტის ძალღონე აღწევს 150 კილოგრამა– 

მდე მისი განივი განაჭერის ყოველ კვადრატულ მილიმეტრზე. თუ 

გავიხსენებთ, რომ ლენტის ხერხის მთლიანი დაჭიმულობა არ აღე- 

მატება 40 კილოგრამს კვად. მილიმეტრზე (იხ. ლენტის დაზგები) 

აშკარა გახდება, რომ მისი სიმტკიცის კოეფიციენტი უახლოვდება 

4; ხერხის ფოლადის ასეთი ხარისხით აიხსნება მისი დიდი წარმა- 

დობა და მუშაობის.მძიმე პირობებშიაც კი გაწყვეტის იშვიათი შე- 
მთხვევა, მიუხედავად იმ სითხელისა, რომელიც ასე ახასიათებს ლე– 

ნტის ხერხებს. 

“ლენტის ხერხის სისქე ცვალებადობს 0,5-29 მილიმეტრებ 

შორის. 

სიგანე--–3 მილიმეტრიდან (სადურგლო ხერხი) 300 მილიმე– 

ტრამდე და მეტიც. : 
- 
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სიგრძეც სხვა და სხვა ნაირი აქეს და დიდ დასგესსს იათი 

სიგრძე უდრის 12-14 მეტრს და მაშასადამე სიმძიმეც აღწევს 80-90 

კილოგრამამდე. · , 

ლენტის ხერხის არჩევის დროს შეიძლება 'ვიხელმძღვანელოთ 

“შემდეგი პრაქტიკული ცხრილით. 

ცხრილი M 20 

ხერხის ზომები მილიმეტ- 

დაზგის ტიპები ი რებში, 

განი სისქე 

  

  

  

სადურგლო დახგისათვის უძრავი მაგიდით და 

ხელის მიწოდებით 18-25 0.6-0,8   
იმავე ტიპის უფრო მსხვილი დახგებისათვის ბო– 

      
რბლის დიამეტრი=900 – 1900 მილიმ. 30-38 | 0.9-მდე I 

' ავტომატიურად მინწოდებიანი დაზხგისათვის 35-100 “ 0.9-1,3 

დიამეტრით 100–-1ყ00 მილიმეტრი მორების · | 
გასახერხავად , 160-.)/0 | 1,5-1,6 

მორის დიამეტრი თუ უდრის 1800-9000 მილიმ. 180-300 ' 2,9 მდე 

ასეთი ხერხების გამართვა-ჩაყენება თხოულობს მაღალ კვალი- 
ფიკაციას და გამოცდილებას (სადურგლო ხერხებს გამართვა არ 
სჭირია). · 

გამართვის შესახებ რაც იყო ნათქვამი ჩარჩოს ხერხებზე, 
მთლიანად ეკუთენის ლენტის ხერხებსაც, მხოლოდ ესენი თხოულო- 
ბენ კიდევ მეტ სიზუსტეს და დახელოვნებას, 

გარდა ამისა, ლენტის ხერხი უყენებს მმართავს სპეციალურ 
მოთხოვნილებას, რომელიც მდგოპა რეობს ზურგის ხაზისათვის მეტი 
“იგრძის მიცემაში, ვიდრე ეს აქვს კბილების ხაზს. 

ეს იმიტომ არის საჭირო, რ.იმ ხერხის გადაგდების (გადაცუ– 
რების) თავიდან ასაცილებლად ზედა ბორბალს პატარა, დახრილობა 
ეძლევა წინ მაშასადამე ხერხის გაგლინვის დროს მეტი ძალ–- 
ღონით უნდა გაიგლინოს ზურგის ხაზი ეიდრე კბილების ხაზი (მაგ–' 
რამ” ნაკლები ძალღონით ვიდრე ხერხის შუაგული): 

ამ შემთხვევაში აშკარაა, რომ ზურგს არ ექნება სწორი ხაზი, 
"არამედ ის იქნება ცოტა მოღუნული. 

ამის შესამოწმებლად ამზადებენ სპეციალურ თარგებს ––საკან– 
კტროლო სახაზავებს 1,5 ––1,8 მეტრის სიგრძისას და მას უკეთებენ 
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სწორედ ისეთ ჩაზნექილობას, როგორი ამოზნექილობაც უნდა ჰქო- 

ნდეს ხერხის ზურგს; ეს ხდება ისეთი ვარაუდით, რომ ხერხის ზუ- 

რგსა და სახაზავის შორის სინათლე არ გამოჩნდეს. 

სახაზავის ნაზნექის ისარი (ი„ინი„გ იი0=M68) (ცვალებადობს. 

1,25--0,4 მილიმეტრებში (ნაკლები ისარი ეკუთვნის უფრო განიერ 

ხერხს). ეს შეადგენს წრეხაზს, რომლის რადიუსი უდრის 300-700 მე– 
ტრს. 

ხეოხის განივად, გასასწორებელ თარგს აქვს შემდეგნაირი ამო– 

ზნექილობა (აქ მხედველობაში მისაღებია ისიც, აქვს თუ არა თვი- 

თონ ბორბლის ფერსოს ამოზნექილობა-თუ მისი ხაზი სწორია). 

. ცხრილი 591, 

1) თუ თვითონ ბორბლის ფერსო ამოზნექილია: 
  

  
  

  
  

  

: - რგის ამო- 
ხერხის განი მილიმე- I ფერსოს ამოზნექილო- „თფერსოს მა” | ზნექილობის 

ტრებში , ბის რადიუსი მეტრებში ექის ისა | რადიუსი მე- 
· · : მილიმეტრ. , ტრებში, 

- ჯ ' 
' I 

125 8 0,295 

150 8 0.37 95 

179 5 0,43 7 

! 

2) თუ ბორბლის ფერსო სწორია. 

ხერხის განი მილიმეტრებში თარგის ამოზნექილობის რადიუსი 

125 8 

150 ” 8 
1-5 9 

90ი 10 

225 10 

9250 11,   
შემდეგი განსხვავება, რომელსაც თხოულობს ლენტის ხერხი,. 

არის მისი ბოლოების მირჩილვის აუცილებლობა. მირჩილვა (ი6M- 

M2#539#6) ხდება სპეციალურ აპარატზე (სურ. 129) კარგი ხარისხის. 
ვერცხლის მინარჩილის (ი6Mი0”V) საშუალებით. – 

L) 7 
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მინარჩილი იყიდება სიფართით 15-25 მილიმეტრი და სისქით 

0,1-0,2 მილიმეტრი. 

თვით მირჩილვის პროცესი მდგომარეობს იმაში, რომ სათანა- 

დოდ გათხელებული ხერხის ბოლოები (იმ ანგარიშით, რომ მათი 
სისქეები იყვნენ ხერხის სისქემდე ერთი-მეორის შეძვსები) 2-20 სან– 

ტიმეტრის სიგრძით გადაედება ერთი მეორეს შიგ მინარჩილის ჩა- 

ყოლებით და შემდეგ კი დაიწნეხება გაცხელებული რკინებ შუა. 

