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კრებული შედგენილია მსუბექი 
მრეწველობის ტექნიკუმების ქსო- 

ვის კურსის პროგრამის შესაბამი–- 

სად და მიზნად ისახავს სტუდენტ- 

თა თეორიული კურსის გაღრმავე–- 

ბას. იგი დახმარებას გაუწევს სა- 

ფეიქრო მრეწველობის მუშაკებ- 

საც. 

3--16-25 

24%–73 

18 –-ნე2 

რ) გპმომცეჭპლობა „განათლება“, 1973



L ნუართის მომზაზება ქსოვისათვის 

თავი I 

ქსელის ნაპარწის გალახჭვევა 

ძირითადი საანბგარიმო ფორმულები 

ნართის ხვიათა აწევის კუთხე თ გაიანგარიშება შემდეგი ტოლო- 

ბიდან 

I 
ი. 

სადაც ”! არის ძაფგანმანაწილებლის მოძრაობის სიჩქარე; 

” –- მასრხვეულის ბრუნვითი 

დროს. 

თCთ= 
L. L8C 

სიჩქარე ნართის ხვევის 

ხვიათა ბიჯის სიდიდე ნახვევის სხვადასხვა ადგილზე 

”, 
=%. წმ) LაX=--, 

#7 

სადაც #» არის მასრსვეულის ნახვევის დიამეტრი მოცემულ უბანზე; 
თ - ხვიათა აწევის კუთხე; 
”  მძაფგანმანაწილებლის სიჩქარე; 

”ჯ – მასრხვეულის ბოუნთა რიცხვი. 

ხვიათა რიცხვი მასრხვეულის ერთ ფენაში 

1=7VIL, 

სადაც # არის მასრხვეულის ბრუნთა რიცხვი; 

# –- ძაფგანმანაწილებლის ერთი გადაადგილების საეჩქარე. 

საკონტროლო -საწმენღი მოწყობილობის ყელის სიგანის განსა–- 
ზღვრისათვის ნართის დიამეტრი გაიანგარიშება ფორმულით 

ი=0,0316 01/7, 

სადაც C არის მუდმივი სიდიდე განსაზღვრული სახის ნართისათვის. 

#” -- ნართის სიწვოილე ტექსობით.



ძაფგანმანაწილებლის სიჩქარე პარალელური ხვევის დროს 

».C 

#9, 
ჯ 

სადაც # არის კოჭის ბრუნთა რიცხვი; 

C - განსაზღვრული ნომრის ნართის მუდმივა; 

 -- ნართის სიწვრილე. 

კოჭაზე პარალელური ნახვევის ფორმა განისაზღვრება ფორ- 

მულით 

'რ 

I” ,8,=Vე0.= 7ემე=.....=0015L, 

სადაც 8,, მ, მვ არის ნახვევის სისქე კოჭის სხვადასხვა ადგილას; 
”/.. ;.. V. – ძაფგანმანაწილებლის მოძრაობის სიჩქარე ; მო– 

- ცემულ. უბანზე. 
პარალელური ხვევის დროს ერთეული ხვიის დაწოლა 

ჯ 
“ა 

სადაც / არის ნართის დაჭიმულობა მასრხვეულაზე დახვევის დროს; 

L –- მასრხვეულის რადიუსი. 

პარალელური ხვევის დროს ფენის ხვედრითი დაწოლა 

1000 
1.4: “ი. -ტ? 

ა=  -დ””'", 
# 

სადაც / არის ნართის დაჭიმულობა მასრხვეულაზე დახვევისას; 

+ ნახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე; 

LI -- ნართის სიწვრილე; 

ბა - ერთეული ფენის ნახვევის სისქე; 

I -– ნახვევის ფენის რადიუსი. 

ნართის ხვედრითი დაწოლა პარალელური დახვევისას ნახვევის 

კორპუსზე 

ი. 

1 

== 1000 1) 42. 

9 ჯ 

სადაც #, არის ნართის დახვევის საწყისი რადიუსი ნახვევზე; 

სბ -–- ნახვევის რადიუსი. 

ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხე ჯვარედინი ხვევის დროს 

„V- 
2 20ეჯX6ხყ–-–- 
აიიი ი.



სადაც V, არის ძაფგანმანაწილებლის სიჩქარე: 

”7ა -- ნახვევის წრიული სიჩქარე ნართის დახვევისას. 

ხვიათა ძვრის კუთხე (რადიანობით) ჯვარედინი ხვევის დროს 

დ=2XCL–-#,), 

სადაც # არის ბობინის სრული ბრუნთა ოიცხვი ძაფგანმანაწილებლის 
ერთი სრული გადაადგილებისას; 

I - რიცხვის მთელი ნაწილი. 

ხვიათა გადაადგილების სიდიდე გაიანგარიშება 

L=1VC, 

სადაც # არის ნახვევის რადიუსი. 

ხვიათა დამთხვევა ჯვარედინი ხვევის დროს განისაზღვრება შემ–- 

დეგი პირობებისათვის 

ს=2IL-წჯ)ათ0ი0; ==. 

ერთი ხვიის დაწოლა ჯვარედინი ხვევის დოოს 

_ 1-005“თ 
? ვ 

სადაც ჯ არის ნართის დაჭიმულობა გადახვევისას; 
თ - ხვიის აწევის კუთხე; 
I--მასრხვეულის ნახვევის რადიუსი, 

ჯვარედინი ხვევის დროს ერთეული ნახვევის მცირე ფენის 

ხვედრითი დაწოლა 

  1000, 0053 თ4 XL 
#ტი= , 

წ X 
სადაც ჯ არის კუთრი დაწოლა ჯვარედინი ხვევის დროს; 

LI -- ნართის სიწვრილე; 

ბ? -- ნახვევის ფენის სისქე. 

ჯვარედინი ხვევისას ნართის ხვედრითი დაწოლა ნახვევის კორ– 

პუსზე 

ა:1 

1 

  ძ=Iჯ 1900 80 10 –– 

სადაც #, არის ცარიელი მასრხვეულის რადიუსი; 

LL – ჯვარედინი ხვევის რადიუსი. 

ჯვარედინი ხვევის დროს ხვედრითი სიმჭიდროვის დამოკიდებუ– 

წ



ლება ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხის ცვლილებასთან დაკავში– 

რებით 

_ # 

5910 2თ. 

სადაც # არის მუდმივი სიდიდე; 

( 2თ ·.-- ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხე: 

ნახვევის ხვედრითი დაწოლის ცვლა კონუსური ბობინის (სიგრ- 

ძეზე იმ პირობისათვის, როდესაც გადახვევის დროს თანაბრად იცვ- 

ლება ბობინის სისქე 

%, ძე. 510 თე 11-09 07:95. 
+23 ძი · 51L Cთ1 

%,ძ; ·510Cთ, = ჯეიძ:510Cთე = 7 ვთე510 თვ =... = 60115%, 

სადაც +, +, ჯვ არის ნახვევის ფენის ხვედრითი სიმჭიდროვე ბობი– 

ნის სხვადასხვა წერტილში; 

მ. ძე ძვ – ჯვარედინი ხვევის დროს ნახვევის ფენის შე- 
საბამისი წერტილების დიამეტრი; 

თ. თ, თ – შესაბამისი წერტილების ხვიათა აწევის კუ- 

თხეები. 

ხვიათა გადაადგილების კუთხის სიდიდე M-150 ტიპის სახვევ 

მანქანაზე ბობინის ხვევის დროს 

ს=2X (> ”“- –7 I 

'' 12საპ+- 10 

სადაც # არის სახვევი დოლის დიამეტრი; 

60. 

Lსაპ-L10 

ჩაპ-- ბობინის დახვევის საშუალო დიამეტრი. 

სახვევი მანქანის თითისტარის ფაქტიური მწარმოებლობა 

> რიცხვის მთლიანი ნაწილი; 

_ L სდკ _ 

“1000-1000” 

სადაც / არის გადახვევის სიჩქარე (მ/წთ); 

ჯ! - საანგარიშო დრო (წთ–ობით); 

სდკ-- სასარგებლო დროის კოეფიციენტი; 
# –-- ნართის სიწვრილე ტექსობით.



ქსელის ნართჩს გაღახჰეჭის ზექნოლოგია და სახვეჰი 
გბგანყოშილების დანიშნულება 

დაქსელვის დროს ნართის ამოხვევა წარმოებს ბობინებიდან ან კო- 

ჟებიდან. ხმირია შემთხვევა, როდესაც ქსელის ნართი Lაქსოვ თაბრი- 

კაში მიიღება მასრხვეულების ან შულოების სახ-ხთ ტექნოლოგიული 

თვალსაზრისით შესაძლებელია ქსელვის პროცესის ჩატარება მასC- 

სეეულებიდან, მაგრამ. ეს შეამცირებს საქსელავი მანქანის მწარმოებ- 

ლობას, რადგანაც ბობინასთან შედარებით მასრხვეულაზე გაცილებით 

ნაკლები სიგრძის ნართია მოთავსებული. ნართის სიგრძის შემცირეჯა 

ნახვევზე კი გამოიწვევს საქსელაეი მანქანის ხშირ გაჩერებას და გაზრ- 

დის მოცდენებს, · 

ნახვევის ფორმების მომზადება საქსელავი განყოფილებისათვის 

სდება სახვევ განყოფილებაში, სახვევ განყოფილებამი კოჭებსა და 

ბობინებზე გადაახვევენ რაც შეიძლება მეტი სიგრძის ეოთწვერა ან 

ნაგრეხ ნართს. გადახვევის პროცესში ნართის დიამეტრის შემოწმების 

გზით ნართს აცილებენ ისეთ წუნს, როგორიცაა არასწორად მისკვნი- 

ლი ადგილები, კვანძები, სოსტი და დაურთავი ადგილები, ღინღლი და 

სხვ. 

ნართის სუსტი ადგილების ლ-კვიდაცია გადახვევის ღროს საშლა- 

ლებას იძლევა შემცირებულ «ქნეს წყვეტიანობა ნართის შემდგომი გა- 

დამუ მავებისას (ქსელ- 
ვა, ქსოვა) ზოგჯერ 

ქსელის ნართი დახვეუ- 

ლია ისეთი ზომის კო- 

ჭებზე ან ბობინებზე, 

რომ საჭირო აღარ 

არის მისი შემდგომი 

გადახვევა და შესაძლე- 
ბელია მათი პირდაპირი 

გაგზავნა საქსელავ გან- 
ყოფილებაში. 1-ელ ნა- 

ხაზზე მოცემულია ქსე– 

ლის ნართის გადახვე–- 

ვის ზოგადი ტექნოლო– 

გიური სქემა. მასრხვე– C.:. 
ული 1!) _უძრავადაა 

მოთავსებული მასრდამჭერზე 2. მასრხვეულიდან ამოხვეული ნართი 3 

გაივლის მიმმართველ ღეროს 4. დამჭიმავ მოწყობილობას 5, საკოინ- 

ტროლო-საწმენდ ხელსაწყოს 6 და ძაფგანმანაწილებლის 7 გავლით 

7  



ეხვევა მასრაზე 8. უკანასკნელი ბრუნვით მოძრაობაში მოდის დამხვევ ა) 
ლილვაკის 9 საშუალებით. ზემოთ აღნიშნული მოძრაობების შედეგად 
მიიღება გარკვეული სიმჭიდროვის ნახვევი ბობინა 10, რომელზედაც 

დახვეულია გაწმენდილი და შემოწმებული ნართი. 

ძაფგანმანაწილებლის 7 წინსვლით-უკუქცევითი მოძრაობის შედე- 

გად ხდება ნართის განაწილება ნახვევზე. ” 

ნართის დახვევის ხასიათის მიხედვით სახვევი მანქანები არის პარა- 

ლელური და ჯვარედინი ხვევის. 
თითისტარების განლაგების მიხედვით არის სახვევი მანქანები თი–- 

თისტარების ჰორიზონტალური და ვერტიკალური განლაგებით. 
სამუშაო ოპერაციების შესრულების მიხედვით არსებობს სახვევი 

მანქანები და სახვევი ავტომატები. 

ნართის დახვევის ხვედრით სიმჭიდროვეს და მის სითანაბრეს ნახ- 

გევის მთელ ფორმაზე დიდი მნიშვნელობა აქვს ტექნოლოგიური 
პროცესის სწორი წარმართვისათ- 

ვის. 

ნართის დახვევის ხვედრითი 

სიმჭიდროვე განისახღვრება ნას- 

ვევზე მოთავსებული ნართის წო- 

ნის შეფარდებით ნახვევის მოცუ- 

ლობასთან.ი მისი განზომილებაა 

გ/სმ?. 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდ- 

როვე დამოკიდებულია ნართის 

სახეზე (ბამბა შალი, აბრეშუმი, 

სელი და სხვე), სიწვრილეზე, 

დაჭიმულობაზე გადახვევის პრო- 

ცესში, ნართის დახრისა და გადა–- 

ჯვარედინების კუთხეზე, ნართ-ს 

ზედაპირის სიგლუვეზე. 

ნართის დახვევის ხვედრითი 

ნაბ. 2. სიმჭიდროვე საწარმოო პირობებ- 

ში სხვადასხვა ნახვევზე იზომება 
სპეციალური ხელსაწყოს საშუალებით, რომელსაც დენსიმეტრი ეწო- 
დება. 

ნართის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვის გაზომვა დენსიმეტრიას 
საშეალებით წარმოებს, ისე როგორც ეს ნაჩვენებია მე-2 ნახაზზე. 

ენსიმეტრის ქვედა ნაწილში მოთავსებულია ღერო, რომელიც ნახვევ- 
ზე დენსიმეტრის დაწოლის დროს შედის ნართის ხვიებში. ნართის და5- 

ვევის ხვედრითი სიმჭიდროვის გაზრდა ან შემცირება იწვევს დენსი- 
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მეტრის ღეროსთან დაკავშირებული ისრის ს გადაადგილებას ციფერ- 

ბლატზე. : 

დენსიმეტრი საშუალებას იძლევა დადგენილ იქნეს ნართის დახვე- 
ვის ხვედრითი სიმჭიდროვე პირობით ერთეულებში. გაზომვის შემდიეჯგ 

ნართის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე შეიძლება დადგენილ იქნეს 

ფორმულით 

Xჯ=0,008/)+0,145, 

სადაც Xჯ არის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე. გ/სმ?; 

ა” – დენსიმეტრის ისრის ივენება ციფერბლატზე. 

ცხრილი1 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვის +»; მნიშვნელობა ბამბის წართის 

სხვადანხვა სიწვრილისათვის (ხსართავ მასრაზე) 

  

ნართის ' | | · 

სიწერილე 100–83,3 #13--11,695--26.3, 25--17,2 16,4--10,2 10-–-7.1| 7,::– 0-3 

(7) ' I 
  

  

  

დახვევის | 

ხვედრითი 
სიმვიდროვე, . 

გ/ხმპ 0,59 0,430 0,41 0.42 0,43 0,44 0,45 

ცხრილი 2 

დახვევის ხვედრითი ზიმჭიდროვის X მნიშვნელობა შალის ნართის 

სხვადასხვა სიწვრილიხათვის (სართავ მახრაზე) 
  

ნართის სიწვრილე 500-–-%90 

(7)   
200-–-100 | 100-–71,4 7! ,,4 და ქვემოთ 

  

დახვევის ხვედოითი 
სიჭჰჯიდროვე, გ/ხმ” 0,34-–0,35 0,36-–0,38 0,38––0,40 0,40-––0,42 

  

ცხრილიპ 

დახვევის ბვედრითი სიმჭიდროვის + მნიშვნელობა ბამბის ნართის 

სხვადასხვა სიწვრილისათვის (ბობინაზე)! 

  

ნართის სიწერილე | 100–-წ0 

(ფ) : 

  

41,6–95 25--125 | 19,5 დღა ქვემოთ 

' ახვევის ხვედრითი . · 

 სიმკიდროვე, გ,სმ) 0.3+ 036. , 037 | 0,38 

1. ნაგრეხი ნართისათვის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე იზრდება 25–-=-35 % -ით. 
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: ცხრილი 4 

დახვევის ზვედრითი სიმჭიდროვის ჯ მნიშვნელობა შალის ნართის სხვადახხვა 

სიწვრილისათვის (ბობინაზე)! 

ნართის სიწვრილე 

(64)   
800--250! 200-––100 83,3-–41,6 

)   
_ 26.3––16 | 16–10 

დახვევის ხვედრითი 
სიმვიდროვე, გ/სმპ 

  

' ! 
6,34--0,36 0,6 -–0,38) 0,40 | 0,41 0.12 0,43 

ცხრილი § 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვის «+ მნიშვნელობა ხელოვნური აბრეშუმის 

(ვისკოზის) ძაფის სხვადასხვა სიწვრილიხათვის (ბობინაზე) 

ძაფის სიწვრილე 557) 
(75 22,2 16,6   13,3 | 11,L | 8 

წამებდროვე, გ/მ? | 0.57 | 0.60 | 0,6! | 0,69 | 0.78 · 
ათ) ? 

ცხრილი 6 

დაზვევის ხვედრითი სიმჭიდროვის (# მნიშვნელობა ნატურალური 

აბრეშუმის ძაფის სხვადასხვა სიწვრილიხსათვის (კოჭა%ზე) 

  

  

ძაფის სთვრილე | 8.2 | 293 | 15 

დახვევის ხვედრითი => · ს სმაღროვე ექსმმ | 0,35 | 0,52 055 

ნართის ჯვარედინად სახვევი მანქანები კონსტრუირებულ იქნა და-. 

ახლოებით 65-–-75 წლის წინათ. ჯვარედინად სახვევი მანქანები, მთელ 

რიგ უპირატესობათა გამო, საფეიქრო მრეწველობიდან თანდათანობით 

სდევნიან პარალელური ხვევის მანქანებს. 

ბობინაზე შეიძლება დახვეულ იქნეს ნართი 0,3-დან რამდენიმე 

კილოგრამამდე. ნახვევის ფორმის გაზრდა ზრდის როგორც სახვევი, 
ისე საქსელავი მანქანის მწარმოებლობას. 

ჯვარედინად სახვევი მანქანები ძირითადად ორი ჯგუფისაა: 1) ღა- 

რიანი დოლების მქონე სახვევი მანქანები, რომლებშიაც ბობინის ბრუნ- 

ვით მოძრაობაში მოყვანა და ნართის გადატანითი მოძრაობის შესრუ- 

ლება განხორციელებულია ერთი მექანიზმიდან––-ღარიანი დოლიდან; 
2) სახვევი მანქანები, რომლებშიაც ბობინის ბრუნვით მოძრაობაში 

  

1 ნაგრეხი , ნართისათვის დახეევის ხვედრითი სიმჭიდროვე იზრღება 10ჰ/,-ით. 
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მოყვანა და ნართის გადატანითი მოძრაობის შესრულება ხორციელ- 

დება სხვადასხვა მექანიზმის საშუალებით. 

ბობინის ბრუნვით მოძრაობაში მოყვანა ხდება სახვევ ლილვაკი- 

დან, ხოლო ნართის გადატანითი მოძრაობა-- ფრთიანი ან ექსცენტრი- 

ჟული ძაფმიმმართველის საშუპლებით, უკანასკნელ წლებში საფეიქრო 

საწარმოებში ფართოდ ინერგება ჯვარედინად სახვევი მანქანა 1XL-15უ, 

სახვევი მანქანა X-150. სახვევი მანქანა 2XL-150 დამ- 

ზადებულია კლიმოვსკის მანქანათსაშენებელი ქარხნის მიერ. მანქანა გა5- 

კუთვნილია ბამბის, მალის და სელის ნართის გადასახვევად სართავი 

მასრხვეულებიდან ჯვარედინი ხვევის კონუსერ ბობინებზე. მანქანაზე 

  
ფეიძლება გადამუშავდეს აგრეთვე ნაგრეხი ნართი, რომელიც მიღებუ- 

ლია შალისა და ბამბის ნართის ან ხელოვნური აბრეშუმის ძაფის ურ- 

თიერთშეგრეხით. 
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მანქანა ერთსართულიანი და ორმხრივია. თითოეულ მხარეს შეიძ- 

ლება აღებულ იქნეს 10 სექცია თითოში 10 თითისტარით. ამრიგად, 
თითისტარების რაოდენობა მანქანაზე 100-ია. მე-3 ნახაზზე მოცემულია 

M-150 სახვევი მანქანის ტექნოლოგიური სქემა. 'სართავი მასრხვე:ე- 

ლიდან 1 ამოხვეული ნართი გაივლის ნართის გასაწყობ მოწყობილო- 

ბას 2, სამუხრუჭო მოწყობილობას 3 და საკონტროლო გამწმენდ ღარს 4. 

საკონტროლო გამწმენდი ღარიდან გამოსული ნართი ლითონის 

კაუჭის 5 და ღარიანი დამხვევი დოლის 6 გავლით ეხვევა ბობინაზე 7. 

ბობინა 7 მოთავსებულია კონუსურ თითისტარზე, რომელიც დამაგ- 

რებულია დამჭერ ბერკეტზე 8. 

მბრუნავ დამხვევ დოლთან 6 მჭიდრო შეხების საფუძველზე მოძ- 

რაობაში მოდის ბობინა 7. დამხვევი დოლი მზადდება პლასტმასისაგან. 

ა 

  
  

    

        

  

    
ნახ. 4, ა, ბ. 

მასზე ამოჭრილია ხრახნილი ღარი, რომელიც გადის დოლის ერთი მხრი- 

ღან მეორე მხარეს და ბრუნდება უკან (ნახ. 4 ა). 
დოლზე ამოჭრილ სახვევ ღარს აქვს სამი ხვეული ერთი მიმართუ- 

ლებით და სამე– საწინააღმდეგო მიმართულებით. 

დამხვევი დოლის ბრუნვის დროს, სახვევ ღარში გავლის შედეგად 

ნართი გადაადგილდება ბობინის გასწვრივ მარცხნიდან მარჯვნივ და, 

პირიქით, ამრიგად, დამხვევი დოლი ერთდროულად წარმოადგენს ნარ- 
თის დამხვევ და განმანაწილებელ ორგანოს. 
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სახვევი ღარის ხრახნული ხაზის ბიჯი სხვადასხვა მნიშვნელობისაა 

(ს,=43 მმ; #,= 52 მშპ: #/ე= 61 მმ). ბობინის უფდიღესი დიამეტრ-- 

საკენ ბიჯის მნიშვნელობა მცირდება, რის გამოც ბობინის უღიდეს 

დიამეტრზე დახვევისას იზრდება ნართის დახვევის ხვედრითი სიმპჭიო- 

როვის მნიშვნელობა, ხრახნილი ხაზის უმცირესი ბიჯის გამოყენება „მ- 

ცირებს ნართის გადატანითი მოძრაობის სიჩქარეს ბობინის უდიდეს 

დიამეტრთან, რაც იწვევს ნართის ცალკეულ ხვიათა წამოშლის შემც:- 

რებას მისი ბობინაზე დახვევის პროცესში. 

4, ბ ნახაზზე ნაჩეენებია პლასტმასის დამხვევი დოლის დაყენება 

მანქანაზე. დამხვევი დოლის ღერძი 1 შედგება რამდენიმე მონაკვეთისა- 

      
ნაზ. 5. 

გან, რომელთა რაოდენობაც სახვევ მანქანაში მოთავსებული სექციე- 

ბის რაოდენობაზეა დამოკიდებული. მანქანაზე დაყენებისას ეს ცალკე- 

უოლი მონაკვეთები ერთიმეორეს უკავშირდებიან ხრახნით, ქუროს 2 დ) 

ქანჩის 3 გამოყენებით. დამხვევი დოლი ბრუნავს საკისრებში 4. ბურ- 

თულა საკისრები მოთავსებულია პერმეტულად დახურულ დასაშლელ 

გარსაცმებში 5. 

ნართის დახვევა წარმოებს მუყაოს კონუსურ მასრაზე. რომელიც 

მასრადამჭერზეა მოთავსებული. მასრადამჭერზე 1 ჩამოცმულია მილ.-



სი 2 კონუსით 3 (ნახ. 5). მილისი 2 მასრდამჭერის 1 ღერძზე ჩამაგრე- 

ბულია ქანჩის 4 და ხრახნის 7 საშუალებით, რათა ადგილი არ ექნეს 

მუყაოს მასრის 8 წამოვარდნას მასრდამჭერის კონუსიდან, კონუსის სპე- 

ციალურ ღარებში მოთავსებულია საკეტელები 9, რომლებიც თავიანთი 

ბოლოებით შედიან მუყაოს მასრაში და იჭერენ მას. საკეტელები 9 ზამ- 

ბარაზე 10 ზემოქმედების შედეგად ცდილობენ ღრმად ჩავიდნენ კონუსის 

3 ღარებში, მაგრამ საკეტელებზე შიგა მხრიდან მოქმედებს კონუსური 

მილისი 11,'რომელიც ზამბარის 12 ზემოქმედების შედეგად ცდილოა:ს 
გაშალოს საკეტელები 9, ისე რომ მათი კბილები ღრმად შეიჭრას მუ- 

ყაოს მასრაში 8. მუყაოს მასრის მოსახსნელად საჭიროა საკეტელების 

ღრმად ჩაწევა კონუსის 3 ღარებში. ამისათვის მასრდამჭერს ჭანჭიკის 

14 ირგვლივ შემოაბრუნებენ 459-ით. მასრდამჭერის შემობრუნებისას 

კონუსური მილისი 11 მიეყრდნობა ფმვერილს 16. 

შვერილი 16 აწვება კონუსურ მილისს 11და გადააადგილებს მას 

მასრდამჭერის წვერისაკენ (აღნიმნულ შემთხვევაში მარჯვნიდან მარ- 

ცხნივ). ამ დროს საკეტელები 9 ზამბარის 10 ზემოქმედების შედეგად 
მოიწევენ და ჩაჯდებიან კონუსის 3 ღარებში. მუყაოს მასრა განთავი- 

სუფლდება საკეტელების 9 კბილებისაგან, რაც საშუალებას მოგვცემ" 

თავისუფლად მოვხსნათ იგი მასრდამჭერიდან. 

თითისტარი მოთავსებულია ბობინის დამჭერზე 13. მუშა მდგომა- 

რეობაში თითისტარის ფიქსირება ხდება ფირფიტოვანი ზამბარით 15. 

თითისტარზე ნართის დახვევის თავიდან აცილების მიზნით ბობი- 

ნის დამჭერ მექანიზმზე მოთავსებულია საფარი 17, 

მე-6 ნახაზზე მოცემულია M-150 სახვევი მანქანის კინემატიკუ- 

რი სქემა. სოლღვედური გადაცემით ელექტროძრავებიდან 1 და 2 ძე, 

ი.” ბორბლების საშუალებით ბრუნვით მოძრაობაში 

მოდიან ლილეები 3 და 4. 

ასეთნაირად ხორციელდება ლილვებზე მოთავსებული დამხვევი 

დოლების 5 ბრუნვითი მოძრაობა. შუა?ელექტროძრავს 6 კბილანების 

70 ლ, #3 2): #2. და 2 საშუალებით მოძრაობაში მოჰყაეს 

ბობინის გამომთიშველი მექანიზმის ლილვები 9 და 10, რომლებზედაც 

დასმულია ექსცენტრიკები 11. 
ელექტრომწყვეტი მექანიზმი 8 და ლენტიანი ტრანსპორტიორი 12 

–ოძრაობაში მოდიან ლილვზე 9 მოთავსებული ჯ,, უა კონუსური 

კბილანების და ჯ.კ და ჯ»,, ვარსკვლავების საშუალებით. ვარს- 

კელავა ჯაჭვის საშუალებით აბრუნებს ღე ვარსკვლავას, რომლის 

ღერძზეც დასმულია ლენტიანი ტრანსპორტიორის მოძრაობაში მომ- 

ჯგანი ბორბალი. ტრასპორტიორის 12 დანიშნულებაა ცარიელი მასრე- 

ბის გადაზიდვა სახვევი მანქანის ბოლოში. 
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ნახ. 6. 

ჯე ვარსკვლავა ჯაჭვის მეშვეობით დაკავშირებულია 2ჯი ვარსკვლა- 
ვასთან, რომელიც ელექტოომწყვეტი მექანიხმის ლილვზეა დასმულე. 

ელექტრონწყვეტი მექანიზმის სამუალებით ხორციელდება ძირითადი 

ელექტროძრავების 1 და 2 ჩართვა და გამორთვა წუთში 19,8-ჯერ. პი- 

რითადი ელექტროძრავების პერიოდული კვება დენით იწვევს დამხვე- 

ეი 'დოლების ბრუნთა რიცხვის (ცვალებადობას წუთმი 2200-დან 

2500-მღე. დამხვევი დოლების ბრუნთა რიცხვის შეცვლა აუცილებელია 

ნართის ყოველი მომდევნო ფენის ხვიათა გადასაადგილებლად, ხვიათა 

გადაადგილება ხდება დამხვევი დოლების ბრუნვაში მომყვანი ძრავას 

ელექტროქსელიდან გამორთვით. ძრავას გამორთვის დროს დამხვევი 

დოლი ბრუნავს ინერციით და მისი ბრუნთა რიცხვი მცირდება. დამხვევ 

დოლთან უშუალოდ შეხებაში მყოფი ბობინა ძრავას გამოთიშვის დროა 
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ინერციით განაგრძობს ბრუნვას. ელექტროძრავის · გამორთვის და ჩარ- 

თვის დროს ბობინა გასრიალდება დამხვევ დოლზე, რაც იწვევს ნართის 

ხვიათა გადაადგილებას ბობინის ზედაპირზე. 

V-150 სახვევი მანქანის ტექნიკური დახასიათება 

ნართის გადახვევის სიჩქარე, მ/წთ 

ბობინის ფოომა · 

მასრის დახრის კუთხე 

ბობიონის მასრის მასალა 

ბობინის ზონები, §მ:. 

ფუძის დიამეტრი მ 

სიმაღლე 

დახვევის ხვედრითი სიმკიდროვე, გ/სმ? 

დანხევვი დოლის საანგარიშო დიამეტოი, ძმ. 

დამხვევი დოლის სიგოძე. მმ 

ელექტრომწყვეტი მექანიზმის გაზნოოთვათა რიცხეი წუთხი 

ტრანსპორტიორის ლენტის სიჩქარე, მ/წთ 

თვითგანაჩერებელი სმექანიზნის ლილვის ბრუნთა რიცხვი წუთში 

დამხვეეი დოლების რაოდენობა სევგციაში 

სექციათა უდიდესი რაოდენობა მანქანაზე 

ბოობლის დიამეტოები, მმ: 

(,=(1:=%0; 110; 170; 21C; 235. 

«(1=(I,==1C0; 130. 

კბილანების კბილთა +–იცხვი: 
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.
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- - 

2) · 
ელექტროძრავათა რაოდენობა მანქანაზე 

ელექტროძრავები; | 

პირველი და მეორე 
ტიპი ა 

სიმძლავრე, კეტ 
ბრენთა რიცხვი წუთში 

ტიპი 

სიმძლაერე. კვტ 
.. , რ 
რუნთა რიცხვი წუთში 

250-“ 600 
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მანქანის გაბარიტული ზომები, მმ: 

სიგრძე თითისტარების შემდეგ რაოდენობაზე! 

20 3640 

40 6180 

60 8720 

80 11260 

100 · 13780 

სიმაღლე 1700 

100-თითისტარიანი მანქანის წონა, კბ 3500 

ამოცანები 

1. განსაზღვრეთ ნართის პარალელური ნახვევის დროს ცილინდ:· 

რუღ მასოაზე ხვიათა აწევის კუთხის სიდიდე. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: , 
კოჭას ბრუნთა რიცხვი –– 1200 ბრ/წთ; 

ნახვევის დიამეტრი კოჭაზე –– 50 მმ; 

ძაფგანმანაწილებლის სიჩქარე –– 215 სმ/წთ. 

9, განსაზღვრეთ ხვიათა აწევის კუთხე მასრაზე ნართის ცილინდრუ- 

ლი, პარალელური ხვევის დასაწყისსა და დასასრულს. გაანგარიშებისათ“- 
ვის მოცემულია: 

კოჭას ბრუნთა რიცხვი –– 1100 ბრ/წთ; 

კოჭას ტანის დიამეტრი –- 35 მმ: 

დახვევის სრული დიამეტრი კოჭაზე –– 90 მქმ: 

ძაფგანმანაწილებლის სიჩქარე –- 0,18 მ/წთ. 

ვ. განსაზღვრეთ კოჭაზე ხვიის ბიჯის სიდიდე ნართის პარალელურია 

ხვევისას., გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

კოჭას ბრუნთა რიცხვი –- 1250 ბრ/წთ; 

ძაფგანმანაწილებლის სიჩქარე. -–-0.2 მ/წთ. 

4. განსაზღვრეთ ხვიათა რიცხვი კოჭაზე პარალელური ნახვევის ერო 

ფენაში. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: : 

' კოჭას ბრუნთა რიცხვი – 1100 ბრ/წთ; 

ნახვევის სიმაღლე კოჭაზე –– 127 მმ; 

განმანაწილებლის სიჩქარე –– 0,22 მ/წთ. 

ს. განსაზღვრეთ ხვიათა რიცხვი კოჭაზე პარალელური ნახვევის 

ერთ ფენაში, გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

კოჭას ბრუნთა რიცხვი –- 1250 ბრ/წთ;



განმანაწილებლის გადაადგილებისათვის საჭირო დრო კოჭას ერთ. 

დისკოდან მეორემდე –– 0,06 წთ. 

6. განსაზღვრეთ ძაფგანმანაწილებლის მოძრაობის სიჩქარე იმ პი- 

რობისათვის, რომ კოჭაზე ნართის შემჭიდროებული პარალელური ნას- 

ვევი მივიღოთ შემდეგი მონაცემების დროს: 

ბამბის ნართი ---7'=25; 

კოჭას ბრუნთა რიცხვი –- 1000 ბCრ/წთ; 

მუდმივი კოგფიციენტი ბამბის ნართისათვის-–-1,25. | 

7. მოცემულია კოჭა (ნახ. 7) პარალელური ნახვევით. ავაგოთ მრუ- 

დი, რომელიც გამოხატავს ძაფგანმანა- 

წილებლის მოძრაობის ცვალებადობას 

' მისი მოძრაობის თითოეული ციკლისა- 

თვის. ამოცანის ამოხსნის დროს ვიხელ- 

მძღვანელოთ შემდეგი განტოლებით: 

7I0=C. მუდმივი C მივიღოთ ნების- 

მიერი მნიშვნელობის, გავითვალისწი- 

ნოთ მხოლოდ ნახაზის მასშტაბი. 

ვ. მოცემული მძაფგანმანაწილებ- 

ნახ. 7. ლის მოძრაობის ცვალებადობის მრე- 

  

ღის (ნახ. 8) მიხედვით ავაგოთ კოჭას პარალელურნახვევიანი ფორ- 

მა. აგებისას მივიღოთ, რომ კოჭას ნახვევის დიამეტრი ერთ-ერთ დის- 

კოსთან ტოლია დისკოს დიამეტ- · 

რისა, V 

9. განსაზღვრეთ ნართის ხვიათა 

დაწოლა ერთ გრძივ სანტიმეტრზე, 

თუ ნართის დაჭიმულობაა 12 2, 

ხოლო ნახვევის ზედაპირის რადი- 

უსი--4 სმ. 

10. განსახღლვრეთ კოჭაზე ნარ- 

თის დახვევის დრო შემდეგი მონა- 

ცემების დროს: 

ნართის წონა კოქაზე · – 

  

                                  

  

    
  

650 გ; 

ნართის სიწვრილე – 

1 =: 25; 

ნართის გადახვევის სიჩქა- Cხ. 8 

რე –– 260 მ/წთ; აა 
მანქანის სდკ ––- 0,76. 

11, განსაზღვრეთ კოჭაზე ნართის დახვევის თეორიული დრო (სდკ 
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გაუთვალისწინებლად), თუ კოჭაზე ნართი ეხვევა ჯერ თითისტარების 
წინა რიგში, შემდეგ კი ჩადგამენ მეორე რიგში, მოცემულია: 

ნახვევის საწყისი დიამეტრი –- 20 მმ; 
მთლიანი ნახვევის დიამეტრი –- 45 მმ; 
თითისტარების ბრუნთა რიცხვი თითოეული რიგისათვის შესა- 
ბამისად 1120 და 980 ბრ/წთ; 

ნახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,52გ/ხმპ; 
ნართის სიწვრილე –- 7”=18,5; ' 
მანძილი დისკოებს შორის –– 120 მმ. - 

15, განსაზღვრეთ ნართის შეფარდებითი რაოდენობა, რომელიც გა- 
დაეხვევა წინა და უკანა რიგების თითისტარზე, თუ მოცემულია: 

თითისტარის ბრუნთა რიცხვი –- 1100 და 980 ბრ/წთ; 

ნახეევის საწყისი რადიუსი კოჭაზე –- 20 მმ; 

მთლიანი ნახვევის რადიუსი – 50 მმ; 

დახეევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– მუდმივი. 

13. განსაზღვრეთ კოჭაზე დახვევის საანგარიშო საშუალო რადიუსი, 

თუ ნახვევის ფორმა კასრისმაგვა- | 
რია და ეხვევა კასრისმაგვარ ნარ- 

ჩენზე (ნახ, 9). 

14, ავაგოთ კოჭაზე ნართის 

დახვევის სიჩქარის ცვლილების 

გრაფიკი დახვევის ცილინდრული 

ფორმისათვის დახვევის რადი- - , 

უსის ცვლილებასთან დაკავშირე- ნახ. 9. 
ბით, თუ დახვევა წარმოებს ჯერ 
თითისტარების პირველ რიგში, შემდეგ კი კოჭას გადავანაცვლებო 
თ ითისტარების მეორე რიგში, თითისტარების ბრუნთა რიცხვი თითოე- 

ული რიგისათვის შესაბამისად 1050 და 950 ბრ/წთ, დახვევის საწყისი 

და საბოლოო დიამეტრი –– 18 და 45 მმ. 

  

15. განსაზღვრეთ ვერტიკალური თითისტარებიანი სახვევი მანქ»- 

ნის ფაქტიური საათობრივი მწარმოებლობა, თუ მოცემულია: 

გადახვევის საანგარიშო სიჩქარე -–– 270 მ/წთ; 

თითისტართა რაოდენობა მანქანაზე –– 300: 

ნართის სიწვრილე –- ჯ = 25; 

მანქანის სდკ –– 0,80. 

16. განსაზღვრეთ რა რაოდენობის ვერტიკალური თითისტარებიანი 

სახვევი მანქანა და მხვეველია საჭირო, რომ ცვლაში გადავახვიოთ 5000 

კგ ნართი სიწვრილით XI = 25. ვიხელმძღვანელოთ შემდეგი მონაცემე“ 

ბით: 
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გადახვევის საშუალო სიჩქარე -–-.- 250 მ/წთ; 
· თითისტარების რაოდენობა მანქანაზე –– 300; 

მანქანის სდკ –– 0,78; 
მხვეველის მომსახურების ნორმა -– 30 თითისტარი. 

17. განსაზღვრეთ თუ რა რაოდენობის M- 150 ტიპის სახვევი მან– 

ქანა და მხვეველი იქნება საჭირო, რომ ცვლაში გადავახვიოთ 6000 კგ 

I=25 სიწვრილის ნართი, ვიხელმძღვანელოთ შემდეგი მონაცემე- 

ბუთ: 
გადახვევის სიჩქარე –– 650 მ/წთ; 

დოლების რაოდენობა მანქანაზე –– 100; 

მანქანის სდკ –- 0,8: 

მხვეველის მომსახურების ნორმა –– 25 თითისტარი, 

18, განსაზღვრეთ M -150 ტიპის სახვევ მანქანაზე ბობინის დახვე- 

ეის დრო, თუ მოცემულია: 

ნართის წონა ბობინაზე – 1,5 კგ; 

ნართის სიწვრილე –- 1 =18,5; 

გადახვევის სიჩქარე –- 650 მ/წთ; 

მანქანის სდკ -– 0,78. 

19. განსახღვრეთ 1 =18,5 სიწვ „რილის ნართის სიგრძე კოჭაზე, თე 

· მოცემულია ნართის ნახვევის ზო– 

: მები (ნახ. 10), დახვევის ხვედრი- 
) | მ თი სიმჭიდროვე ჯ7=0,5 გ/სმ'. 

ლა 

    

„ელლ 90. განსაზღვრეთ 1=25 სი- 

·წვრილის ნართის ნარჩენის წონა 

კოჭებზე, რომელიც დარჩა დაქ- 

სელვის შემდეგ, თუ ქსელის სა– 

      ოოღვღვებეგაეუეუ–·–'__–__ე'__   

        
__ : სარგებლო სიგრძე ლილვზე 7000 

ნახ, 10. მ-ია, ხოლო ნართის წონა კოჭაზე 
600 გ. 

91, განსახღვრეთ ცილინდრულ კოჭაზე პარალელური ნახვევის ფე- 

ნათა რიცხვი შემდეგი მონაცემების დროს: 

ნახვევის საწყისი რადიუსი –- #,; 

ნახვევის მთლიანი რადიუსი – 1; 

ხვიათა რიცხვი ერთ ფენაში --(;, 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –-7; 

ნართის სიწვრილე – 9; 

დისკოებს შორის მანძილი –- I, 
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სა, განსაზღვრეთ ნართის ნახვეწების პროცენტი გადახვევისას, თუ 

მოცემულია: 
ნართის სიგრძე, რომელიც იკარგება მასრხვეულის გაწყობისას, 

–- 18მ, 
ნართის სიგრძე, რომელიც იკარგება მასრხვეულის დამთავრები- 

, სას,–– 2 მ; 

ნართის სიგრძე, რომელიც იკარგება გაწყვეტილი ნართის გადაბ- 

მისას, –– 0,7 მ; 

ნართის წყვეტიანობა –– 7,5 წყვეტა 1000000 მ ძაფზე; 

ნართის სიგრძე მასრხეეულაზე –– 3200 მ. 
98. განსაზღვრეთ ნართის მარაგი კოჭაზე ქერტიკალურთითისტარი- 

ანი სახვევი მანქანის დაუმთავრებელი ტექნოლოგიური პროცესის 

დროს შემდეგი პირობის გათვალისწინებით: 

მანქანა მუშაობს ხანგრძლივად, გადაწყობის გარეშე. 

ნართის წონა კოჭაზე -–- 700 გ: 

თითისტარების რიცხვი მანქანახე –- 300; 

94. განსაზღვრეთ 7'= 25, 50, 100 სიწვრილის ბამბის ნართის გადა- 

სვევისასს საკონტროლო-საწმენდი ყელის სიგანე. 

96, განსაზღვრეთ გადახვევის პროცესით განპირობებული კვანძების 

რიცხვი, რომლებიც მოდის 1 მ ქსოვილზე, თუ მოცემულია: 

ნართის სიგრძე მასრხვეულახე –- 3500 მ; 

ნართის წყვეტიანობა გადახვევისას –- 7 გაწყვეტა 1000000 მ 

ძაფზე; 

ძაფთა რიცხვი ქსელში – 3500; 

2 შეკლება –- 5%:... 

9ც. განსაზღვრეთ ნართის დაჭიმულობა ჯარადან ამოხვევისას, თუ 

მოცემულია: 

ნართის ამოხვევის საშუალო რადიუსი –- 220 მმ; 

ჯარას წონა –- 0,5 კგ; 

· ტვირთის წონა -– 0,5 კგ; 

ჯარას მილისის დიამეტრი – 50 მმ; 

ჯარას პოჭოჭიკის დიამეტრი –- 10 მმ; 

ხახუნის კოეფიციენტი ღვედსა და მილისს შორის –– 0,5; 

ხახუნის კოეფიციენტი პოჭოჭიკში -– 0,12. 

97, განსაზღვრეთ ნართის ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხე კოჭაზე 

დახვევის დაწყებისა და დამთავრების დროს; მოცემულია: 

კოჭას მილისის რადიუსი –– 18 მმ; 

მთლიანი დახვევის რადიუსი -- 45 მმ; 

თითისტარის ბრუნთა რიცხვი –- 1200 ბრ/წთ; 

ძაფგანმანაწილებლის სიჩქარე –– 220 სმ/წთ.



ა8. განსაზღვრეთ ფრთიან ძაფგანმანაწილებლიან მანქანაზე ნართის 

გადახვევის დროს ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხე ბობინაზე, თუ 

მოცემულია: 

სახვევი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– 8000 ბრ/წთ; 

გადაცემათა რიცხვი ფრთიან ძაფგანმანაწილებლის ლილვსა ღა 

სახვევ ლილვს შმორის –– 18,53: 

- მაფგანმანაწილებლის გაქანება –-– 120 მმ; 

სახვევი ლილვის დიამეტრი –. 18 მმ. 

29. განსაზღვრეთ ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხე კონუსური ბო- 

ბინის მცირე და დიდ ტორსებთან, ფოთიან ძაფგანმანაწილებლიან სახ- 

ეევ მანქანაზე ნართის გადახვევისას, თუ მოცემულია: 

ბობინის ბრუნთა რიცხვი –- 900 ბრ/წთ; 

ძაფგანმანაწილებლის სიჩქარე – 110 მ/წთ; 
ბობინის უდიდესი და უმცირესი დიამეტრები ––- 180 და 170 მმ. 

80. განსახღვრეთ ხვიათა ძვრის კუთხე ცილინდრულ ბობინაზე, თუ 

გ–დახვევა ხდება ფრთიან ძაფგანსანაწილებლიან მანქანაზე. 

გაანგარიშება ეაწარმოოთ ნახვევის საშუალო დიამეტრის შემდეგი 

ზომებისათვის –– 60, 100, 150 და 190 მმ. გადაცემათა რიცხვი სახვევ 

ლილვაკსა და ფრთიან ძაფგანმანაწილებლის ლილვაკს შორის 18,53-ია, 

ხოლო სახვევი ლილვაკის დიამეტრი –– 18 მძ. 

ამოცანის გადაწყვეტისას მივიღოთ, რომ კონტაქტური დია- 

მეტრი ტოლია ბობინის საშუალო დიამეტრისა. 

81. განსაზღვრეთ ნართის ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხის სიდიდე 

კონუსურ ბობინაზე, რომელიც ეხვევა 26 ბაქოელი კომისრის სახელო- 

ბის ქარხნის სახვეე მანქანაზე, როცა ნახვევის დიამეტრი 100 მმ-ია. 

ამ მანქანის ექსცენტრიკის ბრუნთა რიცხვი თითისტარის ბრუნთა 

რიცხვთან დამოკიდებულებით გამოისახება შემდეგნაირად: 

#ე=თ 4173, 

2224 

სადაც ჯ არის ექსცენტრიკის ბრუნთა რიცხვი; 

თ - თითისტარის ბრუნთა რიცხვი (#/„=650 ბრ/წთ); 

ჯ,=39, ჯა=248, #73=17, ჯI=64. 

ძაფგანმანაწილებლის გაქანება –- 130 მმ. ა 

82. განსახღვრეთ ნართის ხვიათა · დამთხვევის მომენტები: როცა 

ნართი ეხვევა M -150 მარკის მანქანის კონუსურ ბობინაზე ნახვევის 

საშუალო რადიუსის პრაქტიკულად შესაძლო შეცვლის ფარგლებში. 

მოცემულია: 

ნახვევის საშუალო რადიუსის უმცირესი და უდიდესი მნიშვნელო- 

ბანი –– 27 და 95 მმ; 
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სახვევი ლილვის დიამეტრი –- 77 მმ; 

ბობინების საკონტაქტო დიამეტრი განისაზღვრება შემდეგი გან-. 

ტოლებით 

| #1= სა.3 +10 მმ. 

389. განსაზღვრეთ ცილინდრულ ბობინაზე ხვიათა ბიჯის სიდიდე, თუ 

ბობინაზე ნახვევის დიამეტრს აქვს შემდეგი მნიშვნელობანი: 50, 1ი0 

და 150 მმ. ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხე ყველა შემთხვევაში მუდ- 

მივია და 609ს უდრის. 

34. განსაზღვრეთ ცილინდრულ ბობინაზე ხვიათა ბიჯის სიდიდე, 

როცა ბობინაზე ნახვევის დიამეტრს აქვს შემდეგი მნიშვნელობანი: 80, 

120 და 160 მმ. ხვიათა აწევის კუთხე ყველა შემთხეევაში მუდმივია და 

259-I, უდრის. 

36. განსაზღვრეთ ხვიათა რიცხვი კონუსური ბობინის ერთ ფენაში, 

რომელიც დახვეულია M -150 მარკის სახვევ მანქანაზე, თუ ნახვევის 

საშუალო დიამეტრს აქვს შემდეგი მნიშვნელობანი: 90, 120 და 190 მჰ. 

86. განსაზღვრეთ ცილინდრული ბობინის სიმაღლე, თუ ძაფგანმა– 

ნ:წილებელი უკუქცევით მოძრაობას ასრულებს მუდმივი სიჩქარით (L2) 

მიმართულების შეცვლის ადგილებში მყისიერად იცვლის მოძრაობის 

სიჩქარეს, გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ძაფგანმანაწილებლის გაქანების სიდიდე –– 160 მმ; 

ბობინაზე ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხე –- 409; 

ძაფის თავისუფალი მონაკვეთის სიგრძე ძაფგანმანაწილებლიდან 

დახვევის წერტილამდე –– 100 მძ. 

37. განსახღვრეთ ძაფის თავისუფალი მონაკვეთის სიდიდე ძაფგან- 

მანაწილებელსა და ცილინდრულ ბობინაზე დახვევის წერტილს შორის, 

თუ ძაფგანმანაწილებელი ძაფს გადააადგილებს მუდმივი სიჩქარით, გა- 

ანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ბობინის სიმაღლე –– 150 მმ; 

ძაფგანმანაწილებლის გაქანება -–- 170 მმ; 
ბობინის წრიული სიჩქარე –-- 350 მ/წთ; 

ძაფგანმანაწილებლის სიჩქარე –– 150 მ/წთ. 

88. დაახლოებით განსაზღვრეთ ნართის ფენების რიცხვი კონუსურ 

ბობინაზე, რომელიც დახვეულია M -150 მარკის მანქანაზე, თუ მოცე- 

მულია: ' 

ბობინაზე ნართის წონა –- 1,5 კგ; 

ნართის სიწვრილე –- I = 25: 

სახვევი დოლურას დიამეტრი – 77 მმ; 

სახვევი ღარის ბიჯის სიდიდე –– 43, 52, 61 მმ; 

ბობინის საკონტაქტო დიამეტრი –- Mკ= აჰ + 10 მმ;



ფენაში ძაფის სიგრძე გამოიანგარიშეთ ნახვევის დიამეტრის საშუა- 

ლო მნიშვნელობის დროს (მცირე ტორსის დიამეტრია 104 მმ, დიდი 
ტორსის დიამეტრი –- 140 მმ) და მიიჩნიეთ მუდმივ სიდიდედ. 

89. განსახღვრეთ ნართის ცალმაგი ხვიის ხვედრითი დაწოლის სე- 

დიდე სიგრძის ერთეულზე ნართის ჯვარედინად დახვევისას, როცა ბო- 
ბინაზე ნახვევის დიამეტრს აქვს შემდეგი მნიშვნელობები: 50, 100, 
150 მმ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ნართის დაჭიმულობა დახვევის დროს – 15 ჯ§; 

დახვევის ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხე –– 609. 

“· 40. განსახღვრეთ ჯვარედინად ნახვევი ნართის მცირე ფენის ხვედ- 

რითი დაწოლა. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 
ნახვევის ფენის სისქე –- 5 მმ; 

ნახვევის ფენის რადიუსი – 50 მმ; 
ჯვარედინად დახვევის ხეედრითი სიმჭიდროვე –- 0,35 გ/სმზ?; 

ძაფის დაჭიმულობა დახვევის დროს -–- 15 გვ; 

ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხე –- 509; 

ნართის სიწვრილე -–“- 7=.25. 

41. განსაზღვრეთ ჯვარედინად დახვეული ნართის ფენის ხვედრითი 

დაწოლა. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ნახვევის ფენის სისქე –- 3 მმ; 

ნახვევის ფენის რადიუსი –- 75 მმ; 
დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,4 გ/სმპ; 

ძაფის დაჭიმულობა გადახვევის დროს – 12 გ; 

"ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხე –- 607; 

ნართის სიწვრილე -- 7'= 15,3. 

49. ააგეთ გრაფიკი, თუ როგორ შეიცვლება დახვევის ხვედრითი 

სიმჭიდროვე ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხის სიდიდის შეცვლისას. 

გრაფიკის აგებისას გაითვალისწინეთ შემდეგი პირობები: 

ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხის შეცვლა მიიღეთ 20-დან 1609-მდე 

ფარგლებში; 

დახვევის ყველა სხვა პარამეტრი მუდმივია და არ იცვლება. · 

43. განსაზღვრეთ დახვევის ხვედრით სიმჭიდროვეთა შეფარდება 

კონუსური ბობინის ერთი ფენის ორ წერტილში, თუ ბობინაზე დახვე- 

ვის სისქე დახვევის პროცესში თანაბრად იზრდება მთელ სიგრძეზე. გა- 

ანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ორი შესაბამისი წერტილისათვის ნახვევის დიამეტრები –– 80 

და 120 8; 
ამ წერტილისათვის ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხეები --40 

და 309. 
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44. განსახღვრეთ დახვევის ხვედრით სიმჭიდროვეთა შეფარდება, 

კონუსური ბობინის ერთი ფენის ორ წერტილში, თუ ბობინაზე დახვე-· 

ეის პროცესში თანაბრად იზრდება ნახვევის სისქე მთელ მის სიგრძეზე. 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

შესაბამისი წერტილებისათვის ნახვევის დიამეტრები –- 79 

და 100 მმ. 

შესაბამისი წერტილებისათვის ხვიათა გადაჯვარედინების კუ- 

„თხეები ერთნაირია და უდრის 45=-ს. 

45. განსაზღვრეთ დახვევის ხვედრით სიმჭიდროვეთა შეფარდება 

კონუსური ბობინის ერთი ფენის ორ წერტილში, თუ მოცემულია: 

დახვევის დიამეტრები შესაბამისი წერტილებისათვის –- 60 

და 90 მმ. 
თითისტარის ბრუნთა რიცხვი –- 600 ბრ/წთ; 

ძაფგანმანაწილებლის გაქანება –- 130 მმ; 

ძაფგანმანაწილებლის მოძრაობის სიჩქარე მუდმივია; 

ბობინაზე ნახვევის სისქე თანაბრად იზრდება მთელ მის სიგრ- 

ძეზე; : 

ი ძაფგანმანაწილებლის ექსცენტრიკის ბრუნთა რიცხვი განსაზღე- 

რეთ გაანგარიშებით (იხ. ამოცანა 31). 

46. ააგეთ დიაგრამა კონუსური ბობინის ერთ ფენაში მთელ მის 

სიგრძეზე დახვევის. ხვედრითი სიმჭიდროვის მნიშვნელოშის ფარდობი- 

თი შეცვლისას იმ პირობით, თუ ნართის ნახვევის სისქე თანაბრად იზრ- 

დება ბობინის მთელ ზედაპირზე. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ბობინის უდიდესი და უმცირესი დიამეტრები შესაბამისად შეად- 

გენენ. 90 და 60 მმ-ს. 

ბობინის ბრუნთა რიცხვი -– 2000 ბრ/წთ: 

ძაფგანმანაწილებლის სიჩქარე მუდმივია და უდრის 200 მ/წთ-ს; 

ბობინის · სიმაღლე –- 120 მმ. 

47. განსაზღვრეთ დახვევის ხვედრით სიმჭიდროვეთა ფარდობა კო- 

ნუსური ბობინის ერთი ფენის ორ მონაკვეთზე, თუ) ნახვევის სისქე ბო- 

ბინის დახვევისას თანაბრად იზრდება მთელ მის ზედაპირზე. გაანგარი- 

შებისათვის საჭირო ზომები (მმ-ობით) ნაჩვენებია მე-11 ნახაზზე. 

48. განსახღვრეთ დახვევის ხვედრით სიმჭიდროვეთა ფარდობა 

კონუსური ბობინის ერთი ფენის” ორ წერტილში, თუ დახვევა წარმოებს 

სფეროს წარმომქმნელი მექანიზმის გამოყენებით, ხვიათა გადაჯვარე- 

დინების კუთხეები ამ წერტილებისათვის: 2“, <= 60? და 2 თ,= 40”. 

ბრუნვის რადიუსები ამ წერტილებისათვი”“ (მმ-ობით) მოცემულია 

მე-12 ნახაზზე. 

49. განსაზღვრეთ დახვევის ხვედრით სიმჭიდროვეთა ფარდობა კო– 

ნუსური ბობინის ერთი ფენის ორ წერტილში, თუ დახვევა წარმოებს 
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ნახ, 11, ნახ. 12. 

სფეროს წარმომქმნელი მექანიზმის გამოყენებით. ბრუნვის რადიუსე- 

ბი შესაბამისი წერტილებისათვის შეადგენს 350 და 400 მმ-ს. ხვიათა გა– 

დაჯვარედინების კუთხეები ამ წერტილებისათვის ერთნაირია და უდ- 

რის 50“-ს, 

ნ0. ააგეთ გრაფიკი დამახასიათებელი კონუსური ბობინის ერთ ფე- 

ნაში მთელ მის სიგრძეზე დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვის მნიშვნე- 

ლობი ფარდობითი 

  
  

  
        

Iს “40 _ · _'. მეცვლისა, თუ იგი იხ- 

85>2:// ვევა სფეროს წარძომ- 

' _ ქმნელი მექანიზმების 
ალია > –. 5 გამოყენებით ბობი- 

“ედ ნის ბრუნთა რიცხვია 
აეე 

2200 ბრ/წთ; ძაფგან- 

- მანაწილებლის სიჩ- 

ქარე მუდმივია და 

ნახ. 13 . 220 მ/წთ-ს უდრის; 
დანარჩენი ზომები (მმ-ობით) მოყვანილია მე-13 ნახაზზე. 

61. განსაზღვრეთ M--150 მარკის სახვევი მანქანის მწარმოებლობა 
7 სთ-ში, თუ მოცემულია: : 

გადახვევის სიჩქარე –– 650 მ/წთ; 

მანქანაზე თითისტარების რიცხვი ––- 100; 

მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი -–0,78; 
ნართის სიწვრილე -–- I =15,3. 

ნ9. განსაზღვრეთ M#-150 მარკის ქსელსახვევი ავტომატის მწარ- 

ნოებლობა 7 სთ-ში, თუ მოცემულია: 
გადახვევის სიჩქარე 600 მ/წთ; 

მანქანაში სახვევი თავების რიცხვი –– 150; 

ნართის სიწვრილე –– 7 =1%,5, “ 

ავტომატის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი –-–0,42. 
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წვ. შეადარეთ X -150 მარკის სახვევი მანქანების მწარმოებლობა 
მანქანის 1 მ? გაბარიტულ ფართობზე გაანგარიშებით იმ მანქანების 

მწარმოებლობას, რომლებსაც თითისტარები ვერტიკალურად აქვთ 

განლაგებული, M-150 მარკის სახვევი მანქანის გაბარიტული ზომებია: 
სიგანე–-1185 მმ, სიგრძე–--–13770 მმ; ვერტიკალურად განლაგებული 

თითისტარებიანი სახვევი მანქანის გაბარიტული ზომებია: სიგანე-- 

1510 მმ, სიგრძე––10275 მმ; გადახვევის სიჩქარე XI -150 მარკის მან–- 

ქანებზე და მანქანებზე, რომლებსაც თითისტარები ვერტიკალურად აქვო 

განლაგებული, შესაბამისად “შეადგენს 650 და 265 მ/წთ-ს. თითისტ.· 
რების რიცხვი მანქანებზე:ე MC -150-ზე--100, ვერტიკალურად განლა- 

გებულ თითისტარებიან მანქანებზე––300. 
ნართის სიწერილე და სასარგებლო დროის კოეფიციენტი ერთნ.- 

ირად მიიღეთ. 

64. შეადარეთ M1-150 მარკის სახვევი მანქანისა და სახვევი ავტომა- 

ტის მწარმოებლობა მანქანის 1 მ? გაბარიტულ ფართობზე გაანგარიშე- 

ბით. 

M#-150 მანქანისა და XI#-150 მარკის ავტომატის გაბარიტული 
ზომები შესაბამისად შეადგენს: სიგანე–-1185 და 2210 მმ; სიგრძე-- 

13770 და 13824 მმ. · 
თითისტარების რიცხვი X-150 მარკის . მანქანაზე––-100, XL2+-- 150 

მარკის ავტომატზე-–102. 

გადახვევის სიჩქარე ერთნაირია და 600 მ/წთ-ს შეადგენს. IML-150 

მარკის მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტია 0,77, M#-150 

მარკის ავტომატისა ––0,39. გადასახვევი ნართის სიწვრილე ერთნაირი». 

ნ6. განსაზღვრეთ ნართის წონა X-150 მარკის მანქანაზე დახვეულ 

კონუსურ ბობინაზე, თუ მოცემულია: 

მასრის დიამეტრები -––38 და 70 მმ; _ 

სრული ბობინის დიამეტრები ––170 და 210 მმ; · 

ბობინის ნახვევის სიმაღლე ––150 მმ; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –-0,037 გ/სმპ. 

§0. განსახღვრეთ,M -150 მარკის მანქანიდან მიღებული კონუსური 

ბობინის საშუალო დიამეტრის ის ზომები, რომელთა დროს ერთმანეთს 

ემთხვევა ნართის ხვეულები, თუ მოცემულია: 

მასრის საშუალო დიამეტრი--54 მმ; 

სრული ბობინის საშუალო დიამეტრი ––190 მმ. 

57. განსაზღვრეთ ნართის მარაგი სამუშაო ბობინებზე V# -150 მარ- 

კის სახვევი მანქანისათვის, დაუმთავრებელი საწარმოო პროცესის 

დროს, თუ მანქანა დიდხანს მუშაობს ხელახლა გაუწყობლად. ნართის 

წონა სრულ ბობინაზე 1,5 კგ-ია, ხოლო თითისტარების რიცხვი მანქა- 

ნაზე –-100. 
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თავი I 

ქსელჭის ჰროსესის მიზანი ღა დანიშნულება 
ქსელის ნართის მომზადების ტექნოლოგიური პროცესის მეორე სა- 

ფეხურს წარმოადგენს ქსელვა. კოჭებზე, ბობინებსა და მასრხეეულეაბ- 
სე დახვეული ნართი გადასახვევი განყოფილებიდან გადაეცემა საქსე- 

ლავ განყოფილებას. ქსელვის პროცესის მიზანია საქსელავ ლილვაკზე 

საქსელავ დოლზე ან ქსელის ღერძზე ერთიმეორის პარალელურად 
დაახვიოს ქსელის ძაფების განსაზღვრული რაოდენობა საანგარიშო 
სიგრძით. 

ქსელვა წარმოადგენს საქსოვი დაზგებისათვის საჭირო ნახვევის 
ფორმირების პირველ ოპერაციას ამ ოპერაციის შესრულება მეტად 

საპასუხისმგებლოა, 

ქსელვის პროცესისადმი წაყენებული მაღალი მოთხოვნა აიხსნება 

აგრეთვე იმით, რომ ერთი საქსელავი მანქანა მომსახურებას უწეეს 

რამდენიმე ასეულ საქსოვ დაზგას. 
ქსელვის პროცესში უნდა შესრულდეს შემდეგი ძირითადი მოთხოე- 

ნები: 

· 1. ქსელის ძაფის დაჭიმულობა ქსელვის პროცესში უნდა იყოს თა- 

ნაბარი და მუდმივი. ქსელის ძაფების არათანაბარი დაჭიმულობა იწ- 
ვევს ქსოვილის სტრუქტურის შეცვლას და მის საექსპლოატაციო თვი- 

სებათა გაუარესებას; - 

2. ქსელის ძაფების დაჭიმულობა არ უნდა იყოს მაღალი. დაჭიმუ- 
ლობის გაზრდა, მართალია, ერთი მხრივ, ზრდის ნახვევის წონას, მაგ- 

რამ, მეორე მხრივ, მატულობს ნართის გაჭიმვა და უარესდება მისი 

ფიზხიკურ-მექანიკური თვისებები; 
3, ქსელვის პროცესის ჩატარებისას მინიმუმამდე უნდა იქნეს და- 

ყვანილი, ხახუნის ძალების ზემოქმედება; 

4. ქსელვის შედეგად მიღებულ ნახვევს უნდა ჰქონდეს სწორი, ცი- 
ლინდრული ფორმა, ყოველგვარი უთანაბრობის და ამოზნექილობის 
გარეშე. აღნიშნული პირობების შესასრულებლად ქსელის ყველა 42- 
ფი ნახვევის სიგანეზე განლაგებული უნდა იყოს თანაბრად; 

5. ქსელვის სიჩქარე დადგენილი უნდა იქნეს ოპტიმალური მნიშვნე- 
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ლობის, რათა უზრუნველყოფილ იქნეს შრომისა და დაზგა-დანადგარ- 
თა მაღალი მწარმოებლობა და გამომუშავებული პროდუქციის ხარისჩი. 

6. ქსელის ძაფების სიგრძე უნდა იყოს აბსოლუტურად თანაბარი 

როგორც საქსელავ ლილვაკზე, ისე ცალკეულ ლენტებში. 
ქსელვის შედეგად შეიძლება მიღებულ იქნეს როგორც ერთფერი, 

“Lე ზოლიანი ქსელები. 

ქსელვის ოპერაცია ტარდება საქსელავ მანქანაზე, რომლის ძირი- 

თადი სამუშაო ორგანოებია: საქსელავი თარო, დამხვევი თავი, გადაჭქ- 
ხვევი მექანიზმი, ქსელში შემავალ ძაფთა რიცხვის, ნართის სახისა და 

ქსოვილის სურათის მიხედვით იყენებენ ქსელვის სამ სახეს: 1. პარტი-· 
ონული ქსელვა, 2. ლენტური ქსელეა, 3. სექციონური ქსელვა. 

პარტიონული ქსელვის დროს საქსელავ ლილვაკებზე ახვევენ ქსე- 

ლის” ძაფების გარკვეულ რაოდენობას. საქსელავ ლილვაკზე ერთდროუ- 

ლად დახვეული ქსელის ძაფების რიცხვი დამოკიდებულია საქსელავი 

თაროს ტევადობაზე. პარტიონული ქსელვის დროს ქსელის დახვევა 

ხდება საქსელავი ლილვაკის მთელ სიგანეზე (ერთი დისკოდან მეორე 

დისკომდე). საქსელავი ლილვაკის სიგანე მეტია ქსელის ღერძის სიგა- 

ეზე. 
საქსელავი ლილვაკების რაოდენობა პარტიაში შეიძლება იყოს 

2-დან 12-მდე. პარტიონული ქსელვით შეიძლება როგორც ერთი ფე- 

რის, ისე ზოლიანი ქსელების დამზადება. | 

სწრაფსვლიანი საქსელავი მანქანა C8-14C. 

