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ავტორ0მსაბან 

წინამდებარე წიგნი შედგენილია ხის მექანიკური დამუშავების 

დარჯში მომუშ.-ვე ინჟინრების, ტექსიკოსებ. ს, ოსტატების, ბრიგა– 

დირებისა და წუნმდებლების კვალიფიკაციის ამაღლების მიზნით. 

ამ წიგნში ძირითადად გამუქებულია მერქნის თვისებები, მისი 

დაავადების მიზეზები და ასანთის წაომოების ტეკნოლოგიური პრო- 

0ესი; მოცემულია დაზგების აღწერა, მ-თი რეგულების წესები, ასან- 

თის დასამხადებლად საჭირო ძირითადი და დამხმარე შასალების 

ხარჯის ნორმები: განხილულია ნაწარმის წუნის გამომწვევი მიხე– 

რები. წიგნში გაშუქებულია აგრეთეე დაზგა-ავტომატების მწარმოე- 

ბლობა და მათი გადიდების საშუალებანი,



ფესავალი 

სათბობში შემავალი წვადი ელემენტების ჟანგბადთან ქიმიური შეერთე- 

ბის პროცესს წვა ეწოდება. ყოფაცხოვრებასა და ტექნიკაში წვას დიდი ზნიშ- 

ვნელობა. და გამოყენება აქეს. უნარიანად ნთებადი ნივთიერებანი სხვადასხვა 

სახისა: მყარ,» თხევად და გაზისებრრ მდგომარეობაში მყოფი. უძველესი 
დროიდან ცეცხლს განსაკუთრებული მნიშვნელობა ჰქონდა ადამიანის ცხოვ- 

რებაში. ასეული წლების განმავლობაში ცეცხლს თაყვანს სცემდნენ, როგორც 
ღვთაებას, და მის მოპოვებაზე დიდ ენერგიას ხარჯავდნენ. ძველად ცეცხლის 

მიღების ერთ-ერთ საშუალებას წარმოადგენდა ხის ნაჭრების ერთიმეორეზე 

ხახუნი, ან ორი მაგარი სხეულის დარტყმა ერთიმეორეზე (ქვა ქვაზე ან ფო- 

ლადი კაჟზე), რომლითაც წარმოიშვებოდა ნაპერწკალი. ცეცხლის მოპოვების 
ასეთმა ძნელმა პირობებმა ადამიანი იძულებული გახადა ცეცხლის მისაღებად 

„გამოეგონებინა მანქანა-იარაღები. XVIII საუკუნის დამლევს მეცნიერებამ მიაღ- 

წია ცეცხლის მიღების საშუალებას ქიმიური რეაქციებით, ხოლო XIX საუ- 

კუნის დასაწყისში ცეცხლის მიღების საშუალებები საგრძნობლად განვითარ- 

და, რის ზედეგადაც „მივიღეთ ამჟამად არსებული ასანთი. ასანთის დასამზა- 

დებლად წარმოიშვა სათანადო მანქანა-იარაღები; პირველ რიგში მექანიზე- 

ბულ იქნა ღეროებისა და საკოლოფე ფირფიტების დამზადება. ასანთის 

ღეროების დამზადება ნახევრად მექანიზებული წესით დიდხანს გრძელდებოდა 

და დიდი რაოდენობით მუშახელს მოითხოვდა. რუსეთში პირველი ასანთის 

ფაბრიკა დაარსდა 1837 წელს. ფაბრიკების რიცხვი სწრაფად იზრდებოდა 

წვრილ-წვრილი კუსტარული წარმოებების სახით. 1913 წელს რუსეთში იყო 

115 ასანთის ფაბრიკა, რომლებშიაც დაახლოებით 21,8 ათასი კაცი მუშაობ- 

და. ფაბრიკები წელიწადში უშვებდნენ 3,6 მილიონ აქციზურ!) ყუთ ასანთს; 
მაგრამ ეს ფაბრიკები ვერ აკმაკოფილებდნენ მომხმარებელთა მოთხოვნილე- 
ბებს. მოსახლეობის უმრავლესობა ღუმელებში დანთებულ ცეცხლს ინახავდა 
მეორე დღისათვის. 

XX საუკუნის დასაწყისში სათანადოდ განვითარდა ავტომატები და მათი 

ასანთის წარმოებაში გამოყენება. ავტომატები განსაკუთრებით გაუმჯობესდა 
1910-1925 წლებში. ახალმა ავტომატებმა შეცვალეს ასანთის წარმოების 

ტექნოლოგიური პროცესები; წვრილი კუსტარული წარმოებები გარდაიქმნა 
მსხვილ მექანიხებულ ფაბრიკებად. 

დიდი ოქტომბრის სოციალისტური რევოლუციის შემდეგ ჩვენს ქვეყა- 
რაში, ტექნიკის უმაღლეს საფუძველზე, აგებულ იქნა უდიდესი მექანიზებული 

1) აქციზურ ყუთში 1000 კოლოფი ასანთია.



ასანთის ფაბრიკები. ფაბრიკებში სწრაფად გაიზარდა შრომის ნაყოფიერება, 

ფართოდ გაიშალა სტახანოვური მოძრაობა, რამაც კიდევ უფრო გაადიდ» 

მწარმოებლობა. საბჭოთა კავშირის ასანთის წარმოებას, ისევე როგორც მრა- 

ვალ სხვა წარმოებას, გამოშვებული პროდუქციის ხარისხისა და რაოდენობის 

მხრივ მსოფლიოში პირველი ადგილი უჭირავს. _ 

1943 წელს საქართველოში შეიქმნა ასანთის წარმოება, რომელიც დამ- 

კეიდრდა საქართველოს ხე-ტყის ნედლეულის რესურსების ბაზაზე. 

   

    

     
   

ვმორის ნამორქებალ 
დახ3პრხზვა 

ნამორების გაჭერმეპა 

ნავორეზის გალხობა 

    

  

   
    
6ამორთრების ასანთის ნაჭქორეზის დავლა 
ღურრს უფპონაC გახნ. საერლოტე “პჰონატ. 

ვონი ლეროაეზად? ა" უპოC 
| მაირა, ს | საჯორობე დჯონის 

|ოეროუზის გაქღენთ) | ბუ ბარს Cამზალება|-( აოლოფების 565 %ება| 
  

პაომლრფების პაფურობა 

გაჰპრიპლება ეტისეტების 6ააპრა 

  

0ნეხარისხეზბა 

ს (სასებებფი იაწყობა | ასანთის მასი 
აასეტეგუფი ჩაწყობა თას 12(0ს 

  

    
  

ასანთინ დამზალებზა| 

ასანთის აოლოფებფი 
ჩაზყობა 

  
არქოფეზზე ფოსფორის ეზალებაL 

წინ თასია | |92თების დაეზალეზბ | 

ასანთიხ ყუთეზიმი 

ჩაყოზა 

ნაზ. 1. ასანთის დამზადების სქემა პროცესების მიხედვით. 

საბჭოთა კავშირის კომუნისტური პარტიის XIX ყრილობამ 1951 – 1955 წლე- 
ბის მეხუთე ხუთწლედში სატყეო მრეწველობის მუშაკთა წინაშე დააყენა გრან– 
დიოზული ამოცანები – დარაზმოს მშრომელთა ფართო მასები ახალი ხუთწლია- 
ნი გეგმის გადაჭარბებით შესასრულებლად, რათა უზრუნველყოფილ იქნეს ხე– 
ტყის დამზადება და გადამუშავება. 
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ასანთის წარმოება ერთ-ერთი უდიდესი მასობრივად მექანიზებული 

დარგია, აგებული თანმიმდევრობითი ტექნოლოგიური პროცესის მეთოდზე- 

ასანთის წარმოების ტექნოლოგიური პროცესი გამოსახულია ზემომოყვანილ 
სქემაზე (ნახ. 1). 

ასანთის წარმოებაში ტექნოლოგიური პროცესის მიხედვით ასანთი უმ- 

„თავქრესად მზადდება: 1/2, 5/8, 3/4 და 4/4 ფორმატის, ხოლო საბჭოთა კავ- 

შირში 3/4 და 4/4 ფორმატის, რომელიც კარგად აკმაკოფილებს მომხმარე- 

ბელთა მოთხოვნებს.



თავი პირველი 

ნედლეულის დახასიათება 

მერქანი და მისი თვისებები 

ასანთის წარმოებაში მერქანი ითვლება ძირითად მასალად; ამიტომ სა–- 
პიროა ძირითადად განვიხილოთ მერქნის ფიზიკური, მექანიკური და ქიმიურიო 

თვისებები, რომელთაც დიდი მნიშვნელობა აქვთ ასანთის წარმოებისათვის. 

მერქნის ტძიმიშრი ღა ფიზიკური თვისებები 

პროფესორ ე. გ. კროტოვის მიხედეით მერქანი საშუალოდ შეიცავს შემ– 

დეგ ძირითად ქიმიურ ელემენტებს: ნახშირბადს -––49,76ჰ/), წყალბადს ––6,30პ9/,„ 

ჟანგბადს--43,94%/ე და ნაცარს 0,2->-7ჰ%/ა. 

მერქნის მნიშვნელოვანი ნაწილი წყალია, რომელიც ახლად მოგრილი ხის- 
წონის 42-:--57%/, შეადგენს. გარდა ამისა, მერქანი შეიცავს ორგანულ და არა– 

ორგანულ ნივთიერებებს. 
არაორგანული ნივთიერებანი, რომლებიც შედიან მერქნის შედგენილობაში, 

წვის შედეგად იძლევიან ნაცარს. მერქანში ქიმიური ელემენტების საშუალო 
შეფარდებითი რაოდენობა (გარდა წყლისა და მინერალური ნივთიერებებისა» 

სზვადასხვა ჯიშისათვის შემდეგია: 

  

  

  

ცხრილი! 

ნახშირბადის | წყალბადის | ჟანგბადის 
რაოდენობა | რაოდენობა | რაოდენობა 

ჯიშების დასახელვბა %/,ბ/ ით "/,შ/,-ით ბ/,ბ/,-ით, 

ფიკვი : §50,83 6,926 49.91 
ნაძვი , 50,66 6,20 43,16 

მუხა -I  წ0,00 6,06 43.94 
არყის ხე · 49,36 6,928 44,36 
თხმელა . , 50,00 6,11 43,89 

წიფელი . 4857 6,19 4501 

რცხილა . ა 4884 6,18 44.98 
კოპიტი (იფანი) 49,36 6,07 44,67 

ხაშუაულოდ _., 49,76 6,30 43,96      



მერქნის ფიზიკურ თვისებებს მიეკუთვნება ისეთი ნიშნები რომლებიც 

გამოიცნობა პირდაპირი დაკვირეების გზით, ან განისაზღვრება აწონის, გათ- 

ბობისა და სხვა ფიზიკური გამო“კვევის საშუალებით. ასეთი ფიზიკური თვი- 

სებებია: სიმკვრივე, ტენიანობა, გარეგნული სახე, სუნი, თბოგამტარობა, 

თბოტევადობა, ბგერის გამტარობა და ელექტროგამტარობა; მათ შორის 

მერქნის სუნს, ბგერის გამტარობას, ელექტროგამტარობასა და ზოგიერთ 
სხვა თვისებას არა აქვს არსებითი მნიშვნელობა ასანთის წარმოებაში, ამი- 

ტომ მათ აქ არ განვიხილავთ. 

მერქნის სიმკვრივე 

მერქნის სიმკვრივე განისახღვრება მისი კუთრი წონითა და მასში შემა- 

ეალ ნივთიერებათა რაოდენობით. ხის ტექნოლოგიაში არსებობს კუთრი წო- 

ნის ორი ცნება: 1) უშუალო და 2) მოცულობითი. უშუალო კუთრი წონის 

განსასაზღვრავად მერქანს დაანამცეცებენ და მისგან ამოწოვენ პაერს; ამის 

შემდეგ მას ჩაუშვებენ ისეთი სიმკვრივის სუფრის მარილის ხსნარში, რომ 
ისინი შეტივტივებულ მდგომარეობაში დარჩნენ; მაშინ ხსნარის კუთრი წონა 
ბოქკოების კუთრი წონის ტოლი იქნება. სათანადო (კადღებით დასტურდება, 

რომ სხვადასხვა ჯიშის მერქნის ბოჭკოთა უშუალო კუთრი წონა ერთს აღემა- 

ტება, ე. ი. მერქნის ნივთიერება წყალზე უფრო მძიმეა. 

მოცულობითი კუთრი წონის განსასაზღვრავად აიღებენ მერქნის ნების- 
მიერი ფორმის ნაჭერს; მას წინასწარ აწონიან და შემდეგ მთლიანად ჩაუშეებენ 

წყლით სავსე მენზურაში, შემდეგ კი აწონიან ამ ნაჭრის მიერ გადმოღვრილ 

წყალს. მერქნის ნაჭრის წონა--გაყოფილი მის მიერ გადმოღვრილი წყლის 

წონაზე–-–წარმოადგენს მოცულობითი კუთრ წონას. 

მოცულობითი კუთრი წონის მიხედვით მერქნის ჯიშები იყოფიან შემ- 

დეგ ჯგუფებად: მეტად მძიმე (ბაკაუტი, ბზა, შავი ხე და სხვ.), მძიმე (შინდი, 

კოწახური, იასამანი, ურთხმელი და სხვ.), საშუალოდ მძიმე (მუხა, აკაცია, 

იფანი, წიფელი, წაბლი, არყის ხე და სხვ.), მსუბუქი (ფიჭვი, ცაცხვი, მურ- 

ყანი და სხვ.), მეტად მსუბუჭქი (ნაძვი, სოჭი, ალვის ხე, ვერხვი და სხვ.). 

ერთი კუბ. მეტრი ხის წონა პირობით აღვნიშნოთ IL-თი და მისი კუთრი წონა 
ძ-თი, მაშინ 1 კუბ. მეტრი ხის წონის გამოსაანგარიშებელი ფორმულა იქნება: 

ნ =1000.:ძ კგ/მ. (1) 

ყველა ჯიშის მერქნის უშუალო კუთრი წონა დაახლოებით შეადგენს 

1,54-კგ/დც“ ან ტ/მ?, 
ზოცულობითი კუთრი წონა დამოკიდებულია მერქნის აგებულებაზე; 

მისი სიდიდეები მოცემულია (იხ. მ. კუჭაიძე--,ხის ტექნოლოგია“) მე-2 

(ცხრილში:



ცხრილი 2 
  

  

  

§ მოცულობითი კუთრი წონა 

# ჯიშების დასახელება ნედლი ნ ეთაად მშრალი 

1|) არყის ზე, „ 0,9-0 0,711 0,695 
2) წიფელი · 0,977 0,769 0,740 

8) თელამუშა · 0,928 0,711 0,636 

4| მუხა. „-| 0,983 0,850 0,694 
ნ) ნაძვი · 0,850 0,649 0,480 

6 I ნეკერჩხალი . . 0902 0,700 0,67L 
7 წაბლი –_ _ 0,643 

8) ცაცხვი. · 0,769 0,578 0,468 

ი) თხმელა 0,902 0,590 0,549 

10) კაკალი. 0,928 0,753 0,700 

11 | ფიქვი · 0,938 0,613... 0,549 

15 ვერხვი · 0,769 0,561 0,428 

13 | ალვის ხე. · 0,968 0,549 5,468 

14 | იფანი (კოპიტი) . 0,850 0,752 0,709 

185 სოჯი · 0,730 0,470 0,425 

16 ტირიფი · 0,740 0,470 0,419 

17 ვაშლის ხე 1,017 ი,763 0,719         
სხვადასხვა ჯიშის მერქნის კუთრი წონის შეფარდებითი სხვაობა აიხ 

სნება მათი ანატომიური აგებულებით. მერქნის კუთრი წონა არ ითელება 
მუდმივ სიდიდედ; იგი დამოკიდებულია მოცემული ჯიშების აღმოცენების, 

ადგილმდებარეობისა და ხის ზრდის პირობებზე. შემჩნეულია, რომ კუთრი 
წონა მერყეობს არა მარტო განსაზღვრული ჯიშების მიხედვით, არამედ ერთ და- 
იმავე ხის ღეროს სხვადასხვა ნაწილშიც კი. ღეროს ქვემო (მსხვილ) ნაწილს, ე.წ. 
კინტს, აქვს უდიდესი კუთრი წონა; კუთრი წონა მცირდება ღეროს წვეროს 

მიმართულებით და იზრდება ფესვების მიმართულებით. 

მერქნის აბსსბოლუტური და ფარდობითი სიმკვრივე განისაზღვრება შემ-· 

დეგნაირად: აბსოლუტური სიმკვრივე ეწოდება მერქნის რაოდენობას ერთეულ 
მოცულობაში, იგი მოცულობითი კუთრი წონის პროპორციულია. 

ფარდობითი სიმკვრივე გულისხმობს მერქნის ნივთიერების თანაბარ გან- 
რიგებას აღებულ მოცულობაში. 

სხ „'კვრივ ჯიშებს ეკუთვნიან: იფანი, კაკალი, ნეკერჩხალი, მუხა, თელა და 

ვ სუსტი სიმკვრივისას კი ეკუთვნიან: თხმელა, ფიჭვი, ნაძვი, სოჭი, ცა- 
ცხვი, ვერხვი, ტირიფი, ალვის ხე და სხვ. 

მერქნის ტენიანობა 

საერთოდ ცნობი რომ ლია, რომ ტენიანობა მცენარის სიცოცხლის ერთ-ერთი 
"თავარი ფაქტორთაგანია, მაგრამ მოჭრილ ხეში იგი მნიშვნელოვან ზიანს



იწვევს, რომელიც ძირითადად მდგომარეობს შემდეგში: მერქნის სწრაფი შე- 
შრობის დროს მისი ტორსები სკდება ან მერქანში მყოფი წყალი, რომელიც 

აორთქლებას ვერ ასწრებს, ჩახურდება, რის შედეგადაც იცვლება მერქნის 

ფერი, ზოგჯერ კი ეს იწვევს სწრაფ ლპობას, მაგალითად, წიფელში. 
მოჭრილ ხეს შეუძლია შეიწოვოს ტენი, ან სიცხის დროს აორთქლებით 

დაკარგოს იგი; პირველ შემთხეევაში იგი გაჯირჯვდება, ე. ი. მოიმატებს მი- 

სი ხაზოვანი ზომები და მოცულობა, მეორე შემთხვევაში კი შეშრ“ება, ე. ი. 

მოიკლებს ხაზოვანი ზომები და მოცულობა. მერქნის ტენიანობა საერთოდ გა- 
მოისახება პროცენტობით, რომლის განსასაზღვრელად, გ. პ. ბისტროვის მიხედ- 

ვით, არსებობს შემდეგი მეთოდები: 1) უშუალოდ გამორკვევის მეთოდი, 2) 
მშრალი მერქნის ნიმუშის აწონის მეთოდი და 3) ელექტრული მეთოდი. ამა- 

თგან ასანთის წარმოებაში ყველაზე უფრო გავრცელებულია უშუალოდ გა- 

მორკვევის მეთოდი. 

თუ მოცემული ნიმუშის საწყის წონას აღვნიშნავთ /#-თი, მის მუდმივ 

წონას აბსოლუტურად მშრალი მდგომარეობის დროს #,-ით და ტენის წო- 
ნას #-ით, მაშინ ტენის წონა იქნება:, 

M#=ცჯჩ–ჯ; კგ. (2) 
მერქნის ტენიანობის პროცენტი შეგვიძლია დავადგინოთ მერქნის ტენის 

"წონის შეფარდებით მერქნის საწყის წონასთან, ან მერქნის ტენის წონის შე- 
ფარდებით აბსოლუტურად მშრალ მერქნის წონასთან. პირველი მეთოდით 

განსაზღვრულ ტენიანობას ეწოდება ფარდობითი ტენიანობა, მეორეთი კი 
აბსოლუტური ტენიანობა. 

სსრ კავშირში მიღებულია ტენიანობის გამორკვევის მეორე მეთოდი. 
ფარდობითი ტენიანობა განისაზღვრება ფორმულით: 

#- +, .100ჰ/,, (3) 

'სადაც MI” არის მერქნის ფარდობითი ტენიანობა %/ე-ით; 

ჯ--ნიზუშის საწყისი წონა; 
#ე--ნიმუშის საბოლოო წონა; 
100 –პროცენტებში გადამყვანი სიდიდე. 

აბსოლუტური ტენიანობა განისაზღვრება ფორმულით: 

#/= ჩ-ჯ. 1007/,- (4 
ჯ. 

ახლად მოჭრილი და ჰაერზე გამშრალი მერქნის ტენიანობა სხვადასხვა 
"ჯიშისათვის ერთნაირი არ არის. 

საწყობის მეურნეობის სწორი ორგანიზაციისათვის საჭიროა ვიცოდეთ 
მერქნის გაშრობის სიჩქარე; ეს უკანასკნელი დამოკიდებულია: 1) მერქნის 

ტენიანობაზე, 2) ჰაერის ტემპერატურაზე, 3) პაერის ტენიანობაზე, 4) ატმოს- 
'ფერულ წნევაზე, 5) ჰაერის ცირკულაციაზე, 6) აორთქლების ზედაპირის მერ- 
ქნის ,მოცულობასთან თანაფარდობაზე და 7) შერქნის სიმკვრივეზე. 
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მერქნის ზედაპირზე და სიღრმეში ტენის სხვაობის გადიდების, ჰაე- 
რის ტენიანობის შემცირების, ტემპერატურის გაზრდის და პაერის სწრაფი: 

ცირკულაციის შედეგად მერქნის შრობა ინტენსიურად მიმდინარეობს. რაც- 
უფრო მაღალია ჰაერის წნევა და შერქნის სიმკვრივე, იმდენად უფრო ნელა. 
მიმდინარეობს მერქნის შრობა. მცირე დიამეტრის მორები უფრო სწრაფად 
შრება, რადგან, რაც ნაკლებია მორის დიამეტრი, მით მეტია ზედაპირი 

შეფარდება მოცულობასთან. მოგვყავს მაგალითი. 
პირობით აღვნიშნოთ: მორის სიგრძე /-ით, დიამეტრი ძ-თი, ზედაპირი- 

5-ით და მოცულობა V-თი. ავიღოთ ორი მორი. პირველი მორის ზომები: 
L=6,5 მ და ძ,=350 მმ, მეორე მორის ზომები: /:=6 5 მ და ძა=200 მმ. 
დავუშვათ, რომ ორივე მორი ცილინდრული ფორმისაა, მაშინ პირველი მორის. 

აორთქლების ზედაპირი იქნება: 

  

2X.ძი.1 2-3,14.0,351 
§ =>», L+- რ =3,14-0,35.6,5+ 14-01?! 71, კვ.მ, და მო- 

ცულობა: ძ.? 3,14.0,351 ”, “> 1.,ლ=-“-. “ .6,§5=0,625 კუბ.მ. 