  
სურ, 129 

მისარჩილავი აპარატი –_ 

ხერხი ისე უნდა გადაიჭ“ას, რომ მას მირჩილვის ადგილას არ 

ამოაჩნდეს სხვა ნაირი ნაბიჯი 

ლენტის ხერხების გალესვა ხდება მეტწილად სალეს ავტომა- 

ტებზე (სურ. 130). , 

ყველა ხერხებისათვის სალესი ავტომატი ერთი და იგივე კო- 

ნსტრუქციისა, მხოლოდ მათ ანსხვავებს ხერხის დასაკერი მოწყო–- 

ბილობა. : 
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რაც იყო ნათქვამი ჩარჩოს ხერხებზე M4ბილების გადაყრა- 

გაბრტყელების შესახებ ეხება ლენტის ხერხებსაც, მხოლოდ რა„კ შეე– 

ხება კბილების ზომას, ლენტის, ხერხები იძლევა შემდეგ განსხვავე–- 
ბას: 

  

  

სურ. 130 

ლენტის სალესი ავტომატი 

კბილის ნაბიჯი (კვალებადობს 18-50 მილიმეტრის ფარგლე– 
ბში და კბილის სიმაღლე კი შეადგენს მისი ნაბიჯის 0,3-0,35 (ძე– 

ლების სახერხ ხერხებში) და 0,4-0,5 (მორების სახერხ ხერხებში).



სიგრძის, ფართობის “და მოცულობის ერთეულების შედარება. 

ცხრილი -– 12 
  

  

  
  

              

  
  

    
  

  

  

      
– 

მეტრი | მელიმე” | დუიმი კრუტი, | საჟენი მერშოკი | არშინი · 

1 1000 | 39,370L | 3,9808( | 0,46869 | 2>,1970 | 1,40607 
58) ით!1!) 1 0,08987 | 0,00392 | 0,000+7 ! 0,09950 | 0,00141 

8 009540 | 954001 1 0,9388 | 0,01191 0,57140 | 0,03571 
% | 0,80180 | 304,800 19 1 0,14986 | 6,85714 | 042857 

8 | 2,ვვი0 | 9133,57 8ე 7 --“=.::- 
8 I 0,045) 44,450 1,75 | 0,14593 | 0,0-093: 1 + 0,06250 

071190) 917,90 აც | 9,33883 | 0,393331, 16 | 1 
ცხრილი # 9 

| კვადრარ - კეადრატ. კვადრატ, კვადრატ. კვპდრატ. კვადრატ. | კვადრატ. 

· 1 10000 | 155000 | 10,764 | 0,919679 | 606.193 | 1,97704 
5 
წ) 0001 1. | 0,15501 | 0,00108 | 0,000099 | 0,05061 | 0,000195 

§ 0,000605 | 6,4516 1 0,0069, | 0.00014| 0,89653 | 0,00198 

3 0,09990 999 I 144 | 1 0,0901(1 | 47.09041 | 0,19367 

C | 455905, 455929: 7056 9). 1 980+ 9 
რ | 0,00198 | 19,758-: "8,089 | 0,09192 | 000003! 1 0,0089) 

0,5058 ნი5ზ. 785 | 5,44+(4 011111) 956 1" 
ცხრილი M# ვ 

: : მებ აამ სთ თხი 2 | 0 ბალა, 
- 1 1000 | 353147 0,100958. 81996 | 990) · 9649 
9 000111... 1 0,035315 0,000103, 0,0813  059%01 | 0,9642 
8 | 0.098317| 98,317 1 0,00-012 930-, 6,942) 7,4905 
2 9,7194| 9719,4 ვ8.. 1 789,66 | 91369 | 9565,8 
ი) 0ქ0198| 19,999 043036 0,0019661. 1 97056) 3,M9 
? 0,00Iწ46|V 4,546 016057 | 0,000468 | 0,86961 1 1,9002 

| 0,003785) 37522 ს 0,1337 | 0,000389| 0,30779 | 0,83299 |... 1   
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წონის, წნევის, დატვირთვის, სიმძლავრის და მუშაობის 
ერთეულების შედარება. 

ცხრილი M# 4 
  

  
  

    
  

  

        

  

                          
  

  

  
  

  

კილო– | ტონა (მე.» რ უსული ინგლისური 

გრამი ; ტორიული)! გირვანაი | ფუთი გირვაჟა ” ტონა 

ი 

1 0,001 52.4119 0,0061048 2,246 0,000484 

ი 1000 1 2411,9 61,043 99046 0,9849 

C | 040921) 0,0XM1 1 0,0-X, 0,9028 0,0004 

> 16,390 | 0,01638 40 1 36,113 0,01612 

0,45359 | 0,00015-L 1,1076 0,02769 1 0,000446 

ს 1016,05 | 1,01605 2481,11 62,02785 9240 I 

ცხრილი # 5 

1 გ რ I ' 

82 =+%#3 4 გირვანქა 2 8, ფუთები ინგლისური 

9 585523925 2 | კვადრატულ | „| 5 -_ 
თ. C/ CC | წV 

5 45C <:C6C) 2 დუიმზე ლო| 55 | 5 ლ | გირე.,| ტონა 
ად 2წC 5” §919 | 5. 

ლ I2 6 2 C5C =< ნ LC . §«= | «2 == 

IV22C .V§ 95 რუსუ- ინ. წლ V< CC კვადრ ფუტზე 
155 ნ6/ 65525) CV |) ლი | გლის.| <§ I §.§ | 5თ | 55 ' 

ლ I. C - 

1 0,908 | 0,394, 15,75 | 14,22) ლ| 1 | 0,007, (),278 | 0,205 |0,00009 

ი |00383 1 0,407 | 16,298 | 14,70| %X2| 176.8) 1 49! 3,611 | 0,0161 

2540 2,159) 1 |: 40,00| 36,11 ” | ვ,29ი| 0,000, 1 | 0:73/ | 0,0033 
VI #§ · 

% 0,024 | 0,069 | 0025) 1 | 0,908 4,383 | 0,0977 1,307, 1 I0,000945 

; 0,070 | 0,008 | 0,058, 1,107) 1 10937: 69/)27) 3039) 9940, 1 

, ცხრილი M 6 

I ი | ი -C .. 2 ' -, ს 

# !§8 3 95) !„V 5 686298 
= | 2 ” §წ> I ი 2– (5 C§ +% 

= C= ლ ლდდლC I <2 C დლ ლC 'C წ/C <9 C 

§I 5 I%% 6!I!IწნხI 155 65 §-=5VM §5 
ო <2 | §2 9 | ით) 2; 5 2 | 525 |565) 5 C 
ი –. 

| ნ | 
V 1 | 0,986 | 0,736| , 78| “? | 1 ' 0,736 | 632,3| 570000 

<9 · დ" , 

დ | 1,189 , 1 | 0,746 76(4| ი | 186:...1 860 | 367000 
ლ | 

“ 1,36 1:34) 1 102 | 0,00155 | 0,.00116, 1 27 
' 

1 0,3333 | 1,315) 0,931) 100 L 0,0იივ7? ' 0,000279 | 0,284 | 100   
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სხვა და სხვა ჯიშების კუთვნილი და აბსოლუტური წონა. 