ქ-· კლიმოვსკის მანქანათსაშენებელი ქარხანა ამხადებს სწრაფსვლიან 

პარტიონულ საქსელავ მანქანას C>8 -140. აღნიშნული მანქანა ძირი- 

თადად განკუთვნილია ერთი ფერის და ზოლიანი ბამბის ნართის ქსე- 

ლების დასაქსელავად. საქსელავი მანქანის განსხვავებული კონსტრუქ- 

ციის გამო, CL -140-ზე შეიძლება დავქსელოთ სხვადასხვა ბოჭკოსა- 

გან დამზადებული ნართი. საქსელავ ლილვაკზე დახვეული ქსელის მაქ- 

სიმალურ სიგანედ აიღება 1400 მმ. 

ქვემომოყვანილ მე-14 ნახაზზე მოცემულია C8-140ი საქსელავი 

მანქანის საერთო სქემა. 

საქსელავი თაროდან წამოსული ქსელის ძაფები გაივლიან მინის მიჰ- 

მართველ ღეროს 1, ქსელის სიგანის მარეგულირებელ სავარცხელს 2, 

საზომ ლილვაკს 3 ღა ეხვევიან საქსელავ ლილვაკზე 4. საქსელავ ლილ– 
ვაკზე დახვეული ქსელის შემჭიდროების თვალსაზრისით მანქანას მომ- 

სახურებას უწევს შემტკეპნი ლილვაკი 5. ლილვაკის 5 ღერძი მოთავ- 

სებულია კრონშტეინებში 6 შემტკეპნი ლილვაკი მუდმივ შეხებაში 

იმყოფება საქსელავ ლილვაკზე დახვეულ ქსელთან თავისი წონის ზე- 
მოქმედებით და სპეციალური დამწოლი მოწყობილობის საშუალებით. 
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ტვირთის 8 ზემოქმედებით ბერკეტი 7 ცდილობს დაბლა დაწევას და 
დვერილების 11 საშუალებით ტვირთის 8 ზემოქმედება გადაეცემა გორ- 

გოლაჭს 9. ეს უკანასკნელი დასმულია კრონშტეინების 6 ქვედა მხა- 

რეზე. ამრიგად, კრონშტეინები ცდილობენ შემობრუნდნენ საათის ის- 

რის საწინააღმდეგო მიმართულებით, ხოლო მათ ზედა ნაწილში მოთავ- 

სებული შემტკეპნი ლილვაკი 5 უფრო მჭიდროდ აწვება საქსელავ 

ლილვაკზე 4 დახვეულ ქსელის ნართს. 

საქსქლავი მანქანის მუშაობის პროცესში ადგილი რომ არ ჰქონ- 

დეს შემტკეპნი ლილვაკის ვიბრაციას, კრონშტეინებზე 6 მოთავსებუ- 

  

      

      
ნახ. 14, 

ლია სამუხრუჭო თითები 12, რომლებიც სამუხრუჭო სეგმენტის 19 

ჭრილში შედიან. 

შემტკეპნი ლილვაკი 5 საჭიროების მიხედვით 'მეიძლება მოშორე- 

ბულ იქნეს საქსელავი ლილვაკიდან 4. ამისათვის საკმარისია ლილვაკზე 

14 მოთავსებული მქნევარას 13 დატრიალება. ლილვაკის 14 მეორე ბო- 

ლოზე მოთავსებული ;, ჭიახრახნი დაატრიალებს ჯ, ჭიაკბილანას, 

რომელიც, თავის მხრივ, გადააადგილებს დაკბილულ სექტორს 15. ეს 

უკანასკნელი ყრუდაა დასმული ლილვზე 16, რომელზედაც აგრეთვე 
ყრუდაა დამაგრებული კრონშტეინები 6. ამრიგად, მქნევარას 13 სათა- 

ვი



ნადო მიმართულებით შემობრუნებისას კრონშტეინები 6 გადაადგილ- 
დებიან საათის ისრის მიმართულებით, რაც გამოიწვევს შემტკეპნი 
ლილვაკის 5 მოშორებას საქსელავი ლილვაკიდან, 

C8-140 მანქანაში საქსელავი ლილვაკის ბრუნვით მოძრაობაში 
მოყვანა განხორციელებულია. არა საქსელავი დოლის საშუალებით, 
როგორც ამას ადგილი ჰქონდა C-140 მანქანაში, არამედ უმუალოდ იჩ- 

დივიდუალური ელექტროძრავიდან. 
მანქანის ამძრავი მექანიზმის თავისებურება იმაში მდგომარეობს, 

რომ საქსელავ ლილვაკზე დახვეული ქსელის დიამეტრის გაზრდასთან 

ერთად ავტომატურად მცირდება ლილვაკის ბრუნთა რიცხვი, ისე რომ 

ქსელვის წრფივი „სიჩქარის მნიშვნელობა მუდმივი რჩება. 

ქსელგის მუდმივი სიჩქარის შენარჩუნება განხორციელებულია 

სპეციალური მექანიზმის საშუალებით (ნახ. 15), საქსელავ ლილვაკზე 

ქსელის დახვევის დიამეტრის გაზრდასთან ერთად ხდება შემტკეპნი 

  

ნახ. 15. 

ლილვაკის გადაადგილება. შემტკეპნი ლილვაკისა და მისი კრონშტეი- 

ნის გადაადგილებასთან ერთად გადაადგილდება აგრეთვე დ დაკბილუ- 
ლი სექტორი. 7, სექტორი აბრუნებს დ, კბილანას და მასთან ერთად 

ჯვ ვარსკვლავას. 

მოძრაობა ჯვ ვარსკელავადან უსასრულო სიგრძის ჯაკვით გადაე- 

ცემა ჯ, ვარსკვლავას, რომლის ღერძზედაც დასმულია ექსცენტრიკი 

1. -ეს უკანასკნელი თავისი დაპროფილებული ზედაპირით შეხებაშა 
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იმყოფება დაკლულ ლარტყაზე 3 მოთავსებულ გორგოლავთან 2. 
გორგოლაჭი 2 ექსცენტრიკთან 1 მუდმივ შეხებაში იმყოფება ზამბარის 

4 საშუალებით, დაკბილული ლარტყა 3 მოდებაშია კბილანასთან ჯ, 

რომლის ლილვზედაც დასმულია ბერკეტი 5, ხოლო ამ უკანასკნელზე--. 

საკონტაქტო თითი 6. თითი 6 ეხება მრგვალი რეოსტატის გრაგნილს 7. 

საქსელავ ლილვაკზე ნართის დახვევის დიამეტრის მომატებასთან ერ- 
თად საკონტაქტო თითი 6 გადაადგილდება გრაგნილზე 7 და შეცვლი” 

დენის ძალას, რაც გამოიწვევს ელექტროძრავის ბრუნთა რიცხვის შეეც- 

ელას. ექსცენტრიკის 1 პროფილი ისეა აგებული, რომ საქსელავ ლილ- 

ვაკზე დახვეული ქსელის დიამეტრის შეცვლის მიუხედავად ქსელვის 
სიჩქარე მუდმივი რჩება. 

პარტიონული ქსელვის დროს მიღებული ქსელის წონა საქსელავ 

ლილვაკზე საკმაოდ მაღალია. იგი აღწევს დაახლოებით 200--250 კი- 

ლოგრამს. აღნიშნული წონის მქონე საქსელავი ლილვაკის ხელით მოხ- 

სნა მუშის მიერ ფიზიკურად მეტად ძნელია. მანქანაზე ლილვაკის მო- 

სათავსებლად საჭიროა სპე- 

ციალური მოწყობილობა 

(ნახ. 16). 

ლილეხე 1 დასმულია 
ორი ბერკეტი 2, საქსელავი 

ლილვაკის ორივე მხრიდან 

თითო-თითო. ბერკეტების 

ზედა ნაწილი წარმოადგენს 

რგოლს, რომლის სახურავი 

3 დაკავშირებულია ბერკეტ- 

თან 2 ერთი მხრივ სახსრუ- 

ლად, ხოლო მეორე მხრივ-– 

საკეტის 4 საშუალებით. 

ორივე რგოლის შიგა მხრი- 

ღან ღერძებზე მოთავსებუ- 

ლია სამი გორგოლაჭი 5, 

რომლებსაც ეყრდნობა საქ- 

სელავი ლილვაკი მისი მა§ნ- 

ქანაზე გაწყობისა და მოხს– 

ნას. 16, ნის დროს. საქსელავი ლილ- 

ვაკი მოხსნის დროს ეყრ- 

დნობა საყრდენ თათს 6. ცარიელი საქსელავი ლილვაკის მანქანაზე 

მოთავსებისას ბერკეტები 2 და ლილვაკი 7 მქნევარას 8 საშუალებით 

გადმოიწევენ საქსელავი მანქანის წინა მხრისაკენ. · 

ლილვაკის 7 ქვედა ბოლოზე დასმულია 7, ჭიახრახნი, “რომელიც   32



დაკავშირებულია ლ ჯიაკბილანასთან. 2, ჭიაკბილანას ღერძზე დას- 

მულია უვ კბილანა რომელიც ჩაბმულია დაკბილულ სექტორთან 9. 

სექტორი 9 დასმულია ლილეზე 1. 

ჩამომვებულ ბერკეტებში 2 ცარიელი საქსელავი ლილვაკის მოთავ– 

სებისას გახსნიან საკეტს 4 და გადახსნიან სახურავს 3. ლილვაკს შე„»- 

გორებენ ბერკეტებს შორის: ბერკეტის 2 რგოლისებური ნაწილები შე- 

მოწვდება ლილვაკის სამუხრუჭო რგოლებს: სახურავი 3 ჩაიკეტება. 

მქნევარას 8 ბრუნვის საშუალებით ბერკეტები 2, სექტორი 9 და მათ- 

თან ერთად საქსელავი ლილვაკი აიწევს ზემოთ. 

სატერფული 10 ფეხის დაწოლით დაიწევს ქვემოთ. აღნიშნული მოქ- 

მედების შედეგად შემობრუნდება ლილვაკი 11, რომელზედაც დამაგ- 

რებულია ორი ექსცენტრიკი 12. ექსცენტრიკები ქეემოდან ზემოთ გა–- 

ღააადგილებენ ბერკეტს 13, როძლებიც აწვებიან თათებს 6. თათები 6 

მიბჯენილია საქსელავი ლილვაკის სამუხრუჭო რგოლებზე და სწევენ 

მას ზემოთ, რის გამოც შემცირდება ლილვაკის პოჭოჭიკების მხრიდა“ 

დაწოლის ძალის მნიშვნელობა. 

C8ც -140 საქსელავი მანქანა აღჭურვილია მძლავრი ელექტრომაგ–- 

ნიტური მოქმედების მუხრუჭებით. 

ქსელვის სიჩქარის რეგულირება C8-140 საქსელავ მანქანაზე 

ხდება სპეციალური სახელურებით და მისი შესრულება შეიძლება გა- 

ჩერებულ მანქანახე ან მანქანის მუშაობის პროცესში. 

ქსელის ნართის გაწყვეტის შემთხვევაში მანქანის გამორთვა ავტო- 

მატურად ხდება საქსელავი თაროს სასიგნალო ჩარჩოდან და აგრეთვე 

საანგარიშო სიგრძის ქსელის დაქსელვისას მანქანის მრიცხველიდან. 

მანქანას მართავენ გამშვები სახელურებით და აგრეთვე საქსელიავ 

თაროზე მოთავსებული კნოპით. ამრიგად, მანქანის გაშვება და გაჩე- 

რება შესაძლებელია მანქანის როგორც სამუშაო ადგილიდან, ისე საქ– 

სელავი თაროს მხრიდანაც. 

ქსელვის წრფივი სიჩქარის დაწესებისა და გაკონტროლების მიზნით 

მანქანაზე მოთავსებულია ტაქომეტრი, რომელიც უჩვენებს“ ქსელვის 

სიჩქარეს მეტრობით წუთში. 

მანქანას შეიძლება მომსახურება გაუწიოს საქსელავმა თაროებმა 

II-416 ან IIIXL-432. 

ლენტური ქსელვის დროს ქსელის ძაფების დახვევა საქსელავ დოლ: 

ზე ცალკე ჯგუფებად (ლენტებად) ხდება მაგალითად, თუ მთულ 
ქსელში წინასწარი გაანგარიშების მიხედვით უნდა იყოს 3600 ძაფი და 
საქსელავი თაროს ტევადობა არის 600 ნახვევი, მაშინ მთელი ქსელის 
მისაღებად საჭიროა საქსელავ დოლზე დაიქსელოს 3600 :600=6 

ლენტი (თითოეული 600 ძაფით). 
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როდესაც საქსელავ დოლზე ერთიმეორის ჯვერდით დაიქსელება 

სათანადო ლენტების საანგარიშო რაოდენობა, საჭიროა ყველა ლენტი 

საქსელავი დოლიდან ერთდროულად იქნეს გადახვეული ქსელის ღერ1- 

ზე. ქსელის ძაფის სიმჭიდროვე თითოეული ლენტის სიგანეზე ტოლი 

უნდა იყოს ქსელის ღერძზე მოთავსებული ძაფების სიმჭიდროვისა. 

ლენტური ქსელვის ჩატარებისას ქსელვის მთელი პროცესი იყო.ცა 

ორ ჯგუფად: 1. ლენტების საანგარიშო რაოდვნობის დაქსელვა საქსე- 

ლავ დოლზე; 2. ლენტების ერთდროული გადახვევა საქსელავი დოლი– 

ღან ქსელის ღერძხე. 

რადგახ ლენტური ქსელვის დროს აუცილებელია, გარდა ლენტების 

საქსელავ დოლზე დახვევისა, დამატებითი გადახვევა დოლიდან ქსელის 

ღერძზე და რაპდენადაც თითოეული ლენტის გაწყობა მოითხოვს გარ– 

კვეულ დროს, ლენტური ქსელვის მწარმოებლობ: დაბალია პარტიითი- 

წხულ ქსელვასთან შედარებით. 

ლენტური ქსელვა ძირითადად გამოიყენება აბრეშუმისა და შალის 

საქსოვ წარმოებაში. საქსოვი წარმოების სხვა სახეებში ლენტური 

ქსელვის გამოყენება შეიძლება მხოლოდ იმ შემთხვევაშიდ„ როდესაც 

რთულსახიანი ფერადი ქსელია დასაქსელი. | 

ლენტურ ქსელვას პარტიონულ ქსელვასთან შედარებით მთელი რი- 

გ-ი დადებითი მხარეები აქვს. ლენტური ქსელვით მცირდება ქსელის 

ნახვეწების რაოდენობა და საქსელავ მანქანაზე მიიღება მზა ქსელის 

ღერძი. ამის გარდა, ლენტური ქსელვა 

საშუალებას იძლევა მიღებულ იქნეს 

ქსელის ღერძი საქსელავი ღერძაკების 

გამოყენების გარეშე. 

საქსელავ დოლზე დახვეული პირ- 
ველი ლენტის საფუძველს წარმოადგენს 
დოლის კონუსი; ამიტომ თანამედროვე 

კონსტრუქციის საქსელავ მანქანებზე 

თითოეული ლენტის ჭრილი წარმოად– 

გენს პარალელოგრამს (ნახ. 17). ლენ- 

ტში მოთავსებული ძაფების ყოველი 

მომდევნო ფენა, წინამდებარე ძაფე- 

ბის ფენასთა5 შედარებით, გადაად- 

ნაზ. 17, გილდება ჰორიზონტალურ სიბრტყეში 
საქსელავი დოლის კონუსისაკენ, რის 

გამოც ქსელის თითოეული ძაფი დოლხე მოთავსდება ხრახნული ხაზის 

მიმართულებით. ლენტის მიღების პროცესში ქსელის ძაფებს ერთ- 

დროულად ეძლევათ ორგვარი სიჩქარე-––წინსვლითი და გადატანითი 
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წინსვლითი სიჩქარე მეიღება საქსელავი დოლის ბრუნვის შედეგად, 

გადატანით” კი სპეციალური მექანიზმის––სუპორტის საშუალებით, 

რომელიც თანაბრად გადააადგილებს მწყობარას საქსელავი დოლის კო– 

ნუსისაკენ. 

თითოეული ლენტის ჭრილი უნდა წარმოადგენდეს წესიერ პარა- 

ლელოგრამს, რომლის ორი მხარე პარალელურია საქსელავი დოლის 

ტანისა, ხოლო დანარჩენი ორი მხარე კი––დოლის კონუსური ზედა- 

პირისა. თუ ეს პირობა დაცული იქნება ყველა ლენტისათვის, მთლია- 
ნად ქსელს დოლზე ექნება ცილინდრის ფორმა და ლენტების შემდ- 

გომი გადახვევისას ქსელის ღერძზე ყველა ქსელის ძაფს ექნება თანა- 
ბარი დაჭიმულობა. ზემოაღნიშნული პირობის დასაცავად საჭიროა და–- 

საქსელავი ნართის ნომრისა და სახეობის მიხედვით სწორად იქნეს შერ– 

ჩეული სუპორტის გადაადგილების სიჩქარე დაკონუსის დახრის კუთხე. 

ლენტური საქსელავი მანქანა (CII -250- III. საქსე- 

ლავი მანქანა CI -250- LL) მზადდება ქ. კლიმოვ,კის მანქანათსაშენე- 

ბელ ქარხანაში. იგი ძირითადად განკუთვნილია აპარატული და ვარც- 

ხნილი წესით მიღებული შალის ნართის დასაქსელად, თუმცა მისი გა- 

მოყენება შეიძლება აგრეთვე სხვა სახს ნართის დასაქსელადაც. 

CI -250- III მანქანა მიეკუთვნება ლენტურ საქსელავ მანქანებს ცვა–- 

ლებაღი კონუსით და სუპორტის გადაადგილების ცვალებადი სიჩქარით. 

მე-18 ნახაზზე მოცემულია CL+L -250- III საქსელავი მანქანის ტექნო- 

ლოგიური სქემა. საქსელავ თაროზე 2 მოთავსებული ბობინებიდან 1 

ამოხვეული ქსელის ძა– 

ფები გაივლიან დამჭი– 

მავ მოწყობილობას 3, 

საკონტაქტტთდ მაოყუ- 

უჟებს 4, მიმმართველ . 

ლილვაკებს 5 და ძაფ– 
გამყოფი მწყობარას 6 () 

გავლით მიემართებიან 232535 ==“ 

სუპორტის მწყობარა- იის #3 

საკენ მწობარადან 7 
„გამოსული ქსელის ძა–- 

ფები შემოუვლიან საზომ ლილვაკს 8, მიმმართველ ლილვაკებს 9 და 

ეხვევიან საქსელავ დოლზე 10. 

მაფგამეეიი, ს წყობარა 6, სუპორტის მწყობარა (სავარცხელი) 7, 
“საზომი ლილვაკი 8, მრიცხველი მექანიზმი და მიმმართველი ლილვაკე-“ 

ბი 9 მოთავსებული არიან სუპორტის მექანიზმის მაგიდაზე 11. 

საქსელავ დოლზე ლენტის დახვევისას სუპორტის მექანიზმის მაგი– 
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ღას ხრახნის 12 საშუალებით მიმმართველების 13 გასწვრივ ეძლეეა 

თანაბარი გადაადგილების საშუალება რითაც უზრუნველყოფილია 

ლენტში მოთავსებულ ხვიათა თანაბარი გადაადგილება და წესიერი 

ფორმის ლენტის მიღება. 

საქსელავი დოლის პერიმეტრი უდრის 4 მ-ს საქსელავი დოლი 

ბრუნვის დროს. იძულებით მოძრაობას ანიჭებს ნართს და თვითონაც 

ღებულობს იძულებით მოძრაობას ინდივიდუალური ელექტროძრავი- 

საგან. 

საქსელავ დოლზე დახვეული ლენტების ქსელის ღერძზე გადასახვე– 
ვად მანქანაზე მოწყობილია გადამხვევი მექანიზმი 14, რომელიც საქსე– 

ლავი მანქანის მეორე ნახევარს წარმოადგენს. 

ლენტების გადახვევის პროცესმი ქსელის ძაფები ერთდროულად 

ამოიხვევიან საქსელავი დოლიდან 10 და მიძმართველი ლილვაკების 16 

გავლით ეხვევიან ქსელის ღერძზე 15. მანქანაზე მოთავსებულია ორი 

მიმმართველი ლილვაკი 16. მათი დანიშნულებაა ქსელის ძაფებს მისცეს 

სათანადო მიმართულება და დაჭიმულობა. 

ქსელის ძაფების გატარება ერთი მიმმართველი ლილვაკის ქვეშ 

ვერ უზრუნველყოფს ქსელის ძაფების სათანადო დაჭიმულობის შექმ- 

ნას. ამიტომ საჭიროა ქსელის ძაფების გაწყობა ორივე ლილვაკის ქვე9. 

აღსანიშნავია, რომ ქსელის ძაფების სათანადო დაჭიმულობა ლეხ–- 

ტების საქსელავი დოლიდან ქსელის ღერძზე გადახვევის მომენტში ძი- 

რითადად მიიღება საქსელავი დოლის 10 ხუნდებიანი მუხრუჭებით 

დამუხრუჭების შედეგად. ქსელის გადახვევის . პროცესში გადამხვევი 

მექანიზმი 14 ხრახნის სამუალებით თანაბრად გადაადგილდება საქსე- 

ლავი დოლის გასწვრივ. ამ გადაადგილების სიდიდე ტოლია სუპორტის 

გადაადგილებისა, მაგრამ მიმართულია მის საწინააღმდეგოდ. გადამხვე– 

ვი მექანიზმის გადაადგილება აუცილებელია ქსელის ძაფების თანაბრაღ 

გასანაწილებლად მათი ქსელის ღერძზე გადახვევის მომენტში. ქსელის 

ღერძის მოძრაობაში მოყვანა განხორციელებულია ცალკე ამძრავის Lა–- 

შუალებით. 

ქსელის ძაფების განსაზღდვრული სიმჭიდროვით განლაგება ლენტში 

და ლენტების განაწილება საქსელავ დოლზე ხორციელდება სუპორტის 

მექანიზმის საშუალებით. 

სუპორტის მექანიზმის (ნახ. 19) ძირითადი ნაწილია მაგიდა, რო–- 

მელიც შედგება ფილის 1, გასახსნელი კრონშტეინისა 2-–3 და დასაყრ- 

დენი ჩარჩოსაგან 4, რომელზედაც მოთავსებულია გორგოლაჭები 5. 

სუპორტის მექანიზმის კონსტრუქციის სიხისტის გაზრდის თვალსაზრი– 

სით დასაყრდენი ჩარჩო 4 ფილასთან 1 შეერთებულია კჟთხედების 5 

საშუალებით. კრონშტეინის 2 საკისრებში 7 გაღის მანქანის ჩარჩოს 
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მრგვალი კავშირი 8. მეორე მრგვალი კავშირი 9 გადის კრონშტეინის 2 

ჩანგლის 10 შეგნით. კავშირები 8 და 9 წარმოადგენენ სუპორტის მაგე- 

ღის მიმმართველებს. კრონშტეინმი 2 მოთავსებულია მიმმართველი 

ნახვრეტი 11, რომელშიაც გადის სუპორტის სავალი ხრახნი 12, ხრახ–- 
ნი 12 მოდებულია ჭიაკბილანასთან 16, რომელიც ხისტადაა დამაგრებუ- 

ლი საკისარში 17 მოთავსებულ ლილვაკზე 15. 

ლილვაკი 15 საკისრით 17 შეერთებულია ფრიქციულ სოგმანთან 18, 
მაგრამ ეს შეერთება არ არის მუდმივი. 

სახელურის 19 საშუალებით შეიძლება შემოვაბრუნოთ ქანჩი, რო- 

მელიც მოთავსებულია სოგმანზე 18. როდესაც ქანჩს მოვუჭპერთ, ლილ– 

ვაკი 15 ხისტად მოედება საკისარს 17 და წარმოადგენს ერთ მთლიაზს 

მასთან და კრონშტეინთან 2 ერთად. თუ ქანჩს მოვუშვებთ სახელურით 

19, მაშინ ფრიქციული სოგმანი გადაადგილდება და ლილვაკს 15 შეუძ- 
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ლია თავისუფლად იბრუნოს საკისარში 17. ლილვაკი” 15 მარცხენა 

მხარეზე ყრუდ არის დამაგრებული კონუსური კბილანა 14, რომელიც 

მოდებულია ლილვაკზე 34 ხისტად დასმულ კონუსურ კბილანასთან ქ3. 

ლილვაკის 34 ბოლოზე ყრუდ არის დასმული მქნევარა 13. 

სუპორტის მექანიზმი მოქმედებაში მოდის შემდეგნაირად. საქსე- 

ლავი დოლის პირდაპირ სუპორტის მექანიზმს დააყენებენ ისე, რომ 
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პირველი ლენტი დაეხვიოს დოლის კონუსის ძირთან, ხოლო შემდგომი 

ლენტები მჭიდროდ დაეფინოს წინამდებარე ლენტებს. ამ შემთხვევაში 

საჭიროა ფრიქციულ სოგმანხე 18 მოთავსებული ქანჩის მოშვება და 

მქნევარას 13 ხელით შემობრუნება. კონუსური კბილანების 33 და 14, 

ლილვაკების 15 და 34 სამუალებით ეს მოძრაობა გადაეცემა კბილანას 

16, რომელიც თავის მხრივ გადაადგილდება სავალი ხრახნის 12 გასწვ– 
რივ. კბილანასთან 16 ერთად ხრახნის 12 გასწვრივ გადაადგილდება მთე– 

ლი სუპორტიც. სუპორტის მექანიზმის საქსელავი დოლის მიმართ სწო– 

რად დაყენების შემდეგ, ახალი ლენტის დაქსელვამდე, ფრიქციულ სოგ- 
მანზე 18 მოთავსებულ ქანჩს მოუჭერენ სახელურით 19 ისე, რომ ლილ- 

ვაკმა 15 ვერ შეძლოს შემობრუნება საკისარში 17. ამ შემთხვევაძმი 

კბილანა 16 ვერ შეძლებს შემობრუნებას ღა ხისტად დაუკავშირდება 

Lუპორტს, ხოლო სავალი ხრახნი 12 მანქანის ამუშავების შემღეგ მოვა 

ბრუნვით მოძრაობაში, რამდენადაც კბილანას 16 შეუძლია შემობრუნე- 

ბა, იგი ხრახნის 12 გასწვრივ გადაადგილდება მარჯვნიდან მარცხნივ და 

იმავე მიმართულებით გადააადგილებს მთელ სუპორტს, 

სუპორტის მწყობარას 23 საშუალებით ლენტის ყოველი მომდევნო 

მწკრივი დოლზე გადაადგილდება მარცხნივ, რითაც უზრუნველყოფილი 

იქნება წესიერი კონუსის მიღება. 

საქსელავი თაროდან წამოსული ქსელის ძაფები ჯერ გაივლიან დამ- 

პერებზე 21 დამაგრებულ მიმმართველ წნელებს 10, შემდეგ ძაფგან- 

ყოფ სავარცხელს 22 და სუპორტის სავარცხელს 23. 

სავარცხლიდან 23 გამოსული ქსელის ძაფები მიემართებიან მიმ- 

მართველი ლილვაკის 24 ქვეშ, გადაივლიან საზომ ლილვაკს 25, მეორე 

მიმმართველ–. ლილვაკს 26, რის შედეგადაც ხდება მათი მოდება საქსე–- 

ლავი დოლის ერთ-ერთ ძელაკზე 28 მოთავსებულ რგოლთან 27. 

თუ ქსოვის დროს ქსელის ღერიზე აღებული ერთი ძაფი შეესაბამება 

ქსელის ერთ ძაფს ქსელვის ჩატარებისას, ასეთ შემთხვევაში ქსელვას 

უწოდებენ „ერთი ერთხე“ და აღნიშნავენ 1/1. თუ ქსოვის დროს ორი 

ან სამი ძაფი მიჩნეულია ქსელის ერთ ძაფად ასეთ ქსელვას უწოდებენ 

„ორი ერთზე“ ან „სამი ერთზე“ და აღნიშნავენ 2/1 და 3/1. ' ქსელის 

ძაფების დაჯგუფებას და დაყოფას ზემოთ აღნიშნული წესით აწარმოე- 

ბენ ძაფგამყოფი სავარცხლის საშუალებით. 

ძაფგამყოფი სავარცხელი (ნახ. 20) წარმოადგენს ორ ფირფიტას 1, 

რომლებშიაც ერთიმეორისაგან თანაბარი მანძილით ჩასმულია ბრტყე- 

ლი ფოლადის მავთულის ნაჭრები 2. მავთულებს შორის მანძილს კზბი- 

ლები ეწოდება. 20, ა ნახახზე მოცემულია ქსელვის სავარცხელი 1/1. 

ამ შემთხვევაში სავარცხლის კბილები წყვილ-წყეილად დარჩილულია. 

სავარცხლის თითოეულ კბილში გატარებულია ქსელის თითო ძაფი. აღ- 

ნიმნულის საფუძველზე შესაძლებელია ლენტის გაყოფა ორ ნაწილად-- 
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ლოწ და კენტ ძაფებად, რომლებიც მოთავსებულე იქნებიან სხვადასხვა 
სარტყელზე. თუ ლენტს ზემოდან დავაჭერთ ხელს. ძაფები, რომლებიც 

გატარებულია დარჩილულ კბილებში, შეჩერდებიან ხოლო ძაფები, 

რომლებიც გატარებულია დაურჩილავ კბილებში, ქვემოთ დაიწევე5. 

წარმოქმნილ სივრცეში, რომელსაც ხახა ეწოდება, გაატარებენ პირველ 

ძაფგამყოფ ზონარს. ძაფგამ– / 
ყოფი ზონოის გატარება ხა- 

ხაში ხდება ლენტის გარ- 

კვეულ სიგრძეზე. მისი და– 

ნიშნულებაა ·დაიცვას ქსე- 
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ლის ძაფების პარალელუ- L 55MIII , IM) 

რობა მათი საქსელავ დოლ- : 2 3 ! 2 

ზე დახვევისას, გაყოს ქსელი 
ორ ნაწილად და მუშაობა ნახ. 20. 

გაუადვილოს ძაფის გამ- 

ყრელს-–ძაფგასაყრელ დაზგაზე და მქსოველს – საქსოვ დაზგაზე. 
ქსელის ძაფების გაყოფა ორ ნაწილად და ხახის წარმოქმნა C.I1-250-III 

საქსელავ მანქანაზე განხორციელებულია ხახის წარმომქმნელის 35 

საშუალებით (ნახ. 19): თუ სახელურს 36 დავაწვებით ზემოდან, ხახის 

წარმომქმნელი 35 ზემოთ ასწევს ქსელის იმ ძაფებს. რომლებიც გატა- 

“რებულია დაურჩილავ კბილებზე და დარჩილული კბილების დონეზე 

დატოვებს ქსელის დანარჩენ ძაფებს. წარმოიქმნება ხახა, რომელშიაც 

მქსელავი გაატარებს ძაფგამყოთფ ზონარს. სახელურის 36 ზემოთ აწევი– 

სას წარმოიქმნება მეორე ხახა, რონელშიაც მქსელავი გაატარებს მეორე 

ძაფგამყოფ ზონარს, პირველი და მეორე ძაფგამყოფი ზონრები ერთე- 

მეორის გვერდით უნდა იქნეს გატარებული. შალის ნართის ქსელებას 

მომზადებისას ძაფგამყოფ ზონრებს ატარებენ ყოველი ტექნიკური ნაჭ- 

რის შემდეგ, რაც უზრუნველყოფს ქსელის ძაფების პარალელუოობას. 

სუპორტის სავარცხელი 23 შედგება ორი ნაწილისაგან, რომლებიც 

ერთიმეორესთან დაკავმირებისას წარმოქმნიან თ კუთხეს. ამ სავარ- 

ცხელში კბილები არ არის დარჩილული. სავარცხლის თითოეული ნა- 

წილი მიმაგრებულია ბერკეტებზე 29, რომელთა ქვედა ნაწილშიაც მოკ- 

რილია ხრახნი და იგი დაკავშირებულია სუპორტის სავარცხლის ხრას–- 

ნთან 30. ხრახნის 30 ბრუნვის შედეგად ბერკეტები 29 გადაადგილდე– 

ბიან და კუთხე სავარცხლის 23 ნაწილებს შორის შეიცვლება. 

ამგვარად, ლენტის სიგანე შეიძლება ვარეგულიროთ 8§0-დან 240 მი– 

ლიმეტრამდე. გარდა ამისა, სუპორტის სავარცხელი 23 ქსელის ძაფებს 

მიმართულებას აძლევს საქსელავ დოლზე დახვევის დროს. 

ფილაზე 1 სუპორტის სავარცხელთან 23 მოთავსებულია კნოპი 31, 
· 39



რომელიც განკუთვნილია საქსელავი დოლის ამძრავი მექანიზმის ჩა- 

სართავად. 

კნოპები 32, რომლებიც დამაგრებულია საყრდენ ჩარჩოზე 4, გ:5- 

უთვნილია საქსელავი თაროს ელექტროძრავის ჩასართავად და გამო– 

სართავად. 

საზომი ლილვაკის 25 სამჯერ შემობრუნებისას ლილვაკზე გადაიე- 

ლის 1 მ სიგრძის ლენტი. საზომი ლილვაკი დაკავშირებულია მრიცხველ 

მექანიზმთან, რომლის საშუალებითაც განისახღვრება ტექნიკური ნაგ- 
რისა და ლენტის სიგრძე. როგორც აღნიშნული იყო, საქსელავ დოლზე 

ლენტების დაქსელვისას სუპორტი უნდა გადაადგილდეს დოლის გასწ- 

ვრივ. 

ლენტის გადახვევის დროს ქსელის ღერძი დოლის გასწვრივ უნდა 

გადაადგილდეს იმავე სიდიდით, რა სიდიდითაც გადაადგილდებოდა 
სუპორტის ლენტები ქსელვის დროს; მხოლოდ ქსელის ღეოძის გადაად-- 

გილება უნდა მოხდეს სუპორტის გადაადგილების საწინააღმდეგოდ. 

ქსელის ღერძის აღნიშნული მოძრაობა საჭიროა იმ მიზნით, რომ 

უზრუნველყოფილი იქნეს ლენტების სწორაღ დახვევა ღერძზე. ნახვე- 

ვის ნაპირებმა ქსელის ღერძის მიმართ უნდა წარმოქმნან 909-იანი 

კუთხე. 
სუპორტი და ქსელის ღერძი მოძრაობაში მოდიან ცალკეული სავა- 

ლი ხოახნებით. 

CI1)-250-II ლენტური საქსელავი მანქანის ტექნიკური დახასიათება 

საქსელავი დოლის ზომები, მმ: 

სამუშაო სიგანე 2500 

დიამეტრი 1275 

პერიმეტრი 4000 

ქსელის ღერძის ზომები, მმ: 

ტანის დიამეტრი 180 

დისკოების დიამეტრი 600 

დაშორება დისკოებს შორის 5500 

ქსელეის სიჩქარე მ/წთ, როცა საცვლელი ბორბლის დიამეტრი 

იძ ==400 მმ 150 და 225 

ძ=200 მმ 200 და 300 

(07 =250 მმ 267 და 400 

გადახვევის სიჩქარე. მ/წთ §58-მღე 

კონუსური კუთხის შეცვლა გრადუსობით 0-დან 278-მდე 

ბობინების რაოღენობა თაროზე 288 

მანქანის გაბარიტები, მმ: 

სიგანე 4250 

სიღრმე 4120 

სიმაღლე 2170 
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საქსელავი თაროს გაბარიტები, მმ: 

სიგანე 2180 

სიგრძე 5020 

სიმაღლე 2170 

დამორება თაროსა და მანქანას შორის, მმ 1890 

მანქანას მომსახერებას უწეეს ხუთი ელექტროძრავი. 

ძირითადი საანგარიშო ფორმულები 

ძაფის დაჭიმულობა მბრუნავი ნახვევებიდან ქსელვის დროს 

2.9? , 0ე""" "" "უშ" 

#=7# 0 608თ | _ #0 _ 22V/” თ ·(ცცვ” :721-- 1)--?, 
ჯ8-ე #5, X-/ 

სადაც # არის ხახუნის კოეფიციენტი კოკის მილისსა და თითს 

შორის; 

” – კოჭის მილისის რადიუსი; 

დიდ -.- ნართიანი კოკის წონა; 

თ – კუთხე გადასახვევ ძაფსა და ვერტიკალს შორის; 

#M# “–- კოვზე ნართის დახვევის რადიუსი. 

მბრუნავი ნახვევიდან გადახვევის დროს ძაფის დაჭიმულობის 

«აახლოებითი სიდიდე · 

LI=.9#L., 
X 

სადაც 0 არის ნართიანი კოკის წონა; 

#/ – ხახუნის კოეფიციენტი კოვის მილისსა ღა თითს 

შორის; 

» – კოჭის მილისის რადიუსი; 

L კოვზე ნართის დახვევის რადიუსი. 
კოგზე ნართის დახვევის რადიუსის სიდიდე, რომლის დროს მიიღება 

მაფის უმცირესი დაჭიმულობა გადმოხვევისას, 

#-ა/ 4 
4.” 

სადაც #, და #4, არის მუდმივი კოეფიციენტები. 

4.=01/'- /77XIIL საწ; 4:= /7XIX 

სადღაც 0 არის ცარიელი კოჭის წონა; 

+ – კოჭზე ნართის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე; 

M – მანძილი კოვის დისკოებს შორის; 

Iსანკ-- კოუზე ნახვევის საწყისი რადიუსი. 
(დანარჩენი პარამეტრები ზემოთაა აღნიშნული). 
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მბრუნავი ნახვევიდან გადმოხვევისას ძაფის დაჭიმულობის მინიმა- 

ლური სიდიდე „'„'" 
#-ა=2V 4) 4, 

სადაც 4, და 4, არის მუდმივი სიდიდეები, რომელთა მნიშვნელო–- 

ბანი ზემოთაა აღნიშნული. 

ძაფის დაჭიმულობის დინამიკური შემდგენი მბრუნავი ნახვევიდან 

ქსელვისას მანქანის ამუშავების მომენტში 

ბ. 
სადაც M” არის ქსელვის სიჩქარე; 

ს -- კოჭის მასის ინერციის მომენტი ბრუნვის ღერძის მი– 

მართ; 

LI -- კოვზხზე ნართის ნახვევის რადიუსი; 

(კ კოჭის გაქანების დრო. 
ძაფის დაჭიმულობის დინამიკური შემდგენის უმცირესი მნიშვნე- 

ლობა მბრუნავი ნახვევიდან გადმოხვევისას მიიღება კოჭზე ნახვევის 

რადიუსის შემდეგი მნიშვნელობის დროს | 

?=ჯ / M, 
M 

M- 7. შმეენარა, ჯა უნი 
; 2000ჯ 20001” 

V არის ქსელვის სიჩქარე; 

,!- ქსელვის ნორმალურ სიჩქარემდე მანქანის გაქანების 

დრო: 

I -– ცარიელი კოჭის მასის ინერციის მომენტი; 

ს -– მანძილი კოჭის დისკოებს შორის; 
+ – კოვჯზე ნართის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე; 

მახ - კოჭზე ნართის დახვევის საწყისი რადიუსი; 

სიმძიმის ძალის აჩქარება. 
ბობინიდან გადმოხვეული ძაფის დაჭიმულობა დამვიმავი საყელუ- 

რიანი ხელსაწყოს შემდეგ 

7=6,481)+1,19/, 
სადაც Xა არის ძაფის საწყისი დაჭიმულობა დამჭიმავ ხელსაწყომდე; 

– სატვირთო საყელურების წონა; 
სუპორტის გადანაცვლება დოლის ერთი შემობრუნების დროს ლეს- 

ტური ქსელვის დროს 

სადაც 

= ?:1 _ 
+ხყ თ.1000” 
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სადაც ” არის ლენტის სიმჭიდროვე (ძაფების რიცხვი ლენტის სიგა– 
ნის ერთეულზე); 

+ – ლენტის ნახვევის ხვედრითი სიმჭიდროეე; 
1” - ნართის სიწვრილე; 

თ -- დოლის კონუსის კუთხე. 

საქსელავი მანქანის ფაქტიური მწარმოებლობა 

_ VIII1 სკ 

5 1000-1000” 

სადაც I” არის ქსელვის სიჩქარე; 

ჯ! – ქსელვის საანგარიშო დრო: 

” - თაროს გაწყობის სიდიდე; 
სდკ –- სასარგებლო დროის კოეფიციენტი; 

1 –-- ნართის სიწვრილე ტექსობით. 

თაროს გაწყობის ოპტიმალური სიდიდე პარტიონული უწყვეტი 

ქსელვის დროს 

  

სადაც თ არის წყვეტიანობის ოიცხვი 1 მლნ მეტრ ძაფზე; 

” - ქსელვის სიჩქარე მ/წმ-ობით. 

თაროს გაწყობის ოპტიმალური სიდიდე ლენტური საქსელავი მანქა– 

ნისათვის 

“21 == 2000 _ხ .M + _L IV >. 7 LL” 
სადაც V არის ქსელვის სიჩქარე მ/წმ-ობით; 

ი - წყვეტიანობის რიცხვი 1 მლნ მეტრო ძაფზე; 

LL -- ლენტის ქსელვის სიგრძე მ-ობით: 

L -–- მანქანის მოცდენა ლენტის ხელახალი გაწყობისა და 

ძაფგამყოფების ჩადების დროს ერთი ლენტის ქსელვის 

პროცესში წმ-ობით; 

ს -- თაროს ვერტიკალურ მწკრივში განლაგებული ბობი– 

ნების რიცხვი; : 

« –- კოეფიციენტი რომელიც განსაზღვრავს ბობინების 

ორ მეზობელ მწკრივს შორის მქსელავის გადასვლის 

დროს. 
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ამოცანები 

1. განსახღვრეთ ნართის დაჭიმულობა მბრუნავი კოჭიდან ქსელვის 

დროს, თუ მოცემულია: 

კოჭიანი ნართის წონა -–- 460 გ; 

თითის რადიუსი –– 0,42 სმ; 

კოჭზე ნართის ნახვევის რადიუსი ––- 4,5 სმ; 

ხახუნის კოეფიციენტი კოჭის მილისსა და თითს შმორის –– 0,18; 

კუთხე ძაფის მიმართულებასა და ვერტიკალს შორის –- 609. 

5. განსახღვრეთ ნართის დაჭიმულობა ძბრუნავი კოჭიდან ქსელვის 

დროს, თუ მოცემულია: 

კოჭიანი ნართის წონა -– 500 გ; 

თითის “რადიუსი –- 0,42 სმ; 

კოუზე ნართის დახვევის რადიუსი -–– 4 სმ; 

ხახუნის კოეფიციენტი კოჭის მილისსა და თითს შორის -– 0,15; 

კუთხე ძაფის მიმართულებასა და ვერტიკალს შორის –– 509. 

8. განსაზღვრეთ კოჭზე ნახვევის რადიუსის მნიშვნელობა, რომლის 

დროსაც მიიღება ნართის უმცირესი დაჭიმულობა ქსელვის დროს. 

გაანგარიშების დროს ძაფის დაჭიმვის შედეგად თითხე დაწოლის 

შემდგენი უგულებელყავით. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

კოჭის წონა ნართის გარეშე ––- 125 გ; 

კოჭზე ნართის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –- 0,5 გ/სმ?; 

კოჭის მილისის რადიუსი – 1,75 სმ; 

თითის რადიუსი – 0,42 სმ; 

მანძილი კოჭის დისკოებს შორის –– 12,7 სმ; 

ხახუნის კოეფიციენტი თითისათვის –- 0,18. _ 

4. განსაზღვრეთ კოვზე ნახვევის რადიუსის მნიშვნელობა, რომლის 

დროსაც მიიღება ნართის უმცირესი დაჭიმულობა ქსელვის დროს. გაან- 

გარიშებისას უგულებელყავით ნართის დაჭიმულობის შედეგად თითზე 

დაწოლის შემდგენი. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: · 

კოჭის წონა ნართის გარეშე – 150 გ; 

კოჭზე ნართის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –- 0,48 გ/სმ?; 

კოჭის მილისის რადიუსი -–– 2 სმ; 

თითის რადიუსი -–– 0,42 სმ; 

მანძილი კოჭის დისკოებს შორის –- 12,7 სმ; 

ხახუნის კოეფიციენტი თითისათვის -––- 0,15. 

5. განსაზღვრეთ ნართის დაჭიმულობა უძრავი კონუსური ბობიხი- 

დან ქსელვის დროს, ნართის საწყისი დაჭიმულობა ბალონის წარმოქ- 

მნის შედეგად არის 3 გ, სატვირთო საყელურების წონა-–– 15 გ. 
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6. განსახღვრეთ ნართის დაჭიმულობა უძრავი კონუსური ბობინი- 

დან ქსელვის დროს. ნართის საწყისი დაჭიმულობა ბალონის წარმოქჭ- 

ნის შედეგად არის 4 გ, სატვირთო საყელურების წონა –– 20 გ. 

7. განსაზღვრეთ ტვირთის წონა საყელურებიან დამჭიმავ ხელსაწყო- 

ში უძრავი კონუსური ბობინიდან ქსელვის დროს, ისე რომ დაჭიმულო- 

ბ. ქსელვის დროს შეადგენდეს 40 გ. ძაფის საწყისი დაჭიმულობა ბა- 

ლონის წარმოქმნის დროს არის 2 გ. 

8. განსაზღვრეთ სატვირთო საყელურების წონა საყელურებიან დამ- 

ჭიმავ ხელსაწყოში უძრავი კონუსური ბობინიდან ქსელვის დროს ისე. 

რომ ძაფის დაჭიმულობა ქსელვის დროს იყოს 35 გ; ძაფის საწყისი დღა- 

ჟქიმულობა ბალონის წარმოქმნის დროს არის 2 გ. 

9, დაახლოებით განსაზღვრეთ საქსელავ მანქანაზე ქსელვის პრო- 

ცესში სიმძლავრის სასარგებლო ხარჯვა, თუ მოცემულია: .· 

ქსელვის სიჩქარე –– 420 მ/წთ: 

ძაფის დაჭიმულობა ქსელვის დროს ––- 35 §; 

ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკზე – 420. 

10. განსაზღვრეთ საქსელავ მანქანაზე ქსელვის პროცესში სიმძლავ- 

რის სასარგებლო ხარჯვა, თუ მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე –- 550 მ/წთ: 

ძაფის დაჭიმულობა ქსელვის დროს –- -:0 §: 

ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკზე -–– 400. 

11. განსაზღვრეთ ქსელის სიგრძე, თუ მოცემულია: 

საქსელავი ლილვაკის ნახვევის დიამეტრი – 650 მმ: 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი –– 200 მმ: 

მანძილი დისკოებს მორის –- 1400 მმ; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,5 გ/სმ?: 

ბობინების რიცხვი თაროზე -- 420; 

ნართის სიწვრილე ––- 1 = 18,5. 

12, განსაზღვრეთ ქსელის სიგრძე, თუ მოცემულია: 

საქსელავი ლილვაკის ნახვევის დიამეტრი –– 750 მმ: 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი -– 250 მმ: 

მანძილი დისკოებს ფორის ––- 1400 მმ: 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,52 გ/სმ3; 

ბობინების რიცხვი თაროზე –- 420; 

ნართის სიწვრილე –– 7. = 15,3/2. 

13. გაიანგარიშეთ პარტიონული ქსელვა და განსაზღვრეთ საქსელავი 

ლილვაკების რიცხვი პარტიაში, ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკებ– 

ზე და ქსელის სიგრძე, თუ მოცემულია: 

საქსელავი თაროს მაქსიმალური ტევადობა –– 432 ბობინა; 

საქსელავ ლილვაკზე ქსელის დახვევის დიამეტრი-–650 მმ; 
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ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი –- 200 მმ; 

მანძილი დისკოებს შორის –– 1400 მმ; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე -– 0,48 გ/სმ3; 
ნართის სიწვრილე –– I = 25; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 2500. 

14. გაიანგარიშეთ პარტიონული ქსელვა, თუ მოცემულია: 

საქსელავი თაროს მაქსიმალური ტევადობა –– 432 ბობინა; 

საქსელავ ლილვაკზე ქსელის ნახვევის დიამეტრი –– 750 მმ; 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი-––250 მმ; : 

მანძილი დისკოებს შორის ––1400 მმ: 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,48 გ/სმ?; 

ნართის სიწვრილე –– 1 =-25; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 3200. 

15. განსაზღვრეთ ქსელვის შესაძლო სიგრძე C-177-2 მარკის 

მანქანის საქსელავ ლილვაკზე. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

საქსელავ ლილვაკზე ქსელის დახვევის დიამეტრი –- 650 მმ; 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი -–- 240 მმ; 

მანძილი დისკოებს შორის –– 1770 მმ; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,5 გ/სმ?); 

ბობინების რიცხვი საქსელავ თაროზე -–– 609: 

ნართის სიწვრილე –-I”= 18,5. 

16. გაიანგარიშეთ პარტიონული ქსელვა C-177-2 მარკის საქსელავ 

მანქანაზე და განსაზღვრეთ საქსელავი ლილვაკების რიცხვი პარტიაში, 

ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკებზე და ქსელვის სიგრძე. 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 3500; 

ხართის სიწვრილე –– 7» = 25; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,48 გ/სმ?; 

საქსელავი თაროს ტევადობა –-:612 ბობინა. 

საქსელავი ლილვაკის ზომები აიღეთ წინა ამოცანიდან. 

17. განსაზღვრეთ ნართის წყვეტიანობის რიცხვი ქსელვის დროს, 

რომელიც მოდის ერთ საქსელავ ლილვაკზე, თუ ნართის მოცემული სა- 

ხეობისათვის 1 მილიონ მეტრ ძაფზე მოდის 5 გაწყვეტა. გაანგარიშები- 

სათვის მოცემულია: 

საქსელავ ლილვაკზე ნართის დახვევის სრული დიამეტრი ––- 

740 მმ; 
ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი –– 250 მმ; 
მანძილი დისკოებს შორის –- 1400 მმ; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,45 გ/სმპ; 

ნართის სიწვრილე –– I= 41,66 
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18. გაიანგარიშეთ პარტიონული ქსელვის მანერი ფერადი ქსე- 
ლის რაპორტისათვის: 16 ა, 24 ბ, 18 გ, 18 დ. ქსელში ძაფების რი- 
ცსვია 2280, საქსელავი თაროს მაქსიმალური ტევადობა –– 432 ბობინა. 

19. გაიანგარიშეთ პარტიონული ქსელვის მანერი ფერადი ქსელის 

რაპორტისათვის;: 18 ა, 24 ბ, 36 გ. ქსელში ძაფების რიცხვია 2340, საქ– 

სელავი თაროს მაქსიმალური ტევადობა –– 432 ბობინა. 
90, განსაზღვრეთ რა მანძილით გადაინაცვლებს სუპორტი დოლის 

ერთი შემობრუნებისას, როცა ლენტის სიმჭიდროვეა 10 ძფ/სმ!, თუ 15 

ძფ/სმ ლენტის სიმჭიდროვისას და ნართის იგივე სიწვრილის დროს სუ- 

პორტი გადაადგილდება 0,1 სმ-ით დოლის ერთ შემობრუნებაზე. 
91. განსაზღვრეთ რა მანძილით გადაინაცვლებს სუპორტი დოლის 

ერთი მემობრუნებისა,ს როცა ლენტის სიმქიდროვეა 40 ძფ/სმ, თუ 

2C ძფ/სმ ლენტის სიმჭიდროვისას და ნართის იგივე სიწვრილის დროს 

სუპორტი გადაადგილდება 0,05 სმ-ით დოლის ერთ შემობრუნებაზე. 

99, განსაზღვრეთ ლენტური საქსელავი მანქანის დოლის კონუსის 

კუთხის სიდიდე, როცა ლენტის სიმჭიდროვეა 40 ძფ/სმ, თუ 30 ძფ / სმ 

"ლენტის სიმჭიდროვის, სუპორტის იმავე სიდიდით გადაადგილების და 

ნართის იგივე სიწვრილის დროს დოლის კონუსის კუთხე შეადგენს 

409-ს. 
93, განსაზღვრეთ ლენტური საქსელავი მანქანის დოლის კონუსის 

კუთხის სიდიდე, როცა ლენტის სიმჭიდროვეა 40 ძფ/სმ, თუ 18 ძფ/სხმ 

ლენტის სიმჭიდროვის, სუპორტის იმავე გადაადგილების სიდიდისა და 
ნართის იგივე სიწვრილის დროს დოლის კონუსის კუთხე შეადგენს 

255-ს. 

94, განსაზღვრეთ ლენტური საქსელავი მანქანის სუპორტის გადაად– 

გილების სიდიდე; წინასწარ გაითვალისწინეთ დოლის კონუსის კუთხის 

მნიშვნელობა. მოცემულია: 

ლენტის სიმჭიდროვე –– 80 ძფ/სმ; 

ნართის სიწვრილე –- I =11,1; 

ლენტის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,50 გ/სმ?. 

95, განსაზღვრეთ ლენტური საქსელავი მანქანის დოლის კონუსის 

კუთხის სიდიდე; წინასწარ გაითვალისწინეთ სუპორტის გადაადგილე- 

ბის მნიშვნელობა. მოცემულია: 

ლენტის. სიმჭიდროვე – 15 ძფ/სმ; 

ნართის სიწვრილე – #= 83,ვ3; 

ლენტის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე -–– 0,40 გ/სმ1. 

956. გაიანგარიშეთ ლენტური ქსელვა და განსაზტვრეთ ლენტების 

რიცხვი ქსელში, ძაფების რიცხვი ლენტში, ლენტის სიმჭიდროვე (ქსე- 

1 აქაც და შემდეგაც ძფ/სმ ნიშნავს ძაფების რაოდენობას 1 სმ-ზე, 
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ლის ძაფების რიცხვი, რომელიც მოდის ლენტის სიგანის ერთეულზე), 

თუ მოცემულია: 

ძაფების რიცხვი ქსელში –- 2680; 

საქსელავი თაროს მაქსიმალური ტევადობა –– 432 ბობინა; 

მანძილი ქსელის ღერძის დისკოებს შორის –– 200 სმ. 

97. გაიანგარიშეთ ლენტური ქსელვა და განსაზღვრეთ ლენტების რი-. 

ცხვი ქსელში, ძაფების რიცხვი ლენტში და ლენტის სიმჭიდროვე, თუ 

მოცემულია: 

ძაფების რიცხვი ქსელში –- 8750; 

საქსელავი თაროს მაქსიმალური ტევადობა –– 600 ბობინა; 

მანძილი ქსელის ღერძის დისკოებს შორის –– 110 სმ. 

98. განსახღვრეთ ლენტური საქსელავი მანქანის საქსელავი დოლის 

ბრუნთა რიცხვი 1000 მ სიგრძის ლენტის დახვევის დროს, თუ მოცემუ- 

ლია: 

დოლზე დახვევის საწყისი დიამეტრი –– 1,2 მ; 

ლენტის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,4 გ/სმ); 

ნართის სიწვრილე –– I = 83,3: · 

ლენტის სიმჭიდროვე –– 12 ძფ/სძ. 

99, განსაზღვრეთ პარტიონული საქსელავი მანქანის საათობრიკი. 

მწარმოებლობა, თუ მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე –– 500 მ/წთ; 

ბობინების რიცხვი საქსელავ თაროზე ––- 125; 

ნართის სიწვრილე –- 1'= 25. 

მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი-–0,75. 

30. განსაზღვრეთ პარტიონული საქსელავი მანქანის საათობრიეი: 

მწარმოებლობა, თუ მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე –– 95 მ/წთ; 

კოჭების რიცხვი საქსელავ თაროზე –- 500; 

ნართის სიწვრილე –– ჯ= 18,5; 

მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი -–– 0,73. 

31, დაახლოებით განსაზღვრეთ პარტიონული საქსელავი მანქანის 

სასარგებლო დროის კოეფიციენტი, რომელსაც აქვს უწყვეტი ქსელვის 

საქსელავი თარო. მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე ––- 550 მ/წთ; 

ქსელის სიგრძე--20 000 მ; 

ნართის წყვეტიანობის რიცხვი, რომელიც მოდის ერთ საქსელავ 

ლილვაკზე –– 42; 
ერთი გაწყვეტის ლიკვიდაციის დრო –– 0,75 წთ; 

საქსელავი ლილვაკის გამოცვლის დრო –– 5 წთ; ე 

ცვლის დრო –– 7 სთ; _” 
8) ””რ="·>=ო“ო“”“ო“რ·'·"“"”.”ო” – 
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საქსელავი მანქანის მთელი დანარჩენი მოცღენების დრო 

ცვლაში –- 20 წთ. 

ვა, განსაზღვრეთ პარტიონული საქსელავი მანქანის სასარგებლო 

დროის კოეფიციენტი, რომელსაც აქვს საქსელავი თარო უწყვეტი ქსელ- 

ვისათვის. მოცემულია: | 

ქსელვის სიჩქარე – 650 მ/წთ: 

ქსელის სიგრძე –– 25 000 მ: 

ნართის წყვეტიანობის რიცხვი ერთ საქსელავ ლილვაკზე -– 50; 

ერთი გაწყვეტის ლიკვიდაციის დრო -– 0,75 წთ: 

საქსელავი ლილვაკის გამოცვლის დრო –- 5 წთ: 

ცვლის დრო – 7 სთ; 

საქსელავი მანქანის მთელი დანარჩენი მოცდენები ცელა- 

ში -- 20 წთ. 

13. განსაზღვრეთ პარტიონული კოჭიანი საქსელავი მანქანის სასარ– 

გებლო დროის კოეფიციენტი, თუ მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე -– 95 მ/წთ: 

ქსელის სიგრძე –– 13 000 მ: 

ნართის წყვეტიანობის რიცხვი ერთ საქსელავ ლილვაკზე-–29; 

ერთი გაწყვეტის ლიკვიდაციის დრო--0,5 წთ: 

საქსელავი ლილვაკის გამოცვლის დრო –– 5 წთ: 

საქსელავი თაროს გაწყობის დრო გადანაწილებული ერთ საქსე– 

ლავ ლილვაკზე -––25 წთ: 
ცვლის დრო –– 7 სთ; 

საქსელავი მანქანის მთელი დანარჩენი მოცდენები ცვლა- 

ში ––- 20 წთ. 

34. განსაზღვრეთ პარტიონული საქსელავი მანქანისს სასარგებლო 

დროის კოეფიციენტი, როცა ქსელვა წარმოებს წყვეტილი მოქმედების 

საქსელავი თაროთი. მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე –– 650 მ/წთ: 

ქსელის სიგრძე –– 24000 მ; 

ნართის წყვეტიანობის რიცხვი საქსელავ ლილვაკზე-–42; 

ერთი გაწყვეტის ლიკვიდაციის დრო ––- 0,5 წთ; 

საქსელავი ლილვაკის შეცვლის დრო –– 5 წთ; 

საქსელავ თაროზე ბობინების შეცვლის დრო –- 30 წთ; 

ბობინაზე ნართის წონა –- 1400 გ; 

ნართის სიწვრილე –– ჯ = 18.5: 

ცვლის დრო –– 7 სთ: · 

საქსელავი მანქანის მთელი დანარჩენი მოცდენები ცვლა- 

ში –– 20 წთ. 
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გაანგარიშებისას გაითვალისწინეთ ბობინაზე ნართის სიგრძის შე- 

ფარდება ქსელის სიგრძესთან. 

35. განსაზღვრეთ პარტიონულ საქსელავ მანქანაზე საქსელავი ღერ- 

ძის დაქსელვისათვის საჭირო დროის მნიშვნელობა, თუ მოცემულია: 

ნართის წონა საქსელავ ლილვაკზე –– 240 კგ; 

ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკზე –- 416; 

ნართის სიწვრილე –- 7:=25; 

საქსელავი მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი -–- 0;?; 

ქსელვის სიჩქარე –- 450 მ/წთ. 
36. განსაზღვრეთ კოჭებიან პარტიონულ საქსელავ მანქანაზე საქ- 

სელავი ლილვაკის დაქსელვისათვის საჭირო დროის საშუალო მნიშვნე- 

ლობა, თუ მოცემულია: 

ნართის წონა საქსელავ ლილვ3აკზე –– 100 კგ; 

ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკზე -–- 400; 

ნართის სიწვრილე ---# =18,5; 

ქსელვის სიჩქარე –– 95 მ/წთ; 

საქსელავი მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი -–- 0, 72. 

37. განსაზღვრეთ ლენტური საქსელავი მანქანის საათობრივი მწარ- 

მოებლობა, თუ მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე –– 250 მ/წთ: 

ძაფების რიცხვი ლენტში –- 550; 

ნართის სიწვრილე –L = 10: 

მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი –- 0,28. 

88. განსაზღვრეთ ლენტური საქსელავი მანქანის საათობრივი მწარ- 

მოებლობა, თუ მოცემულია: 
ქსელვის სიჩქარე –- 270 მ/წთ; 

ძაფების რიცხვი ლენტში – 410; 

ნართის სიწვრილე -–- 7' = 83,3; 

საქსელავი მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი ––- 0, 32. 

39. დაახლოებით განსაზღვრეთ ლენტური საქსელავი მანქანის სასარ- 

გებლო დროის კოეფიციენტი, თუ მოცემულია: 

ლენტის სიგრძე –- 800 მ; 

ლენტის დახვევის სიჩქარე –- 220 მ/წთ; 

მოცდენების საერთო სიდიდე ყოველი ლენტის ქსელვი- 

სას –– 8 წთ; 

ლენტების რიცხვი ქსელში –- 10:; 

მანქანის მოცდენა ქსელის ღერძზე ლენტის გადახვევისას-––20 წო; 

გადახვევის სიჩქარე –– 100 მ/წთ; 

მანქანის საერთო მოცდენები ცვლაზი –- 20 წთ. 

40. განსახღვრეთ პარტიონული საქსელავი მანქანისათვის, რომელიც 

80



აღჭურვილია მაღაზიური საქსელავი თაროთი, თაროს გაწყობის სიდიდე, 
რომლის დროსაც შესაძლებელი იჟნება მანქანის მაქსიმალური მწარმო- 

ებლობის მიღება. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე –– 650 მ/წთ; 

ნართის წყვეტიანობა ქსელვის დროს 108 მ ძაფზე –– 5 გაწყვეტა: 

მუდმივი კოეფიციენტი «=2,5. 

41. განსაზღვრეთ პარტიონული საქსელავი მანქანისათვის, რომელიც 

აღჭურვილია მაღაზიური საქსელავი თაროთი, თაროს გაწყობის სიდი- 

დე, რომლის დროსაც მიიღება მანქანის მაქსიმალური მწარმოებლობა. 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე –- 250 მ/წთ; 

ნართის წყვეტიანობა ქსელვის დროს 105 მ ძაფზე––4 გაწყვეტ»; 
მუდმივი კოეფიციენტი –- C=2,5. 

49. განსაზღვრეთ პარტიონული საქსელავი მანქანისათვის თაროს 

გაწყობის სიდიდე, რომელიც უზრუნველყოფს მანქანის მაქსიმალურ 

მწარმოებლობას ცვლაში, გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე -– 600 მ/წთ; 

ნართის სიწვრილე –– 1 -= 18,5: 

ნართის წყვეტიანობა 105 მ ძაფზე -–– 5 გაწყეეტა. 

მუდმივი კოეფიციენტი §=2;5; 

საქსელავი ლილვაკის ნახვევის დიამეტრი –– 750 მმ; 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი –– 250 მმ; 

მანძილი დისკოებს შორის –– 1400 მმ; 

ნართის დახვევის ხვედრითი სიმკიდროვე –– 0,47 გ/სმ?; 
ძაფის გაწყვეტის ლიკვიდაციის დოოის საშუალო სიდიდე –- 

0,75 წთ; 

საქსელავი ლილვაკის ხელახალი გაწყობის დრო –- 5 წთ; 
მანქანის მთელი დანარჩენი მოცდენების სიდიდე ცვლაში 20 წთ. 

43, განსაზღვრეთ ლენტური საქსელავი მანქანისათვის თაროს გაწ- 

ობის სიდიდე, რომლის დროსაც მიიღება მაქსიმალური მწარმოებლო– 

ბა, > გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე –– 210 მ/წთ; 

ნართის წყვეტიანობა ქსელვის დროს 106 მ ძაფზე––8 გაწყვეტა; 

ქსელის სიგრძე –– 800 მ: 

საქსელავი მანქანის მოცდენების სიდიდე, გაანგარიშებული ერთო 

ლენტზე ლენტების ხელახლა გაწყობისა და ძაფგამყოფის გატა- 

რებისას –– 5 წთ; 

ბობინების რიცხვი თაროს ვერტიკალურ მწკრივში –– 12; 

მუდმივი კოეფიციენტი 2=2,2. 
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44. -განსაზღდვრეთ ლენტური საქსელავი მანქაზისათვის თაროს გაწ– 

ყობის სიდიდე, რომლის დროსაც მიიღება მანქანის მაქსიმალური მწარ- 

მოებლობა. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე -–– 420 მ/წთ; 

ნართის წყვეტიანობა ქსელვის დროს 105 მ ძაფზე-––5 გაწყვეტა; 

ქსელის სიგრძე –– 800 მ; 

მანქანის მოცდენების მნიშვნელობა, გაანგარიშებული ერთ ლენ– 

ტზე -–– 5 წთ; · 
თაროს ვერტიკალურ მწკრივმი განლაგებული ბობინების რი- 

ცხვი –– 9; 

მუდმივი კოეფიციენტი «=2,5. 