მეორე მორის აორთქლების ზედაპირი და მოცულობა იანგარიშება ანა– 

'ლოგიუ რად: 

  

9 -3 · 01 
8,=>-7,- +“ თ =3,14-0,20 6,5-L 2.14 122. =4,14 კვ. მ, 

2 · 3 
,,- ოი. = 214:9,20” 6 5. 0,204 კუბ.მ. 

პირველი მორის აორთქლების ზედაპირის ფარდობა მის მოცულობასთან 

იქნება: 
59, _ 7,17 

“”, 9,625 

ასეთივე ფარდობა მეორე მორისათვის: 

8 4.14 
ს.კ 0,204 

რამდენადაც მეტია მერქნის სიმკვრივე, იმდენად ნაკლებია მასში ტენის. 

შემცველობა. . 

საწყობში ასანთის მერქნის სწრაფი შეშრობა მნიშვნელოვნად ართულებს- 

მის შექანიკურ დამუშავებას და საგრძნობლად ამცირებს ნაწარმის ხარისხს. 

ეს ფაქტორი მხედველობაში უნდა იქნეს მიღებული ასანთის ფაბრიკის 

მერქნის საწყობის მეურნეობის ორგანიზაციის დროს. 
უნდა დაწესდეს საწყობში მერქნის შემოზიდვისა და მოხმარების გარკვე- 

ული კალენდარული გრაფიკი. 
ტენის რაოდენობა, რომელიც მორებში რჩება, თანდათანობით იცევლება.. 

მერქნის ტენიანობა დიდ გავლენას ახდენს მერქნის დანარჩენ თვისებებზე. 
ნიანობის შ ისას ი ბა მერქნის მ ორობითი წონა. თუ მერქნის. 

მოცულობითი წონას V# სელა ბეს ერის სელბი ანნა ი ერი და 
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აბსოლუტურად მშრალი მერქნის მოცულობითი წონას ჯა-ით, მივიღებთ და– 
მოკიდებულებას: 

” 
V= == Vი? (+ 00“ ) კგ/დც". (5 

მერქნის მოცულობითი წონასა და ტენიანობას შორის არსებული დამო- 
კიდებულება გამოისახება ნახ. 2-ზე მოცემული მრუდით. 

#     
2 ი: « ი 01 /# (§ / 

ნახ. 9. დამოკიდებულება ზის მოცულობითი წონასა და ტენიანობას შორის. 

სხვადასხვა ჯიშის აბსოლუტურად მშრალი მერქნის მოცულობითი წონა. 
შემდეგია: 1) 

ვერხვი ––0,428 კგ/დეც? . „ ფიქვი––0,549 

ცაცხვი-046წC „ „ ნაძვი ––0,480 

არყის ხე-–0,625 ». .. . . · სოჭი –-<0,425 

მურყანი(თხმელა) ––0,549კგ/დც), წიფელი–0,740 

მერქნის ტენშემცველობა დამოკიდებულია მასში ცარიელი ადგილების 
მოცულობაზე. თუ მერქნის უჯრედების კედლების ხვედრითი წონას მივიღებთ. 
1,54-ის ტოლს, მაშინ მერქნის უდიდესი შესაძლებელი ტენიანობა განისაზ- 
ღერება შემდეგი ფორმულით: 

1,54-- M/აკა=30+ 71% 1 ,54%) - 100%,, (6· 

სადაც 30 წარმოადგენს ტენიანობას ბოჭკოს გაჯერების ' დროს, ფორმულა- 
მიახლოებითია, 

მერძნის თბოტევადობა. 

თბოტევადობა ეწოდება სითბოს იმ რაოდენობას, რომელიც საჭირო> 

კკალ 

კბ 
  მერქნის ერთეული მასის 19C-ით გასათბობად. მისი საზომი ერთეულია 

1 წ. ს. სელუგინი – „მერქნის შრობა.“



მერქნის თერმული დამუშავების დროს საქიროა ვიცოდეთ მისი თბო- 
“ტევადობა. მერქნის თბოტევადობა ძირითადად დამოკიდებულია მის ტენია- 
ნობაზე: მერქნის ელემეხტარული ქიმიური შედგენილობა თითქჰპის არ არის 
დამოკიდებული ჯიშზე და ამიტომ თბოტევადობაც არ არის დამოკიდებული 
მერქნის ჯიშხე. ამასთანავე, გამორკვეულია, რომ მერქნის თბოტევადობა 

შედგება: უჯრედების კედლების შემადგენელი ნივთიერების თბოტევადობისა 
და უჯრედების სიღრუეებში არსებული პაერისა და წყლის თბოტევადობისა- 
გან. აბსოლუტურად მშრალი მერქნის თბოტიევადობა იანგარიშება ფორმულით: 

კკალ ი C=0,266-I-0,00116 /., პგ C. თ 

როგორც ზემოთ აღვნიშნეთ, აბსოლუტურად მშრალი მერქნის თბოტევა- 

დობა არ არის დამოკიდებული ჯიშებზე. ზიბერის ცდების მიხედვით იგი ტო- 

ლია 0,34 _კკალ 
პბ 

ტენიანობასთან ერთად მატულობს მერქნის თბოტევადობა. პირობით 
ა · 

აღვნიშნოთ: C,= პაზ“ მერქნის თბოტევადობა, IMV/-თი მერქნის ტენიანობა 

%/ -ით, C-თი მერქნის თბოტევადობა აბსოლუტურად მშრალ მდგომარეობა- 

ში; (ით მერქნის საწყისი ტემპერატურა და (X-ით მერქნის საბოლოო ტემპე- 

რატურა. 
100 

48) ფორმულაში C-ს მნიშვნელობის ჩასმით მივიღებთ: 

100 
CM#=1 –45031 #7. (1-- (0,266-–I-0,00116L,))| კკალ/კგ. (9) 

მერძჟძნის თბოუნარიანობა 

მერქნის თბოუნარიანობა ეწოდება სითბოს იმ რაოდენობას, რომელიც 

გამოიყოფა ერთეული წონის მერქნის სრული დაწვის შედეგად. 

წონის ერთეულად მიღებულია კგ, სითბოს ერთეულად კი დიდი კალორია 

4კკალ). 

მერქნის წვის დროს სწრაფად ხდება ჯერ მისი ქიმიური დაშლა და შემ- 

დეგ წვადი ელემენტების (C, LL და 5) ჰაერის ჟანგბადთან შეერთება, რასაც 

თან მოჰყვება სითბოსა და სინათლის გამოყოფა. 

შერქნის ძირითადი ორგანული შემადგენელი ნაწილებია: ნახშირბადი (C), 

წყალბადი (LI), ჟანგბადი (0) და აზოტი (IM). 
ორგანულ ნივთიერებათა გარდა მე“ქანი შეიცავს მინერალურ ნივთიერე- 

ბებს, რომლებიც წვის შედეგად გვაძლევენ ნაცარს. როგორც ვიცით, მერქანი 
შეიცავს რთულ. ორგანულ ნივთიერებებს; ამიტომ თბოუნარიანობის გამორ- 

კვევა ელემენტარული ქიმიური შედგენილობის მიხედვით დაახლოებითია. 
თუ ვიგულისხმებთ, რომ როგორც მერქანში არსებული, ისე წყალბადის 

დაწვით წარმოშობილი წყალი (2ჰ0,-++0,=2LL,0) დარჩება თხევად ფაზაში, 

მაშინ თბოუნარიანობას ეწოდები უმაღლესი და აღინიშნება ასე: რუმღ.' 
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წვის დროს განვითარებული ტემპერატურა აღემატება 1000% და, ცხა– 
დია, რომ წყალი თხევად ფაზაშა არ დარჩება იგი აორთქლდება. 

წვის დროს გამოკოფილი სითბოს ნაწილი აღნიშნული წყლის აორ თქლე- 

ბაზე იხარჯება და იგი ტოლია: 

6 (I/+9L1) კკალ /კგ სათბობზე. (10). 

თუ მხედველობაში მივიღებთ აღნიშნულ სითბოს ხარჯვას, მაშინ თბოუ- 

ნა რიანობას ეწოდება უდაბლესი და აღინიშნება ასე: 

რუ 
ცხადია, რომ: 

რუ: = 0უმლ.--6( IV +-9II) კკალ /კგ. (11) 

თბოუნარიანობა იანგარიშება დ. ი. მენდელეევის ფორმულებით, რომელ- 
თაც მერქნისათვის აქვთ შემდეგი სახე: 

რუა, =81C-I-300L-260 კკალ/კგ. (12) 

რუ. =81C+30011--260 --6( I7 +9LI) = 

81C+246L-260--6 IV კკალ/კგ. (13). 

გამოსახულებებში (10)-:-(13) ასოებით აღნიშნულია: 

C-–-ერთ კგ მერქანში ნახშირბადის რაოდენობა იძ/ე?/ე-ით, 

ჩ-.თ» წყალბადის ს. » 
0-– ი» » » ჟანგბადის ” თ 

M#M–- 2. » ტენის » » 

მერქანი დიდი რაოდენობით იხმარება სათბობ მასალად. პროფ. ე. გ- 

კროტოვის მიხედვით მერქნის თბოუნარიანობა მოცემულია ქვემომო ყეანილ 

ცხრილში (ცხრ. 3). 

  

    
  

  

ცხრილივყვ 

_ თბოუნარიანობა __კკალ/კგ 

§ ჯიშების დასახელება ტენიანობა მიიემელი აში აბსოლუტუ- 
L4 ?%/ე/-ით ნიანობისა– კაად 0ზოალი. 
2 თვის ერქნისათვის 

1 | ფიქვი.... · 8,893 4467,7 490+,6 

2 | მუხა 8,35 43252,3 4748,5 

8 | კაკლის ხე. · 10,80 42058 4689,0 

4 | ალუბალი... · მ,85 -<44362,8 47985,9 

5 | არყის ხე. · 10,18 42169 469§,3 

6 | ვერხვი. · 10,69 42§2,4 4«785,2 

7 | ნაძი . · 9,609 43970 4867,0   
  

ზემომოყვანილი ცხრილიდან ჩანს, რომ თბოუნარიანობა სხვადასხვა ჯი- 

შისათვის თითქმის ერთნაირია. ეს აიხსნება იმით, რომ სხვადასხვა ჯიშის. 

ელემენტარული შედგენილობა თითქმის ერთნაირია. ფიქევის მაღალი. თბოუ- 

ნარიანობა აიხსნება იმით, რომ იგი დიდი რაოდენობით შეიცავს ფისს, რო-. 
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-ამელსაც აქეს მაღალი კალორიულობა (დაახლოებით 9660 კკალ/კგ). ფიჭვის 
მერქანი გვაძლევს მაღალ თბოუნარიანობას და გრძელ ალს. 

მერქნის, ტენიანობასა და თბოუნარიანობას შორის დამოკიდებულება 

“ნაჩვენებია შე-3 ნახ-ზე. 

ა ნილია, რომ, როდესა 

ჰჰან/კგ. მერქანში იმყოფება მშრალი. ნივ. 

თიერება 33,3%/,, ხოლო წყალი 
66,7მ, ე.ი. აბსოლუტური ტენია- 

ნობა შეადგენს 200%/,-ს,მას დაწვის 

შედეგად შეუძლია გამოჰყოს 1000 

კკალ/კგ- 
მერქნის თბოგამტარობა 

თბოგამტარობა სითბოს გა- 

ტარების თვისებაა. მერქანი სით- 

ბოს ცუდი გამტარია, ანუ იგი 

წარმოადგენს სითბოს საიხოლა- 
ციო მასალას. 

მერქნის თბოგამტარობა და- 
0, 

2 მოკიდებულია შემდეგ ფაქტო- 
ნახ. 3. მერქნის თბოუნარიანობის დამოკიდე- ე წ ) მერქნის ანატომიურ აგვ- 

ბულება ტენიანობაზე. ბულებასა და მის სიმკვრივეზე; 

  

2) ბოჭკოების მიმართულებაზე; 
3) ტემპერატურაზე და 
4) ტენიანობაზე. 
როგორც ცნობილია მერქანი შედგება უჯრედებისაგან, ხოლო უჯრედები 

შეიცავს ფორებს. მერქნის ფორები მშრალი მდგომარეობის დროს ავსებუ- 

ლია ჰაერით, ხოლო სველ მდგომარეობაში-––წყლით. რაც უფრო მეტად ფო- 

·როვანია შერქანი, მით უფრო ნაკლებია მისი სიმკვრივე და მასში მეტია 

ჰაერი ან წყალი. მერქნის ფოროვანი აღნაგობა იწვევს სითბოს ცუდ გამტა- 

რიანობას, 
სხვადასხვა ჯიში სხვადასხვანაირად ატარებს სითბოს, რაც უმთავრესად 

შერქნის ანატომიური აღნაგობით აიხსნება. მკვრივი მერქანი სითბოს უკეთესი 

გამტარია. , 

სათანადო დაკვირვებების საფუძველზე დაახლოებით შეიძლება ჩაითვალოს, 

"რომ თბოგამტარობის კოეფიციენტი ბოქკოების გასწვრივ 2-.ჯერ მეტია, ვიდ- 

რე ბოჭკოების განივად. ასე, მაგალითად, მუხისათვის თბოგამტარობის კოე- 

ფიციენტი ბოქკოების გასწვრივ 20?C დროს არის 0,35 კკალ/მ. გრად. საათში, 

“ბოჭკოების განივად –0,18 კკალ/მ. გრად, საათში; ფიქვისათვის ბოქკოების 

გასწვრიე--0, 3L კკალ/მ. გრად. საათში, ხოლო ბოქკოების განივად 0,14 

„კკალ/მ. გრად. საათში. 
ტემპერატურის ზრდასთან ერთად იზრდება მერქნის თბოგამტარობა. 
ტენიანობასთან ერთად იზრდება თბოგამტარობაც. როდესაც ტენიანობა ი()- 

ვლება 0 -- 301?/,-მდე, თბოგამტარობა მატულობს 1პ9/ე-ით ტენიანობის ზრდის 
„ყოველი 1%/.-ის მიმართ. 
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მერქნის უდრეკობა 

უდრეკობა ეწოდება იმ მოვლენას, როდესაც გარე ძალთა ქმედების შეწ- 
ყვეტის შემდეგ სხეული ვეღარ აღიდგ.ნს შეცვლილ მდგომარეობას. მერქანი 
უდრეკი ხდება მაშინ, როდესაც ის დაავადებულია სხვადასხვა მანკებით. 

მერქნის დაავადება სოოთი უმეტესად გამოწვეულია ტენის ნაკლებო- 
ბით. თუ მერქანში დიდია ტენიანობა,შეუძლებელია მასში სოკოს განვითარე- 
ბა. სოკოთი დაავადებული მერქანი მალე კარგავს ხარისხს, ხდება უდრეკი 
და მყიფე. მერქანში ტენის შემცირება იწვევს ფერის შეცვლას. იგი თანდა- 
თან მუქდება, შემდეგ მასში ადვილად ვითარდება სოკო. სოკოს განვითარება 
"ადვილია, როდესაც მერქანში ტენიანობა 22--24/ე-მდეა. 

ტენიანი მერქანი ადვილი მოსაჭრელი და დასამუშავებელია; ამ შემთხვე– 

ვაში ვღებულობთ სუფთა ზედაპირის მქონე შპონს. 
მშრალი მერქნის დამუშავების დროს ვღებულობთ მქისე და ნაბზა- 

რებიან შპონს. მას ძალზე ნაკლები მოქნილობა აქვს, რის გამოც ადვილად 

“იმტვრევა. 
ასანთის კოლოფების დაწებების დროს საჭიროა ი ნორმალური ტენის მქონე 

შპონი, რომელმაც უნდა გაუძლოს სათანადო დრეკად ძალებს. დიდხანს გაჩე- 

რებული შპონი გამოუსადეგარია მისი გამოშრობის და მტვრევადობის გამო. 
მერქნის სიმაგრე დამოკიდებულია მის ტენიანობაზე. ტენის შემცირებით 

მერქნის სიმაგრე იზრდება, რაც ა«ხსნება შემდეგით: 
ა) შეშრობის დროს უჯრედი მჭიდროექდება, 
ბ) მერქნის შეშრობის გამო კვეთის ფართობის ერთეულზე იზრდება ბო- 

ჰკოების რაოდენობა. 

მერძნის ტენიანობის დღამოკიღებულება გარემომცველი პაერის 

მდგომარეობაჭჯე 

ჰაერზე დატოვებული მოჭრილი მერქნის ტენიანობა მცირდება, ვიდრე 
არ გაუწონასწორდება გარემომცველი ჰაერის პარამეტრებს – ტემპერატურასა 
და ტენიანობას. 

მერქნის ტენიანობის დამოკიდებულება ჰაერის ტემპერატურაზე და ფარC- 
დობით ტენიანობაზე ასეთია: 

1) თუ ჰაერის ფარდობითი ტენიანობა უცვლელია, ხოლო ტემპერატურა 
მატულობს, მაშინ მერქანში არსებული წყლის რაოდენობა, ე. ი. ტენიანობა, 
მცირდება და პირიქით. 

2) თუ ჰაერის ტემპერატურა უცვლელია, ხოლო ტენიანობა მატულობს, 

მაშინ იზრდება მერქნის ტენიანობაც და პირიქით. 

მერქნის ფორმის ცვალება 

მერქნის ფორმის „ვალებას დიდი პრაქტიკული მნიშვნელობა აქეს: იგი 

დამოკიდებულია მერქნის ტენიანობაზე და იწვევს შემდეგ მოვლენებს: 
ა) შეშრობას, ბ) დაბრეცვას, გ) დააფრაკებას, დ) სკდომას და ე) დაბ- 

ზარვას, 
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ასანთის წარმოებაში აღნიშნულ მოვლენებს არსებითი მნიშვნელობა 

აქვთ. მერქნის ზომების (მოცულობის) (კვლილებები, ე. ი. შეშრობა, აიხსნება 

შრობის დროს წყლის აორთქლებით. - 

შეშრობა იწყება 30პ9%/.-ზე ქვევით მერქნის აბსოლუტური ტენიანობის 
შემცირების შენდეგ. რაც ნაკლებია მერქნის ტენიანობა, მით მეტია მისი 

შეშრობა. შეშრობა მაქსიმალურ მნიშვნელობას აღწევს მერქნის აბსოლუტურად 

მშრალი მდგომარეობის დროს. | 
შეშრობის სიდიდე წარმოადგენს მერქნის სიმკვრივის ფუნქციას. შეშრო- 

ბის დამოკიდებულება მერქნის სიმკვრივეზე იანგარიშება ფორმულებით: 

მოცულობითი შეშრობა: 

Vი=26,5 %1ბ/ა: (14» 

ტანგენციალური შეშრობა: 

ხI =16,3 +19/ი; (15). 

რადიალური შეშრობა: 

V-=9,1 7,7/ი· (16) 

მერქნის შეშრობა სიგრძეზე ძალზე მცირეა, ამიტომ მას მხედველობაში 

არ იღებენ. მერქნის შეშრობა საგრძნობლად დიდია რადიალური და ტანგენ- 

ციალური მიმართულებით. 

ასანთის წარმოების ტექნოლოგიური პროცესის მახედვით მერქანი იჭრე- 

ბა მცირე ნაწილებად, რომლებიც მოითხოვენ შრობის განსაკუთრებულ რეჟიმს. 

შრობის დროს ელემენტების (მასალის) დააფრაკება ხდება შემდეგი მიზეზე- 

ბით: 1) მერენის ცალკეული ნაწილების არათანაბარი ან მეტად ინტენსიური 

შრობით; 2) შრობის არანორმალური რ#ეჟიმებით; 3) მერქნის არათანაბარი 

შრობით წარმოშობილი შინაგანი ძაბვებით, რომლებიც წარმოშობენ აგრეთვე 

მერქნის ბზარებს. 

მერქნის ფერი 

თითოეული ჯიმის მერქანს თავისი ბუნებრივი ფერი აქვს. ამიტომ მერქ- 

ნის ფერი ჯიშის განმასხვავებელი და დამახასიათებელი თვისებაა. 

ერთსა და იმავე ჯიშს ხნოვანებისა და ზრდის პირობების მიხედვით ფერი 

ეცვლება. ზოგი ჯიშის მე“ქანი ჰაერზე შრობის დროს იცვლის ფერს--მოქ- 

რისას მერქანი სხვა ფერისაა, ვიდრე გაშრობის შემდეგ. 

მერქნის ფერს დიდი მნიშვნელობა აქვს როგორც სადურგლო-საავეჯო, 

ისე ასანთის წარმოებაში. ასანთის წარმოებაში ასანთის ღეროები უნდა იყოს 

კარგად გასუფთავებული და თეთრი ფერის ან სხვადასხვა ფერად შეღებილი. 

მერქნის მეძანიკური თვისებები 

პროფესორ ე. გ. კროტოვის განმარტებით მერქნის მექანიკური თვისება 
ეწოდება მის უნარს--წინააღმდეგობა გაუწიოს სხვადასხვა სახის მექანიკური 

ძალების გარეგან მოქმედებას. შექანიკურ თვისებებს მიეკუთვნებიან: სიმაგრე, 
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დრეკადობა, პლასტიკურობა და სიმტკიცე. მერქანი ეწინააღმდეგება გარეგა- 
ნი ძალების მოქმედებას. ასხვავებენ წინაღობას ბოჭკოების გასწვრივ და ბოკ- 
კოების განივად; ამ უკანასკნელს კი რადიალური და ტანგენციალური მიმარ- 

თულებით. 

მერქნის სიმაგრე 

მერქნის უნარს––წინააღმდეგობა გაუწიოს მასზე მოქმედ გარეშე ძალებს–– 
ეწოდება სიმაგრე. მერქნის სიმაგრე დამოკიდებულია სიმკვრივეზე. მკვრივი 
ჯიშები უფრო მაგარია; მაგალითად: 

ქვასავით მაგარია – ბაკაუტი, შავი ხე; 

ძვალივით მაგარია – ბზა, კოწახური; 
ძლიერ მაგარია–-ნუში, შინდი, კუნელი, ჯონჯოლი (კაპარი); 

მაგარია--მუხა, აკაცია, ნეკერჩხალი, ბალი; 

საკმაოდ მაგარია-წაბლი, წიფელი, მსხალი, ვაშლის ხე; 

რბილია – ნაძვი, სოჭი, არყის ხე, თხმელა, ფიჭვი; 

მეტად რბილია–ალვის ხე, ტირიფი, ცაცხვი. 

მერქნის სიმაგრე დამოკიდებულია ტენიანობაზე. წიწვიანი ჯიშების ნედ- 
ლი მერქანი ორჯერ უფრო რბილია, ვიდრე მშრალი; ნედლი ფოთლოვანი 
ჯიშების მერქნის სიმაგრე 30--40ბ/,-ით ნაკლებია, ვიდრე მშრალისა. 

მაგარი მერქანი სათანადო წინააღმდეგობას უნდა უწევდეს კუმშვას, 

გაჭიშვას, ღუნვას, ძვრასა და გრეხას. 