  

  

    

  

  

  

            

ცხრილი M 7 

საშუალო კეთვნილი | ს კში ფერი მერი, სონ. მეტრი შერ- 

' ; 
არყი | 099 | 071 | 0.61 | 1,79 | 1.93 | 108 || 990 | 7II | 62 

წიფელი 0,98 ! 0,2; | ი,74| 169 1.33 1,958!) 977 | #69 ქ 740 

თელამუშა 0.91 | 0,771! 069 | 1,287 .1.98 | 1,101 028 | 711 ! 09% 

მუხა . 0,98 | 0,855 | 0,68 || 1,70 | 147 სი! 99ვ |! 890 69+ 

ნაძვი 0.85 | 0,5# | 048 | -1,47 | 0,95 083 | 90 | ი 450 
| 

ნაკერხალი | 0,90 ! 0.70 | 0,66 | 1,056 | 1% | 1,I6 | 9ი) | 70. 621 

წაბლი – – | 069) “–– –_ – – _ 613 

ცაცხვი . 077 | 0.58 | 0.47 | 1,383 | 100! 0,8 | 769 | 578 | 468 

თხმელა 0,90 | 0,59 | 0,55 | 1.56 | 1,029 | 0,95 |. 909 | 590 | 549 

კაკალი . 0,9 | 0,275 | 0,9 | 1,5? | 1,30 | 1,291 I 92§ | 785 | “„X 

ფიჰვი 0,9! | 060 | 0.95 | 1,7 | 106 | 0,98 | 928 ' 613 | 549 

ვერხვი . 0,7 | 0,56 | 0,158 | 1.38 | 0:57 | 0,74 | 709 | 26! : 498 

ალვის ხე . 0,87 | 0,85 | 0.47 | 1.50 ! 0.95 08) | 968 | 549 465 

იფნი 0,985 | 075 | 0,9 | 1,7 | 1,330! 1,951 | 980 | 759 | 700 

სოვი 0,90 – 0.50 I 1.26 | 080, – V”30 | 470 | _ 

ტირიფი – I – | – | IX 9%| – | #0! 40 | – 

ვაშლი 105 | 0,7 | 078 | 1,81 | 1,38 |. 1.96 | 107 L #69 | 719    



ახლად მოჭრილი ჯიშების საშუალო სინოტივე პროცენტებში. 

  

  
  
  

ცხრილი # 8 

ახლად მოკრილი ჯიშები _ სინოტივე 

ა-ში 

“ტირიფი ბ 26,0 

ნაკერჩხალი , . 20 

იფნი , · 287 

არყი. · 30,8 

კუნელი 323 

მუხა . · ' §4,7 

სოჭი " ვ.) 
რცბილა · ! 39.1 

წაბლი · 38,929 

ფიჭვი · | 397 

წიფელი · | 39” , 

' თხმელა · 41,6 

ვერხვი · | 43,7 

თელამუშა · ! 44.5 

ნაძვი .. 48,2 

ცაცხვი · 47,1 

ალვის ხე . | 48,2 

ვერხეი ვერც §50,6 _ 
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საკავშირო. კოეფიციენტები 

ცხრილი # 9 

1 კუბ. ფუტი უდრის 1,67 კვადრ. ვერშოკს 7) 

1 „ მეტრი „ 5814, 
1 საჟენი (დაწყობ.) უდრის 220 კუბ. ფუტს (მკვრივ მერქანს) 
1 უჟ » (გეომეტრ.) » 343 

1 სტანდარტი „» 165 » „ 
1 ი უუ: 465 „ მეტრს 
1 კვადრ. ვერშოკი „001722 „ „ 

1 ა» » 90288 _„ ფუტს 

1 კუბ. ფუტი ა» 000902831 „ მეტრს 

1 „ საჟენი (დაწყობ.) 6232 „ (მკვრივ 'მერქანს) 
1 ა (გეომეტრ) „ %71 „» „ 

1 „ მეტრი „ 35კ34 „ ფუჯჭს 

1 » „ 23,0674 სავაჭრო ანუ სამხერხაო დიუმს 
6 არშინიანი ნაგვერდალი „ » 1 კვადრ. ვერშოკს 

1 (კალი სალესი ყავრისა 0,09 კვადრ. ვერშოკს 

1 „ა შპალისა „ 5 კვადრ.ვერშოკს (ფართე ლიანდაგისა) 
1 » 35.” » (ვიწრო ლიანდაგისა) 

#) კვადრატული ვერშოკი მოცულობის ერთეულია და უდრის ისეთი ლარ– 

ტყის მოცულობას, რომლის სიგრძე 19 არშინია და განივი განაკვეთი–კვადრ. 

ვერშოკი (გოჯი). 
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მორების მოცულობა კუბიკურ მეტრებში 

(დიამეტრი აღებულია მორის წვრილ თავში) ცხრილი M 10 
  

, " I 

  
  

  

  

  
  

  

“ი დიამეტრი | 

ას, ანტიმეტ· ! 
: რებში 10 11 12 | 18. 14 185 

სიგრძე ' 1 

აა _-%» == | 

– ი0იL | 001 |! 001) | 001 | 009 | 040 
1,5 005 | 0015 | 002 | 00% | 003 | 008 
9 ილხლ | 009 | 003 | 0005) 0 | 0« 
95.5 იიაა ,) 002: 003 ,„ 004 | 005 | 0705 
8 იი , 0,085 | 024 ! 00– | 006 | 0,0 
3,8 | 001 | 0046 | 005 | 006 | 007 | 0.08 
4 ; 00 | 0056 | 006 | 007 | 008 | 0409 

4,3=6 არშინი + 0,05ე ,· 0,006 +- 00; | 0.08 0,099 0,11 

+5 · 0025 |) 006 | 007 ! 008 | 0409 | 0/I1 
5 » 006 ! 00; 1' 009 | 0)0 | 0,1 019 
55 "069 0072 : 0099 | 010 0,11 0.13 

6 ' 007 | 008 | 010 ! 011 0,195 0,14 
6,1=9 არშინ |! 0,075 ს 0,085 L 010 0.19 0,13 0.15 

65 - –0– ! 019 | 018 | 015 
7 იავ. ეე.) 08 0,15 0,17 

კელლოოილდოიორიტით?«?ისზტი- ჩ ჰ"".. 0.15 0,17 
7.5 “" – ! 0IM | 0,6 | 018 
8 ეე – | 0)15 | 017 0,90 

85=I9 არე. ს"! – - | – | 016 | 019 ,99 
9 -_"“-"'". 