45. განსახღვრეთ ლენტური საქსელავი მანქანისათვის თაროს გაწ–- 

ყობის სიდიდე, რომლის დროსაც მიიღება მანქანის მაქსიმალური მწარ- 
მოებლობა. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ლენტის სიგრძე –-800 მ; 

ლენტის დახვევის სიჩქარე –- 250 მ/წთ; 

ნართის წყვეტიანობა ქსელვის დროს 10% მ ძაფზე 7 გაწყვეტა; 

მანქანის მოცდენების სიდიდე, გაანგარიშებული ერთ ლენტზე 

–5წთ; 

თაროს ვერტიკალურ მწკრივში განლაგებული ბობინების Cრი- 

ცხვი –– 9; 

მუდმივი კოეფიციენტი –– C=2,5; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 6000; 

მანქანის მოცდენა საქსოვ ღერძებზე ლენტის გადასატანად მომ?– 

ზადებისა და საქსოვი ღერძის მოხსნისათვის–-18 წთ; 

გადახვევის სიჩქარე –– 80 მ/წთ; 

ნართის სიწვრილე – 7“ =41,6. 

46. დაახლოებით განსაზღვრეთ ნართის ნახვეწის (დანაკარგის) პრო- 

ცენტი უწყვეტი: პარტიონული ქსელვის დროს, თუ მოცემულია: 
ნართის გაწყვეტის სალიკვიდაციოდ საჭირო ძაფის სიგრძე––8 მ. 

ბობინის გასაწყობად საჭირო ძაფის სიგრძე –– 1 მ; 

ნართის წყვეტიანობა ქსელვის დროს 105 მ ძაფზე 5 გაწყვეტა; 

ნართის წონა ბობინაზე –– 1400 გ; 

ნართის სიწერილე ·– 7 =15,3. 

ეს ამოცანა ამოხსენით იმავე მონაცემებისათვის, მხოლოდ იმ პირო– 

ბით, რომ ნართის სიწვრილე უდრის 109, 25, 50, ხოლო წყვეტიანობა 

შესაბამისად შეადგენს 8; 4; 5. 

47. განსახღვრეთ M-150 მარკის სახვევი მანქანის, დოლურების. 

რიცხვი, რომლებიც საჭიროა ნართის გადასახვევად იმ მიზნით, რომ 

92



უზრუნველვყოთ C88 -140 მარკის საქL_ელავი მანქანის უწყვეტი მუშა– 

ობა. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელვის სიჩქარე –– 600 მ/წთ; 
ბობინების რიცხვი საქსელავ თაროზე –- 420; 

საქსელავი მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი –– 0,55; 

ნართის სიწვრილე -– # =15.3. 

გადახვევის სიჩქარე –– 600 მ/წთ; 

სახვევი მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი –- 0,75. 

48. იპოვეთ შეცდომა ქსელის სიგრძეში, თუ მოცემულია: 

საქსელავი მანქანის სახომი ლილვაკის სრიალი –– 1%; 

ნართის წონა საქსელავ ლილვაკზე –– 200 კგ: 

ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკზე –– 424: 

ნართის სიწვრილე 18,5. 

49. განსაზღვრეთ ნართის მარაგი დაუმთავრებელი წარმოებისას 

უწყვეტი ქსელვის ერთ საქსელავ ჩარჩოზე, თუ მოცემულია: 

ნართის წონა ბობინაზე –– 1400 გ: 

ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკზე –– 410. 

50, განსაზღვრეთ კვანძების რიცხვი, რომლებიც მოდის ქსელის 1 

გრძივ მეტრზე, გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

წყვეტიანობა გადახვევის დროს 1095 მ ძაფზე –– 6 გაწყვეტა; 

წყვეტიანობა ქსელვის დროს 105 მ ძაფზე––4 გაწყვეტა; 

· ძაფების რიცხვი ქსელში –– 2800: 

ნართის წონა მასრხვეულაზე -– 70 გ; 

ნართის წონა ბობინაზე –– 1400 გ; 

ნართის სიწვრილე –– I =18,5. 

51. განსაზღვრეთ კვანძების რიცხვი, რომლებიც მოდის 1 გრძივ 

მეტრ ქსელზე. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

წყვეტიანობა გადახვევის დროს 105 მ ძაფზე –– 7 გაწყვეტა: 

წყვეტიანობა ქსელვისას 105 ძაფზე--5 გაწყვეტა; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 3500: 

ნართის წონა მასრხვეულაზე -–– 60 გ; 

ნართის წონა ბობინაზე –– 1400 გ; 

ნართის სიწვრილე –– II =15,3.



თავი I 

ქსელის ბიხამება 

ნპჰრთის გახამების პროცესი ს მიზანი 

ქსელის ძაფები საქსოვ დაზგაზე უკანა ფართან, ძაფგამყოფ ჯოხე#2- 

თან, დგიმებთან და სავარცხელთან შეხებისას განიცდიან ხახუნის ძალე- 

ბის ზემოქმედებას. გარდა ამისა, ხახის წარმოქმნისა და განსაკუთრებიო 

ხახამი გატარებული მისაქსელის ქსოვილის ნაპირთან მიბეჭვისას ქსე- 

ლის ძაფები ძლიერ განიცდიან დამჭიმავი ძალების ზემოქმედებას. ნარ- 

თის ზედაპირზე გამოსული ბოქკოს ბოლოები ხახუნისა და დამჭიმავი 

ძალების ზემოქმედების შედეგად სცილდებიან ნართს, რის გამოც მცირ- 

დება უკანასკნელის სიმაგრე და იხოდება წყვეტიანობა. ამიტომ, ნარ–- 

თის სიმაგრის გაზრდის თვალსაზრისით, მიმართავენ ქსელის ნართის 

სპეციალურ მომზადებას, რომელსაც გახამება ეწოდება. 
გახამების შედეგად ქსელის ნართი იფარება სპეციალური ნაზავის 

თხელი აფსკით, რომელიც ნართს იცავს დაზიანებისა და დამლისაგან. 

ბოჭკოების ბოლოები ეწებება ნართის ზედაპირს, რის გამოც იზრდება 
შეჭიდულობა ნართის შემადგენელ ბოჭკოებს შორის. მიუხედავად იმი- 

სა, რომ ხელოვნური აბრეშუმის ძაფი ხასიათდება შედარებით მაღალი 

სიგლუვით და სითანაბრით, მათი გახამება მაინც აუცილებელია ხელოვ– 

წური ძაფის შემადგენელი ელემენტარული მაფების შეწებვის თვალ– 

საზრისით. . 
ახამებენ ყველა სახის ნართს, ნატურალური აბრეშუმის ძაფისა და 

ზოგიერთი დაგრეხილი ნართის გარდა. დაგრეხილ ნართს საკმარისი სი- 

მაგრე აქვს და ზოგჯერ შესაძლებელია მისი საქსოვ დაზგაზე გადამუშა- 

ვება გახამების გარეშე. 

გახამების პროცესში შედის ორი ოპერაცია: 

1. სახამებლის ნაზავის მომზადება; 2. ნართის გაჟღენთა სახამებლი». 

ნაზავით, ნართის გაშრობა და მისი დახვევა ქსელის ღერძზე. 
პირველი ოპერაცია ქიმიური ხასიათისაა, მეორე –– მექანიკური. 
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სახამებლის ნაზავით ნართის ზედაპირის დაფარვა აუცილებელია 
მხოლოდ ქსოვის პროცესისათვის. გამომყვან ფაბრიკებში უნდა ჩატარ- 

დეს მებრუნებითი პროცესი–-სახამებლის ნაზავის მოშორება. ამიტომ 

სახამებლის ნაზავის დამზადებისას უნდა ვერიდოთ ისეთი კომპონენტე- 

ბის გამოყენებას, რომლებსაც შეუძლიათ გაართულონ ქსოვილების 

სემდგომი დამუმზავება. 

ქსელის ნართში სახამებლის ნაზავის ბოლომდე შეღწევისას ერთი–- 
მეორესთან შეწებებული აღმოჩნდება ნართის შემადგენელი ბოჭკოების 

დიდი რაოდენობა, რაც იწვევს ნართის სიმაგრის გაზრდას, მაგრამ, მე– 

ორე მხრივ, მკვეთრად მცირდება ნართის წაგრძელებისუნარიანო- 

ბა. ასეთი ნართი ქსოვის პროცესის ჩატარებისას ვერ გაუწევს 

სათანადო წინააღმდეგობას ცვალებად დატვირთვებს და გაწყდება. პი– 

რიქით, თუ გახამების მედეგად სახამებლის ნაზავი წარმოქმნის აფსკს 

მხოლოდ ნართის ზედაპირზე და ნაწილობრივ არ შევა ნართის სისქეში, 

ასეთ შემთხვევაში აფსკი სუსტად იქნება დაკავშირებული ნართთან ღა 

ქსოვის პროცესში ადვილად მოშორდება მას. 

ამდენად, სახამებლის ნაზავმა უნდა დააკმაყოფილოს შემდეგი მო- 

თხოვნები: 1. იყოს საკმაოდ ზეთოვანი: 2. ნართის ზედაპირხე წარმოქ- 

მნას სათახადო სიმაგრისა და მოქნილობის აფსკი; 3. არო შეიცვალოს 

თავისი თვისებები გახამების პროცესის დროს; 4. არ ჩამოცვივდეს ნარ- 

თის გადამუშავების დროს ს:ქსოვ დახგებსა და სახამებელ მანქანებზე; 

5. არ დაახიანოს დგიმები და სავარცხელი: 6. არ იმოქმედოს ქსოვილე- 

ბის შეღებვასა და გამოყვანაზე და ადვილად მოშორდეს ქსოვილს გა- 

მოყვანის პროცესის დოოს: 7. უნდა ჰქონდეს სათანადო სიბლანტე: 

8. გახამებული ქსელის ძაფები გახამების პროცესში არ უნდა მიეწებოს 

საშრობ დოლებს. 

გახამების პროცესში შედის მთელი რიგი ოპერაციები: ქსელის ნარ– 

თის გადახვევა საქსელავი ლილვაკებიდან ქსელის ღერძზე, ნართის შე- 

წებება, მისი გამრობა და ემულსირება ან გასანთვლა. 

საშრობი აპარატის მოწყობილობის მიხედვით სახამებელ მანქანებსა 

ყოფენ შემდეგ ჯგუფებად: 1. საშრობდოლიანი; 2. კამერული შრობის; 

3, კომბინირებული შრობის; 4. სპეციალური შოობის სახამებელი მა5– 

ქანები, 

საშრობდოლიან სახამებელ მანქანებს ფართოდ იყენებენ ბამბის 

ნართის გასახამებლად. რადგან შალის ნართი მაღალი ტემპერატურის 

ზემოქმედების შედეგად ზიანდება, მას ახამებენ კამერულ სახამებელ 

მანქანებში, რომლებშიაც გახამებული შალის ნართის გაძრობა ხდება 

გახურებული ჰაერის საშუალებით. კამერულ სახამებელ მანქანებს ფარ– 

თოდ იყენებენ აგრეთვე სელისა და ბამბის ფერადი ქსელების. გახამე– 

ბისას. აბრეშუმის საქსოვ წარმოებაში ძირითადად იყენებენ კომბინირე– 
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ბული შრობის სახამებელ მანქანებს, სპეციალური შრობის სახამებელ 
მანქანებზე შეიძლება გახამებულ იქნეს სხვადასხვა ბოჭკოს ქსელები, 

გარდა ძირითადი ნაწილებისა, სახამებელი მახქანები აღჭურვილია 
აეტომატური მარეგულირებელი ხელსაწყოებით, რომელთა საშუალებე- 
თაც უზრუნველყოფილია გახამების პროცესის ნორმალური მსვლელო- 
ბა. მანქანებზე მოთავსებულია აგრეთვე ნართის საემულსიო და გამ- 
სანთლავი მოწყობილობანი. ' 

'" დოლებიანი სახამებელი მანქანა IIIს-140. IIIც-140 
სახამებელ მანქანას ამზადებს ივანოვოს საფეიქრო მანქანათსაშენებელი 
ქარხანა. იგი განკუთვნილია #/- 100-დან 7-10-მდე სიწვრილის ბამ- 
ბის ნართის გასახამებლად. ძაფთა რაოდენობა ქსელში რმეადგენს 
900-დან 3500-მდე და ზოგჯერ მეტსაც. 

მანქანის ერთ ბოლოში საქსელავი ლილვაკების მოსათავსებლად 
დადგმულია სპეციალური დგარები. 

საქსელავი ლილვაკების რაოდენობა პარტიაში შეიძლება იყოს 2-დან 
12-მდე და განისაზღვრება ქსელის ძაფების საერთო რიცხვით. თუ ქსე- 

ლის მომზადება ხდება ლენტურ საქსელავ მანქანაზე, გახამების პრო- 
ცესს ასეთ შემთხვევაში ატარებენ ქსელის ღერძიდან. 

21-ე ნახაზზე მოცემულია ILII6-140 სახამებელი მანქანის ტექნოლო– 

გიური სქემა. 

საქსელავ ლილვაკებზე 2 მოთავსებული ქსელის ნართი გამწევი 

ლილვის 1 საშუალებით მიეწოდება მანქანის სახამებელ ვარცლს 6. სა- 

ხამებელ ვარცლამდე ქსელის ნართი გაივლის მიმმართველ ლილვაკს 3, 

დამჯიმავ ლილვაკებს 4 და პირველ საზომ ლილვაკს 5. ქსელის ნართის 
სახამებელ ვარცლში ღრმად მოთავსება ხდება ჩამძირავი ლილვაკის 

7 სამუალებით. სახამებლის ნაზავში ამოვლებული ქსელის ნართი ვარც- 

ლიდან ამოსვლის შემდეგ გაივლის გამწურავ ლილვებს 8, დიდი სამშრო- 

ბი დოლის 9 ღა წიბოვანი ლილვაკების 11 გავლით შემოუვლის პატარა 

საშრობ დოლს 10. საშრობი დოლებიდან ვადღმოსული ქსელის გაწეეა 

ხდება გამომშვები ლილვის 12 საშუალებით, 

ქსელის ღერძზე 17 დახვევამდღე გახამებულ ქსელის ნართს უხდება 

შემდეგი მოწყობილობის გავლა. 

ფრთიანი ლილვაკის 13 საშუალებით რომელიც დიდი სიჩქარიო 

ბრუნავს, ხდება გახურებული ქსელის ნართის გაგრილება. მიმმართვე- 

ლი ლილვაკის 20 და. საემულსიო მოწყობილობის ლილვაკის 14 გავ- 

ლით ქსელის ნართი მიემართება ფოლადის ძაფგამყოფ წნელებზე 15. 

ფოლადის წნელების დანიშნულებაა მოაშოროს ერთიმეორეს შეწე- 

ბებული ქსელის ძაფები. წნელების რაოდენობა აიღება ერთით ნაკლები 

პარტიაში მოთავსებული საქსელავი ლილვაკების რაოდენობასთან შედა- 

წ6 -



რებით. საქსელავი ლილვაკების დგარზე მოთავსებისას ცალკეული ლილ– 

ეაკებიდან ამოხვეულ ქსელის ნართს შორის 

ზონრებს. 

ძაფგამყოფი წნელებიდან გამოსული 

ლის სიგანის მარეგულირებელ სავა“- 

ცხელს 16. 

სავარცხელი წარმოადგენს ჰორიზონ- 

ტალურ გასახსნელკბილებიან ლარტყას, 
რომელიც სახამებელი მანქანის წინა ნა- 

წილის მთელ სიგანეზეა მოთავსებული. 

მისი მაქსიმალური სიგანე შეესაბამე2ა 

სახამებელი მანქანის მაქსიმალურ სამუ- 

შაო სიგანეს. 

სავარცხლის 16 თითოეულ კბილში 

საჭიროა თანაბარი რაოდენობის ქსელის 

ძაფების გატარება. ქსელის ძაფების სა- 

ვარცხლის კბილებში გატარებახეა და- 

მოკიდებული ქსელის თანაბარი დახვევა 

ქსელის ღერძზე. 

სავარცხლის გავლის შემდეგ ქსელის 
ნართი გაივლის გამზომ-დამნიშნავი მექ» 

ნიზმის 21 ქვეშ, შემოუვლის მეორე სა- 

ზომ ლილვაკს 19. გამომშვებ ლ-ლვს 12, 

გამბნევ ლილვს 18 და ეხვევა ქსელია 
ღერძზე 17. 

გამბნევი ლილვი 18, გარდა პრუნვი- 

თი მოძრაობისა ასრულებს აგრეთვე 
წინსვლით-უკუქცევით მოძრაობას, რიას 

გამოც ქსელის ნართი, რომელიც გამბ- 

ნევ ლილვზე გაივლის, ქსელის ღერძზე 
განლაგდება გადაჯვარედინებული ხვიე- 
ბით. ქსელის ღერძზხზე ნართის აღნიშნუ- 

ლი წესით დახვევა ამცირებს ქსელის 

ნართის ცალკეული ხვიების ურთიერთ- 

შეჭრას და ხელს უწყობს ქსელის ღერ- 

ძიდან ნართის უკეთესად ამოხ;ვევას. 

სახამებელი მანქანის ვარცლი ერთ- 
განყოფილებიანია. იგი დამზადებულია 

სპილენძისაგან და აქვს ორმაგი კედლე- 

ატარებენ ძაფგამყოფ 

ქსელის ნართი გაივლის ქსე– 

  
ნა
ხ.
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ბი. კედლებს შორის დარჩენილი სივრცე შეივსება გლიცერინით. გლი- 

ცერინს აქვს დუღილის მაღალი ტემპერატურა. იგი წარმოადგენს სით- 

ბოს კარგ აკუმულატორს და სახამებლის ნაზავს · გაცივებისაგან იცავს. 

გლიცერინის გათბობა ხდება სპეციალური შემთბობი კლაკნილას საშუ- 

ალებით, რომელიც ორთქლით თბება. 

გახურებული დოლების ცილინდრულ ზედაპირთან შეხებისას ქსე- 

ლის ძაფები სწრაფად შრება. ქსელის ძათები ჯერ შემოუვლიან დიდ. 

საშრობ დოლს, ხოლო შემდეგ მეორე მხრიდან––პატარა დოლს. 

IIნ6-140 სახამებელი მანქანის ტეჭნიკური დახასიათება 

ძაფგამყოფი წნელების რაოდენობა. . ................ 3--11 

ქსელის ნართის შემოხვევის კუთხე. გრად.: ' 

ვყუყულყყ–_–"'”"""""'""'"'·'”·- 308 

პატარა დოლზე . . ..... ა... ........ი...ი.. 290 

ორთქლის წნევა დოლში, ატ. . . „ი... ი... ........ 1 

ორთქლის ხარჯი 1 კგ გაუფხამებელ ნართზე, კგ: 

სახამებელ ვარცლში . . .........ა..ია..... 0,65 

ა“__სეუეულთდი-·ედა6ა:ნასსოასსს,,ს,""'''#(წ'"'"'"'"''"'"'('''' 1,3 

გახამების სიჩქარე, მ/წთ . .................... .12-6–600 

მან ქანის გაბარიტები 12 საქსელავ ლილვაკზე, 69: 

ლილვაკების დგარის სიგრძე ................ .· 6325 

მანქანის საერთო სიგრძე . .. . ................ 16650 

მუშა სვლის ელექტროძრავის სიმძლავრე, კვტ. . ........... 4.3 

ნელი სვლის ელექტროძრავის სიმძლავრე, კვტ. ............ 0,4 

კამერული შრობის სახამებელი მანქანები 

IIIL-140, IIIILI-185, და 1IIL-230-I). აღნიშნული მანქანები განკუთვ- 

ნილია გამთბარი ჰაერის საშუალებით ნართის გასამრობად, რომლის 

ტემპერატურა შეიძლება იყოს 505-დან 8ე9-მდე. 

IIIIL -140 სახამებელი მანქანა LIII-185 და IIIL-230-III თანქანებისა–- 

გან განსხვავდება მხოლოდ მუშა სიგანით. . პირველი მარკის მანქანაზე 

შეიძლება გახამდეს 140 სმ-მდე სიგანის ქსელი, მეორე მანქანაზე––-175 

სმ-მდე და მესამე მანქანაზე –– 230 სმ-მდე სიგანის ქსელი. 
ეს სახამებელი მანქანები სამრობდოლებიანი სახამებელი მანქანები– 

საგან ძირითადად მხოლოდ საშრობი ნაწილის მოწყობილობით გა5– 

სხვავდებიან. · 

საშრობი კამერა შედგება ორი განყოფილებისაგან. ქვედა განყოფი- 

ლებაში სამრიგად განლაგებულია გამთბობი ბატარეები, რომელთა სა- 

შზუალებით ხდება კამერის ჰაერის გათბობა. ბატარეები მოწყობილია 

ცალკეულ სექციებად, ისე რომ შესაძლებელია მოქმედებაში ჩავრთოო 

ბატარეების ნებისმიერი რიგი და აღნიშნულის საფუძველზე ვაწარმო- 

ოთ კამერის ჰაერის ტემპერატურის რეგულირება. 
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საშრობი კამერის ზედა ნაწილი წარმოადგენს თბოდანაკარგებისა– 

გან კარგად იზოლირებულ კამერას რომლის შიგნით ორ მწკრივად 
(ნახ. 22) მოთავსებუ- 3 

ლია ჩონჩხისებური , მ 9 

დოლები 1. დოლების 

შიგნით ბრუნვით მოძ- 

რაობას ასრულებს ვენ– 

ტილატორები 2. ძი2ჩ 

ჩონჩხაისებური დო- 
ლების ბრუნვით მოძ- 

რაობაშიზმოყვანა ხორ– 

ციელდება მოძრავი ნახ. 22. 

ქსელის საშუალებით. ' 

ვენტილატორები ბრუნავენ 400 ბრ/წთ სიჩქარით, რაც უზრუნველ- 
ყოფს გამთბარი ჰაერის ინტენსიურ მოძრაობას კამერაში. 

კამერაში შეიძლება მოთავსებულ იქნეს ხუთიდან თერთმეტამდე 

ჩონჩხისებური დოლი. რაც უფრო მეტია დოლების რაოდენობა, მით მე- 
ტია ქსელის გაშრობის სიჩქარეც. ტენიანი ჰაერის შეწოვა და მისი ატ– 

მოსფეროში გაშვება ხდება ვენტილატორის 3 საშუალებით. სახამებელი 

ეარცლიდან გამოსული ქსელი გადაივლის საშრობი ბატარეების ზედა 

მწკრივზე, შემოუვლის მიმმართველ ლილვაკს 4 და გაივლის ბატარე– 

ების ზედა და შუა მწკრივებს შორის. შემდეგ ლილვაკის 5 გავლით ქსე- 

ლი გაივლის ბატარეების შუა და ქვედა მწკრივს შორის. ბატარეების 

სექციებიდან გამოსული ქსელი მიმმართველი ლილვაკების 6 და 7 გავ– 

ლით შემოუვლის სამრობ კამერაში მოთავსებულ ჩონჩხისებურ დო- 

ლებს. ყველა დოლის გავლის შემდეგ ქსელი მიემართება ზემოთ, შემო- 

უვლის ლილვაკს 8. შემდეგ ლილვაკს 9 და გამოდის სახამებელი მან– 

ქანის წინა მხარეს, სადაც ხდება გახამებული ქსელის დახვევა ქსელის 

ღერძზე. 

აღსანიშნავია, რომ ქსელის გაშრობის ტექნოლოგიური პროცესის 

გაუმჯობესებისა და ორთქლის ეკონომიის თვალსაზრისით ვენტილატო- 

“რის 3 მიერ კამერიდან შეწოვილი ჰაერის ნაწილი ისევ ბრუნდება კა- 

მერაში. ორთქლის წნევა აიღება 3--5 ატ. ორთქლის ხარჯი ერთი კილო– 

გრამი ქსელის ნართის გასახამებლად დაახლოებით უდრის 2,5-3 კგ-ს. 

მანქანას მომსახურებას უწევს ინდივიდუალური ძრავები სოლღვედუ- 

რი გადაცემით. . 

ნართიდან გამოსული ბოჭკოების ბოლოების დასაწვენად LIIIL-195 

და IIIIL-230-II სახამებელ მანქანებზე სახამებელ ვარცლსა და საშ– 

რობ კამერას შორის მოთავსებულია ჯაგრისების მოწყობილობა. 
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გამწურავი ლილვებიდან 1 (ნახ. 23) გამოსული ქსელის ნართი გაივ- 

ლის მიმმართველ ლილვაკს 2 და დიდი ზომის ჯაგრისებს. ეს ჯაგრისები 

წარმოადგენენ ხის ლილვებს 

3, რომელთა ზედაპირზე 
ჩასმულია ჯაგრისი 4. ბრუნ– 

ვის დროს ჯაგრისები აწარ– 
  

  

და 

მოებენ ნართიდან გამოსუ- 

ლი ბოჭკოების ბოლოების 

გასწორებას და მათ დაწვე– 

ნას ნართის ზედაპირზე. 

ზედა და ქვედა დიდი 
ზომის ჯაგრისების გაწმენ- 

ხდება პატარა ზომის ჯაგრისებით, რომლებიც თბილი წყლით 

ნახ, 23. 

სავსე ვარცლში ბრუნავენ. 

LIM-140 კამერული შრობის სახამებელი მანქანის ტექნიკური დახასიათება 

უაო-_ ___---""-"- 1400 

გახაგების მუშა სიჩქარე, მ (წთ... ................ 55-40 

გახამების ნელი სვლის სიჩქარე, მ/წთ. . ............ · 2-8 

ოყძა-ად-––--_"'” ეარიატორით 

ჩონჩხიისებური დოლების რაოდენობა . .......... ი... 11 

ჩონჩხისებური დოლების დიამეტრი, მმ. . ............. 841 

გამწურავი ლილვების რაოდენობა . , . თოი ონა ო მაომ ეიი8ა .2 

ორთქლის წნევა, ატ. . ........... .აათაათითითი ია 3-5 

ორთქლის ხარჯი 1 კგ ქსელის გასახამებლად, –შ;”ეე 2.5-3 

ჰაერის მაქსიმალური ტემპერატურა კამერაში, გრადუსობით . , .. 80 

საქსელავი ლილვაკების რაოდენობა... . ........... ა  4–12 

დაშორება საქსელავ ლილვაკებს, ჩარჩოსა და მანქანას შორის, მმ . „ 475 

ძაფგამყოფი ჯოხების რაოდენობა. L....... თათ ააა იაიი. 3-11 

ელექტროძრავების რაოდენობა. ....... თ თოთო ათოთიი ა 3 

მუშა სვლის ელექტროძრავის სიმძლავრე, კვტ. . .......... 4,3 

ვენტილატორის ელექტროძრავის სიმძლავრე, კეტ... ...... ი. . 43 

ნელი სვლის ელექტროძრავის სიმძლავრე, კვტ. .......... 0,8 

სახამებელი მანქანის გაბარიტები 12 საქსელავ ლილვაკზე. მმ: 

_–_-----'''· .. 22520 

სიგანე. ......... –-""" ი >» + „ პ234 

ყ7V7V7VL;!7|ჟ«_«_«”"""”"""'",,' ''''"""''"'""''''"' 3430 
წონა, >-"-"-""""'- · 12000 

ძირითადი საანბარიშო ფორმულები 

ცალკეული საქსოვი ღერძებისათვის მინახამის ხილვადი პროცენ- 

ტის სიდიდე 
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სადაც # არის გახამებული ნართის წონა ქსელზე; 

# –-–ნართის წონა ქსოვილის ერთ ნაჭერში; 

# ––ქსოვილის ნაჭრების რიცხვი მიღებული ერთი ქსელის ღერ- 

ძიდან. 

საქსელავი ლილვაკების პარტიისათვის მინახამის ხილვადი პროცე5- 

ტის სიდიდე 

_(ი 1+#))–(დ –თ) -100, 

დ-ი 

სადაც #; არის მთელი პარტიის გახამებული ნართის წონა; 

ჩე –“– გახამებული ნართის ნარჩენების წონა; 

0 –-ნართის წონა პარტიის საქსელავ ლილვაკზე: 

ძ –-გახამებელი ნართის ნარჩენების წონა. 

ნამდვილი მინახამის სიდიდე %-ობით 

I6ნ6=ILI+IMV – IV, 

სადაც 7 არის გაუხამებელი ნართის ტენიანობა %-ობით: 

I, ––გახამებული ნართის ტენიანობა %-ობით; 

II –– ხილვადი მინახამის პროცენტი. 

საწური ლილვის წნევის სიდიდე წურვის დროს 

_ 6M 

_ ს.100” 
  

სადაც # არის პროპორციულობის კოეფიციენტი საწური ლილვის 

წნევასა და გაწურვის შემდეგ ქსელის წონის ნამატს 

შორის; 

L ––სახამებლის კონცენტრაცია; 

”, –– სხვადასხვა სახეობის სახამებლიდან მინახამის გამოსავლი- 

ანობა; 

მ–– მინახამის პროცენტი. 

გახამების დროს ქსელის გაჭიმვის სიდიდე %-ობით 

8=-” =7%.100, 
V 1 

სადაც ”: არის მანქანის გამომშვები ორგანოების სიჩქარე: 

ი – მანქანის მკვებავი ორგანოების სიჩქარე. 
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ფარდობა საქსოვი ღერძის, სამუხრუჭო ბორბლისა და ტრავერსის 
ბრუნთა რიცხვებს შორის სახამებელი მანქანის დიფერენციალური 
ფრიქციონის დროს 

#ბ-L ღ = 27:ტე _ 

სადაც »ა არის სამუხრუჭო ბორბლის ბრუნთა რიცხვი; 

ღღ –-ქსელის ღერძის ბრუნთა რიცხვი; 

7ტ-–-–ტრავერსის ბრუნთა რიცხვი. 

ქსელების გახამების სიჩქარე 

__ C:1000-7 

_ 2M60. 
სადაც V არის გახამების სიჩქარე მ/წთ-ობით; 

6 ––მანქანების საშრობ ნაწილში აორთქლებული ტენის რაო- 

, დენობა კგ/სთ–ობით; 

ძი –-ტენის წონის ფარდობა ნართის წონასთან გაწურვის შემ- 

დეგ; 

M# ––ძაფების რაოდენობა ქსელში; 

I -- ნართის სიწვრილე ტექსობით. 

· სახამებელი მანქანის ფაქტიური მწარმოებლობა 

V ·/(:-M ·2'-სდკ 

1000 .·1000 

სადაც VM არის გახამების სიჩქარე მ/წთ-ობით; 

L ––მანქანის მუშაობის დრო წთ-ობით; 

M-––ძაფების რიცხვი ქსელში; 

ჯ” –-ქსელის ნართის სიწვრილე; 
სდკ–– სასარგებლო დროის კოეფიციენტი. 

ფ= 

ამოცანები 

1. განსაზღვრეთ ქსელის მინახამის ხილვადი და ნამდვილი პროცენ- 

ტი, თუ“ ერთი და იგივე რაოდენობის ნართი გახამებამდე 6%: ტენიანო– 

ბის დროს იწონის 1 კგ-ს, ხოლო გახამებბს შემდეგ 8%" ტენიანობის 

დროს –- 1,1 კგ-ს. 

9, განსაზღვრეთ ქსელის მინახამის ხილვადი · და ნამდვილი პროცენ– 

ტი, თუ ერთი და იგივე რაოდენობის ნართი გახამებამდე 5%: ტენიანო- 
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ბის დროს იწონის 2 კგ-ს, ხოლო გახამების ზემდეგ 8,5%: ტენიანობის 
დროს –– 2,15 კგ-ს... 

3, განსაზღვრეთ დაახლოებით რა რაოდენობის სახამებელი მასალა 

იხარჯება 1 ტ ნართის გასახამებლად, როცა მინახამი 8%-ია, თუ სახა– 

მებლის დანაკარგები მანქანაზე და სახამებლის მოსამზადებლად შეად- 

გენს 8%-ს. 

სახამებლის შედგენილობა 1000 ლ-ზე: 

კარტოფილის სახამებელი –– 80 კგ; 
ქლორამინი –– 0,16 კგ. 

4, დაახლოებით განსაზღვრეთ, რა რაოდენობის სახამებელი მასალა 

იხარჯება 1 ტ ნართის გასახამებლად მინახამის 10%-ით გახამებისას, 

თუ დანაკარგები სახამებელ მანქანაზე და სახამებლის მოსამზადებლად 

შეადგენს 8% -ს. 

სახამებლის შედგენილობა 1000 ლ-ზე: 

კარტოფილის სახამებელი –– 46 კგ; 

სილიკატი –– 4,5 კგ. 

§, განსაზღვრეთ ცვლაში (7 სთ) სახამებლის ნაზავის მომზადებათა 

რაოდენობა, თუ მოცემულია: 

სახარშავი ავზის სასარგებლო ტევადობა –– 1000 ლ; 

ცვლაში ახამებენ 5 ტ ნართს 8% მინახამით; 
სახამებლის კონცენტრაცეა –– 5%“. 

6. განსაზღვრეთ სახამებლის ნაზავის მომზადებათა რაოდენობა ცვლა– 

ში, თუ მოცემულია: 
სახარშავი ავზის სასარგებლო ტევადობა 1000 ლ; 

ცვლაში ახამებენ 6 ტ ნართს 6%' მინახამით; 

სახამებლის კონცენტრაცია -––- 7%. 

7. განსაზღვრეთ საწური ლილვის საჭირო დაწოლა შემდეგი სიწვრი–- 

ლის ბამბის ნართის გასახამებლად: 10; 18,5; 25; 41,6. გაანგარიშები- 

სათვის მოცემულია: 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 2000; 

სახამებლის კონცენტრაცია მანქანის ვარცლში –– 8%; 

სახამებლიდან მინახამის გამოსავლიანობა –- 0,82; 

მინახამი –– 6%. 

კოეფიციენტი, რომელიც განსაზღვრავს დამოკიდებულებას გაწურ–- 

ეის შემდეგ ქსელის წონის ნამატსა და გაწურვისას დაწოლას შორის, 

სხვადასხვა სიწვრილის ნართისათვის შემდეგია: I 10-–-18700, I” 18,5–– 

-–- 24100. 725--25800, 7'41,6--27700. 

8. განსაზღვრეთ სახამებელი მანქანის საწური ლილვის დაწოლა, თუ 

-მოცემულია: 
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ძაფების რიცხვი ქსელში -–– 35ე0; 

ქსელის ნართის სიწვრილე –- 1 = 25. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ წინა. ამოცა- 

ნიდან. 

9, განსაზღვრეთ სახამებელი მანქანის საშრობი ნაწილის აორთქლე– 

ბისუნარიანობა, თუ მოცემულია: 

გახამების სიჩქარე ·– 40 მ/წთ: 

ტენის წონის ფარდობა ნართის წონასთან გახამების შემ–- 

დეგ –– 1,3; 
ძაფების რაოდენობა ქსელში –– 2200; 

ნართის სიწვრილე –– #” = 29,4. 

10. განსაზღვრეთ სახამებელ მანქანაზე გახამების სიჩქარე, თუ მო- 

ცემულია: 
სახამებელი მანქანის საშრობი ნაწილის აორთქლებისუნარიანო· 

ბა –– 120 კგ/სთ; · 

ტენის წონის ფარდობა გაწურვის შემდეგ ნართის წონასთან 

–- 1,45; 

ძაფების რაოდენობა ქსელში -–– 3000::· 

ნართის სიწვრილე –– 1 = 18 ,5. 

11. განსაზღვრეთ სახამებელ მანქანაზე გახამების სიჩქარე, თუ მო- 

ცემულია: 
სახამებელი მანქანის სამრობი ნაწილის აორთქლებისუნარიანო– 

ბა 180 კგ/სთ; 

სახამებლის კონცენტრაცია სახამებელ ვარცლში – 8%; 

ქსელის ნამდვილი მინახამი ·-– 6%; 

ქსელში ძაფების რაოდენობა -– 2800: 

ნაროის სიწვრილე –# = 25. 

125. განსაზღვრეთ დრო, რომლის განმავლობაშიაც იცვლება საქსელა- 

ვი ლილვაკის ბრუნვის სიჩქარე მუშა სვლიდან ნელი სვლის სიჩქარეზე 

გადასვლისას, თუ მანქანას გადავრთავთ საჟსელავი ლილვაკის დახვევის. 

სრული დიამეტრის დროს და გვექნება შემდეგი მონაცემები: 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის წონა -–- 60 კგ; 

ქსელის ნართის სრულად დახვევის დიამეტრი –– 650 მმ; 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი –– 200 მმ; 

მანძილი საქსელავი ლილვაკის დისკოებს შორის -–-1400 მმ; 

ნართის ნახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –-– 0,42 გ/სმ?; 

საქსელავი ლილვაკის პოჭოგიკების დიამეტრი –- 35 მმ; 

ხახუნის კოეფიციენტი პოჭოჭიკებში --–0,12; 

ლილვაკის მუხრუჭის საყელურების დიამეტრი -– 200 მმ; 

ხახუნის ძალა მუხრუჭის საყელურებზე –-7 კგ; 
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ცარიელი საქსელაი ლილვაკს ინერციის მომენტი –-- 

4,5 კგ. სმ.წმ.. · , 

გახამების სიჩქარე –– 45 მ/წთ; 

ნელი სვლის სიჩქარე მუშა სვლის სიჩქარის 1/15-ია. 

18. ააგეთ მრუდი, რომელიც გვიჩვენებს, თუ როგორ შეიცვლება 

ქსელის ძაფების დაჭიმულობის სიდიდე გახამების პროცესში საქსელა- 

ეი ლოლვაკიდან ქსელის გადმოხვევისას და დახვევის დიამეტრის შეცევ- 

ღ-ისას. გაანგარიშების დროს მიიღეთ, რომ ლილვაკის მუხრუჭის საყე- 

ლურები არ მუხრუჭდება და ძაფების დაჭიმულობა წარმოიქმნება მხო– 

ლოდ პოგოჭიკებში ხახუნის შედეგად. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები აიღეთ წინა ამოცანიდან.. 

14. განსაზღვრეთ დრო, როგორ შეიცვლება · საქსელავი ლილვაკის 

ბრუნვის სიჩქარე მუშა სვლიდან ნელი სგლეს სიჩქარეზე გადასვლისას 

მანჭან-ს გადართვის დროს «მ მემთხვევაში, როცა ლილვაკზე ქსელის 

დახვევის დიამეტრი შეადგენს 220 მმ-ს. · გაანგარიშებისათვის საჭირო 

მონაცემები აიღეთ მე-12 ამოცანიდან. რთ 

15. განსაზღვრეთ, როგორ შეიცვლება საქსელავი ლილვაკის ბრუს- 
ვის სიჩქარე მუშა სიჩქარიდან ნელი სვლის სიჩქარეზე გადასვლისას მან– 

ქანის გადართვის დროს, როცა საქსელავ ლილვაკზე ქსელი სრულად 

არის დახვეული. ამოცანა ამოხსენით იმ პირობით, რომ ლილვაკის მუხ- 
რუჭის საყელური არ მუხრუჭდება. ამ ამოცანის ამოხსნისათვის საჭირო 

მონაცემები აიღეთ მე-12 ამოცანიდან. 

10. განსაზღვრეთ საქსელავი ლილვაკიდან გადმოხვეული ქსელის 

ძაფების დაჭიმულობის საეროო სიდიდე საქსელავი ლილვაკების გაქა- 

ნების პერიოდში, როცა სახამებელი მანქანა გადაირთვება მუშა სვლაზე. 
საქსელავი ლილვაკების მოძრაობა გაქანების პერიოდში მიიჩნიეთ თა–- 

ნაბარაჩქარებულად, გაანგარიშება აწარმოეთ სავსე ლილვაკისა და გა– 

დახვევის დამთავრების მომენტისათვის. გაანგარიშებისათვის მოცემუ- 

ლია: 

ცარეელი ლილვაკის წონა –– 50 კგ; 

საქსელავი ლილვაკის სრული ნახვევის დიამეტრი –– 650 მმ; 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი –– 200 მმ; 

მანძილი დისკოებს მორის ––1400 მმ; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,43 გ/სმ?; 

საქსელავი ლილვ–აკის პოჭოჭიკების დიამეტრი –– 35 მმ; 
· ხახუნის კოეფიციენტი საქსელავი ლილვაკის პოჭოჭიკებში-–0,11; 

საქსელავი ლილვაკის მუხრუჭის საყელურების დიამეტრი –- 

200 მმ; ' 

ხახუნის ძალა მუხრუჭის საყელურებში -–მ კგ; 
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ცარიელი საქსელავი ლილვაკის ინერციის მომენტი –– 

5 კგ. სმ. წმ?; 

გახამების მუშა სიჩქარე –– 35 მ/წთ; 

ნელი სვლის სიჩქარე შეადგენს მუშა სვლის სიჩქარის 1/15-ს; 

საქსელავი ლილვაკის გაქანების დრო –- 1,5 წმ. 

17. განსაზღვრეთ საქსელავ ლილვაკზე ქსელის ნახვევის დიამეტრის 

სიდიდე, რომლის დროსაც მიიღება ქსელის ძაფების პირველადი დაჭი- 

მულობის სიდიდის უმცირესი მნიშვნელობა საქსელავი ლილვაკიდან 

გადმოხვევისას. გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები აიღეთ წინ. 

ამოცანიდან. 

18. განსახღვრეთ გახამების პროცეს?ი საქსელავი ლილვაკიდან 

გადმოხვეული ქსელის ძაფების დაჭიმულობა, თუ მოცემულია: 

ნართიანი საქსელავი ლილვაკის წონა –– 240 კგ; 

საქსელავ ლილეაკზე ქსელის დახვევის დიამეტრი––640 მმ; 

ლილვაკის მუხრუჭის საყელურის დიამეტრ- –– 200 მმ; 

ხახუნის ძალა, რომელიც მოქმედებს საქსელავი ლილვაკის მუხ- 

რუჭის საყელურებზე -–– 8 კგ; 
საქსელავი ლილვაკის პოჭოქჭიკების დიამეტრი –– 35 მმ; 

საკისრებში საქსელავი ლილვაკის პოჭოჭიკების ხახუნის კოეფი- 

ციენტი -– 0,12. 

19. ააგეთ მრუდი, როგორ შეიცვლება ქსელის ძაფების დაჭიმულო- 

ბის სიდიდე გახამების პროცესში საქსელავი ლილვაკიდან გადმოხვევი- 

სას იმ შემთხვევისათვის, როცა იცვლება საქსელავ ლილვაკზე ქსელის 

დახვევის დიამეტრი. მოცემულია: 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის წონა –– 50 კგ; 

ქსელის ნართის სრულად დახვევის დიამეტრი ––- 650 მმ; 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი ––-200 მმ; 

მანძილი საქსელავი ლილვაკის დისკოებს შორის ––- 1400 მმ; 

საქსელავ ლილვაკზე ნართის დახეევის ხვედრითი სიმჭიდროვე 

0,44 გ/სმპ; 
საქსელავი ლილვაკის პოჭოჭიკების დიამეტრი ––35 მმ; 

საქსელავი ლილვაკი“ მუხრუჭის საყელურების დიამეტრი 

––- 200 მმ; 

ხახუნის კოეფიციენტი საქსელავი ლილვაკის პოჭოჭიკებში 

0,13; 

ხახუნის ძალა მუხრუჭის საყელურებზე -––6 კგ. 
IIM განსაზღვრეთ ქსელის გაჭიმვის პროცენტი LI6ს6ს -140 მარკის სა– 

ხამებელი მანქანის ზონაში, თუ მანქანის მუშაობის დროის ერთ მონა- 

კეეთმი ქსელის სიგრძის მრიცხველმა სახამებელი ვარცლის წინ აჩვენა 

ქსელის სიგრძე 153 მ, ხოლო წინა მრიცხველმა –-–155 მ. 
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91, განსაზღვრეთ ქსელის გაჭიმვის პროცენტი სახამებელი მანქანის 

ზონაში, თუ საქსელავ ლილვაკთან დადგმულმა ლიუბიმოვის ხელსაწ- 
ყომ დროის ერთ მონაკვეთმი აჩვენა 125 ბრუნი, ხოლო ხელსაწყომ 
ქ''ელის ღერძთან ––127,5 ბრუნი. 

95. განსაზღვრეთ სახამებელ მანქანაზე ქსელის გაჭიმვის პროცენტი, 

თუ დაკვირვებით დადგენილია, რომ დროის ერთ შუალედში ერთ-ერთ-. 
მა საქსელავმა ლილვაკმა გააკეთა 806 ბრუნი, ხოლო ქსელის ღერძმა-–. 

1362 ბრუნი. ამავე დროის განმავლობაში საქსელავ ლილვაკზე ქსელის 

დახვევის დიამეტრი 510-დან შეიცვალა 490 მმ-მდე, ხოლო ქსელის 

“ღერძის დახვევის დიამეტრი –– 165-დან 435 მმ-მდე. 

983. განსაზღვრეთ, როგორ გაიზრდება ქსელის სიგრძე ქსელის ერთი 

"ღერძის გახამებისას ნართის დაჭიმვის შედეგად. მოცემულია: 

გაჭიმვა –– 1,4%' 

ნართის სიწვრილე –– 1 =25; 

ნართის წონა ქსელის ღერძზე -– 100 კგ: 

ძაფების რიცხვი ქსელის ღერძზე –– 2600. 

94. ააგეთ მრუდი სახამებელ მანქანაზე ქსელის ღერძის მბრუნავი 

მომენტის ცვლილებისა იმ შემთხვევისათვის როცა იცვლება ქსე- 

ლის დახვევის დიამეტრი იმ პირობით, რომ დახვეული ქსელის დაჭი– 

მულობა მუდმივია და 20 კგ-ს უდრის. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის საწყისი დიამეტრი –– 100 მმ; 

სრული დახვევის დიამეტრი –- 540 მმ; 

55, გრაფიკულად განსაზღვრეთ კანონზომიერება ქსელის ღერძის 

„კუთხური სიჩქარის შეცვლისა სახამებელ მანქანაზე მისი დახვევის პრო- 

ცესში იმ შემთხვევისათვის, როცა იცვლება ნახვევის რადიუსი ქსელის 

ღერძზე. მოცემულია: 

გახამების სიჩქარე –– 35 მ/წთ; 
ქსელის დახვევის საწყისი რადიუსი –– 50 მმ; 

სრული დახვევის რადიუსი –– 250 მმ. 

96. განსაზღვრეთ სახამებელი მანქანის ფრიქციონის წამყვანი ლენ–- 

ტის დაჭიმულობის ძალა ქსელის ღერძის დახვევის ბოლოს, თუ ქსელის 

ღერძის დახვევის დასაწყისში როცა ლულის დიამეტრი 100 მმ-ია, 

ფრიქციონის ხახუნის ძალის მომენტი უნდა უდრიდეს 300 კგ. სმ-ს, 

ხოლო ქსელის ღერძზე დახვეული ქსელის დაჭიმულობა მუდმივი რჩე- 

ბა. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ფრიქციონის ბორბლის დიამეტრი –– 600 მმ; 

ლენტის შემოხვევა ბორბალზე –– 0,75 შემთხვევა; 

ბორბალზე ლენტის ხახუნის კოეფიციენტი ––- 0,25; 

ქსელის ღერძზე სრული დახვევის დიამეტრი ––550 მმ; 

.97. განსაზღვრეთ სიმძლავრის სასარგებლო ხარჯვა გახამების პრო– 
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ცესში ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევისას, თე გახამების სიჩქარეა 
35 მ/წთ, ხოლო ქსელის დაჭიმულობა დახვევის დროს -–-38 კგ. 

28. განსაზღვრეთ სახამებელი მანქანის ფრიქციონის მარგი ქმედე- 

ბის კოეფიციენტი ქსელის ღერძი დახვევის დასაწყისსა და ბოლოს, 
თუ მოცემულია: 

ფრიქციონის ლენტის სრიალი ქსელის ღერძზე დახვევის დასაწ- 

ყისში -– 2 სმ/წმ; 

ლენტის ხახუნის ძალა დახვევის დასაწყისში –– 15 კგ; 

გახამების სიჩქარე ·– 37 მ/წთ; 
დახვევის დროს ქსელის დაჭიმულობა მუდმივია და უდრი" 

20 კგ-ს; ' 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის საწყისი დიამეტრი –– 100 მმ; 

ქსელის ნართის სრულად დახვევის დიამეტრი –– 550 მმ; 

ტრავერსის ბრუნთა რიცხვი წუთში –– 59,1. 

59. განსაზღვრეთ საქსელავი ლილვაკის პარტიის დამუშავების საშუ- 

ალო დრო (გაწყობის დროის გათვალისწინებით), თუ მოცემულია: 

ნართის წონა საქსელავ ლილვაკზე –– 180 კგ; 

ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკზე –– 424; 

ნართის სიწვრილე –– 7 = 18,5; 

გახამების სიჩქარე –– 32 მ/წთ; 

სახამებელი მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი--0,85. 

30. განსაზღვრეთ საქსელავი ლილვაკების პარტიის დამუშავების 

საშუალო დრო, თუ მოცემულია: 

ნართის წონა საქსელავ ლილვაკზე –– 230 კგ; 

ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკზე –– 420; 

ნართის სიწვრილე –– ჯ'= 25; 

გახამების სიჩქარე –– 30 მ/წთ; 

სახამებელი მანქანის სასარგებლო ღროის კოეფიციენტი--0,55. 

81. განსაზღვრეთ სახამებელი მანქანის საათობრივი მწარმოებლობ.: 

(გაუხამებელი ნართის წონაძ9ი), თუ მოცემულია: 

გახამების სიჩქარე -–.30 მ/წთ; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 2800; 

გაუხამებელი ნართის სიწვრილე –-7 => 18,5; 
სახამებელი მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი–--0,82. 

ვ9. განსახღვრეთ სახამებელი მანქანის საათობრივი მწარმოებლობა 

(გახამებული ნართის წონაში), თუ მოცემულია: 
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გახამების სიჩქარე –– 38 მ/წთ; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 320C; 

გაუხამებელი ნართის სიწვრილე -–– 1':= 15,33;



მინახამი –– მ%; 

სახამებელი მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი--0,85. 

ვ3. განსაზღვრეთ ქსელის ღერძის ღაქსელვის დრო სახამებელ მან- 
ქანაზე ქსელის გახამების პროცესში, თუ მოცემულია: 

გახამების სიჩქარე –– 32 მ/წთ; 

ქსელის ნართის სრულად დახვევის დიამეტრი –– 550 მმ; 

ცარიელი ქსელის ღერძის დიამეტრი –– 100 9მ; 

მანძილი ქსელის ღერძეს დისკოებს შორის –– 1020 მმ; 

გახამებული ქსელის სიწვრილე –-7= 18,5: 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 3200: 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე 

–-0,45 გ/სმ); 
სახამებელი მანქანის სასარგებლო დოოის კოეფიციენტი –– 0,8. 

გაანგარიშების დროს გაითვალისწინეთ, რომ ტექნოლოგიური მოც- 
დენა მანქანის მუშაობის პროცესში საშუალოდ შეადგენს სასარგებლო 

დროის კოეფიციენტით გათვალისწინებული ყველა მოცდენის 25%-ს. 

84. განსაზღვრეთ სახამებელ მანქანაზე ქსელის ღერძის დაქსელვის 

დრო, თუ მოცემულია: 

გახამების სიჩქარე – 40 მ/წთ; 

გახამებული ნართის წონა ქსელის ღერძზე ––- 65 კგ; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 2640; 

, გახამებული ნართის სიწვრილე –– 7'=:25,2; 

' სახამებელი მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი-–0,82. 

გაანგარიშებისას გაითვალისწინეთ, რომ ტექნოლოგიური მოცდენები 

მანქანის მუშაობის პროცესში შეადგენს სასარგებლო დროის კოეფიცი– 

ენტით გათვალისწინებული მოცდენების 25%-ს. 

85. განსაზღვრეთ, რა რაოდენობის სახამებელი მანქანებია საჭირო 

ცვლაში 6 ტონა ნართის ,7 = 18,5 სიწვრილის გასახამებლად. მოცემუ– 

ლია: 

გახამების სიჩქარე –– 32 მ/წთ; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 3100; 

მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი –– 0,85. 

36. განსაზღვრეთ, რა რაოდენობის სახამებელი მანქანებია საჭირო 

ცვლაში 10 ტონა ნართის +" = 29,4 სიწვრილის გასახამებლად, თუ მო– 

ცემულია: 

გახამების სიჩქარე –– 25 მ/წთ; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 2400; 

მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტია -–– 0,82. 

ვ7. განსაზღვრეთ ქსელის გახამების პროცესში ნართის ნახვეწის 

პროცენტი, თუ მოცემულია: 
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ნართის წონა საქსელავ ლილვაკზე –– 200 კვე; 
ნართის სიწვრილე –– 7'= 25; 

გახამების პროცესში დაკარგული ნართის ბოლოების საერთო 

სიგრძე –– 48 მ; 

ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკზე –– 420. 

88. განსაზღვრეთ ქსელების გახამების პროცესმ?ი ნართის ნახვეწის 

პროცენტი, თუ მოცემულია: 

ნართის წონა საქსელავ ლილვაკზე -–– 240 კგ; 

ნართის სიწვრილე -–- 2”= 29,4; 

გახამების პროცესში დაკარგული ნართის ბოლოების სიგრ- 

ძე–-45 მმ; 

ძაფების რიცხვი საქსელავ ლილვაკზე –– 412. 

89. დაახლოებით განსაზღვრეთ სახამებლის საზუალო საათობრივი 

ხარჯვა სახამებელ მანქანაზე, თუ მოცემულია: 
გახამების სიჩქარე –– 35 მ/წთ; 

მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი –– 0,84; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 2800; 

ნართის სიწვრილე –– 7 = 25; 

მინახამი –– 6%; 

სახამებლის კონცენტრაცია ––- 8%.- 

40. გაიანგარიშეთ ქსელის ღერძისა და საქსელავი ლილვაკის ნახვე- 

ვის ზომები მათი სრული შეუღლებისას, თუ მოცემულია: 
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ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის მაქსიმალური დიამეტრი 

–- 540 მმ; 

მანძილი ქსელის ღერძის დისკოებს შორის –– 1020 მმ; 

ცარიელი ქსელის ღერძის დიამეტრი -– 100 მმ; 

ქსელის ღერძზე დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე--0,44 გ/სმპ); 

ძაფების რიცხვი ქსელში ––- 2500; 

ქსელის ნართის სიწვრილე –– 1 =25: 
საქსელავ ლილვაკზე ქსელის ნახვევის მაქსიმალური დიამეტ– 

რი––650 მმ; 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი –– 200 მმ; 

მანძილი საქსელავი ლილვაკის დისკოებს შორის –- 1400 მმ; 

საქსელავ ლილვაკზე ქსელის დახვევის სიმჭიდროვე -–0,42 გ/ს331; 

საქსელავი თაროს ტევადობა –– 432 ბობინა; 

ხამი ქსოვილის ნაჭრის სიგრძე –– 50 მ; 

ქსელის შეკლება –– 6%; 
ნაჭრების რიცხვი ამონაჭერში –– 2; 

გახამების პროცესში დაკარგული ნართის ' ბოლოების სიგო- 

ძე–-45 მმ;



გაყრისა და ქსოვის დროს (ერთ ქსელის ღერძზეე დაკარგული 
ნართის ბოლოების სიგრძე––3 მ. 

41. გაიანგარიშეთ ქსელის ღერძისა და საქსელავი ლილვაკის ნახვე– 
ვის ზომები მათი სრული შეუღლებისას, თუ მოცემულია: | 

ქსელის ღერძზე ქსელის ნახვევის მაქსიმალური დიამეტრი 
––540 მმ. · 

მანძილი ქსელის ღერძის დისკოებს შორის –– 102ე მმ; 

ცარიელი ქსელის ღერძის დიამეტრი ––- 100 მმ; 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევისს ხვედრითი სიმჭიდროვე – 

–– 0,42 გ/სმ3; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 2400: 

ქსელის ნართის სიწვრილე –- 77= 29,4: 

საქსელავ ლილვაკხე ქსელის დახვევის მაქსიმალური დიამეტ– 

რი––740 მმ: 

ცარიელი საქსელავი ლილვაკის დიამეტრი –– 250 მმ; 

მანძილი საქსელავი ლილვაკის დისკოებს შორის ––- 1400 მმ; 

საქსელავ ლილვაკხე ქსელის) დახვევის ხვედრითი სიმჭიდრო– 

ვე–-0,4 გ/სმპ; 

საქსელავი თაროს ტევადობა –- 432 ბობინა; 

ხამი ქსოვილის ნაჭრის სიგრძე –– 50 მ; 

ქსელის შეკლება –– 5%: 

ნაჭრების რიცხვი ამონაჭერში –– 2: 

საქსელავი ლილვაკების ყოველი პარტიის გახამებისას დაკარგუ–- 

ლი ნართის ბოლოების სიგრძე -– 42 მ; 

გაყრისა და ქსოვის პროცესში ყოველი ქსელის ღერძიდან დ»- 

კარგული ქსელის ნართის ბოლოების სიგრძე – 3 მ. 

49. განსაზღვრეთ, როგორ შეიცვლება სახამებელი მანქანის მუშა 

სელის დროს სახამებელში ქსელის ძაფების გავლების დრო, თუ ავტომა- 

ტური რეგულირების გამოუყენებლად სახამებლის დონის მერყეობა 

სახამებელ ვარცლში 8 სმ-ია, გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 
მანქანის მუშა სვლის დროს ქსელის მოძრაობის სიჩქარე 

–-35 მ/წთ; 

სახამებელ ვარცლში სახამებლის ზედაპირისაკენ ქსელის დახ– 

რილობის კუთხე -–– 80”. 

43. განსაზღვრეთ, როგორ შეიცვლება სახამებელი მანქანის მუშა 

სვლის დროს სახამებელში ქსელის ძაფების გავლების დრო, თუ ტივ– 
ტივიანი რეგულატორის დაყენებისას სახამებლის დონის მერყეობა 

4 სმ-ს შეადგენს. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მანქანის მუშა სვლის დროს ქსელის მოძრაობის სიჩქარე –– 

40 მ/წთ; 
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ვარცლში სახამებლის ნაზავის ზედაპირისაკენ ქსელის დახრი– 

ლობის კუთხე –- 759. 

44. განსაზღვრეთ ქსელის ფარდობითი ტენიანობის შესაძლო შეცვ– 

ლა გახამების პროცესში, თუ ორთქლის წნევის შეცვლის შედეგად შეი– 
ძლება საშრობი აპარატის ტემპერატურა შევცვალოთ 4 გრადუსით. გა- 

ანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელის ნორმალური ფარდობითი ტენიანობა –– 8%; 

საშრობი აპარატის ნორმალური ტემპერატურა –- 100?; 

ქსელის ფარდობითი ტენიანობის შეცვლა პროპორციულია 

შრობის ტემპერატურის შეცვლისა. '



თავი XI 

ძაშბესაყრელი და ძაშსანასჰვი ბანჰოშილებ”ს 
ღანიშნქლებე 

უკანასკნელი ოპერაცია, რომელსაც ქსელის ნართი გაივლის ქსოვის 

წინ, არის ქსელის ძაფების გატარება ქსელმეთვალყურე ფირფიტებში, 

დგიმის თვლებსა და სავარცხლის კბილებში, საქსოვი დაზგის მოცდე- 

ნის შემცირების თვალსაზრისით, რაც გამოწვეულია დაზგაზე ახალი 

ქსელის გაწყობით, წინასწარ აწარმოებენ ქსელის ძაფების გატარებას 

ქსელმეთვალყურე ფირფიტებში ღა დგიმ-სავარცხელში. 
ქსელის ნართის გატარებ. როგორც წესი, ხდება ძაფგასაყრელ 

დაზგებზე. იმ შეპთხვევაში, როდესაც საქსოვ დახგაზე დამხადებული 

ქსოვილის სახე (არტიკული) არ იცვლება, დაზგაზე მოთავსებული და- 

მუშავებული ქსელის ბოლოებს მეაგრეხენ ან გადააბამენ ახალი ქსელის 

ბოლოებთან. 

ქსელის ძაფების გაყრის მაგუერ ხშირად აწარმოებენ დამუშავებული 

ქსელისაგან დარჩენილი ნართის ბოლოების გადაბმას (მიგრეხას) ახალი 

ქსელის ნართის ბოლოებთან. 

: ქსელის ძაფების მიგრეხა უმუალოდ საქსოვ დაზგაზე უფრო 'ხში- 

–ად წარმოებს შემდეგი თანმიმდევრობით: დამუშავებული ქსელის ნა- 

წილს გადაჭრიან საქსოვი დაზგის უკან ფართან და ძველი და ახალი 
ქსელის ბოლოების კონებად გადაბმის შემდეგ იწყებენ ნართის ბოლოე- 

ბის მიგრეხას ერთიმეორესთან. ნართის ბოლოების უფრო უკეთესად 

დაკავშირების მიზნით მუშა თითებს ისველებს წებოს ან სახამებლი" 

ხსნარში. ქსელის ძაფების გადაბმის ეს. წესი დაბალმწარმოებლურია და 

დ ეცვლილია მანქანური წესით.. 

ქსელის ნართის ბოლოების ხელით მიგრეხის დროს წარმოქმნილი 

კვანძის სიმაგრე დაბალია, რის გამოც დგიმის თვლებსა და სავარცხლის 

კბილებში ქსელის გატარებისას ხშირად ხდება ნართის გადაბმული ად- 

გილების გაშლა. ამიტომ უფრო მიზანმეწონილია ქსელის ნართის ბო–- 

ლოების ერთიეპეორესთან დაკავშირება მათი გადახმის (ნასკვის) საშუა-



ლებით. დამუშავებული და ახალი ქსელის ბოლოების ურთიერთდაკაე– 

ფირება ხდება სპეციალური ძაფსანასკვი მანქანების საშუალებით. 

სამამულო მანქანათსაშენებელი ქარხნების მიერ გამოშვებული ძაფ- 

სანასკვი მანქანები იყოფა ორ ჯგუფად: 1. სტაციონარული (უძ- 

რავი: ძაფსანასკვი მანქანები VC0C-250 1/C-175,. 

XC -100 და სხვე აღნიშნული ძაფსანასკვი მანქანები მოთავსებული» 

ძაფგასაყრელ განყოფილებაში; 2. გადასაადგილებელი ძაფ- 

სანასკვი მანქანები VII-125, XIIL-170, XVII-175, XVIIX-125, 

VI9I-44 და სხვ. 
აღნიშნული მანქანების საშუალებით დამუშავებული და ახალი ქსე- 

ლის ბოლოების გადაბმა ხდება უშუალოდ საქსოვ დაზგაზე. აღსანიშნა– 

ვია, რომ ქსელის ბოლოების გადაბმის დროს ქსელმეთვალყურე ფირ- 
ფიტები, დგიმები და სავარცხელი საქსოვი დაზგიდან არ იხსნება. 

ძაფსანასკვი მანქანების გამოყენების დროს მთლიანად არ არის გა- 

მორიცხული ქსელის ძაფების დგიმებსა და სავარცხლებში ხელით გატა- 

რების წესი. აღნიშნული გარემოება გამოწვეულია იმით, რომ საქსოვ 

დაზგაზე 5–-6 ქსელის ღერძის დამუშავების შემდეგ აუცილებელია. 
დგიმების მოწყობილობის (ქსელმეთვალყურე ფირფიტების, დგიმები– 

სა და სავარცხლის) შეკეთება, რის გამოც საჭიროა ქსელის ძაფის გამო«- 

: _ რობა დგიმსავარცხლიდან. 

დგიმების მოწყობილობის 

გაწმენდისა და შეკეთების 

შემდეგ ქსელის ძაფების გა- 
ტარება დგიმ-სავარცხელში 

შესაძლებელია მხოლოდ ხე- 

ლის გასაყრელ დახგაზე. ამი- 

'" ტომ ძაფსანასკვ მანქანებზე 
2 მიისკვნება საქსოვ განყოფი- 

ლებაში დამუშავებული ქსე- 

ლების მხოლოდ 80-–85 %, 

ხოლო ქსელების დანარჩენი 

რაოდენობა გატარებული 

უნდა იქნეს ხელის გასაყრელ 

,„ დაზგებზე. 
სტაციონარული 

ძაფსანასკვი მანჭა- 

ნები XVC-175 და 127C-100. 
26-ე ნახაზზე მოცემულია სტაციონარული ძაფსანასკვი მანქანის საერთო 

ხედი. მანქანა შედგება ძირითადი ნაწილებისაგან: ურიკები 1 (2 ცპლი). 
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დგიმების მოსამზადებელი მაგიდა 2, ზედა გადასაადგილებელი კარეტა 
3, ძირითადი დახგა 4, ძაფსანასკვი 5. 

მანქანას აქვს ორი (მარცხენალდ და მარჯვენა გადასაადგილებელი 

ურიკა, რომელთა სქემაც მოცემულია 24-ე ნახაზზე. 

ნართით სავსე ქსელის ღერძს ჩადგამენ ურიკის ბუდეში 1. ქსელის 
ღერძიდან 1 მ სიგრძის ქსელს ამოახვევენ ისე, რომ ყველა ძაფი განლა– 

გებულ იქნეს ერთიმეორის პარალელურად. ამის შემდეგ ნართის ბო- 
ლოებს ატარებენ ლილვაკზე 2, რეზინის ლარტყაზე 3 და მოათავსებე5. 

ხავერდით გადაკრულ ხის ლარტყებს 4 შორის. ხის ლარტყებს ათავსე- 
ბენ კრონშტეინებზე 5. ლილვაკის 2 ბოლოზე დასმულია კბილანები 5, 
რომელთა საშუალებითაც შესაძლებელია ლილვაკის გადაადგილება 

რკალისებურ ლარტყებზე 7. ურიკაზე მოთავსებული ქსელის ღერძის 

დამუხრუვჯება ხდება სპეციალური მუხრუჭის 8 საშუალებით, რომელც 
ქსელის ღერძის სამუხრუჭო ბორბალთან შეხებამი მოდის სახელურის 

9 გადაადგილების შემდეგ. ურიკაში ქსელის ჩადგმის შემდეგ ლილვაკს 

2 გადააადგილებენ განაპირა 

მდგომარეობაში და მას სა– 
კეტელას საშუალებით ჩაკე– 
ტავენ. ასეთი წესით მომზა– 

დებული ქსელი ურიკის სა- 
შუალებით მიგორდება ძაფ- 

    

    

სანასკვ დაზგასთან. როდე- 

საც ერთი ურიკა ძაფსა- 

  

ნასკვ დაზგასთანაა მოთავსე– 

ბული, ამ დროს მეორე ს. 25. 