სიმაგრის საზომ ერთეულად მიღებულია სიმაგრის კოეფიციენტი. სიმაგ- 

რის კოეფიციენტი ეწოდება დატვირთვის ზღვარს, რომელსაც მოჰყვება მერ- 

ქნის დაშლა. იგი აიღება შესამოწმებელი ნიმუშის ფართობის ერთეულის მი- 
მართ და იზომება კგ/სმ? მოცემული ნიმუშის ტენიანობა ზღვრებში 

8--20"/.-მდე, აღვნიშნოთ M”-თი და სიმაგრის კოეფიციენტი 15%/ ტენიანო- 

ბის დროს #„-თი; მაშინ მერქნის სიმაგრის კოეფიციენტი იანგარიშება შემ- 
დეგი ფორმულით: 

ნა=0.+X#(M#-15)) 2 ბ. (17) 

სადაც # არის კოეფიციენტი, რომლის სიდიდე სხვადასხვა ჯიშის მე“ქნისა- 

თვის მოცემულია ქვემომოყვანილ ცხრილში (ცხრ. 4): 

  

  

ცხრილი4) 

; I. კოეფიციენტის სიდიდე ____ _ 
დ I ბოვჯკოების I 
<C ჯიშების დასახელება პარალელუ- ღუნვის: ! 
_ | რად "ეკუმ- | დროს“ | პობის დროს 
L4 შვის დროს I ' 

1. | ნაძვი · 0,04 0,01 – 
2.) ფიქჭვი . 0,095 0.94 0,03 
ვ. წიფელი . · 0.05 0.04 0,083 
4) იფახი (კოპიტი) · 0.05 0.0+ 0,08 
5. | მუხა · 0,0 I 0,03 –   
  

აუ) „II#ტIIIძ-ს და „ცII.სXI"8-ის მიზედეით. 

9 ია. ო. მა,აბირიძი. 
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ცდებით დადასტურებულია, რომ მერქნის დროებითი წინაღობა კუმშვა- 
ზე, ბოჭკოების გასწვრივ ფოთლოვანი და წიწვოვანი ჯიშებისათვის საშუა- 

ლოდ შეადგენს 250->2300 კგ/სმ? კუმშვაზე წინაღობა ბოჭკოების განივად 

ოთხჯერ ნაკლებია, ვიდრე ბოქკოების, გრძივად. 
ბოჭკოების გრძივად გაჭიმვის წინაღობის კოეფიციენტი მერყეობს სათა- 

ნადოდ ზღვრებში 500--1340 კგ/სმ? და დამოკიდებულია მერქნის ჯიშზე. 
წინალობა მერქნის ბოჭკოების განივად გაჭიმვაზე არ არის დიდი, იგი 

წიწვიანი ჯიშებისათვის 10--20-ჯერ, ხოლო ფოთლოვანი ჯიშებისათვის 

4-6-ჯერ ნაკლებია, ვიდრე ბოქკოების სიგრძივ. 
მერქნის ღუნვისადმი წინაღობა, 8+2%)/ე-ის ტენიანობის დროს, მოცემუ- 

ლია ქვემომოყვანილ ცხრილში (ცხრ. 5): 

  

  

ცხრილინა" 

მერქნის მერქნის დროებითი 

2 ჯიშების დასახელება კუთრი წინაღობის კოეფი– 

2+< წონა ციენტი ღუჩვაზე კგ/სმ" 

1 ვერხვი . .. 0,420 859 

2 ფივევი · 0,669 97L 

ვ ლარიქსი · 0,567 1126 

4 , თელა · 0,536 895   
კ „რქის წინაღობა ახლეჩაზე არ არის დიდი, და დამოკიდებულია ჯი– 

ეიხე. 
მერქნის წინაღობა ახლეჩისადმი, სხვადასხვა ჯიშისათვის, სათანადო 

ცდების მიხედვით, შემდეგია: წიფელი--85 კგ/სმ?, მუხა–-75 კგ/სმ?, ნაძვი-- 

63 კგ/სმ?, ფიქვი–-61 კგ/სმ?, სოჭი–--67 კგ/სმ?. 

ჭრისადმი მერქნის წინალობა ახლად მოქრილ მდგომარეობაში აღწევს 

შემდეგ სიდიდეებს: 
მუხა და წიფელი--760 კგ/სმ?, ფიჭვი--500 კგ/სმ?, ნაძვი--430 კგ/სმ!, 

ტენიანობის გადიდების დროს მერქნის წინაღობა ჭრისა და ახლეჩისადმი 

საგრძნობლად მცირდება. 

მერქნის სიმაგრეს ასანთის წარმოებაში არსებითი მნიშვნელობა აქვს. 

ასანთის კოლოფების და ღეროების დასამზადებელი შპონი უნდა იყოს საკმაოდ 

მაგარი, დაზგებზე დამუშავებისას იგი არ უნდა იმტვრეოდეს, ამასთან, შპონი 

უნდა იყოს საკმაოდ მდგრადი. 

ასანთის ღეროების სიმაგრის გამოსარკვევად არსებობს სპეციალური 

ხელსაწყო, რომელზედაც შემოწმება წარმოებს სათანადო დინამიკური და– 

ტვირთვით (ნახ. 4). 

"შ) საკავშირო ავიამოტორების სამშენებლო ინსტიტუტის მონაცემების მიხედვით. 
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„აღნიშნულ ხელსაწყოზე ასანთის ღეროს სიმაგრეს ამოწმებენ შემდეგნაი- 
“რად: ორ საყრდენზე ათავსებენ ასანთის ღეროს, შემდეგ აუშვებენ ბაქანს, 

"რომლიდანაც 150 მმ სიმაღლიდან ეშვება ტვირთი, წონით 50 გრამი; ტექნი- 
კურ პირობებს აკმაყოფილებს ღერო, 
რომელიც აიტანს აღნიშნულ დატვირ- 

„თვას. 

+», 
  

მერქნის დრეკადობა 

თუ გარე ძალების მოქმედების შე- 

'წყვეტის შემდეგ სხეული უბრუნდება 
“თავის პირვანდელ მდგომარეობას, მას 

"დრეკადი ეწოდება. 
ბუნებაში არ მოიპოვება ისეთი C- : 

'სხეული; რომელიც სავსებით დრეკადი, – 

-ან სავსებით არადრეკადი იყოს. ნახ. 4. ხელსაწყო ასანთის ღეროს დინამიკურ 
მოვლენას, როდესაც ძალის მოქ- დატვირთვახე ჯჭასასინჯად. 

“მედების შეწყვეტის შემდეგ ისპობა შე- 
"ცვლილი (დეფორმირებული) მდგომარეობა, დრეკადი დეფორმაცია ეწოდება. 

“თუ სხეული ნაწილობრივ ვერ დაუბრუნდა თავის პირვანდელ ფორმას, მაშინ 

"საქმე გვაქვს რჩენად დეფორმაციასთან. 
როდესაც გარე ძალების ზრდით სხეული იღებს მნიშვნელოვან ნარჩენ 

ჯდღეფორმაციას, მაშინ იგი დრეკადობის ზღვარზე მეტად არის დაძაბული. სა.· 
:;ერთოდ, გარე ძალების ზრდა იწვევს სხეულის რღვევას. 

გარე ძალების ზეგავლენით სხეულის ერთეულ ფართზე წარმოშობილ 
"წინაღობას ძაბვა ეწოდება. ძაბვის სიდიდე იზომება კგ/სმ”-ით. 

სხვადასხვა ჯიშის შერქანს სხვადასხვა დრეკადობა ახასიათებს. მერქნის 

დრეკადობა დამოკიდებულია მის კუთრ წონაზე და მერქნის ბოჭკოების აგე- 
ბულებაზე. რაც უფრო დიდია მერქნის კუთრი წონა, მით მეტია მისი დრე- 

კადობა. მერქანში, ტენიანობის ზრდასთან ერთად, დრეკადობა ჯერ იზრდება, 
'შემდეგ კი მცირდება. თუ მერქანი ძლიერ ტენიანია, მისი დრეკადობა მცირეა. 

:;ე. ი. ზედმეტი ტენიანობა ამცირებს მერქნის დრეკადობას. 
დრეკადობის მიხედვით მერქნის ჯიშები იყოფა შემდეგ ჯგუფებად: 1) 

- ძლიერ დრეკადი: ხეშავი, აკაცია; 

· დრეკადი: ცაცხვი, ვერხვი, არყი, თელა და თხილი; 

. საკმაოდ დრეკადი: მუხა, წიფელი, ნაძვი, იფანი და ნეკერჩხალი; 

„ ნაკლებად დრეკადი: შავი და თეთრი თხმელა, რცხილა, სოჭი; 
.· მეტად მცირე დრეკადობის: ფიქვი და ალვის ხე. 

საერთოდ ფოთლოვანი ჯიშები იღუნებიან უჯეთ, ვიდრე წიწვიანი. 

მომეტებულად ბლანტ ჯიშებს (რომლებიც ინარჩუნებენ მათდამი მინი“ 
ებულ ფორმას) ეკუთვნის: თელა, მუხა, რცხილა, არყი, ვერხვი და სხვა. 

#5
0 

29
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ს იხ.:მ. დ. „კუჭაიძე--,ხის ტექნოლოგია". 
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მერქნის მოქნადობა (პლასტიკურობა) 

მერქნის მოქნადობა ისეთი თვისებაა, როდესაც მერქანი შეცვლილ ფორ–- 

მას სავსებით ინარჩუნებს. 

რაც უფრო ფოროვანია მერქნის ქსოვილები, 'მით მეტია მისი მოქნადო- 

ბა. მოქნადობით გამოირჩევიან მუხა, -იფანი, თელა და ტირიფი. მოქნადობა- 

ზე დიდ გავლენას ახდენს ხის ხნოვანება, ახალგაზრდა ხე უკეთ იღუნება,. 
ვიდრე ხნოვანი. მერქნის მოქნადობას დიდი გამოყენება აქვს პრაქტიკაში–+- 

განსაკუთრებით ავეჯისა და ასანთის წარმოებაში. მერქნის მოქნადობა შე-. 

გვიძლია ხელოვნურად გავზარდოთ მერქნის გაორთქლვით ან გამოხარშვით. 

ზერქნის მედეგობა 

მერქნის უნარს–--გაუწიოს წინააღმდეგობა დამრღვევ ფიზიკურ, ქიმიურ. 
და ბიოლოგიურ ფაქტორებს (მაგრამ არა მექანიკურ ფაქტორებს) – მედეგობა. 

ეწოდება. 
პრაქტიკით დადასტურებულია, რომ მაგარი ჯიშის მერქანი უფრო მე- 

დეგია, ვიდრე რბილი ჯიმისა. ზრდადასრულებული მერქანი უფრო მე ჯეგია„, 

ვიდრე ახალგაზრდა. ამასთან; რაც უფრო მძიმეა მერქანი, მით მეტია მისი- 

მედეგობა. 
თუ მუხის მერქნის მედეგობას (მისი გამოყენების ხანგრძლიობას) 140-ის» 

ტოლად მივიღებთ, მაშინ პფეილის ცდების მიხედვით გვექნება (ცხრ. 6): 

ცხრილი 6 
  

  

  

დ მერქნის მედეგობა 
+ ჯიშების დასახელება ა სავსებით 

2 ჰაერზე წყალში მშრალ ად–-- 

: : გილზე 

1 | მუხა (გული) · 100 100 1600 

2 I თელა · · 980-––100 90 100 

8) ფიჭვი (ფისიანი) - . , 85 100 90 
4 | ნაძვი (გადაბერებული) . · 75 ჩ0 76 

ნ | იფანი, · · 64 –_ –_ 

6 | ფიჭვი (80–100 წლამდე) · · · 60 80 60 
7 | წიფელი და ნეკერჩხალი (80–-100 წლამდე) · 50–-60 50 76 

8) ვერხვი. .. · წ0 – 9წ · 

9! ალვისხე, ცაცზვი, ტირიფი 30 – 60-70: 

10) არყი .. 40 _ 38 

11) თხმელა .. 40 100 მ8         
ამ ცხრილიდან ჩანს, რომ მუხის მერქნის მედეგობა სამივე შემთხვევაში: 

ერთნაირია, ხოლო დანარჩენი ჯიშებისა კი იცვლება. მუხა და.წიწვიანი· 
ჯიშები წყალში მეტად მედეგი არიან, სადაც ისინი საუკუნეობით ძლებენ- 

20



ზამთარში მოჭრილი ხის მერქანი უფრო მედეგია, რადგან „ცოცზალი ხე 

“რ“«რამთარში ნაკლებ ტენსა და მინერალურ ნივთიერებას შეიცავს. მშრალ 

ადგილზე შენახული ყველა ჯიშის მერქანი დიდხანს ძლებს. 

მიწაში მერქნის გაძლების საშუალო ხანგრძლიობის მიხედვით ძალზე მე- 

დეგი ჯიშებია: მუხა, თელა, ფიქვი; საშუალო მედეგობის: წიფელი, თხმელა, 

«იფანი, ნაძვი; მცირე მედეგობის: არყი, ალვის ხე, და ტირიფი. 

მერჭნის მანკები და მათი გავლენა ასანთის ნედლეულის 

დამუფავებაზე 

მერქნის მანკი ანუ ფაუტი ეწოდება ყოველ იმ ნაკლოვანებას, რომელიც 
ამცირებს მერქნის ხარისხს.. 

მერქნის მანკი სხვადასხვანაირია – მათგან ზოგი ადვილი შესამჩნევია, ზო- 

გი კი ფარულ მდგომარეობაშია. “მანკი უჩნდება როგორც ცოცხალს, ისე მოვ- 
რილ ხეებს. ხის მანკები, ს. ი. ვანინის და ვ. ი, შიპეროვიჩის მიხედვით, 

·იყოფიან ჯგუფებად: 1) საღი მერქნის მანკები და 2) ხის დაავადებასთან 

-დაკავშირებული მანკები. 

მჭარღი სის მერძნის მანკები 

სოკოვანი და ბაქტერიული მანკები 

1. მერქნის სიდამპლე (ფესვებზე, ღეროზე, წვეროზე, გულზე, პერიფე– 
«რიულ ნაწილებში), რომელიც გამოიხატება სითეთრით, მურა და აჭრელებუ- 

«ლი ფერით; 
2. მერქნის არანორმალური შეღებვა (ცრუ გული და მყარი სიმუქე); 

3. ღეროს დეფორმაცია (თია ანუ ნუჟრი-სოკოსაგან და ბაქტერიები- 

სასაგან). 

მწერებისაგან დაზიანებით გამოწვეული მანკები 

1. მერქნის ზედაპირის დაზიანება ჭიების მიერ; 

2. მერქნის ზედაპირის ნაწილობრივ დაზიანება ქჭიების მიე“; 
3. ღრმად ქიანაჭამი (ერთი ზედაპირიდან მოპირდაპირე ზედაპირამდე 

„ქიისაგან გახრული მერქანი). 

უპარაზიტო მანკები 

1. მერქნის წლიური ფენებისა და ბოჭკოების არათანაბარი აგებულება 

·“(ექსცენტრიკულობა, დახრილობა, ჯავარიანობა და ირიბშრიანობა); 

2. მერქნის ბზარები (გულნაბზარი, ყინვანაბზარი, შრენაბზარი და ქარ–- 

ნაბზარი); 
ვ. ღეროს დეფორმაცია (თია, სიმრუდე, ღაროვნება, კინტიანობა და 

ჯერიანობა); 

4. როკიანობა; 

5. მერქნის დაზიანება (ყინვანაბზარი და ქერქის მექანიკურად დაზიანებაX 
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6. მერქნის არანორმალური ფისიანობა და წყალშრიანობა; 
7. მოზარდ ხეში წარმოშობილი არანორმალური შეღებვა; 

8. მერქნის ტრავმატული დაზიანება, წარმოშობილი ქარის მიერ, ხის. 

წაქცევით ან ქარიშხლის მიერ გადატეხილი ხის მეორე ხეზე დაცემით; 
9. მერქნის ძირზე გახმობა, ნაწილობრივ ან მთლიანად, რომელსაც მიე–- 

კუთვნება ძირგამხმარი, წვერგამხმარი და გვერდშემხმარი მერქანი. 

მოვრილი მერქნის მანკები 

სოკოვანი წარმოშობის მანკები 

1. მერქნის სიდამპლე, რომელსაც მიეკუთვნება წაბლისფერი, მარმარი–- 
ლოსებრი და აჭრელებული ფერის სიდამპლე; . 

2. მერქნის არანორმალური შეღებვა, რომელსაც მიეკუთვნება სილურჯე» 
სიწითლე. და წაბლისფრად შეღებვა. 

მწერების მიერ დაზიანებით წარმოშობილი მანკები 

1. მერქნის ზედაპირის ქიანაქამობა; 

2. მერქნის შიგნით ნაწილობრივ ჭიანაქამობა; 

3. ღრმა ჭიანაჭამი, ე. ი. ერთი ზედაპირიდან მოპირდაპირე ზედაპირამ– 

დე გახრული მერქანი. 

არაპარაზიტული. მანკები 

1. მერქნის ბზარები, რომლებიც წარმოიშვება მერქანში მყოფი ტენის 

მზისა და ქარის მიერ სწრაფი აორთქლებით; 

.2. მერქნის არანორმალური შეღებვა. 

შერქნის მანკების ანუ ფაუტების შესწავლას განსაკუთრებული ყურადღე– 

ბა უნდა მივაქციოთ, რადგან მათ არსებითი გავლენა აქვთ ასანთის ხარისხზე. 

ვმერკნის სიდამპლე 

ნედლ მერქანში ადვილად ვითარდება სიდამპლე, რაც გამოწვეულია 

ბაქტერიებითა და სოკოებით. ყველაზე მეტად საშიშია ე. წ. სახლის სოკო» 

რომელიც მერქანში სწრაფად ვრცელდება. სიდამპლე მოქრილ მერქანს უფრო. 

ადვილად უჩნდება. 

ნედლ მერქანში ხის წვენი ადვილად ფუჭდება და ხრწნის წვენის გამტარ: 

მილებს, რაც შემდეგ სწრაფად გადადის მეზობლად განლაგებულ ბოჭკოებზე. 

მერქნის ლპობა იყოფა სამ პერიოდად: 
ლპობის პირველ პერიოდში მერქანი ოდნავ რბილი ხდება და ნაწილობ- 

«რივ კარგავს დრეკადობის. ამ პერიოდს სიმჭკნარის პერიოდი ეწოდება. 

ლპობის მეორე პერიოდი იწყება მაშინ, როდესაც მერქანში ჩნდება მო–- 
თეთრო ხაზები, შემდეგ ღია ფერის ლაქები, რომელნიც თანდათან ღებულო– 

ბენ ჟანგისფერს. ამ პერიოდს შელპობის პერიოდი ეწოდება. 
ლპობის მესამე პერიოდში მერქანი ღებულობს ღია ყვითელ ან ჟანგის- 

ფერს, მერქანი სავსებით ჰკარგავს სიმაგრესა და დრეკადობას. მერქნის და–- 
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ზიანებასს უმთავრესად იწვევს თეთრი (მარმარილოსებრი) სიდამპლე, რაც 
სწრაფად ვითარდება ფოთლოვან ჯიშებში: წიფელში, არყში, თხმელაში, ვერხე– 

ში, რცხილაში, ნეკერჩხალში და სხვ. 
დაავადებულ მერქანში წარმოიშვება ღია შეფერილობით განსხვავებული 

ადგილები. მერქანი იფარება ყვითელი და თეთრი ზოლებით, იგი დუნდება 
და ფხვიერდება. სიდამპლის შემთხვევაში მერქანს უზიანდება როგორც გუ- 
ლი, ისე ცილა. წითელი სიდამპლე უმეტესად გვხვდება წიწვიან ჯიშებში, გან- 
საკუთრებით ფიქვის მერქანში–-მერქანში ჯერ ჩნდება წითელი ლაქები, რომ- 
ლებიც შემდეგ წითელ სიდამპლედ იქცევიან- ფოთლოვან ჯიშებში ჩნდება 
„მურა წითელი სიდამპლე“, რომელიც სწრაფად ვითარდება „და თვისებებით 
წითელი სიდამპლის მსგავსია. 

ლურჯი სიდამპლე სწრაფად ვითარდება ფიქვში და ნაძვში. სილურჯით 
დაავადებული მერქანი ადვილად ლპება. 

ბნელ და ნესტიან ადგილებში შენახულ მერქანში სოკოები სწრაფად 
„ვითარდებიან; ამიტომ საჭიროა მერქანი შევინახოთ სუფთა და სინათლიან 

ადგილას, რომელსაც ყოველი მხრიდან ჰაერი უნდა უვლიდეს. 
მერქნის სიდამპლეს ასანთის წარმოებაში განსაკუთრებული მნიშვნელო- 

ბა აქვს სიდამპლით დაზიანებული მერქნის დაშლა საღერო და საკო- 
ლოფე შპონად შეუძლებელია, რადგან იწვევს წუნს დიდი რაოდენობით. 
დამპალი შპონისაგან დამზა- 
დებული ასანთი უხარისხოა. 
ტექნიკური პირობების მი- 
ხედვით ასანთის წარმოება- 
ში დასამუშავებელი ვერხვის 
და თხმელის ჯიშების მერ- 
ქანში სიწითლე დასაშვებია, 

ხოლო საგრძნობლად მცირ- 
დება ნაწარმის ხარისხი. სი- 
წითლით დაავადებული მერქ- 
ნის ფირფიტას აქვს შავი, 

მოწითალო, ულამაზო ზოლე- ნაწ. წ, სიწითლით დაავადებული საკოლოფე შპონი, 

ბი (ნახ. 5). 

თუ მანკიან მერქანს გავჭქრით განივად და დავაკვირდებით მის ტორსებს, 

ვნახავთ, რომ სიწითლესთან ერთად მას განლაგებული აქვს წაბლისფერი ლა- 
ქები (ნახ. 6). ასეთი ლაქები ძალზე ამცირებენ მერქნის ხარისხს. 

ასეთი მერქნისაგან დამზადებული ასანთის შპონი გვაძლევს მეტად უხა- 

რისხო ნაწარმს--–მისგან დამზადებული კოლოფები და ასანთის ღეროები 

შრობის დროს იგრიხებიან. 

არყისა და თხმელის ხეებში ხშირად ვხვდებით მერქნის გულის სიდამ- 

პლეს, რომელიც ვრცელდება ხის ფესვებიდან ღერომდე და თანდათან ფა#C- 
თოვდება (ნახ. 7). 

გულის სიდამპლით დაზიანებული მერქანი ასანთის წარმოებაში არ გამოი- 

ყენება, რადგან ნამორები შპონის გამხდელი დაზგის მოსაჭერ საყელურებში 
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დაბუქსავდება და გასახდელი დანის მჭრელ პირთან გაჩერდება. ასეთ ნამო- 
რებს დაზგიდან ამოვიღებთ და დავაგროვებთ ცალკე ადგილზე. ნამორის დაზია- 

იურბას 
2 აღე მტები 

  

ლო. ლ 

ნახ. 6. სიწითლე მერქნის ტორსზე. ნახ. 7. მერქნის გულის სიდამპლე. 