92=13 აიშე | – – 0. – | 0.8 0,291 0,9 

ყ,5 I – – – IL 0.19 0,99 0,95 
10 უელ). – – 090 | 09 | 0% 

107=15 არ. '. –ე) – 1: – – 095 | 09 
11 ს – – | – –, 0,X6 0,30 
19 ს – – – – 0,99 0,34 

19,98=18 არშ, | – ვყნ““ 0.ც9 0,8” 
18 _ –1. –_ სი,87 
14 ეი – – – ივ | 0.40 

149=91 არშ ს –) – ს) – – 0) | 043 
16. - - = – 0,37 0.48         
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მორების მოცულობა კუბიკურ მეტრებში 
(დიამეტრი აღებულია მორის წვრილ თავში) 
  

  
  

    
  

  

სა დიამეტრი | 
' . სანტიმეტ- , 

“ს რებშ 16 17 18 19 20 91 
სიგრძე _ 

_ მეტრებში _ /” 

1 0.09 002 | 0,08 0,08 0,083 0,04 
1,5 0,08 004 | 0,0 (119-) 0,095 0,06 
9 0,095 0,095 0,06 0,06 0,07 0,08 
95 0,06 00 | 0,0 0,08 0,09 0,10 
ვ.“ 00, .· 008 ' 009 | 00 0, 0,I19 
8,5 0,09 0.10 0I 0,19 0,185 0.I4 
4 0,10 0,11 0,18 0IL 0.15 0,1; 

4,8=6 არშინი 0,11 0,19 014 0,15 0.17 0,18 
4,5 0,19 0,13 0,15 0.16 0,18 0.19 
5 0,14 0.15 0I7 ; 018 0.90 0,9 
55 0,15 0.16 08 , 019 0,91 0,93 
6 0,16 CI7 0)I9 · 0.9 0,98 0,96 

6,4=9 არშ. 0,17 019 · 0,99 | 0,94 0,96 0,99 
65 0,17 0,19 ით , 0, 0,97 0,30 
7 0,19 0.91 იმ | 097 030 0,39 

-,1=-10 არშ. 0,19 იმს) , 09% 97 | 0ვს 0,33 
7.5 0,91 ი“ 0.97 030 · 0.38 037 
8 ” 0,988 0296 ! 0,9 0,32 | 0.36 0.10 

8,5=19 არშ. 09% | 0598 | 031 | 0835 · 0,839 | 043 
9 09 0,30 0.34 03” კ 041 045 

9,9–:18 არშ. 09 | 03) | 083  098-; 049 | 046 
9,5 0,259 03- ;: 0.36 040 , 0.4 0,49 
10 0.81 034 ' 039 04” | 047 0.51 

10,7=18 არშ. 0,34 0,37 0,41 0.45 0,50 0.55 
11 0,385 0ვი | 0,49 047 | 059 0,57 
19 0.39 04 , 048 053 ! 0,8 0,63 

19,8=18 არშ. 0,42–2 049 | 0,58 იას , 0063 0,67 
18 0.49 05, | 054 0,89 0,63 0,6 
14 046 | 054 1 028 | 06% | 067 | 02 

14,9=91 არშ. 0,49 იავ , 0,6 060 | 079 0.78 
15 0,49 0,589 0,6 0690 | 0.9 0,779 

!   
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მორების მოცულობა კუბიკურ მეტრებში. 
(დიამეტრი აღებულია მორის წვრილ თაე:შCL) 
    

  

   

  

  

            

დიამეტრი | –= 

სანტიმეტ-, . _ 

რებში. 99 93 94 95 96 97 
სიგრძე | 

მეტრებში ' 

1... 00 | 00! | 005 | 005 !| 006 | 07406 
1,5 0,06 0,07 0.07 0,08 0,08 0,09 
ი 0,08 0,09 0,10 0,11 0,1! 0.19 
55 0,11 0,19 0,18 0,14 015 0,16 
8 018 | 014 ! 0)15 | 017 0I8 | 019 
8,5 06 | 017 | 018 900 | 091 | 093 
4 0,18 090 |' 0.91 0.93 0,985 097 

4,8=6ც არშინი | 0,90 0,99 0.94 0,9 0,97 0,529 
4,5 0.91 098 | 0,% 0.96 0,98 0.30 
8 იძ 096 | 0,8 | 0,880 | 039 | 0.4 
5.5 0,% 0,927 0.30 0.39 0,385 0,87 
6 0,98 0.81 0,38 0.36 0,339 0,42 

6,4=9 არშ. 0,33 0,358 0,38 0,41 0,44 0,47 
6,5 0,34 0,36 0.89 0.49 0.45 0.48 
7 0.36 0,39 0,48 0,46 0,50 0,58 

7,1==10 არშ. 0,37 0,40 0.44 0,47 0.51 0,54 
7,5 0,40 0.44 0.47 0.51 0,54 0,58 
) - 044 047 0,51 0.55 0,59 0,63 

8,5=19 არშ. 0.47 0.51 0.55 0.59 0,64 0,68 
9 0,50 0,54 0.59 0,64 0,68 0.78 

9,9=18 არშ. 0,51 0,56 0,61 0.06 0,770 0,75 
9,5 0,58 0,58 0,68 0.69 0,73 0,79 
10 0,56 06) | 0,607 0,73 0.78 0,84 

10:7--15 არშ. 060 | 0,67 073 | 0.81 0.95 0,91 
11 0,629 0,868 0.75 0,82 0,87 0,94 
19 0,69 0.76 0,89 0,91 0.96 1,08 

19,8=18 არშ. 0,783 0,80 0,88 0,97 1,09 1,09 
18 0.74 0,81 0,89 0,99 1,04 1,11 

1# 0,80 0.87 0,% 1,06 1,11 1,920 
14,9=91 არშ. 08 , 0,9 1,01 1,18 1,19 1,928 

15 0,86 0,93 1,თ0 1,14 1,90 1,29   
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მორების მოცვლობა კუბიკურ მეტრებში, 

(დიამგეტრი აღებულია მოოის წვრილ თავში) 
    

  

  

შა დიამეტრი 
ს სანტიმეტ- 

ს ხგრძე > რებში 28 99 30 81 ვ9 83 

_ მეტ–ებში – 

1 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08 0,9 
15 0.10 0,10 0.11 0,19 0,18 0,18 
9 0,18 0,14 0,185 0,16 0,17 0.18 
9.5 0,17 0,18 0.19 0.90 095 ,98 
8 0.91 0.99 0,98 0,9 0.96 0,98 
85 0,9+ 0,96 0,98 0.30 0,31 0,38 
4 0,98 0,390 039 0.81 0,836 0,839 

4. 3=6 არშ. 0,81 0,33 0,35 0.37 0,40 0.49 

45 0,83 0.35 0.37 0,39 0.49 0,44 
5 0.87 0.39 0,49 0.44 1,47 0,50 

5.5 0,40 048 0.46 049 | 0.52 0.55 

9 045 0.49 0.59 0,86 0,59 0,68. 

6,1=>9 არშ. 0,51 0.5 0,8 0,695 0,66 070 

6.5 0,59 0,56 0,600 0,64 0,068 0,79 

7 0,57 0,61 0,65 0.70 0,78 0:78 

7,1=10 არშ. 0,58 0.69 0,66 071 074 079. 