ურიკაზე წარმოებს ახალი 

ქსელის მომზადება. 
საქსოვი დახგიდან ამოჭრილი დამუშავებული ქსელის მომზადება 

წარმოებს სპეციალურ მოსამზადებელ მაგიდახე, რომლის სქემა მოცე- 

მოლია 25-ე ნახაზზე. დგიმებს ათავსებენ კაუჰჭზე 1, ხოლო სავარცხელს 

2 ჩადგამენ ბუდეებში 3. წინასწარ გასწორებულ ქსელის ბოლოებს მო- 

ათავსებენ ლარტყაზე 4, რომელიც ნემსებიანი ლენტით არის დაყო- 

ფილი: 

გაჭიმული ქსელის ნართს იჭერს ხის ლარტყები, რომლებიც კუთხე- 

დღებშია 5 მოთავსებული. მაგიდაზე მოთავსებული ძველი ქსელის ზე– 

მოთ ათავსებენ ზედა კარეტას. 

VC-175 მანქანის ზედა კარეტაზე (იხ. ნახ. 26) დაყენებულია დამ– 

ჰერები ძველი ქსელით. კარეტას დაკიდებენ ამწეზე. ამწეს შეუძლი: 

გადაადგილდეს მოსამზადებელი მაგიდიდან ძაფსანასკვ მექანიზმამდე. 

ამწის საშუალებით ძაფსანასკვ მექანიხმთან მიტანილი კარეტა დაბლა 

#9.



დაიწევს და ძველ ქსელს მოათავსებს ახალი ქსელის ბოლოების.-ზემოთ. 

27-ე ნახაზხე მოცემულია ძაფსანასკვი მანქანა, დაზგასთან მიგორე- 

ბული ურიკიდან ამოხვეული ქსელის ძაფები დამჭერებთან 1 ერთად გა– 

დააქვთ დაზგაზე და მოათავსებენ დაზგის სიგანეზე, სადაც ხდება მათი 

დაჭერა დამჭერების 2 და 3 საშუალებით. ქსელის ძაფების სათანადო 

დაჭიმულობის შექმნის მიზნით დამჭერის 3 გადაადგილება შეიძლება 

სპეციალური ბერკეტის საშუალებით. : 

  

'Cა
ხ. 

96,
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დაზგაზე ძველი და ახალი ქსელის განლაგების შემდეგ აწარმოებენ 

მათ ურთიერთგადანასკვას ძაფსანასკვი მექანიზმით. 

ზედა და ქვედა ქსელიდან ძაფების თანმიმდევრული ამორჩევა ხდე- 

ბა ორი ნემსის 1 და 2 საშუალებით (ნახ. 2მ). ნემსები ერთი ბოლოთი 

ჩასმულია ორმხარა ბერკეტში 3, რომელიც ბრუნავს ბერკეტის 5 ღერ- 

ძსე 4. ზამბარის საშუალებით ბერკეტი 3 მუდმივ შეხებაში იმყოფე?2ა 

ბრჯენთან 6. ექსცენტრიკიდან 8 ბერკეტის 7 სამუალებით ქანაობა– 

თი მოძრაობა გადაეცემა ბერკეტებს 5, რაც გამოიწვევს ნემსების 1 და 

2 ერთდროულად გადაადგილე– 

„29 
ბას ვერტიკალური მიმართუ- 

ლებით. ამ დროს ბე”კეტის 

წვ · 
#6თპ/// 

3 მხარი გასრიალდება ბროჯე- 

ნის 6 ზედაპირზე, რის გამოც 

ნემსები გადაადგილლღება ქსე- 

ლისაკენ მნემსების თავისუ- 

ფალ ბოლოზე მოთავსებულია 

პატარა შვერილი. გადაადგი–- 

     
ს. 

ლებისას თითოეული ნემსი 

მოედება ქსელის ძაფს და გა- 

მოაცალკევებს მას დანაოჩენე- 

ბისაგან. ნემსებზე მოთავსებუ- 

"ლი შვერილის სიდიდე დამო- 

კიდებულია ქსელის ნაოთის 

ნომერზე. ნემსების მიერ გამო- 

ყოფილი ქსელის ნართი გადაე– 

ცემა ძაფსანასკვ მექანიზმს. 

ძაფსანასკვი მექანიზმი წარმოადგენს კორპუსს 1, რომლის მუშტა:!; 

2 შიგნითა მხრიდან აქვს ექსცენტრიკული მუშა ზედაპირი (ნახ. 27). 

კორპუსის შიგნით მოთავსებულია ფეხი 3, რომლის ქვედა ნაწილშიაც 

ხისტადაა დამაგრებული > კბილანა ირიბი კბილებით, ხოლო ზედა 
ნაწილი მთავრდება ძაფსანასკვი ნისკარტით, რომელიც შედგება საპი 

კაუჭისაგან. ერთი მათგანი უძრავია და წარმოადგენს ერთ მთლიანს ფეხ- 

ნახ. 27. ' 

თან 3 ერთად- მეორე კაუჭი 4 დამჭერის საშუალებით დამაგრებულია 

ძაფსანასკვის ფეხზე, მესამე კაუჭი 5 დანარჩენ ორ კაუჭს შორის თავი- 

სუფლადაა დასმული ფეხზე და წარმოადგენს ძაფსანასკვის დანას. კა– 

უჭის 5 ერთი ზედაპირი ეხება კორპუსის 1 ექსცენტრიკული მილისის 2 

ზედაპირს, ფეხის 3 ბრუნვის დროს კაუჭი 5 ასრულებს ქანაობით მოძ- 

' 7?



რაობას და მოჭრის ნართის ბოლოებს, რის შემდეგ იგი დაბლა დაიწევს 

და გაათავისუფლებს ნართის მოჭრილ ბოლოებს, რომელიც ვენტილა– 
ტორის საშუალებით შეიწოვება სპეციალურ მიმღებ ცილინდრში. ძვე–- 

ლი და ახალი ქსელის ბოლოების გადანასკვასსთან ერთად ძაფსანასკვი 

§ /0 

  

ნახ. 28. 

მექანიზმი გადაადგილდება წინ. ამ მოძრაობის სიდიდე დამოკიდებულია 

ძაფებს შორის მანძილზე. ძველი და ახალი ქსელის ძაფების ბოლოების 

მოსაძებნად ძაფსანასკვი მექანიზმი აღჭურვილია სპეციალური მოწყო- 

ბილობით: ღერძზე 9 (ნახ. 28) ქანაობს ორმხარა ბერკეტი 10: იგი თა- 
ვისი მოხრილი ბოლოებით სპირალური ზამბარის საშუალებით შეხებაში 

იმყოფება ქსელის ძაფთან. მისი მეორე ბოლო ეყრდნობა მიმწოდებელ 

საკეტელას 11. საკეტელაზე მოქმედებს სპირალური ზამბარა 12, რომე- 

ლიც ცდილობს შეკუმშვას. საკეტელას 11 მეორე მხარს შეუძლია მო- 

დებაში იყოს ბერკეტის 5 საეტელას 13 კბილთან. თუ მომსინჯის 10 

მოქმედების სფეროში არ არის ქსელის ძაფი, ასეთ შემთხვევაში იგი 

გადაიხრება და მისი ქვედა ბოლო მოშორდება საკეტელას 11. ამ შემთ5- 

ვევაში ზამბარის 12 ზემოქმედებით საკეტელა 11 გადაიხრება და მეორე 

მხარით მიებჯინება საკეტელას 13 კბილს. 

მოქანავე ბერკეტი 5 ხრუტუნას 14 აიძულებს შემობრუნდეს და შე– 
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“მოაბრუნოს უძრავ ლარტყასთან 16 მოდებული კბილანა 15. კბილანის 

15 შემობრუნებით ძაფსანასკვი მექანიზმი ჰორიზონტალური მიმართუ- 

ლებით გადაადგილდება ქსელისაკენ. 

როგორც კი ბერკეტი 10 შეხვდება 

ქსელის ძაფს, საკეტელა 11 გამოითიშე– 

ბა და ძაფსანასკვი შეჩერდება. : 

თუ ნემსმა რაიმე მიზეზის გამო ვერ 

/ 

გამოჰყო ქსელის ძაფი, ამ შემთხვევაში C»     'ძაფსანასკვი მექანიზმი გამოითიშება. 

ძაფსანასკვი მექანიზმი მოძრაობ 2“ -ნX 
ში მოდის ინდივიდუალური ელექ- 

„ტროძრავის საშუალებით. სტაციონა- ' 

რული ძაფსანასკვი მანქანის თეორიუ- 

ლი მწარმოებლობა წუთში არის 220 

კვანძი ფაქტიური მწარმოებლობა-– 

12000 კვინძამდე საათში. მანქანას 

მომსახურებას უწევს ორი მუშა––ძაფის ნახ, 29. 

მიმსკვნელი და მისი დამხმარე. 

  

  

  
სტაციონარული ძაფხანახკვი მანქანების ტექნიკური დახასიათება 

ი""""""""""""” »VC-175 XVC-100 

მანქანის მუშა სიგანე,სმ. . . .................. «175 100 
„განასკვული კვანძების რაოდენობა წეთში . ............. 220 220 

კვანძის ბოლოების სიგრძე,მმ. . - .............. ი + „10 10 

ქსელის ნართის სახეობა–-შალის, ბამბის და შტაპელის ნართი 

გადასანასკვი ქსელის ძაფის სიწვრილე: 

აა–უოეააა-ა-_ '·'·''· . 62,5-8,33 

ნაგრეხი. . ........... ო--»"-"V!–:–:–“–“”“ზ' 25,2––8,33 

ქსელის სიმვიდროვე 10 სმ-ზე... ...... იაა თაააიეიითი ია 120-–670 

მანქანის გაბარიტები, მმ: 

უა--=უ---”"" ახია ითა აიია 7170 5750 

ყდ?ჯ?·""'""''''"''" ჭ2ბი 3540 

-._·.-""""""""""'”·' 260100 2710 

ელექტროძრავის სიმძლავრე, ვატი ................ 184 184 

ეეეღ–ღ–<<ეუეუ'უეL'ჩ„„ა„"ჟჩგ»...""""“"“"““""“"”“·“""""·" 1315 _– 

გადასაადგილებელი ძაფსანასკვი მანქანები ძველი და ახალი ქსელის 

ბოლოების გადაბმას აწარმოებენ უშუალოდ საქსოვ დაზგაზე. გადასაად- 

გილებელი ძაფსანასკვი მანქანები მუშა სიგანის მიხედვით იყოფა ცალ- 

კეულ ჯგუფებად. ზოგიერთი ძაფსანასკვი მანქანა პველი და ახალი ქსე– 
ლის ბოლოების გადანასკვას აწარმოებს ნაწილ-ნაწილ, ზოგიერთი მან– 

ქანა კი, ერთჯერად. 1952 წლიდან სამამულო მანქანათსაშენებელი ქარ5– 
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ხების მიერ ათვისებულ და გამოშვებულ იქნა 125-დან 250 სმ-მდე მუ-- 

შა სიგანის გადასაადგილებელი ძაფსანასკვი მანქანები XVII. ასეთ მან- 

ქანას აქვს ამოსარჩევი მექანიზმი, ნემსები და ჯაგრისები. 

ნემსებიანი მექანიზმის მქონე ძაფსანასკვ. მანქანებს იყენებენ ბამბისა 

და შალის საქსოვ წარმოებაში, ხოლო ჯაგრისებიანი მექანიზმის მქონე 

  

  

  

ნახ. 36. 

მანქანებს––აბრეშუმის, შალის და ბამბის საქსოვ წარმოებაში როგორ, 
ერთი ფერის, ისე ზოლიანი ქსელების გადანასკვის დროს. 30-ე ნახაზზე 

მოცემულია XVIL-125 ძაფსანასკვი მანქანის საერთო ხედი· 

მანქანა შედგება სამი ძირითადი ნაწილისაგან: 

1. მოსახსნელი ძაფსანასკვი მექანიზმი 1, რომღ.ის გადატანა შესაძ- 

ლებელია ურიკის 3 გამოყენებით; 

2. ქსელის ძაფების გადასატანი დამჭერები 2. 

3. ურიკა 3, რომლის საშუალებითაც ხდება ძაფსანასკვი მექანიზმის, 

ტრრანსფორმატორისა და ინსტრუმენტის გადატანა. 

მანქანა მუშაობს შემდეგნაირად. სახამებელი მანქანიდან ჟსელი" 

ღერძის მოხსნის დროს ქსელის ძაფების ურთიერთარევის თავიდან აცი- 

ლების მიზნით ნართის ბოლოებზე დაწებებულია ქაღალდის ლენტი. ზი--. 

გიერთ შემთხვევაში ნართის ბოლოები მოთავსებულია სპეციალურ დამ- 

უჟერებში, 

VII-125 გადასაადგილებელი ძაფსანახკვი მანქანის ტექნიკური 

დაზახსიათება 

კვანძის წარმოქმნის სიჩქარე წუთში, . ·. იაო აიბიე .... 300 

გადასანასკვი ქსელის ნართის სიწვრილე: 

ერთწვერა. . .... -" სიე იაანბ,. ს „ 83.3- 86,33 

ნაგრეი ..... იაია თვ თეიი. იო აოთთტუეიიბიი 25,2-–8,33/2



გაწყობის მუშა სიგანე, სმ ......2C.........,#... 125 

ქსელის გაწყობისათვის საკარო დრო. 7თ ............. 20 ––30 

ელექტროძრავის სიმძლავრე, ვა)42.. ...-..,...,.)..... 50 
მანქანის გაბარიტები, მმ: 

ყო" 1953 
–"""""" 6060 

-–--“""""”""'”"“""" 1037 

ღოალა,»ღდ?'_-_-–--_-თა"""“"“"“"“"“"“"“"""""”” 238 

შემკვეთის ზოთხოენით «:ითლაბა 140, 175, 20, 225 და 250 სმ სიგანის მანქა–- 

ნის დანზ. დ,ხა. 

ამოცანები 

1. განსაზღვრეთ სავარცხლის ღრეჩოების შევსების კოეფიციენტი 

(კვანძის განივკვეთის მაქსიმალური ზომის შეფარდება სავარცხლის 

კბილებს მორის მანძილთან) ორყულფიანი კვანძისათვის, თუ მოცემუ– 

ლია 1 =10; 18,5: 29,4: 55.5 სიწერილის ბამბის ნართი. გაანგარიშება 

აწარმოეთ 55, 100, 200, 260 ნომრების მედუღებული სავარცხლებისა- 

ღვის. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ორყულფიანი კვანძის განივკვეთის მაქსიმალური ზომა გამოსა- 

ხული ძაფის დიამეტრებში –- 2,6: 

მუდმივი კოეფიციენტი ძაფის დიამეტრის გაანგარიშებისათ- 

ვის–--1,25: 

ზემოთ აღნიშნული სავარცხლის ნომოებისათვის კბილებს შორეს 

შუალედების სიდიდე შესაბამისად 1, 2: 0,6: 0.3; 0,19 მმ-ია. 

9. განსახღვრეთ სავარცხლის ღრეჩოების შევსების კოეფიციენტი 

თვითშეკვრადი კვანძის დროს +1= 10: 18,5: 55.5 სიწვოილის ბამბის 

ნართისათვის. გაანგარიშება აწარმოეთ 55, 100, 260 ნომრების შედუ–- 

ღებული სავარცხლებისათვის. კვანძის განივკვეთის მაქსიმალური სი- 

დიდე ძაფის 2,5 დიამეტრია. გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონა- 

ცემები აიღეთ 1-ელი ამოცანის პირობიდან. 

ვ. განსახღვრეთ დგიმების მინიმალურად საჭ.რო რიცხვი ტილოს 

ხლართის ქსოვილების გამოსამუშავებლად 1500, 2000, 2500, 3000 რი– 

ცხვის ქსელის ძაფებისათვის გაანგარიშება აწარმოეთ ჯ„ცვალ-ცალკე 

L=10; 18.5: 25: 29,4: 41.6 სიწვრილის ბამბისს ნართისათვის. 

ქსელის გატარების სიგანე დგიმებში ყველა შემთხვევის დროს მიიღეთ 

1CC სმ-ის ტოლი, 
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დგიმების თვლების დასაშვები სიმჭიდროვე ნართის სხვადასხვა სიწ- 

ერილისათვის (დგიმის თვალი/!1 სმ-ზე): 

დაბალი სიწვრილის –– 4-–6; 

საშუალო სიწვრილის –– 10-–12; 

მაღალი სიწვრილის –– 12--14- 

4. განსაზღვრეთ დგიმების მინიმალურად საჭირო რიცხვი 1/2 სარ– 
ჟის ქსოვილების გამოსამუშავებლად 2000, 3000, 4000 რიცხვის ქსელის 

ძაფებისათვის. გაანგარიშება აწარძოეთ ცალ-ცალკე მაღალი, საშუალო 

და დაბალი სიწვრილის ქსელის ნართისათვის. ქსელის გატარების სიგა- 

წე ყველა შემთხვევისათვის მიიღეთ 100 სმ-ის ტოლი. გაანგარიშებისა- 

თვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 

5. განსაზღვრეთ დგიმების მინიმალურად საჭირო რიცხვი ხუთდგია- 

მიანი ატლასის ქსოვილების გამოსამუშავებლად 3000, 4000, 4500 რ. 

ცხვის ქსელის ძაფებისათვის, გაანგარიშება აწარმოეთ ცალ-ცალკე 'მა– 

ღალი, საშუალო და დაბალი სიწვრილის ნართისათვის. ქსელის გატარე- 

ბის სიგანე ყველა ვარიანტისათვის შეადგენს 100 სმ-ს. გაანგარიშები- 

სათვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ მე–3 ამოცანის პირობიდან. 

6. განსაზღვრეთ ძაფგასაყრელი დაზგების საჭირო რიცხვი, თუ ფაბ- 

რიკაში ერთ საათში მუშავდება 12 ქსელი. გაანგარიშებისათვის მოცე- 

მულია: 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 2630; 

მუშების შრომის ნაყოფიერება ძაფგასაყრელ დაზგაზე –– 1501 

ძაფი საათში. 

7. განსაზღვრეთ სტაციონარული ძაფმიმსკვნელი მანქა ნების რიცხ- 

ეი, თუ ფაბრიკაში საათში მუშავდება 15 ქსელი, აქედან ხელით გაიყრე– 

ბა 15%; გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 3000; 

სტაციონარული ძაფმიმსკვნელი მანქანის ფაქტიური მწარმოებ- 

ლობა 11000 კვანძი საათში. 

8. განსაზღვრეთ მოძრავი ძაფმიმსკვნელი მანქანების საჭირო რი- 

ცხვი, თუ საათში მუშავდება 10 ქსელი, აქედან ხელით გაიყრება 20%. 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ძაფების რიცხვი ქსელში -–– 3800; 

მოძრავი ძაფმიმსკვნელი მანქანის მწარმოებლობა –– 5000 ძაფი 

საათში. 

9. განსაზღვრეთ, რამდენჯერ შემცირდება მუმების რიცხვი ქსელ- 

ების გაყრის ნაცვლად სტაციონარულ ძაფმიმსკვნელ მანქანაზე ძაფების 

გადაბმისას. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ძაფგასაყრელ დაზგას და ძაფმიმსკვნელ მანქანას ემსახურება 

ორი მუშა; 
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სტაციონარული მანქანების გამოყენების დროს ქსელების 15%-I: 

ხელით უყრიან; 
სტაციონარული ძაფმიმსკვნელი მანქანის მწარმოებლობა --– 

11500 კვანძი საათში; 

მწარმოებლობა ძაფგასაყრელ დაზგაზე –– 1600 ძაფი საათში. 

10. განსაზღვრეთ ძაფგასაყრელი განყოფილების მუშების საჭირო 

მტატი იმ შემთხვევისათვის, როცა ყველა ქსელს ხელით უყრიან ძაფგა– 

საყრელ დაზგეტზე, და იმ შემთხვევისათვის, როცა იყენებენ სტაციონა- 

რულ ძაფმიმსკვნელ მანქანებს. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ძაფგასაყრელ დაზგას და ძაფმიმსკვნელ მანქანას ემსახურება 

ორი მუშა: 

სტაციონარული ძაფმიმსკვნელი მანქანების გამოყ ენების დროს 

ქსელების 20% -ს ხელით უყრიან; 
ძაფმიმსკვნელი მანქანისს მწარმოებლობა –– 12000 კვანძი სა- 

ათში; 

ძაფგასაყრელ დაზგაზე მუშაობის დროს მწარმოებლობა-––-17092 

ძაფი საათში: 

ქსელების დამუშავება ს საათში–-15; 

ძაფების რიცხვი ქსელში–3200.



თავი V 

მისაქსელჩს ნპართჩს გბალახჭშჰა 

ქსოვილისათვის ერთ-ერთ აუცილებელ ელემენტს მისაქსელის ნა5–- 

თი წარმოადგენს. 

მისაქსელის ნართი საქსოვ ფაბრიკებში მიიღება სხვადასხვა სახის 

ნახვევებად (დახვეული ბობინებზე, კოქებზე, მასრხვეულებზე ან შუ- 

ლოების სახით). 
აღნიმნულ ნახვევებზე მოთავსებული მისაქსელის ნართის გამოყე– 

ნება უმეტეს შემთხვევაში შეუძლებელია საქსოვ დაზგებზე წინასწარი 

მოსამზადებელი ოპერაციის--გადახვევის ოპერაციის ჩატარების გა- 

რეშე. | 

თ თანამედროვე მაქოებიანი საქსოვი დაზგებისათვის მისაქსელის ნარ- 

თის გადახვევა უნდა მოხდეს იმ ზომის მასრაზე, რომ''მესაძლებელი 

გახდეს მისი თავისუფლად მოთავსება მაქოში. 

მისაქსელის ნართის მასრიდან წამოშლისა და წყვეტიანობის შესამ- 

ცირებლად ქსოვის წინ საჭიროა მისაქსელის ნართის დატენიანება ან 

ემულსირება. 

ამრიგად, მისაქსელის ნართის მომზადებაში მედის ორი ოპერაცია: 

1. მისაქსელის ნართის გადახვევა; 2. მისაქსელის ნართის დატენია–- 

ნება ან ემულსირება: 

არის შემთხვევა, როდესაც საქსოვ ფაბრიკაში მისაქსელის ნართი ძი- 

იღება მასრხვეულის სახით, რომლის მოთავსებაც შესაძლებელია მაქო– 

ში, გადახვევის პროცესის გარეშე. 

თუ საქსოვ ფაბრიკაში მიღებული მისაქსელის ნართის ტენიანობა 

შეესაბამება დადგენილ ნორმატივებს, ასეთ შემთხვევაში აღარ არის სა– 

ჭირო მისაქსელის ნართის დამატებითი დატენიანება ან ემულსირება. 

მისაქსელის გადასახვევი ავტომატი 7#-პ30ე. 

მისაქსელის გადასახვევ მანქანათა შორის ყველაზე სრულყოფილ მანქა- 

ნად მისაქსელის გადასახვევი ავტომატი ითვლება. 

მისაქსელის გადასახვევი ავტომატი საშუალებას იძლევა ნართი გა- 

ღავახვიოთ შედარებით მაღალი წრფივი სიჩქარით, ჩვეულებრივ გად:- 
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სახვევ მანქანასთან შედარებით გავზარდოთ მომსახურების ფრონტი, 

შრომის ნაყოფიერება ღა დაზგა-დანადგართა მწარმოებლობა გავადი– 
დოთ თითქმის ორჯერ. 

მისაქსელის გადასახვევი VI. -300 ავტომატი ცალმხრივი მანქანაა, 

რომელიც შედგება ორი სექციისაგან, თითოეულ სექციაში მოთავსებუ– 

ლია ექვსი ავტომატური სა– 
ასრე კოლოფი. 

მასოების ბრუნვით მოქ- 

რაობაში მოყვანა ხდება თი- 

თისტარის წინა და უკანა 

ბუდეების საშუალებით. ნარ- 

თის მასრაზე დახვევის დროს 

სოულდღ:ება შემდეგი მოძრაო- 

ბები მასრის ბრუნვითი; 

ძაფგანმანაწილებლის წინ- 

სვლით-უკუქცევითი; ძაფ- 
განმანაწილებლის ნელი, 

წინსვლითი მოძრაობა მას- 

რის გასწვრივ ნართის გასა- 
ნაწილებლად. · 

V 5-300 ავტომატი გან– 

კუთვნილია ნართის გადასა– 

ხვევად უძრავი ნახვევებიდან 

მისაქსელის მასრებზე საქსო- 

ვი დაზგისათვას. 
ავტომატის სათაღარიგო 

მასრების სათავსი წალმო- 

აღგენს ვერტიკალურ ყუთს, 
რომელშიაც ეტევა ათი ცა- 

რიელი მასრა. სპეციალული 

მექანიზმის საშუალებით შესაძლებელია სათადარიგო მასრის მიწოდება 

თითისტარის წამყვან და ამყოლ დამჭერებს შორის. მანქანაზე ავტომა– 

ტურად სრულდება შემდეგი ოპერაციები: თითისტარის გამოთიშვა ნარ– 

თის გაწყვეტის შემთხვევაში; დახვეული მასრის შეცვლა ცარიელი მას– 

რით; ნართის ბოლოს მოჭრა მასრის შევსების დროს; სათადარიგო მას– 

რის მიწოდება; ნართის ბოლოს დამაგრება ფუძესთან: დამხვევი მექა– 

ნიზმის ჩართვა; სარეზერვო ნახვევის მიღება და ნართის დახვევა მას– 

რაზე. “ 

31-ე ნახაზზე მოცემულია ავტომატის გაპართვის ტექნოლოგიური 

სქემა. 
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ბობინიდან 1 ამოხვეული მისაქსელის ნართი გაივლის ბალონის გან– 
მსაზღვრელის 2 რგოლში, საყელურებიან დამჭიშავ მოწყობილობას ვ,. 

ძაფის გაწყვეტის შემთხვევაში თვითგამჩერებელი ბერკეტის რგოლს 4, 
ძაფმიმმართველის მარყუჟს 5 და ეხვევა მასრაზე 6. ეს უკანასკნელი მუ– 

შაობის დროს ჩაჭერილია უკანა ამძრავი შპინდელის 7 ბუდესა და ამ- 

ყოლი შპინდელის 8 ბუდეს შორის. 

ამძრავი მექანიზმი, რომელიც კოლოფში 9 არის მოთავსებული, მას– 
რას ანიჭებს ბრუნვით მოძრაობას, ხოლო ძაფგანმანაწილებელი –– წინ- 

სვლით–უკუქცევით და წინსვლით მოძრაობას. 

ძაფგანმანაწილებელი შედგება ლითონის საცვლელი მარყუჟისაგა5 

5, რომელიც თავისი ზედა ბოლოთი მიბჯენილია მუშტას 10 ჭრილზე. ეს 
უკანასკნელი დასმულია მბრუნავ ლილვაკზე 11. ჭრილის არსებობის გა–- 

მო მარყუჟი ღებულობს წინსვლით-უკუქცევით მოძრაობას. მუშტა. 

  

  
( – ჯ 2 · 

2 2 27 “IC 52 =-გ2 = 
I “2 , 1 იბ თი > 

' მონე /ეი-ა ლში | 
  

კ “7211 –=, 
!, =C)=ე | “> თს ” მ ><59 1 –« | # LC" "%· 
I /ი ”ააას _ 7 

I უუ // _-29 

ნახ. 32. 

ლილვაკის გასწვრივ გადაადგილდება ხრახნის მეშვეობით. მუშტას გა-. 

დაადგილება კი იწვევს ძაფგანმანაწილებლის გადაადგილებას. 

32-ე ნახაზზე მოცემულია V4-300 ავტომატის სახვევი კოლოფის 

კინემატიკური სქემა. 

მთავარი ლილვიდან 1 ღვედური გადაცემით 2 მოძრაობა გადაეცემა 

ლილვს 3, ხოლო მისგან დ და·:» ხრახნული კბილანების საშუალე- 

ბით ლილვს 4. ეს უკანასკნელი ჯვ და 2, კბილანების საშუალებით 

მოძრაობას გადასცემს ლილვს 5 და წამყვან შპინდელს 6. 

ლილვიდან 4 კბილანების ჯ და უკ საშუალებით ბრუნვით მოძრა- 

ობაში მოდის ლილვი 7. ლილვის 7 მოძრავ სოგმანხე მოთავსებულია 
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ექსცენტრიკი 8, რომელიც უზრუნველყოფს ძაფგანმანაწილებლის 9 
წინსვლით-უკუქცევით მოძრაობას. 

ლილევზე 7 დამაგრებული #, კბილანიდან ქოძრაობა გადაეცემა 

ექსცენტრიკელ ღარიან „ჯვ კბილანას. თითი 10, რომელიც შედის კბა– 
ლანის ღარში, ამ უკანასკნელს გადააადგილებს ღერძის გასწვრივ. 

ბარბაცას 11, საწევის 12 და ბერკეტის 13 სამუალებით, რომელზე– 

დაც დასმულია საკეტელა 14, მოძრაობა ჯ კბილანიდან გადაეცემა 

ხრუტუნას ჯ.. ხრუტუნასაგან უა და ჯე კბილანების საშუალებით 
მოძრაობა გადაეცემა ხრახნს 15. ხრახნი შეერთებელია ჩარჩოსთან 16, 

რომელიც წინსვლით მოძრაობას ანიჭებს ექსცენტრიკს 8 და ძაფგანმა- 

ნაწილებელს 9. ნართის დიფერენციალურად დახვევისათვის ხრახნი 15 

და შესაბამისად ძაფგანმანაწილებელიც მცირედ გადაადგილდება წინ 

(+ 2,5 მმ). ეს გადადგილება ხდება ჯ,კ კბილანის ღერძის გასწვრივ 

გადაადგილებით ჯგ კბილანის ჭრილის ზემოქმედებით. 

ხრახნის 15 ბრუნვის სიჩჟარის მეცვლის დროს იცვლება აგრეთვე 

ძაფგანმანაწილებლის წინსვლითი მოძრაობის სიჩქარეც და შესაბამისად 

იცვლება ნართის დახვევის დიამეტრიც მასრაზე. ხრახნის 15 ბრუნვითი 

მოძრაობის სიჩქარე იცვლება სპეციალური ბერკეტის საშუალებიო, 
რომელიც ცვლის საკეტელების 14 მუშა სვლას. 

ნართის გაწყვეტის შემთხვევაში ჩანგალს 17 ღვედი 2 მუშა შკივე– 

ბიდან გადაჰყავს უქმი სვლის 'მკივებზე. ამ დროს მუხრუჭის 18 საშუა- 

ლებით დამუხრუვჯვდება მუშა შკივი. 

»V #M# -300' ავტომატი მაღალმწარმოებლურია. მასრის ბრუნთა რიცხეი 

შეიძლება იყოს 6, 8, 10 და 12 ათასი ბრ/წთ. მანქანაზე შეიძლება გამო- 

ყენებული იქნეს მინიმალური სიგრძის–-160 მმ და მაქსიმალური სიგრ– 

ძის -–- 250 მმ მასრები. ავტომატზე მოწყობილია სამასრე კოლოფების 

ცარიელი მასრებით გამწყობი მექანიზმი. მანქანის თავში მოთავსებუ- 

ლია ბუნკერი. საიდანაც ცარიელი მასრების ტრანსპორტიორით მიწო- 

დება ხდება მანქანის ზედა ნაწილში და შემდეგ კი საჭიროებისამებრ-– 
სამასრე კოლოფების მასრების სათავსებში. 

Vჩ-3090 მიხაქსელიხ გადასახვევი ავტომატის ტექნიკური დახასიათება 

სექციების რაოდენობა ავტომატში. . ...» „ა.ა... სი... 2 

სამასრე კოლოფების რაოდენობა თითოეელ სექციაში. ..... ·..6 

დაშორება შპინდელებს შორის, 60... ..-.,.ე,.... ·... . 300 

მასრის ბრუნთა რიცხვი წუთში... ......... 6000, 8CCე. 10000, 12CC00 

ძაფგანმანაწილებლის გადაადგილების სიდიდე, –-–ანხს''' 36 

ნართის სარეზერვო დახეევის სიგოძე, მ... ...... ია... . 25-9 

ნართის მასროაზე დახვივის მაქსიმალური დიამეტრი, მშბ,..1........ C14) 

მასრის სიგრძე, მმ;



აღუჟღუ.-–-ღ-<__""–--–-–:რ-”'””“ 250 

ყქეელიულულვ–_”">”"""""'''””"” ”'”'' 160 

ელექტროძრაიის სიმძლავრე, კვტ. ................ 1,7 

ელექტროძრავის ბრუნთა ოიცხვი წუთში. ... . ა.ა... .... 960 

ავტომატის გაბარიტები 12 თითისტარზე, მმ: 

სიგრძეე. . ..... .-""“"·"""""""""""''"""' 4000 

უეაღაეღეა«ი–”«””"""""""""' 800 

–__–___.V”"”"""""""" 1700 

მანქანის მიერ დაკავებული ფართობი, მ?1. . ........... 3,2 

“უოუემპძ-”"”""ს"""',"" 1200 

ძირითადი საანბარი“მო ფორმულები 

მისაქსელის მასრაზე ნართის დახვევის მოცულობა 

= 5 (0'+2+0თ#+(0+4)+ 0ძ)/.+30?19 – 

–(ძ+ძ,-+ძძ,X#M, + 9 +V)I, 

სადაც #) არის მასრხვეულაზე ნართის დახვევის ცილინდრული ნაწი- 

ლის დიამეტრი (ნახ. 33); 

ძ-–– მასრხვეულის დიამეტრი ნასვევის ძირთან; 

ძ, –-–მასრხვეულის დიამეტრი ნახვევის წვეროსთან; 

M –-–მასრხვეულის ცილინდრული ნაწილის სიმაღლე; 

ჩ –– მასრხვეულის ქვედა კონუსის სიმაღლე; 

Mე –– მასრხვეულის ზედა კონუსის სიმაღლე; 

”“ 
  

  
  

      

      

2. __ I1I-- 

ყქნლ-== 1 + 

# “ #_, I _–- 

ნახ, 33. 

მილისებრ მასრხვეულაზე დახვევის მოცულობა 

/-+ წი + ბ0+0+00 –%M- ჩა, 

სადაც # არის მასრხვეულის ცილინდრული ნაწილის სიგრძე (ნახ, 34); 

LI, – მასრხვეულის კონუსის სიმაღლე: 
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ხ ––მასრხვეულის შიგა ნახვრეტის კვაღრატის მხარე; 

# ––მასრხვეულის ცილინდრული ნაწილის დიამეტრი; 

ძ ––მასრხვეულის კონუსის წვეროს დიამეტრი. 

    

  

    

        

  

L4 M | _ 

ლა -. - 

წ 

ნახ. 34. “ს 

მასრაზე ძაფის დახვევის სიჩქარე 

V=VVა+I”, 

სადაც ”/ა=»Mძა არის ძაფის დახვევის წრიული სიჩქარე; 

Mა=2ჩMე –– მძმაფგანმანაწილებლის სიჩქარე; 
უი” -- თითისტარის ბ”უნთა რიცხვი; 

ძი -- მასრხვეულაზე ნართის ნახვევის საშუალო ღია- 

მეტრი: 

ს- ძათგანმანაწილებლის გაქანება; 

ჩე-- ძაფგანმანაწილებლის ექსცენტრიკისCს ბრუნთა 

რიცხვი. 

მასრხვეულახე დახვევის სამუალო დიამეტრის სიდიდე 

კ=9)-+9:+2X 
4 

სადაც ძ,ე არის მასრხვეულის დიამეტრი ნახვევის ძირთან: 

მ.ე ––მასრხვეულის დიამეტრი ნახვევის წვეროსთან: 

ს –-მასრხვეულის დახვევის ცულინდრული ნაწილის დიამეტრი- 

ამოცანები 

1. განსაზღვრეთ მისაქსელის ბამბის ნართის სიგრძპეე #%# -100-5M# 

მარკის ავტომატური დაზგის მასრხვეულაზე (იხ, ნახ. 33). გაანგარიშე- 

ბისათვის მოცემულია: 

მასრხვეულაზხე ნახვევის ცილინდრული ნაწილის დიამეტ- 

რი--32 მა: 
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მასოხვეულის დიამეტრი ნახვევის წვეროსთან –- 14,5 მმ, ძირ- 

თან –– 18 მმ: 

ნახვევის ზედა კონუსის სიმაღლე –-40 მმ, ქვედასი- 24 ემ; 
მასრხვეულის სრული სიმაღლე (ნახვევის ცილინდრული ნაწი– 

ლის და ორივე კონუსის სიმაღლეთა ჯამი) –– 155 მმ; 

ნართის სიწვრილე–– L= 25; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე -––0,4 გ/სმ3. 

9. განსაზღვრეთ მისაქსელის ბამბის ნართის სიგრძე #IIL -10ე: 

მარკის ავტომატური დაზგის მასრხვეულაზე. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: 
მასრხვეულის ცილინდრული ნაწილის დიამეტრი--26 მმ; 

მასრხვეულის დიამეტრი ნახვევის წვეროსთან–-13,5 მმ, ძირთან: 

––- 16 მმ; 

მასრხვეულის ზედა კონუსის სიმაღლე––-35 მმ, ქვედასი-–20 მმ; 
დახვევის სრული სიმაღლე––132 მმ; 

ნართის სიწვრილე –– I'= 15,3; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე––0,42 გ/სმ?), 

8. განსახღვრეთ სელის ნართის სიგრძე #MII -100-.I მარკის ავ– 

ტომატურე დაზგის მასრხვეულაზე. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ნართის სიწვოილე –– 'წ= 29,4; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე – 0,7 გ/სმპ. 
გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ წინა ამო- 

ცანის პირობიდან. ' 

4. განსაზღვრეთ მისაქსელის ბამბის ნართის · სიგრძე #IL-175 

მარკის ავტომატური დაზგის მასრხვეულაზე. გაანგარიშებისათვის მო–- 

ცემულია: 
მასრხვეულის ცილინდრული ნაწილის დიამეტრი –– 35 მმ; 

მასრხვეულის დიამეტრი ნახვევის წვეროსთან –- 14,5 მმ, ძირ- 

თან ––18 მმ; 
ნახვევის ზედა კონუსის სიმაღლე –– 44 მმ, ქვედასი –– 27 მმ; 

ნახვევის სრული სიმაღლე –-– 170 ძმ. 

ნართის სიწვრილე 1= 41,6; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,39 გ/სმ?. 

ნ. განსახღვრეთ მისაქსელის სელის ნართის სიგრძე #+X-175-I 

მარკის ავტომატური დახგის მასრხვეულაზე. გაანგარიშებისათვის მო–- 

ცემულია: 
ნართის სიწვრილე --– == 41, 6: 
დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,7 გ/სმპ. 

დანარჩენი მონაცემები აიღეთ მე-4 ამოცანის პირობიდაი. 
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6. განსაზღვრეთ სელის ნართის სიგრძე მილისებურ მასრხვეულაზე 
ზედა ტყორცნის საქსოვი დაზგისათვის. გაანგარიზებისათვის მოცემუ– 
ლია: 

მასრხვეულის ცილინდრული ნაწილის დიამეტრი–-34 მმ; 

მასრხვეულის საერთო სიგრძე––280 მმ; 

მასრხვეულის კვადრატის მხარე –– 4 მმ; 

მასრხვეულის კონუსის წვეროს დიამეტრი –. 6 მმ; 

ნართის სიწვრილე –– + = 68,9; 
დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,66 გ/სმპ; 

მასრხვეულის კონუსის კუთხე -–– 209. 

7. განსაზღვრეთ სელის ნართის სიგრძე მილისებურ მასრწვეულაზე 

ზედა ტყორცნის საქსოვი დაზგისათვის გაანგარიშებისათვის მოცემუ- 

ლია: 

მასრხვეულის ცილინდრული ნაწილის დიამეტრი –– 30 მმ; 

მასრხვეულის საერთო სიგრძე –– 185 მმ; 

მასრხვეულის შიგა კვადრატის მხარე –– 4 მმ; 

მასრხვეულის კონუსის წვეროს დიამეტრი –– 6 მმ; 

ნართის სიწვრილე –– #I= 55,5; 

დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 0,7 გ/სმა; 

მასრხვეულის კონუსის კუთხე ––189. 

8. განსაზღვრეთ ხვიათა გადაწევის კუთხის სიღიდე (რადიანობით!) 

XLI მარკის მანქანაზე მასრის დახვევის დროს, 

თუ ექსცენტრიკულ ღარიან ჯ, კბილანას 

(ნახ. 355) აქვს 122 კბილი, ხოლო L კბილა– 

ნას--–11 კბილი. 

ჯუ. 

რი ნახვევის ერთო ფენაში, თუ მასოზხვეულა 

იხვევა XL მარკის მანქანაზე. გაანგარიშებე–- 

სას მიიღეთ, რომ ეოთი შოის განფენა ხდე- 

ბა ექსცენტოროიკის ნახევარი ბრუნვის დოოს. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები აი- 

ღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 

10. განსაზღვრეთ ხვიის აწევის კუთაის 

  

' 
      

  განსაზღვრეთ ხვიათა რიცხვი კოზუსუ-   
      

  

სიდიდე კონუსური სახვევის დიამეტრის სა- , 

შუალო მნი ქვნელობის დროს, თუ მასრხვეუ– 

ლი იხვევა V IL მარკის მანქანაზე. გაანგარი- 
ნახ. 35. 

შებისათვის მოცემულია: 

მასრის გაქანება ღერძის უკუქცევითი მოძრაობის დროს––-43 ძქ: 

კონუსური შრის ნახვევის საშუალო დიამეტრის სიდიდე–-24 მმ. 
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გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ მე-8 ამოცანის 
პირობიდან. 

11. განსახღვრეთ ხვიათა ბიჯის საშუალო სიდიდე XVII მარკის 
მანქანაზე მასრხვეულის დახვევის დროს. მასრის გაქანების სიდიდე 
ღერძული მოძრაობისას 43 მმ-ია. გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მო- 
ნაცემები აიღეთ მე-8 ამოცანის პირობიდან. 

13. განსახღვრეთ ხვიათა გადაწევის კუთხის სიდიდე (რადიანობით), 

«.რცა მასრხვეულა იხვევა V#IC0-260 მარკის ავტომატზე, თუ კბილანა 

თვალს, რომელიც ძაფგანმანაწილებლის ექსცენტრიკთან ერთადერო 

ლ'ილეზეა, აქვს 122 კბილი და ედება თითისტარის წამყვანი შპინდე- 
ლის 12-კბილანიან კბილანა თვალს. 

18. განსაზღვრეთ ხვიათა რიცხვი კონუსური ნახვევის ერთ შრეში, 

თუ მასრხვეულა გადაეხვევა VIIC-260 მარკის ავტომატზე. გაანგა- 
რიშებისას გაითვალისწინეთ, რომ ერთი შრე დაეხვევა ექსცენტრიკის ნა– 

ხევარი ბრუნვის დროს. გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები 

აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 

14. განსაზღვრეთ ხვიათა აწევის კუთხის სიდიდე კონუსური შრი 

ნ-ხვევის დიამეტრის საშუალო მნიშვნელობის დროს, თუ მასრხვეული 

დაეხვევა #IC -260 მარკის ავტომატზე. გაანგარიშებისათვის მოცე- 

მულია: 

ძაფგანმანაწილებლის გაქანება –– 35 მმ; 

კონუსური შრის ნახვევის საშუალო დეამეტრის სიდიდე–-24 მმ. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ მე-12 ამოცა- 

ნის პირობიდან. 

15. განსაზღვრეთ ხვიათა ბიჯის საშუალო სიდიდე, როცა მასრხვეუ- 

ღი დაეხსხევა XVIIC-260 მარკის ავტომატზე. ძაფგანმანაწილებლის გა–- 

ქ.ნების სიდიდეა 35 მმ. გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები 

აიღეთ მე-12 ამოცანის პირობიდან. 

16. განსაზღვრეთ დახვევის რამდენი შრის შემდეგ მიიღება ხვიათა 

დამთხვეიეა, როცა მასრხვეული იხვევა VIIC -262 მარკის ავტომატზე. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები აიღეთ მე-12 ამოცანის პირო- 

ბიდან. 

17. განსაზღვრეთ ხვიათა გადაწევის კუთხის სიდიდე, როცა მასრა 
ისვევა „ხაკობის“ ოთხშპინდელიან ავტომატზე. მოძრაობა თითისტარს 

(წამყვან შპინდელს) და ძაფგანმანაწილებლის ექსცენტრიკს გადაეცემა 

ერთი ლილვიდან (ნახ. '36). თითისტარს მოძრაობა გადაეცემა 32-კბი- 

ლანიანი #, წამყვანი კბილანა თვლისა და 16-კბილანიანი >: ამყოლი 
კბილანის მეშვეობით. მოძრაობა ძაფგანმანაწილებლის ექსცენტრიკს 

გადაეცემა ჯვ წამყვანი ჭიახრახნისაგან და #, ამყოლი 25-კბილანია- 

ნი ჭიახრახნული კბილანა თვლისაგან. 
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18. განსაზღვრეთ ხვიათა რიცხვი მასრხვეულის კონუსური ნახვევის 

ერთ შრეში, თუ მასრხვეული იხვევა ოთხმპინდელიან ავტომატზე. გა– 

ანგარიშებისას მიიღეთ, რომ ერთი შრის განფენა ხდება ძათგანმანაწი- 

ლებელი ექსცენტრიკის ნახევარი ბრუნვის დროს. გაანგარიშებისათვის 

Lაჭირო მონაცემები აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 

19. განსაზღვრეთ ხვიის აწევის კუთხის სიდიდე მასრხვეულის კრ- 

ნუსური შრის ნახვევის დიამეტრის საშუალო მნიმვნელობის დროს, თუ 

”გი ოთხშპინდელიან ავტომატზე იხვევა. გაანგარიმებისათვის მოცემუ- 

ლია: 

ძაფგანმანაწილებლის გაქანება –– 35 მმ; · 

დახვევის საშუალო დიამეტრის სიდიდე -– 22 მმ. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ მე-17 ამოცა– 

ნის პირობიდან. 

50. განსაზღვრეთ ხვიათა ბი- „22 ლიე, 
ჯის საშუალო სიდიდე ოთხშპინ- Cნააამ--- == ე 
დელიან ავტომატზე მასოხვეულის 274 " გაა. I 12, 

4 ! 3 დახვევის დროს. ძაფგანმანაწი- II 

ლებლის გაქანების სიდიდეა 35 ძმ. => 15ას 
დანარჩენი მონაცემები აიღეთ მე– ლ-- 

17 ამოცანის პირობიდან. ლ>“!) 

51. განსაზღვრეთ ნახვევის ს) 

რამდენი შრის შემდეგ მიიღება 

ხვე ულების დამთხვევა ოთა5:მპინ- 

დელიან ავტომატზე მასოწხვეულის 

დახვევის დროს. გაანგარიშები- 

სათვის საჭირო მონაცემები აიღეთ 

მე-17 ამოცანის პირობიდან. 

ი. განსახღვოეთ ხვიათა გადა– 

წევის კუთხის სიდიდე „შერერის“ 

ავტომატზე მასრხვეულის დახვე- 

ვის დროს. მოძრაობა ძაფგანმანა- 

წილებელ ექსცენტრიკს ავტომატ- 
ში გადაეცემა წამყვანი „მპინდე- ნახ. 36, 
ლისაგან ორსაფეხურიანი კბილა- 

ნა გადაცემის მეშვეობით (ნახ. 37), კბილანა თვლების კბილანების 
რიცხვია: >,ლ=15; ღ:ა:=65: ჯ=40; ჯ2ჯ=127. · 

93. განსაზღვრეთ ხვიათა რიცხვი მასრხვეულის ერთ შრეში, თუ იგი 

„მერერის“ ავტომატზე იხვევა. გაანგარიშებისას გაითვალისწინეთ, რომ 

ერთი შრის განფენა ხდება ძაფგანმანაწილებელი ექსცენტრიკის ნახევა- 
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რი ბრუნის დროს. გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები აიღეთ წი– 

ნა ამოცანის პირობიდან. 

94. განსაზღვრეთ ხვიის აწევის კუთხის სიდიდე მასრხვეულის კონუ- 

სური შრის ნახვევის დიამეტრის საშუალო მნიშვნელობის დროს, თუ 

იგი ,შერერის“ ავტომატზე იხვევა. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ძაფგანმანაწილებლის გაქანება––40 მმ; 

ნახვევის საშუალო დიამეტრის სიდიდე -– 23 მმ. 

დანარჩენი მონაცემები აიღეთ 22-ე ამოცანის პირობიდან. 

95. განსაზღვრეთ ხვიათა ბიჯის საშუალო სიდიდე „შერერის“ ავტო- 

მატზე მასრხვეულის დახვევისას. ძაფგანმანაწილებლის გაქანების სიდი– 

დეა 35 მმ. გაანგარიშებისა–- 

თვის საჭირო სხვა მონაცე- 

მები აიღეთ 22-ე ამოცანის 

პირობიდან. 

5ც., განსაზღვრეთ ნახვე–- 

ვის რამდენი შრის შემდეგ 

ნახ. 37. მიიღება ხვიათა დამთხვე- 

ვა „შერერის“ ავტომატზე 

მასრხვეულის დახვევის დროს. გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მო–- 
ნაცემები აიღეთ 22-ე ამოცანის პირობიდან. 

57. განსაზღვრეთ ხვია- 

თა გადაწევის კუთხის სიდი– 

დე V,M#-300-3.L მარკის ავ- 

ტომატზე მასრხვეულის და- 

ხვევის დროს. თითისტარი- 

სა და ძაფგანმანაწილებლის 

ექსცენტრიკისათვის მოძრა– 

–ყძლაზ 
რ==სყ 

  

  

  

  

  

ობის გადაცემა ნაჩვენებია 

38ე ნახაზზე. კბილანა 

თვლების კბილების რიცხვია: 

2=6!; #>:=14; «ვ = 14; 
2,=51; > =14; ჯ=63. 

"958. განსაზღვრეთ ხვიათა რიცხვი »7# -300-3) მარკის ავტომატზე 

მასრხვეულის ნახვევის ერთ შრეში. გაანგარიშებისას გაითვალისწინეთ, 

რომ ერთი შრის განფენა ხდება ძაფგანმანაწილებელი ექსცენტრიკის 

ნახევარი ბრუნვის დროს. გაანგარიშებისათის საჭირო სხვა მონაცემები 

აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 
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99. განსაზღვრეთ ხვიის აწევის კუთხის სიდიდე მასრხვეულის კონუ– 

სური შრის ნახვევის დიამეტრის საშუალო მნიშენელობის დროს, თუ 

მასრხვეული »”/2-300-3 IL მარკის ავტომატზე დაეხვევა. გაანგარიშები– 

სათვის მოცემულია: 

ძაფგანმანაწილებლის გაქანება––40 მმ; 

ნახვევის საშუალო დიამეტრის სიდიდე –– 25 მმ. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ 27-ე ამოცა- 

ნის პირობიდან. 

30. განსაზღვრეთ ხვიათა ბიჯის საშუალო სიდიდე »# -300-3II 

მარკის ავტომატზე მასრის დახვევისას. ძაფგანმანაწილებლის გაქანე- 

ბის სიდიდეა 40 მმ. გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები აი– 

ღეთ 27-ე ამოცანის პირობიდან. 

81. განსაზღვრეთ დახვევის რამდენი შრის შემღეგ მიიღება ხვიათა 

დამთხვევა V# -300-3 IL „ მარკის ავტომატზე მასრხვეულის დახვევისას. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები აიღეთ 27-ე ამოცანის პირო– 

ბიდან. 

39. განსაზღვრეთ ხვიათა გადაწევის. კუთხის სიდიდე IIM მარკის 

მანქანაზე მილისებრი მასრხვეულის დახვევისას. თითისტარის 26-კბილი– 

ანი კბილანა თვალი ედება 69-კბილიან კბილანა თვალს, რომელიც ერთ 

ლილვზეა ძაფგანმანაწილებელ ექსცენტრიკთან ერთად. 

33. განსაზღვრეთ ხვიათა რიცხვი LILIXL მარკის მანქანახე მილისებრი 

მასრხვეულის დახვევისას ერთ შრეში. გაანგარიშებისათვის საჭირო მო- 

ნაცემები აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 

84. განსაზღვრეთ ხვიათა ბიჯის საშუალო სიდიდე IIM მარკის მან- 

ქანაზე მილისებრი მასრხვეულის დახვევისას, თუ ძაფგანმანაწილებლის 

გაქანების სიდიდეა 55 მმ. გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემე– 

ბი აიღეთ 32-ე ამოცანის პირობიდან. 

35. განსაზღვრეთ დახვევის რამდენი ფენის შემდეგ მიიღება ხვიათა 

დამთხვევა IM მარკის მანქანაზე მილისებრი მასრხვეულის დახვევი- 

სას. გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები აიღეთ 32-ე ამოცანის 

პირობიდან. 

36. განსახღვრეთ ხვიათა გადაწევის კუთხის სიდიდედ VMIMI4-1 

მარკის ავტომატზე მილისებრი მასრხვეულის დახვევის დროს. კბილა- 

ნა თვალს, რომელიც თითისტართან ერთად ბრუნავს, აქვს 19 კბილი, 

ხოლო ძაფგანმანაწილებლის მოძრაობის მექანიზმის კბილანა თვალს–– 

55 კბილი (ნახ. 39). 

ვ7. განსახღვრეთ ხვიათა რიცხვი ერთ შრეში VMI+-1 მარკის 

ავტომატზე მილისებრი მასრხვეულის დახვევისას, გაანგარიშებისათვის 

საჭირო მონაცემები აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 
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38. განსაზღვრეთ დახვევის რამდენი შრის შემდეგ მიიღება ნართის 

ხვიათა დამთხვევა VIVV -1 მარკის ავტომატზე მილისებრი მასრხვე– 

უოლის დახვევისას. გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები . აიღეთ 

36-ე ამოცანის პირობიდან. 

ვ9. განსაზღვრეთ V#-300-3I)1 მარკის ავტომატზე ნართის გადახვე- 

ვის საშუალო. სიჩქარე, თუ გვაქვს შემდეგი საანგარიშო მონაცემები: 

თითისტარის ბრუნთა რიცხვი –– 4410 ბრ/წთ; 

ძაფგანმანაწილებელი ექსცენტრიკის ბრუნთა რიცხვი –- 

278 ბრ/წთ; 

ძაფგანმანაწილებლის გაქანება –– 40 მმ; 

მასრხვეულის ცილინდრული ნაწილის დიამეტრი:–-32 მმ; 

მასრხვეულის დიამეტრი ნახვევის წვეროსთან--14,5 მმ, ძირ– 

თან--18 მმ. | 

40. განსაზღვრეთ V ა-300-3 IL 

მარკის ავტომატზე ნართის გადა- 

ხვევის საშუალო სიჩქარე, თუ 

ნართი მისაქსელის მასოაზე იხვე- 

ვა #I-175)1L მაოკის ავტომატუ- 

რი დაზგისათვის, გაანგარიშები- 

სათვის მოცემულია: 

მასრხვეულაზე ნახვევის ცი- 

ლინდრული ნაწილის დიამეტრი-– 

35 მმ; 

მასრხვეულის დიამეტრი წვე–- 

როსთან ––14,5 მმ. ძირთან –-18 ძმ. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო 

დანარჩენი მონაცემები აიღეთ წი- 

ნა ამოცანის პირობიდან. 

  

41. განსაზღვრეთ რამდენჯერ 
ნახ. 39. გაიზრდება ნართის გადახვევის სა– 

შუალო სიჩქარე X #-300-3 I მარკის ავტომატზე, თუ თითისტარის ბრუნ– 

თა რიცხვს მინიმალური მნიშვნელობიდან (3340 ბრ/წთ) გავხრდით მაქ– 

სიმალურ მნიშვნელობამდე (7850 ბრ/წთ). ძაფგანმანაწილებელი ექს- 

ცენტრიკის ბრუნთა რიცხვი ამ დროს შესაბამისად იქნება 204 და 493 

ბრ/წთ; ძაფგანმანაწილებლის გაქანება-–40 მმ. მასრხვეულის საშუალო 

დიამეტრის სიდიდე ორივე შემთხვევაში 24 მმ-ია. 
49. განსაზღვრეთ ოთხმშპინდელიან ავტომატზე ნართის გადახვევის. 

საშუალო სიჩქარე, თუ გვაქვს შემდეგი საანგარიშო მონაცემები: 
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თითისტარის ბრუნთა რიცხვი -– 3900 ბრ/წთ; 

ძაფგანმანაწილებლის ექსცენტრიკის ბრუნთათ რიცხვი -- 

312 ბრ/წთ; 
ძაფგანმანაწილებლის გაქანება –– 35 მმ; 

მასრხვეულის ცილინდრული ნაწილის დიამეტრი ––. 28 მმ; 

მასრხვეულის დიამეტრი წვეროსთან-–13,5 მმ, ძირთან––16 მმ. 
48. განსაზღვრეთ რამდენჯერ გაიზრდება ნართის გადახვევის საშუ-- 

ლო სიჩქარე »7IIC-260 მარკის ავტომატზე, თუ თითისტარის ბრუნთა 

რიცხვს მინიმალური მნიშვნელობიდან (პ000 ბრ/წთ) გავზრდით მაქსი- 

მალურ მნიშვნელობამდე (5000 ბრ/წთ). ძაფგანმანაწილებელი ექსცეინ- 

ტრიკის ბრუნთა რიცხვი ამ დროს შესაბამისად იქნება 295 და 492 
ბრ/წთ. ძაფგანმანაწილებლის გაქანება –– 35 მმ; მაარხვეულის საშუა- 
ლო დიამეტრის სიდიდე ორიჭე შემთხვევაში 24 მმ-ია. 

44. განსახღვრეთ ნართის გადახვევის საშუალო სიჩქარე IX მარ- 
კის მანქანაზე, თუ გვაქვს შემდეგი საანგარიშო მონაცემები: 

თითისტარის ბრუნთა რიცხვი –– 800 ბრ/წთ. 

ძაფგანმანაწილებლის ექსცენტრიკის ბრუნთა რიცხვი 

300 ბრ/წთ; 

ძაფგანმანაწილებლის გაქანება-–55 მმ; 

ნახვევის საშუალო დიამეტრი-–22 მძ. 

45. განსახღვრეთ ნართის გადახვევის საშუალო სიჩქარე XVMI2-1 

მარკის ავტომატზე, თუ გვაქვს შემდეგი საანგარიმო მონაცებები: 

თითისტარის ბრუნთა რიცხვი –– 1590 ბრ/წთ; 

· ძაფგანმანაყილებლის კბილანადაი თვლის ბრუნთა რიცხვი ·-- 

516 ბრ/წთ; 
ძაფგანმანაწილებლის გაქანება––50 მმ; 

მასრხვეულაზე ნართის ნახვევის საშუალო დიამეტრი--22 მმ. 

46. განსახღლვრეთ XV909C-260 მარკის ავტომატის ერთი თითისტარის 

საათობრივი მწარმოებლობა, როცა გადახვევის სიჩქარეებია 238 და 

292 მ/წთ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 
ნართის სიწვრილე –- 1-1. = 25; “ი. 

სასარგებლო დროის კოეფიციეენტი-–0,75. 1 

47. განსახღვრეთ 7 2-300-3I მარკის ავტომატის ერთი თითისტა- 

რის საათობრივი მწარმოებლობა, როცა გადახვევის სიჩქარეებია 334 

და 443 მ/წთ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ნართის სიწვრილე –– წ =15,3. 

სასარგებლო დროის კოეფიციენტი––-0,7. 

48. შეადარეთ VIIC-260 მარკის მანქანისა და ოთხშპინდელიანი 

ავტომატის მწარმოებლობა მანქანის გაბარიტული ზომების 1 მ? ფარ- 

თობზე გაანგარიშებით. გაანგარიშებისათვის მოცემელია: 
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გადახვევის სიჩქარე ორივე მანქანაზე––220 მ/წთ; 

ნართის სიწვრილე – IVIV-=> 29,4; 

VIIC -260 მარკის მანქანის სასარგებლო დროის კოეფიციებ- 

ტი --0,75;, 

ოთხშპინდელიანი ავტომატის სასარგებლო დროის კოეფიციეს- 

ტი --0,7; · 

VIIC -260 მანქანის გაბარიტული ზომები 25 თითისტარზე გა- 

ანგარიშებით შეადგენს 7,36X0,8 მ: | 

ერთი ოთხშპინღელიანი თავის გაბარიტული ზომები--–1,56X 1,05 3. 

49. განსაზღვრეთ, რა რაოდენობის თითისტარი სჭირდება 

–აV#-300-3#I მარკის ავტომატს მისაქსელის ნართის გადასახვევად, თუ 

მოცემულია: ' 

ნართის საათობრივი ხარჯვა-–500 კგ: 

ნართის სიწვრილე –– 1=29,4. 

გადახვევის სიჩქარე –- 443 მ/წთ; 

ავტომატის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი -– 0,6მ. 

50. განსახღვრეთ ოთხმპინდელიანი ავტომატი" თითისტარების სა- 

კაირო რიცხვი მისაქსელის ნართის გადასახვევად, ოუ მოცემულია: 

ნართის საათობრივი ხარჯვა –– 300 კგ; 
გადახვევის სიჩქარე –- 250 მ/წთ; 

ავტომატის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი-–-0,72; 

ნართის სიწვრილე–-“I = 15,3. 

51. განსაზღვრეთ M#MII#%-1 მარკის მასრსვეულიანი ავტომატის 

თითისტართა საჭირო რიცხვი მისაქსელის ნართის გადასახვევად, თუ მო- 

ტცემულია: 
ნართის საათობრივი ხარჯვა--250 კგ: 

გადახვევის სიჩქარე –– 138 მ/წთ: 
ნართის სიწვრილე – “I:= 68,9. 

ავტომატის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი --0,7. 

89. განსახღერეთ 8V#-98-1 მარკის მანქანების საჭირო რიცხვი მი- 

საქსელის ნართის დატენიანებისა და ემულსირეტისათვის, თუ საათში 

«ხარჯება 500 კგ ნართი, ხოლო მანქანის მწარმოებლობაა 360 კგ/სთ. 

ნ8. განსაზღვრეთ 0II-1 მარკის მანქანების საჭირო რიცხვი მისა- 

ქ ელის მასრების ნართნარჩენებისაგან გასაწმენდად, თუ იწმინდება მას- 

რების 100 %. საათში იხარჯება 600 კგ მისაქსელის ნართი; მასრაზე ნარ- 

თის წონაა 32 გ; მანქანის მწარმოებლობა–-4500 მასრა საათში. 

§4. განსაზღვრეთ 0IILI-1 მანქანების საჭირო რიცხვი მასრების ნართ- 

ნ-რჩენებისაგან გასაწმენდად, თუ იწმინდება მასრების საერთო რაო-' 

დენობის 75%; საათში იხარჯება 700 კგ ნართი. მასრაზე ნართის წონაა 
26 გ; მანქანის მწარმოებლობა ––4500 მასრა საათში. 
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I ქ ს ო._.3._.აჰ 

თავი! 

ხახის წარმოქმნა 

ძირითადი სჯპავბჯარიშო ფოტმულები “ 

ქსოვილის გაწყობის დრეკადი სისტემის დეფორმაციის სიდიდე ხა- 

ხის წარმოქმნის პროცესის სს 

00) ; 
სადაც # არის საშუალო დონიდან ქსელის ძაფების გადახრის სიდიღე: 

(| –-ხახის წინა ნაწილის სიგრძე: 

ჰე –- ხახის უკანა ნაწილის სიგრძე. ” 

გაწყობის დრეკადი სისტემის დაჭიმულობის შეცვლის სიდიდე ხახის 
წარმოქმნის პროცესის შედეგად 

–ა#=)ელ. 

სადაც ჩ7ვ არის გაწყობის დრეკადი სისტემის დეფორმაციის სიდიღე 

ხახის წარმოქმნის პროცესის შედეგად; 

C –-დაზგის გაწყობის დრეკადი სისტემის სიხისტის კოეფიცი-. 

ენტი. 
დაზგის გაწყობის დრეკადი სისტემის სიხისტის კოეფიციენტი 

_ C.Cთ _ თ) 

6 C+6,' 

სადღაც რ არის ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი; 

Cე ––ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი. 

საქსოვ ღერყზე ქსელის ეკვივალენტური სიგრჰე იმ პირობით, რომ 

ხვიათა საბოლოო დაჭიმულობა ნულის ტოლია, 

ი 
მუკვ“-– ს #



სადაც დი არის ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის რადიუსი; 

# ––ქსელის ნახვევზე ხახუნის კოეფიციენტი. 

ქსელის ღერძზე ქსელის ეკვივალენტური სიგრძე ღერძზე ქსელის 
ხვიათა საწყისი დაჭიმულობის გათვალისწინებით ; 

X ჯ 1. =- 11-90), 
> / >) 

სადაც IX არის ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის რადიუსი; 

# – ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი დახვევის დროს; 

ჯე ––ქსელის ხვიათა საწყისი დაჭიმულობა ქსელის ღერძზე; 

1 ––- ქსელის ღერძიდან გადმოხვეული ქსელის დაჭიმულობა. 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი ერთ ძაფზე გაანგარიშებით 

ჟ- Cე0 

სადღაც C:ი არის ერთი მეტრი ძაფის სიხისტის კოეფიციენტი ხან- 

მოკლე დეფორმაციის პირობებში კგ/სმ-ობით; 

Lი – დეფორმირებული ქსელის სიგრძე ძ-ობით, რომე- 

ლიც დაზგის გაწყობაში ქსელის ცალკეული ელე- 
მენტების ჯამის ტოლია. 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი ქსელის ერთ ძაფზე გაანგა– 

რიშებით 

0,= Cე.კს. , 

Lკს. 
სადაც Cეკს არის ქსოვილში ერთი მეტრი ძაფის სიხისტის კოეფიცი- 

ენტი ხანმოკლე ღეფორმაციის პირობებში კგ,სმ- 

ობით; 

Lს – დეფორმირებული ქსოვილის სიგრძე მ-ობით.. 

გაწყობის დრეკადი სისტემის ელემენტთა ეკვივალენტური სიგრძე 

ეძრავ ცილინდრულ მიმმართველთა შემოვლის დროს 

X? 1 
რევ. – 1– 1, 

  

(IC 

საღაც # არის ცილინდრული მიმმართველის რადიუსი; 

# –ქსელის გაწყობის დრეკადი სისტემის ელემენტის მიმმარ- 

თველზე ხახუნის კოეფიციენტი; 

# –-–ნატურალური ლოგარითმების ფუძე: 

თ ––მიმმართველზე დრეკადი ელემენტის შემოვლების კუთხე- 
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ხახის სისუფთავის პირობა განისაზღვრება განტოლებით 

#I,: III: Mვ... =7 : 13: წვ... 