ნებულ გულში ორივე ტორსიდან ჩავსვამთ სალი მერქნის სოლებს (ნახ. 8). 

სასურველია სოლი ოთხკუთხი იყოს. ამის შემდეგ ნამორი დამშლელ დაზგაში 

ჩამაგრდება და შპონად გაიხდება. აგრეთვე შეიძლება, რომ დაზგაზე სპეცია- 
ლურად გავადიდოთ ნამორის მოსაქერი სა- 
ყელურები; უკანასკნელი ღონისძიებით მცირ- 

დება შპონის გამოსავალი და დიდდება ნარ: 

ს ჩენების პროცენტი; ამიტომ მას იშვიათად 
ა%4 იყენებენ. 

- არყისა და თხმელის ჯიშების ყველა სხვა 

აა”წ სახის სიდამპლე, ტექნიკური პირობების მი- 

X ქ:? ხედვით, ასანთის წარმოებაში არ დაიშვება. 

სოკოებისაგან მერქნის სსვადასხვა 

ფერად ფეღებვა 

თუ დავაკვირდებით მოჭრილ მერქანს, 

ნახ. 8. ნამორის გულში ჩასმული შევამჩნევთ, რომ სხვადასხვა ჯიშის მერქანს 
სოლი დახგაზი დატრიალებისას. სხვადასხვა ფერი აქვს. მოჭრის შემდეგ თხმე- 

ლის მერქანი სოკოს განვითარების შედეგად სწრაფად იცვლის ფერს და უმ- 
თავრესად მოწითალო ყავისფერი ხდება, ხოლო ვერხვის მერქანი მოლურჯო, 

ფერს იღებს. 

სოკოები სხვადასხვა ჯგუფისაა. უმეტესად გავრცელებულია პარკისებრი 
სოკოები. ყველაზე მეტად სილურჯე ემჩნევა მოჭრილ წიწვიან ჯიშებს, ხოლო. 

იშვიათად ზოგიერთ ფოთლოვან ჯიშებს. სოკოები, რომლებიც მერქანში სი- 

ლურჯეს იწვევენ, მერქანს სწრაფად არ აფუჭებენ, რადგან ისინი საზრდოობენ 
მერქნის უჯრედების შიგნით მოთავსებული წვენით. მერქანში სილურჯის 
განვითარება სწრაფად მიმდინარეობს, როდესაც ტემპერატურა აღწეგს 20-- 

259C-ით, ღა ნელა, თუ ტემპერატურა 7-დან 8%-მდე აღწევს. სილურჯის სო- 

კოების გავრცელებაზე დიდი გავლენა აქვს მერქნის ტენიანობას. 
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ფოთლოვანი ჯიშების ფერის ყავისფრად შეცვლა გამოწვეულია აგრეთვე 

სოკოების გავრცელებით. ფოთლოვანი ჯიშის მერქანი გვხედება სხვადასხვა 

„ფერად შეღებილი: მწვანედ, ვარდისფრად და ყვითლად. ფერის შემცვლელი 
"ერთერთი მიზეზია ობი, რომელიც მერქნის სერიოზული მანკია, 

ადვილად ობდება ნედლი ზისაგან გახდილი ფირფიტები (თუ ისინი ერთი- 
„მეორეზე არიან დაწყობილი). ამიტომ საჭიროა გახდილი შპონი (ანუ ფირ- 
-ფიტები) დამუშავდეს იმავე დღესეე რათა ობი სწრაფად არ გავრცელდეს 

დანარჩენ მასალაზე. 

ფირფიტებზე ობის გავრცელება ძალზე ამცირებს ასანთის ხარისხს და 

„ამასთანავე საგრძნობლად ადიდებს მასალის ხარჯვას. 

მმრქძნის ბზარები 

მერქნის ბზარები ჩნდება წლიური ფენების მხები, ე. ი ტანგენციალური 
·და რადიალური მიმართულებით, არათანაბარი შეშრობის გამო.|შეშრობა ტან- 

გენციალური მიმართულებით დაახლოებით ორჯერ მეტია, ვიდრე რადია- 
ლური მიმართულებით და ამის გამო შრობის და შეშრობის პროცესში წარ- 

მოებს წლიური ფენების არათანაბარი დაჭიმვა რომლის შედეგად მერქანზე 

„ვღებულობთ ბზარებს. მერქნის შრობის დროს ბზარები თანდათანობით მა- 

ტულობს და შესაძლოა, რომ ისინი მერქანს მთელ სიგრძეზე გაჰყეენ. 

ქერქგაუცლელმა მორმა შეიძლება გაიკეთოს ერთი დიდი ბზარი, აგრე- 
თვე თანდათანობით გაშრობის შემდეგ ცენტრიდან ან ცენტრისაკენ მიმართუ- 

-ლი მომცრო ბზარებიც. 

მოზარდ ხეში ბზარების წარმოშობა გამოწვეულია შემდეგი მიზეზებით: 
1) დიდი ყინვებით, 2) მოჭრის დროს ხის მეზობელ ხეზე დაცემით და 

3) ქარის მიერ ძლიერი რხევით. 

მოჭრილ ხეში, ე. ი. მე“ქანში, 

» ბზარები წარმოიშვება მისი არათა- # 

ნაბარი შრობის გამო. რაც უფრო ", 

სწრაფად შრება ხე, ბზარები მით 1: ს “2 #1» 

მეტია და ღრმაა. მაგარი ჯიშების 1 IV. # ე 

მერქანი, მაგალითად: მუხა, წიფე- 

ლი, კოპიტი, თელა და სხვა ჯიშე- 

ბი უფრო სწრაფად იბზარებიან. 
დაზ. 9. ყინვისაგან გამო- ბზარები ძირითადად გვხვდება შე–- 

წვეული ბზარები. მდეგი სახის: ყინვნაბზარი, ქარნა- 

ბზარ,ი გულნაბზარი და შრენაბზარი. განვიხილოთ 
თითოეული მათგანი (კალ-ცალკე. 

ჟინვნაბზარი. ყინვნაბბარი ღეროს უჩნდება გარე- 
დან; იგი გამოწვეულია დიდი ყინვებით, ან ხის მოქ- ნახ. 10, გადახრდილი 
რისას მეზობელ ხეზე დაცემით, რის გამოც საღი მე#ქ- ყინვნაბზარი. 

“ნის ღეროს დაზიანებულ ადგილში ჩაუდგება ტენი, რომელიც გაყინვისას წარ– 

მოშობს ბზარებს (ნახ, 9). ' 
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ყინვნაბზარი ხეს მიჰყვება ბოქკოების მიმართულებით გულის სხივების. 

სიბრტყეში. ბზარებში ჩამდგარი წყალი იყინება და ბზარს კიდევ უფროაღრ- 
მავებს და ადიდებს. თუ ხე ბზარებს მიიღებს ნორჩობისას, შეიძლება ზრდის-. 

პერიოდში ეს ბზარები გადაიზარდოს (ნახ. 10). 
ყინვნაბზარები უმეტესად უჩნდება მუხას, ცაცხვს, თხმელას და თელას.- 

ყინვნაბზარით დაზიანებული მერქანი ასანთის წარმოებაში გამოუსადეგარია,- 

რადგან მისი დაზგაზე დაშლა შეუძლებელია. 
ქარნაბზარი. ქარით რხევისაგან მერქანზე მიღებულ ბზარებს ქარნაბზარი· 

ეწოდება. ეს მანკი უმეტესად უჩნდება გადაბერებულ ხეებს. გადაბერებულ:· 

ხეებში ქარისაგან მიყენებული ბზარები გარეთ არ აღწევს და ასეთი ბზარების. 

შემჩნევა მხოლოდ ხის მოჭრის შემდეგ შეიძლება. ბზარის ნაპირები მუქი ფე– 

რისაა, რაც ლპობის დაწყებით აიხსნება. 

გულნაბზარი. როდესაც ღეროს ბზარები მიჰყვება ტოტებამდე, მას გულ– 
ნაბზარი ეწოდება (ნახ. 11). მერქანში უმთავრესად გვხვდება ორი სახის გულ- 

ნაბზარი––შეთანხმებული და შეუთანხმებელი. 
შეთანხმებული გულნაბზბარი ეწოდება ნაბზარს, როდესაც იგი ღეროს. 

ცენტრის ორივე მხარეს ერთიმეორის გაგრძელებას წარმოადგენს (ნახ. 12). 

4-1     

  

ნახ. 11. გულნაბზარი. ნაზ. 19. შეთანხმებული ნახ. 18, შეუთანხმებელი 
გულნაბხარი. გულნაბხზარი. 

შეუთანხმებელი გულნაბზარები ღეროს გულიდან არათანაბარი მანძილით. 
არიან დაშორებული და ურთიერთ განლაგებული არიან რაიმე კუთხით (ნახ. 13). 

გულნაბზარი შერქნის დიდ მანკად ითვლება. ასანთის წარმოებაში შპო- 
ნად (ფირფიტად) გახდის 
დროს იგი იძლევა დიდ წუნ- 

სა და მოკლე ზომის შპონს. 

თუ გულნაბზარი მერქანს. 

უჩნდება მოქრის შემდეგ, 
მზის სხივებით სწრაფი შრო- 
ბის შედეგად, მას მზის ნაბ- 
ზარი ეწოდება (ნახ. 14), 

შრენაბბარ.ტ წლიური” 
შრეების მიმართულებით: 

ნახ. 14. მზის სხივებით ნახ. L5. შრენაბზარი, განლაგებულ ბზარს შრენაბ- 
ნაბზარები. გამოწეული აბზარები ზარი ეწოდება (ნახ. 15). 

 



შრენაბზარი ხის ღეროს ზოგჯერ მთელ სიგრძეზე მიჰყვება. შრენაბზარი- 
ზოგჯერ გამოწვეულია ქარის მიერ ხის ძლიერი რხევით ან მეზობელი ხის. 
წაქცევის დროს მასზე დაცემით. შრენაბზარი მერქნის დიდ ნაკლად ითვლება; 
იგი შეიძლება შევამჩნიოთ მხოლოდ ხის მოქრის შემდეგ. თუ მერქანს რამ- 
დენიმე შრენაბზარი აქვს, შპონად გახდის დროს, შრენაბზარის ადგილები ვხ 

მანძილზე აიხლიჩება და ნაფლეთებად დაცვივა (ნახ. 16). ასეთი მერქანი ასანთის... 

  

ნახ. 16. სხვადასხვა სახის შრენაბზარი. ნახ. 17. მერუნის ღარიანობა. 

წარმოებაში გამოუსადეგარია, რადგან მისი შპონად დაშლა შეუძლებელია.. 
ღარიანობა. ღეროს ქვემო ნაწილზე, ანუ ე. წ. კინტხე, ჩაღრმავებულ · 

ადგილს ეწოდება ღარი, რომელიც წარმოიშეება ფესვებიდან. მერქნის ღარი- 
ანობა გვხვდება როგორც ფოთლოვან, ისე წიწვიან ჯიშებში (ნახ. 17). 

დიდი ღარიანობის მქონე ხის ღერო (ნახ. 18) ასანთის წარმოებაში გა-- 
მოუსადეგარია, რადგან დაღარულ ადგილებში შეიძლება მოხვდეს!ქვიშა, რაც 

მჭრელ იარაღებს მალე აჩლუნგებს; მჭრელი იარაღების დაჩლუნგება კი იწვევს · 
წუნის საგრძნობლად გადიდებას. ღეროს დაღარული ნაწილები უნდა გადა- 

ვაჭრათ ან ჩამოვათალოთ; ეს ღონისძიებანი ამცირებენ გამოსაყენებელი მერ- 

ქნის მოცულობას. 
დაღარული მერქნის წლიური რგოლები არათანაბრად იზრდებიან და ხის. 

ღერო. კარგავს ცილინდრულ ფორმას. 
როკიანობა. მერქანში როკი უდიდეს ნაკლად 

ითვლება. გვხვდება ორნაირი როკი: საღი და სო- 

კოთი დაავადებული. საღი როკები ხესთან არიან 

შეზრდილი და წლიური შრეების ლამაზ მოხატუ- 
ლობას იძლევიან. სოკოთი დაავადებული როკი 

თამბაქოს ფერისაა. იგი დახერხვისას ან შპონად 
დაშლისას იფხვნება შემხმარი ან ჩამოტეხილი იდი 

ტოტის ნაწილი ზრდის პერიოდში ხის ტანის შიგ- ნას. 18. დიდი ღარიანობის 

ნით რჩება და როკად იქცევა. ასეთი როკი ხის მქონე მეოქანი. 

ტანთან შეზრდილი არ არის და მერქნის დახერხვისას მასალიდან გარეთ გა- 
მოვარდება. როკიანი მერქნის გამოყენება ასანთის წარმოებაში არაა სასურ- 
ველი, რადგან ის ძალზე ადიდებს ასანთის ღეროსა და კოლოფების შპონის. 

წუნს, აგრეთვე აჩლუნგებს მჭრელ დანასა და ხერხს. 
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ვერხვს და თხმელას დიდი როკიანობა ახასიათებთ. თხმელის ნამორის 
«კოტრის) გახდის შემთხვევაში ჩვენ დავინახავთ, როზ ნამორიდან რამდენიმე 
ფენის ახდის შემდეგ იწყება ხშირი როკები. მათ შორის ზოგი თამბაქოსფე- 
რია, ზოგი კი საღი. ასეთი ნამორი ასანთის წარმოებისათვის გამოუსადეგარია-– 
მისგან მიიღება წუნდებული ნახევარფაბრიკატი. ყეელაზე მეტად საზიანოა 
თამბაქოსფერი როკი (ნახ. 19), იგი სიდამპლისაგან ძალზე ფხვიერია. ეს მან- 
კი მთელ ნაპორს უვარგისად ხდის (ნახ. 20). ასეთი მანკის მქონე შპონს დაზ– 
:გგა ამტვრევს და ზრდის ნაწარმის წუნს. 

    
ნაზ. 19, თამბაქოსებრ როკიანი შპონი. ნახ, 20. თამბაქოსებრი როკი. 

დამპალროკებიანი ნამორის ასანთის შპონად დაშლის დროს ეცემა ნა- 
წარმის სასარგებლო გამოსავალი: ასანთის ღეროს შპონის გახდისას --2849/,- 
მდე, გარეთა კოლოფების შპონის გახდისას--33%/.-მდე და შიგნითა კო- 

-ლოფების შპონის გახდისას-–-479/ე-მდე. 
ტალღოვნება. ტალღოვნება ეწოდება იმ მდგომარეობას, როდესაც მერქნის 

წლიური შრეები ღეროს გასწვრივ დალაგებულია 
არა სწორი მიმართულებით, არამედ ტალღისებუ- 

რად (ნახ. 21). 
ტალღოვნებისს მქონე 

მერქანი ძნელად ირანდება 
და იპობა; გრძივად გახერხ- 

ვისას ან გათლისას ტალღი- 
სებრად დალაგებული ბოვგ- 
კოები გადაიჭრებიან და 

მერქნის სიმტკი ძალზე 
“იას, 91. მერქნის ტალღოვწება. სუ ს დება. ტაადოვან მერ- 

ქანს დიდი გამოყენება აქვს საავეჯო და საფანერო 
წარმოებებში-– თავისებური ლამაზი სტრუქტურის გამო. 

ტალღოვნების მქონე მერქანი ასანთის წარმოებაში გა- 
მოუსადეგარია--მისგან დამზადებული ასანთის ღეროები 
და კოლოფები მტერევადია. ასეთი მერქნისაგან დამ- 
“ზსადებული საკოლოფე შპონი და ასანთის ღერო დაზგებზე იმტვრევა-–მათი 
სიმტკიცის შემცირების გამო. ტალღოვნება ახასიათებს როგორც წიწვიანი, 
«ისე ფოთლოვანი ჯიშების მერქანს. 

„ჯავარიანობა. შერქანი ჯავარიანია, როდესაც ბოქკოები მიიმართებიან 
“რა ღეროს პარალელურად, არამედ ხვეულად (ნახ. 22). 
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ნახ, 92. ჯავარიანი 

მერქანი.



ბოქკოების ჯავარიანი სტრუქტურა უმეტესად გვხვდება ღეროს კინტის 

მახლობლად. მერქანში განვითარებული ჯავარიანი აღნაგობა სტრუქტურუ- 

ლად წააგავს ნუჟრს. ჯავარიანი მერქანი ძნელი გასათლელი და დასაპობია. 

ჯავარიანობა უმეტესად ახასიათებს შემდეგ ჯიშებს: კაკალს, არეს, თელას და- 

სხვ. ჯავარიანი მერქნისაგან გახდილი ფანერა ლამას ტექსტურას იძლევა 

(ნახ. 23. ასეთ შპონს და ფანე- 
რას ფათთო გამოყენება აქვს საავე- 

ჯო წარმოებაში). 

ჯავარიანი მერქნის ღერო 

მრუდე და ალაგ-ალაგ გამოზნექი- 
ლია; იგი ასანთის წარმოება- 
ში გამოუსადეგარია –– შპონად 

გახდის დროს წარმოებს ბოქკოე- 

ბის განივად გადაჭრა და მისგან 

დამზადებული ასანთის ღეროები 

და კოლოფების შპონი ძალხზე 

მტერევადია. ნახ. 93. ჯავარიანი მერქნისაგან გახდილი შპონი, 

  

ხვეულობა. თუ ბოქკოები არ მიიმართებიან ღეროს პარალელურად, არა- 

მედ ისინი გადახრილია ღეროს ღერძის მარჯვნივ ან მარცხნივ, ასეთ მეCქანს.. 

' ხვეული ეწოდება. ხვეული მერქანი იძლევა შდარე ხა- 

რისხის მასალას, ასეთი მერქნის ფიცრები შრობისას 

იბრიცება და ადვილად ტყდება. აღნიშნული მანკი ახასია– 
თებს როგორც ფოთლოვან, ისე წიწეიან ჯიშებს: მუხას, 

ფიჭვს, წიფელს, ალვის ხეს, თხმელას, სოქს, არყს და 

ნაძვს. ხვეული მერქანი ძნელი დასაპობია, რადგან მისი 

ბოქკოები განლაგებულია ხრახნისებრად (ნახ. 24). 
ხვეულობა მერქანს გარედანვე ემჩნევა. შეშრობის. 

დროს ასეთ მერქანში ბზარები მიემართებიან ხრახნისე– 

ბურად. ხვეული მერქანი ასანთის წარმოებაში არ დაიშ- 

ვება--მისგან დამზადებული ასანთის ღეროების და კო- 

ლოფების შპონი შრობის დროს ძლიერ იღუნებიან და 

გვაძლევენ დიდი რაოდენობის წუნს. ხვეული მერქნი- 
საგან დამზადებული შპონის მოღუნვა დაზგებზე შეუძ- 

ლებელია-––მისი ბოქკოები ირიბადაა გადაჭრილი და 

მოღუნვისას აუცილებლად ტკ)დება. 

ვერხვი როგორც საუკეთესო წედლეული ახანთის წარმოებაში 

ვერხვის მერქანი განირჩევა სხვა ჯიშებისაგან უჯრედების ერთგვაროვანი 
წვრილი აგებულებით, თეთრი ფერით, სირბილითა და გაჟღენთის მაღალი 

უნარიანობით, ზემოაღნიშნულ თვისებათა გამო ვერხვის მერქანი ასანთის 
მრეწველობაში მიღებულია ძირითად ნედლეულად. 

ვერხვი რამდენიმე სახისაა: ფრიალა ვერხვი, თეთრი ანუ ეერცხლისებ–- 

რი ვერხვი, ნაცრისფერი ვერხვი, შავი ეერხვი და სხვ.   

ნახ. 24. ხვეული მერქნის 

ღერო. 
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ფრიალა ვერხვი მაღალი ხეა; ის სწრაფად იზრდება, მისი მერქანი რბი- 

ლი და მსუბუქია, მშრალ ადგილზე კარგად. ძლებს. 
თეთრი ვერხვი სწრაფად მზარდი ხეა; გავრცელებულია როგორც აღზო- 

სავლეთ, ისე დასავლეთ საქართველოში. მერქანი ნორჩობაში თეთრი ფერი- 

საა, ხანში შესვლისას მუქდება; იგი რბილია, ადვილად იპობა, არ იბზარება 

ღა არ იბრიცება, რის გამოც დიდი გამოყენება აქვს ასანთის წარმოებაში. 
ნაცრისფერი ეერხვი პატარა სიპაღლის იზრდება. მისი ფოთლები ქეე- 

მოდან დაფარულია ნაცრისფერი ზოლებით და ქერქიც ნაცრისფერისაა; ეს 
ჯიში საქართველოში ნაკლებად არის გავრცელებული. 

შავი ვერხვი სწრაფად მზარდი ხეა; მისი მერქანი რბილია, საქართვე- 

ლოში ყველგან არის გავრცელებული. 
ასანთის წარმოებაში მერქნის ჯიშის შერჩევას განსაკუთრებული მნიშ- 

ვნელობა აქვს პროდუქციისს ხარისხისათვის მერქანი უნდა აკმაყოფი- 

ლებდეს შემდეგ მოთხოვნებს: 

1) სუფთად დამუშავების შესაძლებლობა, 2) ასანთის ღეროს მიერ გასა- 
ჟღენთი ხსნარისა და პარაფინის მიღების უნარიანობა, 3) შრობის დროს 
წარმოშობილი ბზარებისა და დააფრაკების მიმართ წინააღმდეგობის უნარია- 
ნობა და 4) არ უნდა შეიცავდეს ფისოვან ნივთიერებას, რადგან ღეროს ანთებისას 

ფისი გამოჰყოფს დიდი რაოდენობის ჭქვარტლს. 

ასანთის წარმოების აღნიშნულ მოთხოვნებს ყველაზე კარგად აკმაყოფი- 

ლებს ვერხვის მერქანი. 
ვერხვი მთლიან მასივებად (რგულებად) იშვიათად გვხვდება, იგი უმეტე- 

სად შერეულია სხვა ჯიშებთან. 

ასანთის წარმოებაში ვერხვის მერქანი უფრო ადვილი დასამუშავებელია, 

ვიდრე სხეა ჯიშების მერქანი. 

“ვერხვის მერქნიდან დამზადებულ ასანთის ღეროებს აქვთ ლამაზი თე- 

თრი ფერი. დიდი ხნის დამზადებულ ვერხვის მერქანს ტორსებზე უჩნდება 

ბზარები, რომელთა თავიდან აცილების მიზნით საჭიროა მორებს ტორსებზე 
წავუსვათ კირის ხსნარი. ვერხვის მერქანს აქვს ცილინდრისებრი გრძელი 

ღერო. 