7,5 0,65 0,66 0.71 0,75 0,80 0.81 

8 0,67 079 0.77 0.82 0.57 0,99 

8,8=19 არშ. 078 078 0,893 0,89 094 0,99 

9 0.79 0,8 0.99 0.98 10! 1,07 

ი9-18 არშ | ” 0,§1 0,986 0,901 0.97 1,08 1,09 

9,5 0,891 0,90 0,96 1,09 1,08 1,14 

10 0,90 0.96 1.08 1,099 1,15 1,232 

10,,=15 არშ. 0,99 1,05 'რს! 1,19 194 1,89 

წ. 11 1,09 108 |. 1,16 1,98 199.) 1.37 

12 1,19 1,91 1,380 1,86 1,383 1.59 

12,8=18 არშ. 118 1,98 1.37 1.45 1.55 1,64 

18 “I 1.90 1,830 1,39 1.47 1,598 1,67 

14 1.59 1.89 1,49 1,59 1,70 1,890 

14,9=91 არშ. 1,87 1.40 1,659 1,69 1,81 1,91 

15 1,88 1.49 1,60 1,70 1,989 1,99             
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მორბის მოცულობა კუბიკურ მეტრებ ში 

  

  
  

(დიამეტრი აღებულია მორის წვრილ თავში 
დიამეტრი 

სანტიმეტ-, 
რეგში 84 85 86 37 38 39 

სიგრრ ააა 

მეტრებში 

1 0.09 0,10 0,10 0,11 0,19 0.19 
1,5 0,1 0,16 0,16 0,I7 0.18 0,19 
9 0.19 0,90 0,299 0,98 0,94 0,% 

9,5 0.94 ,26 0,97 0,99 0,30 0,832 
8 0,80 0,81 0,38 0,385 0,87 0,89 
85 0,835 0,87 0,39 0,41 0,44 0,46 
4 0.11 0,438 0,46 0,48 0,850 0,58 

4,38=6 არშ. 0.45 0,47 0,49 0,8 0.55 0,598 
45 0,47 0,49 0,59 0,55 0,57 0,60 
წ 0.58 056 0,59 0,69 0,65 0,68 
5,5 0,589 0,692 0,65 0,69 078 0,76 
6 0,66 0,70 0,74 0:78 0.89 0,87 

6,4=9 არშ. 0,78 0.77 0,829 0,87 0.91 0,96 
65 0.75 0,79 0,84 0,89 0,93 0.98 
7 0.89 0.86 0,91 0.95 1,00 1,0+ 

7,1=10 არშ. 0,88 0,958 0,959 0,97 1,09 1,066 
7,5 0.89 0,94 0.94 1,04 1,09 1,14+ 
8 0,97 1,09 1,08 1,18 1,18 1,94 

8.5=-19 არშ, 1,095 1.11 1,18 1,94 1.81 1,87 
9 1,18 1,19 1,96 1,88 1,40 1,47 

9,2=-13 არშ. 1,14 1)21 1,928 1.35 1,432 1,49 

9,5 1,90 1,97 1,84 149 1,49 1.59 
10 1.99 1,935 1,48 1,50 1,58 1,866 

10,7--18 არშ, 1.40 1,46 1,55 1,ც9 1,71 179 
11 1,45 1,61 1,60 1,67 1,76 1,85 
19 1,60 1,68 1,76 1,84 194 | +9,04 

19,8=18 არშ. 1,74 1,80 1,87 1,98 9,06 917 
18 1,77 1,88 1,90 1,98 9.10 9,90 
14 1,91 1,98 9.06 9.14 9,97 9.87 

14,9==91 არშ. 203 | 9.11 9,19 9,97 9.41 9,59 
16 9,04 9,19 9,90 9,28 9.48 9,54 
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მორების მოცულობა კუბიკურ მეტრებში 
(დიუმეტრი აღებულია მორის წვრილ თა»ში) 
  

    

  

        
  

  

დიამეტრი 

სანტიმეტ- 
რებში 40 41 42 48 44 45 

სიგრძე 

მეტრებში 

+ 

1 0,18 0,14 0,14 0,15 0,16 0,16 
1,8 0.90 0,91 0,9 09 | 094 0,% 
2 0,986 0,288 0,29 0,330 0,ვ39 0,38 
98 | 0.38 0,35 0,87 0.38 040 0,49 
8 041 0.48 045 047 0,49 0,51 
3,5 | 0.48 0.50 0,58 0.55 0,598 0,60 
4 0,56 0,58 0,61 0,64 0,67 0,770 

“4,8=6 არშ, 0,61 0,64 0,66 0,69 0,79 0.78 
45 0,68 0,66 0,69 ი,78 0,76 0.79 
5 071 075 078 0,89 085 0,89 
5.5 0,980 0,84 0,398 0.98 0,97 1,01 
6 0.91 0.95 0,99 0,0 1,თ 1,19 

6,4=9 არშ. 1,01 1,0 1,09 1,18 1,16 1,9+ 
6,5 1,08 1,07 1,11 1,15 1,18 1,97 
7 1,09 1,14 1,19 1,24 1,99 1,85 

“7,1=10 არშ, ? 1,11 1,16 1,91 1,96 1,81 1,87 
7,5 1,19 1,94 1.99 1.88 140 1: 147 
8 1,929, 1,35 1,40 146 | 1.5> !| 1.59 

8,5=19 არშ. 1,44 1.49 1,54 160 | 105 ! I79 
9 1,55 1,00 1,66 1.79 II.) | 1,86 

9.9=18 არშ. 1597 | 169 | 163 | 174 | 198 | 191 
9,5 1,65 1წII . 178 : 1 %# 1,90 ს99 

10 1.75 1,82 159 ; 1.98 908 9,195 

'10,7=15 არშ. 1.89 1,98 9,06 9,15 ა, 9,99 
11 1.95 9.98 914 |_ 9,8 9,830 9,87 
19. 9,15 997 9,89 948 956 9.64 

'19,8=18 არშ. 9.95 9.49 95 96L 9,78 2.89 
18 9.98 9.46 9.59 9.8 ა, 7 9.86 
14 9.46 9.68 9,79 998 9.98 3,08 

14,9=>91 არშ, 961 |. 9.81 9,98 ვი8 | 3,17 8,988 
18 9,6ვ 9,83 8,00 8,10 8,19 830             
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მორების მოცულობა კუბიკურ მეტრებში 

(დიამეტრი აღებულია მორის წვრილ თავში) 
  
  

  

დიამეტრი | 

' ააპტეშდი 46 42 48 წე 50 51 
სიგრპე 
მეტრებში ა 

1 '| 0,17 0,18 0,18 0.19 | 1,590 0,91 
1.5 0,96 097 0.98 0.99 0,30 0,389 
ა | 085 0,36 :0,38 0,39 0.41 0,2 
95 | 644 046 0,45 0,50 0,59 0,584 
8 0.58 0.58 0,958 0.60 0,608 0,068 
85 0,68 0.65 0,69 071 0,74 077 

“კ 078 | 076 | 079 | 082 | 085 | 098 
4858=ცარშ | 0.78 0,829 (11:51 0,989 0.98 0,96 

45 0,989 0,586 0,959 098 0,97 1,00 

5 0,98 0,96 1,00 1,0+ 1,0§ 1,18 
5X-) 1,06 1,10 1,15 1,90 1,95 1,380 
6 1,14 1,98 1,98 1,88 1,88 1,44. 