სადაც IV, I9,, MM... არის ხახის სიმაღლე შესაბამისი დგიმებისათვის; 

ჰა ბ (ვ... –- მანძილი ქსოვილის ნაპირიდან შესაბამის” 

დგიმამდე, 

საქსოვი დაზგების ზოგადი დახასიათება 

მოსამზადებელ საამქროში მომზადებული ქსელისა და მისაქსელის 

ნართი უნდა მივაწოდოთ საქსოვ დაზგას, რომელზედაც ხდება გარკვე- 

ული ხლართის, სიმჭიდროვისა და სიგანის მქონე ქსოვილის დამზადება. 

ქსოვილის დასამზადებლად საჭირო ოპერაციები სრულდება საქსო- 
ვი დაზგის მთავარი ლილვის ყოველ შემობრუნებაზე ცალკეული მექ.- 

ნიზმების საშუალებით. 

საქსოვი დაზგის მექანიზმები იყოფა შემდეგ ჯგუფებად: ძირითადი, 

დამხმარე, დამცველი და სპეციალური დანიშნულების. 

ძირითად მექანიხმებს მიეკუთვნება: 1) ხახ-» 

წარმომქმნელი მექანიზმი, რომელიც ანხორციელებს ქსელის ძაფების 

გ:დააადგილებას ვერტიკალური მიმართულებით; 2) გამტყორცნი მე· 

ქ.ნ-ზხმი, რომლის საშუალებითაც ხდება მაქოს გაფრენა ან მისაქსელის 

ძაფის გატარება ხახაში მაქოს გარეზე; 3) ბეჭის მექანიზმი, რომელიც სა- 

ეარცხლის საშუალებით მიაბეჭაევს ქსოვილის ნაპირს ხახაში გატარებულ 

მისაქსელის ნართს; 4) ამხვევი რეგულატორი, რომელიც აიხვევს დაზ- 

გაზე წარმოქმნილ ქსოვილს და აწარპოებს ქსელის ძაფების გადაადგი- 

ლებას სიგრძივი მიმართულებით; 5) ქსელის მუხრუჭი ან რეგულატო- 
რი, რომელთა საშუალებითაც ხორციელდება ქსელის ძაფების გარ- 

კვეული დაჭიმულობის შექმნა და'მათი მიწოდება; 6) ამძრავი მექანიზ- 

ძი, რომელიც დახგას ანიჭებს მოძრაობას, და სამუხრუჭო მოწყობი- 

ლობა, რომელიც ამუხრუჭებს საქსოვ დაზგას.. · 

დამხმარე და დამცველი მექანიზმები ასრულ)- 

ბენ დამხმარე ოპერაციებს, მაგალითად, გარკვეულ მიმართულებას აძ- 

ლევენ ქსელის ძაფებს მათი გრძივი მიმართულებით გადაადგილებისას, 

აგრეთვე იცავენ ქსოვილს წუნისაგან და უზრუნველყოფენ უსაფრო- 

თხოებას საქსოვი დახგის მუშაობის პროცესში, 

სპეციალურ მექანიზმებს იყენებენ ზოგიერთი ტიპის 

ქსოვილების დამზადების დროს, ასე, მაგალითად, ხავერდის, პლუშიეს 

ანდა ცალკეული ოპერაციების ავტომატიზაციისას. 

საქსოვი დაზგის კლასიფიკაცია წარმოებს შემდეგი ძირითადი პრინ- 

ციპების მიხედვით: 

1-1



1) მისაქსელის. მასრის „მიწოდების მიხედვით-–-მე.ქანიკური და 
ავტომატური. 

იმ შემთხვევაში, როდესაც მექანიკურ საქსოვ დაზგებზე მისაქსელის 

ნართი გაწყდება ან მთლიანად ამოიხვევა მასრიდან, საქსოვი დაზხგა 

გაჩერდება სპეციალური დამცველი მოწყობილობის საშუალებით. 
მისაქსელის მასრხვეულის მთლიანად დამუშავების შემდეგ მაქოში 

ცარიელი მასრის შეცვლა სავსეთი ხდება ხელით. ამ ოპერაციის შესრუ- 

ლების დროს საქსოვი დაზგა გაჩერებულია. 

ავტომატურ საქსოვ დაზგებზე ზემოაღნიშნული ოპერაციის შესრუ- 

ლება შესაძლებელია დაზგის გაუჩერებლად, მქსოველის მოქმედებაში 

ჩარევის გარეშე, სპეციალური ავტომატური მოწყობილობის-–-მასრხვე- 

ულების შემცვლელი მექანიზმის საშუალებით; 

2) მისაქსელის ნართის ხახაში გატარების მიხედვით–-მ აქო იანი 

„და უმაქოო საქსოვი დაზგები. მაქოიან საქსოვ .დაზგებზე · ხახაში 

“მაქოს გაფრენის დროს მისაქსელის ნართის ამოხვევა ხდება მასრიდან. 

„უმაქოთ საქსოვ დაზგებზე მისაქსელის ნართის ხახაში გატარება ხღება 

ს.ეციალური წკირების, ფოლადის ლენტების, წყლისა და ჰაერის ჭავ- 
ლის საშუალებით. ზემოაღნიშნული მოწყობილობების საშუალებით 

ხორციელდება ბობინიდან მისაქსელის ნართის წამოშლა და მისი გატ»- 

რება ხახაში; 

3) მისაქსელის ნართით კვების ციკლურობის მიხედვით–-ს აქსოეი 

დაზგები პერიოდული და უწყვეტი კვებით, პირველ 
შემთხვევაში მისაქსელის ნართის გატარება ხახაში ხორციელდება საქ- 

Lოვი დაზგის მუშაობის ციკლის ნაწილში, ხოლო მეორე შემთხვევაში-–– 

მთელ ციკლში, ე. ი. უწყვეტად. პერიოდული კვების საქსოვ დაზგებზე 
მისაქსელის ნართის გატარება ხახაში ხდება სწორხაზობრივად, ხოლო 
უწყვეტი კვების საქსოვ დაზგებზე კი წრიულად. ამასთან დაკავშირებით 

„პირველი ტიპის საქსოვ დაზგებს უწოდებენ ბრტყელს, მეორე ტიპის-ს 

| ––მრგვალს. · 

როგორც მექანიკური, ისე ავტომატური „საქსოვი დაზგები, იმისდა 

მიხედვით, თუ რა სახის საფეიქრო ნედლეულს ამუწზავებენ და როგორი 

მექანიზმებით არის აღჭურვილი, არის სხვადასხვა სახის: 

1. გადასამუშავებელი ნედლეულის მიხედვით საქსოვ დაზგებს არ- 

ჩევენ შალის, ბამბის, აბრეშუმის, სელის, მინის, ლითონის ქსოვილების 

გამოსამუშავებლად. : 

აბრეშუმის ქსოვილების დასამზადებლად, რომლებიც გამოირჩევია5 

გადასამუშავებელი ნედლეულის "მაღალი სიწვრილის ძაფით, იყენებე5 

მსუბუქ დაზგებს. 

' მძიმე ტიპის დახგებს · იყენებენ შალის (განსაკუთრებით მაუდი") 

დ. მჭიდრო სელის ქსოვილების გამოსამუშავებლად. საქსოვი დაზგები 
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რომლებზედაც. ხდება ბამბის, შალის (კამვოლური) და სელის ქსოვი- 
ლების დამზადება, მიეკუთვნება საშუალო ტიპის დაზგებს. 

2. იმის მიხედვით, თუ რა დანიშნულების ქსოვილი უნდა დამზად- 
დეს საქსოვ დაზგაზე, არჩევენ ჩვეულებრივ და სპეციალურ საქსოვ დაზ- 
გებს. 

სპეციალურ ს საქსოვ დაზგებზე ხორციელდება ტექნიკური, ხაოიანი 

მარყუჟყრილი ქსოვილების და ხალიჩების დამზადება. 

3. დამზადებული ქსოვილის სიგანის მიხედვით არჩევენ ვიწრო ლა 

განიერ. საქსოვ. დაზგებს. 

4. ხახის წარმომქმნელი მექანიზმის მოწყობილობის მიხედვით არ- 

ჩევენ ექსცენტრიკულ, კარეტულ და ჟაკარდულ საქსოვ დახგებს., 
5. გამტყორცნი მექანიზმის კონსტრუქციის მიხედვით არჩევენ საქ- 

სოვ დაზგებს ქვედა, შუა და ზედა ტყორცნის გამტყორცნი მექანიზმე- 

ბით. 

6. საქსოვი დაზგის მუშაობამი ერთდროულად გამოყენებული მაქო- 

ების რაოდენობის მიხედვით არჩევენ ერთმაქოიან და მრავალმაქოიან 

საქსოვ დღახგებს-· 

მრავალმაქოიან საქსოვ დაზგებზხე სპეციალური მექანიზმის საშუალე- 

ბით სდება სხვადასხვა მისაქსელისნართიანი მაქოების მიწოდება ხა- 

ხაში. 

7. დამცველი მოწყობილობების კონსტრუქციის მიხედვით საქსოვი 

დაზგები არის უსაკეტო და საკეტიანი. | 

8. საქსოვ დაზგაზე ამძრავი მექანიზმის ადგილმდებარეობის მიხეღლ- 

ვ”თ არჩევენ მარჯვენა და მარცხენა ხელის დახგებს. 

· ამოცანები 

1. განსახღერეთ ბამბის ქსელის ეკვივალენტური სიგრძე ქსელეს 

ღერძზე, თუ დახვევის დიამეტრი 300 მმ-ია, ხოლო ქსელის ხახუნის კო– 

ეფიციენტი დახვევის დროს 0,42-ს უდრის. გაანგარიშებისას ქსელის 

ღერძზე ნართის ხვიათა საბოლოო დაპიმულობის სიდიდე მიიღეთ ნუ- 

ლის ტოლი. 

ს, განსაზღვრეთ და ააგეთ ქსელის ღერძზე ქსელის ეკვივალენტური 

სიგრძის ცვლილებათა გრაფიკი იმის მიხედვით, თუ როგორ იცვლება 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის დიამეტრი. სრული ქსელის ღერძის 

დიამეტრია 500 მმ, ქსელის ღერძის ლულის დიამეტრი--100 მმ. ქსელის 

ღერძზე დახვევისას ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი მიიჩნევა მუდმივად 

და 0,45-ის ტოლად. გაანგარიშებისას ქსელის ღერძზე ნართის ხვიათა 

საბოლოო დაჭიმულობის სიდიდე მიიღეთ ნულის ტოლი.



3, განსაზღვრეთ ბამბის ქსელის ეკვივალენტური სიგრძე ქსელის 
ღერძზე, თუ დახვევის დიამეტრი 400 მილიმეტრია, ხოლო ქსელის ხა- 
ხუნის კოეფიციენტი დახვევისას 0,4-ის ტოლი. ეკვივალენტური სიგრ- 

ძის გაანგარიშებისას გაითვალისწინეთ ქსელის ღერძზე ნართის ხვიათა 
საბოლოო დაჭიმულობის სიდიდე. ამ მიზნისათვის ქსელის ღერძზე ნარ- 

თის ცალმაგი ხვიის დაჭიმულობის საშუალო სიდიდე მიიღეთ 6 გ-ის 

ტოლი, ხოლო ქსელის ღერძიდან გადმოსული ქსელის ცალმაგი ძაფის 

დაჭიმულობის საშუალო სიდიდე –– 30 გ-ის ტოლი, 

4. განსაზღვრეთ და გრაფიკულად ააგეთ ქსელის ღერძზე ქსელის 

ეკვივალენტური სიგრძის შეცვლა იმის მიხედვით, თუ როგორ იცვლება 
ქსელის ღერძზე ნართის დახვევის დიამეტრი. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: 
ქსელის ღერძის სრულად დახვევის დიამეტრი ––-550 მმ; 
ქსელის ღერძის ლულის დიამეტრი –– 100 მ3: 

დახვევის დროს ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი ––- 0,44; 
ნართის ხვიათა დაჭიმულობა ქსელის ღერძზე (საშუალოდ ერთ 

ხვიაზე) ––7 გ. 

ს. განსაზღვრეთ ქსელის ეკვივალენტური სიგრძე იმ მომენტისათვის, 
როცა იგი შემოუვლის ცილინდრულ უკანა ფარს. მოცემულია: 

უკანა ფარის რადიუსი –-75 მმ; 

უკანა ფარზე ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი-–0,21; 

უკანა ფარზე ქსელის შემოვლების კუთხე-–-909. 

შეადარეთ ქსელის ეკვივალენტური სიგრძის სიდიდე უკანა ფარ- 

ზე შემოვლებული ქსელის ფაქტიურ სიგრძეს. 

6. განსახღვრეთ ქსელის ეკვივალენტური სიგრძე იმ მომენტისათვის, 

როცა იგი შემოუვლის ცილინდრულ უკანა ფარს. მოცემულია: 

უკანა ფარის რადიუსი -– 60 მმ; 

უკანა ფარზე ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი –- 0,2; 

უკანა ფარზე ქსელის შემოვლების კუთხე---1809. 

შეადარეთ ქსელის ეკვივალენტური სიგრძის სიდიდე უკანა ფარ- 

ზე შემოვლებული ქსელის ფაქტიურ სიგრძეს. 

7. განსახღვრეთ ქსოვილის ეკვივალენტური სიგრძე იმ მომენტისათ- 

„ვის, როცა იგი შემოუვლის უძრავ ცილინდრულ საგულეს. მოცემულია: 

საგულეს რადიუსი –– 50 მმ; 

საგულეზე ქსოვილის ხახუნის კოეფიციენტი –- 0,18; 

საგულეზე ქსოვილის შემოვლების კუთხე -––- 909. 

8. განსაზღვრეთ ქსოვილის ეკვივალენტური სიგრძე იმ მომენტისათ: 
"ვის, როცა იგი ცილინდრულ საგულეს შემოუვლის. მოცემულია: 

საგულეს რადიუსი –– 75 მმ; 
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საგულეზე ქსოვილის ხახუნის კოეფიციენტი -– 0,2; 

საგულეზე ქსოვილის შემოვლების კუთხე – 809. 
9. განსაზღვრეთ ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი საქსოვი დაზგის 

გაწყობისას (ერთ ძაფზე გაანგარიშებით), თუ ქსელის ერთი მეტრი ძა- 

ფის სიხისტის კოეფიციენტი 0,2 კგ/სმ-ია. გაანგარიშებისას გაითვალის– 

წინეთ: 

უკანა ფარი მბრუნავია, უგულეზბელყავით მისი კოტების ხახუნ-; 

  

  

  

ნახ. 40. 

ქსელის ღერძზე ქსელის ეკვივალენტური სიგრძის გაანგარიშებისას 

გაითვალისწინეთ ქსელის ღერძზე ნართის ხვიათა საწყისი დაჭიმულობის 

სიდიდე; . 
ქსელის ღერძზე დახვევის” დროს ქსელის ძაფების ხახუნის კოე · 

ფიციენტი 0,35-ია. 

ხვიათა საწყისი დაჭიმულობის საშუალო სიდიდე – 8 გ: 

ქსელის ღერძიდან ამოხვეული ქსელის ძაფის დაჭიმულობის 

საშუალო სიდიდე –-35 გ. გაანგარიშებისათვის საჭირო და- 

ნარჩენი ზომები პოცემულია მე-40 ნახაზზე. 

10. განსაზღვრეთ ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი საქსოვი დახგის 

გაწყობისას (ერთ ძაფზე გაანგარიშებით), თუ ქსელის ერთი მეტრი ძა- 
ფის სიხისტის კოეფიციენტი 0,15 კგ/სმ-ია. გაანგარიშებისათვის მოცე- 

მულია: 

ცილინდრული უკანა ფარი დამაგრებულია და არ ბრუნავს; 

ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი უკანა ფარზე -–– 0,18; 

ქსელის ღერძზე ქსელის ეკვივალენტური სიგრძის გაანგარიშე- 

ბის დროს უნდა გავითვალისწინოთ ქსელის ღერძზე ნარ- 

თის ხვიათა საწყისი დაჭიმულობის სიდიდე; 

ქსელის ძაფების ხახუნის კოეფიციენტი დახვევის დროს-–0,45; 
ხვიათა საწყისი დაჭიმულობის საშუალო სიდიდე-–-6 გ: 
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ქსელის ღერძიდან გადმოსული ქსელის ძაფის დაჭიმულობის 

საშუალო სიდიდე ---40 გ. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო დანარჩენი ზომები მოცემულია ·41-ე 

ნახაზზე. 

  
  

    

  

ნახ. 41. 

11. განსაზღვრეთ ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი საქსოვი დაზ- 

გის გაწყობისას (ქსელის ერთ ძაფზე გაანგარიშებით), თუ ქსოვილის სი- 

ხისტის კოეფიციენტი ქსელის ერთ მეტრ ძაფზე გაანგარიშებით 0.1 

კგ/სმ-ია. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: 
გამომუშავებული ქსოვილი 

შემოუვლის არა საგულეს, არამედ 

მბრუნავ ლილვაკს; 
მიმღებ ლილვაკზე ქსოვილის 

ხახუნის კოეფიციენტი–-0,7; 

ქსოვილის დეფორმაცია მისი 

ღერძთან შეხების ხაზის იქით 

აღარ ვრცელდება. 
გაანგარიშებისათვის საჭი– 

რო დანარჩენი ზომები მოცემუ- 

ლია 49-ე ნახაზზე. 

19. განსაზღვრეთ ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი საქსოვი დაზ- 

გის გაწყობის სამუშაო ზონაში ქსელის ერთ ძაფზე გაანგარიშებით, თუ 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი ქსელის ერთ მეტრ ძაფზე 0,08კგ/სმ- 

«ა. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

საგულეს ზედაპირს ცილინდრული ფორმა აქვს; 

საგულეზე ქსოვილის ხახუნის კოეფიციენტი --–0,12; 
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მიმღებ ლილვაკზე ქსოვილის ხახუნის კოეფიციენტი –- 0,72. 

ხაზზე. 
183. განსაზღვრეთ საქსო– 

ვი დაზგის გაწყობის დრე- 

კადი სისტემის სიხისტის 

კოეფიციენტი ქსელის ერთ 
ძაფზე გაანგარიმებით, თუ 

ერთი მეტრი ქსელის ძა- 

ფის სიხისტის კოეფიციენტი 

0,18 კგ/სმ-ია, ხოლო ქსო- 

ვილის სიხისტის კოეფიცი- 

ენტი 1 მ ქსელის ძაფისათ- 

ვის 20:09 1კგ/სმს უჯრის. 
გაანგარიშებისათვის მოცე- 
მულია: 

გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა ზომები მოცემულია 43-ე სა– 
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ნახ, 43, 

ცილინდრული უკანა ფარი თავისუფლად ბრუნავს ღერძის გარ- 

შემო და მის პოჭოჭიკებში ხახუნის ძალის სიდიდე შეიძლება უგულე- 

ბელვყოთ; 
ქსელის ღერძზე ნართის ხვიათა საწყისი დაჭიმულობა––8 გ; 

  

  

  

    

ნახ. 44. 

  

„ქსელის ღერძიდან ჩამომავალი ცალკეული ძაფის დაჭიმულობის 

საშუალო სიდიდე–-50 გ: 

_ ხახუნის კოეფიციენტი დახვევის დროს-–0,43; 

საგულეზე ქსოვილის ხახუნის. კლეფიციენტი--0,14; · _ 
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მიმღები ლილვაკის ზედაპირზე ქსოვილის ხახუნის კოეფიციენ- 

ტი –-0,65. 
გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა ზომები მოცემულია 44-ე ნა- 

ხაზზე. 

14. განსაზღვრეთ საქსოვი დაზგის გაწყობის დრეკადი სისტემის სი- 

ხისტის კოეფიციენტი ქსელის ცალმაგ ძაფზე გაანგარიშებით, თუ ერთი 

მეტრი ქსელის ძაფის სიხისტის კოეფიციენტი 0,21 კგ/სმ-ია,ა ხოლო 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი ერთ მეტრ ქსელის ძაფზე გაანგარი- 

შებით –- 0,11 კგ/სმ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ცილინდრული უკანა ფარი დამაგრებულია და არ ბრუნაეს;: 

უკანა ფარზე ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი – 0,18; 

ქსელის ღერძზე ნართის ხვიათა საწყისი დაჭიმულობა საშუა- 

ლოდ––5 გ. . · 

ქსელის ცალკეული ძაფის დაჭიმულობის საშუალო სიდიდე ქსე- 

ლის ღერძიდან ამოხვევისას -–-40 გ; 

ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი დახვევის დროს –– 0,5; 

საგულეზე ქსოვილის ხახუნის კოეფიციენტი -––- 0,17; 

  

    

  

  

ნახ. 45. 

მიმღები ლილვაკის ზედაპირზე ქსოვილის ხახუნის კოეფიციენ- 

ი ––-0,6. 

 განიარიშებისათვის საჭირო სხვა ზომები მოცემულია 45-ე ნა- 

ხაზზე. 

15, განსაზღვრეთ საქსოვი დაზგის გაწყობის დრეკადი სისტემის სი- 

ხისტის კოეფიციენტი ქსელის ცალმაგ ძაფზე გაანგარიშებით, თუ ერთი 

მეტრი ქსელის ძაფის სიხისტის კოეფიციენტი სამუალოდ შეადგენს 

0,3 კგ/სმ-ს, ხოლო ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი ერთ მეტრ ქსე- 

ლის ძაფზე გაანგარიშებით –- 0,2 კგ/სმ-ს. გაანგარიშებისათვის მოცე- 

მულია: : 

ცილინდრული უკანა ფარი დამაგრებულია და არ ბრუნავს; 

უკანა ფარზე ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი --0,15; 
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ქსელის ღერძზე ნართის ხვიათა საწყისი დაჭიმულობა საშუა- 

ლოდ ყოველ ძაფზე –-.10 გ; 
ქსელის ღერძიდან ამოხვეგისას ქსელის ცალკეული ძაფის დაჭი- 

მულობის საწყისი სიღი- 

ღე–-33 გ; 
ქსელის ხახუნის კოე- 

ფიციენტი დახვევის დროს 

0,4; 

საგულეზე ქსოვილის 
ხახუჩის კოეფიციენტი–- 

· 0,14; 

მიმღები ლილვაკის ზე- 

დაპირზე ქსოვილის ხახუ- 

ნის კოეფიციენტი --0,55. · 
გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა ზომები მოცემულია 46-ე 5.- 

ხაზზე. 

16. განსაზღვრეთ საქსოვი დაზგის გაწყობის დრეკადი სისტემის სი- 

ხისტის კოეფიციენტი, თუ ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი 100 კგ/ს3- 

ია, ხოლო ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი დახგის გაწყობაში ·- 

200 კგ/სმ. 

17·. განსაზღვრეთ საქსოვი დაზგის გაწყობის დრეკადი სისტემის სი- 

ხისტის კოეფიციენტი, თუ ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი 140 კგ/სმ- 

ია, ხოლო ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი-––-18ე კგ/სმ. 

  

ნახ, 46, 

18. საქსოვი დაზგის გაწყობაში ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი 

200 კგ/სმ-ია, ხოლო ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი ·–- 150 კგ/სი. 

განსაზღვრეთ, როგორ 'მეიცვლება საქსოვი დაზგის გაწყობის დრეკადი 

სისტემის სიხისტის კოეფიციენტი, თუ ქსელის სიხისტის კოეფიციენტს. 

ერთიორად გავადიდებთ, ხოლო ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი 

მუდმივი დარჩება. 

19. საქსოვი დახგის გაწყობაში ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი 

200 კგ/სმ-ია, ხოლო ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი –-300 კგ/ს1. 

განსაზღვრეთ, როგორ შეიცვლება გაწყობის დრეკადი სისტემის სიხის- 

ტის კოეფიციენტი, თუ ქსელის სიხისტის კოეფიციენტს ერთიორად გა- 
ვადიდებთ, ხოლო ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტს ორჯერ შევაქ- 

ცირებთ. 

20. საქსოვი დაზგის გაწყობაშმი ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი 

250 კგ/სმ-ია, ხოლო ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი –-320 .კგ/სძ. 

განსაზღვრეთ ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტის სიდიდე ისე, რომ 
კელის დეფორმირებადი სიგრძის ორჯერ შემცირებისას, ე. ი. ქსელის 

1095



სიხისტის ერთიორად გადედებისას, გაწყობის დრეკადი სისტემის ს-- 

ხისტის კოეფიციენტი უცვლელი დარჩეს. 

21: საქსოვი დაზგის გაწყობაში ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი 

160 კგ/სმ-ია, ხოლო ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი --300 კგ/სმ. 

განსაზღვრეთ რა სიდიდემდე უნდა შემცირდეს ქსოვილის სიხისტის 

კოეფიციენტი (საქსოვ დაზგაზე ქსოვილის დეფორმირებული ნაწილის 

სიგრძის გადიდების გზით), რომ დახგის გაწყობის დრეკადი სისტემის 
სიხისტის კოეფიციენტი ორჯერ შემცირდეს. 

95. საქსოვ დაზგაზე დეფორმირებული ქსოვილი სიგრძეში შედგება 

ორი მონაკვეთისაგა”ი რომლებსაც სხვადასხვა ხლართი და სიხისტის 

სხვადასხვა კოეფიციენტი აქვთ (500 და 600 კგ/სმ). განსაზღვრეთ დაზ- 

გის გაწყობის მთელი დრეკადი სისტემის სიხისტის კოეფიციენტი, თუ 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი 150 კგ/სმ-ია. 

98. შალის ნართის ნახვეწის (დანაკარგების) შესამცირებლად შალის 

ქსელის ნახვეწებს ქსელის ღერძზე. დახვევის წინ მიაბამენ სპეციალურ 

წინსაფარს, რომელიც ქსელის ღერძიდან ნართის გადმოხვევისას შე: 

საძლებლობას გვაძლევს მისაქსელით დავამუშაოთ ქსელის ძაფების 

მნიშვნელოვანი ნაწილი. განსაზღვრეთ დაზგის გაწყობის დრეკადი სი"ს- 

ტემის სიხისტის კოეფიციენტი ქსელის ღერძ-ადან ნართის ამოხვევის 

ბოლოს, "როცა შალის ქსელთან და დამუშავებულ ქსოვილთან ერთად 

ციკლურ. დეფორმაციას განიცდის წინსაფარიც. გაანგარიშებისათვის 

მოცემულია: 

ქსელის ღეფორმირებული მონაკვეთის სიხისტის კოეფიციენტი 

–- 400,კგ/სმ; 

წინსაფრის სიხისტის კოეფიციენტი – 350 კგ/სმ; 

საქსოვი დაზგის გაწყობაში ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი 

–– 400 კგ/სმ. 
94. განსაზღვრეთ დაზგის გაწყობის დრეკადი სისტემის სიხისტის 

კოეფიციენტის სიდიდე ქსელის . ღერძიღან შალის ქსელის ჩამოსვლის 

მომენტისათვის წინსაფრით მუშაობის დროს. დაზგაზე დამუშავებული 

ქსოვილი შედგება სიგრძით მონაცელე მონაკვეთებისაგან, რომლებსაც 

სიხისტის სხვადასხვა კოეფიციენტი აქვთ. ' გაანგარიშებისათვის მოცე- 

მულია: 

წინსაფრის სიხისტის კოეფიციენტი –– 450 კგ/სმ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი –– 400 კგ/სმ: 
საქსოვი დაზგის გაწყობის სამუშაო ზონაში ქსოვილის შესაბა- 

· მ-სი მონაკვეთების სიხისტის კოეფიციენტები 550 და 

650 კგ/სმ. 
28. განსაზღვრეთ ქსელის სიხისტის კოეფიციენტის სიდიდე ს საქსოვი 

დაზგის გაწყობაში სრულად დახვეული ქსელის ღერძის პირობებში ღა 
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ქსელის ღერძიდან ნართის ამოხვევის ბოლოს. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: 
ქსელის ერთი მეტრი ცალმაგი ძაფის სიხისტის კოეფიციენტი 

საშუალოდ ––0,18 კგ/სმ; 

ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი დახვევის დროს –– 0,5: 

„ქსელის ღერძზე ნართის ხვიათა საწყისი. დაჭიმულობა საშუ.- 

_' ლოდ ქსელის ყოველ ძაფზე ––10 გ; 
ქსელის ღერძიდან ამოხვევისას ქსელის ცალკეული ძაფის დაქა- 

მულობა–-35 გ; 
  უჰრავ უკანა ფარხე 

ქსელის. ხახუნის კოეფი- 
ციე ხდ) –0,13. 

გაანგარი ებისათვის 

საჭირო სხვა მონაცემები 

მოცემულია 47-ე ნახაზზე. 

    

    

96, გაჩსაზღვრეთ, რამ- 

ღენად გაიზრლება დაზ- 

გის გაწყობის დრეკადი 

სისტემის სი”ისტის კოე- 

ფიციენტი, თუ ქსელის 
სიგრძეს, რომელსაც ციკ- 

ლური დეფორმაცია მოსდის ქსოვილის წარმოქმნის პროცესში (ქსელის 

  

ნახ. 47, 

ღერძზე ქსელის ეკვივალენტური სიგრძის ჩათვლითაც) ორჯერ შევამ- 

ცირებთ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ცილინდრული უკანა ფარი თავისუფლად ბრუნავს ღერძის გარ- 

შემო და მისი პოჭოჭიკების ხახუნი შეიძლება უგულებელვყოთ. 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი ერთ მეტრ ცალმაგ ძაფზე გაა5- 

გარიშებით – 0.25 კგ/ხმ; ' 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი ერთ მეტრ ქსელის ძაფზე 

გაანგარიშებით –0,11 კგ/სმ: 

ქსელის ღერძზე ქსელის ნართის ცალმაგი სვიის საწყისი დაჭი- 

_ მულობა ––7 გ: . 

ქსელის ცალკეული ძაფის დაჭიმულობა ქსელის ღერძიდან ამოხ- 

ვევისას ––40 გ: 

ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი დახვევის დროს –– 0,45; 

საგულეზე ქსოვილის ხახუნის კოეფიციენტი-–-0,12; 
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მიმღები ლილვაკის ზედაპირზე ქსოვილის ხახუნის კოეფიციე5- 

ტი ---0,7. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა ზომები მოცემულია 48-ე ნა- 

ხაზზე. 

97. განსაზღვრეთ, 

რამდენად უნდა გაი- 

ზარდოს ქსოვილის სი– 
გრძე საქსოვი დაზგის 

სამუშაო ზონაში, რომ 

დეფორმირებული ქსე- 
· ლის სიგრძის ორჯერ 

შემცირებისას გაწყო- 

ბის სამუშაო ჩზონა- 

ში გაწყობის დრეკადი 

სისტემის სიხისტის კოეფიციენტი უცვლელი დარჩეს. საჭირო მო- 

ნაცემები და საქსოვი დახგის გაწყობის სისტემის საწყისი ზომები აი- 

ღეთ წინა ამოცანიდან. 

  

  

  

ნახ. 48. 

98. განსაზღვრეთ, რამდენად უნდა გაიზარდოს ქსოვილის სიგრძე 

საქსოვი დაზგის გაწყობის სამუშაო ზონაში, რომ საქსოვი დაზგის გაწ- 

ყსობაში ქსელის მუდმივი სიგრძის პირობებში ორჯერ შემცირდეს გაწ- 
ყობის დრეკადი სისტემის სიხისტის კოეფიციენტი. საჭირო მონაცემები 

და გაწყობის დრეკადი სისტემის საწყისი ზომები აიღეთ 26-ე ამოცანის 

პირობიდან. 

_ 29. საქსოვი დაზგის გაწყობის სამუშაო ზონაში ქსოვილის სიხისტის 

კოეფიციენტი ორჯერ აღემატება ქსელის სიხისტის კოეფიციენტს. გაჩ- 

საზღვრეთ გაწყობის დრეკადი სისტემის სიხისტის კოეფიციენტის შეცვ- 

ლა, თუ ქსოვილის და ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი ერთდროულად 

გაიზრდება შესაბამისად 10%-ით. 

80. განსაზღვრეთ სიდიდე ქსელის დეფორმაციისა ხახის წარმოქმნის 

შედეგად გამოიანგარი- 

შეთ ზუსტი და მიახლოე– 

ბული მეთოდით და გა- -ლ=-=-=-1 
_ 

ანგარიშების შედეგები 425 2 2/5 

ერთმანეთს მეადარეთ. 

  

წ/
) 

  

  
      

ხახის ზომები მოცემულია ნახ. 49. 

49-ე ნახაზზე. 
81. შეაღარეთ, თუ როგორი იქნება ქსელის დეფორმაციის სიდიდე 

ხახის წარმოქმნის შედეგად სრული და არასრული ხახების პირობებშე 
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და ხახის თანაბარი ზომების ტოლობის პირობებში. ხახის საანგარიშო 

ზომები მოცემულია 50-ე ნახახზე. 

  

  

        
ნახ. 50. 

ვ95. განსაზღვრეთ, როგორი იქნება ხახის წარმოჟმნის მედეგად მიღე- 
ბული ქსელის ძაფების დეფორმაციის სიდიდე შემდეგი საქსოვი დაზგე– 
ბისათვის: · 

საშუალო დონიდან ქსელის ხახის სიღრმე ხახის წინა ნაწილი 
ძაფების გადახრის სიდიდე მმ-ობით მმ-ობით 

მმ–ობით 

#4L–1000...38 220 420 

#IL- 100... ზემოთ–– 32; 225 300 

ქვემოთ ––38; 

მაუდის ვსოვილისათვის...92 320 1010 

VIC0 ზემოთ- -40; 50 350 
ქვემოთ––20 

ზულცელის ფირმის --33. 165 305 

33. დგიმის მოძრაობის მოცემული დიაგრამით (ნახ. 51) ააგეთ ხახის 

წარვოკმნიო მიღებული ქსელის ციკლური დეფორმაციის დიაგრამა. 

_
ი
 

ა0199   

                

ნახ. 51. 

ქსელის დეფორმაციის სიდიდის გაანგარიშებისას დაუშვით, რომ ხახის 

სიღრმეა 240 მმ, ხოლო ხახის წინა ნაწილის სიგრძე––260 მმ. 
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34. დგიმის მოძრაობის მოცემული დიაგრამით (ნახ. 52) ააგეთ ხახის 

წარმოქმნის შედეგად მიღებული ქსელის ციკლური დეფორმაციის დია- 
| გრამა ქსელის დეფორმა–- 

9 ციის სიდიდის გაანგარი- 
4ე132 შებისას მიიღეთ, რომ ხა–- 
20 ხის სიღრმე 300 მმ-ია, ხო–- 

ი ჯ ლო ხახის წინა ნაწილის სი–- 

დიდე-–-340 მმ.   

ბნ. დგიმის მოძრაო- 

    ა ბი მოცემული დიაგრა- 

მით (ნახ. 53) ააგეთ საქსო–- 

ვი დაზგის გაწყობის დრე- 

კადი სისტემის ციკლური 

| დეფორმაციას დიაგრამა. 
გაანგარიშებისას მიიღეთ, რომ ხახის სიღომე 320 მმ-ია; ხახის წინა 

ნაწილის სიდიდე-–-1000 მმ. · 
36. განსაზღვრეთ, როგორ შეიცვლება ქსელის დაჭიმულობა ხახის 

წარმოქმნის შედეგად, თუ ხახის წარმოქმნისას ქსელის დეფორმაციის 

  

ნახ. 52. 

§ 

60192 

ი /I 

ნახ. 53 

სიდიდე 0,5 სმ-ია, ხოლო საქსოვი დაზგის გაწყობის დრეკადი სისტე- 

მის სიხისტის კოეფიციენტი––90 კგ/სძ. 

87. განსაზღვრეთ, როგორ შეიცვლება ქსელის დაჭიმულობა ხახის 

წარმოქმნის შედეგად, თუ ხახის წარმოქმნისას ქსელის დეფორმაციის 

სიდიდე 0,56, სმ-ია, ხოლო დაზგის გაწყობის სამუშაო ზონაში ქსელი 
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სა და ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტები ”შესაბამისაღ 250 და» 
250 კგ/სმ. 

88, განსაზღვრეთ, რა სიდიდით გადაადგილდება ქსოვილის ნაპირე 

ხახის წარმოქმნის შედეგად, თუ ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი დაზ- 

გის გაწყობის სამუშაო ზონაში 300 კგ/სმ-ია, ხოლო ქსელის სიხისტის 

კოეფიციენტი ––- 200 კგ/სმ- ხახის წარმოქმნის პროცესის შედეგად გაწ- 

ყობის დრეკადი სისტემის დეფორმაციის სიდიდე –- 0,5 სმ. 

39. განსაზღვრეთ, რა სიდიდით გადაადგილღება ქსოვილის ნაპირი 

ხახის წარმოქმნის შედეგად, თუ გაწყობის დრეკადი სისტემის დეფორ- 

მაციის საერთო სიდიდე 0,6 სმ-ია, ხოლო ქსელისა და ქსოვილის სი- 

ხისტის კოეფიციენტები გაწყობის სამუშაო ზონამი შესაბამისად 250 

და 250 კგ/სმ. 

40. განსაზღვრეთ, რა მიმართულებით და რა სიდიდით გადაინაცე- 
ლებენ ქსელის ძაფები ხახის გახსნისას დგიმის თვლების მონაკვეთზე 

ხახის წარმოქმნის დროს. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

დგიმის თვლები წინააღმდეგობას არ უწევენ ქსელის ძაფების 
დაჭიმულობის გათანაბრებას ხახის წინა და უკანა ტოტებში; 

ქსელის დეფორმაციის სიდიდე ხახის წარმოქმნის პროცესის შე– 

დეგად–--0,5 სმ; 

ქსელისა და ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტები საქსოვი 

ღაზკის გაწყობის. სამუშაო ზონაში შესაბამისად--200 და 280 კგ/სმ: 

ხახის წინა ნაწილის სიგრძე შეადგენს დაზგის სამუშაო ზონაში 

ქსელის საერთო სიგრძის 1/6-ს. 

41. /ანსაზღვრეთ, რა სიდიდით გადაინაცვლებს ქსელი სიგრძივი მი– 
მართულ.კბით ქსელის ღერძიდან ნართის ამოხვევის ხაზის მონაკვეთზე, 

თუ ქსელის: და ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტები გაწყობის ზონაში 

შესაბამისაო 200 და 250 კგ/სმ-ის ტოლია, ხოლო ხახის წარმოქმნის შე– 

დეგად ქსელის დეფორმაცია 0,48 სძ-ს შეადგენს. ქსელის ღერძზე ქსე–- 

ლის ეკვივალენტური სიგრძე საქსოვი დახგის გაწყობის სამუშაო ზოთძა– 

ში ქსელის საერთო სიგრძის 1/4-ია. 

«9. განსაზღვრეთ, როგორი იკნება გაწყობის დოეკადი სისტემის ზა– 

წილების დეფორმაციის სიდიდე ხახის წარმოქმნისას მონაკვეთებისათ- 

ვის, რომლებიც განისაზღვრებიან იმ ქსელის საერთო სიგრძის ნახევ- 

რით, რომელიც ციკლურ დეფორმაციას განიცდის. საქსოვი დაზგის გაწ- 

ყობის დრეკადი სისტემის დეფორმაციის სიდიდე ხახის წარმოქმნისას 

შეადგენს 0,55 სმ-ს, ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი–-200 კგ, ქსოვი– 

ლის სიხისტის კოეფიციენტი –– 300 კგ/სმ. 

43. განსაზღვრეთ მდგომარეობა წერტილისა, რომელიც გაწყობის 

დრეკად სისტემას ყოფს. კოო ნაწილად, მათ ერთნაირი დეფორმაცია 
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აქვთ ხახის წარმოქმნის დროს. ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი 150 

კგ/ხმ-ია, ხოლო ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი ––220 კგ/სმ. 

44. ააგეთ გრაფიკი, თუ როგორ შეიცვლება გაწყობის დრეკადი სის- 

ტემის დეფორმაციის სიდიდე იმ შემთხვევისათვის, როცა იცვლება ხა- 
ხის წინა ნაწილის სიგრძე ხახის საერთო სიგრძის მუდმივი სიდიდისა და 
საშუალო დონიდან ქსელის ძაფების გადახრის მუდმივი სიდიდის პირო–- 
ბებში. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელის ძაფების გადახრის სიდიდე საშუალო დონიდან ––4 სმ: 
ხახის საერთო სიგრძე-–64 სმ. 

45. გამოიანგარიშეთ დგიმის გორგოლაჭების ზომები ტილოსხლაო-. 

თიანი ქსოვილის გამოსამუშავებლად ექსცენტრიკულ ხახის წარმომქ?ვ- 

ნელ მექანიზმში, რომლის შიგნით 

(=) განლაგებული ექსცენტრიკები და 
1 დგიმები დამოუკიდებლად მოძრა- 

' ობენ. გაანგარიშებისას საჭიროა 

მტკიცედ შეასრულოთ შემდეგი 
ტექნოლოგიური პირობა; ორი 

მომდევნო ხახის სიმაღლე ერთ- 

ნაირი უნდა იყოს. 

დ დ დგიმების თასმების ჩაბმის სქე– 

მა და გაანგარიშებისათვის საჭი– . · _-- 

1 „უეღ>„„–„–=>–>_ რო ზომები მოცემულია 54-ე ნა– 

| აებგეგ _ ხაზზე. LI. +- 

1 46. ააგეთ ხახის წარმოქმნის 

ი ' შედეგად ქსელის დეფორმაციის 

მეცვლის გრაფიკი ხახის წინა ნა–- 

, წილის სიგრძის შეცვლის მიჩედ- 

ვით. გაანგარიშებისათვის მოცე–- 

  
ნახ. 54. 

მულია: 

ხახის საერთო სიგრძე არ იცვლება –– 600 მმ: 
ხახის კუთხე მუდმივია და არ იცვლება დგიმების დაზგის სიღრ–- 

მეში ნებისმიერი განლაგებისას, ხახის კუთხის სიდიდე––-15?; 

ხახის წარმოქმნა სიმაღლის მიხედვით სიმეტრიულია. 

47. ააგეთ გრაფიკი, როგორ შეიცვლება საქსოვი დაზგის გაწყობის 

დრეკადი სისტემის დეფორმაციის სიდიდე, როცა იცვლება ხახის წინა 

ნაწილის სიდიდე, ხოლო ხახის საერთო სიგრძე მუდმივია. გაანგარიშე- 

ბისათვის მოცემულია: 
დგიმების ნებისმიერ მდგომარეობამი ხახის კუთხის სიდიდე 

მუდმივი უნდა იყოს 175-ს უდრიდეს; . 
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ხახის საერთო სიგრძე მუდმივი სიდიდეა და 70 სანტიმეტრს უდღ– 
რის; 

ფორმით ხახა სრულია. 

48. განსაზღვრეთ, როგორ შეიცვლება ქსელის დაჭიმულობა ხახის 

წარმოქმნის პროცესის შედეგად, თუ გაწყობის დრეკადი სისტემის დე– 

      
  

  

499 ' :. 00, « 

". ა 'საა“_ . 
ი. C), 

! 

ნახ. 55, 

ფორმაციის სიდიდე 0,5 სმ-ია. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელის ძაფების რიცხვი გაწყობაში--2900; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი ერთ მეტრ ცალმაგ ძაფზე გაან– 

გარიშებით ––-0,2 კგ/სმ; 

ქსელის ღერძზე ნართის ცალმაგი ხვეულის საწყისი დაჭიმულო– 

ბა––7გ; 

ქსელის ღერძიდან ამოხვევისას ქსელის ცალმაგი ძაფის დაჭიმუ- 

ლობა-––40 გ; 

დახვევის დროს ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი--0,43; 

ცილინდრული უკანა ფარი თავისუფლად ბრუნავს პოჭოჭიკებში; 

საგულეზე ქსოვილის ხახუნის კოეფიციენტი--0,2, ხოლო მიმღებ 

ლილვზე -–- 0,6: 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი ქსელის ერთ ძაფზე გაანგა- 

რიშებით-–-0,07 კგ/სმ: 

· გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა ზომები მოცემულია 55-ე ნა– 

ხაზზე. 

49. განსაზღვრეთ, რამდენად უნდა გაიზარდოს ქსოვილის სიგრძე 

გაწყობის სამუმაო ზონაში (როცა დაზგის სამუშაო ზონაში ქსელის 

სიგრძე უცვლელია) იმისათვის, რომ ორჯერ შემცირდეს ქსელის დაჭი– 

მულობა ხახის წარმოქმნის შედეგად. გაანგარიშებისათვის საჭირო პა- 

რამეტრები და გაწყობის საწყისი ზომები აიღეთ წინა ამოცანიდან. 
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50. განსაზღვრეთ დგიმების დაწოლის მნიშვნელობა თასმებზე ხახის. 

სრული გახსნისას. თუ დგიმში გაყრილია ქსელის ძაფების ნახევარი. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები შემდეგია: 

ქსელის "ძაფების საწყისი დაჭიმულობა მონაცვლების მომენტ– 

ში –-15 კგ; 

ქსელის ძაფებსს დეფორმაცია ხახის წარმოქმნის შედეგად 

, –-0,48 სმ; 

L საქსოვი დაზგის 
– · · : - გაწყობის დრეკადი სის– 

| პ20 პ20 ტემის სიხისტის კოე–- 

· | | ფიციენტი--75 კგ/სმ. 

Cახ. 56. ხახის ზომები მო– 

ცემულია 56-ე ნახაზზე. 
51. განსაზღვრეთ ხახის წარმომქმნელი მექანიზმების დიდი ექსცე5- 

ტრიკის ექსცენტრისიტეტის სიდიდე, როცა ექსცენტრიკები შიგნითაა 

განლაგებული და დგიმები დამოუკიდებლად მოძრაობენ, თუ მცირე 

ექსცენტრიკის ექსცენტრი- – 
სიტეტის სიდიდე #,-ს შეად- ' · 
გენს. ექსცენტრიკის ექსცენ– = 
ტრისიტეტის სიდიდის გან- ! 200 წ 

საზღვრისათვის ტილოს 

ხლართის ქსოვილის გამო- 

მუშავების დროს: საჭიროა 

დაცული იქნეს ხახების სიწ–- 

მინდე...... : 

40
I!
 

  

      

  
  

  

  
        

გაანგარიშებისათვის სა- > 

ჭირო ზომები მოცემულია ' | 27 

57-ე ნახაზზე. ; 442 

69. გამოიანგარიშეთ 

#X-100 მარკის დაზგის დგი– ნახ. 57. 

მის გორგოლაკების ზომები 

ექსცენტრიკულ ხახის წარმომქმნელ მექანიზმში„ რომელშიც დგი–- 

მები შიგნითა განლაგებული და დამოკიდებულად მოძრაობენ; 

ხლართის სახე–-ტილოს ხლართი. გაანგარიშებისას საჭიროა დაიცვაო 

შემდეგი მოთხოვნა–-–ორი მომდევნო ხახის სიმაღლე ერთნაირი უნდა 

იყოს. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: მანძილი ქსოვილის ნაპირიდან 

უახლოეს დგიმამდე-–210 მმ, მანძილი დგიმებს შორის 50 მმ. 

§3, გამოიანგარიშეთ /#ჩIIC-100 მარკის: დაზგის დგიმის გორგოლა– 
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ჭების ზომები ექსცენტრიკულ ხახის წარმომქმნელ მექანიზმში, რომელ– 

შიაც ექსცენტრიკები შიგნითაა განლაგებული და დგიმები დამოკი- 

დებულად მოძრაობენ. ხლარ– 

  

  

  

თის სახე--–ტილოს ხლართი. (და 
გაანგარიშებისს საჭიროა ' (0 4 
შეასრულოთ შემდეგი პირო– ' 2). 

ბა: ორი მომდევნო ხახის სი– ! რ 

მაღლე ერთნაირი უნღა “127. 

იყოს გაანგარიშებისათვის - I2-.L ,     

მოცემულია: მანძილი ქსო–- 

ვილის ნაპირიდან უახლოეს 

  

  

დგიმამდე– 200 მმ, მანძილი 3I2V 

დგიმებს შორის 35 მმ. , I. ' 
64. გამოიანგარიშეთ დგი- წ – 

მის ლილვაკის გორგოლა- –- 2/ე 4 

  

ჭების ზომები ექსცენტრი- 

კულ მექანიზმში, რომელ–- 

შიც ექსცენტრიკები შიგნი- 

თაა განლაგებული და დგი- 

მები დამოკიდებულად -იმოძ- 

რაობენ 1/2 სარჟის ბლართის | · 

ქსოვილის გამომუშავებისათვის. გორგოლაჰების გამოანგარიშების 

ღროს უნდა უზრუნველეყოთ, რომ სამივე მომდევ§ო ხახა სუფთა იყოს. 

58-ე ნახაზზე ნაჩვენებია გორგოლაჭების ჩაბმის სქემა, ხლართი, დგი– 

მებში ძაფების გაყრის წესი და გაანგარიშებისათვის საჭირო ზომები. 

55. ამოხსენით წინა ამოცანა დგიმების ჩაბმისა და ქსელის ძაფების 

დგიმებში გაყრის იმავე სქემის შესაბამისად, მაგრამ შემდეგი საანგა– 

რიშო ზომებით: მანძილი ქსოვილის ნაპირიდან უახლოეს დგიმამდე-– 

250 მმ, მანძილი დგიმებს შორის 60 მმ. 

56. გამოიანგარიშეთ დგიმის ლილვაკის გორგოლაგჭების ზომები ექს–- 

ცენტრიკულ მექანიზმში, რომელშიაც ექსცენტრიკები შიგნითაა განლა– 

გებული და დგიმები დამოუკიდებლად ძოძრაობენ 2/2 სარჟის ხლართი» 

ქსოვილის გამომუშავებისათვის. გორგოლაჭების გაანგარიშებისათვის 

უნდა უზრუნველვყოთ, რომ ოთხივე მომდევნო ხახა სუფთა იყოს. 59-ე 

ნახაზზე ნაჩვენებია გორგოლავების ჩაბმის სქემა, ხლართი, ქსელის ძა– 

ფების დგიმებში გაყრის წესი და გაანგარიშებისათვის საჭირო ზომები. 

57. ამოხსენით წინა ამოცანა დგიმების ჩაბმის იმავე სქემის შესაბა- 

მისად და დგიმებში ქსელის ძაფების გაყრის ისეთივე პირობით, მაგრამ 

შემდეგი საანგარიშო ზომებით: მანძილი ქსოვილის ნაპირიდან უახლო– 

ეს დგიმამდე––250 მმ, მანძილი დგიმებს შორის-–60 მმ. 

      
ნახ. 58. 
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58. გამოიანგარიშეთ დგიმის ლილვაკის გორგოლაჭების ზომები ექს- 

ცენტრიკულ მექანიზმში, რომელშიაც ექსცენტრიკები შიგნითაა განლა- 

გებული ღა დგიმები დამოკიდებულად მოძრაობენ 2/2 სარჟის ხლართი": 

ქსოვილის გამომუშავებისათვის. გორგოლაჭების გაანგარიშებისას უნღა 
უზრუნველვყოთ, რომ ოთხივე მომდევნო ხახა სუფთა იყოს. მე-60 ნა- 

ხაზზე ნაჩვენებია გორგოლაჭების ჩაბმის სქემა, როცა ქსელის ძაფები 

გატარებულია დგიმგამოშვებით. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: მას- 

  
  

  
  

    
  

  

                

რიპ 2! 4 I32/?2 (| 
_ „- 70 -- 

'V/ _. 4-2 – · / 
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ნახ 59. ნახ. 60. 

ძილი ქსოვილის ნაპირიდან უახლოეს დგიმამდე ––210 მმ, მანძილი მო– 

საზღვრე დგიმებს შორის ერთნაირია და 50 მმ-ს უდრის. 

59. ამოხსენით წინა ამოცანა გორგოლაჭების ჩაბმის იმავე სქემის 

შესაბამისად, მაგრამ შემდეგი საანგარიშო ზომებით: მანძილი ქსოვილის 

ნაპირიდან უახლოეს დგიმამდე––250 მმ, მანძილი მოსაზღვრე დგიმებს 

შორის ––60 მმ. 

60. ამოხსენით წინა ამოცანა მოცემული საანგარიშო ზომებით, მაჯ- 

რამ გაითვალისწინეთ ზონრის სისქე, რომელიც 4 მძ-ს უდრის. 

61. შექცევითი მოძრაობის მეთოდით ააგეთ ხახსს წარმომქმნელი 

ექსცენტრიკები (მუშტები). აგებისას გაითვალისწინეთ შემდეგი მოთხო– 

ვნები და ძირითადი კონსტრუქციული ზომები: 

ექსცენტრიკის უდიდესი რადიუსი-––100 მმ; 

ექსცენტრიკის უმცირესი რადიუსი-––-45 მმ; 
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საგორავის რადიუსი –– 45 მმ; 

მანძილი საფეხუროვანი ბერკეტის ბრუნვის ღერძიდან ექსცენტ- 

რიკის ბრუნვის ღრძამდე –– 315 მმ; 

მანძილი საფეხუროვანი ბერკეტის ბრუნეის ღერძიღან საგორა- 
ვის ბრუნვის ღერძამდე – 280 ქმ. 

ექსცენტრიკის აგებისას მიიღეთ პირობა: როცა საგორავი ექს- 

ცენტრიკის მცირე რადიუსიდან დიდ რადიუსზე გადადის, დგიმი ქვემოთ 
ეშვება. 

აგება აწარმოეთ შემდეგი ვარიანტებისათვის: 

1. ტილოს ხლართი; დგიმის მეჩერება: შეადგენს მთავარი ლილვის 

შემობრუნების 1209-ს; დგიმის მოძრაობა თანაბარია, 

2. ტილოს ხლართი: დგიმის შეჩერება შეადგენს მთავარი ლილვის 

შემობრუნების 1407-ს; დგიმის მოძრაობა თანაბარშენელებულია. 
3. ტილოს ხლართი: დგიმის შეჩერება შეადგენს დაზგის მთავარი 

ლილვის შემობრუნების 120”-ს; დგიმის მოძრაობა თანაბარაჩქარებულ- 
თანაბარშენელებულია (დგიმის გადაადგილების ფარდობა დროის თ»- 

ნაბარ შუალედში 1:3:5:5:1), 

4. სარჟის ხლართი 1/2: ღია ხახა; ღგიმის მოძრაობა თანაბარაჩქარი– 

ბულ-თანაბარმენელებულია (დგიმის გადაადგილების ფარდობა ცაCრ“- 
კეულ მუალედებში 1:3:5:5:3:1): ღგიმის ბეჩერებ: მთავარი ლილეის 

შემობრუნების 9097. 

5. სარჟის ხლართი 1/2: ღია ხახა: დგიმის შეჩე.აება შეადგენს მთაგა– 

რი ლილვის შემობრუნების 1009-ს: დგიმის მოძრაობა თანაბარია. 

6. სარჟის ხლართი 1/2; ღია ხახა: დგიმის დეჩერება შეადგენს მთა- 

ვარი ლილვის შემობრუნების 120?-ს; დგიმის მოძრაობა ჰარმონიულია 

(აჩქარებულ-შენელებული). 
7. სარჟის ხლართი 2/2: ღია ხახა: დგემის მეჩერება შეადგენს მთ»- 

ვარი ლილვის შემობრუნების 90”-ს: დგიმის მოძრაობა თანაბარია. 

8. სარჟის ხლართი 2/2: ღია ხახა: დგიმის შეჩერება შეადგენს მთა– 

ვარი ლილვის მემობრუნების 100”-ს: დგიმის მოძრაობა პარმონიულია 

(აჩქარებულ-შენელებული). 

9. სარჟის ხლართი 1/3; ღია ხახა: დგიმის შეჩერება შეადგენს მთა- 

ეარი ლილვის შემობრუნების 90“-ს: დგიმის მოძრაობა თანაბარია- 

10. სარჟის ხლართი 1/3: ღია ხახა: დგიმის შეჩერება შეადგენს მთა– 

ვარი ლილვის შემობრუნების 90?-ს: დგიმის მოძრაობა პარმონიულია 

(აჩქარებულ-ზენელებული) 
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თავი II 

მჩსჰაქსულჩს ძაშის მიბეჭჭე 

„ ძირეთაღი საანბარიშო ფორმულები. ! 

აქსიალურბეჯგიანი მექანიზმის ბეჭის თითის გხის, სიჩქარისა და აჩ- 

ქარების სიდიდეები მთავარი ლილვის თანაბარი ბრუნვის დროს განი- 

საზღვრება შემდეგი განტოლებებით: 

1 #/., 
5=I(1-–ილ05 თ) + –- –“–5102თ, 

2 L 

V=თXჯ ( 511) თ-L 2: 902C) ' 

C = ა” ( 005 C-+ – 60§2% ) ; 

სადაც #არის მთავარი ლილვის მოუდმხაოას (მუხლის) რადიუსი; 

თ-–- წინა მდგომარეობიდან მრუდზხარას შემობრუნების კუთხე: 

# –– დამტარის სიგრძე: 

თ -- დაზგის მთავარი ლილვის კუთხური სიჩქარე. 

აქსიალურბეჭიანი მექანიზმის ბეჭის თითის უდიდესი სიჩქარე მი- 

იღება, როცა მუხლის შემობრუნების კუთხეს შემდეგი მნიშვნელობა 

აქვს: 

- თ= 8216 C05 (=55V121% ) , 

აქსიალურბეჯჭიანი მექანიზმის ბეჭის თითის სიჩქარე, როცა დამტარი 

მოკლეა (+--9.5), განისაზღვრება შემდეგი განტოლებით 

ვ 
175= თ #X 90 თ+ -- ყა ი2თ-L- 7 Iს? 4 686 |. 

2 21.1



დეზაქსიალურბეჭიან მექანიზმში ბეჭის თითის სიჩქარე და აჩქარე–- 

ბის სიდიდეები გამოისახება შემდეგი განტოლებებით: 

V-ას( 5)0 თ–- 1: 9102თ+-”- 005Cთ |; 
2# ჯL 

თ=C)მბ?# ( 0608თ + # ლ052>---" 510 თ ) , 
L L 

სადაც « არის დეზაქსიალის (გადაადგილების) სიდიდე. 

ბეჭის კინეტიკური ენერგია 

= 40“. 

სადაც I არის ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის ღერ- 

ძის მიმართ; 

თ ––ბეჭის კუთხური სიჩქარე. 

ბეჭის ინერციული წინააღმდეგობის მომენტი 

M=I%, 

სადაც I არის ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის ღერ– 

ძის მიმართ; 

6--ბეჭის კუთხური აჩქარება. 

მანძილი ბეჭის ბრუნვის ღერძიდან დარტყმის ცენტრამდე 

== 

„თ 

სადაც I არის მასის, ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის მიმართ; 

C –-ბეჭის წონა; 

”» --მანძილი ბეჭის ბრუნვის ღერძიდან ბეჭის სიმძიმის ცენტ- 

' რამდე; 

წ “––სიმძიმის ძალის აჩქარება. 

ქსელის დაჭიმულობის შეცვლა მიბეჭვის შედეგად 

ბაI=XC. 

სადაც ·გ არის ქსელის დეფორმაცია მიბეჭვის შედეგად (მიბეჭვის 

ზოლი) 

1 –-ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი. 

ქსოვილის დაჭიმულობის შეცვლა მიბეჭვის შედეგად 

#ILკს =28C5ს



სადაც Cე არის ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი: 

მიბეჭვის ძალა 

I =70(C> + C.). 

"მიბეჭვის ზოლის სიდიდე მიბეჭვის დაწყების კუთხის სიდიდის მე- 

Lედვით აქსიალურბეჭიანი მექანიზმისათვის 

ს-მ) I1 – 006 თა) + -”. .5- 51037 თ8ვ ) , 

სადაც თკ არის მიბეჭვის დაწყების კუთხე; 

8. –-მანძილი ბექჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ქსოვილის ნაპე–- 

რის ხაზამდე; 

8- –-მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ბეჭის თითის 

ღერძამდე. 

ამოცანები 

1. განსაზღვრეთ ბეჭის თითი" ღერძის გადანაცვლების სიდიდე აქ- 

სიალურბეჭიან ძექანიზმში, როცა მთავარი ლილვი შემობრუნდება 30, 

60, 80, 120, 150”-ით. მოცემულია: 

მრუდმხარას რადიუსი -– 65 მმ: 

დამტარის სიგრძე –– 267 მმ. | 

9. განსაზღვრეთ, რა სიდიდით გაღაინაცვლებს სავარცხელი ქსოვი– 

ლის ნაპირიდან 21L -100 საქსოვ დასგამი„ როცა მთავარი ლილვი 

უკიდურესი V-ნა მდგომარეობი= 5 მემობრუნდება 60, 85, 12ეყ? 

კუთხით. გაანგარიმებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარ:ს რ;რიუსი –-64 მმ: 

დანტ,არის სიგრძე –– 284 მმ; 

მანძილი 6-1-ს თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე 

–- 729 252: : 

მანყილი არალის ნაპირთან სავარცხლის შეხების ხაზიდან 

-526:85 ლილვის ღერძამდე -––- 750 მმ. 

რით, რ. სიღიდით გადაინაცვლებს სავარცხელი ქსოვი– 

ლის ნაპირიდან #71 -165 ს.გსოვ დაზგაში, როცა მთავარი ლილვი უკი–



ღურესი წინა მდგომარეობიდან შემობრუნდება 60, 85, 1209 კუთხიო. 
გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი -- 70 მმ; 

დამტარის სიგრძე –– 262 მმ; 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე 

–- 728 მმ; 

მანძილი ქსოვილის ნაპირთან სავარცხლის შეხების ხაზიდა5 

ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე –– 765 ძმ, 

4. ააგეთ ბეჭის თითის გრაფიკი იმის მიხედვით, თუ როგორია დას. 

გის მთავარი ლილვის შემობრუნების კუთხე. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: 
მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –– 65 მმ: 

დამტარის სიგრძე –– 267 მმ. 

5, განსაზღვრეთ აქსიალურბეჭიან მექანიზმში ბეჭის თითის სიჩქ:- 

რისა და ტანგენციალური აჩქარების სიდიდე, როცა უკიდურესი წინა 

მდგომარეობიდან მთავარი ლილვი შემობრუნდება 30, 90, 120? კუთხით. 
გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვი თანაბრად ბრუნავს, 

მრუდმხარას რადიუსი -–– 65 მმ; 

დამტარის სიგრძე -–– 267 მმ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –- 220 5რ/წთ. 

0. განსახღვრეთ აქსიალურბეჭიან მექანიზმში ბეჭის თითის სიჩქა–- 

რისა და მთავარი ლილვის მუხლის მდგომარეობის მაქსიმალურ მნიშე- 

ნწელობათა სიდიდეები. 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მრუდმხარას რადიუსი –– 65 მმ: 

დამტარის სიგრძე –– 267 მმ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი -– 225 ბრ/წთ. 

7. განსაზღვრეთ ას -100 საქსოვი დახგის ბეჭის მექანიზმში ბე- 

ჭის თითის სიჩქარისა და ტანგენციალური აჩვარების სიდიდე, როცა 

მთავარი ლილვი შემობრუნდება 30, 60, 80, 150? კუთხით. გაანგარიშე- 

ბისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი--64 მმ: 

დამტარის სიგრძე –- 284 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –-220 ბრ/წთ. 

8. განსაზდვრეთ „2წ+X8-100 საქსოვი დახგის ბეჭის მექანიზმში 

ბეჭის თითის სიჩქარისა და მთავარი ლილვის მუხლის მდებარეობის მაქ– 

სიმალურ მნიშვნელობათა სიდიდეები: გაანგარიშებისათვის მოცემუ· 

ლია: 
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მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი -– 64 მმ; 
დამტარის სიგრძე –– 284 მმ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –- 225 არ/წთ. 
9. განსაზღვრეთ #"IIM% -100 საქსოვი დაზგის ბეჭის მექანიზმში სა- 

ვარცხლის წერტილების ქსოვილის ნაპირთან შეხების ხაზზე სიჩქარისა 
და ტანგენციალური აჩქარების სიდიდე, როცა მთავარი ლილვი შემობ- 
რუნდება 270, 300, 330, 3459 კუთხით. გაანგარიშებისათვის მოცემუ- 
ლია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი ––- 64 მმ; 
დამტარის სიგრძე –– 284 მმ; . 

· მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე 
–- 730 მმ; 

მანძილი ქსოვილის ნაპირთან სავარცხლის შეხების ხაზიდან 
ბეუქვეშა ლილვის ღერძამდე –– 750 მმ; 

დახგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– 222 ბრ/წთ. 
10. განსაზღვრეთ #%X-100 საქსოვი დაზგის ბეჭის მექანიზმში ბე- 

ჭის თითის სიჩქარისა და ტანგენციალური აჩქარების სიდიდე, როცა 
მთავარი ლილვი შემობრუნდება 300, 330, 3459 კუთხით: 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –– 79 მმ; 
დამტარის სიგრძე –– 262 მმ; 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– 210 ბრ/წთ. 

11. განსახღვრეთ ბეჭის თითის მაქსიმალური სიჩქარისა და მთავაღი 

ლილვის მუხლის მდებარეობის მნიშვნელობათა სიდიდეები, როცა 

#I -100 საქსოვი დაზგის ბეჭის მექანიზმში მთავარი ლილვი ერთ 

ბრუნს გააკეთებს. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-70 მმ; 
დამტარის სიგრძე –– 262 მმ; 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– 215 ბრ/წთ. 

195. განსაზღვრეთ + -100 მარკის დაზგის ბეჭის მექანიზმში ქსოვე- 

ლის ნაპირთან შეხების ხაზზე სავარცხლის წერტილების სიჩქარისა და 

ტანგენციალური აჩქარების სიდიდე, როცა მთავარი ლილვი შემობრუნ6- 
დება 270, 330, 3459 კუთხეებით. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –– 70 მმ: 

დამტარის სიგრძე –– 262 მმ; . 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე 

–- 728 მმ; · 

მანძილი ქსოვილის ნაპირთან სავარცხლის შეხების ხაზიდან 

ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე –– 765 მმ; 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– 215 ბრ/წთ. 
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13. განსატღვრეთ #1 -100-5 M საქსოვი დაზგის ბეჭის მექანიზმში 
ბეჭის თითის სიჩქარისა და ტანგენციალური აჩქარების სიდიდე, როცა 

მთავარი ლილვი შემობრუნდება 270, 300, 330, 5459 კუთხით. გაანგა– 
რიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი ––70 მმ; 

დამტარის სიგრძე --– 262 მმ: 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი – 240 ბრ/წთ. 