თუ ხის ღეროს ფესვებიდან ტოტებისაკენ დიღი კონუსობა აქვს, მისი 
დამუშავებისას ვღებულობთ დიდძალ ნარჩენებს, განსაკუთრებით მაშინ, რო- 
დესაც ნამორს ვაცილინდრებთ შპონის გამხდელ დაზგაზე. 

ვერხვის მერქანს ძალზე მცირე რაოდენობის ფისოვანი ნივთიერება. აქვს 

და მისგან დამზადებული ასანთის ღერო ანთებისას არ ბოლავს, კარგად იჟ- 
ღინთება ხანძარსაწინააღმდეგო ხსნარით და პარაფინით; ამასთანავე ადვილია 

მისი მექანიკური დამუშავება, რადგან მჭრელი იარაღის პირზე ფისოვანი ნივ- 
თიერებით არ ხდება მტვერის მიკვრა. 

ასანთის წარმოებაში მკაცრად უნღა დავიცვათ ნედლეულის სტანდარტი. 
სტანდარტის მიხედეით ასანთის ნედლეული მზადდება პირველი და მეო- 

რე ხარისხის მორებადღ და ნამორებად, რომელთა დიამეტრია 16 სმ და მე– 
ტი. ნამორები სიგრძის მიხედვით მზადდება: 0,46; 0,67; 0,77 და 0,81 მ. 
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16-18 სმ დიამეტრის მქონე მორები და ნამორები შეიძლება მომხმარე- 
ბელს ჩაბარდეს მთელი რაოდენობის არა უმეტესი 20V/,-ისა. 

მორებსა და ნამორებს სიგრძივ უნდა ჰქონდეთ ნამატი 4-–-6 სმ. 
მორებისა და ნამორების მერქნის ხარისხი უნდა აკმაყოფილებდეს შემ- 

დეგ მოთხოვნებს: 
1. პირველი ხარისხის მორებისათვის სიდამპლე დაიშვება ღეროს ცენ- 

„ტრალური ნაწილის განლაგებაში ზემო ტორსის დიამეტრის არა უმეტესი 
1/3-ისა, მეორე ხარისხისათვის -–-1/2-ისა; პირველი ხარისხის მორის ტორსის 
დიამეტრის დაზიანებული ნაწილი არ უნდა აღემატებოდეს 12 სმ-ს, მეორე 
„ხარისხისათვის –16 სმ-ს; პირველი ხარისხისათვის ჯანმრთელი კედლის მინი- 

მალური სისქე უნდა იყოს ზემო ტორსის დიამეტრის არა უმცირესი 1/3-ისა, 
მეორე ხარისხისათვის კი 1/4. პირეელი ხარისხის მორების ტორსში ცილის 
სიდამპლე დასაშვებია ერთი ან რამდენიმე ლაქის სახით, თუ უდიდესი ლა- 
„ქის დიამეტრი, ანდა რამდენიმე ლაქის დიამეტრთა ჯამი, მორის ტორსის ცი- 

„ლის ნაწილში, არ აღემატება 25 მმ-ს, მეორე ხარისხში კი 50 მმ-ს. 

2. პირველი ხარისხის მორებში სიღრუე დაიშვება ზედა ტორსის დიამე- 
ტრის არა უმეტესი 1/5-სა, მეორე ხარისხში –2/5. პირველი ხარისხისათვის 
ტორსის დიამეტრის დაზიანებული ნაწილი უნდა იყოს არაუმეტესი 10 სმ-ისა, 

მეორე ხარისხისათვის –12 სმ-ისა. 
3. პირველი ხარისხის მერქანში ირიბშრიანობა დასაშვებია ბოქკოების 

გადახრით პირდაპირი მიმართულებიდან 1 გრძ. მეტრზე ზედა ტორსის დია- 

-·მშეტრის ნაწილის არა უმეტესი 1/6-ისა, მეორე ზარისხისათვის კი 1/5-ისა. 
4. სიმრუდე (ერთმხრივი და ორმხრივი) დასაშვებია ერთ სიბრტყეში ჩა- 

ღუნვის ისრით 1 გრძივ მეტრზე; პირველი ხარისბის მორებისა და ნამორე- 

„ბისათვის, რომელთა“ დიამეტრი 22 სმ-ს აღწევს, –-2%/,, მეორე ზარისხისა- 
“თვის კი--3%ე. პირველი ხარისხის მორებისა და ნამორებისათვის,. რომელთა 
დიამეტრი 22 სმ და მეტია, სიმრუდე დაიშვება 3%/, მეორე ხარისხისათვის 

„კი 5%V 
5. პირველი ხარისხის მერქანში გულნაბზარი და ქარნაბზარი დაიშვება 

'ზემო ტორსის რადიუსის გასწვრივ, პერიფერიიდან ცენტრამდე, არა უმეტე- 

“სი 1/6-ისა, მეორე ხარისხის მერქანში კი 1/4. 
6. პირველი ხარისხის მერქანში ღია ყინენაბბარი და როკიანობა დაი- 

"შვება სიღრმით ზედა ტორსის დიამეტრის არა უმეტესი 1/10-ისა,ა, მეორე 
ხარისხში კი 1/8-ისა. 

7. პირველი ხარისხის მერქანში დახურული ყინენაბზარი ზემო ტორსის 
·ცენტრის ნაწილებში არ დაიშვება, ხოლო მეორე ხარისხისაში დასაშეებია 1/,. 

8. პირველი ხარისხის მორებში რგოლური შრენაბზარობია დაიშვება ღეროს 

ცენტრალური ნაწილის განლაგებაში ზემო ტორსის დიამეტრის 1/,, მეორე 
ხარისხში კი--1/,. პირველი ხარისხის მორებში შრენაბზარი ზემო ტორსში 
დაიშვება 12 სმ, მეორე ხარისხში კი 16 სმ. პირველი ზარისხის მერქანში 

'ნაწილობრივი შრენაბზარი დაიშვება ზემო ტორსის დიამეტრის 1/კ, მეორე ხა- 
რისხში კი 1/,. 
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9. პირველი და _ მეორე ხარისხის მორებში არ დაიშვება: ხანძრისაგან» 

შემხმარი, ძირზე ხმელი, გვერდშემხმარი და ჯავარიანი მერქანი. 
10. პირველი ხარისხის მორებში დახურული როკები დასაშვებია ზემო. 

ტორსის დიამეტრის ცენტრიდან მანძილით არა უმეტესი 1/,-ისა, მეორე ხა– 

რისხში კი 1/ვ-ისა. 
11. პირველი და მეორე ხარისხის მორებში მზის სხივებისაგან გამოწვეული 

ნაბზარები დასაშვებია მორებისა და ნამორების ორივე მხარეზე, მორის ტორ- 

სებში, ღეროს გასწვრივ შეჯამებითი სიგრძით არა უმეტესი 6 სმ-ისა. 
12. პირეელი ხარისხის მორებში საღი, ფხვიერი და თამბაქოსებრი როკე-- 

ბი, რომელთა დიამეტრი არ აღემატება 10 მმ-ს და მეორე ხარისხში--20 მმ-ს,- 

არ აღირიცხებიან. 

პირველი ხარისხის მორებსა და ნამორებში დაიშვება 50 მმ დიამეტრის 

მქონე როკები, მეორე ხარისხში კი 60 მმ. პირველი ხარისხის მორებში 1 

გრძივ მეტრზე როკები დაიშვება 2 ცალი, მეორე ხარისხში კი 4 ცალი. პირ- 

ველი ხარისხის ნამორებზე როკები დაიშვება 2 ცალი, მეორე ხარისხში კი- 

3 ცალი. პირველი ხარისხის მორებსა და ნამორებში როკების აღრიცხულ 

დიამეტრთა ჯამი არ უნდა აღემატებოდეს 100 მმ-ს, მეორე ხარისხში კი 250 მმ-ს. 

13. მორებისა და ნამორების დამუშავება უნდა აკმაყოფილებდეს შემდეგ 

მოთხოვნებს: · 

ა) უნდა იყოს ქერქგაუცლელი, გაწმენდილი ტოტებისა და როკებისაგან.: 

ღეროს ზედაპირის დონემდე. 
ბ) ტორსები უნდა იყოს სწორად, ე. ი. ღეროს პერპენდიკულარულად,. 

გადახერხილი; ირიბად დატორსება დაიშვება 2 სმ-ის დაქანებით. 

ნიფანდება 

მორები, რომელთა სიგრძე ორი მეტრი და მეტია, დაინიშნებიან. მათზე. 

აღინიშნება პირობითი ნიშნები: ხარისხი, დიამეტრი და სორტიმენტი. მორები:· 

და ნამორები, რომელთა სიგრძე 2 მეტრზე ნაკლებია, არ დაინიშნებიან. 

მორებისა და ნამორების მიღების, გაჭომვისა და აღრ4იცსხვის წესი 

1. ფაბრიკაში რკინიგზით, მანქანებითა და გამწევი ძალის საშუალებით. 

შემოზიდული მორები და ნამორები უნდა აღირიცხოს სიგრძის, ხარისხის და 

ჯიშების მიხედვით და დაიწყოს სათანადო ძელებზე წყობილებად (შტაბელე- 
ბად). დაცურებით მოზიდული მორების დახარისხება არ წარმოებს. მორების 

წყობილებს შორის უნდა დავტოვოთ გასასვლელი გზები-––სიგანით 0,75-დან. 
1 შეტრამდე. ასეთივე გასასვლელი გზები უნდა მოეწყოს ნამორების ყოველ- 

წყვილ წყობილს შორის. 
2. ფაბრიკაში მშრალი ტრანსპორტით შემოსაზიდი ნამორები უნდა დამ- 

ზადდეს მარტის ან სექტემბრის თვეში; დაცურებით მოსაზიდი მორებისა და 

ნამორების დამზადება და შემოზიდვა შეიძლება წლის ყოველ დროს. 

3. მორების და ნამორების ხარისხისა და ზომების გამორკვევა სტანდარ– 

ტების მიხედვით წარმოებს ცალობით, ან ნიმუშის ამორჩევის გზით: გადარ–- 
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ჩეული ნიმუშის რაოდენობა არ უნდა აღემატებოდეს 10M/კ-ს ჩაბარებული მო- 
რებისა და ნამორების პარტიიდან. ნიმუშის შემოწმების შედეგები ვრცელდება 
მთელ პარტიაზე. 

4. ფაბრიკაში რკინიგზით მოზიდული მორებისა და ნამორების მიღება 
სასურველია დატვირთვის ადგილზე. 

5. ფაბრიკაში დაცურებით შემოზიდული მორები და ნამორები წინასწარ 
უნდა მივიღოთ დაცურების ადგილზე, მისი ხარისხისა და რაოდენობის მიხე- 
დვით; ხოლო საბოლოო მიღება უნდა მოხდეს ფაბრიკის საწყობში მისი გად- 
მოტვირთვის დროს. 

6, მორებისა და ნამორების დიამეტრის გაზომვა წარმოებს ზემო ტორს- 
თან, კანის გამოკლებით, მთელ სანტიმეტრებში; არასრული ერთეულები 0,5 
სმ-დე არ ჩაითვლება, ხოლო 0,5 სმ-ს ზევით იწერება 1 სმ-ად. 

7. მორებისა და ნამორების მოცულობა აღირიცხება კუბიკურ მეტრებში 
0,0ე1 კუბ. შ-ის სიზუსტით. 

8. მორების მოცულობა, რომელთა სიგრძე 2 შეტრიდა მეტია, გამოიან- 

გარიშება სათანადო ცხრილით -– სტანდარტი 2708-44. 
9. მორებისა და ნამორების მოცულობის გამოანგარიშება წარმოებ ს 

ფაქტიური სიგრძის მიხედვით. ნამატის სიდიდე მოცულობის გამოახგარიშე - 
ბის დროს საშუალოდ მიიღება 5 სმ, რომელიც მოცულობაში არ შედის. 

10. მორებისა და ნამორების მოცულობის გამორკვევა, როდესაც მათი 

სიგრძე 2 მეტრზე ნაკლებია, წარმოებს სასაწყობო კუბიკურ მეტ“ებში. სასა- 

წყობო კუბიკური მეტრების შკვრივ კუბ. მეტრებში გადასაანგარიშებლად 
არსებობს შემდეგი გადამყვანი კოეფიციენტი: 

ა) ნამორებისათვის, რომელთა სიგრძე არის 0,16–დან 0,81 მეტრამდე-––0,75. 
ბ) მორებისათვის, რომელთა სიგრძეა 1,25-დან 2 მეტრამდე-–0,73. 

ვერხჭგის მერქნის შეცვლა სხვა ჯიშით 

ვერხვის ნედლეულის ნაკლოვანებამ გამოიწვია სხვა ჯიშების მერქნის 
გამოყენება; ამასთანავე ტყის მასივებში ვერხვი წარმოადგენს ნარევ ჯიშს; 
მისი დამზადება შეიძლება მხოლოდ გამორჩევითი ჭრით, რაც ძნელია. 

ასანთის ფაბრიკის აგებისას ნედლეულის პრობლემის გადასაწყვეტად სა- 
ჭიროა ვიცოდეთ შემდეგი: 

1) ასანთის წარმოების დაშორება ნედლეულის ბაზისაგან; 

2) წარმოებისათვის საჭირო ნედლეულის მაქსიმალური რაოდენობა, ნარ– 
ჩენების გამოკლებით და 

3) ნედლეულის ჯიში. 
ცდებითა და პრაქტიკული მუშაობით დადასტურდა, რომ ასანთის ნედლე– 

ულად, გარდა ვერხვისა, შეიძლება გამოყენებულ იქნას: არყი, ნეკერჩხალი, 
ცაცხვი და თხმელა. ამჟამად ასანთის ყველა წარმოებაში ძირითადად გამო- 

ყენებულია ვერხვის მერქანი; მხოლოდ, როგორც გამონაკლისი, ნოვოჩერნიკოვ- 

სკის 1 მაისის სახელობის ასანთის ფაბრიკა ნაწილობრიე იყენებს ცაცხვის 

მერქანს, ხოლო მცხეთის ასანთის ფაბრიკა კი თხმელის მე+ქანს. 
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ასანთის ზოგიერთ წარმოებაში ნედლეულად გამოყენებულია ალვის ხე, 

რომელიც თვისებით ახლოს დგას ეერხვთან, მაგრამ უფრო ტლანქი სტრუქ- 
ტურა აქვს; ალვის ხე ვერხვთან შედარებით ნაკლებად პლასტიკურია. არყი» 
მერქნიდან დამზადებული ასანთის შპონი მუშაობის დროს იძლევა დიდ წუნს, 
რადგან იგი მტვრევადია და მისი როკები ცუდად იჟღინთება პარაფინით, 

ასანთის ღეროების დასამზადებლად გამოიყენება წიწვიანი ჯიშების მერქანი, 

მაგრამ ამ უკანასკნელისაგან დამხადებულ ბსანთის ღეროებში ფისოვანი ნივ- 
თიერებისაგან იქპნება მთელი რიგი საწარმოო სიძაელეები იმის გამო, რომ 

ტარიღით მიწოდებული ასანთის ღერო იკუმშება თამასის ხერღელში მისი ჩა- 
სობისას და ფისი გამოჟონავს, რომლითაც ხდება თამასების ხვრელების ამო- 

გნესვა. გარდა ამისა ღეროების გათბობისას ფისის ნაწილი გამოდის აეტომატის 

ფილაზე. ასანთის ნედლეულად წიწვიანი ჯიშების გამოყენებისას საჭიროა მათი 

გაუფისიანება. წიწვიან ჯიშებს შორის, ასანთის წაომოებაში ვერხვის შესაცე- 

ლელად, უკეთესია ფიქვი. 

ფივპვის მერკნის შპო.ნად გახდა 

ფიქვის მერქნის საფანერო და ასანთის წარმოებებში გამოყენების შესწა- 

ვლის მიზნით საცდელად აღებული იყო ჩვეულებრივი ფივვი. ამასთანავე, 

ცდების დროს შეისწავლეს მერქნის მპონად:· გახდასთან დაკავშირებული სა- 

კითხები: 1) მერქნის წინასწარი მომზადება დასამუშავებლად და 2) ე. წ. 

დამწნეხი სახაზავისა (იხ. ქვემოთ) და დანის ალესვის კუთხე. 

საერთოდ, ასანთის წარმოებაში: 1) კარგი. ხარისხის შპონის მისაღებად 

უნდა გამოვიყენოთ ახლად დამზადებული ნედლეული, 2) სასურველია ფაბ- 

რიკაში ნედლეულის წყლით მოზიდვა, 3) მშრალი ტრანსპორტით მოზიდული 

ნედლეული დამუშავებამჯე წყალში უნდა შევინახოთ, 4) ძალზე კონუსური 

მერქანი არ უნდა დავამზადოთ; თუ ასეთი დავამზადეთ, მაშინ უნდა მოვჭრათ 

მორის კინტიანი ნაწილი, 5) ასანთის ღეროებისათვის 2. მმ სისქის შპონის 

გახდისას უნდა გამოვიყენოთ ნამორები დიამეტრით არა ნაკლები 20 სმ-ისა. 

ნამორების თბურ დამუშავებაზე დაკვირვების საფუძველზე შეიძლება 

გავაკეთოთ შემდეგი დასკვნა: 1) ნამორების გალღობა. (გაორთქვლა) აუცილე- 

ბელია ზამთრის პერიოდში; ამისათვის ნაბორები შეგვაქვს სპეციალუოად 

მოწყობილ კამერაში, სადაც ტემპერატურა აღწეეს 35--60%. გალღობის 

შემდეგ ნამორებს გავქერქავთ და მხოლოდ ამის შემდეგ მიევაწოდებთ შპონის 

გამხდელ დაზგაზე. 
კარგ შედეგს გვაძლევს“ ფიკვის მერქნის გამოხარშვა, რადგან გამოხარშ- 

ვის დროს მერქნის ცილასა და გულს შორის ტენიანობა თანაბრდება; ნამო- 

რების ხელით გაქერქვისას სასურველია გამოვიყენოთ '"გამქერქი ნიჩბები; 
შპონის სახდელი დანის მჭრელი პირი ისე უნდა გავლესოთ, რომ იგი .სწორ 
ხაზს წარმოადგენდეს; დანის ლესვის კუთხე ტოლი უნდა იყოს 20“-სა, დამწ- 
ნეხი სახაზავისა კი 559-სა; დაზგაში დანა ისე უნდა დავაყენოთ, რომ მისი 
მჭუელი პირი იმყოფებოდეს თანაბარ მანძილზე შპინდელის ცენტრიდან; ნა- 
მორიდან ღეროების შპონის გახდისას აუცილებელია დამწნეხი სახაზავის ხმა- 
«რება, რათა მივიღოთ კარგად დატკეცილი შპონი. 
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ფივვის შპონის დაპვრა ასანთის ღეროებად 

ფიქვის შპონის ღეროებად დაჭრა ჯრსებითად არ განსხვავდება ვერხვის 

შპონის დაჭრისაგან, თუ არ ჩავთელით მერქნის დაჭრის წინაღობის გადი- 

ღების გამო უმნიშვნელოდ გადიდებულ სიმძლავრის ხარჯს. 

ფიჭვის შპონისაგან დამზადებული ასანთის ღეროების უმრავლესობას 

არათანაბარი ფორმის კვეთი აქვს (რომბული, ტრაპეციული და სხვ.). ფიქვის 

ღეროები განსხვავდება მექანიკური სიზტკიცით; იგი, ვერხვის მერქანთა5 

ჰედარებით, უკეთ იტანს დინამიკურ დატვირთვებს. 

ფიპვის მერქნის ასანთის ღეროს გაჟღენთა და პარაფინება 

ფიჭვის მერქნიდან დამზადებული ასანთის ღეროები საწარმოო პირობებ- 
ში ისევე კარგად იჟღინთება, როგორც ვერხვისა. ფიქვის ღეროები დამა- 

კმაყოფილებელ შედეგებს იძლევა პარაფინების დროსაც. ფიქვის მერქნიდან 
დამზადებულ ასანთის ღეროს აქვს ის უარყოფითი მხარე, რომ იგი შეიცავს 

ფისოვან ნივთიერებას, რომელიც აძნელებს მუშაობას და ანთების დროს 

იძლევა ჭვარტლს; ამიტომ აუცილებელია ფიჭვის მერქნიდან დამზადებული 

ასანთის ღეროები გავათავისუფლოთ ფისოვანი ნივთიერებისაგან, რისთვისაც 

უნდა ჩავატაროთ შემდეგი ღონისძიებანი: 

1) ფიქვის ასანთის ღეროებისაგან ფისის გამოსაყოფად უნდა გამოვიყენოთ 

ნახშირმჟავა ნატრიუმის ხსნარი, სიმაგრით 35%/, და კალციუმის ჟანგის პი- 
დრატის გაჯერებული ხსნარი; 2) ფისის გამოსაყოფად ასანთის ღეროები 
უნდა ჩავყაროთ ადუღებულ ტუტის ხსნარში (ამ ოპერაციის დროს გა- 
შოიყოფა დიდი რაოდენობით ქაფი) და გავაჩეროთ 3 წუთის განმავლობაში; 

მუშაობის პროცესში ტემპერატურის შემცირება 10-ით ორჯერ ადიდებს 

ფისის გამოსაყოფად საჭირო დროს, და პირიქით––ტემპერატურის გადიდებით 

მცირდება ფისის გამოსაყოფად საქირო დრო; 3) ტუტეში მოხარშული ასან- 

"თის ღეროები უნდა გავავლოთ ცივ წყალში. 
ასანთის ღეროებიდან ფისის გამოსაყოფად აგრეთვე ხმარობენ ჩამქრალ 

კირს, რომელსაც უპირატესობა აქვს ტუტის ხსნარის წინაშე; ეს უპირატე- 

სობა გამოიხატება შემდეგში: ა) იგი იაფი „და ადვილი დასამზადებელი მასა- 
ლაა; ბ) შეიძლება მისი ადგილზე დამზადება; გ) კირის ხსნარში გავლების 

შემდეგ ასანთის ღერო. მეტად სუფთა სახეს ღებულობს; დ) ასანთის ღერო- 
დან ფისის გამოცლის შემდეგ წვა მეტად წყნარად მიმდინარეობს; 4) ღერო- 
ების გაუფისიანებისათვის ხსნარის რაოდენობა 17,5-ჯერ უნდა აღემატებო- 

დეს ღეროს წონას. დამზადებული 'ხსნარი შეგვიძძლია გამოვიყენოთ ღერო- 

უბის 10--12- ჯერ "ჩასატვირთად; 5) ასანთის ღეროს ჩასაყრელი ხსნარის 

მოცულობა ღა დონე მუდმივი უნდა იყოს. დონის დაწევის შემთხვევაში იგი 
უნდა შევავსოთ ცხელი წყლით ან ახლად დამზადებული ხსნარით. 