6,4=9არშ – 1,96 1,8+ 1,88 1,48 1,49 1,5წ 
6,5 1,99 1,85 1,40 1,46 1,592 1,8 

7 1,41 1.47 1,68. 1,59 1,66 1,72 
7,1==10 არშ 1,43 1,50 1.56 1,62 8,695 1,75 

7,5 1,58 1,60 1,67 1,74 1,81 1,988 
8 1,66 1,78 1,81 1,898 1,96 90« 

8,8=19 არშ, 1,90 1,88 1,96 9.04 9,19 9,90 
9 25, 1,94 909 9,10 919 9,98 9.36 

9,9=18 არშ. ს! 1,99 2,0 9,16 9,.% 9.34 9.43 
9,5 ს 9,007 9,16 995 9.84 9.43 958 
10 9.91 9,81 9,40 9.50 9.66 970 

10,7=>15 არშ. 9.88 9.46 956 9.71 9.81 9.91 
11 9.45 958 | ”9.63 9.80 9,90 8,00 
19 9.79 2.80 9.90 8,10 8,90 8,830 

19,8=18 არშ. 991 8,00 8,10 3.96 8,39 8,53 
18 9.96 35 8,15 8,16 8,44 3,59 
14 8,19 8,28 3,39 8,69 8,771 3,86 

15,9=>91 არშ. 8,39 8,49 8,61 8,885 8,95 4,10. 
14 8.41 8,51 8,63 8,88 8,988 4,63. 
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მორების მოცულობა კუბიკურ მეტრებში 

ბს დიამეტოი | 

უს სანტიმეტ- 

  

(დიამეტრი აღებულია მორის წერილ თავში) 

I 

  

        
  

  

“რებში 59 შ8 54 58 56 57 
სიგრშე თ | 
მეტრ ბილდ “–.) 

1 

1 ით | 09% | 523 | 09% | 0% 0,9%6 
1,5 033 ) 0,კ3( !. 035 0.37 0,838 0.89 
9 044 | 046 | 048 | 549 | 551 0,58 

9,5 056 | 058 | 000 | 049 | 0)I14ყ | 07 
8 ინ, ! 0720 | 078 | 075 | 0728 | 0პI 

35 080 | 582 | 086 | 089 | 099 | 0,5 
4 იე? ; 095 | 099 | 109 | 1,0 1,10 

4,8 == 6არშ, 100 , 1,3 |) 107 | 111 | 115 1,19 
45 10. | 108 | 1),I9 | 1,6 | 190 | 19% 
5 117 | 191 | 196 ) 1ვ3ე | 135 | 139 

ხ5 ს)35 | 140 | 145 | 151 | 156 | LC 
6 149 | 155 | 1ც6L ; 167 | 123 ! 159 

64=9არშ | 161 | 1,667 | 178 ! 1.80 | 187 | 193 
6,5 064 | 170 | 176 ! 188 | 190 |! 1.% 
7 870 · 186 | 198 | 2900 | 907 | 9219 

»,1=10 არშ. 189- | 189 | 197 | 90 | 911 (| 218 
7,5 196 | 903 | 9II | 963 | იიც | 931 
8 იკი | 990 | 908 | 9,336 | 9კ5 | 9253 

8,5=19 არშ, იიი | 937 | 946 | 933 | 963 | 93 
ი « იძე | 9,565 «2 9,6 | 2; 980 | 9,93 

9,9-–18 არშ, ია | 962 | 9» | 99% | 29ი | 370 
9,5 9 | 9792 | 980 | აძვ | ვ05 | 3,1+ 
10 980 | 9,900 | 301 | §,)9 | ვ9ჯ | 3.8 

10,7=15 არშ. 804 | 314 | 35! | 335 | 345 | 358 
11 ვ)5 | 325 | 3,335 | 346 | 355 | 3063 
19 842 | 355 | 36 | 3.76 | 396 ! 400 

19,8=18 არშ, 367 | 379 | 390 | 401 | 410 | 4,599 
5C) 323 | 395 | 39% | 4,8 | 416 I! 4.35 
14 401 | 414 | 497 | 440 ! 449 | 4,688 

_14,9=-91 არშ, 498 | 441 | 455 | 467 | 459 | 4499 
15 431 ) 444 4.58 4.70 4,98 8,023     
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მორების მოცულობა კუბიკურ მეტრებში 
(დიამეტრი აღებულია მორის წვრილ თავში) 
  

          

დიამეტრი 

საზტეშდ 58 59 60 61 63 68 
სიტრძე 

მეტრებში . 

1 0,977 0,98 0,99 0,30 0,831 0,ვ9 
1,5 0,41 0,49 0,48 04 | 0,46 0.48 
ა 0.55 0,57 0,58 0,690 0,69 0,64 
98 0,69 0,71 074 0,779 079 0,951 
8 0,8 0,86 0,89 0,99 0,95 0.98 
3.5 0,995 1,09 1,05 1,08 119 1,15 
4 1,18 1,17 1,91 1,95 1,99 1,88 - 

4,8=6 არშ, 1,94 1,98 181 |“ 1,35 1,89 1,44 

” 45 ზ99– | 133 ) 1.37 14% | 1.46 1,651 
5 1,44 1,49 1.54 1,59 1,64 1,69 
5.5 1,67 1,78 1,79 1,85 1,99 1,98 
6 1,95 5.92 1,98 9,085 9I1 9,18. 

6,4=9 არშ. 9.00 9.07 9.09 917 9,954 9.81 
6,5 9.08 9,10 917 9.95 9,ვ9 2.40” 
7 9,952 9,80 9.87 245 958 9,61 

1.1=10 არშ, 9.96 2,84 941 9.50 9,858 9,66. 
#5 9.49 9.50 9.89 9.68 977 988. 
8 9,68 9.71 9.80 9.89 9,908 8,08. 

85=19 არშ, 982 9.99 8,02 8,19 859 ვ.ვი · 
9 8,08 8,18 8,9 8,31 8.45 8.56 

9,9=18 არშ. 8,19 8,99 8,84 8.44 8,55 8,66 
9,0 8,9 8,36 8,498 8,59 8.79 8,989 
10 8.47 8,59 871 8,8+ 3,96 4,09 

10,7=18 არშ, 8,770 8,84 8,98 4,14 4,99 4,48 
11 8,980 8.95 4,10 497 4,48 459. 
19 4,15 4.30 448 4,60 4,851 4,96 

19,8=18 არშ. 449 4,56 471 4.90 ნ)ი | 530 
18 449 4ც ს ს 478 4.98 6,90 8.89 · 
14 485 4,98 5.15 5.36 5,63 5.90. 

14,9-==91 არშ,. 5,16 5,30 8.47 6,70 5,98 6,18 
15 5,19 5.38 5.51 5,74 6,09 ც.22- 
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მორების მოცულობა კუბიკურ მეტრებში 
(დიამეტოი აღებულია მორის წვრილ თავში) 

-“ 

    
დიამეტრი 

ანტიმეტ- 
რებში 

  

64 65 66. 67 68 69 

სიგრძე 
მეტრებში “ოს 

1 0,333 0,34 0,355 0,36. 0,37 0,38 

15 0,49 0,5L 0,59 0,54 0,6 0.57 
9 0,66 0,689 071 0,78 0,775 0,77 
9,5 0.84 0,86 0.89 0.91 0,94 0,97 
8 1,01 L04 1,07 1,11 1,14 1L17 
3,5 1,19 1,28 1,26 1,30 1,84 1.38 

4 1.37 1ე41 1.45 1,59 1.94 1,59 

4,3=6 არშ. 1.47 1.89 1,57 1,63 1,67 1,72 
45 1.55 1,60 1:65 1.70 IM) 1,80 

§ · 1,74 179 1.85 1,90 1:95 2.01 

9,9 2,04 2,10 2,16 2,93 2,599 956 

6 9.95 2,332 2.39 9,46 953 V,61 

6.4=9 არშ. 2,38 2,45 2.52 2,60 2.67 275 

6.5 946 954 9,61 9,69 9,77 995 
7 2,69 2,78 2,86 2,95 3.08 8,152 

9,1=-10 არშ. 2,74 993 2,91 300 |: 3,08 8,17. 