14. განსაზღვრეთ ბეჭის თითის სიჩქარისა და ტანგენციალური აჩქა– 

რების მაქსიმალურ მნიშვნელობათა სიდიდეები იმ პერიოდში, როცა 

#1I1-100-5M”წ საქსოვი დაზგის ბეჭეს მექანიხემი დაზგის მთავარი 

ლილვი აკეთებს ერთ ბრუნს. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი -–70 ქმ; 

დამტარის სიგრძე -– 262 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––240 ბრ/წთ. 
15. განსაზღვრეთ, რამდენად გაიზრდება /#II-100 საქსოვი დაზ- 

გის ბეჭის თითის სიჩქარისა და აჩქარების მაქსიმალური მნიშვნელო- 

ბები, თუ მთავრი ლილვის ბრუნთა რიცხვს 200-დან გავადიდებთ 

240 ბრ/წთ-მდე. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: · 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი––-64 მმ; 

'" დამტარის სიგრძე ––284 მმ. · 

16. განსაზღვრეთ, რამდენად შეიცვლება X#1-100 საქსოვი დაზგის 

ბეჭის თითის სიჩქარისა და ტანგენციალური აჩქარების მაქსიმალური 
მნიშვნელობები, თუ მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვს 195-დან გავადი- 

დებთ 240 ბრ/წთ-მდე. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-7C მმ: 

დამტარის სიგოძე –-262 მმ. 

17. განსასღვრეთ /#IIX-100 საქსოვი დახგის ქთავარი ლილვის შე- 

მობრუნების კუთხის სიდიდე და დროის პერიოდი, რომლის განმავლო– 

ბაში მაქოს ინერციის ტანგენციალური ძალა, ბეჭის გადატანითი მოქ- 

რაობის დროს, მაქოს მიაჭერს სავარცხლის ზედაპირს. გაანგარიმშება- 

სათვის მოცემულია: 

დაზგის მთავარი ლილვი თანაბრად ბრუნავა; 
მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-64 მმ: 

დამტარის სიგრძე –-284 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –-320 ბრ/წთ. 

18. განსაზღვრეთ #1 -100 საქსოვი დახგის მთავარი ლილვის შე- 

მობრუნების კუთხის სიდიდე და დროის პერიოდი, რომლის განმავლო– 

ბაშიც მაქოს ინერციის ტანგენციალური ძალა, ბეჭის გადატანითი მოქ2- 

რაობის დროს, მიაჭერს მაქოს სავარცხლის ზედაპირს. გაანგარიშები– 

სათვის მოცემულია: 
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დაზგის მთავარი-ლილვი თანაბრად ბრუნავს: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი ––70 მმ; 

დამტარის სიგრძე ––262 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –-215 ბრ/წთ. 

19. განსახღვრეთ „VI -175-5 საქსოვი დაზგის ბეჭის მექანიზმებში. 
ბეჭის თითის სიჩქარისა და ტანგენციალური აჩქარების სიდიდე, როცა 
მთავარი ლილვი შემობრუნდება 270, 300, 330, 345? კუთხით. გაანგა– 
რიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი -–75 მმ; 

დამტარის სიგრძე-–262 მმ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––160 ბრ/წთ. 

20. განსაზღვრეთ #1I -175-5 საქსოვი დაზგის ბეჭის მექანიზმში ბე- 

კის თითის სიჩქარის და ტანგენციალური აჩქარების მაქსიმალურ მნიშ. 

ვნელობათა სიდიდეები იმ პერიოდში, როცა მთავარი ლილვი ერთ. 

ბრუნს გააკეთებს. გაანგარიშებისათვის მოცემული:: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რაღიუფსი --75 მმ: 

დამტარის სიგრძე --–262 მ#; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––155 ბრ/წთ. 

51. განსაზღვრეთ. რამდენად გაიზრდება #1 -175-5 საქსოვი დარ- 

გის ბეჭის თითის სიჩქარისა და აჩქარების მაქსიმალური მნიშვნელო- 

ბანი, თუ მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვს 147-დან გავაღიდებთ 

160 ბო/წთ-მდე. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: ' 

| მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი – 75 მმ: 

დამტარის სიგრძე ––262 მმ. 

925. განსახლვრეთ #1+-175-5 საქსოვი დაზგის მთავრი ლილვის 

შემობრუნების კუთხის სიდიდე და დრო, რომლის განმავლობაში მაქოს 

ინერციის ტანგენციალური ძალა ბეჭის გადატანითი მოძრაობის დროს. 

მიაჭერს მაქოს სავარცხლის ზედაპირს. გაანგარიშებისათვის მოცემუ- 

ლია: · 

მთავარი ლილვი თანაბრად ბრუნავს; 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი--75 მმ; 

დამტარის სიგრძე ––262 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––155 ბო/წთ. : 

9ვ, განსაზღვრეთ #I 4-175-VI საქსოვი დაზგის ბეჭის მექანიზმ- 

დმი ბეჭის თითის სიჩქარისა და ტანგენციალური აჩქარების სიდიდე. 

როცა მთავარი ლილვი შემობრუნდება 270, 330, 345?“ კუთხით. გაანგა-. 

რიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრო: დმხარას რადიუსი –-75 მმ; 

დამტარის სიგრძე ––233 მმ: 

"მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––140 ბრ/წთ.



54. განსაზღვრეთ ბეჭის თითის სიჩქარისა და ტანგენციალური აჩ- 
ქარების მაქსინალურ მნიშვნელობათა სიდიდეები იმ პერიოდში, როცა 
მთავარი ლილვი ერთ ბრუნს გააკეთეს /#%I4 -175- II საქსოვი დაზგას 

ბეჭის მექანიზმში; გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 
მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-75 მმ: 

დამტარის სიგრძე -– 233 მმ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––132 ბრ/წთ. 

2წ. განსაზღვრეთ MI 4-175-V საქსოვი დაზგის მთავარი ლილვ-ს 

შემობრუნების კუთხის სიდიდე და დრო, რომლის განმავლობაშიც მა- 

ქოს ინერციის ტანგენციალური ძალა ბეჭის გაღატანითი მოძრაობის 

დროს მიაჭერს მაქოს სავარცხლის ზედაპირს. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: 
მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადღიუსი -75 მმ: 

დამტარის სიგრძე –-233 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –-140 ბრ/წთ. 

96, განსაზღვრეთ ბეჭის თითის სონქარისა დღა ტანგენციალური აზ- 
ქარების სიღიდე აქსიალურბეჭიანი მექანიზმისათვის, როცა დამტა«ი 

მოკლეა და მთაგარი ლილვი შემობრუზლღება ქე. 90, 270, პ30V კუთ- 

ხით. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას C თიუსი -- 75 მმ: 

დამტარის სიგრძე -–- 140 მმ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი – 160 ბრ/წთ. 

97. განსაზღვრეთ დაზგის მთავარი ლილვის ჰებობრუნების კუთბაუს 

სიდიდე და დროის პერიოდი, რომლის ეგანაა·ლობაში მაქოს ინერცის 
ტანგენციალური ძალა, ბეჭის გადატანითი მოძრაობის დროს, მოკლე- 

ღამტარიან აქსიალურბეჭიან მექანიზმში მაქოს მიაჭერს სავარცხელს 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი --65 მმ: 

დამტარის სიგრძე ––120 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –-180 ბრ/წთ. | 
28. განსაზღვრეთ მოკლედამტარიან ბეჭის მექანიზმში ბეჭის თითის 

სიჩქარის მაქსიმალური მნიშვნელობანი დ მთავარი ლილვის მუხლის 

ჩდებარეობანი,. რომელთა დროს მიიღება ეს სიჩქარეები, იმ პერიოდძი, 

როცა დაზგის მთავარი ლილვი ერთ ბრუნს გააკეთებს. გაანგარიშები- 

სათვის ზოცემულია: · 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი-––-190 ბრ/წთ. 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი--65 მმ; 

დამტარის სიგრძე-– 130 მმ: 

290, განსაზღვრეთ ბეჭის თითის სიჩქარისა და ტანგენციალური აჩქ.- 

რების სიდიდე ნორმალურდამტარიანი დეზაქსიალურბეჭიანი მექანიზ- 
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მისათვის, როცა მთავარი ლილვი შემობრუნდება :30, 85, 270, ვვე? 

კლთხით. 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი --65 მმ; 

დამტარის სიგრძე --–267 მმ; 

დეზაქსიალის სიდიდე ––80 მმ: ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––210 ბC/წთ. 

10. განსაზღვრეთ დაზგის მთავარი ლილვის შემობრუნების კუთხის 

სიდიდე და დროის პერიოდი, რომლის განმავლობაშიც მაქოს ინერციის 

ტანგენციალური ძალა, ბეჭის გადატანითი მოძრაობის დროს, ნორმა- 

ლურდამტარიან დეზაქსიალურბეჭიან მექანიზმში ძაქოს მიაჭერს სავარ- 

ცხელს. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-64 მმ; 

დამტარის სიგრძე ––284 მმ; 

დეზაქსიალის სიდიდე -––-60 მმ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი -–215 ბრ/წთ.“ 

81. განსაზღვრეთ ბეჭის თითის სიჩქარისა და აჩქარების მაქსიმალუ- 

რი მნიშვნელობანი და მთავარი ლილვის მუხლის მდებარეობანი, რო- 

მელთა დროს მიიღება ეს მაქსიმალური მნიშვნელობანი ნორმალურ“. 

დამტარიან დეზაქსიალურბეჭიან მექანიზმში. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: 
მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი -75 მმ: 

დამტარის სიგრძე –– 270 მმ; 

დეზაქსიალის სიდიდე ––70 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –-180 ბრ/წთ. 

ვ5. განსაზღვრეთ, რამდენად გაიზრდება ბეჭის თითის სიჩქარისა ღა 
აჩქარების მაქსიმალური მნიშვნელობანი აქსიალუობეჯიან მექანიზმში, 

თუ მთავარი ლილვის სიჩქარის მუდმივი რეჟიმისა და დამტარის მუჯ- 

მივი სიგრძის პირობებში მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსს 65- 

დან გავადიდებთ 75 მმ-მდე. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

დამტარის სიგრძე -–– 267 მმ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –-220 ბრ/წთ. 

88. განსაზღვრეთ #1I( -100 საქსოვი დაზგის ბეჭის კინეტიკური 

ენერგია, როცა მთავარი ლილვი შემობრუნდება 270, 330, 3459 კუ- 

თხით. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი --54 მმ: 

დამტარის სიგრძე ––284 მმ; 
დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი – 220 ბრ/წთ: 

ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძის მი- 

მართ––350 კგ. სმ. წმ?; 
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მანძილი თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე ––730 მმ. 

34. განსაზღვრეთ #1 -100 მარკის დაზგის ბეჭის კინეტიკური ენერ- 

გია, როცა მთავარი ლილვი მემოხრუნდება 909, 270, 330, 3459 კუთ- 

ხით. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი -–-70 მმ; 

დამტარის სიგრძე ––262 მმ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––215 ბრ/წთ: 

ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძის მი- 

მართ––330 კგ. სმ. წმ2; 

მანძილი თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე ––728 მქ. 

85. განსაზღვრეთ #1L -175 საქსოვი დაზგის ბეჭის კინეტიკური'ენერ- 

გია, როცა მთავარი ლილვი შემობრუნდება 270, 330, 345“? კუთხით. 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი --75 მმ: 

დამტარის სიგრძე -–262 მმ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –-155 ბრ/წთ: 

ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვემა ლილვის ღერძის 

მიმართ––-520 კგ. სმ. წმ?: 

მანძილი თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილეის ღერძამდე––728 ქმ. 

860. განსაზღვრეთ მანძილი ბეჭქვემა ლილვის ღერძიდან დარტყმის 

ცენტრამდე #MIL:-100 საქსოვი დაზგის ბეჭის მექანიხმში და დაადგი- 
ნეთ, რამდენად გადაინაცვლებს დარტყმის ცენტრი ქსოვილის ნაპირზე 

სავარცხლის მოქმედების ხაზიდან მისა:სელის ძაფის მიბეჭვის დროა". 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ბეჭის წონა გამტყორცნი მექანიზმის დეტალებთან ერთად -- 

99 42; 

ბეჭის. მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძის მი- 

მართ-–350 კგ. სმ. წმ?; 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან სიმძიმის ცენტრამდე – 

48 სმ; 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღეოჭიდან ქსოვილის ნაპირთან ს. - 

ვარცხლის შეხების ხაზამდე-–-750 მმ. 

37. განსაზღერეთ მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან დარტყმის 

ცენტრამდე #1I-100 საქსოვი დაზგის ბეჭის მექასიზმმი და დღაადგა- 

ნეთ, რამდენად გადაადგილდება დარტუმის ცენტრი ქსოვილის ნაპირ- 

ზე სავარცხლის მოქმედების ხაზიდან მისაქსელის ჰაფის მიბექვის დროს. 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ბეჭის წონა გამტყორცნი მექანიზმის დეტალებით ––95 კგ: 

ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბექქვეშა ლილვის ღერძის მი- 

მართ––330 კგ. სმ. წმ?2; 
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მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ბეჭის სიმძიმის ცენტრამ· 

დე––510 მმ: 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის “ღერძიდან ქსოვილის ნაპირთან სა- 

ეარცხლის შეხების ხაზამდე ––765 მმ. 

88. განსაზღვრეთ მანძილი ბექქვეშა ლილვის ღერძიდან დარტყმის 

ცენტრამღე #1I-175 საქსოვი დაზგის ბევჭიან მექანიზმში. გაანგარიშე- 

ბისათვის მოცემულია: 

ბეჭის წონა გამტყორცნი მექანიზმსს დეტალებთან ერთად -– 

137 კგ: 
ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძის მი- 

მართ––-520 კგ. სმ. წმ?; 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდახ ბეჭის სიმძიმის ცენტრამ- 

დე–-520 მმ. 
89. განსაზღვრეთ ბეჭის კინეტიკური ენერგია დეზაქსიალურბეპიან 

მექანიზმში, როცა მთავარი ლილვი შემობრუნდება 270, 330, 3459 კუთ- 

ხით. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-70 მმ: 

დამტარის სიგრძე -–– 270 მმ: 

დეზაქსიალის სიდიდე –-60 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––200 ბრ/წთ; 

ბეჯის მასის ინერციის მომენტი ბექქვეშა C·ილვის ღერძის მი- 

მართ-– 350 კგ. სმ. წმ?; 

მანძილი თითის ღერძიდან ბექქვეშა ლილვის ღერძამდე-––720 ექ, 

40. განსახღვრეთ მიბეჭვის ზოლის სიდიდე ქსოვილის გამომუშაგე- 

ბის დროს /”II-100 საქსოვ დაზგაზე, თუ მიბეჭვის დაწყების კუთ- 

ხე 20“-ს უდრის. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-54 მმ; 

დამტარის სიგრძე -–284 მმ, _ 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე – 

7530 მ1: 

მანძილი ქსოვილის ნაპირთან სავარცხლის შეხების ხახიდან ბე1- 

ქვეშა ლილვის ღერძამდე –– 750 მძ. | 

41. განსაზღვრეთ მიბეჭვის ზოლის სიდიღე ,„VI-100 საქსოვ დაზ- 

გაზე ქსოვილის გამომუშავების დროს, თუ მიბეჭვის დაწყების კუთხე 

25-ს უდრის. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

· მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-70 მმ: 

დამტარის სიგრძე -–-262 მმ; 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ბეჭის თითის ღერძამდე -· 

728 მმ; 
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მანძილი ქსოვილის ნაპირთან სავარცხლის შეხების ხაზიდან ბეჭ- 

ქეეშა' ლილვამდე –- 765 მმ. 

49, განსაზღვრეთ ბეჭის კინეტიკური ენერგიის სიდიდე #IIC-100 

დაზგაში ქსოვილის ნაპირისაკენ მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის დაწყები–- 

სათვის, თუ მიბეჭვის ზოლის სიდიდე 3 მმ-ია. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-64 მმ; 

დამტარის სიგრძე -–284 მმ; 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბექქვეშა ლილვის ღერძამდე -– 

730 მმ; 

მანძილი ქსოვილის ნაპირთან ს სავარცხლის შეხების ხაზიდან ბეჭ- 

ქეეშა ლილვის ღერძამდე – 750 მმ: 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –-220 არ/წთ; 
ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძის მი- 

მართ––350 კ2. სმ. წა?, 

4ვ. განსახღვრეთ , ა»II( -100 საქსოვ დაზგ:ზე ბეჭის კინეტიკური 

ენერგიის სიდიდე მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის დაწყების მომენტისათ- 

ვის, აგრეთეე მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის ხაზთან მიტანილი ბეჭის ინე“- 

ცრის ტანგესციალური ძალია იმ მომენტისათვის, როცა იწყება მიბეჭვა და 

ბეჭი მაქსიმალურად წინაა წამოწეული. მიბეჭვის ზოლის სიდიდე 4 მჭ- 

ია, გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები აიღეთ წინა ამოცანიდან. 

44. განსაზღვრეთ #1 -16C0 საქსოვ დაზგაზე ბეჭის კინეტიკური ენერ- 
გიის სიდიდე ქსოვილის ნაპირისაკენ მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის დ:- 

წყებისათვის, თუ მიბეჭვის ზოლის სიდიდე 5 ძმ-ია, გაანგარიშებისათ- 

ეის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-70 მმ; 

დამტარის სიგრძე ––262 მმ; 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე –– 

728 მმ; 
მანძილი ქსოვილის ნაპირთან სავარცხლის შეხების ხაზიდან 

ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე––-765 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი -–215 ბრ/წთ: 

ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძის მა- 

მართ––330 კგ. სმ. წმ?. 

46. განსაზღვრეთ #I-100 საქსოე დაზგაზე ბეჭის კინეტიკური ენერ- 

გიის სიდიდე მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის დაწყების მომენტისათვი:. 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე 6 მმ-ს უდრის. გაანგარიშებისათვი” საჭირო 

სხვა მონაცემები აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 

46. განსაზღვრეთ ბეჭის კინეტიკური ენერგიის სიდიდე მისაქსელის 
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ძაფის მიბეჭვის დაწყების მომენტისათვის. გაანგარიშებისათვის მოცე- 

მულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე –-5 მმ; 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-65 მმ; 

დამტარის სიგრძე -––280 მმ; 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე – - 

750 მმ; 

მანძილი ქსოვილის ნაპირთან სავარცხლის შეხების ხაზიდან ბევ- 

ქვეშა ლილვის ღერძამდე-–-780 მმ: 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –-180 ბრ/წთ: 

ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძის მე- 

მართ––420 კგ. სმ. წმ?. 

47. განსაზღვრეთ საჭირო მონაცემები და ამ მონაცემების მიხედვით 

ააგუთ გრაფიკი დაზგის გაწყობის დრეკადი სისტემის ციკლური დე- 

ფორმაციისა საქსოვ დაზგაში მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის დროს, რო- 

ც- დაზგას აქსიალურბეჭიანი ძექანიზმი აქვს. გაანგარიშება და გრაფი- 

კების აგება აწარმოეთ ცალ-ცალკე მიბეჭვის დაწყების 10, 15, 20, 259 
სიდიდის კუთხეებისათვის. გაწყობის დრეკადი სისტემის ციკლური დე- 

ფორმაციის გრაფიკების აგებისას გაითვალისწინეთ როგორ შეიცვლე- 

ბა მთავარი ლილვის შემობრუნების კუთხე. გაანგარიშებისათვის საჭი- 

რო მონაცემები აიღეთ წინა ამოცანიდან. 

48. განსაზღვრეთ საჭირო მონაცემები და ააგეთ გაწყობის დრეკადი 

სისტემის ციკლური დეფორმაციის გრაფიკები #I -100 საქსოვ დახ- 

გაზე მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის შედეგად. საჭირო სიდიდეების გაან– 

გარიშება და გრაფიკების აგება აწარმოეთ მიბეჭვის დაწყების 10, 15, 

20, 259 სიდიდის კუთხეებისათვის. 

ციკლური დეფორმაციის გრაფიკების აგებისაL გაითვალისწინეთ, 

თუ როგორ შეიცვლება მთავარი ლილვის შემობრუნების კუთხე. გაან- 

გარიმებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი--70 მმ; 

დამტარის სიგრძე -– 26 მმ; 
მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე 

– 728 მმ; 
მანძილი ქსოვილის ნაპირთან სავარცხლის შეხების ხაზიდან ბეჭ- 

ქვეშა ლილვის ღერძამდე––-765 მმ. 

49. განსაზღვრეთ, თუ როგორ შეიცვლება ქსელისა და ქსოვილის 

დაჭიმულობის სიდიდე მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის შედეგად. გაანგარე- 

შებისათვის მოცემულია: 

მიბეჭვის დაწყების კუთხე –-25“; 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –- 65 მმ; 
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დამტარის სიგრძე ––285 მმ; 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქეეშა ლილვის ღერძამდე -– 

760 მმ; 
მანძილი ქსოვილის ნაპირთან სავარცხლის შეხების ხაზიდან 

ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე ––790 მმ; 
ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი -–-80 კგ/სმ. 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი --150 კგ/სმ. 

50. განსაზღვრეთ, როგორ შეიცვლება ქსელისა და ქსოვილის და- 

ჭიმულობის სიდიდე #1 -100 საქსოვ დახგახე ქსოვილის გამომუ–- 

შავების დროს ნაპირისაკენ მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის შედეგად. გა- 

ანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მიბეჭვის დაწყების კუთხე –-20?; 
მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი --64 მმ; 

დამტარის სიგრძე ––-284 მმ; · 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ბეჭის ფეხის თითის ღეო- 

ძამდე––730 მმ; : 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ქსოვილის ნაპირთან სა- 

გარცხლის შეხების ხახამდე-–750 მმ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი-–90 კგ/სმ: 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი –– 180 კგ/სმ. 

51. ააგეთ მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის შედეგად ქსელისა და ქსოვ»- 

ლის დაჭიმულობის შეცვლის გრაფიკი #1IIL-10ე დაზგაზე მთავარი 

ლილვის შემობრუნების კუთხის შეცვლისას. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: 
მიბეჭვის დაწყების კუთხე –– 25; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი –– 100 ჰგ/სმ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი –- 180 კგ/სმ: 

გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ წინა ამო- 

ცანის პირობიდან. 

§9. განსაზღვრეთ, როგორ შეიცვლება ქსელისა და ქსოვილის და- 

ჭიმულობის სიდიდე ქსოვილის ნაპირისაკენ მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის 

შედეგად #1 -100 საქსოვ დაზგაზე ქსოვილის გამომუშავებისას, გაან- 

გარიშებისათვის მოცემულია: 
მიბეჭვის დაწყების კუთხე –– 307; 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –– 70 მმ; 

დამტარის სიგრძე –– 262 მმ: 

მანძილი ბეჭქვეზა ლილვის ღერძიდან ბეჭის თითის ღერძამდე 

– 728 მმ; 
მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ქსოვილის ნაპირთან სა- 

ვარცხლის შეხების ხაზამდე -– 765 მშ; 
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ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი – - 80 კგ/სმ: 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი ––- 150 კგ/სმ. 

ავ. ააგეთ მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის შედეგად ქსელის და ქსოვი– 
ლის დაჭიმულობის მეცვლის გრაფიკები M#L -100 საქსოვ დაზგაზე მი- 
ბეჭვის პერიოდში მთავარი ლილვის შემობრუნების კუთხის შეცვლი- 

სას. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მიბეჭვის დაწყების კუთხე –. 329; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი -–. 90 კგ/სმ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი –– 140 კგ/სმ: 

გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ წინა ამო- 

ცანის პირობიდან. 

54. განსაზღვრეთ მიბეჭვის ძალის სიდიდე, თუ მოცემულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე ·-–– 5 მმ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი –– 150 კგ/სმ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი – 100 კგ/სმ. 
§5. განსახღვრეთ მიბეჭვის ძალის სიდიდე, თუ მოცემულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე––7 მმ: 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი–-150 კგ/სმ: 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი--200 კგ/სმ. 

56, განსახღვრეთ მიბეჭვის პალის ძუშაობა, თუ მოცემულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე –– 4 მმ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი –- 80 კგ/სმ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი --100 კგ/სმ. 

87. განსაზღვრეთ მიბეჭვის ძალის მუშაობის სიდიდე, თუ მოცემუ- 

ლია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე –- 7 მმ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი –-100 კგ/სმ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი––140 კგ/სმ. 

§8. განსაზღვრეთ მიბექვის ძალა, თუ მოცემულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე –– 7 მმ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი –- 120 კგ/სმ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი –– 160 კგ/სმ. 

განსაზღვრეთ, როგორი იქნება მიბეჭვის ზოლის სიდიდე, თუ მიბეჭ- 

ეის ერთნაირი ძალისა ა ქსელის სიხისტის მუდმივი კო ფიციენტის ეის ე ლ დ ელ უდ ეფიციე 
პირობებში ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტს ორჯერ შევამცირებთ. 

59, განსაზღვრეთ მიბექჭვის ძალის სიდიდე, თუ მოცემულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე ·– 5 მმ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი –– 100 კგ/სმ: 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი-–-140 კგ/სმ. 
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განსაზღვრეთ, როგორი იქნება მიბეჭვის ზოლის სიდიდე, თუ მი- 
ბეჭვის მუდმივი ძალისა და ქსოვილის სიხისტის მუდმივი კოეფიციეს- 

ტის პირობებში ქსელის სიხისტის კოეფიციენტს ერთნახევარჯერ გავა- 

ღ“დებთ. 

00. ერთმანეთს შეადარეთ მიბეჰჭვის ძალის მუშაობის სიდიდეები 

გაწყობის ორი ვარიანტის პირობებში, თუ ორივე ვარიანტში მიბეჭვის 
ძალის სიდიდე ერთნაირია და გაწყობის დრეკადი ელემენტების სიხის- 

ტის კოეფიციენტები სხვადასხვაა. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

პირველ ევგარიანტში: ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი-–-80 კგ/სმ; 

ქსოვილის სისისტის კოეთიციენტი--100 კგ/სმ: 

მეორე ვარიანტში: ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი––80 კგIსმ; 

ქსოვილას სიხისტის კოეფიციენტი––50 კგ/სმ: 

61, შეადარეთ ერთმანეთს მიბეჭვის ძალების მუშაობის სიდიდეები 

გაწყობის ორი ვარიანტის პირობებში, თუ ორივე ვარიანტში ერთნა:- 

რია მიბეჭვის ძალის სიდიდე და სხვად-სხვაა გაწყობის დრეკადი ელე- 

მენტების სიხისტის კოეფიციენტები. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

პირველ ვარიანტში: ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი-–-90 კგ/ს3; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი--120 კგ/Lმ: 

მეორე ვარიანტში: ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი--135 კგ/სძ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი-––-60 კგ/სმ. 

სც9. განსაზღვრეთ მიბეჭქვის ზოლის სიდიდე 1133 არტიკულის ნა.- 

მის გამომუშაევებისას. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მიბეჭვის ძალა –– 145 კგ: 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი --90 კგ/სმ. 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი 120 კგ/სმ: 

63, განსაზღვრეთ მიბეჭვის ზოლის სიდიდე 991 არტიკულის შიფო- 

ნის გამომუშავებისას. გაანგარიშებისათვის მოცემუ ლია: 

მიბეჭვის ძალა––110 კგ: 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი-––-70 კგ/სმ: 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი––-100 კგ/სმ. 

04. განსაზღვრეთ მიბეჭვის ხახის სიდიდე 611 აოტიკულის ტილოს 

გამომუშავებისას. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მიბეჭვის ძალა––-272 კგ: 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი-–140 კგ/სმ: 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი-–-180 კგ/სმ. 

06. შეადარეთ ერთმანეთს ' #XI-100 საქსოვ დაზგაზე ბეჭის თითის 

სიჩქარისა და აჩქარების მაქსიმალური მნიშვნელობანი დაზგის მთავარი 

ლილვის სვლის უთანაბრობის გათვალისწინებით და გაუთვალისწინებ- 

ლად, გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა საშუალო რიცხვი--215 ბრ/წთ; 
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დაზგის მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –– 70 მმ; 

დამტარის სიგრძე –– 262 ძმ: 

დაახლოებით გაანგარიშებისათვის გაითვალისწინეთ, რომ მთავარი 

ლილვის ბრუნთა მინიმალური რიცხვი მიიღება მთავარი ლილვის 

ზედა და ქვედა მდგომარეობის დროს, ხოლო ბრუნთა მაქსიმა- 

ლური რიცხვი -- ბეჭის უკიდურესად წინა და უკიდურესად „უკანა 

მდგომარეობის დროს. მთავარი ლილვის ბრუნთა მაქსიმალური და მი- 

ნიმალური რიცხვი შესაბამისად მიიღეთ 

) ზ 
M=7#სხაშ, 1V+ - I, 

2 /. 

სადაც #სა არის მთავარი ლილვის ბრუნთა საშუალო რიცხვი; 

ბ –- მთავარი ლილვის სვლის უთანაბრობის კოეფიცი- 

ენტი, რომლის სიდიდე 0,22-ის ტოლია. 

66. შეამოწმეთ მისაქსელის ძაფის · მიბეჭვის პირობები; რისთვისაც 

ბეჭის კინეტიკური ენერგია მიბექვის დაწყებისას შეადარეთ მიბეჭვია 

ძალის მუმაობა,ი ხოლო მიბეჭვს ძალა შეადარეთ მიბეჭვის 

ხაზთან მისული ბეჭის ინერციის ტანგენციალურ ძალას, როცა ბეჭი 

მა აქსიმალურად წინაა წამოწეული. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე-––-5 მმ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი –– 80 კგ/სმ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი––100 კგ/სმ; 

მთავარი ლილვის მუხლის რადიუსი-––-65 მმ; 

დამტარის სიგრძე –– 260 მჭ; · 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ბეჭის თითის ღერძამდე 

750 მმ; 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ქსოვილის ნაპირთან | სა–- 

ვარცხლის შეხების ხაზამდე -–– 780 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– 225 ბრ/წთ; 

ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძის მი- 

მართ––330 კგ.სმ.წმ?. 

67. შეამოწმეთ მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის პირობები, რისთვისაც 

ბეჭის კინეტიკური ენერგია მიბეჭვის დაწყებისას შეადარეთ მიბეჭვის 

ძალას, ხოლო მიბეჭვის ძალა შეადარეთ მიბეჭქვის ხაზთან მისული ბე- 

ჭის ინერციის ტანგენციალურ ძალას, როცა ბეჭი მაქსიმალურად წინაა 

წამოწეული. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე––8 მმ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი –– 150 კგ/სმ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი – 200 კგ/სმ; . 

მთავარი ლილვის მუხლის რადიუსი –– 70 მმ; 
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დამტარის სიგრძე –– 260 მმ; 

მანძილი ბეჭჰჭქვემა ლილვის ღერძიდან ბეჭის თითის ღერძამდე 

–- 740 მმ; 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ქსოვილის ნაპირთან სავა- 
რცხლის შეხების ხაზამდე-–770 მმ: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი––-180 ბრ/წთ; 

ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძის მი- 

მართ –– 340 კგ.სმ.წმ?. 

ს8. განსაზღვრეთ ბეჭის მექანიზმის მასის ინერციის მომენტის მი- 

ნიმალურად საჭირო სიდიდე მისაქსელის ძაფის ნორმალური მიბეჭვიყა- 

თვის, თუ მოცემულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე -– 8 მმ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი – 120 კგ/სმ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი-–160 კგ/სმ; 

მთავარი ლილვის მუხლის რადიუსი--65 მმ; 

დამტარის სიგრძე -– 270 მმ; 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ბეჭის თითის ღერძამდე 

–-–730 მმ; 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ქსოვილის ნაპირთან სა- 

ვარცხლის შეხების ხაზამდე--760 მმ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– 230 ბრ/წთ;. 
69. განსაზღვრეთ ბეჭის მექანიზმის მასის ინერციის მომენტის მინი- 

მალურად საჭირო სიდიდე მისაქსელის ძაფის ნორმალური მიბეჭვისათ- 

თვის, თუ მოცემულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე –– 5 მმ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი – 90 კგ/სმ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი – 125 კგ/სმ. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ წინა ამო- 

ცანის პირობიდან. 

70. განსაზღვრეთ ზულცერის ფირმის ოო და სამგანიან დაზგებშია 

ბეჭის მოძრაობის ცალკეული პერიოდების ხანგრძლივობა, თუ ორგა- 

ნიანი დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვია 260 ბრ/წთ, ხოლო 

სამგანიანის –– 200 ბრ/წთ. 
ბეჭის მოძრაობის ცალკეული პერიოდების სიდიდე მთავარი 

ლილვის შემობრუნებისას გრადუსობით შეადგენს: 

ორგანიანი დაზგისათვის ––- ბეჭის მოძრაობა წინა მდგომარეო- 

ბაში –- 509, ბეჭის მოძრაობა უკანა მდგომარეობაში -– 557; ბეჭის და- 

ყოვნება –– 2209. 

სამგანიანი დაზგისათვის –– ბეჭის მოძრაობა წინა მდგომარეო- 

ბაში –- 709, ბეჭის მოძრაობა უკანა მდგომარეობაში –- 709; ბეჭის და- 

ყოვნება –– 2209.



თავი II 

მაქოს მშძრაობა ხახაში ბავლის დროს 

ძირითადი საანჭბარიშო ფორმულები 

ხახამი გავლის დროს მაქოზე მოქმედი წინააღმდეგობის ძალა მაქოს 

თანაბარშენელებული მოძრაობის დროს 

”I'=110, 

სადაც ” არის მასრიანი მაქოს მასა; 

რ –-მაქოს მოძრაობის აჩქარების სიდიდე ხახაში გავლისას. 

ხახაში გავლის დროს მაქოს თანაბარშენელებული მოძრაობის პარ.- 

მეტრებს შორის ძირითადი შეფარდებანი: 

I7ა= '–ი”, 

–_” "'' 
50= MI) 

#,C-2+XM 1.4 , 
1278 

სადაც M, არის მაქოს სიჩქარე ხახაში თავისუფალი გაფრენის ბოლოს; 

7, –-მაქოს საწყისი სიჩქარე მარბენალადან მოწყვეტის დროს; 

ი –-მაქოს აჩქარება ხახაში მოძრაობის პერიოდში; 

| მაქოს მოძრაობის დრო ხახაში გავლესას; 

ბ, --მაქოს გადანაცვლების სიდიდე ხახაში გავლისას; 

” “–-დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი; 

თ --კუთხე დაზგის მთავრი ლილვის შემობრუნებისას, რომ- 

ლის განმავლობაში მაქო გადის ხახაში- 
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მაქოს კინეტიკური ენერგია 

სადაც # არის მასრიანი მაქოს მასა; 

V –-მაქოს სიჩქარე. 

ამოცანები 

1. განსაზღვრეთ /ჯ1I(« -100 საქსოვ დაზგაზე მაქოს მოძრაობისაღმი 
წინააღმდეგობის ძალა, როცა იგი ხახაში გაიფრეხს. მაქოს მოძრაობა 

ხახაში გავლისას თანაბარშენელებულია. გაანგარიშებისათვის მოცემუ- 
ლია: . 

გზის სიგრძე მაქოს თავისუფალი ფრენის დროს––1,55 მ: 

მაქოს მოძრაობის დრო ხახაში გავლისას –– 0,121 წმ; 

მაქოს საწყისი სიჩქარე––14 მ/წმ; 

მასრიანი მაქოს წონა -–-390 გ. 

2. განსახღვრეთ /VIL-1ე0 საქსოვ დაზგაზე ხახაში მაქოს თავისუ- 

ფალი გაფრენის დრო, თუ მაქო თანაბარშენელებულად მოძრაობს. გაან- 
გარიშებისათვის მოცემულია: 

მაქოს საწყისი სიჩქარე ხახაში გაფრენ<სას –12,5 მ/წმ: 

ხახაში გაფრენის შემდეგ სარქველთან შეხების მომენტში მაქოს 

„,სიჩქარე––1 1 მ/წმ: 

მაქოს გავლილი მანძილის სიდიდე ხახაში თავისუფალი გაფრენის 

დროს---1,53 მ. 

8. განსაზღვრეთ · M IIV- 10C მარკის დაზგაზე მაქოს საწყისი სიჩქა- 

რე ხახაში გაფრენისას. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

დაზგის მთავარი ლილვის შემობრუნების კუთხე, რომელიც შეესა- 
ბამება მაქოს გავლას ხახაში––- 1559: 

მაქოს გზის სიგრძე ხახამ. თავისუფალი გაფრენისას --1,52 3; 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი - -225 ბრ/წთ. 

მაქოს აჩქარება ხახაში გავლის მოძრაობის დროს –-12 მ/წმ?. 

4. განსაზღვრეთ V„MIII-10ე საქსოვ დაზგაზე მაქოს საწყისი სიჩქა- 

რის მნიშენელობანი,, როცა დახგის მთავარი ლილვის სიჩქარე არ-ს 

200, 220, 240 ბრ/წთ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ხახაში მაქოს თავისუფალი გაფრენის პერიოღი მთავარი ლილვის 
შემობრუნების 160”-ს შეადგენს; 
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მაქოს მოძრაობა ხახაში გავლისას თანაბარშენელებულია; 
მაქოს აჩქარება –-12,5 მ/წმ?; 

მაქოს გზის სიგრძე თავისუფალი ფრენისას –-1,52 მ. 

5. განსაზღლვრეთ /#XIILC-100 საქსოვი დაზგის მაქოს კინეტიკური 

ენერგია ხახაში მაქოს გაფრენის დაწყების მომენტში და ბოლოს. მო- 

ცემულია; 
მაქოს საწყისი სიჩქარე –– 13 მ/წმ; 

საბოლოო სიჩქარე–-11,5 მ/წმ; 

მასრიანი მაქოს წონა– -390 გ 

6. განსაზღვრეთ რა რაოდენობის ენერგია იხარჯება , ერთ საათში 

ა»IIL -100 საქსოვ დაზგაზე მაქოს გაქანებისათვის, ხახუნის ძალის 

დაძლევაზე დახარჯული ენერგიის გაუთვალისწინებლად. გაანგარიშე- 

ბისათვის მოცემულია: 

მაქოს საწყისი სიჩქარე––13 მ/წმ; 
მასრიანი მაქოს წონა ––380 გ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– 225 ბრ/წთ. 

7. განსაზღვრეთ, რა რაოდენობის ენერგიას კარგავს მაქო სამაქოე 

კოლოფში ხახაში გაფრენის შემდეგ, მარბენალასთან შეხებამდე და შე- 

ხების შემდეგ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მაქოს სიჩქარე ხახაში გაფრენის, შემდეგ სარქველთან შეხებეას 

მომენტში-–11 მ/წმ; 

მაქოს სიჩქარე მარბენალასთან შეხების მომენტში –-8 მ/წ; 

მასრიანი მაქოს წონა ––380 გ. 

8. განსაზღვრეთ #1II(C-100 საქსოვ დაზგაზე რამდენად გაიზრდება 

მაქოს მოძრაობის საწყისი სიჩქარე ხახაში გავლისას და მაქოს სიჩქა- 

რე ხახაში გაფრენის შემდეგ, თუ დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა 

რიცხვს 210-დან გავზრდით 240 ბრ/წთ-მდე ორივე ვარიანტისათვის 

მოცემულია: 

კუთხე მთავარი ლილვის შმემობრუნებისას, რომლის განმავლო- 

ბაშიც მაქო გაივლის ხახაში–--1609; 

მაქოს თავისუფალი ფრენის გზის სიგრძე –– 1,54 მ: 

მაქოს აჩქარება ხახამი გავლისას ––-12 მ/წმ?. 

90. განსაზღვრეთ, რამდენად გაიზრდება #ILII(C-100 საქსოვ დაზ- 

გაზე მაქოს საამორტიზაციო მოწყობილობათა მუშაობა, როცა დაზგის 

სიჩქარე 210-დან იზრდება 240 ბრ/წთ-მდე. მასრიანი მაქოს წონა 390 

გია. გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები აიღეთ წინა ამოცანის 

პირობიდან. 

10. განსაზღვრეთ ძალა, როგორ აწვება მაქო ბეჭს. 2·-IIC -100 საქ- 

სოვ დაზგაზე ბეჭის უკანა მდგომარეობის დროს (განსახღვრეთ მხო– 
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ლოდ მაქოს ინერციის ტანგენციალური ძალა ბეჭის გადატანითი მოძ- 
რაობისას). გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი -–“64 მმ; 
დამტარის სიგრძე ––284 მმ; 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე --– 
730 მმ; 

მანძილი ბეჭქვემა ლილვის ღერძიდან მაქოს სიმძიმის ცენტრამ- 
დე 755 მმ; 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი -––-225 ბრ/ წთ; 
მასრიანი მაქოს წონა ––380 გ. : 

11. განსახღვრეთ /##1IM-100 საქსოვ დაზგახე მაქოს ინერციის 
ტანგენციალური ძალა ბეჭის გადატანითი მოძრაობის დროს, როცა მთა- 
ვარი ლილვი შემობრუნდება 90, 120, 135? კუთხით. გაანგარიშებისათ– 
ვის გამოიყენება წინა ამოცანის მონაცემები. 

12. დაახლოებით გამოიანგარიშეთ ბეჭის გადატანითი მოძრაობის 
გაუთვალისწინებლად მაქოში მასრიდან ამოხვეული ძაფის სიგრძე, რო- 

ცა #1I+ -100 საქსოვ დაზგაზე მაქო მოძრაობს მარცხნიდან მარჯვნივ 

და მარჯვნიდან მარცხნივ. გაანგარიშებისათვის გამოიყენეთ "შემდეგი 
მონაცემები: 

მანძილი მარჯვენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდან” გამოსვლის 

წერტილამდე, როცა მაქო მარჯვენა სამაქოე კოლოფშზია – - 

445 მმ: : 
მანძილი მარცხენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდან გამოსვლის 

წერტილამდე, როცა მაქო მარცხენა სამაქოე კოლოფშია –– 

222 მმ; 
სავარცხელზე ქსოვილის გაწყობის სიგანე––980 მმ. 

13, დაახლოებით განსაზღვრეთ (ბეჭის გადატანითი მოძრაობის გა- 

უთვალისწინებლად) მაქოში მასრიდან ამოხვეული ძაფის სიგრძე, რო- 

ცა #IIC-100 საქსოვ დაზგაზე მაქო მოძრაობს მარცხნიდან მარჯვნივ 

და მარჯვნიდან მარცხნივ. გაანგარიშებისათვის მოცემულიჰპ: 
მანძილი მარჯვენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდან გამოსვლის წერ- 
ტილამდე, როცა მაქო მარჯვენა სამაჟოე კოლოფშია--495 მმ: 

მანძილი მარცხენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდან გამოსვლის წერ- 

ტილამდე, როცა მაქო მარცხენა სამაქოე კოლოფშია--272 მმ: 

სავარცხელზე ქსოვილის გაწყობის სიგანე –– 880 მმ. 
14. განსაზღვრეთ ,#XMII(V -100 საქსოვ დაზგაზე მაქოს მოძრაობეს 

ცალკეული პერიოდების დროის შუალედები და მაქოს მოძრაობის სა– 

ერთო პერიოდი, თუ მოცემულია. 
გაქანების პერიოდი ტოლია მთავარი ლილვის შემობრუნების 25“: 

ხახაში თავისუფალი გაფრენის პერიოდი ტოლია მთავარი ლილ- 

ვის შემობრუნების 1609;



მაქოს დამუხრუჭების პერიოდი ტოლია მთავარი ლილვის შე- 

მობრუნების 249; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––225 ბრ/წთ. 

15. ააგეთ #1II+-100 მარკის დაზგაზე მაქოს ცხვირის უკანა ნაწი- 

ლის ფრენის ტრაექტორია, როცა მაქო ხახაში გასვლისას მოძრაობს 
მარცხნიდან მარჯვნივ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი – -64 მმ; 

დამტარის სიგრძე ––284 მმ; 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვემა ლილვის ღერძამდე 

––730 მმ; 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან მაქოს ღერძამდე––-755 მმ; 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი--225 ბრ/წთ. 

' ხახაში მაქოს თავისუფალი გაფრენის დასაწყისი ტოლია მთავა- 

რი ლილვის შემობრუნების 1059; 

კუთხე მთავარი ლილვის შეგზობრუნებისა, რომლის განმავლობა- 

ში მიმდინარეობს მაქოს თავისუფალი გაფრენა ხახაში--1559: 

მაქოს. აჩქარება ხახაში გაფრენისას--12 მ/წმ?; 

მაქოს საწყისი სიჩქარე--12,5 მ/წმ. 

18. განსაზღვრეთ „”IL-100 საქსოვ ღაზგაზე მაქოს ცხვირის თუკანა 

ნ-აწილის მოძრაობის ტრაექტორიის უმაღლესი წერტილის მდგომარეო- 

ბ. (განსაზღვრეთ მანძილი მაქოს საწყისი მდგომარეობიდან მაქოს 43 

მდგომარეობამდე, როცა ბეჯი მაქსიმალურად უკანაა გაწეული) იმ პა- 

“ობით, რომ მაქოს გზა გაქანებისას 150,მმ-ს შეადგენს. გაანგარიშები- 

სათვის საჭირო სხვა მონაცემები აიღეთ წინა. ამოცანის პირობიღან. 

17. განსაზღვრეთ MIIC -100 საქსოვი დაზგის მაქოს ცხვირის უკასა 

ნაწილის მოძრაობის ტრაექტორიის ფორმა ხახაში მაქოს თავისუფალი 

გაფრენისას. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 
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მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი –-64 მმ; 

ღამტარის სიგრძე –-284 მმ: 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე -– 

730 მმ: 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან მაქოს ღერძამდე–-755 მმ; 

ხახაში მაქოს თავისუფალი გაფრენის დასაწყისი ტოლია მთავა- 

რი ლილვის შემობრუნების 1107; 

კუთხე მთავარი ლილვის შემობრუნებისას, რომლის დროს მიქ- 

დინარეობს მაქოს თავისუფალი გაფრენა ხახაში--160”: 

მაქოს აჩქარება ხახაში გაფრენისას ––-12მ/წმ?; 

მაქოს საწყისი სიჩქარე ––13 მ/წმ; – 

მაქოს გზა გაქანებისას ––140 მმ. 

18. განსაზღვრეთ მაქოს მოძრაობისაღმი წინააღმდეგობის ძალა, რო-



ცა მაქო გაიფრენს , #1 -100 საქსოვი დაზხგის ხახაში. მაქოს მოძრაობა 
ხახაში გავლისას თანაბარშენელებულია. გაანგართზებისათვის მოცემუ- 
ლია: : 

მაქოს თავისუფალი ღრენის გზის სიგრძე ---1,38 მ; 

მაქოს მოძრაობის დრო ხახაში გავლისას – 0,116 წმ; 

მაქოს საწყისი სიჩქარე ხახაში გაფრენისას - –12,6 მ/წმ; 

მასრიანი მაქოს წონა -–460 გ; 

19. განსაზღვრეთ #L -100 საქსოე დაზგაზე ხახაში მაქოს თავისუ–- 

ფალი გაფრენის დრო, თუ მაქო ამ პერიოდში თანაბარშენელებულაღ 

მოძრაობს. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მაქოს საწყისი სიჩქარე ხახაში გაფრენისას ––12,6 მ/წმ; 

მაქოს სიჩქარე ხახამი გაფრენის შემჯეგ სარქველთან შეხების 

მომენტში ტოლია 11,2 მ/წმ; 

მაქოს თავისუფალი ფრენის გზის სიგრძე –-1,4 მ. 

250. განსაზღვრეთ LI -100 მარკის დაზგაზე მაქოს საწყისი სიჩქარე 
ხახაში გაფრენისას, თუ ამ პერიოდში მაქო თანაბარშენელებულად 

მოძრაობს. გაანგარეიშებისათვის მოცემულია: 

კუთხე დაზგის მთავარი ლილვის შემობრუნებისა, რომლის გან- 

მავლობაში მაქო გადის ხახამი,–– 1509: 
ხახაში თავისუფალი გაფრენის გზის სიგრძე –1.4 მ; 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი --.210 ბრ/წთ; 

მაქოს აჩქარება ხახაში მოძრაობისას –-12 მ/წმ?. 

21. განსახღლვრეთ /#L -100 საქსოვ დახგაზე მაქოს საწყისი სიჩქარის 
სიდიდეები, როცა დაზგის მთავარი ლილვის სიჩქაოე არის 200, 220, 249 

ბრ/წთ. მთავარი ლილვის სიჩქარის ყველა ვარიანტის დროს ხახაში მა- 

ქოს თავისუფალი გაფრენის პერიოდი შეადგენს მთავარი ლილვის შე- 
მობრუნების 1559-ს. მიიჩნიეთ, რომ ყველა შემთხვევაში მაქოს მოძრა- 

ობა ხახაში გავლისას თანაბარშენელებულია. მაქოს. აჩქარება––12. 2 

მ/წმ“; მაქოს თავისუფალი ფრენის გზის სიგოძე –– 1.4 მ. 

55. განსაზღვრეთ #I-100 საქსოვი დაზგის მაქოს კინეტიკური ენერ- 

გია ხახაში გაფრენის დაწყების მომენტში და ფრენის დამთავრებისას, 

თუ მოცემულია: 

მაქოს საწყისი სიჩქარე –-12,6 მ/წმ: 

საბოლოო სიჩქარე ––11,2 მ/წმ; 

მასრიანი მაქოს წონა ––460 გ. 

93, განსაზღვრეთ „I -100 საქსოვ დაზგაზე რა რაოდენობის ენერ– 

გია იხარჯება ერთ საათში მაქოს გაქანებისათვის ხახუნის ძალების და1ქ- 

ლევაზე დახარჯული ენერგიის გაუთვალისწინებლად. გაანგარიშებისათ- 

ვის მოცემულია: 
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მაქოს საწყისი სიჩქარე ––12,6 მ/წმ; 
მასრიანი მაქოს წონა ––460 გ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––215 ბრ/წთ. 

94, განსაზღვრეთ, რა რაოდენობის ენერგიას კარგავს მაქო ხახაში 

თავისუფალი გაფრენის პერიოდში, სარქველთან შეხების შემდეგ მარ- 

ბენალასთან შეხებამდე და მარბენალასთან შეხების შემდეგ. გაანგარი. 

შებისათვის მოცემულია: 

მაქოს საწყისი სიჩქარე ხახაში გაფრენისას –-12,6 მ/წმ; 

მაქოს სიჩქარე ხახაში გაფრენის შემდეგ სარქველთან შეხების მო- 

მენტში––-11 მ/წმ; 

მაქოს სიჩქარე მარბენალასთან შეხების მომენტში ––7,4 მ/წმ; 

მასრიანი მაქოს წონა ––480 გ. 

95. განსაზღვრეთ #1 -100 საქსოვ დაზგაზე რამდენად გაიზრდება 

მაქოს მოძრაობის საწყისი სიჩქარე ხახაში გავლისას და მაქოს სიჩქარე 

ხახაში გაფრენის შემდეგ, თუ მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვს 200- 

დან გავზრდით 230 ბრ/წთ-მდე. ორივე ვარიანტისათვის მოცემულია: 
მთავარი ლილვის შემობრუნების კუთხე, რომლის განმავლობაში 

მაქო ხახაში გაივლის–-1559; 

მაქოს თავისუფალი ფრენის გზის სიგრძე --1,4 მ; 

მაქოს აჩქარება ხახაში გავლისას––12 მ/წმ?, 

96. განსაზღვრეთ, რამდენად გაიბზრდება #L -100 საქსოვ დაზგაზე 

მაქოს საამორტიზაციო მოწყობილობათა მუშაობა, როცა დაზგის სიო”- 

ქარე 200-დან იზრდება 230 ბრ/წთ-მდე, ხოლო მასრიანი მაქოს წოLა 

460 გ-ია. დანარჩენი მონაცემები აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 

, 957. განსაზღვრეთ, რამდენად შეიძლება გაიხარდოს #1 -100 საქ- 

სოვი დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი მაქოს მოძრაობის საწ- 

ყისი სიჩქარის გაუდიდებლად ხახაში გავლისას, თუ ხახაში მაქოს მოა–- 

რაობის პერიოდს მთავარი ლილეის შემობრუნების 1509%-დან გავადი- 

დებთ 17095-მდე. მთავარი ლილვის ბრუნთა საწყისი რიცხვია 208 ბრ/წთ. 

98. განსაზღვრეთ, თუ რა ძალით აწვება მაქო სავარცხელს #I-100 
საქსოვ დაზგაზე, როცა ბეჭი უკანა მდგომარეობაშია (განსაზღვრეთ 

მხოლოდ მაქოს ინერციის ტანგენციალური ძალა ბეჭის გადატანითი 

მოძრაობის დროს). გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი–-70 მმ; 

დამტარის სიგრძე –-262 მმ; 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე – 

728 მმ. 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან მაქოს სიმძიმის ცენტრამ– 

დე––770 მმ: 
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მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––210 ბრ/წთ. 

„ მასრიანი მაქოს წონა-–460 გ. 

99, განსაზღვრეთ #L -100 საქსოვ დაზგაზე მაქოს ინერციის ტახ- 

გენციალური ძალა ბეჭის გადატანითი მოძრაობის დროს, როცა მთავა– 

რი ლილვის მუხლებს უკავიათ შემდეგი მდგომარეობანი: 90, 120, 1359. 

გაანგარიშებისათვის გამოიყენეთ წინა ამოცანის მონაცემები. 

30. დაახლოებით განსაზღვრეთ (ბეჭის გადატანითი მოძრაობის გა- 
დ თვალისწინებლად) მაქოში მასრიდან გადმოხვეული ძაფის სიგრძე, 

როცა #1 -100 საქსოვ დაზგაზე მაქო მოძრაობს მარცხნიდან მარჯვნივ 

და მარჯვნიდახ მარცხნივ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მანძილი მარჯვენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდან გამოსვლის წერ– 

ტილამდე, როცა მაქო მარჯვენა სამაქოე კოლოფშია––530 მმ; 

მანძილი მარცხენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდან გამოსვლის 

წერტილამდე, როცა მაქო მარცხენა მაქოს კოლოფშია––245 მმ. 

სავარცხელზე ქსოვილის გაწყობის სიგანე–-945 მმ. 

31. დაახლოებით განსაზღვრეთ (ბეჭის გადატანითი'მოძრაობის გაუ- 

თვალისწინებლად) მაქოში მასრიდან ამოხვეული ძაფის სიგრძე, როცა 

#I -100 საქსოვ დაზგაზე მაქო მოძრაობს მარცხნიდან მარჯვნივ და. 

“მარჯვნიდან მარცხნივ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

“მანძილი მარჯვენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდან გამოსვლის წერ- 

ტილამდე, როცა მაქო მარჯვენა სამაქოე კოლოფშია–-550 მმ; 
მანძილი მარცხენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდან გამოსვლის წერ- 

ტილამდე, როცა მაქო მარცხენა მაქოს კოლოფშია -–-292 მმ; 

სავარცხელაზე გაწყობის სიგანე––-905 ძმ. 

ვ5ა. განსაზღვრეთ /#L-100 საქსოვ დაზგაზე მაჟოს მოძრაობის ცალ- 

კეული პერიოდების დროის შუალედები და მაქოს მოძრაობის საერთო 

პერიოდი შემდეგი პირობების დროს: 

სამაქოე კოლოფში მაქოს გაქანების პერიოდი მთავარი ლილვის 

შემობრუნების 269-ის ტოლია: 

ხახაში თავისუფალი გაფრენის პერიოდი მთავარი ლილვის მე– 

მობრუნების 1459-ის ტოლია; 

მაქოს დამუხრუჭების პერიოდი მთავარი ლილვის შემობრუნე- 

ბის 209-ის ტოლია; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––210 ბრ/წთ. 

83. ააგეთ #I-100 საქსოვი დახგის მაქოს რომელიმე წერტილის 

მოძრაობის ტრაექტორია იმ შემთხვევისათვის, როცა მაქო ხახაში მიფ– 

რინავს მარცხნიდან მარჯვნივ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი--70 მმ; 

დამტარის სიგრძე –- 262 მმ; 
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„ მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ბეკის თითის ღერძამდე 
–-728 მმ; 

მანძილი ბექქვეშა ლილვის ღერძიდან მაქოს სიმძიმის ცენტრამ- 
დე––-770 მმ; 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი--208 ბრ/წთ; 

ხახაში გავლისას მაქოს თავისუფალი მოძრაობის დასაწყისი მთა- 

ვარი ლილვის შემობრუნების 1069-ის ტოლაა; 

მთავარი ლილვის შემობრუნების კუთხე, რომლის განმავლობაში 

მიმდინარეობს მაქოს თავისუფალი ფრენა ხახაში, ტოლია 1502; 

მაქოს აჩქარება ხახაში გაფრენისას–-12 მ/წმ?; 

მაქოს საწყისი სიჩქარე –– 12,6 მ/წმ. 

84. განსაზღვრეთ , #IL-100 საქსოვ დაზგაზე მაქოს ცხვირის უკანა 

ნაწილის მოძრაობის ტრაექტორიის უმაღლესი წერტილის მდგომარეო- 

ბა (განსაზღვრეთ მანძილი მაქოს საწყისი მდგომარეობიდან იმ მდგომა- 

რეობამდე, როცა ბეჭი მაქსიმალურად უკანაა გაწეული). გაანგარიშე- 
ბისათვის გაითვალისწინეთ, რომ მაქოს გხა გაქანების დროს შეადგენს 

160 მმ-ს, დანარჩენი მონაცემები აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 

85. განსაზღვრეთ ·- #I -100 საქსოვი დაზგის მაქოს ცხვირის უკანა. 

ნაწილის მოძრაობის ტრაექტორიის ხასიათი ხახამი თავისუფალი მოი- 

რაობის დროს. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი-––70 მმ; 

დამტარის სიგრძე-–262 მმ; 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან ბეჭის თითის ღერძამღე 

–-728 მმ; 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან მაქოს სიმძიმის ცენტრამ- 

დე––770 მმ; 

მთავარი ლილვის შემობრუნების კუთხე, რომლის განმავლობაში 

მიმდინარეობს მაქოს თავისუფალი ფრენა ხახაში, ტოლია 1509: 

მაქოს აჩქარება ხახაში გაფრენისას–-12 მ/წმ?; 

მაქოს საწყისი სიჩქარე ხახაში მოძრაობის დროს--12,6 მ/წმ; 

მაქოს გაქანების მანძილი––160 მმ. 

36, განსახღვრეთ მაქოს მოძრაობისადმი წინააღმდეგობის ძალა 

#I -175 საქსოვ დაზგაზე, როცა მაქო გაიფრენს ხახაში. მაქოს მოძრა– 

ობა ხახის გავლისას თანაბარშენელებულია. გაანგარიშებისათვის მო-: 

ცემულია: 
მაქოს თავისუფალი ფრენის გზის სიგრძე-–-2,1 მ; 

მაქოს მოძრაობის დრო ხახაში გავლისას––0,2 წმ; 
მაქოს საწყისი სიჩქარე ხახაში გაფრენისას--11,5 მ/წმ; 

მასრიანი მაქოს წონა––500 გ. 
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87, განსახღვრეთ „IL -175 ტიპის დაზგაზე ხახაში მაქოს თავისუფა– 
ლი გაფრენის დრო, თუ მაქო ამ პერიოდში თანაბარშენელებულად მოძ- 
რაობს. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მაქოს საწყისი სიჩქარე ხახაში გაფრენისას –– 13,5 მ/წმ; 
მაქოს სიჩქარე ხახაში გაფრენის შემდეგ სარქველთან შეხების 

მომენტში––12,5 მ/წმ; · 
მაქოს თავისუფალი ფრენის გზის სიგრძე-–2,1 მ. 

88. განსაზღვრეთ „#1 -175 საქსოვი დაზგის მაქოს საწყისი სიჩქა– 
რის სიდიდე, როცა მთავარი ლილვის სიჩქარე არის 140, 150, 155 ბრ/წთ. 
მოცემულია: “ 

ხახაში მაქოს თავისუფალი გაფრენის პერიოდი მთავარი ლილვის 

შემობრუნების 1709-ის ტოლია: 

ხახაში გავლისას მაქოს მოძრაობა თანაბარშენელებულია; 
მაქოს აჩქარება –-10 მ/წმ?: 
მაქოს თავისუფალი ფრენის გზის სიგრძე-––2,1 მ. 

89. განსაზღერეთ #I -175 საჟსოვი დახგის მაქოს კინეტიკური 

ენერგია ხახაში გაფრენის დაწყების მომენტში და ფრენის ბოლოს. მო– 

ცემულია: _ 
მაქოს საწყისი სიჩქარე –- 13,5 მ/წმ; 

მაქოს სიჩქარე სარქველთან შეხების მომენტში-––11,5 მ/წმ; 

მასრიანი მაქოს წონა––500 გ 

40. განსაზღვრეთ, რა რაოდენობის ენერგია იხარჯება ერთ საათაი 
მაქოს გაქანებისათვის #1 -175 ტიპის საქსოვ დაზგაზე ხახუნის ძალე- 
ბის დაძლევაზე დახარჯული ენერგიის გაუთვალისწინებლად. გაანგარი- 

შებისათვის მოცემულია: : 

მაქოს საწყისი სიჩქარე––13,6 მ/წმ; 

მასრიანი მაქოს წონა––500 ბგ; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი--150 ბრ/წთ. 

41. განსაზღვრეთ, რა ენერგიას ხარჯავს მაქო ხახაში თავისუფალი 
გაფრენის პერიოდში, სარქველთან შეხების შემდგომ პერიოდში, მარ– 
ბენალასთან შეხებამდე პერიოდში და მარბენალასთან შეხების შემდგომ 
პერიოდში, სრულ გაჩერებამდე სამაქოე კოლოფში- გაანგარიშებისათ– 
ვის მოცემულია: : 

მაქოს საწყისი სიჩქარე––14 მ/წმ; ი. 

მაქოს სიჩქარე სარქველთან შეხების მომენტში –– 11,4 მ/წმ; 

მაქოს სიჩქარე მარბენალასთან შეხების მომენტში––8,4 მ/წმ; 

მასრიანი მაქოს წონა-–500 გ. 

49. განსაზღვრეთ, „#1I -175 ტიპის საქსოვ დაზგაზე რამდენად გა- 

იზრდება მოძრაობის საწყისი სიჩქარე ხახაში გავლისას და ხახაზი გათ- 

რენის შემდეგ, თუ მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვს 145-დან 155 
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ბრ/წთ-მდე გავზრდით. ორივე ვარიანტის გაანგარიშებისათვის მოცემუ- 

ლია: 
მთავარი ლილვის შემობრუნების კუთხე, რომლის განმაგლობა- 

ში მიმდინარეობს მაქოს თავისუფალი გაფრენა ხახაში-–1709; 

მაქოს თავისუფალი ფრენის გზის სიგრძე--2,1 მ; 

მაქოს აჩქარება ხახაში მოძრაობისას––-10 მ/წმ?. 

43. განსაზღვრეთ, რამდენად გაიზრდება მაქოს ამორტიზატორთა მუ- 

მაობა, თუ დაზგის სიჩქარე 145-დან 155 ბრ/წთ-მდე გაიზრდება. მასრი– 

ანი მაქოს წონა 500 გ-ია. გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემე- 

ბი აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 

44, განსახღვრეთ ძალა, რომლითაც მაქო აწვება სავარცხელს 

გ1I -175 ტიპის საქსოვ დახგაზე, როცა ბეჭი უკანაა გაწეული (განსაზ- 
ღვრეთ მხოლოდ მაქოს ინერციის ტანგენციალური ძალა გადატანითი 

მოძრაობის დროს). გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი-–75 მმ; 

დამტარის სიგრძე––262 მმ; 
მანძილი ბეჭქქვეშა ლილვის ღეოძიდან ბეჭის თითის ღერძამდე 

– 728 მმ; 
მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან მაქოს სიმძიმის ცენტრამ- 

დე--–-770 მმ; ' 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– 148 ბრ/წთ; 

მასრიანი მაჭოს წონა––500 გ. 

45. განსაზღვრეთ #?1 -175 ტიპის საქსოვ დაზგაზე მაქოს ინერციის 

ტანგენციალური ძალა ბეჭის გადატანითი მოძრაობის დროს, როცა 

მთავარი ლილვის მუხლებს შემდეგი მდებარეობა აქვთ: 90? 1209. 

1609, გაანგარიშებისათვის გამოიყენეთ წინა ამოცანის მონაცემები. 

46. დაახლოებით განსაზღვრეთ (ბეჭის გადატანითი მოძრაობის გა- 

უთვალისწენებლად) მაქოში მასრიდან ამოხვეული ძაფის სიგრძე, როცა 

#1 -175 ტიპის საქსოვ დაზგაზე მაქო მოძრაობს მარცხნიდან მარჯვ– 

ნივ და მარჯენიდან მარცხნიგ. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მანძილი მარჯვენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდა§ გამოსვლის 

წერტილამდე 750 მმ; 

მანძილი მარცხენა ნაწიბურიდან ძაფის მაჭოდან გამოსვლის 

წერტილამდე, როცა მაქო მარცხენა სამაქოე კოლოფშეა 

სავარცხელზე ქსოვილის გაწყობის სიგანე–-1335 მმ. 

47. ამოხსენით წინა ამოცანა, თუ მოცემულია: 

მანძილი მარჯვენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდან გამოსვლის 

წერტილამდე, როცა მაქო მარჯვენა სამაქოე კოლოფშმია–-550 მმ; | 

მანძილი მარცხენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდან გამოსვლის 

წერტილამდე, როცა მაქო მარცხენა სამაქოე კოლოფშია--–332 მმ: 
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სავარცხელზე ქსოვილის გაწყობის სიგანე––1635 მმ. 
48. ააგეთ #1-175 ტიპის საქსოვი დაზგის მაქოს რომელიმე წერ– 

ტილის მოძრაობის ტრაექტორია, როცა მაქო მარცხნიდან მარჯვნივ 
მიფრინავს. 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი-––-75 მმ; 

დამტარის სიგრძე––262 მმ; 

მანძილი ბეჭქვემა ლილვის ღერძიდან ბეჯის თითის ღერძამღე 

–-728 მმ: 

მანძილი ბეჭქვეშა ლილვის ღერძიდან მაქოს სიმძიმის ცენტრამ- 

დე––770 მმ; 
მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი––150 ბრ/წთ; 

ხახაში გავლისას მაქოს თავისუფალი მოძრაობის დასაწყისი შე– 

ესაბამება მთავარი ლილეის შემობრუნების 1009; 

მთავარი ლილვის შემობრუნების კუთხე, რომლის განმავლო- 

ბაში ხდება მაქოს თავისუფალი გაფრენა ხახაში-- 1709: 

მაქოს აჩქარება ხახაში გაფრენისას –– 10 მ/წმ2; 

მაქოს საწყისი სიჩქარე ხახამი გაფრენისას--13.8 მ/წმ. 