თხმელის მერქნის გამოყენება ასანთის წარმოებაფი 

თხმელა ეკუთვნის რბილ ჯიშებს და თვისებებით .უახლოვდება ვერხვის 
მერქანს. თხმელა ყოველი მიმართულებით ადვილი გასაჭრელი და დასაპობია; 
ახლად მოჭრილს თეთრი ფერი აქვს, ·გამომშრალს კი მოწითალო; მისი 
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უჯრედების აგებულება თხელია; ცვალებადი ტენიანობის შემთხვევაში ადვი–- 

ლად ფუქდება, წყალში კი დიდხანს ინახება; მისი გარანდვა და შეღებეა. 

იოლია, რის გამოც მას დიდი გამოყენება აქვს ასანთის, ფანერის და სადურ- 

გლო წარმოებებში. თხმელის მერქნიდან მზადდება აგრეთვე საჩამოსხმო 
მოდელები. 

თხმელა გვხვდება ორი სახის--შავი და თეთრი. შავი თხმელა საქართვე- 

ლოში იზრდება ზღვისა და მდინარის ნაპირებზე; მას უყვარს ჭაობიანი ად- 
გილები; მისი მოჭრის საუკეთესო ასაკად ითვლება 40-60 წელი. ასანთის- 
წარმოებაში სასურველია გამოვიყენოთ შავი თხმელა, რადგან მას ახასიათებს. 
ბოჭკოების ზრდა ღეროს სწვრივი მიმართულებით. შავი თხმელის ღეროს. 
მერქანს ნაკლები კორძიანობა ახასიათებს, მისგან გახდილი შპონი ელასტი- 
კურია, რაც დადებითი თვისებაა ასანთის წარმოებისათვის. 

თეთრი თხმელა საქართველოში ნაკლებად არის გავრცელებული; ის. 
უმეტესად იზრდება მთიან ადგილებში; შედარებით დაბალი სიმაღლისაა, 

ახასიათებს ხშირი როკიანობა; მისი ღერო უმეტესად შრუდეა და მას ახასი- 

ათებს ბოჭკოების ტალღისებრად ზრდა. თხმელის ხვეული მერქნისაგან გახ–- 

დილი შპონი იძლევა ლამაზ ტექსტუ- 
რას, და ნაკლებად ღდრეკადია, რის 

გამოკ ასანთის დამზადება მეტად 

ძნელია, ამასთან იგი მერქნის დიდ 

დანაკარგს იძლევა. 

  

  

      

  

„ნახ. 98. მერქანი ხშირი საღი როკებით. ' ნახ. 96, შპონი ხშირი საღი როკებით. 

თეთრ თხმელას დიდი გამოყენება აქვს საფანერო და. საავეჯო წარმოე–- 

ბაში, როგორც ლამაზი ტექსტურის მერქნის მქონეს. 

თხმელა გვხვდება როგორც მასივებად, ისე შერეული სხვა ჯიშებთან: 

ერთად. თხმელის მერქნიდან დამზადებული ასანთის ღეროები ლამაზი ფერისაა. 
დიდი ხნის დამზადებულ მერქანს ტორსებზე უჩნდება ბზარები. რომელთა. 

თავიდან ასაცილებლად საჭიროა მორის ტორსებზე წავუსვათ კირის ხსნარი. 

თხმელის მერქანს ფისოვანი ნივთიერება არა აქვს. 

თხმელისაგან დამზადებული ასანთის ღეროები ძნელად იჟღინთება, რად- 

გან მას მქიდროშრიანი აგებულება აქვს, ამის გამო ხსნარით გასაჟღენთად. 
მეტი დრო სჭირდება, ვიდრე ვერხვის მერქნისაგან დამზადებულს. 

„ასანთის წარმოებისათვის გამოსაყენებელ თხმელის მერქნისათვის არ არ–- 

დებობს სათანადო სტანდარტი და იგი იმავე ზომების უნდა დამზადდეს, რო–- 
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-გორც ვერხვის მერქანი. პრაქტიკული მუშაობით დადასტურდა, რომ ასან- 

“თის წარმოებაში თხმელის მერქანი უნდა გამოვიყენოთ ახლად დამზადებული. 
“იგი უნდა ეთანადებოდეს პირველი ხარისხის ვერხვის მერქნისათვის გათვალის- 

“წინებულ ტექნიკური პირობების მოთხოვნებს. საერთოდ გამოირკვა, რომ 
-თხმელის მერქანს ახასიათებს მეტი როკიანობა, ვიდრე სხვა ჯიშებს. თხმელის 
„მერქნის ასანთის შპონად დაშლის დროს, უმეტეს შემთხვევაში, გვხვდება თამ- 

ბაქოსებრი როკები, რომლებიც ძალზე ამცირებენ ასანთის ნაწარმის ხარისხს. 

ასეთი შპონიდან თამბაქოსებრი როკები უნდა ამოვჭრათ სათანადო მჭრელით. 

მერქანს ხშირი საღი როკები გარედან დაკვირვებით ემჩნევა (ნახ. 25); 
«ასეთი მერქნიდან დამზადებული შპონის სტრუქტურა ნაჩვენებია 26-ე ნახაზზე. 

პრაქტიკით დადასტურდა, რომ ასანთის წარმოებაში ძლიერ როკიანი თხმე-. 

ლის მერქანი არ გამოიყენება --მისგან დამზადებული ასანთის ღეროები და 
„კოლოფები გაშრობის დროს აფრაკდება, კარგავს ფორმას და სიმტკი- 

ცეს. ასანთის წარმოებაში გამოსაყენებელი თხმელის მერქანი ზაფხულის 
პერიოდში საწყობში უნდა მოვიმარაგოთ არა უმეტესი, ვიდრე ერთა თვის 

“მარაგისა, რადგან იგი ჰაერზე მალე ფუჭდება. 
ძლიერი სიცხეების დროს სწრაფად წარმოებს ახლად დამზადებული თხმე- 

·ლის მერქნის ჩახურება, რის გამოც მას უჩნდება სიწითლე, რომელიც შემ- 

-დეგ გადაიქცევა მარმარილოსებრ სიდამპლედ და მერქანი უვარგისდება. 

რომ დავიცვათ მერქანი ზაფხულის პერიოდში გადახმობისა და გაფუქე- 

“ისაგან, საჭიროა საწყობში იგი დავაწყოთ წყობებად დღა მორის ტორსებზე 
წავუსვათ კირის ან ტალახის (თიხის) 

სქელი ხსნარი. მერქნის წყობები ყოველ 
ორ საათში ერთხელ უნდა დავასველოთ 
'წყლით; უკანასკნელი ღონისძიება მერ- 
კქანს უნარჩუნებს მაღალ ტენიანობას 

და იცავს ლპობისაგან. ზამთრის პერი- 

„ოდში ასანთის დასამზადებელი თხმელის 

მერქანი შეგვიძლია ვიქონიოთ სამი- 

ოთხი თვის მარაგის რაოდენობით.    თსხმელის შპონის ღეროეგად დაჭრა 

თხმელის შპონი უფრო მაგარია, . 

ვიდრე ვერხვისა. ამიტომ მისი დაჭრის « გატეხილი ღერო 

დროს მთავარი ყურადღება უნდა მივაქ. ნას, 97, თამასებში ღეროს გატეხის სახე. 
ციოთ მჭრელი იარაღების გალესვას 
და მათ დაყენებას დაზგაზე. 

პრაქტიკით დადასტურდა, რომ თხმელის მერქნის შპონიდან დამზადებუ- 

ლი ასანთის ღერო ნაკლებად ითელება, ვიდრე ვერხვისა, ამიტომ თხმელის 
მერქნიდან დამზადებული ასანთის ღეროს კვეთი უნდა შევამციროთ 0,1 მმ-ით, 
რაც საშუალებას მოგვცემს ჩავამაგროთ ღერო ავტომატის თამასების ხვ“ე- 
ლებში. თუ თხმელის შპონიდან ასანთის ღეროს კვეთს) იმავე ზომისას დავამ- 
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ზადებთ, როგორსაც ვერხვის მერქნიდან, მაშინ ავტომატის თამასების ხვრელებ- 
ჯი ჩასობისას მივიღებთ მათ დიდ დანაკარგებს, რადგან თამასების ხვრე- 

ლებში შესვლისას ღეროს თავი განიცდის თელვას ბოჭკოების გასწვრივ; ღე- 
–ოები ველად უძლებენ გრძივ ღუნვას და ტყდებიან შუაზე (ნახ. 27), 

უვარგისდებიან და სიმძიმის ძალით დახგის ქვეშ ლ„ლკვივა. 
ასანთის ღეროს ზომების შეცვლა ადვილია; ამისათვის საქიროა ჩავატა- 

როთ დაზგების სათანადო რეგულება. ღეროს შემდგომი ტექნოლოგიური: 
პროცესი უცვლელი რჩება, გარდა ხანძარსაწინააღმდეგო ხსნარში გაჟღენთისა- 
თვის საჭირო დროის ხანგრძლიობისა თხმელის მერქნიდან დამზადებულ 
ასანთის ღეროებს გაჟღენთისათვის სჭირდება ერთნახევარჯერ მეტი დრო. 

ვიდრე ვერხვისას. 

ავი მეორე 

ასანთის დასამზადებლად საჭირო. დამხმარე მასალები 

ასანთის კოლოფების დასამჭადებლად საჭირო. ქაღალდი 

ასანთის -კოლოფების ·შესაწებებლად იყენებენ სპეციალურ, ე. წ. ბაბინის 

ქაღალდს, რომელიც უნდა. აკმაკოფილებდეს სტანდარტს 1130-41; ქაღალდი: 

უნდა იყოს ლურჯი ფერის. ასანთის ქაღალდს აზზადებს კუიბიშევის სახელო- 

ბის ქაღალდის კომბინატი, 

3/4 ფორმატის ასანთის კოლოფების შესაწებებელი ქაღალდი მზადდება 

შემდეგი ზომების: გარეთა კოლოფებისათვის სიგანით 48 მმ და შიგა 
კოლოფებისათვის 32 მმ. ქაღალდის ერთი მხარე გაპრიალებულია, მეორე 
კი ბუსუსებიანი, რომლითაც წარმოებს მისი კოლოფებზე შემოწებება. ქაღალ- 

დღი დახვეულია რგოლებად, რომელთა ორივე გვერდის ნაწიბურები სუფ-· 

თად არის ჩამოქრილი.. 
სტანდარტის მიხედვით ასანთის ქაღალდის ერთი კვადრატული მეტრი. 

უნდა იწონიდეს 45 გრამს. : 

კოლოფებზე დასაკვრელი ეტიკეტის ქაღალდი მზადდება სათანადო-სტან- 

დარტით, სხვადასხვა ფერის. 

ასანთის შესაფუთავ და ყუთში ასანთის ჩაწვობისას კოლოფების წყო- 

ბათა შორის ჩასაფენ ქაღალდს სპეციალურად ამზადებენ–-იგი გაჟღენთილია- 

ხანძარსაწინააღმდეგო ხსნარით. 

ასანთისა და ფოსფორის მასაში შემავალი მასალები 

ასანთის ღეროზე ცეცხლის წამკიდებელი თავის მასას ეწოდება ასანთის. 
მასა. კოლოფის გვერდებზე წასასმელ მასას კი ფოსფორის მასა. 

ასანთისა და ფოსფორის მასის შემადგენელი მასალები დაიყოფა შემდეგ 
ჯგუფებად: 1) საწვავი, 2) დამჟანგავი, 3) შესავსები (წვის შემანელებელი), 
4) შემწებავი და 5) საღებავი მასალები. 
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ასანთისა და მოხფორის მასის დამყადება 

ასანთისა და ფოსფორის მასის დასამზადებლაღ იხმარება შემდეგი ქი- 
მიური მასალები: 

გოგირდი §. ასანთის წარმოებაში ხმარებული გოგირდის ხარისხი უნდა 
აკმაყოფილებდეს სტანდარტით 127-41 გათვალისწინებულ მოთხოვნებს. გო- 

გირდი გეხვდება კრისტალური აღნაგობის, გუნდებად და ზოდისებრი; იგი 

ყვითელი ან მუქი ყავისფერია. 

გოგირდი შედის ასანთის მასის შედგენილობაში, როგორც საწვავი მა- 
სალა. იხმარება პირველი,- მეორე და შესამე ხარისხის გოგირდი. 

პირველი ხარისხის გოგირდი ტექნიკური პირობების მიხედვით შეიცავს 

99,5ე სუფთა გოგირდს, 0,2შ/, .ტენს და“ 0,3%ე ნაცარს. 

მეორე ხარისხის გოგირდი შეიცავს: 93,5/, წმინდა გოგირდს, 0 „5%/, ტენს 
და 1მზ/ე ნაცარს. 

მესაზე ხარისხის გოგირდი შეიცავს 95,5მ/, სუფთა გოგირდს, 0,5%/ ტენს 

და 3ჰძ%/ ნაცარს. 

ბერთოლეს მარილი (MCI0,). ასანთის დასამზადებლად გამოყენებული ბერ- 
თოლეს მარილი უნდა აკმაყოფილებდეს სტანდარტით 2713-44 გათვა- 
ლისწინებულ პირობებს. ბერთოლეს მარილი კრისტალური თეთრი ფხვნი- 

ლია; მისი კუთრი წონაა 2,344. მარილის ქიმიური ელემენტარული შედგენი- 
ლობა პროცენტობით ასეთია: 31,91მ/, კალიუმი, 28,93%/ე ქლორი და 39,16%ე 
ჟანგბადი. ბურთოლეს მარილის კრისტალები დნება 3349 C-ზე, ხოლო 3529 C 

ტემპერატურის დროს იშლება და ჟანგბადს გამოყოფს. ბერთოლეს მარილი 

მხადდება პირველი და მეორე ხარისხისა. 

პირველი ხარისხის პროდუქცია უნდა შეიცავდეს: 99,7%/, ბერთოლეს მა- 
რილს მშრალ მდგომარეობაში, 0,1-დან 0,3მ/-მღე ტენს, 0,59/,ე ნატრიუმის 

ქლორიდს (M2CI), 0,05%, კალციუმის სულფატს (C250,) და 0,01/ე ორგანულ 
შედგენილობას. 

მეორე ხარისხის ბერთოლეს მარილი უნდა შეიცავდეს: 99,5'/, ბერთო- 

ლეს მარილს მშრალ მდგომარეობაში, 0,3-დან 7ა)/ე-·მდე ტენს, 0,:0"/, ნატოი– 
უმის ქლორიდს, 0,07"/, კალციუმის სულფატს და 0,02%ე) ორგანულ შედგე- 

ნილობას. 

ასანთის მასაში შემავალი ბერთოლეს მარილის რაოდენობა ისეთი უნდა 
იყოს, რომ მის მიერ გამოყოფილი ჟანგბადი საკმარისი იყოს ასანთის 

თავში შემავალი გოგირდის და სხვა ფეთქებადი ნივთიერებების დასაწვავად. 
მარგანეცი” ორჟანგი (პიროლუზიტი Mი0ე) მარგანეცის ორჟანგის 

კუთრი წონა შეადგენს 4,7--5,0. მარგანეცის მადანი შავი ფერის მარცვლებია; 

იგი უნდა აკმაყოფილებდეს სათანადო ტექნიკურ პირობებს. 

ტექნიკური პირობების მიხედვით პიროლუზიტი მზადდება პირველი, მე- 

ორე და მესამე ხარისხის, 
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პირველი ხარისხის მარგანეცის ორჟანგის შედგენილობაში შედის: 89),, 

სუფთა ნივთიერება (Mი0,), 9"/ე ტენი, 0,2%ე ფოსფორი და 1,81/) სხვადასხვა 

მინერალური შენაერთი. 

მეორე ხარისხის მარგანეცის ორჟანგის შედგენილობაში შედის: 84ი/, 
სუფთა ნივთიერება, 9%ა ტენი, 0,2?/ე ფოსფორი და 6,81/ე სხვადასხვა მინერა- 
ლური შენაერთი. 

მესამე ხარისხის მარგანეცის ორჟანგი უნდა შეიცავდეს 800/, სუფთა ნივ- 
თიერებას, 10"/ე ტენს, 0,2% ფოსფორს და 9,8%/ე სხვადასხვა მინერალურ შე- 

ნაერთს. 
მარგანეცის ორჟანგი ასანთის თავის შედგენილობაში იხმარება იმისათ- 

ვის, რომ შეამციროს ბერთოლეს მარილის წიდიანობა და მისი სწრაფი დაშ- 

ლა, მთლიანი მასის ნორმალური წვის ჩასატარებლად. მარგანეცის ორეან- 
გი აგრეთვე იხმარება ასანთის თავებისა და ფოსფორის მასის შესაღებად-- 

ვღებულობთ მუქ მიხაკისფერ ან შავი ფერის მასას. 
შუშა. ასანთის წარმოებაში, გარდა ზემოჩამოთვლილი მასალებისა, გამო- 

იყენება აგრეთვე შუშა-ბოთლების ნამტვერევების ან შუშის წარმოების 
ნარჩენების სახით. 

ასანთისა და ფოხფორის მასაში შუშა იხმარება როგორც შემავსებელი 
მასალა და აგრეთვე, როგორც ზახუნის კოეფიციენტის გამადიდებელი საშუა- 

ლება -–– ასანთის თავის ფოსფორის მასაზე გასობისას ცეცხლის ნორმალური: 
წაკიდების მისაღებად. პრაქტიკით დადასტურებულია, რომ ზეთითა და ფი- 

სოვანი ნივთიერებით გაჭუჭყიანებული შუშა ასანთისა და ფოსფორის მასის 

დასამხადებლად არ გამოიყენება – საჭიროა შუშის ნარჩენების წინასწარ კარ- 

გად გარეცხვა. 
რკინის სურინჯი (IL6,0ა). რკინის სურინჯი მინერალური საღებავია -- 

რკინის ჟანგის წმინდა ფხვნილი, რომელსაც აგურისფერი აქვს. რკინის სუ: 
რინჯი ძირითადად იხმარება ასანთისა და ფოსფორის მასაში, როგორც შემავსები 

მასალა; მისი საშუალებით ასანთისა და ფოსფორის მასას ეძლევა მიხაკის 
ფერი. რკინის სურინჯი უნდა აკმაყოფილებდეს სტანდარტით 7814 გათვალის- 
წინებულ მოთხოვნებს; იგი უნდა შეიცავდეს: 75%ე რკინის ჟანგს (L9,90,) 

მშრალ მდგომარეობაში, ტენს კი არა უმეტეს 39შე-სა. 

თუთიის თეთრა (7ი0). თუთიის თეთრას კუთრი წონა უდრის 5,42->-5,61. 

იგი თეთრი ფერის ფხვნილია, გვხვდება ორი სახის: მუფელის (ანუ ღუმელის) 
და ვიტერული. თითოეული მათგანი მზადდება ოთხი ხარისხის, სტანდარტის 

202-41 მიხედვით. მუფელის თეთრა აღინიშნება M ასოთი, იგი მზადდება 

თუთიის ლითონის გამოწვით. ვიტერული თეთრა აღინიშნება 8 ასოთი, იგი 
მზადდება თუთიის ნარევი მადნისა და თუთიის ნარჩენებისაგან. თეთრა უნღა 

შეიცავდეს შემდეგ ელემენტებს (ცხრ. 7): 
ასანთისა და ფოსფორის მასაში უმთავრესად იხმარება მუფელის თეთრა; 

მხოლოდ გამონაკლის შემთხვევაში კი პირველი ან მეორე ხარისხის –8-1 ან 
8-2 ვიტერული თეთრა. ასანთისა და ფოსფორის მასაში თუთიის თეთრა 
იხმარება როგორც შემავსები მასალა. თუთიის თეთრა მასას იცავს დაშლისა 

პი



“და გაფუჭებისაგან. თუთიის თეთრა კარგად ამქიდროებს ასანთის თავებს, 

„აჩქარებს მათ შრობას და უნარჩუნებს საჭირო ფორებს. 

ცხრილი ? 

  

! მუფელის ვი რ ი 
შედგენილობა პროცენტობით ! ტერელ 

| M–I M-9. M--3| M-4 '8-) | = 8-5 8-4 

LL. | 
99,6 | 99,0 | 90,0 | 990 | 980 ' 97,0 | 88.0 

  

  

1. თუთიის თეთრას #ი0 შედგენი- 
ლობა ნაწარმში-–არავაკლები 

“2. მარილები, როპლებიც წყალში 
იხსნება–არანკლები „. .| 0, | 0,168! 0,2 | 0,9 | 0,! | 01 | 1წ | 18 

?509 

      

8. გოზირდმჟავას მარილები 50ა– 
არანაკლები .-..... ა – _ – _ 0,5 1,0 IM 2,5 

4. ქლოროვანობა-–არანაკლები „| – – – _ 0,6, 0,6! 0,ქ3ი| 0,5 

ქრომპიკი M,C.0;. ქრომპიკის პროცენტული შემადგენლობაა: 26,57%/ე კა- 

“ლიუმი, 35,36მ/, ქრომი და–38,07 ჟანგბადი; კუთრი წონა--2,70. 

ქრომპიკი წარმოადგენს ორქრომმჟავა კალიუმს, რომელიც ნარინჯის- 

ფერი მსხვილი კრისტალური ნივთიერებაა. იხმარება ასანთის მასაში--რო- 

გორც ჟანგბადის წყარო; ხელს უწკობს ბერთოლეს მარილის დაშლას და, 

როგორც მთრიმლავი, წებოს უმატებს სისქეს. ქრომპიკის შერევით გამზადე - 

ბული ასანთის თავები სინოტივეს არ ღებულობენ, ეს კი საშუალებას გვაძ- 
ლევს დიდხანს შევინახოთ დამზადებული ასანთი. ქრომპიკი ცხელ წყალში 

ადვილად იხსნება. ის უნდა აკმაყოფილებდეს სტანდარტით 2652-44 გათვა- 

·ლისწინებულ მოთხოვნებს და შეიცავს: ორქრომმჟავა კალიუმს არანაკლებ 
98,5შ/.-სა («+,C.0»), ტენს არაუმეტეს 1პ/კ-სა, წყალში გაუხსნელ მინერალურ 

'ნარჩენებს არაუმეტეს 0,15ჰ/კ-სა. : 
წითელი ფოსფორი (L). წითელი ფოსფორი მიიღება ყვითელი ფოსფორის 

სათანადო ხელსაწყოებში გახურებით. იგი ფხვნილია, აქვს წითელი ან მუქი 

'წითელი ფერი. 

ფოსფორის მასა ასანთის კოლოფს უნდა წავუსვათ გვერდებზე. ფოსფო- 

რის მასის დანიშნულებაა ადვილად აანთოს მასზე გასმული ასანთის ღეროს 

თავი. ფოსფორის მასაზე ასანთის თავის გასმისას ხდება ბერთოლეს მარილის 

-დაშლა, რის შედეგად იწვის გოგირდი. ყვითელი ფოსფორი მიიღება ძვლის 

ქიმიური გადამუშავებით. 

წითელი ფოსფორის ყვითელ ფოსფორში შერევა დაუშვებელია, რადგან 
შერევისას შეიძლება მოხდეს მათი ანთება. 