75 9,94 3,03 3,192 ,21 3,330 839 

8 3.17 3,ა7 3.3? 3,47 8397 3.08 

8.5==19 არშ. ვ,კი 8,59 8.62 8,8 8,981 8,95 
9 3,67 378 3,599 4.01 4,152 4,938 

9,2=13 არშ. 3,778 3.59 4.01 4,13 4,521 4,3+ 

9,5 3,94 4,095 4,18 4,30 4,42 4,50 

10 4,22 4.38 4.48 4,61 4,74 4,80 

10,7=15 არშ. 4.57 474 4.91 5.09 5,20 §,29 

11 4,732 4.90 5,10 5,928 5.37 §.59 

19 .5,11 5,30 5,590 5,607 5,890 6.00 
19,8=18 არშ. 5.47 5,6 | ·5.97 6.05 6,18 6.40 

18 §,58 5,73 9,96 6,14 6,28 6,50 

14 5.99 6.48 6,425 6.65 6,76 7,01 

14,9=-21 არშ, 6.35 658 6,93 7.01 7,20 7,47 

15 6,432 6,63 6,587 7.09 V,25 “4,852             
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მორების მოცულობა კუბიკურ მეტრებში 
(დიამეტრი აღებულია მორის წვრილ ლ თავში) 
    

  

დიამეტრი | 

სნტიბტ- 70 71 79 73 74 75 
სიგრძე | 

მეტრებში ს 

1 1 039 0,40 0,41 0,459 0,44 0.45 
1,5 ს 0,9 0,61 0,653 0,64 0,66 0,6 

ა 0,79 0,81 0,84 0.86 0,838 0,9) 
ა,5 1,00 1,08 1,05 1,08 1,11 1.14 

8- 1,5) 1,9. 1,97 1,81 1,84 1,35 
3,5 1-I% 1,46 1.50 1,54 1,58 1,689 

კ ს 1.68 1,99 1,752 1,77 1,89 1,6 
4,8 = 6 არშ. I 1.76 1,81 1.86 1:91 1.96 901 

45 1,359 1,90 1,95 9,00 9.06 9.11 

8 907 9,125 9,18 9,94 930 9.36 
55 943 9,0 957 9.64 9.71 9,79 

,. 2:68 9,76 9,93 9.99 9.99 8.07 

== 9არშ, 998 | 9057 | 80% 8,118 ვ,91 8.30 
6.5 9,98 83,029 8,10 8,18 8.97 8,386 

?. 8,29 3.31 8,40 3,50 8.59 8,098 

9«,1=10 აოშ. ვ,97 3,86 8,46 8.56 8.6+ 8,75 

759 8,49 3,59 8,69 379 8.90 491 

3 8,78 8,89 4.00 4,11 4,99 4.54. 

§,5=12 არშ. 4,07 4,19 4,30 4,429 454 4,66 
9 435 4,48 4.60 4,759 4,594 456 

9,9=-18 არშ, 447 4.60 4,79 4,55 4,97 5,05 
9,5 4.61 477 4,90 5,0+ 5,16 5,924 

10 4,93 506 5.90 5,331 8.48 5,5+ 
10,7=15 არშ. 8.40 550 წ,61 8.72 6.86 86.99 

11 7 8,600 8,69 ნ,78 1,90 6,04 6,19 
19 6,10 6,9 6,35 6,49 6,55 6,70 

19,5==18 არშ. 6,50 6,64 6,77 6,90 6.99 7,17 
18 6,60 6,980 088 | '7,07 7,17 7,299 

14 7,11 7,81 7,41 7,69 ”,75 7,986 
14,9=91 არშ. 7,57 ”,79 7,89 8,10 8,288 8,36 

15 7,69 #,84 7,94 8,16 8,99 8,49 
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მორების მოცულობა კუბიკურ მეტრებში 
(დიამეტრი აღებულია მორის წერილ თავში) 
  
  

ა ჯა დიამეტრი 

  

| 
| 

გაე 76 #7 78 #79 | 
სიგრძე 

მეტრებში ს | 

1. | 46 0.47 0.45 04 ! 
1,5 0,69 0.70 071 ი | 
9 0,98 0,97 0.99 1.01... | 
9,5 1,17 1.90 1,983 1.96 
8 1.41 1,45 1.48 159. | 
3,5 1,66 170 1735. |) 180 ! 
4 1,90 1.94 900 იი5. 

4,3 =6 არშ, 9.06 9,10 9,16 ით | 
4,5 2.16 2,91 9.36 981... , 
8 9.44 9,58 9.69 9,76 | 

5.5 9.98 2.99 9.98 3,095... ! 
6 8,15 8,99 ევი , 887 : 

6.4== 9 არშ. 8,99 8,48 ზე? ს 565 ! 
6,5 8,35 854 86 | 328. | 
7 8,79 8,89 8.99 9,09 

7,1=10 არშ. 4,06 4,15 156 +I.85 
7,5 4,19 4.99 4.33 4.1 
8 4.45 4,56 4,608 4.79“ 

8,5=19 არშ. 4,79 491 8,0 შ,17 
9 5,11 8,998 5,381 547 

9,0=18 არშ. 898 5,35 546 5,59 
9,5 6.49 5,5+4 5,68 5,6 

10 8,65 589ე 65.85 6,10 
19,7==15 არშ, 6,11 6,95 6,40 6) 

11 I 68 0.45 6,60 6,70 
19 6,935 7.06 #90 7,30 

19,8=18 არშ. 7,837 7,56 7.70 7,78 
18 7,49 V,69 7,599 7.90 
14 8.06 898 8,483 8,1 

14,9==91 არშ. 8.58 8.80 · 8,97 9,05 
15 8C 8.86 9,08 9,11          



ჭო.გიერთი ტერმინები 

(პირველად ხმარებული ტერმინები ვარსკვლავებით არის აღნიშ- 
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წული) 
2) გამართვა-––ი688#X8 

#) განახერხი––0მCიVი 

#) გამძლეობ––ი00M90CX6 

#) გაწევა, დაჩაქუჩება–-ინ0M08Mმ 
გლინხვა––ი00M8IXმ, IX0608580M6008Xმ8 

ს) გვერდულა (დაზგა)––-ი66008-IV (CX8M0#X) 

დაგქიმულობა-–-9MგI9L, 88I9XC6VM6 

#) დაჩაქუჩება, გაწევა–-–ი00M08#%2 
#) მატი––ინMიVCX« 

მერქანი--I0686CMM8 

-) ნაზური–-0630» 

-) სამხერხაო -––7660იM75M%I# 

"ს საშორი–იხი0MIმ2IMM8 

#) საშინაქარხნო-–-89M/I06M#M3280#/CM0M 

%) სიმაგრე–- +780010CI5 

#) სიმტკიცე–-M0660ი0CX5 

სინოტივე–-8X8XMI0C1X6 

ტენი––8იგიმ _ 

ქანქარა (ხერხი)–-Mმ29X9MM0889 (09M78) 

#) ჩანახერნი––იი09MMXI 
“) ჩამოსაგანავი–-06063M0# 

#) წყობა (ხერხებისა)--იM060Xმ8 (იM»)



სარჩევი 

წინასიტყვაობა 

წყაროები 
დამატებანი · 

სამხერხაო. წარმო.ება 

1) მერქანი, როგორც დასახერხი მასალა 
მერქნის ანაგობა – -.., 

2) ნედლი და დახერხილი მასალის საწყო- 

ბები წინასწარი საკითხები. საჭირო ზომის გამო- 

რკვევა. მორების და ფიცრების შენახვა. დახარის- 

ხება 

3) დახერხვის ორგანიზაცია დახერხვის სისტე- 
მები. სტანდარტიული ზომები. კატეგორიები და 

ხარისხები. ტექნიკური და ეკონომიური გამოსავალი. 