49. განსაზღვრეთ 2>XI-175 ტიპის საქსოვ დაზგაზე მაქოს ცხვირის 

უკანა ნაწილის მოძრაობის ტრაექტორიის უმაღლესი წერტილის მდგო– 

მარეობა (განსაზღვრეთ მანძილი მაქოს საწყისი მდგომარეობიდან იმ 

მდგომარეობამდე, რომელიც მაქოს აქვს ბეჭის მაქსიმალურად უკან 

წაწევის დროს). 
გაანგარიშებისათვის გაითვალისწინეთ. რომ მაძელი მაქოს კი- 

ლოფში გაქანებისას შეა ეგენს 195 6მ-ს. დანარჩენ– მონაცენები აიღე“ 

წინა ამოცანის პირობიდან. 
50. დაახლოებით განსაზღვრეთ (ბეჭის გადატანითი მოძრაობის გაუ- 

თვალისწინენლად) მაქოში მასრიდან გადმოსეელლი ძაფის სიგრძე, როცა 
მაუდის ქსოვილების დაზგაზე მაო მოძრაობს მარცხნიდან მარჯვნივ 

და მარჯვნიდან მარცხნივ. გაანგარიმშებისათვის მოცემულია: 

მანძილი მარჯვენა ნაწიბურიდან თაღის მაქოდან გამოსვლის წედრ- 

ტილამდე, როცა მაქო ძარჯვე§ზა სამაქოე კოლოფშია--687 მმ: 

მანძილი მარცხენა ნაწიბურიდან ძაფის მაქოდან გამოსვლის 

წერტილამდე, როცა მაქო პარცხენა მაქოს კოლოფშია -- 

' 975 მმ: 

სავარცხელზე ქსოვილის გაწყობის სიგანე -- 1956 მმ. 

51. განსაზღვრეთ მაუდის ქსოვილების საქსოვ დაზგაზე მაქოს თავი- 

სუფალი მოძრაობის დრო ხახაში გავლისას და მაქოს აჩქარების სიდი- 

დე ფარდობითი მოძრაობის დროს, თუ მაქო ხახაში გავლისას თანაბარ– 

შენელებულად მოძრაობს. გაანგარუშებისათვის მოცემულია: 
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ხახაში გავლისას მაქოს თავისუფალი გაფრენის გზის სიგრძე 
–-320 სძ; 

მაქოს საწყისი სიჩქარე თავისუფალი ფოენისას -– 10 მ/წმ. 

მაქოს სიჩქარე თავისუფალი ფღუენის ბოლოს–-8 მ/წმ; 

§2. განსადღვრეთ მაუდის ქსოვილების საქსოვ დაზგაზე მაქოს კინე- 

ტიკური ენერგია ხახაში თავისუფალი გაფრენის დაწყებისას და ამ მო4- 

რაობის ბოლოს, თუ მაქოს სი'ქარე შესაბამის მომენტებში არის 10.5 

და 8.5 მ/წმ, ხოლო პასრიანი მაქოს წონა-– 36ე გ. 

538. განსაზღვრეთ მაუდის ქსოვილების საქსოვ დაზგაზე მაქოს მოძ- 

რაობისადმი წინააღმდეგობის ძალა ხანაში გავლის დროს, თუ მაქო ხა– 
ხაში თანაბარშენელებულად მოძრაობს და მაქოს აჩქარების სიდიღე 

6 მ/წმ?-ია, ხოლო მასრიანი მაქოს წონა––840 ვ. 
54. განსაზღვრეთ ზულცერის ფირმის ორგანიანი დახგის მაქოს მო- 

ძრაობისაღმი წინააღმდეგობის ძალა, თუ მაჭო ხახამი მიმმართველ სა- 

ვარცხელზე თანაბარშენელებელად მოძრაობს. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: 
მაქოს მოძრაობის საწყისი სიჩქარე ხახაში გავლისას--23 მ/წმ; 

საბოლოო-–-20,8 მ/წმ: 

მაქოს მოძრაობის მანძილი–216 სმ: 

მაქოს წონა–-40 გ: ი“ 

55. განსაზღვრეთ ზულცერის ფირმის სამგანიან დახგაზე მაჟოს აჩ- 

ქარების სიდიდე და მოძრაობის დრო ხახაში გავლისას. გაანგარიშები- 

სათვის მოცემულია: 

მაქოს მოძრაობის საწყისი სიჩქარე ხახაში გავლისას-–-23 მ/წმ; 

საბოლოო-–-19,7 მ/წმ; 

მაქოს მოძრაობის მანძილი––330 სმ. 

56. განსაზღვრეთ ზულცერის ფირმის დახგის მაქოს კინეტიკური 

ენერგია ხახაში: გაფრენის დაწყების მომენტისათვის, თუ მაქოს საწყი–- 

სი სიჩქარე 24 მ/წმ-ია: მაქოს წონა კი –– 40 გ. 
57. განსახღე“ეთ ზულცერის ფირმის დაზგისა ღა #L1L -100-5 მაო- 

კის ავტომატური დაზგის მაქოს კინეტიკური ენერგია ხახაში მოძრაო– 

ბის დაწყების მომენტისათვის მაქსიმალური ფარდობითი სიჩქარის პი- 

რობებში, გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ზულცერის ფირმის ღაზგის მაქოს საწყისი სიჩქარე – 24 მ/წმ; 

#1 -100-5 მარკის დაზგის მაქოს საწყისი სიჩქარე–-13 მ/წმ; 

ზულცელრის ფირმის დაზგის მაქოს წონა--40 გ; 

#I -100-5 საქ-ოვი ღაზგის მასრიანი მაქოს წონა--460 გ.



თავი IV 

ქსოვილის ახჭევა 

ძირითადი საანბარიშო დო#გულებე 

ქსოვილის სიმჭიდროვე მისაქსელზეი (ძფ/სმ) მექანიკური დაზგის 

ქსოვილის ამხვევ რეგულატორში 

  ჩგ=19-254-. 
?1საც. 

სადაც ლარ. არის ხოუტუნას კბილანების რიცხვი: 

M – ხრუტუნას მიწოდების კბილების რიცხვი მთავარი 

ლილვის ერთი შემობრუნების დროს; 

ლავ. –- რეგულატორის საცვლელი კბილანა თვლის კბილა–- 

ნების რიცხვი. 

ქსოვილის სიმჯიდოოვე მისაქსელზე (ძფ/სმ) ბI-100 საქსოვი 

ღაზგის აღხვევ რეგულატორში 

#M3= დაც. (როცა უ=15 კტხ.), 

ჩვ = რაა: (როცა :,=30 კბ.), 

სადაც საც. არის საცვლელი კბილანა თვლის კბილების რიცხვი. 

ქსოვილის სიმჭიდროვე მისაქსელზე #IIL--100 საქსოვი დაზგის 

ამხვევ რეკულატორში 

0ვ=15 25%, დ,= 15450., 
%წ 2საც.პ 

სადაც უსა. 1 და დავ. არის კბილანა თვლების კბილების რიცხვი. ა.ა. 

როცა ჯსაც.2=15, 1IL=8=ჯნ. 
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ამხვევი რეგულატორით ქსოვილის გადაადგილების შედეგად გაწყო-. 
ბის დრეკადი სისტემის ციკლური დეფორმაციის სიდიდე 

1 
#ს.რ=–--, 

სადაც სხე არის ქსოვილის სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით. 

ამოცანები 

1. შეარჩიეთ #I-100 ტიპის ავტომატური დაზგის ქსოვილის ამხვევ 

რეგულატორში საცვლელი კბილანა თვლის კბილების რიცხვი და ხრუ- 

ტუნას კბილების მიწოდების სიდიდე ისეთი ქსოვილების გამოსამუშა- 

ვებლად, რომელთაც მისაქსელის მიმართულებით შემდეგი სიმჭიდროვე 
აქვთ (ძფ/სმ): 10, 15, 24, 30, 40, 50. 

8. გაიანგარიშეთ .„#1#-100 ავტომატური დაზგის ამხვევ რეგულა– 

ტოოში საცვლელი კბილანა თვლების კბილების რიცხვი ისეთი ქსოვი- 

ლების გამოსამუშავებლად, რომლებსაც მისაქსელის მიმართულებით 

შემდეგი სიმჭიდროვე აქვთ (ძფ/სმ): 10, 20, 24, 30, 50. 

ვ. შეარჩიეთ მექანიკური დაზგის ამხვევ რეგულატორში საცვლელი 

კბილანა თვლისა და ხრუტუნას კბილების რიცხვი ისეთი ქსოვილების 

გამოსამუშავებლად, რომლებსაც მისაქსელის მიმართულებით შემდეგი 

სიმჭიდროვე აქვთ (ძფ/სმ): 10, 20, 25, 30, 40, 50. 

4. განსაზღვრეთ ამხვევი რეგულატორით ქსოვილის ახვევის შედეგად 

გაწყობის დრეკადი სისტემის ციკლური დეფორმაციის სიდიდე დაზგის 

მთავარი ლილვის ყოველი შემობრუნების დროს, როცა მისაქსელის მი- 

მართულებით ქსოვილებს შემდეგი სიმჭიდროვე აქვს (ძფ/სმ): 5, 10, 25. 
40, 60. 

5. განსაზღვრეთ ამხვევი რეგულატორით ქსოვილის ახვევის პროცე- 

სის შედეგად ქსელის დაჭიმულობის ციკლური შეცვლის სიდიდე დარ- 

გის მთავარი ლილვის ერთი შემობრუნების პერიოდში, როცა მისაქსე- 

ლის მიმართულებით ქსოვილის სიმგიდროვეს შემდეგი მნიშვნელობები 

აქვს (ძფ/სმ): 5, 10, 20, 40, 60. 
გაანგარიშების ყველა ვარიანტისათვის გაითვალისწინეთ, რომ დაზ- 

გის გაწყობის დრეკადი სისტემის სიხისტის კოეფიციენტი 50 კგ/სმ-ის 

ტოლია. 

6. განსახღვრეთ, რა სიდიდით შეიცვლება ქსელის დავიმულობა ამ- 

ხვევი რეგულატორით ქსოვილის გადაადგილების ”მედეგად დაზგის მთა– 

ვარი ლილვის ერთი შმემობრუნების დროს, როცა მისაქსელის მიმართუ- 
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ღებით ქსოვილის სიმჭიდროვეს შემდეგი მნიშვნელობები აქვს (ძფ/სმ): 

5, 10, 25, 50. გაანგარიშების ყველა ვარიანტისათვის მოცემულია: 

დაზგის გაწყობაში ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი --60 კგ/ხმ; 

დაზგის გაწყობაში ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი–-85 კგ/ს13; 

7. განსაზღვრეთ, რა სიდიდით გადაინაცვლებს ქსოვილის ნაპირი 
ამხვევი რეგულატორის მიერ ქსოვილის ახვევის შედეგად დაზგის მთა– 

ვრი ლილვის ერთი შემობრუნების დროს, ქსელის ღერძიდან ქსელის 

გადაადგილების პროცესის გაუთვალისწინებლად. გაანგარიშება აწაო- 

მოეთ მისაქსელის მიმართულებით ქსოვილის სამჭიდროვის შემდეგი 

მნიშვნელობისათვის (ძფ/სმ): 5, 25, 50. გაანგარიშებისათვის მოცემუ– 

ლია: . 

დაზგის გაწყობაში ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი-––10ე კგ/სმ; 

დაზგის გაწყობაში ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი –– 

150 კგ/სმ. 

8. განსაზღვრეთ, რა სიდიდით გადაინაცვლებს ქსოვილის წერტილი, 
რომელიც დაზგის გაწყობამი ქსოვილის ელემენტის ძუა ადგილასაა 

ქსოვილის ახვევის პროცესის ზემოქმედებით დაზგის მთავარი ლილვის 

ერთი შემობრუნების დროს. ქსოვილის ღერძიდან ქსელის გადაადგილე- 

ბის პროცესის გაუთვალისწინებლად. გაანგარიშება აწარმოეთ მისა– 

ქსელხე ქსოვილების სიმჭიდროვის შემდეგი მნიშვნელობისათვი 

(4ფ/სმ): 5, 25, 50. გაანგარიშებისათვის მოცემული:: ' 

დაზგის გაწყობაში ქსელის სიხისტის კოეფიეციენტი--80 კგ/სმ; 

დაზგის გაწყობაში ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი – 

: 120 კგ/სLმ. 

9, განსაზღვრეთ, რა სიდიდით გადაინაცვლებს ქსელის შუა წერტეა- 

ლი ქსელის სიგრძეზე ამხვევი რეგულატორით ქსოვილის ახვევის პრო- 

ცესის მედეგად დაზგის მთავარი ლილვის ერთი შემობრუნების დროს, 

ქსელის ღერძიდან ქსელის გადაადგილების პროცესის გაუთვალისწი– 

ნებლად. გაანგარიშება აწარმოეთ მისაქსელის მიმართულებით ქსოვი- 

ლის სიმჭიდროვის შემდეგი მნიშვნელობისათვის (ძფ/სმ): 10, 25, 43- 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

დაზგის გაწყობაში ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი--60 კგ/სმ; 

ღახგის გაწყობაში ქსოვილის სეხისტის კოეფიციენტი = 

100 კგ/სმ. 

10. განსაზღვრეთ ხრუტუნას რამდენ კბილზე უნდა დააყენოთ ქსო- 

ვილის მიშვება ნაკლნაბეჭი საკეტელათი, როცა ხრუტუნას კბილების 

მიწოდებაა 2 და 3 კბილი. 

11. განსაზღვრეთ, რა სიდიდით შეიცვლება დაზგის გაწყობის დრე- 

კადი სისტემის დაჭიმულობა ნაკლნაბეჭი მექანიზმით ქსოვილის გადა– 

ადგილების შედეგად, როცა მისაქსელის მიმართულებით ქსოვილის სიმ- 
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ჰჭჰიდროვეს შემდეგი მნიშვნელობები აქვს (ძფ/სმ): 5, 10, 25, 50. გაანგა- 
რიშმებისათვის მოცემულია: 

ქსოვილის გადაადგილება წარმოებს ხრუტუნას ორ კბილხე (ორ 

პისაქსელის ძაფზე): 

გაწყობის დრეკადი სისტემის სიხისტის კოეფიციენტი გაანგარი- 

შების ყველა ვარიანტისათვის უდრის 50 კგ/სმ-ს. 

15. განსახღვრეთ, რა სიდიდით ზმეიცელება დახგის გაწყობის დრეკა- 

დი სისტემის დაჭიმულობა ნაკლნაბეჭი მექანიზმით ქსოვილის გადაად- 

გილების შედეგად. როცა მისაქსელზე ქსოვილის სიმჭიდროვეს შემდეგი 

მნიშვნელობანი აქვს (ძფ/სმ): 5, 10, 25 გაანგარეშებისათვის მოცემუ- 

ლია: 

ქსოვილის გადაადგილება წარმოებს ხრუტუნას ორ კბილზე; 

დაზგის გაწყობაში ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი-–70 კგ/სმ:“ 

დაზგის გაწყობაში ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი -- 

90 კგ/სმ. 

13. განსაზღვრეთ, რა სიდიდით შეიცვლება დაზგის გაწყობის დრე- 

კადი სისტემის დაჭიმულობა ავტომატურ დახგაზე ნაკლნაბეჭი მექანიზ- 

მით ქსოვილის ორჯერადი გადაადგილების შედეგად მასრების ორჯერ 

მეცვლის შემთხვევაში. გაანგარიშება აწარმოეთ ისეთი ქსოვილებისათ–- 

ვის, რომლებსაც მისაქსელზე აქვთ შემდეგი სიმჭიდროვე (ძფ/სმ): 10, 

15, 25. გაანგარიმებისათვის მოცემულია: 

ქსოვილის გადაადგილება წარმოებს ხრუტუნას ოთხ კბილზე 

(ოთხი მისაქსელის ძაფი); 
დაზგის გაწყობის დრეკადი სისტემის სიხისტის კოეფიცა- 

ენტი––-50 კგ/სმ. 

14. განსაზღვრეთ, რა: სიდიდით გადაინაცვლებს ქსოვილის ნაპირი 

ნაკლნაბეჭი მექანიზმის ერთგზის მოქმედებისას ქსოვილებისათვის, 

რომლებსაც მისაქსელის მიმართულებით აქვთ შენდეგი სიმჭიდროვე 

(იფ/სმ): 5, 10, 20. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

დაზგის გაწყობაში ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი-–-60 კგ/სმ; 

დაზგის გაწყობაში ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი –-- 

60 კგ/სმ; : 

#15. დაახლოებით განსაზღვრეთ, რამდენად შეიცვლება ავტომატურ 

ღაზგაზე გაწყობის დრეკაღი სისტემის დაჭიმულობის სიდიდე ნაკლ- 

საბეჭი მექანიზმით ქსოვილის ერთჯერადი გადაადგილების შედეგად, 

თუ ქსელის მიმშვები და დაჭიმვის მექანიზმი ნორმალურად მუშაობს. 

გაანგარიშება აწარმოეთ ქსოვილებისათვის. რომლებსაც მისაქსელის 

მიმართულებით აქვთ შემდეგი სიმჭიდროვე (ძფ/სმ): 25, 40. გაანგა– 

რიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელის შეკლების სიდიდე უგულებელყავით; 
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ნაკლნაბეჭი მექანიხმით ჟსოვილის გადაადგილებ. წარმოეას 

ორ მისაქსელის ძაოზე: , 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი–-100 კგ/სმ; 

ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი-–120 კგ/სმ. 

16. განსაზღვრეთ, რამდენად შეიცვლება გაწყობის დრეკადი სის-. 

ტემის დაჭიმულობის სიდიდე ავტომატურ დაზგაზე ნაკლნაბეჭი მექა- 

ნიზმით ქსოვილის ზედიზედ ორჯერადი გადაადგილების შედეგად, რო- 

ცა მასრები ორჯერ შეიცვლება და ქაელის გიმშვი4ი და დაჭიმვის მე- 
ქანიხმი ნორმალურად მუშაობს. გაანგარიშება აწარმოეთ ისეთი ქსო- 
ვილებისათვის, რომლებსაც მისაქსელზე აქვთ შემდეგი სიმჭჰიდროჟე 

(9ფ/სმ): 20, 40. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელის შეკლების სიდიდე უგულებელყავით; 
ნაკლნაბეჭი მექანიზმით ქსოვილის გადაადგილება წარმოებს. 

ძისაქსელის ორ ძათზე:; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი-––90 კგ/სმ; 
ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი––-100 კგ/ს9; 

17. განსაზღვრეთ, რა სიდიდით გადაინაცვლებს ქსოვილის სიგრძი-. 
თი საშუალო მონაკვეთი ავტომატურ დაზგახე ნაკლნაბევი მექანის- 

მით ქსოვილის ორჯერადი გადაადგილების შედეგად, თუ ქსელის მიმ- 

შვები და დამჭიმავი მექანიზმი ნორმალურად მუშაობს. გაანგარიშება 

აწარმოეთ ისეთი ქსოვილებისათვის, რომლებსაც მისაქსელზე აქვთ შეძ- 

დეგი სიმჭიდროვე (ძფ/სმ): 25, 40, გაანგარიმებისათვის მოცემულია: 

ქსელის შეკლების სიდიდე უგულებელყჟავით: 
ნაკლნაბეჭი მექანიზმით ქსოვილის გადაადგილება წარმოებს 

მისაქსელის ორ ძაფზე: , 

დაზგის გაწყობაში ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი--70 კგ/სმ: 

დაზგის გაწყობამი ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი ·-- 

80 კგ/სმ; 

18. განსაზღვრეთ, რა მანძილზე გადაინაცვლებს ქსოვილის ნაპი- 

რი ავტომატურ დაზგაზე ნაკლნაბეჭი მექანიზმით ქსელის ორჯერადი 

გადაადგილების შედეგად, ქსელის მიმშვები და დამჭიმავი მექანიზმის 

ნორმალურად მუშაობის პირობებში, გაანგარიშება აწარმოეთ ისეთი 

ქსოვილებისათვის, რომლებსაც მისაქსელზე აქვთ შემდეგი სიმჭიდრო– 

ვე (ძფ/სმ): 10, 25, 40. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელის შეკლების სიდიდე უგულებელყავით; 
ნაკლნაბეჭი მექანიზმით ქსოვილის მიშვება წარმოებს მისაქსე- 

ლის ორ ძაფზე; 

დაზგის გაწყობაში ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი–-60 კგ/სპ; 

დაზგის გაწყობაში ქსოვილის სიხისტის კოეფიციენტი -- 

75 კგ/სმ. 
= 
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19. იმ შემხებ სიბრტყეებს შორის მანძილების პრაქტიკული გაზომ- 

ვების შესაბამისად, რომლებიც გავლებულია ქსოვილის ერთი და იმა- 
ვე მხრიდან მოსაზღვრე მისაქსელის ძაფებისაკენ, განსაზღვრეთ ქსო- 

ვილის საშუალო სიმჭიდროვე მისაქსელზე და ააგეთ მისაქსელზე სიმ- 

ჭიდროვის შეცვლის დიაგრამა ცალკეულ მისაქსელის ძაფზე გაანგარი- 

შებით. იმის მიხედვით, თუ როგორია მისაქსელის ძაფის სიწვრილე, 

ქვემოთ მოცემულია მანძილები (მმ-ობით) შემხებ სიბრტყეებს 

შორის ცალკეული მისაქსელის ძაფებისათვის, მისაქსელზე ქსოვილის 

საშუალო სიმჭიდროვის სხვადასხვა ვარიანტის დოოს (ძფ/სმ). 

1) 0,500 0,625 0,500 0,675 0.800 0,675 0,500 0,575 0,50ე 
0650 0,525 0,650 0,450 0,525 0,400 0,625 0.425 0,725 

0,525 0,550 0,475 0.550 0,575 0,700 0,600 
2, 0,400 0,475 0,375 0,400 0,475 0,450 0,375 0.50– 0,350 

0,500 0,350 0,425 0,450 0.475 0,325 0,475 0,150 0,375 

0,400 0,425 0,375 0,652 0,400 0.500 0,425. 
ვ 0,225 0,375 0,200 0,325 0,250 0,375 0,225 0,735 0,239 

0,350 0,250 0,350 0,200 0,400 0,225 0,325 0,2250 0,35ე 
0,250 0,400 0,275 0,225 0,275 0.425 0,200 

950. განსაზღვრეთ გაწევის ძალა ძალით მოქმედი ქსოვილის არა- 

პირდაპირი ახვევის ამხვევ რეგულატორში, თუ ტვირთის სიდიდე სატ- 

ვირთო ბერკეტზე 6 კგ-ია. 

გაანგარიშებისათვის სა- 

ჭირო სხვა ზომები ნაჩ- 

ვენებია 61-ე ნახაზზე. 

გაანგარიშებისათვის სახ- 

სრებში არსებულ ხახუნს 

ნუ გაითვალისწინებთ. 

  

91. განსაზღვრეთ გა–- 

წევის ძალა ძალით მოქ- 

მედი და ქსოვილის არა- 

პირდაპირი ახვევის ამ- 

ნახ. 61. ხვევ რეგულატორში, თუ 

: ტვირთის სიდიდე სატ- 

ვირთო ბერკეტზე 5 კგ-ს შეადგენს. სხვა ზომები მოცემულია 61-ე ნა- 

ხაზზე. 

99, განსაზღვრეთ გაწევის ძალა ძალით მოქმედი და ქსოვილის პი2- 

  

  დაპირი ახვევის ამხვევ რეგულატორში, თუ ტვირთის სიდიდე სატვირთი 
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ბერკეტზე 5 კგ-ია. დანარჩენი მონაცემები მოცემულია 62-ე ნახაზზე. 

გაანგარიშებისას სახსრებში ხახუნს ნუ გაითვალისწინებთ. 

93. განსაზღვრეთ გაწევის ძალა ძალით მოქმედი და ქსოვილის პი4- 

  

ნახ, 62. 

დაპირი ახვევის ამხვევ რეგულატორში, თუ ტვირთის სიდიდე სატვირ– 

თო ბერკეტზე 6 კგ-ია. _ 
გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა ზომები მოცემულია 62-ე ნა– 

ხაზზე.



თავი MV 

ქსელის ღაჭჩმულობა და მიწოდება ქსელჩს ღერძიდან 

ძირითადი საანბარიშო ღორმულები 

ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენი ხახუნის მუხრუჭის 

დროს (ნახ. 63) 

ILXCII + CII.) # 
+Xსტალ=---ი– ე... –, 

ძ (ა /1ე 

სადაც C არის ტვირთის წონა; 

CC –- ხუნდისა და სატვირთო ბერკეტის წონ); 
ა” - ქსელის ღერძის მუხრუჭის საყელურის დიამეტრი; 

ი -- ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის დიამეტოი; 

# “–- ხახუნის კოეფიციენტი მუხრუჭის ხუნდსა და საქსო- 

ეი ღერძის მუხრუჯის საყელურს შორის; 

აე შვ! –- მოქმედ ძალთა მხოები. 
ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენი ტვირთის მუხრუ- 

ჭებში 

Mსა= 0+, 

სადაც CC არის ტვირთების ჯამური წონა 

# –-სამუხრუჭო საყელურის რადიუსი; 

ი –-ქსელის ღერძზე ქსელის ნახვევის რადიუსი. 
ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენის სიდიდე კომბინირე-- 

ბულ მუხრუჰებში, საყრდენებში ხახუნის გაუთვალისწინებლად, 

02 1_ 
#Xსტ= ძ. () – „თ L) 

სადაც Cდ არის მოქნილი კავშირის ჯამური დაჭიმულობა; 

მ სამუხრუჭო საყელურის დიამეტრი; 
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მ –-ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის დიამეტრი; 

§ –-–ნატურალური ლოგარითმების ფუძე; 

#/ - სანუსრუჭო საყელურზე მოქნილი კავშირის ხახუნის კოე- 

ფიციენტი; 

თ –-მოქნილი კავშირის შემოვლების კუთნე. 

ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენის სიდიდე კომბინირე– 

ბულ მუხრუჭებში, საყრდენებში ხახუნის გათვალისწინებით, 

1 ი) 1 0(1–--)+0ჩ (1+,>)+ჩი 
ძ 
–-+ ი #. 

სადაც ს არის ქსელის ღერძის წონა; ს 

#1 ––საყრდენებში ქსელის ღერძის ხახუნის კოეფიციენტი. 

MI = 
  

  

  

  

ნახ. 65. 

დანარჩენი საანგარიშო მონაცემები მოყვანილია წინა ფორმულაში. 

მოქანავე საქსოვღერძიან რეგულატორში ქსელის დაჭიმულობის სი– 

დიდე . : 

ჩას , დ,8,9, , #, 
ს ყ'' 

სადაც #სარის ზამბარის დაჭიმულობა გაწყობის ღრეკადი სისტემის 

მინიმალური ციკლური დეფორმაციის დროს; 

11. 101 

#=



დ უკანა ფარის მოძრავი სისტემის“ ციკლური მოძრაობის 

კუთხე; 
C, ––რეგულატორის ზამბარის სიხისტის კოეფიციენტი; 

, –“– უკანა ფარის მოძრავი სისტემისა და ქსელის ღერძის მასის" 
ინერციის მომენტი;: 

ე დ –-ქსელის ღერძის კუთხური აჩქარება; 

71: /ა) ბე: წ. მოქმედ ძალთა მჯების ზომები. 

ამოცანები 

1. განსაზღვრეთ ქსელის დაჭიმულობის სტარიკური შემდგენი სა- 

ხუნის მუხრუჭის დროს (ნახ. 63). მოცემულია: (ლ = 35 კ6; C>=5 კგ; 

11=600 მმ: (:= 420 მმ; (ვ=40 მმ; II,=300 მმ; X=300 მმ; ძ= 280 მმ; 

#=90.35. 

განსახღვრეთ ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური ”'შმემდგენი, თუ 

1ვ=0. 

%. განსაზღვრეთ ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენი ხახუ- 

ნის მუხრუჭის დროს პირველი ამოცანის პირობის მიხედვით, მაგრამ 

Cმ შემთხვევისათვის, როცა ქსელი საწინააღმდეგო მიმართულებით გა- 

დაიხვევა. 

ვ. განსახღვრეთ ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენის მნი. 

შმვნელობები ხახუნის მუხრუჭის დროს, თუ პირველი ამოცანის პირი“ 

ბით ხახუნის კოეფიციენტი თანმიმდევრულად იღებს მნიშვნელობებს: 

0,3; 0,35; 0,4. 

4. განსაზღვრეთ ქსელის დაჭიმულობა სტატიკურ პირობებში ტვაო-, 

ლის მუხრუჭისათვის. მოცემულია: 

მუხრუჭის საყელურის დიამეტრი-––200 მმ; 

ქსელის ღერძზე ქსელის ნახვევის დიამეტრი---300 მმ; 

ტვირთების ჯამური წონა––30 კგ. 

5, განსაზღვრეთ ტვირთების სიდიდე ტვირთის მუხრუვჯში იმისათ- 

ვის, რომ მიიღოთ ქსელის სტატიკური დაჭიმულობა 15 გ ძაფხე. გაან- 

გარიშებისათვის მოცემულია: 

ძაფების რიცხვი ქსელში––3200; 

მუხრუჭის საყელურის დიამეტრი-––350 მმ; 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის დიამეტრი––-400 მმ. 

6. განსაზღვრეთ ქსელის დაჭიმულობა სტატიკურ პირობებში, როცა 

გვაქს ტვირთის მუხრუჭის ავტომატური დამუხტვის მექანიზმი 

(ნახ. 64). · 

ტვირთის წონა (1=15 კგ; 71=500 მმ; I,=600 მმ; 13=10 მმ, გა– 
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·დამუხტვის მექანიზმის წონა = 10 კგ, მუხრუჭის საყელურის დიამეტ– 

რი #= 300 მმ, ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის დიამეტრი ძ= 350 მმ. 

7. განსახღლვრეთ C ტვირთის სიდიდე და გამოიანგარიშეთ მხრის 

სიგრძე ტვირთის მუხრუჭში ავტომატური დამუხტვის მექანიზმით, იმი– 
სათვის, რომ მიიღოთ ქსელის სტატიკური დაჭიმულობა 18 გ ძაფზე. გა– 
ანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელის ღერძზე ქსელის ნახვევის დიამეტრი–-400 მმ; 

მუხრუჭის გადამუხტვის მექანიზმის წონა-––15 კგ; 

ძაფების რიცხვი ქსელში -– 6500. 

გაანგარიშებისათვის საჭირო სხვა მონაცემები მოცემულია 64-ე 

ნახაზზე. დ 

8. განსაზღვრეთ ქსე– 1 
ლის დაჭიმულობის სტა- 

ტიკური შემდგენის სი- -4/V ლ. ( 

დიდეები კომბინირებულ ამელი ადუხ- 
ჯაჭვურ მუხრუვში (საყ- . ყა –>- 
რდენებში ხახუნის გაუ- ავრ > : %. 

თვალისწინებლად) თუ ციის ჭა) 
ქსელის ღერძის დამუხ- წ .1 

რუჭება ორივე მხრიდან / ' : 

ერთნაირია (ნახ. 65). გა– ჟუ 

ანგარიშებისათვის მოცე- 

მულია: ) 

ცარიელი ქსელის 

ღერძის დიამეტრი-–- 0= 

   

ქსელის ღერძზე ქსე- 
ლის დახვევის დიამეტ- 
რი–ძ-–=460 მმ; 

ტვირთის სიდიდე – 

Cთ=16 კგ. 

ტვირთის მხარი-––7, = 600 მმ; 

I 

! 

_LII 
წ6 7. 

ნახ, 64. 

ჯაჭვის დამაგრების წერტილის მხარი-–/:= 100 მმ; 

ჯაჭვით ქსელის ღერძის შემოვლების კუთხე--თ=3». 

ქსელის ღერძის ზედაპირზე ხახუნის კოეფიციენტი-– /= 0,18; 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი-––240 ბრ/წთ. 

9. განსაზღვრეთ ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენის სი– 

დიდე კომბინირებულ ჯაჭვურ მუხრუჭში წინა ამოცანის პირობებისათ- 

ეაე|'ეე IL   
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ვის, მაგრამ გაითვალისწინეთ საყოდენებში არსებული ხახუნი. გაანგა–- 

რიშებისათვის მოცემულია: 

სავსე ქსელის ღერძის წონა–– #= 100 კგ; 

საყრდენებში ხახუნის კოეფიციენტი–- /=- 0,15. 

10. განსაზღვრეთ ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენის სი- 

ღიდე ჯაჭვური კომბინირებული მუხრუჭის დროს მე-8 ამოცანის პა- 

რობის თანახმად, მაგრამ იმ შემთხვევისათვის, როცა ქსელის ღერძი სა-. 
წინააღმდეგო მიმართულებით მოძრაობს. 

11. განსაზღვრეთ ტვირთის სიდიდე კომბინირებულ ჯაჭვურ მუხრუჭ- 

ში იმისათვის, რომ შეიქმნას ქსელის ჯამური დაჭიმულობა 25 გ ძაფზე. 
საყრდენებში არსებულ ხახუნს ხუ გაითვალისწინებთ. ქსელის ღერძის 

ბრუნვის მიმართულებანი და ზომები აიღეთ 65-ე ნახაზიდან. გარდა ამი- 

სა, მოცემულია: 

ცარიელი ქსელის ღერძის. 

დიამეტრი–V/21=100 მმ. . 

ქსელის ღერძზე ქსელის. 
ნახვევის დიამეტრი-––-ძ= 400 მმ; 

ტვირთის მხრის სიგრ- 

ძე––7,=500 მმ; 
ბერკეტის ჯაჭვის მიმაგ- 

რების წერტილის მხრის სიგრ- 

ძე–I=80 მმ; 

ჯაჭვით ქსელის ღერძის 

შემოვლების კუთხე--თ=3». 

ქსელის ღეოძის ზედაპირ- 

ზე ჯაჭვის ხახუნის კოეფიცი- 

ენტი–--/ =0,18 მმ; 
მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი––220 ბრ/წთ; 

ძაფების რიცხვი ქსელში –– 2500. 

19, "განსაზღვრეთ ტვირთის სიდიდე კომბინირებულ ჯაჭვურ მუხ- 

რუჭში იმისათვის, რომ შეიქმნას ქსელის სტატიკური დაჭიმულობა 

30 გ ძაფ8ე. გაანგარიშების დროს გაითვალისწინეთ ქსელის ღერძის მი– 

ლის ხახუნი საკრდენებში, ქსელის ღერძის ბრუნვის მიმართულება, 

კონსტრუქციული ზომები აიღეთ 65-ე ნახაზიდან. გაანგარიშებისათვის 

საჭირო მონაცემები ასეთია: 

ძაფების რიცხვი ქსელში––2200; 

ცარიელი ქსელის ღერძის დიამეტრი-- 9 = 100 მმ; 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის დიამეტრი––-ძ = 450 მმ; 
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ტვირთის მხრის სიგრძე + 550 მმ; 

„ბერკეტზე ჯაჭვის დამაგრების წერტილის მხრის სიგრძე––7ე=90მმ; 

ჯაჭვით საქსოვი ღერძის ლულის შემოვლების კუთხე–– თ=37; 

ქსელის ღერძის ზედაპირზე ჯაჭვის ხახუნის კოეფიციენტი –- 

#1=0,15; 

საყრდენებში ხახუნის კოეფიციენტი–- /;= 0,18; 

ქსელის ღერძისა და დახვეული ქსელის წონა-- #= 120 კგ. 

13. განსახღვრეთ ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენი ლენ–- 

ტური მუხრუჭის დროს (ნახ. 66), თუ ქსელის ღერძის დამუხრუჭება 

ორივე მხრიდან თანაბრად წარ- . 
მოებს. გაანგარიშებისათვის მო- 

ცემულია: 

ქსელის ღერძის მუხრუ- 
ჭის საყელურის დიამეტრი –= 

400 მმ; 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახ- 

ვევის დიამეტრი–-ძ4=450 მმ; 

ტვირთის მხრის სიგრძე-– 

(1=500 მმ; 

ლენტის დამაგრების წერტი- 
ლის მხრის სიგრძე---/, =30 მმ; 

ტვირთის წონა-–C =20 კჭ2; 
მუპრუჭის საყელურის ზე- 

დაპირზე ლენტის ხახუნის კოეფი– 

ციენტი / =0,35; 
ლენტით მუხრუჭის საყელურის შემოვლების კუთხე -–1,5X; 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ·–. 200 ბრ/წთ; 

14. განსაზღვრეთ ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენი წინა 

ამოცანის პირობების მიხედვით, მაგრამ იმ შემთხვევისათვის როცა 

ქსელის ღერძი მოძრაობს საწინააღმდეგო მიმართულებით. 

15. განსაზღვოეთ C' ტვირთის სიდიდე ქსელის ლენტურ მუხრუჭში, 

რათა უზრუნველყოთ ქსელის ჯამური დაჭიმულობა 50 კგ. ოდენობით. 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელის ღერძის მუხრუჭის საყელურის დიამეტრი –– #)= 350 მმ; 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის დიამეტრი –– ძ=-400 მმ; 

ტვირთის მხრის სიგრძე -–7,= 450 მმ; 

ლენტის დამაგრების წერტილის მხრის სიგრძე –– /:=- 45 მმ; 

ლენტით სამუხრუჭო ბორბლის შემოვლების კუთხე –– თ=:1,5%; 
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მუხოუჭის საყელურზე ლენტის ხახუნის კოეფიციენტი-– #=90,3;. 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– #= 230 ბრ/წთ- 

მუხლა ლილვის ერთ შემობრუნებაზე მიწოდებული ქსელის სა- 

შმშუალო სიგრძე –– 1= 0,05 სმ. 

16. განსაზღვრეთ, რამდენი პროცენტით შეიცვლება ქსელის დაჭი– 

მულობის სტატიკური შემდგენის სიდიდე ლენტური მუხრუჭის დროს, 
თუ სატვირთო ბერკეტებზე ტვირთები უცვლელი მდგომარეობისას 

ხახუნის კოეფიციენტი /, = 0,35-დან შეიცვლება 3=0,25-მდე. სხვა. 

საჭირო მონაცემები აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 

17. განსაზღვრეთ ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენი მა-. 

უდის საქსოვი დაზგის საყრდენხახუნიანი მუხრუჭის დროს, თუ მუ"- 

  

  

ნახ. 67. 

რუჭი ორივე მხრიდან ერთნაირადაა დატვირთული (ნახ. 67). გაანგარი– 
შებისათაის მოცემულია: 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის დიამეტრი –– ძ=:-300 მმ; 

ცარიელი ქსელის ღერძის დიამეტრი ––7X-= 130 მმ; 

მუხრუჭის საყელურის დიამეტრი -––7)= 350 მმ; 

მანძილი ქსელის ღერძის მილტუჩებს მორის ––- #= 2000 მმ; 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე –– 

+ = 0,48 გ/სმ?3; 

ქსელის ღერძის წონა –– #=40 კგ; 

ლენტით სამუხრუჭო ბორბლის შემოვლების კუთხე თ=X; 
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მუხრუჭის საყელურზე ლენტის ხახუნის კოეფიციენტი-–- /#= 

0,3; 

საყრდენში მუხრუჭის საყელურის ხახუნის კოეფიციენტი-– #1= 

0,32; 

ტვირთის მხრის სიგრძე –– |, = 600 მმ; 

მანძილი სატვირთო ბერკეტის ბრუნვის ღერძიდან სიმძიმის ცე5– 

ტრამდე –– 1, -= 500 მმ; 
სამუხრუჭო ლენტის დამაგრების წერტილის მხრის სიდიდე –– 

1ე== 100 მმ; : 

ტვირთის წონა (ერთი მხრიდან) C'= 20 კგ; 

სატვირთო ბერკეტის წონა C= 10 კგ; 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– ი= 100 ბრ/წთ. 
18. განსაზღვრეთ ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენის სი- 

ღიდე სახრდენხახუნიანი მუხრუჭის დროს სრულად დახვეული ქსელის 

ღერძის პირობებში; დაადგინეთ აგრეთვე კანონზომიერება ქსელის და- 

ჭიმულობის სტატიკური შემდგენის შეცვლისა დახვევის დიამეტრის 

შეცვლის დროს ქსელის ღერძიდან ქსელის ამოხვევის პერიოდში, თუ 

ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენი ქსელის ამოხვევის მთელ 

პერიოდში მუდმივია. გაანგარიშებისათვის (ნახ. 67) მოცემულია: 

სრულად დახვეული ქსელის ღერძის პირობებში ქსელის ღერძზე 

ქსელის დახვევის დიამეტრი – ქძ=450 ძმ: 

ცარიელი ქსელის ღერძის დიამეტრი –– M·= 220 მმ; 

მუხრუჭის საყელურის დიამეტრი -–./)= 460 მმ; 

მანძილი საქსოვი ღერძის დისკოებს შორის –– L= 2200 მმ; 

ქსელის ღერძზე ქსელის ნახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე ( 1= 

0,5 გ/სმ?); · 

ქსელის ღერძის წონა -–– #= 425 კგ; 

სამუხრუჭო ლენტით ბორბლის შემოვლების კუთხე --–თ=%, 

მუხრუჭის საყელურზე ლენტის ხახუნის კოეფიციენტი –- /,1= 

0,32: 

საყრდენში საყელურის ხახუნის კოეფიციენტი –– /:= 0,32; 

დატვირთვა ორივე მხრიდან სიმეტრიულია; 

მხრის სიგრძე –– (, = 859 ძმ; . 

მანძილი სატვირთო ბერკეტის ბრუნვის ღერძიდან სიმძიმის 

კენტრამდე –– /,= 400 მმ; 

 სამუხრუპო. ლენტის დამაგრების წერტილის მხრის სიგრძე -– 

1: == 150 მმ; , 
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ტვირთის წონა (ერთი მხრიდან) --–-C = 20 კგ; 

სატვირთო ბერკეტის წონა ---C= 12 კგ: 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––-110 ბრ/წთ; 

მუხლა ლილვის შემობრუნების ნაწილი, რომლის განმავლობა- 

შიც ადგილი აქვს ქსელის ღერძის შემობრუნებას –თ,= 090,18; 

მუხლა ლილვის ყოველ შემობრუნებაზე მიწოდებული ქსელის 

სიგრძე –– 41= 0, 12 სმ. 

19. განსაზღვრეთ 2 -100 საქსოვ დაზგაზე ქსელის "დაჭიმულო– 

ბის სტატიკური შემდგენი. ხელის სრული დახვეკის დროს. გაანგარე- 

შებისათვის (ნახ. 68) მოცემულია: 

ქსელის ღერძზე ქსელის ნახვევის დიამეტრი ––450 მმ; 

მუხრუჭის საყელურის დიამეტრი –-250 მმ; 
სამუხრუჭო ლენტით ბორბლის შემოვლების კუთხე-- 3359; 

ბორბალზე სამუხრუჭო ლენტის ხახუნის კოეფიციენტი--0.25; 

ტვირთის წონა სატვირთო 

ბერკეტზე-––0 =7 კგ; 
სატვირთო ბერკეტის წო- 

ნა--”«=2 კგ: · 

მხრების ზომები––7:=300 მმ; 

/,=150 მმ; (:=50 მმ; /ე=170 მმ; 

(1=50 მმ. 

განსაზღვრეთ ქსელის და- 

პიმულობის სტატიკური შემდგე- 

, 

/ 

! 
' 
(       

  
  

“VII : ნი, როცა ქსელის ღერძზე ქსე– 
გდვალ : _ ლის დახვევის დიამეტრი 250 მმ- 

ას LI მ ია, მხარი კი I1=63 მმ, ყველა 

ა.) ; 7 I დანარჩენი პარამეტრი კი მუდ- 

. ირე მიგია ღა არ იცვლება. 

ნახ. 68. 20, განსაზღვრეთ ტ'L-175 საქ- 

სოვ დაზგაზე ქსელის დაჭიმულო- 
ბის სტატიკური შემდგენი იმ პირობით, რომ ორივე მხრიდან ქსელი! 

ღერძის დამუხრუპების ერთნაირი ძალა მოქმედებს (ნახ. 69). გაანგა· 

რიშებისათვის მოცემულია: 

ტვირთის წონა სატვირთო ბერკეტზხზე -––0= 5,5 კგ: 

სატვირთო ბერკეტის წონა ––C = 2 კგ; 

ბერკეტების მბრების ზომები 7==320 მმ: /კ,=45 მმ; 7+M==280 მმ; 

11=60 მმ; |, = 200 მ; 
ლენტით მუხრუჭის საყელურის შემოვლების კუთხე _ 1809. 

მუხრუჭის საყელურის დიამეტრი ––300 მმ; 
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ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის დიამეტრი –-520 მმ; 

ცარიელი ქსელის ღერძის დიამეტრი ––180 მმ; 

მანძილი ქსელის ღერძის დისკოებს შორის ––1770 მი; 

ქსელის ღერძზე ქსელის დახვევის ხვედრითი სიმჭიდროვე ––0,55 

გ/სმ3: 
ქსელის ღერძის წონა ––72 კგ; 

მუხრუჭის საყელურზე სამუხრუჭო ლენტის ხახუნის კოეფიც>- 
ენტი–--0.25; 

საყრდენებში მუხრუჭის საყელურის ხახუნის კოეფიციენტი -- 

0,25. 

91.განსაზღდვრეთ ქსე- 

ლის დავიმულობის მნიმ- 

ვნელობა სტატიკურ პირო- 

ბებში ქსელის რამბარიანი 

მუხრუჭებისათვის. გაანგა- 

რიშებისათვის მოცემულია: 

ზამბარის დეფორმაცი- 

ის სიდიდე–-5 სმ; 

ზამბარის სიხისტის 

კოეფიციენტი--20 კგ/სმ; 
ქსელის ღერძის მუხ- 

რუჭის საყელურის დიამეტ- 

რი-–-250 მმ: 

ქსელის ღერძზე ქსე- 
ლის დაბვევის ღიამეტრი-- 

350 მჭ. 

        

  

    

6.6. 69. 

ა3. განსაზღვრეთ ქსელის ზამბარიანე მუხრუჭის ზამბარის საწყისი 

დაჭიმულობის სიდიდე იმისათვის, რომ მიიღოთ ქსელის სტატიკურძ 

ღაჭიმულობა 20 გ ძაფზე. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ძაფების რიცხვი ქსელში ––3000; 

ქსელის ღერძის მუხრუჭის საყელურის დიამეტრი ––300 მმ; 

ქსელის ღერძზე ქსელის ნახვევის დიამეტრი –-400 მმ. 
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თავი VI 

ქსელისა დე ქსფვილჩს გადლაადბილება 

დაზგის მიმგბართველი ოორობანოები და წამცავი 
მექანიზმები: 

ამოცანები 

1. განსაზღვრეთ უკანა ფარის მონაკვეთზე ქსელის ციკლური გადა– 

ადგილების სიდიდე ხახის წარმოქმნის პროცესის შედეგად. გაანგარი- 

შებისათვის მოცემულია: 

უკანა ფარი მბრუნავია: უკანა ფარის 'შემოვლისას ქსელის დაჯგი- 

მულობა ერთნაირად მიიჩნიეთ; 

ქსელის ღერძზე ქსელის დეფორმაციას ნუ გაითვალისწინებთ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი-- 90 კგ/სმ, ქსოვილის –– 140 

კგ/სმ;. , 
მანძილი ქსოვილის ნაპირიდან დგიმებამდე ––- 23 სმ: 

მანძილი დგიმებიდან უკანა ფარამდე ––75 სძ; 

მანძილი უკანა ფარიდან ნართის ქსელის ღერძიდან გადმოსვლ” რას. 

ხაზამდე–-41 სმ; 

ხახის წარმოქმნის შედეგად ქსელის დეფორმაციის სიდიდე - 

0,5 მ-ია, 

9. წინა ამოცანა ამოხსენით იმავე პირობებისათვის, მაგრამ ქსელის 

ღერძზე ქსელის დეფორმაციის გათვალისწინებით. გაანგარიშებისათვის 

გაითვალისწინეთ, რომ ქსელის ღერძზე ქსელის ეკვივალენტური სიგრძე 

0,5 მ-ია. 

ვ. განსაზტღვრეთ უკანა ფარის მონაკვეთხე ქსელის ციკლური გადა-. 

ადგილების სიდიდე მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის შედეგად. გაანგარიმე– 

ბისათვის მოცემულია: 
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უკანა ფარი მბრუნავია; უკანა ფარის შემოვლისას ქსელის და– 
· ჭიმულობა ერთნაირია; : 

ქსოვილის ნაპირის გადაადგილება მიბეჭვის შედეგად --0,5 სმ; 

ქსელის სიგრძე ქსოვილის ნაპირიდან უკანა ფარამდე -–-86 სმ, 

ქსელის სიგრძე უკანა ფარიდან ქსელის ღერძამდე ––40 სმ; 

ქსელის ღერძზე ქსელის ეკვივალენტური სიგრძე--0,4 მ. 

4. ააგეთ მოქანავე უკანა ფარის გრაფიკი ხახის წარმოქმნის შედეგად 

ქსელის დაჭიმულობის სრული კომპენსაციისათვის. გაანგარიშებისას 

გაითვალისწინეთ, რომ უკანა ფარის მოძრაობის დროს ქსელის დაჭიმუ– 

ლობა ერთნაირია. ხა- ი. 

ხის წარმოქმნის შედე–- _–_– 

გად ქსელის დეფორ- 
მაციის საერთო სიდი–- 

დე 0,6 სმ-ია. ხახის 
წარმოქმნის შედეგად 

ქსელის დეფორმაციის : 

კანონზომიერების გრა 14 #3 
ფიკი და მოქანავე უკა.ა „ 0.61:მ 

ნა ფარის მექანიზმის 0 
ზომები მოცემულია 02 · : 

70-ე ნახაზზე. ' ! ა ! 
წ. განსაზღვრეთ, 

რა სიდიდით გადაად- 

გილდება ქსელი უკანა ფარის მონაკვეთზე ქსოვილის ნაპირთან მისა– 

ქსელის ძაფის მიბეჭვის შედეგად. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე -–0,7 სმ; 

მანძილი უკანა ფარიდან ქსოვილის ნაპირამდე შეადგენს მთელი 

ქსელის 2/3-ს, რომელსაც მიბეჭვის შედეგაღ სიგრძივი დეფორმაცია 

მოსდის. | ' 

6. განსაზღვრეთ მოქანავე უკანა ფარის ზემოქმედების შედეგად გა- 

მოწვეული ქსელის დეფორმაციის სიდიდე იმისათვის, რომ ორჯერ შემ– 

ცირდეს მიბეჭვის ზოლის სიდიდე. მიბეჭვის ზოლის სიდიდე, როცა მო– 

ქანავე უკანა ფარი არ მოქმედებს, 0,8 სმ-ია, გაანგარიშების დროს ძი- 

იღეთ მხედველობაში, რომ მოქანავე - უკანა ფარის გადახრისას ქსელის 

დაჭიმულობა უკანა ფარის შემოვლის დროს ერთნაირია. _” 

7. განსაზღვრეთ, რა სიდიდით გადაადგილდება ქსელი უძრავი მრგვა- 

ლი უკანა ფარის მონაკვეთზე მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის დროს ქსე- 

ლის დეფორმაციის შედეგად, თუ მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის დაწყები– 

სას ქსელის ძაფების დაჭიმულობა უკანა ფარის შემოვლის დროს ერთ–- 

171 

-I
 

I2
 

  

  

        
ნახ. 70.



ნაირი იყო. საანგარიშოდ მიიღეთ უკანა, ფარიდან ქსელის გადმოსვლის 

წერტილი. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მანძილი ქსოვილის ნაპირიდან ქსელის უკანა ფარიდან გადმოს- 
ვლის წერტილამდე––96 სმ: , 

უკანა ფარის დიამეტრი –– 160 მძ; 

ქსელის დეფორმაცია მიბეჭვისას -–0,7 სმ; 

ქსელით უკანა ფარის შემოვლის კუთხე ––909; 
უკანა ფარზე ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი –- 0.25; 

მანძილი უკანა ფარიდან ქსელის ღერძიდან ნართის გადმოსვლის 

ხაზამდე-––-45 სმ; 

, ღერძზე ქსელის ეკვივალენტური სიგრძე -–65 სმ. 

8. ' განსაზღვრეთ, რა სიდიდით გადაადგილდება ქსელი უძრავი უკანა 

ფარის მონაკვეთზე ხახის გახსნის დროს, თუ ამ პროცესის დაწყებისათ- 

ვის ქსელის დაჭიმულობა უკანა ფარის შემოვლის დროს ერთნაირი იყო. 

საწყისად მიიღეთ უკანა ფარიდან ქსელის გადმოსვლის წერტილი. გა- 

ანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი –-100 კგ/სმ ქსოვილის–-120 

კგ/სმ; 
ხახის წინა ნაწილის სიგრძე ––30 სმ; 

მანძილი დგიმებიდან უკანა ფარიდან ქსელის გადმოსვლის 

წერტილამდე-––75 სმ; 

უკანა ფარის დიამეტრი -––140 მმ; 

უკანა ფარზე ქსელის ხახუნის კოეფიციენტი ––0,2; 

ქსელით უკანა ფარის შემოვლის კუთხე-–-909; 

ქსელის სიგრძე უკანა ფარის იქით (ქსელის ღერძ“აე ქსელის ეკ- 

ვივალენტური სიგრძის გათვალისწინებით) 1 მ; 

ქსელის დეფორმაცია ხახის წარმოქმნის დროს ––-0,7 სმ. 
ე. განსაზღვრეთ სიდიდე და მიმართულება უკანა ფარის გადაადგი- 

ლებისა მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის დროს, რათა მთლიანად მოისპოს 

მიბეჭვის ზოლი. გაანგარიშებისას მოცემულია: 

უკანა ფარი მრგვალი და მბრუნავია; 
ქსელის დაჭიმულობა უკანა ფარის შემოვლისას ერთნაირია; 

ქსელის უკანა ფარზე შემოხვეული მონაკვეთის სიგრძე უგულე- 

ბელყავით: 

ქსოვილის მიბეჭვის ზოლის სიგრძე მოქანავე უკანა ფარის მექ-:- 

ნიზმის გამორთვისას-–0.7 სმ. 

10. განსაზღვრეთ, რა სიდიდით გადაადგილდება ქსელი უკანა ფარის 

მონაკვეთზე მისაქსელის მიბეჭვის შედეგად და რა სიდიდით გადაად- 

გილდება ქსოვილი საგულეს მონაკვეთზე ამ პროცესში. გაანგარიშები- 

სათვის მოცემულია: 
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მიბეჭვის ზოლის სიდიდე ––0.6 სმ; 

უკანა ფარი მბრუნავია და ქსელის დაჭიმულობა უკანა ფარ-ს 
შემოვლის დროს ერთნაირია: 

მანძილი უკანა ფარიდან ქსოვილის ნაპირამდე 'მეადგენს მთელი 

ქსელის 2/3-ს; 

ქსოვილი საგულეს მონაკვეთზე შემოუვლის მიმმართველ ლილ– 

ვაკს და ქსოვილის დაჭიმულობა ერთნაირია: 

ქსოვილის მონაკვეთებს ერთნაირი სიგრძე აქვთ. _ 
11. მოცემული კონსტრუქციის უკანა ფარისათვის (ნახ. 71) ააგეთ 

მისი მოძრაობის გრაფიკი ქსელის იმ დაჭიმულობის სრული კომჰენსა- 

ციისათვის, რაც მიიღება ხახის წარმოქმნის შედეგად (7-ე). ქსელის ცი: 

ლური დეფორმაციის შეცვლის გრაფიკი მოცემულია 71-ე ნახაზზე. 

ამავე კონსტრუქ- 

ციის მოქანავე ფარი- 

სათვიხ ააგეთ მისი მო– 

  
ძრაობის გრაფიკი, რა–- 

თა დროის ყოველ მო- 
მენტში ხდებოდეს ხა–- 

ხის წარმოქმნის შედე– 

გად გამოწვეული ქსე- 
ლის დაჭიმულობის სი- 

დიდის ნახევლის კომ- 

პენსაცია. 

  

  

  

      
18. განსახღვრეთ 

ქსოვილის ციკლური Cხ. 71. 
გადაადგილების სიდი– 

დე უძრავი საგულის მონაკვეთზე მიპევვის პროცესის დოოს. გაან– 

გარიშებისათვის მოცემულია: 

მიბეჭვის ზოლის სიდიდე––0.6 სმ: 

შეფარდება ქსოვილის წამყვანი და ამყოლი ნაწილების დაჭიმუ- 

ლობას შორის–-–-1.5; 

საგულეზე შემოვლებული ქსოვილის სიგრძე თანაბრად მიი"'- 

ნიეთ. 

ეს ამოცანა ამოხსენით ერთნაირი საერთო მონაცემებით, მაგრამ 

იმ პირობით, რომ ქსოვილის სიგრძე საგულედან ქსოვილის ამხვევ 

ლილვამდე შეადგენს დაზგის გაწყვობაში მყოფი ქსოვილის მთელი სივ– 

რძის 2/3-ს. 

13, განსაზღვრეთ ქსოვილის ციკლური გადაადგილების სიდიდე 
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Lსაგულეს მონაკვეთზე ქსოვილის ნაპირთან მისაქსელის ძაფის მიბეჭვის 

დროს, გაანგარიშებისას მოცემულია: 

საგულეზე შემოხვეული ქსოვილის დაჭიმულობა ერთნაირია; 
ქსოვილის მიბეჭევის ზოლის სიდიდე ––0,8 ს»; 

მანძილი ქსოვილის ნაპირიდან საგულემდე ––23 სმ; 

მანძილი საგულედან ამხვევ ლილვთან ქსოვილის შეხების ხაზამ– 
დე––12,5 სმ; 

იმ ქსოვილის სიგრძე, რომელიც საგულეს ეხება, გაანგარიშების 
დროს სიმარტივისათვის პირობითად ნულის ტოლად მიიჩნიეთ. 

14, განსახღვრეთ ქსოვილის ციკლური გადაადგილების სიდიდე სა- 

გულეს მონაკვეთზე ხახის წარმოქმნის დროს. გაანგარიშებისათვის მო– 

ცემულია: 
საგულეზე შემოხვეული ქსოვილის დაჭიმულობა ერთნაირია; 

იმ ქსოვილის სიგრძე, რომელიც საგულეს ეხება, გაანგარიშების 

დროს სიმარტივისათვის ნულის ტოლად მიიჩნიეთ; 

ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი –--60 კგ/სმ; 

ქსოვილის "სიხისტის კოეფიციენტი -–80 კგ/სმ; 

მანძილი ქსოვილის ნაპირიდან საგულემდე ტოლია მანძილისა სა– 

გულედან ამხვევ ლილვამდე; 
გაწყობის დრეკადი სისტემის ციკლური დეფორმაცია ხახის წარ– 

მოქმნის დროს––0,6 სმ. 

15. დაახლოებით განსახღვრეთ . #I -100 მარკის დაზგის ძირითადი 

მოძრავი ორგანოების ჯამური კინეტიკური ენერგია იმ მომენტისათვი", 
როცა ჩამკეტი მექანიზმის მისაბჯენები შეხვდებიან ამორტიზატორებს. 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––-210 ბრ/წთ; 
„დაჯახების“ სიდიდე ––65 მმ; 

დაზგის მთავარი ლილვის მრუდმხარას რადიუსი--70 მმ; 

დამტარის სიგრძე –- 262 მმ; 

მანძილი ბეჭის თითის ღერძიდან ბეჭქვეშა ლილვის ღერძამდე _– 

728 მმ; 

მანძილი ბეჭქვემა ლილვის ღერძიდან ქსოვილის ნაპირთან სა- 

ვარცხლის შეხების ხახამდე–-765 მმ; 

ბეჭის მასის ინერციის მომენტი ––444 კგ. სმ. წმ, მთავარი ლილ- 

ვის––-8.12 კგ.სმ.წმ2?, საფეხურა ლილვის-––5,7 კგ. სმ. წმ?.



თაი VII 

სხვალასხჭა შერისა და ხარისხის მისპაქსელის გამოსვლა 

მრავალმაჰოიანი გექანიზმები 

ძირითადი დებულებანი თავისუფალი კოლოფების 
რიცხვის შერჩევის შესახებ და მაქჟოების გაწყობის 

რააორტის ბაანბარიშება 

სამი თავისუფალი სამაქოე კოლოფის დროს შესაძლებელია მაქოე– 

ბის გაწყობა ფერის ნებისმიერი რაპორტისათვის. : 

ორი თავისუფალი სამაქოე კოლოფის პირობებში შესაძლებელია 
მაქოების გაწყობა ფერის შემდეგი რაპორტებისათვის: _ 

ყველა მაქო მუშაობს მისაქსელის გატარების ლუწი რიცხვით ა5 

ყველა მაქო მუშაობს მისაქსელის გატარების კენტი რიცხვით: 

ლუწი რიცხვის მაქოები მუშაობენ გატარების კენტი რიცხვით, ხო- 

ლო ყველა დანარჩენი მაქო ––გატარების ლუწი რიცხვით; 

ერთი მაქო მუშაობს გატარების ლუწი რიცხვით, ყველა დანარჩენი 

მაქო კი ––გატარების კენტი რიცხვით. 

ერთი თავისუფალი კოლოფის პირობებში გაწყობა შესაძლებელია 
მხოლოდ იმ შემთხვევაში, როცა კენტი რიცხვის მაქოები მუშაობენ გა– 

ტარების კენტი რიცხვით. 

გაწყობის რაპორტის სიდიდე ოომხრივ მრავალმაქოიან მექანიზმში 

_#-5, 

”» 

  LI ჯი, 

სადაც: არის სამაქოე კოლოფების რიცხვი მრავალმაქოიან მე– 
ქანიზმში; 

§ -  მაქოების რიცხვი გატარების ლუწი რიცხვით: 
ი». – თავისუფალი სამაქოე კოლოფების რიცხვი: ” 

XL – ფერის რაპორტი. ჯე,



თუ განაყოფი 
#–5, 
  ი 2 იცხ ი, 

ი ენტ ო ვ 
ან მთელ კ 

ი წი ადი 
მიიღ ბა ლ 

რიცხვს. ნგარიშებისათვის იღებენ უახლოე 
მაშინ 

გაა გაღი 

ამოცანები 

, მაქოი–- მრავალ რტი და 
_ 

რის შემცირებული რაპო მანერის გამოსამუშა 
· 

2 ი 

. გასახღვრეთ ლო ტიპი შემდეგი ფერად ზმის შესა ანი მექანი 

ვებლად: 
10ცძ, 

360, 

12ძ, 

20, 

2ძ, 

180, 

20ხ, 

40ხ, 

1%, 

20%, 

2#, 

ჰ1ხ, 

20ჯ, 409; 

30“, 

–_" 
17, 

“ 18», 

ხმისათ-. ნი მექანიზ ხგახე ორმხრივ მცენა ლიი პატი ა. ა აა 

. აე მერეთი ი კოლოფების უმცირესი სუფალი სა : ( 

ს მანერის გამოსამუშავებლად რადი 

10. 

1ძ, 

2ძ, 

10, 

2ი, 

2ი 

20 

2ძ, 

2ძ, 

1/9, 

· 17, 

10, 

1ძ, 

1ხ, 
1, 

2, 

2ხ, 

1, 

1ხ, 
1ხ; 

2, 
2ხ, 

2", 

2, 

1ხ, 

1ჯ, 

M 1ძ; Cა 

2ძ, · 

2 : % 1ძ: ( თ 
. 

. 1, M 1: 1/ 1C, 
ს 

12, 12 12; 1/; 12, 
, 

#2. 
2; 

2 2ძ, 6 Cე 

1 
1ძ, 

14. 6 

რესი რა– 
· 

ობის უმცი 
მ იანგარიშეთ მაქოების გაწყ აზგაზე, რომელსაც 

ვ, ანალიზეთად. ა ების გამოსამუშავებლად დ ლ სიდიდე ქსოვი 
პორტის 
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ვ C ქ C ს, ემდ გ 
ორ რ რ მ ორალი მ )ქანიზმი ა, ვ შ დე ი 3 მ აჩა ა მხ როჩი 

სათვის: 

1 

10, 

19) 

10, 

2ი, 
10, 

2ი, 

?შძ, 

2", 

2, 

19, 

17, 

1ხ; 
1.0, 

18, 

1ხL, 

2ხ, 

2, 

2, 

1, 

1; 

1, 

1L, 

18, 

12, 

2, 

1C 

1C 

2, 

1, 

12, 

12, 

1C, 

10 

1ძ, 

2ძ, 
2ძ, 

1ძ, 

1ძ, 

1ძ; 

10, 

17. 

4 სა რ აქიბტტის ააფ ო ი' რაპბორტრი, 0 თ ე | 'აოტი. ღღ 
ქ · გ L8>) . 

ზხ , 0 · გა - C 3 ) 

7” 

ო შმავგებირლარ: ზემავგებლარ : რ ამოს. 6. ე 
“ ა რადე მანერის გ დ ა 

10. 

1, 

1V, 
2ძ, 
- 
20. 

2ი, 
29) 

20, 

10, 

1V, 

20, 

10, 

_ 10, 

1, 

C ვ რთ (იჩი, აC ( ს : ! ა. .'... ს 253. 4 -ტ ა. განსაზ # რ მა ,; 

1, 

1ხ, 

2”, 

2, 
1ხ, 
1V, 

27, 

10, 

2ხ, 

1ხ. 