წითელი ფოსფორი მზადდება სამი ხარისხის, იგი უნდა აკმაყოფილებდეს 

სტანდარტით 10178-39 გათვალისწინებულ მოთხოვნებს. ასანთის დამზადე- 

ბის ტექნოლოგიური პასპორტის მიხედვით მოგვყავს ცხრილი 8: 
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ცხრილი8 
  

  
  

მაჩვენებლების დასახელება ' 1 ხარისხის | II ხარისხის III ხარისხის 

1. გარე სახე | წმინდა ფხენილი 

2. ფერი წითელი ან მუქი წითელი 

§8. აალების ტემპერატურა არანაკლები 9C 270 I 260 250 

4. წითელი ფოსფორი არანაკლები ( %ა:ით) | “99897 97,8 965 

წ. ყვითელი ფოსფორი არაუმეტესი( ბმ/,-ით) „| 00% 0.02 0,0ი3 
6. ფოსფორის მჟავა (1I:170,1–-2ბ/ე | 0,8 0,955 1,7 

  

სტიბიუმი (ანთიმონია) (5ხ,5,). სამმაგგოგირდოვანი სტიბიუმი მზადდება. 

ანთიმონიუმის ბრჭყვიალასაგან, რომელიც თავისთავად წარმოადგენს ბოქკო- 
ვან კრისტალურ მასას; მას მუქი ნაცრისფერი აქვს, სტიბიუმი ადვილად იფ- 

ქვება, წყალში არ იხსნება. ფოსფორის მასის შედგენილობაში მას ისეთივე 
დანიშნულება აქვს, როგორიც წითელ ფოსფორს; ამასთანავე ის გაცილებით 

უფრო იაფი ჯდება, ვიდრე ფოსფორი. თუ ფოსფორის მასაში სტიბიუმს 
შევურევთ, ასანთის ღერო კოლოფზე გახახუნებისთანავე ადვილად აინთება;. 

სტიბიუმის გამოყენებით ვაღწევთ ფოსფორის ეკონომიას, დაახლოებით 20– 

30ჰ/-მდე. სტიბიუმი უნდა აკმაყოფილებდეს სათანადო მოთხოვნებს, რომლის 
მიხედვით მის შედგენილობაში შედის: სტიბიუმი არაუმეტესი 57პ%/ე-სა, გო- 

გირდი 23ბშ/ და დანარჩენი--სხვადასხვა მინერალური მინაერთები. 
ტყავქვეშაკანის წებო. ტყავების ქვემო ნაწილის ნარჩენების გადამუშავე- 

ბის შედეგად მიიღება ტყაექვეშაკანის წებო. წებო ძირითადად მზადდება" 
სამი ხარისხის; აგრეთვე გვხვდება უმაღლესი ხარისხის წებოც; წებო მზადდება 

როგორც ხმელი, ისე გალერტი (სქელი ლაბისებრი წებო). ხმელ წებოს ამზა- 

დებენ სწორკუთხა ფილების სახით. 
წებო გალერტი შეიცავს 35%, წებოს, გადაყვანილს მშრალ მდგომარეო: 

ბაში; მისი სიბლანტე უნდა იყოს არანაკლები 29 ენგლერის მიხედვით. ცხელ 

ამინდში წებო გალერტი მალე ფუქდება,--იგი იწყებს გახრწნას; გაფუქებისა- 
გან დასაცავად ზაფხულის პერიოდში ეს წებო უნდა შევინახოთ გრილ სარ- 
დაფში ან სპეციალურ მაცივრებში. წებო არ უნდა შეიცავდეს ცხიმს-–იგი 
ამცირებს მის სიბლანტეს და ახანგრძლივებს შრობას. წებო უნდა იყოს 

გამჭვირვალე, მას არ უნდა აჩნდეს ლაქები. წებო იხმარება ასანთისა და ფოს- 
ფორის მასის დასამზადებლად, როგორც შენაზავის წონასწორობაში მომყვა- 

ნი, და შრობის პროცესში. იგი ასანთის ღეროზე ამაგრებს თავებს, კოლოფზე 

კი ფოსფორის მასას. ასანთის დასამზადებლად საქიროა გამოვიყენოთ პირეე- 
ლი და მეორე ხარისხის წებო. თუ წებო ცუდი ხარისხისაა, ასანთის თავი 

ვერ უძლებს კოლოფზე ხახუნს, ადვილად იმსხვრევა და ჩამოტეხილი მასის 

ნაწილები ჰაერში ინთება; ამავე მიზეზით მალე ფუჭდება კოლოფზე წასმული 
ფოსფორის მასა. ზემოთ მოყვანილი მიზეზების გამო მდარე ხარისხის წებო 
(რომლის სიბლანტე ენგლერის 2%-ზე ნაკლებია) ასანთის დასამზადებლად ა“. 
გამოდგება. 
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კარგი ხარისხის წებო წყალში დალბობისას არ უნდა დაიშალოს ნაწი- 
ლებად, პირიქით მან ხარბად უნდა შეიწოვოს წყალი და გაჯირჯვდეს. 

ტყაექვეშაკანის წებოს დიდი გამოყენება აქვს ასანთის წარპოებაში, 
როგორც კარგი სიბლანტის მქონეს. ტყავქეეშაკანის წებო, თანახმად ასანთის 

დამზადების პასპორტის მონაცემებისა, უნდა აკმაყკოფილებდეს სტანდარტით 
3252-4406 გათვალისწინებულ მოთხოვნებს (ცხრილი 9). 

  

  
  

  

ცხრილი 9 

| > 
. , უმა: ლესი. პირველი | მეორე მესამ, 

მაჩვენებლების. დასაზელება ხარისის ზერიახის | ხარისხის | ხარისხის» 
| წებო | წებო წებო წებო 

სიბლანტე ენგლერის გრადუსებში, არანაკლები . წ 4 ვ 2 

ტენიანობის წენცველობა მშ/-ით, არაუმეტესი . = 17 17 17 17 

ნაცრის შემცველობა ზ/-ით (აბსოლუტურად მშრა-' 
ლი მასის მიძართ), არაუმეტესი · I 20 ' ეის." 

17.75 %ი-იანი წებოს ხსნარში ლპობის დრო (დღე, 
ღამეობით გაზომილი), არაუმეტესი ' ნ 5 ' 4 8 

ძვლის წებო. ძვლის წებო მიიღება საქონლის ძვლების, რქებისა და ჩლი- 
ქების გადამუშავებით, როგორც მშრალი სწორკუთხა ფილების, ისე გალერ- 
ტის სახით. ძელის წებო მზადდება სხვადასხვა ხარისხის და უნდა აკმაყოფი- 
ლებდეს #8-2-43 სტანდარტით გათვალისწინებულ მოთხოვნებს, ე. ი. უმაღ- 

ლესი ხარისხის წებოს სიბლანტე, ენგლერის მიხედვით, უნდა იყოს 2,59; 

პირველი ხარისხის--2,2? მეორე ხარისხის – 2, მესამე ხარისხისა კი 1,8." 

ტენიანობა უნდა იყოს 17"/,-დან 22%,-მდე. ძვლის წებო და მისი გალერტი 
უფრო დაბალი ხარისხისაა, ვიდრე ტყავქვეშაკანის წებო. ამიტომ ასანთის წარ- 

მოებაში იგი შეგვიძლია ვიხმაროთ მხოლოდ ტყაექვეშაკანის წებოსთან შერევით. 

გამონაკლის შემთხვევაში შეგვიძლია ვიხმაროთ მხოლოდ ძვლის წებო, რომ- 

ლის სიბლანტე, ენგლერის მიხედვით, 2? და მეტია. ძვლის წებოს ის უარ- 

ყოფითი მხარე აქვს, რომ მისგან დამზადებული ასანთი მუშაობის პროცესში გვი- 
ან შრება, რაც ამცირებს ასანთის დამამზადებელი ავტომატის მწარმოებლობას. 

გუმიარაბიკი (არაბული წებო). გუმიარაბიკი მიიღება ტროპიკული აკა- 
ფიის წვენისაგან, რომელიც თანდათან მაგრდება, გუმიარაბიკი წყალში ად- 
ვილად იხსნება. იგი ასანთის წარმოებაში გამოიყენება როგორც წებო, გან- 
საკუთრებით კი ფოსფორის მასის დასამზადებლად. გუმიარაბიკის უპირატე- 

სობა ტყაექეეშაკანის წებოსა და ძვლის წებოსთან შედარებით იმაში გამოიხატება, 
რომ მისგან დამზადებული ფოსფორის მასა უფრო გამძლეა და აგრეთვე წე- 

ბოს ხსნარი გაცივების შემდეგ არ მოითხოვს გათბობას კოლოფებზე წასმი- 
სას.  გუმიარაბიკი წარმოადგენს მყარ, მომრგვალო, პატარ-პატარა, მოყვითა- 

ლო-მოვარდისფრო ნატეხებს. მისი შეფუთვა წარმოებს 50 ან 60 კილოგრა- 

მიან ტომრებში. 

დექსტრინი. დექსტრინი მიიღება კარტოფილის ან სიმინდის სახამებლის 
გადამუშავებით. კარტოფილის სახამებლისაგან მიღებული დექსტრინი უნდა 
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აკმაყოფილებდეს სტანდარტით 205 გათვალისწინებულ მოთხოვნებს; სიმინ- 

დის სახამებლისაგან დამზადებული დექსტრინი კი სტანდარტით 434 გათვა- 
ლისწინებულ მოთხოვნებს. 

დექსტრინი წარმოადგენს ამორფულ ფხვნილს, რომელიც გვხვდება ღია 
ყვითელი, მუქი ყვითელი და ყავისფერიც; ის იხმარება განსაკუთრებით ფოს- 
ფორის მასის დასამზადებლად, როგორც მასის ნარევის შემწებავი მასალა. 
მისი შეფუთვა წარმოებს ტომრებში. 

ცარცი. ცარცი წარმოადგენს ნახშირჟანგა კალციუმს (CმC0უ). იგი მი- 
ნერალური პროდუქტია, რომელსაც თეთრი ან ღია ნაცრისფერი აქვს. ცარ- 
ცი წყალში თითქმის არ იხსნება; ასანთის წარმოებაში გამოიყენება როგორც 
ასანთის მასის შემავსები მასალა. წვაში მონაწილეობას არ ღებულობს, მხო- 

ლოდ მისი გავარვარების დროს გამოიყოფა C0,, რომელიც ხელს უწყობს 

ასანთის თავის კარგად დაწიდვას. 
ცარცი უნდა აკმაყოფილებდეს სტანდარტის 1498-42 მოთხოვნებს. 
მური. მური შავი ფერის ფხვნილია, რომელიც გამოიყოფა ნახშირბადის 

დიდი რაოდენობის შემცველი ნივთიერების არასრული წვის შედეგად. მური 
წყალში არ იხსნება. მურშერეულ ასანთისა და ფოსფორის მასას მუქი შავი 

რი აქვს. ასანთის ანთებისას მური წვას ხელს ობს. 
შე სევა რი პარაფინი მზადდება არაირესალეიი გვხვდება თეთრი და 
ყვითელი ფერის. მას უმთავრესად ამზადებენ სწორკუთხა ფილებად, ნავთო- 

ბის გადამამუშავებელ ქარხნებში. ასანთის წარმოებაში პარაფინი უმთავრესად: 
იხმარება ასანთის ლეროების გასაჟღენთად. ეს უკანასკნელი აადვილებს ღე- 

როზე ალის მოდებას. ასანთის ღეროები აუცილებლად უნდა გაიჟღინთოს 
გალღობილი პარაფინით, რათა წვა ინტენსიურად ჩატარდეს; პარაფინით გაუჟ- 

ღენთავი ასანთის ღერო ცუდად იწვის. პარაფინი უნდა აკმაყოფილებდეს 
სტანდარტის 784-42 მოთხოვნებს (ცხრ. 10). 

  

  

  

    
8. მექანიკური შენაერთები. .'არ დაიშვება 
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ცხრილი )0 

გასუფთავებული პარაფინი | , _ თ გაუსუფთა- პარაფინის მაჩვენებლების # 8 I 8 . I ” | # მვებელი პარა- 

ხარის- ხარის- ხარის-(ბარის- ხარის- ხარის-| ფინი ასანთი- დასახელება 
ხის ხის | სის ხის ხის | ხის სათვის 

1. ჭარეგანი შეხედულება · | თეთრი კრისტალუ- | თეთრი კრისტალუ- | ყვითელი 
რი მასა რი მასა კრისტალური 

9. სუნი... - | არა აქვს I არა აქს I მასა 

8. პარაფინის ლღობის ტემპერა– I 
ტურა ჭჯრადუსობით (ჟუკოვის | 
მიხედვით) არაუდაბლესბ”ი . ,|) წნ# | 59 | 50 | §I! | 20 | 49 42 

4. სეთის შემცველობა %9/-ით. . | 0,8 0,9 1.2 1,8 2,8 2.3 შ,0 

95, ფერი შტამმერის მიხედვით 
სათანადო ნიშნებით, არაუმეტესი, 1,6 1,6 15 4 4« 4 ი 

9. ფერის სიმყარე; განბნეული, სი- 7 7 4 4 4 4 – 
ნათლეზე არ ყვითლდებ· . „I დღე | დღე | დღე | დღე | დღე | დღე 

7, წყალში ხსნადი მჟავას და ტუ- ! 

ტეს შემცველობა , .. არ შეიცავს არ შეიცავს ! 

'   არ დაიშვება ·



საღებავი მასალები 

ასანთის თავს, ზოგიერთ შემთსვევაში, სილამაზისათვის” აძლევენ სხვა- 
დასხვა ფერს: წითელს, ყვითელს, მიხაკისფერს და ცისფერს. ამისათვის ასან- 
თის მასის შედგენილობიდან უნდა ამოვიღოთ რკინის სურინჯი და მის 
მაგივრად ვიხმაროთ თუთიის თეთრა, ნაწილობრივ შუშის ფხენილი და მარ- 
განეცის ორჟანგი. ფერადი მასის მისაღებად იხმარება ანილინის სხვადასხვა 
ფერის საღებავები. 

ასანთის ღეროს გამჟლენთი მასალები 

ჩაქრობილი ასანთის ღერომ რომ არ იღვივოს და ავიცილოთ თავიდან 

ხანძრის საშიშროება, საჭიროა გავჟღინთოთ იგი ხანძარსაწინააღმდეგო ხსნა- 

რით. გამქღენთ ხსნარში გატარებული ასანთის ღეროები სწრაფად იწვება, 

ხოლო ჩაქრობის შემდეგ არ ღვივის და არ იფერფლება. ასანთის ღეროებს 

ჟღენთავენ ფოსფორის მჟავა, ფოსფორის ამონიუმის ან სუპერფოსფატის 

და გოგირდმჟავას ხსნარით. 

ასანთის ღეროების გასაჟღენთი ზსნარის დამზადება 

ასანთის ღეროების გასაჟღენთი ხსნარის დასამზადებლად იხმარება: 

1) ფოსფორის მჟავა, 2) ამონიუმის ფოსფატი, 3). სუპერფოსფატი და 4) გო-- 

გირდის მჟავა. 

ფოსფორის მჟავა 

ასანთის დამზადების ტექნოლოგიური პასპორტის მიხედვით ტექნიკური: 

ფოსფორის მჟავა უნდა აკმაყოფილებდეს სტანდარტით 10114-39, ექსტრაქ- 
ციული კი სტანდარტით 100პ4-38 გათვალისწინებულ შემღეგ მოთხოვნებს. 

(ცხრ. 11): 

  

ცხრილი 11 

ტექნიკური | ეკსტრაჰ ე - 
ელემენტების დასაზელყბა I ხარისხი | II ხარისი ციული 

    
  

ნიკური ფოსფორის მჟავა IMვ60ს პროცენტო- 
რამ ბით, არანაკლები ' 70 70 55 

სიმკვრივე. როდესაც ტემპერატურა უდრის 20%0, 
არაუმცირესი . . . 1.53 1.63 –   

ტექნიკური ფოსფორის მჟავას ხსნარის დასამზადებლად საჭიროა 100” 
ლიტრ წყალში ჩავურიოთ 3,3--3,5 ლიტრი ტექნიკური ფოსფორის მჟავა 

და კარგად მოვურიოთ სათანადო ხელსაწყოთი. ხსნარის სიმკვრივე იზომება. 

არეომეტრით.- განუწყვეტლად მოქმედი გამჟღენთი მოწყობილობებისათვის. 

45



დამზადებული მასის შედგენილობაში ფოსფორის სიმჟავის რაოდენობა უნდა 

აღწევდეს 2--2.2მ/.-ს, რომლის დროს გამჟღენთი ხსნარის სიმკერიეე 1,012-ის 
ტოლი „უნდა იყოს. | 

: პერიოდული ჩატვირთვის მოწკობილობისათვის ფოსფორის მჟავას ხსნა- 
რი მზხადდება 1,5--I,8?/-ანი კონცენტრაციის. ხსნარის სიმკვრივე აღწევს 
1,007 1,010. 

ასანთის ღეროების გასაჟღენთი ხსნარის სიჭჰკვრივე დღეში ოთხჯერ უნდა 
შევამოწმოთ . 

ამოფოსის ხსნარი 

ამოფოსი ანუ. ფოსფორმჟავა ამონიუმი I(MIMI,),899,) უნდა აკმაყოფილებ- 

დეს სტანდარტით 1067-43 გათვალისწინებულ ზოთხოვნებს. ამოფოსიდან 
დამზადებული ასანთის ღეროების გამჟღენთი ხსნარი უნდა შეიცავდეს 1,1-– 

1,2, ამოფოსს. 
ამოფოსი კრისტალური ნივთიერებაა; მას თეთრი ფერი აქვს და წკალში 

ადვილად იხსნება. 
ასანთის ღეროების გამჟღენთი ამოფოსის ხსნარის დასამზადებლად 2.5 

კგ პმოფოსი უნდა გავხსნათ 97,5 ლიტრ წყალში, რომელსაც თანდათან ღა- 
ვუმატებთ, საჭიროების მიხედვით, 60-70 C ტემპერატურის მქონე წკლის 

ოთხმაგ რაოდენობას-–ამოფოსის წონის მიმართ––რის შემდეგ ნარევს მოვუ- 
რევთ, ვიდრე ამოფოსი მთლიანად ა=5< გაიხსნება. 

თუ ხსნარი მაგარია, მას დავუმატებთ თბილ წყალს. 

სუპერფოსფატისა და გოგირდის სიმჟავის ხსნარი 

სუპერფოსფა ტი რუბი ფერის ფხვნილია; მზადდება ძვლების ქიმიური გა- 
დამუშავებით. სუპერფოსფატი უნდა აკმაყოფილებდეს სტანდარტით 10918-«0 
გათვალისწინებულ მოთხოვნებს, ხოლო ხსნარში გასარევი გოგირდის სი- 
შეავე–სტანდარტით 2184-41 გათვალისწინებულ მოთხოვნებს, სუპერფოს- 
ფატის ფხვნილი წინასწარ უნდა გავცრათ რკინის. სპეციალურ. საცერში. 
ხსიარის დამზადებისათვის საჭიროა აუზი ტევადობით 1000 ლიტრი. აუზში 
წინასწარ ჩავყრით სუპერფოსფატს 42 კგ-ის რაოდენობით, ზწემდეგ დაეას- 

ხამთ 900 ლიტრ ცხელ წყალს ტემპერატურით 80---90%, და მოვურევთ "ა- 
თანადო ხელსაწყოთი. როდესაც ხსნარის ტემპერატურა დაიწევს 40--50%- 

მდე, მასში ჩავასხმთ გოგირდის სიმჟავეს 3 ლიტრის რაოდენობით და 

კარგად მოვურევთ. ნარევის დაწდობის შემდეგ სუფთა ხსნარს გადავიტანთ 

გამეღენთ ორმოში. 
სუპერფოსფატის მაქსიმალურად: გამოყენების მიზნით, ხსნარის გამოლე- 

ვის შემდეგ, აუზში დარჩენილი სუპერფოსფატის ნალექს ვუმატებთ ახალ სუ- 

პერფოსფატს, 20 კგ-ის რაოდენობით; შემდეგ დავასხამთ ცხელ წყალს, რო. 
"დესაც ნარევის ტემპერატურა დაიწევს 40 --509-მდე, დავუმატებთ 1,25 ლიტრ 
გოგირდის სიმეავეს და მოვურევთ. ორი-სამი ·სსაათის შემდეგ ნარე- 
ვი დაწდება, შემდეგ ხსნარს. გადავიტანთ ასანთის ღეროების გასაუღენთ 
«თრმოში. 
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ბუბკოს დასაგჯაღებელი მახალები 

ასანოის კოლოფების შესაწებებელი და ეტიკეტის დასაკრავი ბუბკოს 
დასამზადებლად უნდა გამოვიყენოთ შემდეგი მასალები: 

1) კარტოფილის ან სიმინდის სახამებელი; 
2) კაუსტიკური სოდა ან გოგირდის სიმჟავე; 
3) პურის ფქვილი. 

კარტოფილის სახამებელი 

ასანთის დასამხადებელი ტექნოლოგიური პასპორტის (1948 95.) მიხედ- 
"წვით კარტოფილის სახამებელი უნდა აკმაკოფილებდეს სტანდარტის 8561- 

1რიი მოთხოვნებს და უნდა შეიცავდეს (ცხრ. 12): 

  

  
      

ცხრილი (2 

I | პირველი | მეორ 
ელემენტების დასახელება I ექსტრა პრიმა | არიი მარიი 

1. ტენიანობა პროცენტობით, არაუმეტესი . 20 20 პი 

2. სიმჟავე 0, MM0011%ა-ით, არაჟმეტესი | 18 2ი 95 ეი 

3. ნაცრიანობა მშრალ მდგომარეობაში პროცენ- ! ' 
ტობით, არაუმეტესი , , .. | ივ ე 0.» 08 | 1,7 

I 

პირველი ხარისხის სახამებელი თეთრი ფერისაა, მეორე ხარისხის. კი 

“ნაცრისფერი. 

სიმინდისაგან დამზაღებული სახამებელი 

სიმინდისაგან დაზზადებული სახამებელი უნდა აკმაყოფილებდეს სტანდაC- 

ტით ·:8660-8Lიი გათვალისწინებულ მოთხოვნებს და უნდა შეიცავდეს («ხ. 

ცხრ. 13): 

  

  

ცხრილი LL 

მაღლესი პირეელი მეორე 
ელემენტების დასახელება | ირას ოს იი ამერია" 

1. ტენიანობა პროცენრობით .. .. 16) ! 13 (3 
I 

2. სიმჟავე 0,1 MM801I, პროცენტობით, არაუმე- 
ტესი · · ' ” | ჯ ვ) 

ვ. ნაცრიანობა პროცენტობით, არაუმეტესი 0,2 | 0.3 | 05 
I 

კაუსტიკური სოდა 

ტექნიკური კაუსტიკური სოდა გვხვდება როგორც მაგარი, ისე თხევადი 
სახის, იგი უნდა აკმაყოფილებდეს სტანდარტით 2263-43 8%C გათვალის- 
წინებულ შოთხოვნებს და უნდა შეიცავდეს MI260V-ს 92-დან 95 პროცენ- 

“ტამდე. 
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გოგირდის მჟავა 

გოგირდის მჟავა უნდა აკმაყოფილებდეს ტექნიკური პირობებით 2184-41 
გათვალისწინებულ მოთხოვნებს და უნდა შეიცავდეს #M,50,-ს არაუმცირეს. 
65ჰ/ე-ისა. 