ხერხების წყობის პრინციპი. შეხმობის მატი. საშო- 

რები. გამოსავალის გამოანგარიშება. წყობის კან–- 

ტროლი და ნიმუშები 

4) დამხმარე საამქროები. 

5) ძრავები · აიიი · 
ა) ძრავების არჩევა. გადაცემის სისტემები. მათი. 

ღიოსება ნაკლულოვანებანი 

ბ) მერქანი, როგორც სათბობი მასალა სინოტივე. 
ქიმიური შემადგენლობა. თბოუნარიანობა 

ვ) მუშაობის სიმძლავრის ერთეულები . ..... 

გ) ორთქლის მანქანები. ტიპები. სიმძლავრის გამოან– 

გარიშება მარგმოქმედების კოეფიციენტი. 

ორთჟლის ხარჯვა · · · 

დ) ორთქლის ქვაბები. ტიპები. საცეცხლური, ხუ- 

რების ზედაპირი ორთქლ-მწარმოებლობა. 

3 

4 
169--185 

5--47 

17--28. 

28--30' 

30-47 

28--34- 

34-- 46 

36--38 

38-41 
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, საკვამური . 

ე) ელექტრო-ძრავები . · 

ჟ) ტრანსმისია. ლილვის დიამეტრის გამოანგარიშება 

გადასაცემი ღვედი 
სამხერხაო. დაჭგეგი 

4. ჩარჩოს დაზგები წ 

1. ვერტიკალური ჩარჩოს დაზგები. ტიპები. კონსტ- 

რუქცი.ა შემადგენელი ნაწილები მიმწო- 

დებელი მექანიზმების სისტემები. მიწოდების 

სიდიდე და ხერხების დახრილობა.'რონოდები. 

ხერხების სახელურები. წარმადობა. სიემძლავ– 

რის გამოანგარიშება. საძირკველი . . 

2) ჰორიზონტალური დაზგები: კონსტრუქცია. მუ- 

შაობის წესი. ხერხები. ტექნიკური ზომები . 

8. რგვალი ხერხის დაზგები და მათი კლასიფიკაცია , 

1) თვითმავალი: კონსტრუქცია მუშაობის წესი. საჭირო 

სიმძლავრე. ტექნიკური ზომები . . · 

2) ჩამოსაგანავი დაზგა: ტექნიკური მონაცემები. განვითა– 

რების საფეხურები. საჭირო სიმძლავრე 

პ) გვერდულა დაზგა 
4) ქანქარა და სატერფე დაზგები 

5) ნარჩენების გადასამუშავებელი დაზგები 

6) ჰორიზონტალური რგვალი ხერხის დაზგები 

C. ლენტის დაზგები: კლასიფიკაცია. ტექნიკური ზომები 

კონსტრუქცია. მუშაობის პირობები 

სამსხვრეველა 

მორების ბოლომკრელი 

მოტორის ხერხები 

ზსაშმშინაქარ;სნო. ტრანსპო.რტი 

1) სიგრძივი ელევატორი კონსტრუქცია. ტექ- 

ნიკური მონაცემები. წარმადობა, მუშაობის და: გა 

მოყენების პირობები _........ 

2) ნახერხის ტოანსპორტია) ნახერხი ტრანსპორ– 

ტირით ბ) ექსგაუსტორით · 

3) განივი ელევატორები. კონსტრუქცია ტექნი– 

კური მონაცემები. წარმადობა. გამოყენების პირო- 

ბები. საჭირო სიმძლავრე . 
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41--42 
42--44 

44-47 

47-–-109 

48--79 

47 -75 

75-79 

79–-36 

79--84 

84--89 

89 

90-–94 

94--–96 

95-97 

97-–-104 

103 

106 

106-––110 

110–-139 

110-––-–161 

116–-119 

119–123



6) ჯალამბარები აღწერა. ტიპები, მუშაობის წესი. 

საჭირო სიმძლავრე. წარმადობა , · 123--127 

5) კრანები. ა) მგორავი კრანები ბ) ხიდისებური კრა- 

ნები ვ) საბრუნი კრანები. · 127--131 

5) პატარა რონოდები.მუ ფაობის წესი. დეკავილის 

ლიანდაგები. მოსაბრუნებელი წრეები. სატრავერზო 

გზები. · 131––133 

7) გორგოლაჭები (როლიკები) ე) მკვდარი (უძ- 
რავი) გორგოლაჭები და ბ) ცოცხალი (მოძრავი) 
გორგოლაჟები. მუშაობის პირობები. გამოყენების 

წესი · . . აავეიე.. 6. 133-1:36 
8) ავტომავალი. მუშაობის პირობები. საწყობის 

სათანადო ორგანიზაცია ........., 136-––-139 

9) ესტოკადები. გამოყენების პირობები. მუშაობის 

ორგანიზაცია 139 

სამლესაო. საქმე 140--–--165 

1) ხერხების მუშაობის პირობები. ჭრის სა– 

ხეები. ხერხების ნაწილები. სიგრძივად და განი- 
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უმთავრესი ფუფეცდო მები 

  

  

  
  

      

გვ- | ზემ. | ქვემ. დაბეჭდილია უნდა იყოს 

3 4 · სამარი საშორი 

– 7 ორგინალ ორიგინალ 

7 13 წლის წყლის 

8) 7 ჯიშემს ჯიშებს 
– 11 | თხმელი თხმელა 
10 | 13 წარმატობის წარმადობის 

19 უქნლობა უქონლობა 

13 | 19 დაგეგმილა დაგეგმილი 
– 17 | შეუფერებელი შეუფერხებელი 
14 14 თელა აკაცია 

20 4 12 2 

22 11 ი80CVC% იხMიV/CX 

23 )ბბ | წყეტილი წყვეტილი 
26| 8 საშორისო საშორის 

31) 7 უფროა უფასო 
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46 | 19 გერაგინის ზერკენსის 
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– 12 27 35 
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128 § 78 76 

72 12 სე––კ სე==კ       
სურ. M# # 94, 87 და 57 გადაბრუნებულია. 

23 გვ. ზემ. მე-3-მე და მე-4-ე პწკარი ეკუთვნის სურ. # 5. 
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