10, 

16; 

1C 

2-, 

1”, 

1C 

1C, 

1C: 

1, 

2ძ; 

1ძ, 
1თ: 

10; 

12, 

7 
” 

2, 

რაპორტი, 

, 

= მან (ლტი– ფერაღი მანე 

12; 

2; 

24; 

I 17; 

1 17: 6, 

I ააგეთ გაწყობის 

L მრა– მხრივი –“ რაპორტები ღო ი ფე. 7კობის კერიო სგებზე შემდეგი ფ 

2 აწ კონის კ , = , 
რაფეკი განსახღვოეთ. ე 'აღზურვილ საქსოვ და 

ტოპ “ე,” 
, “ზმ ბით აღ 

' ანი მშექანიზმე = -მაქოიანი გალ 

24: 

1 1/; 

24, 

17 17: 

10; 

24, 

! ააგეთ გაწყობის 

აწყვეთ კარ- პორტები ღა ააწყვე წყობის კერძო რაპოოტე საზღვრეთ გაწყ გრაფიკი, განსაზღვ 

გ მრა ლმაქოიანი მ ქანიზმ ბი ათიის რათ ოოყაოილ ჯი CC 15( მაქ: ბა ) ) ვ ა 3 . ს ს, ა ა 
ტ · .- 

1> 1+4%-



ანი მექანიზმით აღჭურვილ დაზგაზე მოქსოვოთ ქსოვილები შემდევი 
ფერადი მანერით: 

3/, 

5ი, 

10V", 

3ძი, 

60, 

12თ, 

8ქ, 

6, 

8ძ, 

114, 

3ი, 

5ძ, 

7ძ, 

5ძი, 

5ხ, 
11, 
12, 
10ჩ, 
3ჩ, 

5ხ, 

11ხ; 

12, 
6ხ, 
8ხ, 

6ხ, 

7ხ, 
15; 

5ხ, 

7C:; 

5”, 

12, 

50, 

3-, 

52) 

50, 

7C, ' 

8.; · 

8-, 

72, 

70, 

3ძ; 
16ძ; 

5ძ, 

7ძ; 

7ძ, 

5ძ; 

7ძ, 

8/, 

6ძ, 

70, 

124; 

74, 114/: 

54, 117; 

64; 

8: 

5/; 

6. გამოხახეთ ცალმხრივი მრავალმაქოიანი მექანიზმისათვის სამაქოე 

კოლოფებში მაქოების განლაგების სქემა და შეადგინეთ კარტი შემდე- 

ი ფერადი მანერის -გამოსამუშავებლად (მრავალმაქოიანი მექანიზმი 

ექსცენტრიკულია და არა 

სათვის): 

190949, 20ხ, 120, 4ძ; 

6ძ, 12ჩ, 12”, 6ძ; 

12, 12ჩ, 19%, 12ძ; 
8ძ, 4ხ, 4, 6ძ; 

8/, 12, 24C; 

8ძ, 8ხ, ზი; 

აქვს მოწყობილობა აწყობის გამარტივები- 

?. გამოხაზეთ სქემა, თუ როგორაა მაქოები განლაგებული იმ ცალ- 

მხრივი ექსცენტრიკული მრავალმაქოიანი მექანიზმის სამაქოე კოლო- 

ფებში, რომლებსაც აქვს მოწყობილობანი კარტების ანაწყობის გამარ- 

ტივებისათვის და შეადგინეთ კარტები შემდეგი ფერადი მანერის გამო- 

Lამუშავებლად: 

' ზე, 16, 8-, 4ძ; 

12ძ, 14ხ, 10, 8ძ; 

6, 24ხ, 4%C; 

4ძ, ზხ, 16, ზძჰ; 

88 12, 46; 

12, 10%; 
8. გამრხაზეთ სქემა, თუ როგორაა განლაგებული მაქოები სამაქოე 

კოლოფებში იმ რევოლვერული ცალმხრივი 
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ნებისმიერად ეცვლება სამაქოე კოლოფები და შეადგინეთ კარტები 

შემდეგი ფერადი მანერის გამოსამუშავებლად: 

4ძ, 8ხ, 8“, 4ძ; 

2ძ, 2ჩხ, 2”, 4ძ; 
6ი, რხ, 16; 
20, 2, 2; 
6, 24, 16”, 10ძ; 
2ძ, 2, 20. 

ი, გამოსაზეთ სქემა, თუ როგორაა მაქოები განლაგებული იმ რ)- 

ვოლვერული ცალმხრივი მექანიზმის სამაქოე კოლოფებში, რომელსაც 
თანამიმდევრულად ეცქლება სამაქოე კოლოფები და შეადგინეთ კარტე- 

ბი შემდეგი ფერადი მანერის გამოსამუშავებლად: 

49, 12ჩხ, 8“, 10ძ; 

4ქ/, 4ხ, 120, 6ძ; 

120, 8ჩ, %, 6ძ; 

6, ზხ, 12, 12ძ; 
120; 24ხ, 124; · 
8ი, 20%, 46. 

10. განსაზღვრეთ მისაქსელის ნართ:ს ნახეეწის სიდიდე, მიღებული 

ქსოვილის ნაპირას მისაქსელის ყულოების სახით მრავალმაქოიანი მე -· 

ქანიზმის მხარეს, როცა ქსოვილის გამოჭუშავება წარმოებს ცალმხრივი 

მრავალმაქოიანი მექანიზმით აღჭურვილ ლღაზგახე. გაანგარიშების დროს 

მისაქსელის ნართის ნახვეწი გამოხატეთ პოოცენტობით ცალ-ცალკე ყო- 

ველი ფერისათვის. გაანგარიშებისათვის სოცემულია: 

ქსოვილში ჩაქსოვილი მისაქსელის ძაფის საშუალო სიგრძე 

–-95 სმ; 

გამომუშავებული ქსოვილის ფერის რაპორტი –– 12ძ, 20ს, 12-«, 

20ძ; 
ქსოვილის სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით საქსოვ დაზ- 

გაზე გაწყობის პირობებში შეადგენს 16 ძფ/სმ; 

11, განსაზღვრეთ მისაქსელის ნართის ნახვეწის სიდიდე მისაქსელის 

ყულფების სახით მრავალმაქოიანი მექანიზმის მხარეს, როცა ქსოვილის 

გამომუშავება წარმოებს ცალმხრივი მრავალმაქოიანი მექანიზმით აღ- 

ჭურვილ დაზგაზე. ნახვეწის რაოდენობა გამოხატეთ ქსოვილში ჩაქსო- 

ვილი მისაქსელის რაოდენობის პროცენტობით. გაანგარიშებისას გაი– 

თვალისწინეთ, რომ მისაქსელის ძაფის საშუალო სიდიდე ყოველი გატა- 

ღების დროს 170 სმ-ია. გაანგარიშებისათვის საჭირო. სხვა მონაცემები 

აიღეთ წინა ამოცანის პირობიდან. 
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19. გამოხატეთ ზოგადი მისაქსელის ნართის ნასვეწის სიდიდე, მიღე- 

ბული მისაქსელის ყულფების სახით ქსოვილის ნაპირას მრავალმაქოი- 

ანი მექანიზმის მხარეს, როცა ქსოვილის გამომუშავება წარმოებს ცალ- 

მხრივი მრავალმაქოიანი მექანიზმით აღჭურვილ · დაზგაზე. გაანგარიშე- 

ბისას მისაქსელის ნართის ნახვეწი პროცენტობით გამოხატეთ ყოველი 

ფერისათვის ცალ-ცალკე. გაანგარიშებისათვი“ მოცემულია: 

მისაქსელის ძაფის საშუალო სიგრძე გატარების დროს –– #L(სმ); 

ყოველი ცალკეული ფერის ძაფების რაოდენობა იძ, წ, «, ძ ნაქ- 

სოვის რაპორტში შესაბამისად შეადგენს--M,, MI, Mვ. M,; 

ქსოვილის სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით დაზგაზე ვა- 

წყობის პირობებში --#ჩM (ძფ/სმ). 
18. განსაზღვრეთ დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა მაქსიმალურად 

შესაძლო რიცხვი «სეთი ცალმხრივი ოთხმაქოიანი მექანიზმის პირობებ- 

ში, რომელსაც თავისუფლად ვარდნის კოლოფები აქვს. გაანგარიშებე–- 

სას ნუ გაითვალისწინებთ მიმმართველსე სამაქოე ხახუნის ძალას. გაა5- 

გარიშება აწარმოეთ სამაქოე კოლოფის სიმაღლის სამი ვარიანტისათვის 

მაქოს ზომის მიხედვით-–-52, 42, 35 მმ. გაანგარიმებისათვის მოცემუ- 

ლია: 

სამაქოეს მოძრაობის მაქსიმალურად შესაძლო აერიოდია დაზგის 

მთავარი ლილვის შემობრენების 15029: 

სამაქოეს გადაადგილების მაქსიმალური სიდიდე –– 3 კოლოფი.



თავი VII 

სიქსუპი დიზგჩს მწარმოებლრობა 

ძირითადი საანბარიმო ფორმულები 

საქსოვი დაზგის ფაქტიური მწარმოებლობა გრქივ მეტრობით 

1.1 

#9 .100. 
სადაც #M არის მთავარი ლილგის ბრუნთა რიცხვი წუთში; 

  სდკ, 

(1 –- საანგარიმო დრო წუთობით; 

სდკ –– სასარგებლო დროის კოეფიციენტი; 

58- ქსოვილის სიმჭიდროვე 1 სმ-ზე მისაქსელის მიმართულებით, 

საქსოვი დაზგის ფაქტიური მწარმოებლობა მისაქსელის ათას ძაფო- 

ბით 

ჩაია ““ 8> სდკ. 

დაზგის ფაქტიური მწარმოებლობა კვადრატულ მეტრობით . 

კა ლ 78 ხდკ. 
ზგვის. 100 

სადაც „#8 არის ქსოვილის განი მეტროპით. 

ამოცანები 

1. განსახღვრეთ #1 -100-5 მარკის ავტომატური საქსოვი დაზგის 

საათობრივი თეორიული მწარმოებლობა ნარმით გაწყობისას. გაანგა- 

რიშებისათვის მიიღეო შემდეგი მონაცემები: 
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სიმჭიდროვე მისაქსელი მიმართულებით -––23,8 ძფ/სმ; 
დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––240 ბრ/წთ. 

:, განსახღვრეთ #1I-100-5 მარკის ავტომატური საქსოვი დაზგის 

ს საათობრივი ფაქტიური მწარმოებლობა გრძივ მეტრობით მიტკლით 

გაწყობისას. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი ––240 ბრ/წთ; 

სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით ––21,6 ძფ/სმ; 

დაზგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი ––0,92. 

8. განსაზღვრეთ #1 -100-5 მარკის ავტომატური საგსოვი დაზგი" 

საათობრივი ფაქტიური მწარმოებლობა გრძივ მეტრობით, კვადრატულ 

მეტრობით და მისაქსელის ათას ძაფობით, მოცემულია: 

დახგის მთავარი ლილვის სიჩქარე –– 240 ბრ/წთ. 

სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით –-– 24 ძფ/სმ; 

გამომუშავებული ქსოვილის განი –– ––89 სმ; 

დაზგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი –- 0,93. 

4. განსაზღვრეთ მექანიკური საქსოვი დაზგის ფაქტიური საათობრე- 

ვი მწარმოებლობა მიტკლის გამომუშავებისას. მწარმოებლობა გამობა- 

Cეთ გრძივ მეტრობით, კვადრატულ მეტრობით და მისაქსელის ათას ჰა– 

ფობით. გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

დაზგის მთავარი ლილვის სიჩქარე––250 ბრ/წთ; 

სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით-–23,6 ძფ/სმ; 

გამომუშავებული ქსოვილის განი –– 65 სმ: 

დაზგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი –- 0,93. 

ს. განსახღვრეთ #+-175 მარკის ავტომატური დასგის საათობრივი 

ფაქტიური მწარმოებლობა გრძივ მეტრობით, კვადრატულ მეტრობით 

და მისაქსელის ათას ძაფობით ტრიკოს ქსოვილის გამომუშავებისათვის 

გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

დახგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი–-150 ბრ/წთ; 

სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით ––- 25,6 ძფ/სმ; 

გამომუშავებული ქსოვილის განი –– 151 სმ; 

დაზგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი -–-0,9. 

6. განსახღვრეთ .#1-2-120LII მარკის საქსოვი დაზგის საათობრი- 

ვ” ფაქტიური მწარმოებლობა გრძივ მეტრობით, კვადრატულ მეტრო- 

ბით და მისაქსელის ათას ძაფობით კრეპდეშინის გამოსამუშავებლა«. 
მოცემულია: 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –– 180 ბრ/წთ; 

სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით –– 24 ძფ/სმ; 

გამომუშავებული ქსოვილის განი –– 106 სმ; 

დაზგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი –- 0,92. 
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7. განსაზღვრეთ მაუდის ქსოვილების საქსოვი დაზგის საათობრივი 

ფაქტიური მწარმოებლობა გრძივ მეტრობით, კვადრატულ მეტრობით 

და მისაქსელის ათას ძაფობით, მოცემულია: 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი-–-85 ბრ/წთ; 

სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით –– 13,6 ძფ/სმ; 

ხამი ქსოვილის განი –– 175 სმ; 

დაზგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი -– 0,86. 

8. განსახღვრეთ ზულცერის ფირმის ორგანიანი დაზგის საათობრი–- 

ვი ფაქტიური მწარმოებლობა კვადრატულ მეტრობით. მოცემუ- 

ლია: 

დაზგაზე წუთში გატარებული მისაქსელის რიცხეი- –260; 

სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით––24 ძფ/სმ; 

გამომუშავებული ცალმაგი ქსოვილის განი –– 102 სმ; 

დაზგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი-–0,94. 

9. განსაზღვრეთ „ხზულცერის“ ფირმის სამგანიანი დაზგის საათობ- 

რივი ფაქტიური მწარმოებლობა (კვადრატულ მეტრობით). მოცემულია 

დაზგაზე წუთში გატარებული მისაქსელის რიცხვი –– 200; ' 

სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით –– 24 ძფ/სმ; 

ცალმაგი ქსოვილის განი –– 104 სმ; 

დაზგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი-–0,92. 
10. ერთმანეთს შეადარეთ „ზულცერის“ ფირმის ორგანიანი და სა1- 

განიანი საქსოვი დაზგების ფაქტიური გ.მომუშავება კვადრატულ მეტ- 

რობით თითოეული ამ დაზგის გაბარიტული ფართობის კვადრატულ 

მეტრზე გაანგარიშებით (გაბარიტული ზომის მიხედვით გაანგარიშე- 
ბული ფართობი). გაანგარიშებისათვის საჭირო მონაცემები აიღეთ წი5ა 

ორი ამოცანიდან. ორგანიანი დახგის გაბარიტული ზომებია 3870X 

1750 მმ, სამგანიანი დახგისა –– 5010X 1750 მმ. 

11, განსაზღვრეთ #IVI -120 მარკის მრავალმაქოიანი საქსოვი დაზ- 

გის ფაქტიური საათობრივი მწარმოებლობა გრძივ და კვადრატულ მეტ- 

რობით. მოცემულია: 

დაზგის მთავარი ლილვსზს ბრუნთა რიცხვი –– 172 ბრ/წთ; 
სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით –– 29,9 ძფ/სმ; 

გამომუშავებული ქსოვილის განი –- 105 სმ; 

დაზგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი-–0,92. 

19, განსაზღვრეთ ერთამწევიანი ჟაკარდული მანქანით აღჭურვილი 

საქსოვი დაზგის საათობრივი მწარმოებლობა (მწარმოებლობა გამოს» 

ტეთ კვადრატულ მეტრობით), მოცემულია: 
დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი 150 ბრ/წთ; 

სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულეპით –- 27, 2 ძფ/სმ; 

ხამი ქსოვილის განი ––- 105,5 სმ; 

დაზგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი-–-0,91.



ჯვ: ან აზღვრეთ ერთაზწივიანი ჟაკარდული მანქანით აღჭურვილი 
საქსოვი. გას ფაქტიური საათობრივი გამომუშავება კვადრატულ 
მეტრობოთ ს.აული ხასისათვის. მოცემულია: : 

დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი--195 ბრ/წთ; 
სიპვიდროვე მისაქსელის მიმართულებით-––27,2 ძფ/სმ; 
ხამი ქსოვილის განი –-– 105,5 სმ: 

დასგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი -– 0,91. 
14. განსახღვრეთ ორამწევიანი ჟაკარტული მანქანით აღჭურვილი 

ს. კსოვი დაზგის ფაქტიური მწარმოებლობა (საათში და შვიდსაათიან ( სა- 

მუზარო დღეში) კვადრატულ მეტრობით. მოცემულია: 

დახვგის.მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი –- 220 ბრ/:თ; 

სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით –- 22 ძფ/სმ; 

გამომუშავებული ქსოვილის განი –-–89 სმ; 

დახგის სასარგებლო დროის კოეფიციენტი-–0,93. 
· 15. ერთმანეთს შეადარეთ ეიწრო და განიერი პნევმატური საქსოვი 

დაზგების ფაქტიური მწარმოებლობა კვადრატულ მეტრობით (ერთი 

დაზგის მწარმოებლობა გამოხატეთ მეორის მწარმოებლობის პროცენ- 

ობით). თუ ორივე დაზგა გამოიძუშავებს ერთი ტიპის ქსოვილებს ღა 
მათი სასარგებლო დროის კოეფიციენტები ერთნაირია, გაანგარიშები- 

სათვის მოცემულია: 
. განიერი დახგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი––400 ბრ/წთ: 
ვიწროსი –- 600 ბრ/წთ; , 

განიერ დაზგაზე გამომუშავებული ქსოვილის განი –- 99,7 ემ: 
ვიწროზე –– 42,7 სმ. 
„16. ერთმანეთს შეადაოეთ ვიწრო და განიერი პნევმატური დაზგების 

ფაქტიური მწარმოებლობა კვადრატულ მეტრობით თითოეული დაზგის 

გაბარიტული ფართობის კვადრატულ მეტრზე გაანგარიშებით (გაანგა- 

რიშებისას „ერთი დაზგის შესაბამისი სიდიდე უნდა გამოხატოთ მეორე 

დაზგის საანგარიშო სიდიღის პროცენტობით) გაანგარიმშებისათვეს 

ისარგებლეთ წინა ამოცანის მონაცემებით. 
ვიწრო დაზგი“ გაბარიტული ზომებია 980X1165 მმ, განიერი 

დაზხგისა –– 1820 X 1317 მმ. 
17. ანალიზურად გამოხატეთ და ააგეთ მაქოიანი საქსოვი დაზგის 

თეორიული მწარმოებლობის შეცვლის გრაფიკი (კვადრატულ მეტრო- 

ბით) გაწყობის განის შეცვლის მიხედვით. “ : 
| გაანგარიშებისათვის მოცემულია: 

ყოველი შემთხვევის დროს გამოიყენება დაზგის სრული გაწყო- 
ბის განი; 

სიმჭიდროვე მისაქსელის მიმართულებით და შეკლების სიდიღე 
ყველა შემთხვევაში მუდმივია და არ იცვლება; 
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მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი დაზგის გაწყობის განის შე(- 
ვლისას იცვლება შემდეგი შეფარდებით 

| 350 
7 5უე|აფ 

· §+0.55 , 
სადაც # არის ღაზგის მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი წუთში; 

გა ––-დაზგის გაწყობეს განი მეტრობით. 

18. განსაოღერეთ 2–- 1 -100-5 მარკის საჭსოვი დახგის, „კრვოს“ მა“- 

კის გახიერი პნევმატური დაზგის, „ხულცერის“ ფირმის ორ და სამგა- 
ნიანი ღაზგიბის თეორიული საათობრივი მწარმოებლობა კვადრატულ 

მეტრობ-თ დასგის გაბარიტული ფართობის კვადრატულ მეტრზე. გაა5- 
გარიმებისათვის მოცემულია: 

სიმეიღროვე მისაქსელის მიმართულე ებით (30 ძფ/სმ) და შეკლე“ 
ბის სიდიდე ყველა შემთხეეეაში ერთნაირია; 

ღასგების სიჩქა რეა: 

#IL-100-5-ის –-240 ბრ/ჟთ: 

ახევმატურის –- 400 ბრ/წთ; 

ორგანიანი დაზგის –- 260 მისაქსელი წუთ; 

სამგანიანი დაზგიLს--200 მისაქსელი წუთში. 

დაზგების გაწყობის გახი: 

ბ ჟ/'-100-5-ის--100 სმ; 
პნევმატურის -- 105 სმ; 
ორგანიანი დაზგის --–- 106,2 სმ; 

სამგანიანი დაზგის ––-108.3 Lმ, 

დაზგების გაბარეტული ზომებია: 1 

#1 -100-5-ის –– 2300X 1410 92; 
პნეემატურის – 1820X 1317 9§; 

ორგანიანი ღაღრგის – 3870 2 1750 0მ; 

სამგანიანი დაზგის ––5010 X 175ი მმ.



ჩ 
– 

ლთ 
თ
 

CC
 

11 

12. 

13. 

14. 

15 

16. 

17- 

18. 

19. 

20. 

21. 

ამოცანების პასუხები 

ნართის მომჭადება ქსოვისათვის 

თავი!ჩ 

. ხვიათა აწევის კუთხე, დაახლოებით 407 

„· ხვიათა აწევის კუთხე: 

ხვევის დაწყებისას–-57; 
ხვევის დასასრულს---27/. 

დაახლოებით 0,16 მმ. 
. დაახლოებით 635 ხვია, 

. 75 ხვია. 

დაახლოებით 19,7 სმ/წმ. 

. დაახლოებით 131,5 წთ. 

ნართის დახეევის დრო კოჭაზე თითისტარების წინა მწკრივისათვის ტოლია კო“ 

პაზე დახვევის დროისა თითისტარების უკანა მწკრივისათვის. ამიტომ დახვევის 

სისქე თითისტარების შესაბამისი მწკრივისათვის პროპორციულია თითისტარებას 

ბრუნთა რიცხვის. 

“:ლაბ 45-- 20 

ე-ე 1 1120-68ე 
ნართის დახვევის საერთო დრო –– 79,9 წთ. 
თითისტარების წინა მწკრივზე გადაეხვევა ნართის დაახლოებით 0,425, უკანა 

მუკრივზე-––0,575. 

საანგარიშო საშუალო რადიუსი-–-37,375 მმ, · 
წინასწარი გაანგარიშებისათვი–ს– გამოიყენეთ მეთოდი, რომელიც მოცემულია 

მე-11 ამოცანის ამოხსნისას. 
დაახლოებით 98 კგ. 

დაახლოებით 8,13 სახვევი მანქანა და 80 მხვეველი. 
დაახლოებით 11 სახვევი მანქანა და 44 მხვეველი. 

დაახლოებით 160 წთ. 

დაახლოებით 18600 მ. 

დაახლოებით 75 გ. 

თუ ანგარიშს ჩავატარებთ ხვიის საშუალო რადიუსის სიგრძესე, მივიღებთ ხეი- 

ათა ფენების შემდეგ საანგარიშო რაოდენობას: 

L =92 თს ჩა, 

ბ,= · 1120>2=23,34 მმ. 
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22. 
23. 

24. 

25, 

26. 

27. 

28. 

29 

30, 

3), 

უ2. 

უვ. 

34. 

35. 

36, 

37. 

38. 

39. 

40. 

41. 

43. 

44. 

45. 

47, 

51, 

52. 

53. 

54, 

56. 

57. 

დაახლოებით 0,098 98. 

დაახლოებით 105 კგ. 

0,5; 0,7; 1,0 მმ. 

დაახლოებით 1,3 კვანძი, 

31 გრამი, 

დაახლოებით 447. 

დაახლოებით 269. 

დაახლოებით 259. 
ხვიათა ძვრის კუთხის მნიშენელობებია: 1,11+, 0,68+; 0,44+; 1,522". 

ხვიათა გადაჯვარედინების კუთხე ტოლია 209. 

ხვიათა დამთზვევა მიიღება ”,  რიცხეის შესაბაბისად ნართის დახვევის სა- 

შუალო დიამეტრის შემდეგი მნიშვნელობების დროს (მმ): 

7 ვ 4 5 6 7 
ჩჯსაშ 144 105,5 82,4 67 56 

ხვიათა ბიჯის მნიშვნელობებია: 90,5; 181; 271.5 მმ. 

117; 175; 234 მმ. 

2,31; 1,77; 1,15. 
110 მმ, 

დაახლოებით 34 მმ. , 
ნართის ფენების რიცხვი, დაახლოებით ტოლია 73 200. 

4,5 გ/სმ, 2,24 გ/სმ; 1,5 გ/სმ. 
ფენის ხვედრითი დაწოლა 1.57 კგ/სმ?, 

ხვედრითი დაწოლა ტოლია 0,812 კგ/სმ2, 
დახვევის ხვედრით სიმჭიდროვეთა შეფარდება 1,135. 

ღახვევის ხვედრით სიმქიდროვეთა შეფარდება 1,43. 

დახეევის ხვედრით სიმჭიდროვეთა შეფარდება 1,02. 

0,87; 60; 0,93; 61; 1,3. 

ვ28 კგ. 
3009 კგ. 
ვერტიკალურ თითისტარებიანი სახვევი მანქანებს ფართობის 1 მბ-ზე მეტა 

1,2-ჯერ. 

M.-150 სახვევი მანქანის მწარმოებლობა ფართობის 1 მ2-ზე მეტია 3,63-ჯერ, 

144; 105,5; 82,5; 67; 56 მმ. 
75 კი. 

თავი1! 

. დაახლოებით 7,8 გ. 
. დაახლოებით 8 8. · 

.„ რადიუსის საანგარიშო მნიშვნელობაა 1,26 სმ. 
· რადიუსის საანგარიშო მნიშვნელობა 1,35 სმ. 

35,2 ზ. 

48,2 ზ. 

24,2 გ. 

. 19,6 გ. 

. 0,103 კვტ.



12, 0,177 კვტ. 
11. 27 00უე მ. 

12. 22 300 მ. 

:3. ლილეაკების რიცხვი პარტიაში 6, ბობინები–“ საანგარიშო რაოდენობა თაროზე 

417, ქსელის სიგრძე 19350 მ. : 

:4, ლილეაკების რიცხვი პარტიაში მ, ბობინების საანგარიშო რაოდენობა თაროზე 

“20, ჭსელის სიგრძე 26400 მ. _ 
“ სელის შესაძლო სიგრძე 22800 მ. 

:6. ლოლეაკების რიცხვი პარტიაში 6, ბობინების საანგარიშო რაოდენობა თაროზე 

584. ქსელის სიგრძე 16650 მ. 

17. 28,7 გაწყვეტა. 

22. სუპორტის გადაადგილება 0,066 სმ. 

21. სუპორტის გადაადგილება 0,1 სმ. 

> კონუსის კუთხის მნიშვნელობა 299. 

22. კოვუსის კუთხის მნიშვნელობა 469. 

26. ლენყების რიცხეი ქსელში-––7. ძაფების რიცხვი ლენტში-–-382; ლენტის სიმჭიუ- 

როვე 13,4 ძაფი/სმ. 

27. ლენტების რიცხვი ქსელში--15; ძაფების რიცხვი ლენტში-–-584,კ ლენტის სი:- 

ჭიდროვე – 79,5 ძაფი/სმ. 

2. 257 ბრუნი. 
29. დაახლოებით 239 კგ, 

5-. დაახლოებით 38,6 კე. 

31 ს დ კ-–90.5. 

35, 0,452. 

33. 0,73. 
4 0,452. 
5. 73.4 99, 

6. 198 წთ. . 
37, 23 კგ. . 
30. 177 კვ. 
52. 0,24. - 

4ე. 515 ბობინა. 
41. 930 ბობინა. 

42. 520 ბობინა; მანქანის მაქსიმალური მწარმოებლობა 39მ7 ლილეაკი ცელაში. 

41. 1340 ბობინა. 

44. 1220 ბობინა. . 

45. თაროს გაწყობის ოპტიმალური მნიშვნელობა 1 130 ბობინა, ლენტების რიცხკი 
ქსელში--6; ძაფების რიცხვი ლენტში--1000 მწარმოებლობა--5,),8 ქსელის 
ღერძი. . 

46. 0,02510ე; 10 სიწვრილის ნართისათვის –-0,00719/ე: 25 „სიწვრილის ––0,0050/ე: 

50 სიწვრილის-––0,0076 % · 

47. 325 თითისტარი. , 

#3. 225 მ. 

#2 574 კგ. 
5. 0,956 კვანძი. 

51. 1,201 კვანძი, 

..2ი“



თავიII 

1. ხილვადი მინახამი–-100,; ნამღვილი შინახამი--მ0/ე. 

2 ხილვადი მინახამი–-7,50/ე; ნამდვილი მიჩახამი –– 49%. 

3, დაახლოებით 87 კგ. 

4. დაახლოებით 108,67 კგ. 

5 დაახლოებით 8 მომზაღება. 

„6, დაახლოებით 5,15 მომზადება, 

7. 7 =10 სიწვრილის ნართია:თელის--2-4 2: 7 =195.5---64 
7-=41,6--303 კგ. 

“8, 494 კგ. 

9. 202 კგ/სთ. 

10. 24,8 მ/წთ. 
11. 57,2 მ/წთ, 
-2. 1== 1,62 წმ. 
14. 0,37 წმ. 
15. 4,7 წმ. 

16. მთლიანი ღავიმულობა გაქანების მომენტში · შე:უჯჭენს: Lაეხ) ქსე:აი 

დროს 7,63 კგ; ქსელის ამოხვევის დროს–-10,77 კგ 
17. 14,4 სმ. 

18. დაახლოებით 4,1 კგ. 

135.9 

! ე - 
3 ლეი 2 

  29, ჩ =0,0227)-“ 

20. 1,310. 
21. 2%. 

22. 1,390/,. 
23. 21,3 მ. 

26. 79.5 კგ. 
27. 22,2 კგ.მ.წმ: . 

28. მ ქ კ სავსე ქსელის ღერძის შემთხვევადი C,36, დახევის ღაწჯებისა.--.48, 

29 დაახლოებით 14 საათი. 

20, დაახლოებით 14, 15 საათი. 

31. 76,5 კგ. 

2. 103 კგ. 

3. დაახლოებით 57 წთ. 

4. ღაახლოებით 40,6 წთ. 

5. დაახლოებით 10 მანქანა, 

16. დაახლოებით 17 მანქანა, 

37, 0.2529#.. 
ეც, 0,2270ჩ. 
ეი, დაახლოებით 94 ლიტრი. 
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: თავიIV 

1. + = 10 სიწვრილის ნართისათვის: სავარცხელი # 55-27 %: 

სავარცხელი # 100--54,300; სავარცხელი M# 250--10მ0/ე: სავ:რცხე:იი 

· # 260-–1719%. 
1§9



7 = 18,5 სიწვრილის ნართისათვის: სავარცხელი M 55-36,000; სავარცხელი 

# 100--73,600; სავარცხელი # 200--1470/ე; სავარცხელი # 260--2330/.; 

7 = 29,4 სიწვრილის ნართისათვის: სავარცხელი # 55--46,40, სავარცხელი 

# 100--9300; სავარცხელი # 200--1860/ე; სავარცხელი # 260--2930/ე. 7'= 55,5 
სიწვრილის ნართისათვის: სავარცხელი # 55-63 600; სავარცხელი M# 100– 

127,400; სავარცხელი # 200––254,6ზ/ა; სავარცხელი # 260––402,40/კ. 

2 7 = 10 სიწვრილის ნართისათვის: სავარცხელი # 55--31,2%) სავარცხელი 

# 100--62,5 90; სავარცხელი # 260--1970/ე. | 

= 18,565 სიწვრილის ნართისათვი: სავარცხელი # 55--42,590) სავარცხელი 

#. 100--850/ე; სავარცხელი # 260–--2680/ე. 1= 55,5 სიწერილის ნართისათვის: 

სავარცხელი # 55--73,50/ე; სავარცხელი # 100--1479%; სავარცხელი # 260-- 
465%:· 

3, 7= 10 სიწვრილის ნართისათვის: ქსელის ძაფების 2500 რაოდენობის დროს 
2 დგიმი; ქსელის ძაფების 3000-ზე მეტი რაოდენობისას –- 4 დგიმი. 

X» =18,5-- 29,4 ჩიწვრილის ნართისათვის: ქსელის ძაფების 2000 რაოდენობისას –– 

2 დგიმი; ქსელის ძაფების 2500 და მეტი რაოდენობისას – 4 დგიმი; 

7ჯ= 416 სიწვრილის ნართისათვის: ქსელის ძაფების 2000 რაოდენობისას – 4 

დგიმი; ქსელის ძაფების 2500 და მეტი რაოდენობისას –– 6 დგიმი. 
4. მაღალი სიწვრილის ნართისათვის საჭიროა 3 დგიმი. საშუალო სიწვრილის ნარ- 

თისათვის და ქსელის ძაფების 3000-მდე რაოდენობისას საჭიროა 3 დგიმი, ხოლო 

ქსელის ძაფების 4000 რაოდღენობისას –6 დგიმი. დაბალი სიწვრილის ნართი- 
სათვის ყველა შემთხვევაში საჭიროა 6 დგიმი. 

5. მაღალი და საშუალო სიწვრილის ნართისათვის საქიროა 5 დგიმი. დაბალი სიზ- 

გრილის ნართისათვის, და ქსელის ძათების 3000 რაოდენობისას საჭიროა 5 დგი- 
მი. ქსელის ძაფების უფრო მეტი რაოდენობისას საგიროა 10 დგიმი. 

ძაფგასაყრელი დაზგების საანგარიშო რაოდენობა---21,4, 

„ მანქანების საანგარიშო რაოდენობა––3,47. 

.„ მანქანების საანგარიშო რაოდენობა ––6,1. 
„ შემცირდება 3,73-ჯერ. 
„ საანგარიშო შტატი -–– 17,7. ლ
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–
 

თავიV 

1136 მ, 

1229 მ. 

1068 მ. 

914 მ. 

1639 მ. 

1940 მ. 

1211 მ. 

. 0,572 რადიანი. 

5,54 ხვია. 

.· ხეიის აწევის კუთხის სიდიდე ტოლია 59507. 

ი
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თ
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ს
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ლ
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.–
 

ლ
 

.„ ბიჯის საშუალო სიდიდე ტოლია 7,77 მმ. 
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2. 

13. 

14. 

15. 

16. 

17. 

18. 

19. 

20. 

2L, 

22. 

23. 

24. 

25. 

26. 

27. 

28 

29. 

30. 

31. 

32. 

აქ, 

34. 

35. 

36 

37. 

38. 

39. 

40. 

41. 

42. 
_ 
“”. 

44. 

45. 

46 

47 

კმ 

49. 

50. 

51, 

52. 

53. 

54. 

1. 068 რადიანი, 

5,08 ხვია. 

59107. 

6,9 მმ, „ : 
დამთხვევა მიიღება 12 დახვევის შრის შემდეგ. 

3,14 რადიანი. 
6,25 ხვია. 

49407. 

5.6 მმ. 
ექსცენტრიკის ორჯერ შემობრუნების ”შემდეგ, ე. ი. დახვევის 4 შრის შემლუგ. 

0,865 რადიანი. 

დაახლოებით 6,87 ხვია. 
49407. 

5,09 მმ. 

ექსცენტრიკის 120 ბრუნვის შემდეგ, ე. ი. დახვევის 26 ძრის შემდეგ. 

5,33 რადიანი. 

7,92 ხვია. 

39407. 

5,05 მმ. 

ექსცენტრიკის 196 ბრენვის შემდეგ, ე. ი. დახვევის 392 შრის ?მემღეგ 

4,08 რადიანი. ' 

1.325 ხვია. 

41,5 მმ. 

ექსცენტრიკიLს 26 ბრუნვის შემდეგ. ე. ი. დახვევის 52 შრის შემღეგ. 

0,628 რადიანი. 

1,55 ხვია. 

ექსცენტრიკის 19 ბრუნვის შემდეგ, ე. ი. ღახეევის 38- შრის შემდეგ. 

დაახლოებით 335 მ/წთ. ' 

დაახლოებით 356 მ/წთ. 

დაახლოებით 2,35-ჯერ. 

დაახლოებით 265 მ/წთ. 
დაახლოებით 1,66-ჯერ. 

დაახლოებით 64,4 მ/წთ. 

დაახლოებით 121 მ/წთ. 

.· 0,268 კგ/სთ; 0,327 კგ/სთ. 

.· 0,216 კგ/სთ; 0,286 კგ/სთ. 

· ფართობის 1 მ2-ზე გაანგარიშებით, გადასახვევი ავტომატის ა/IIC-260 მწარ- 

მოებლობა 1,26-ჯერ მეტია ოთხშპინდელიან ავტომატის მწარმოებლობასთან შე- 

დარებით. 

ღაახლოებით 930 თითისტარი. 

დაახლოებით 1800 თითისტარი. 

დაახლოებით 626 თითისტარი. 

მანქანების საანგარიშო რაოდენობა 1,239. 
მანქანების საანგარიშო რაოდენობა –– 4,16, 

მანქანების საანგარიშო რაოდენობა –– 4,5. 

19!



კსოვა 

თავი I 

ი 150 
1. 7 ეკე.=> ლლ ==57 ნმ. 

აXად6დ6დ6- “ 
2. ჯ”ეკვ.=2.22 ი. იცელება სწორხაზოვნად. 

ვ. 4ეუე 69. 

4 #ეკე.== 1.8: ი. ი ვლება სწორხაზოენად. 

5. ეკვივალენტური სიგრძე–-100 მმ; ფაქტიური სიგრძე--117,5 მმ. 

6. ეკეივალენტური სიგრძე-––-139 5 მმ, ფაქტიური სიგრძე-–-188 მმ. 

7. 69,5 მმ. 

-8. 90 მმ. 
9. ქსელის სიხისტის კოეფიციენტი 0,1685 კგ/სმ. 

10 0,0813 კგ/სმ. 
11. 0,24 კგ/ხმ. 
12. 0,176 კგ/სმ. 

13. საქსოვი დაზგის გაწყობის დრეკადი სისტემის სიხისტის კოეფიციენტი ტოლია 
0,066 კგ/ხმ. 

14. 0,086 კგ/სმ. 

15. 0,135 კგ/სმ. 
16. 66,6 კგ/სმ. 
17. 79,0 კგ/სმ. 
18. გაიზრდება 1,27-ჯერ. 

19. შემცირდება 1,1-ჯერ. 

20, 195 კგ/ხმ. 
21. 82.5 კგ/სმ. 

„11 1.21. 1! _ 
22. აუთ 500“ C0C' C-97 +2|სმ. 

23. 115 კგ/სმ. 
24. 124 კგ/სმ. 

25. ქსელის სრელად დახვევისს ღერძზე –- 0,103 კგ/სმ ქსელის ამოხვევისას 

–-0,117 კგ/სმ. _ 
26. სიხისტის კოეფიციენტი გაიზრღებ, 1,43-ჯერ. 

27. ქსოვილის სიგრძე უნდა გაიზარდოს 1,75-ჯერ. 

28. საჭიროა გაიზარდოს 3,5-ჯერ., 

29. სიხისტის კოეფიციენტი გაიზრდება 1,1-ჯერ. 

3ლ0. ზუსტი მეთოდით –- 5 მმ; მიახლოებითი მეთოდით--5,06 მმ. 

31. აოასრული ხახის შემთხვევაში ქსელის დეფორმაცია ხახსს წარმოქმნისას დაახ- 
ლოებით 4-ჯერ გაიზრდება. 

36. 45 კგ. 

37. 146 კგ/სმ. 
38. 0,2 სმ. 

39, 0.3 სმ. 
40. უკანა ფარისაკენ გადაადგილება ხდება 0,007 სმ-ით. 

41. 0,067 სმ. 
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42. ღეფორმაციის მნიშვნელობა შესაბამისად იქნება 0,385 და 0,165 სმ. 
43. საძებნი წერტილი მოთავსებულია ქსოვილის ნაპირიდან გაწყობაში მყოფი ქსე- 

ლის სიგრძის 1/8 ნაწილზე. 
44. ფუნქცია ანალიზერად გამოისახება შემდეგი ტოლობით 

1 8 
25 (+ 8“ <=) 

45. 26,6 და 23,4 მმ. 
46.- ფუნქცია ანალიზურად გამოიხატება შემდეგი განტოლებით 

1 წ! 
== 0,0-872: (| –- · 

7 თ ( ი 6ე–-ჯ ) 

47. ფენქცია ანალიზურად გამოიხატება შემდეგი განტოლებით 

  

X=0,0111ჯ3 (++ –'-) 
7ა–>2 

48. 92 5 კგ. 
49. საე როა ქსოვილის სიგრძე გავზარდოთ 3,44-ჯერ. 
50. 12,8 5. 
51. 8ე=-. ?77ჯ). 
52. 27,7 C 22,3 მმ. 
51. 161 დ. “.,9 მმ. 

54. 71 =27,- 3მ; ჯ, =:22,8 26; 7ე=43.4 მმ; 10=29.2 მმ. 

56, 7 =579 მ; 13=242,1 მმ; 1==59 2C; #.==4) გმ. 

58, I,=26,8 . ·; ე = 23,2 მმ; ჯე:=27,7 მმ; #,=22,3 მმ, 

თავი II 

:, 3090--1,0067 სმ; 609--3,844 სმ: 8090--6,136 სმ; 1209--10,343 სმ; 150-პ-.- 

–-12,327 სმ. 

2. 60-–-–3,84 სმ; 859- 6 735 სმ; 1209--10,4 სმ. 

3. 609--4,4 Lმ; 859--7,67 სმ; 1209––-11,75 სმ. 

§, 309. 90,3 სმ/წმ„ 3390 სმ/წმ2ჯ; 90“ 149 სმ/წმ, 84C სმ/წმ2; 1209--111,2 სმ/წმ, 
2140 სმ/წმ?. 

6. ბეჭის თითის. მაქსიმალერი სიჩქარე მუხლა ლილვის შემობრუნებისას მიიღება: 

77920, და 282940 მაქსიმალერი სიჩქარის აბსოლუტური მნიშვნელობა -- 

159 სმ/წმ. 
7. 309- -87,8 სმ/წმ, 3320 სმ/წმ?; 609- 141.3 სშ/წმ, 1309 სმ/წმმ; 

809--150,7 ამ/წმ, 127 სმ/წმ?; 1509--59,1 სმ/წმ,. 2550 სმ/წმ?. 
8. ბეჭის თითის მაქსიმალური სიჩქარე მიიღება მუხლა ლილვის შემობრენებისას: 

78927 და 281940, მაქსიმალური სიჩქარის აბსოლეტური მნიშვნელობა -– 
154,7 სმ/წმ. 

9. 2709--192 სმ/წმ, 796 სმ/წმ?; 300=--90,8 ს2/წმ,3468 სმ/წმ?; 
3459--47,9 სმ/წმ, 4110 სმ /წმ?. 

10. 3009--151 სმ/წმ, 1245 სმ/წმ2; 3309--94,8 სმ/წმ, 3:95 სმ/წმ?; 
3459–--50,3 სმ/წმ, 4067 სმ/წმ?. 

11. ბეჭის თითის მაქსიმალური სიჩქარე მიიღება მუხლა ლილვის შემობრუნებისას:. 

769207, 283940, მაქსიმალერი სიჩქააის აბსოლუტური მნიშვნელობა -– 

162,7 სმ/წმ. 
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+2. 2700- 165 სმ/წმ, 990 სმ/წმ?: ველ9- -(01,5 სმ/წმ, 3715 სმ/წმ?, 
ვ450--53 7 სმ/წმ, 4450 სმ/წმ?, 

13. 2709- 175 სმ/წმ, 1180 სმ/წმ2: 3609. 172 სმ/წმ, 1615 სმ/წმ2; 
ვვე9- 197,7 სმ/წმ, 4400 სმ/წმ?, 3459- 57,1 სმ/წმ, 5280 სმ/წმ?. 

14. ბეჭის თითის მაქსიმალური სიჩქარე მიიღება პუხლა ლილვის შემობრენებისა'. 
76920. და 2839407; მაქსიმალური სიჩქარის აბსოლუტური მნიშვნელობა –- 

181.7 სმ/წმ. · · 
15 მაქსიმალური სიჩქარე იზრდება 137-დან 164 სმ/წმ. აჩქარების მაქსიმალური 

მნიშვნელობა იზრდება 3456-დან 4940 სმ/წმ?2-მდე. 

16. ბეჭის თითის მაქსიმალური სიჩქარის მნიშვნელობა იზრდება 147.8-დან 181, 

სი/წმ-მდე: ბეჭის თითის აჩქარების მაქსიმალური მნიშენელობა ბეჭის წინა მდგ“- 

მარეობაში იზრდება 3700-დან 5590 სმ/წმ2-მდე. 

17. ამ პერიოღის დასაწყისი მუხლა ლილვის შემობრუნების.ს მიიღება 78? დაახ- 

ლოებით--2829; მუხლა ლილეის შემობ“ უნება, რომელიც შეეფარდება ამ პე- 

ლრიოდს--2049. მოძრაობის ხანგრძლივობა მუხლა ლილვის თანაბარი ბრუნვისას- - 
0,154 წმ. 

18. მუხლა ლილვის შემობრუნების სიდიდე 2079207, მოძრაობის ხანგრძლივობა –– 

0,161 წმ. 

19. 2709-––-125,5 სმ/წმ, 630 სმ/წმ”; 3§09--78,3 სმ/წმ, 2120 სმ/წმ?. 

3459. 41.2 სმ/წმ. 2550 სმ/წმ?: 3509 78,3 სმ/წმ– 2120 სმ/წმ?, 
23, ბეჭის თითის მაქსიმალური სიჩქარე მუხლა ლილვის შემობრუნებისას მიიღება: 

759207 და 2819407; მაქსიმალური სიჩქარის აბსოლუტური მნიშვნელობა 125 მ/წმ. 

21. სიჩქარის მაქსიმალური ·მნიშვნელობა იზრდება 119-დან 129,8 მ/წმ-მდე; ბეჭის 
თითის ტანგენციალური აჩქარების მნიშვნელობა ბეჭის წინა მდგომარეობაში 

იზრდება 2290-დან 2730 სმ/წმ2-მდე. 

22. მუხლა ლილვის შემობრუნების სიდიღე 2099, მოძრაობის ხანგრძლივობა 0,225 
წმ. 

21. 2709- 110 სმ/წმ, 515 სმ/წმ?, 3300--70 სმ/შმ, 1648 სმ/წმ?; 3450. 7,3. სმ/წჰ, 
1985 სმ/წმ?. 

24. ბეჭის თითის მაქსიმალური სიჩქარე მუხლა ლილვის შემობრუნებისას მიიღება: 

64C35/ და 2959257; მაქსიმალური სიჩქარის აბსოლუტური მნიშვნელობა 106.4 სმ/ი2. 

ბევის თითის ტანგენციალური აჩქარების მაქსიმალური მნიშვნელობა 

' მუხლა ლილვის შემობრუნებისას მიიღება: 09--1890 სმ/წმ2, 1809--970 სმ/წ121. 

მუხლა ლილვის შემობრუნების სიდიდე 211940, მოძრაობის ხანგრძლივობა 

0,25 წმ. 
26. 309- -92.5 სმ/წმ: 909-–125 სმ/წმ: 2709. 125 სმ/წმ; ქ309-95,5 სმ/წმ. · 
27 ამ პერიოდის დასაწყისი მუხლა ლილვის შემობრუნებისას მიიღება-–-67930/, ხ–- 

ლო პერიოდის დამთავრება––2929307. საერთო პერიოდი შეესაბამება მუხლა ლილ- 

ვის ძემობრუნებას 2259; დროის ხანგრძლივობა 0,208 წმ. 

28. თ-თის მაქსიმალური სიჩქარე მუხლა ლილვის შმემობრუნებისას მიიღება; 689307 

და 291939097; მაქსიმალური სიჩქარის აბსოლუტური მნიშვნელობა 144 მ/წმ. 

29. 309--124 სმ/წმ, 2632 სმ/წმ2; 859--150 სმ/წმ, 1415 სმ/წმი 2709---143 სმ/წმ, 
175 სმ/წ2?: 3309- 49.6 სმ/წმ, 1572 სმ/წმ?, 

ვი. ტანგენციალური აჩქარების მნიშვნელობა ნიშანს იცელის მუხლა ლილვის შე- 

მობრუნებისას: 6990 და 2719; მუხლა ლილვის შემობრუნების სიდიდე, რომლის 

განმავლობაშიაც მაქო მიჭერილია სავარცხელზე, 2029; მოძრაობის ხანგრძლივო- 
ბა 0,156 წმ. 
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I. ბეჭის თითის მაქსიმალური სიჩქარე მუხლა ლილვის შემობრენებისას მიიღება: 
699 და 2719; მაქსიმალური სიჩქარის აბსოლუტური მნიშვნელობა–-158 ღა 141 

სმ/წმ; ბეჭის თითის მაქსიმალური ტანგენციალური აჩქარება ბეჭის წინა მდგო– 
მარეობაში მიიღება–-3411 სმ/წმ?. 

· ბექის თითის მაქსიმალური სიჩქარე იზრდება 154-დღან 179 სმ/წმ-მდე; მაქსიმა– 
ლერი ტანგენციალური აჩქარება იზრდება 4280-დან 5085 სმ/წმ2-მდე. 

3). მუხლა ლილეის კუთხური სიჩქარე-–-21 სმ/წმ; მუხლა ლილვის 2709-ზე შემობ- 

რუნებისას ბეჭის თითის სიჩქარე შეადგენს 147 სმ/წმ. ბეჭის ფეზის კუთხური 

  სიჩქარე ტოლია =2,02 სმ/წმ. 'ბეჭის მექანიზმის კინეტიკური ენერგია ა3 

მღგომარეობაში შეადგენს 220:20- 15 კგIსმ. 

ბეჭის მექანიზმის კინეტიკური ენერგია მუხლა ლილვი” 3300 და 3459 შემობ- 
რუნებისას შესაბამისად შეადგენს 252 და 28,6 კგ/სმ. 

34. 900-770 კგ. სმ; 2709-–-770 კგ. სმ; 3509--291 კგ. სმ; 3459--82 კგ, სმ. 

235. 2709--716 კგ. სმ: 3309--283 კგ. სმ: 3459-–78,5 კგ. სმ. 

'C, მანძილი ბეჭქვემა ლილვის ღერძიღან დარტყმის“ ცენტრამდე განისაზღვრება 

350.581 
99. 48 · 

დარტყმის ცენტრი მიბეჭვის ხაზიდან გადაადგილებელია 2,75 სმ-ით. 

27. მანძილი ბეჭქვეშა ლილვიდან დარტყმის ცენტრამდე 67 სმ; ღარტყმის ცენტრია» 
გადაადგილება მიბექვის ხაზიდან--9,5 სმ. 

38. 71, 7 სმ. · 

ვ9. 2709- 725 კგ. სმ; 1309––127 კგ. სმ; 3459––8,65 კგ. სმ. 

40. 0,48 სმ. : 

41. 0,76 სმ. 

42. 80,6 კგ. სმ. 

#3. 100,5 კგ. სმ; 246 კგ. 
44 116 კგ. სმ. 
45. კინეტიკური ენერგია 141,5 კგ. სმ; 

46. 108.5 კგ. სმ. 
49. ქსელის დაჭიმულობის შეცვლა 61,8 კგ; ქსოვილის დაჭიმულობის შეცვლა 116 კ». 

50. ქსელისა და ქსოვილის დაჭიმულობის შეცვლა შესაბამისად შეადგენს 43 დღა §5 

პგ- ' 
51. ქსელისა და ქსოვილის დაჭიმულობის მეცვლა შესაბამისად შეადგენს 98,5 ღა 

185 კგ. 

54. 125 კგ. 

55. 245 კგ. 

56, 14,4 კგ- 

57, 48,8 კგ. 

58. 196 კგ; 0,98 სმ. ' 

59. 120 კგ; 0,414 სმ, 

“ი 

შემდეგნაირად: =72.25 Lმ. · 

3 
60. მიბეჭვის ძალის მუშაობა პირველ ვარიანტში 2, მიბეჭვის ძა–ის მუშაობა მე– 
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ორე ვარიანტში ლი მიბეპვის ძალის მუშაობ: მეორე ვარიანტში მეტია 1,18- 

ჯერ. · : 
61. მიბეჭჰვის ძალის მუშაობა მეორე შემთხვევაში მეტია 1,08-ჯერ. 

62. 0,69 სმ. 

რ3. 0.65 ხმ. 
64. 0,85 ხმ. 

65. მუხლა ლილვის სვლის უთანაბრობის გაუთვალისწინებლად ბეჭის თითის მაქ- 

სიმალური სიჩქარეა 162,7 სმ/წმ სვლის უთანაბრობის გათვალისწინებით-- 

144.6 სმ/წმ. მუხლა ლილვის სვლის უთანაბრობის გაუთვალისწინელად ბეჭას 

თითის "ტანგენციალური აჩქარება ბეჭის წინას მდგომარეობაში–-4490 სმ/წე?; 

სვლის უთანაბრობის გათვალისწინებით –-5540 სმ/წმ?. 

66. ბეჭის კინეტიკური ენერგია (112 კგ სმ). მეტია მიბეჭვის მუშაობაზე (22,5 კგ 9მ). 

ბეჭის ინერციის ტანგენციალური ძალა (254 კგ) აგრეთვე მეტია მიბეჭვის ძალ.- 

%ე (90 კე). 

67. ბეჭის კინეტიკური ენერგია მიბეჭვის ღაწყებისას (161 კგ. სმ) მეტია მიბეჭვის 

ძალის მუშაობაზე (112 კგ. სმ), ბეჭის ინერციის ძალა წინა მდგომარეობაში 

(189 კგ) ნაკლებია მიბეჭვის ძალაზე (280 კგ), რაც არადამაკმაყოფილებლად ით- 

ვლება. : 
68. 266 კგ. სმ. წმ?, 
69. 128 კგ. სმ, წმ?. 

თავი III 

  

თ! თ.12!1 
1. 5=Vე1– 2! 1,55=14.0,12L–– ; თ=19,1 მ/წმ?. წინააღმდეგობის ძალა 

» 0,39 . 19.1 _076 „ა. 
=#M2=- “ავ <0. 76 კბ - 

, 0,13 წმ. 
„ 13,9 მ/წმ. 

.· 200 ბრ/წთ დროს–-12,2 მ/წმ; 220 ბ“/წთ–-13,3 მ/წთ; 240 ბრ/წთ--14,4 მ/წთ. 

„ მაქოს კინეტიკური ენერგია ხახაში გაფრენის მომენტში შეადგენს 3,4 კგმ. 

გაფრენის ბოლოს-–2,64 კგმ. 

„ დაახლოებით 45900 კგ. მ/სთ. 

. შესაბამისად 1,11 და 1,25 კგ. მ. 

მაქოგ საწყისი სიჩქარე იზრდება 12.9-დან 14,6 მ/წმ-ღმდე; მაქოს სიჩქარე ხანაში 

გაფრენის შემდეგ იზრდება 11,37-დან 13,27 მ/წმ-მდე. 

9. 0.9 კგ მ. 

10. მაქოს სავარცხელზე მიწოლის ძალა ტოლია 1,1 კგ-ის. 

11 ინერციის ტანგენციალური ძალა შეადგენს: 969––0,318 კჯ; 

1209--0,866 კგ; 1359–-1 კგ. 

12. მარჯვნიდან მარცხნივ გადაადგილებისას ამოეხვევა 757 მმ, მარცხნიდან მარჯვ– 

ნივ 1203 მმ. · 

11. მარჯვნიდან მარცხნივ გადაადგილებისას ამოეხვევა 657 მმ, მარცხნიდან მარჯვ5იპ 

––1103 მმ, 
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4. დრო მაქოს გაქანებისათვის 0,0193 წმ, მაქოს თაქისუფალი გაფრენა ხახაში-– 

0,1185 წმ, მაქოს დამუზრუჭება–-0,0178 წმ; მაქოს მოძრაობის საერთო დრი 

0,1556 წმ. 
18.0,56 კგ. 

19. 0,1175 წმ, 
20. 

21. 

22. 

23. 

12,5 მ/წმ. 

200 ბრ/წთ--11,63 მ/წმ; 220 ბრ/წთ--12,6 მ/წმ; 240 ბრ/წთ–-13,65 მწე, 
მაქოს კინეტიკური ენერგია ხახაში გაფრენის წინ შეადგენს 3,37 კგმ, გაფრენის 

ბოლოს––2,95 კგმ. 

48000 კგმ/სთ. 

24. ენერგიის დაკრგვა მაქოს ხახაში თავისუფლად ფრენის დროს 0,94 კგმ, სარ- 

ქელის მოქმედებისას–1,62 კგ.მ, სხვა...ამორტიზატორების ზემოქმედებისას –– 

1,34 კგმ. 

25. მაქოს საწყისი სიჩქა#ე იზრდება 11,6-დან 11,2 მ/წმ-მდე; მაქოს სიჩქარე ხაზაში 

მოძრაობის ბოლოს იზრდება 10,05-დან 11,85 მ/წმ-მდე. 

26, 0,93 კგმ. 

27. 28 ბრ/წთ. 
28, 1,69 კგ. 

29, 900- 0,453 კგ; 1209--1,07 ჯგ; 1359--1,19 კგ. 
10. მარჯვნიდან მარცხნივ მოძრაობისას ამოეხეევა 660 მმ; მარცხნიდან მარჯვნიე –– 

12350 მმ, _ 
31. მარჯვნიდან მარცხნიე მოძრაობისას ამოეხეევა 647 მძ, მარცხნიდან მარჯენიე-– 

1163 მმ. 

32. სამაქოე კოლოფში მაქოს გაქანების დრო 0,0206 წმ, ხახაში მოძრაობის დრო- – 

0,115 წმ, მაქოს დამუხრუჭების დრო--0,0158 წმ; მაქოს მოძრობის საერთო 

დრო––0,1514 წმ. 

36, 0,51 კგ. 
37, 0,16 წმ. 
28, 140 ბრ/წთ–-11,4 მ/წმ; 150 ბრ/წთ-–12,05 მ,წჰ; 15–= ბრ/წთ–-12,4 მ/წთ. 

43. 

44. 

.· შესაბამისად 4,65 და 3,317 კგმ. 

42500 კგმ. 

„· მაქოს ხახაში თავისუფალი გაფრენისას ენერგიის კარგვა–1,69 კგმ; სარქვლის 

ზემოქმედებისას 1,52 კემ; სხვა ამორტიზატორების ზემოქმედებისას 1,8 კგმ. 

· მაქოს საწყისი სიჩქარე ხახაში გაფრენისას გაიზრდება 11,75-დან 12,4 მ/წმ-მდე, 

მაქოს სიჩქარე ხახაში გაფრენის ბოლოს იზრდება 9,8-დან 10,58 მ/წმ-მდე. 

გაიზრდება 0,4 კგმ-ით. 

0,69 კგ. 

45. 909–-–0,278 კგ; 1209-–-0,621 კგ; 1609--0,697 კგ. 
46. მარჯვნიდან მარცხნივ მოძრაობისას ამოიხვევა 1017 მმ, მარცხნიდან მარჯენიე--– 

1653 მმ. 

47. მარჯვნიდან მარცხნიე მოძრაობისას ამოიხვევა 1417 მმ, მარცხნიდან მარჯვნივ–– 

5C 

1. 

1853 მმ. 

„ მარჯვნიდან მარცხნივ მოძრაობისას ამოიხზვევა 2244 მმ, მარცხნიდან მარჯვნივ 

1668 მმ. 

თავი II 

საცვლელი კბილანის კბილთა რიცხვი შეიძლება იკოს 15-დან 68-მდე. 

2. იხ. 1-ელი ამოცანის პასუხი. - 
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3. საცვლელი კბილანის კბილთა რიცხვი შეიძლება იყოს 15-დან 60-მდე. 

ხრუტუნ.ა ჰეიჰლება ჰქონდეს 20-დან 80-მდე კბილი. კბილთა რიცხვი ხრუტუნამი 

იცვლება 50-მდე 5 კბილის მიმდევრობით; ხოლო შემდგომში 10 კბილის, 
· დეფორმაცია შესაბამისად შეადგენს 0.2; 0,1; 0.04; 0,025; 0,0167 სმ. 

· დაჭიმულობის ცვლილება შესაბამისად შეადგენს 10; 5; 2,5; 1,25; 0,835 კგ. 

· ქსელის დაჭიმულობის ცვლილება შესაბამისად შეადგენს: 7,005; 2,5); 1,1); 

0,705 კგ. 

?. 0,12; 0,024; 0,012 სმ. 
· 0,16; 0,032; 0,016 სმ. 

9. გადაადგილება შესაბამისად ?წეადგენს 0,0312; 0,0125; 0,0078 სმ. 

11. ქსელის დაჭიმულობი, ცვლილება შესაბამისად შეადგენს 20; 10; 4; 2 კგ. 
ჯა 2. ქსელის დაჭიმულობის ცვლილება შესაბამისაღ შეადგენს 15,8; 7,898; 3,16 კგ. 

19. დაჭიმულობის ცვლილება შეადგენს 20; 13,32; 8 კგ. 

14. ქსოვილის ნაპირის გადაადგილება შეადგენს 0,2; 0,1; 0,05 სმ. 
15. დაჭიპულობის ცვლილება შეადგენს §,?; 5.45 კგ. 

დაჭიმულობის ცელილება შეადგენს 18,9; 9,45 კგ. 

17. სავარცხლისაკენ გადაადგილება შესაბამისად შეადგენს 0,0107 და 0,0067 სმ. 
18. სავარცხლისაკენ გადაადგილება შესაბამისად შეადგენს 0,044; 0,0176; 0,011 L28. 
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"თავი V 

–
 სელის დაჭიმულობის სტატიკური “ემდგენი ხახუნის მუხრუჭის დროს გა?ი- 

საზღვრება შემდეგნაირად: 

3C(35.60+5, 42) · 0.35 ჯ 
აბები. ------=30,3 კგ. 

28 30--0,35 4 . 

0(35.60--5.42 „35 3935.60-5.4ე) 0.39 _ავც 
25 „30 

.· 27,5 კგ. 

25,8 კგ; 30,3კგ: 345.8 კგ. · 

20 კჯ. 

55 ქგ. 

10,13 კჯ. 

„ დაახლოებით 9420 კგ. 

. ჭაელის დავიმულობის სტატიკური შემდგენი 34;2 კგ. 

„ 42,3 კჯ. - 

- 186 კგ. 

· ტვირთის სიდიდე მუხრუჰის ორივე მხარის სიმეტრიულად დატვირთვისას განა- 

საზღვრება შემდეგნაირად: 
5-0. 5. 

  

=2326: C-> =22, 7 კგ- 

· 24 კგ- გაგი 

3. სტატიკური პემღგენი 2395 კე.



17. სტატიკური შემდგენი 325;6 კგ. 
18. სტატიკური შემდგენი 177,5 კგ. 

19. ქსელის დაჭიმულობის სტატიკური შემდგენი შესაბამისად ტოლია 69,6 ღა 

46,5 კგ. · 

20. დაახლოებით 232 კგ. 

2). 71,5 კგ. 

22. 60 კგ. 

თავი VI ' 

1. 0,C897 სმ. 

2. 0, 147 სმ. 
>. 0,24 სმ. 

. 0,213 სმ. 

0,4 მ. 

„ 0,324 ს.შ, 

.· 0,137 სმ. 

9. 0,7 სმ ქსელის ღერძის მიმართულებით. 

10. ქსელის გადაადგილება 0,2 სმ, ქსოვილის-–0,3 სმ. 

11. ქსელის გადაადგილება 0,2 სმ, ქსოვილის-–0,3 სმ. 

12. 0,24 სმ. 
13. 0,282 სმ. 

14, 0,128 სმ, 

15. 3376 კგ. სმ. 

თ
ა
ლ
ი
 

თავი VII 

10. მისაქსელის ნართის ნახვეწის სიდიდე ფერების თანმიმდევრობის მიხედვით შე- 

ადგენს 0,2850/ი; 0,145%; 0,2850/); 0,145მ/ე. _ 

11. მისაქსელის ნართის ნახეეწის სიდიდე ფერების თანმიმდევრობის მიხედვით შე- 

ადგენს 0,159 91 0,0810/ა: 0,159%/ე: 0,08109/). 

12, ნახვეწი შესაბამისი ფერებისათვის შეადგენს: 

  

„ა – => 
"ელ -------–-–-., ; = .· 100; 1+=- უნ 7 2ხლ“ MI 

1,4 1,+-7L, _ ..... 
ალ –----–-- --.100; 1 კ=–-–––– –––-). 100. 

16 I ნ ქ 2ჩ LX... 

13, მთავარი ლილვის ბრუნთა რიცხვი შესაბამისად შეადგენს 140; 156; 171 ბრ/წთ. 

თავი VIII ჯ 

1. 6,05 მ/სთ. 

2. 5,61 მ/სთ. 

5, 5,58 მ/სთ; 4,96 მ?/სთ; 13,39 ათასი მისაქსელი საათში, 
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10. 

0
C
თ
–
თ
თ
+
>
 . 5,9 მ/სთ; 3,84 მ?/სთ; 13,95 ათასი მისაქსელი საათში, 

3,1რ 3/Lთ; 4,77 მ?/სთ; 8,1 ათასი მის.ქსელი საათში. 

4.14 მ/სთ; 4.39 მ?/სთ;: 9,94 ათასი მისაქსელი საათში: 

3.22 მ/სთ: 5,64 პ?/სთ; 4,39 ათასი მისაქსელი საათში. 

. 12,46 მ2/სთ; 

. 14,35 82/სთ. 
ორგანიანი საქსოვი დაზგის ხვედრითი მწარმოებლობა მეტია სამგანიანი საქსოვი 

დაზგის მწარმოებლობასთან შედარებით 0, 204 მ?/მ? საათში. 

· 3,16 მ/სთ; 3,33 მ?/სთ. 
. 3,18 მ?/სთ. 
. 4,13 მ?/სთ. 
4,97 მმ/სთ. 

·- განიური პნევმატური საქსოვი დაზგის მწარმოებლობა (მ?) ეიწრო პნევმატურ, 

დაზგის მწარმოებლობის 155% -ს შეადგენს. 

ვიწრო საქსოვი დაზგის ხვედრითი მწარმოებლობა (კეადრატულ მეტრობი» 

ფართობის კვადრატულ მეტრზე) შეადგენს 1369%-ს განიერი საქსოვი დაზგის 

მწარმოებლობიდან. 

· დაზგების მწარმოებლობა კვადრატულ მეტრობით ფართობის კვადრატულ მეტ“.- 

· ზე შეადგენს ,VI-100-5–2,22; განიერ პნევმატურზე–-5,25: ორტილოიან ზულ- 

ცერზე--2,43; სამტილოიან ზულცერზე–-2,2.
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