თავი მესამე 

მორების ბრძივად დაპრა 

საწყობში მოსული მორები მზადდება სათანადო სტანდარტის მიხედვით, 
სიგრძით 2 მეტრი და მეტი, 0,1 მეტრის გრადაციით. მზადდება აგრეთვე 

მოკლე ზომის მორები, ე. ი. ნამორები, რომელთა სიგრძე დამოკიდებულია. 
შპონის გამხდელი დაზგების კონსტრუქციაზე და შპონის საჭირო სიგანეზე. 

ვერხვის მერქნიდან ასანთის ღეროებისა და კოლოფების დასამზადებლად 
ნამორები, სათანადო ნამატით, მზადდება შემდეგი სიგრძის: ასანთის ღერო–- 
ებისათვის ერთდროულად შპონის ორი ლენტის გახდის დროს (თითოეული 

ლენტიდან 8 ცალი ასანთის ღეროს მისაღებად), ნამორის სიგრძე უდრის 
ორივე ლენტის სიგანის ჯამს, მიმატებული სუფთა ნაწიბურებიანი შპონის. 

მისაღებად საჭირო ჩამოსაჭრელი ნამატი, სიგრძით 20 მმ. 

იმ შემთხვევაში, როდესაც ნამორებს სიგრძით ვამზადებთ ერთი ლენტის.. 
გასახდელად, მაშინ ჩამოსაჭრელი ნამატი ეძლევა 15 მმ. 

ნამორიდან ახდილ ლენტს სიგანეზე ეძლევა სათანადო ნამატი--16 მმ,. 

ასანთის ღეროების დამჭრელ დაზგაზე სუფთად ჩამოსაჭქრელად. 
არსებული სტანდარტის მიხედვით 3/4 ფორმატის ასანთის ღეროს სი-. 

გრძე უდრის 43 მმ-ს, ე. ი. ორი ლენტის ამოჭრის დროს ნამორის სიგრძე 
იანგარიშება შემდეგი ემპირიული ფორმულით: 

#=/7,-.#+6-.1M-+01 (18).- 

სადაც # არის ნამორის სიგრძე მმ-ით; 

ბ-ასანთის ღეროს სიგრძე მმ-ით; 

ი-ერთი ლენტის შპონის სიგანეზე გამოჭრილი ასანთის ღეროთა რაო- 

დენობა ცალობით; 

C-- შპონის ლენტზე დასაშვები ნამატი ასანთის ღეროების სუფთად გა- 

მოჭრისათვის მმ-ით; 

#,--–ნამორიდან ამოჭრილი შპონის ლენტის რაოდენობა ცალობით; 
ფ--ნამორზე შპონის ლენტების სუფთად გამოჭრისათვის დასაშვები ნამა– 

ტი მმ-ით. 
ფორმულაში სათანადო მნიშვნელობების ჩასმით, ორი ლენტის გახდის. 

დროს ნამორის სიგრძე იქნება: 
#=43.8-L16.2-IL- 20 =740 შმ. 
ამავე სიგრძის ნამორებს ვიყენებთ კოლოფების შპონის გამხდელ დაზგაზე. 
მოცემული ზომებიდან ნამორის სიგრძეში სხვაობა დასაშვებია + 5 მმ. 
გ. პ. ბისტროვის „ასანთის წარმოების“ მიხედვით ნამორის სიგრძე მილი– 

მეტრობით მოყვანილია მე-14 #, 8 და 8 ცხრილებში: 
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ცხრილი 14 
#. ახანთის ღეროების შპონისათვის 

  
  

  

            

  

    
  

  

  
  

  

  

        

ერთი ნამორიდან ვ/4 
მი რ 74 ფორმატის (ასანთის ღეროს | 7/8 და 4/4 ფორმატოს (ასანთის 
საე არიი, სიგრძე 48 მმ) ღეროს სიგრძე 48 მმ) 

I ნამო– 
შპო-  ასან-| ლენ- (8, შორის | ნამორზე ნამო- ლენ- | მ, შორის! წამორზე“ რის 
ნის თის | ტის | ნამატი | მიცემუ- საარ ტის | ნამატი ,,. სელ საერ- 

ლენ- | ლერო-| სიგა- |ღეროების| ლი ჩამო- ე ო. სიგა» (ლ ღეროების, ჭრელი თო 

ტი ები | ნე | დაგრისასსავრ, ნამ. | „ირ | ნე დაჭრისას| ნამატი ხიგრ- 

' 
' 2 #7 | 618 16 პ0 ხვ 693 16 იი 708 
2 2 7დაც 66! 16 90 68! | 736 16 90 756 
ვ 2 8 | 7%« 16 ბ0 წე /”მგჯ) 16 90 804 
4 | 9 |8და9 #7 16 ი” | 77 I მყჯ| 16 ი | 859 
ნწ 2 9 790 16 აი 810: 880 16 90 900 

6) 1 8 |! 32% 8 )ბ | §67| 409 8) Iნ | 4I/77 
7 1 9 895 8 15 410) 440 8 15 455 

8 1 10 438 8 15 453) 488 8 15 503 

§ 1 11 4681 8 15 496) 536 8 15 ნ5) 

10 I 12 ცო) 8 15 839 I 594 8 15 609 

8. გარეთა კოლოფების შპონისათვის 

-I1 3.4 და?/8 ფორმატის ასან- | · #%# მირიამ '/ თისათვი ს 4/4 ფორმატის ასანთიხათვის 

- | დილი ლენ– - | ნამორის. რის რიზ ის რაოდე- ლეს ინ ების ჩამოსაჭ- ნამორის ლენტების ჩამოსაქ- ნამორის 
ზე ობა „ცალო- რელი ნა-) საე რთო ჯამური რელ საერთო 

ატი ხი ატი სიგრძ,. სიგანე ით | გრი მე” ი ე სიგანე მმით) ვმ.ათ მით. 

.1 4 468 20 კ88 484 20 504 

2 წ 586 20 605 605 20 625 

8 6 702 90 7.2 | 726 90 746 

4 7 819 90 ყი ს 8 90 9867 

8. შიგა კოლოფების შპონიბზათვის 

#M;, | ერთი ნამო– 3/4 და შირ სთეისაის ასან- 4/4 ფორმატის ასანთისათვის 
რიდან გახ–- '_--.. 

რიგ- | დილი ლენ- ჩამოსავ- : ნამორის ჩამოსა- | ნამორის 
''ზე ტის რაოდე- მაიერი რელი ნა- საერთო ლარი კრელი საერთო 

ნობა ობ. 2 ატი სიზ ნამატი სიგრძ 
ლალო“ სიგანე მ-ით! მერთ | მმ-ით | სიზანე მმ-ი | მმ ით | მმაით 

1 ა 898,4 20 418,4 416.9 20 436,0 

2 8 წ90,0 20 610,0 694,0 20 644,0 

8. 4 7868 20 806,8 832,0 20 852.0 

4. ზ. დ. მაცაბერიძე. 49



თუ დაზგაზე ერთდროულად გასახდელი შპონის ლენტების რაოდენობა 

სიგანეზე ცნობილია, მაშინ ნაშორის სიგრძე შეგვიძლია აგრეთვე გამოვიანგა- 
რიშოთ კოლოფის დასამხადებელი შპონის სიგანის ზომების მიხედვით, რომე- 

ლიც მოცემულია ქვემომოყვანილ 14-ა ცხრილში. 
ცხრილი 14-ა 

  

  

  

  
  

ასანთის კოლოფების შპონის სიგრძე გპოწეს ხშბაზე შპონის სისქე მმ-ით 
ფორმატის და შპონის _ _ ვები 
ლენტების დასახელება ძირითადი) დასაშემა. ძირითადი დასაშვები ძირითადი დასაშვები 

ზომები რები ზომები გადახრები| ზომები /გადაარე- 

3/4 ფორმატის: 

გარე კილოფებისათვიის . .| 3000 + 50 117,0 + 1,0 0,783 => 0,1 

შიგა კოლოფებისათვის , .. .. 3000 + წ0 196,7 =>+ 1,0 0,783 2 0,1 

კოლოფების ფსკერისათვის . . 8000 « §0 46,0 –+ 10 0.88 + 072 

7/8 ფორ?ატის: . 

გარე კოლოფებისათვის . . . 8000 + 50 11V,0 2 1,0 0,73 2 9,1 

შიგა კოლოფებისათვის 3000 + 50 208,0 + 1,ი 0,73 > 97! 

კოლოფების ფსკერისათვის . 3000 + 50 · წ2 + 10 0,93 >92 

4/4 ფორმატის: | 

გარე კოლოფებისათვის · 9000 + 50 | 121,5 == 1,0 0,723 23 01 

შიგა კოლოფებისათვის · 8000 =–+ 50 208,0 + 1,0 0,73 2- 0, 

კოლოფების ფსკერისათვის . „| 8000 >50, წაი!) 10 1.04 == 9,2         
როგორც ზემოთ აღვნიშნეთ, ასანთის წარმოებაში ძირითად მასალად 

გამოყენებულია ვერხვის მერქანი; მისგან უმთავრესად ვამზადებთ ერთნაირი 

სიგრძის ნამორებს, როგორც კოლოფების, ისე ღეროებისათვის. 

საქართველოში ასანთის ნედლეულად გამოყენებულია თხმელის მერქანი, 

რომელიც გაცილებით უფრო ძნელი დასამუშავებელია, ვიდრე ვერხვის მერ- 

ქანი. პრაქტიკით დადასტურდა, რომ, თუ ასანთის ღეროების შპონის გამ- 

ხდელ დაზგაზე ორი ლენტის შპონის ამოსაღებად გავუშვებთ იმავე ზომის 

თხმელის ნამორებს, როგორსაც ვერხვისას ვამზადებთ, ე. ი. სიგრძით 740 მმ-ს, 

შევამჩნევთ, რომ შპონის ლენტის ზედაპირი სხვადასხვა ადგილზე ამოგლეჯი- 

ლი იქნება მომტკიცი სახაზავის დაწოლით, რადგან ·თხძელის მერქანს ახა!ია- 

-თებს მეტი სიფიცხე და ხშირი, თამბაქოსებრი, პატარა ზომის როკები, რომ- 

ლებიც ძალზე ამცირებენ ასანთის ღეროების ხარისხს. მუშაობის გასაადვილე- 

ბლად, მასალის ეკონომიის თვალსაზრისით და შპონის ლენტის კარგად დაწ- 

ნეხვისა და სუფთა ზეღჯაპირის მქონე შპონის მისაღებად უმჯობესია ასანთის 

ღეროების შპონის გამხდელი დაზგისათვის დავამზადოთ მოკლე ზომის ნამორები, 

გ. ი. სიგრძით 420 მმ. მისგან ამოიჭრ ფპონი ი, რომლის სიგა- 

ზეზე მივიღებთ ასანთის ღეროს ება ერთი წის ლენტი, დ ბ 

ერთი აქციზური ყუთი ასანთის დასამზადებლად იხარჯება 0, 0508 “კუბ. 

მეტრი ვერხვის მე«ქანი; თხმელის მერქანი იხარჯება 28-32 ბ%/-ით მეტი, რად- 

გან თხმელის მერქანს ახასიათებს მეტი როკიანობა, სიმრუდე, ხვეულობა, 'სი- 
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დამპლე და ნაკლები სიმტკიცე, რომლებიც საგრძნობლად ამცირებენ სასარ- 
გებლო გამოსავალს. 

საჭიროა წარმოებაში მთავარი ყურადღება მივაქციოთ ნედლეულის ხარ- 
“ჯის ეკონომიას. ამ მიზნით მერქანი წინასწარ უნდა დავახარისხოთ და მსო- 
“ლოდ შემდეგ დავჭრათ ნამორებად, სიგრძეების მიხედვით ორ ზომად: 1) კოლო- 
-ფების შპონისათვის სათანადო ნამატით--740 მმ, 2) ღეროების შპონისათვის, 

შპონის ერთი ლენტის მისაღებად და სათანადო ნამატით --420 მმ. 
ასანთის წარმოებაში ხშირად ნამორები იჭრება ერთი და იგივე სიგრძთიზ, 

«როგორც კოლოფების, ისე ღეროებისათვის. 
მორის ნამორებად დაჭრის დროს საჭიროა დავიცვათ შემდეგი წესები: 
1)ნამორი უნდა გადავჭრათ მორის ღერძის პერპენდიკულარულად; 
2) არ დაიშვება ნამორის გადაჭრა ამოსავარდნ კორძთან; 

3) დიდი სიმრუდის მქონე მორი უნდა გაღავქრათ სიმრუდის ადგილზე 
და გადაჭრილი მორის ნაწილები ცალ-ცალკე დავჭრათ ნამორებად; 

4) მორის დაჭრა ნამორებად უნდა დავიწყოთ წვრილი თავიდან; 

5) ნამორის ზომები ზუსტად უნდა დავიცვათ; 
6) გადაჭრა უნდა ვაწარმოოთ ისე, რომ ნამორზე არ წარმოიშვას შუა– 

„გზარები და არ მოხდეს გვერღჯის ახლეჩვა; 

7) უნდა ვეცადოთ, რომ ნარჩენები დავიყვანოთ მინიმუმამდე. 

ბალანსური ხერხი 

ასანთის წარმოებაში ·მორის დაჭრა ნამორებად უმთავრესად წარმოებს 
"ბალანსური ხერხით (ნახ. 28 და 29), რომელიც შედგება შემდეგი ძირითადი 

#აწილებისაგან: 1) მერხევი ჩარჩო ანუ ბალანსირი; 2) ხერხის ლილვი, მოთა–- 

  

  
ნახ, 28. ბალანსური ხერხი. 

ვსებული მერხევ ჩარჩოზე; 3) საკისურები; 4) ლილვი, რომლის ირგვლივ ქა- 
ნაობს მერხევი ჩარჩო; 5) მერხევი ჩარჩოს დასაყრდნობი ბჯენები (კრონშტე- 
-ინები); 6) ბალანსური ჩარჩოს გამაწონასწორებელი ტვირთი, რომელიც დამა- 
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გრებულია ჩარჩოს მეორე ბოლოზე; 7) ბერკეტი სათანადო სახელურით, რომ–- 
ლითაც ხერხს ვამოძრავებთ ზემო და ქვემო მიმართულებით; 8) ხერხის დისკო; 

9) ელექტროძრავი; (10, 11, 12 და 

13) შკიეები; 14) მისაბჯენი, სათა- 
ნადო თარგით, რომელიც მორს 

აჩერებს უძრავად. თარგის (15) 
და მისაბჯენის (14) დასამაგრებე- 
ლი კრონშტეინის დახმარებით 

მორიდან ნამორს ვჭრით საჭირო 

სიგრძის მიხედვით. მისაბჯენამ- 

დე მორის მისაწოდებლად ხერხის ქვემოთ მოთავსებულია ორი ფილა (16) 

და (17), რომელნიც ქმნიან საყრდენ-საკონტროლო ბაქანს. 

  

5ახ. 29. ბალანსური ხერხის კინემატიკური სქემა 

  

ნახ, 30. წინა და უკანა ვაგონეტები. ნახ, 81. სქემა ხერხის დიამეტრიხ: 

განსასახზღვრელად, 

ნამორი სწორად გადაივრება მაშინ, როდესაც მორი კარგად მიებჯინება 

თარგს (14) და ფილებს (16-17). 

ნამორებად დასაჭრელად მორები ხერხამდე მიგვაქვს სპეციალური ვაგო-- 

ნეტებით (ნახ. 30); 

ხერხის დისკოს დიამეტრის გამოანგარიშება 

ხერხის დიამეტრის სიდიდე დამოკიდებულია გადასაჭრელი მორის დია– 

მეტრზე (ნახ, 31). ხერხის დიამეტრი იანგარიშება შემდეგი ფორმულით: 

ს=2(0M-–-7-+0თ, (19%. 
სადაც ს არის ხერხის ღიამეტრი მმ-ით; 

#M––გახერხვის სიმაღლე მმ-ით; 
„ხერხის დამქერი საყელურის რადიუსი მმ-ით; 

§- მარაგი, მრუდი ან კორძიანი მორების გახერხვისათვის, მმ-ით. 

საყელურის რადიუსი იანგარიშება ფორმულით: 

ჯ=2,5V #7. (20)- 
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პრაქტიკული დაკვირვებით მარაგი C=0,11); აქედან გამომდინარე ხერ- 

ხის დიამეტრის საანგარიშოდ მივიღებთ სახეშეცკვლილ ფორმულას: 

ა =(3--V10--2,5. #)? მმ-ით. (21) 
ხერხის დიამეტრი აგრეთვე შეგვიძლია ვიანგარიშოთ შემდეგი ემპირიუ- 

ლი ფორმულით: 

პი ჩ=-46-+2, (22) 
სადაც ს და # იზომება მილიმეტრობით. 

მაგალითი: გამოვიანგარიშოთ ხერხის დიამეტრი, როდესაც გადასახერხი მორის სი– 

მაღლე #=800 მმ-ს. თუ ფორმულა (21)-სი ჩავსვამთ ს# სიდიდეს, მივიღებთ: 

9=(8+IV/10-L2,ნ6 · §0ე)+=960 მმ. 

თუ #-ის მნიშვნელობას ჩავსვამთ (92)-ე ფორმულაში, მივიღებთ; 

ყ00+ > +9, ანუ 

ყ0-L90=3000, 

აქედან: =23000-20 =990 მმ.   

ამ ფორმულებით გამოანგარიშების დროს ვღებულობთ ხერხის მინიმალურ დიამეტრს, 

ახალი ხერხის შერჩევისას საჭიროა ავიღოთ იგი უფრო დიდი დიამეტრის, რაჯგან ხეოხს ყო_ 

ველ 16 საათში სჭირდება კბილების გალესვა, ხოლო ყოველი გალესვის დროს ხერხის დია– 

მეტრი მცირდება დააბლოებით 1,5 მმ-ით, აგრეთვე ხერსის დიამეტრის ნაწილს იკავებს მისი 

დამჭერი საყელური; აქედან გამომდინარე მაგალითში გამოანგარიშებული 990 მმ-ის ნაცვლად 

უნდა ავიღოთ ხერხის დიამეტრი, დაახლოებით 120 მმ. 

ბალანსური ხერბის გარდა დიდი 

დიამეტრის მქონე მორების განივად გჭა- 

დასახერხად იხმარება ე. წ „მელაკუდა“ 
ხერხი. მიმმართველი 

ლ< ნკირები 

ხერხის დისკოს დამაგრება -- წი – _ ყრუდ დამაგრე- 
ლილვჭყე „ქანჩი #2 ბული საყელური 

  

    
    

”2: 

ხერხის დისკოს ლილვზე და- (L"- ა.ე _- 

მაგრება წარმოებს ორი ცალი 26222 

დამჭერი საყელურის საშუალებით + სარ ს 

(ნახ. 32). ერთი მათგანი ყრუდ I „სარჭი ხერხის ჯიყვი 

  

'(უძრავად) არის ლილვზე დამა- ხერხი > სათაჯისუფლალ 

გრებული, მეორე კი ლილვზე პამოსაგები 
თავისუფლად ეცმევა. ყრუდ წა- საყელური 
მოგებულ საყელურს ხერხის მხრი- 

დან აქვს ხერხის დისკოს დამქე- ნახ. ვი. ხერხის ლილვზე დამაგრება. 
რი სარჭი. 

ლილეზე მრგვალი ხერხის დაყენებისას უნდა დავიცვათ შემდეგი პირობები: 

1) ხერხის ტანის საყელურზე მისაყრდნობი სიბრტყე უნდა იყოს პერპენ- 

დიკულარული ლილვის ბრუნვის ღერძისა, რაც უზრუნველყოფს ხერხის ბრუნ- 
ვას ღერძისადმი მართობ სიბრტყეში; 
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2) ხერხი ისე უნდა იყოს დაყენებული, რომ მისი (ცენტრი ემთხვეოდეს 

ლილვის ცენტრს; 

3) საყელურებში ხერხის ჩამაგრება საიმედო უნდა იყოს; 
4) საყელურების სიბრტყეს, რომლითაც ხერხი მაგრდება, უნდა ჰქონდეს 

სწორი ზედაპირი, ამოზნექილობა არ დაიშვება; 5) ლილვზე ხერხი მჭიდროდ- 
უნდა იყოს წამოგებული, სიხალვათე დაიშვება მხოლოდ 0,15 მმ-მდე. 

ხერხის დისკოს დამჭერი საყელურის დიამეტრი იანგარიშება შემდეგი” 
ფორმულით: 

ძ=5VX, (23), 

სადაც: ძ არის საყელურის დიამეტრი მმ-ით; 

MსM-ხერხის დიამეტრი მმ-ით. 

8რის სიჩქარის გამოანგარიშება 

დაზგის მერხევი ჩარჩო უნდა იყოს დამაგრებული ისე, რომ ხერხის მუ- 
შაობის დროს იგი არ ირხეოდეს და ადვილი იყოს მისი წონასწორობაში 

მოყვანა. 

ჭრის სიჩქარე იანგარიშება ფორმულით: 

XI) · M 
შ=-- ე“ მ/წამში, (24» 

სადაც ჯ არის 3,14; 

X--ხერხის დიამეტრი მეტრობით; 
ჯ--ხერხის ღერძის ბრუნვათა რიცხვი წუთში. 

ხის განივად გახერხვის დროს ჭრის სიჩქარე აღწევს 50 – 60 მეტრს წამში. 

ხერხის ბრუნვათა რიცხვი იანგარიშება ფორმულით: 

99 ბრ/წუთში. (25)-   #= 

მაგალითი: თუ ავიღებთ ხერბს დიამეტრით 0=1000 მმ და ჭრის სიჩქარვს V =50 მ/წამში. 
შაშინ (25)-ე ფორმულაში მნიშვნელობების ჩასმით მივიღებთ: 

60 · 50 – -3-ე-=940 ბრ/წუთშ M= -31ვ- /წუთში, 

დაზგის მწარმოებლობის განსაზღვრა 

ბალანსური ხერხის მწარმოებლობა იანგარიშება შემდეგი ფორმულით: 

» MM. _ 3600-M# =-.294=- 2 
4ს ჩი თ, 897. 7 (20 

სადაც: 4ს არის ხერხის მწარმოებლობა ერთ საათში აქციზური ყუთობით; 

M=განახერხთა რაოდენობა საათში; 

ჩე ერთ მორზე მოსული განახერხთა რაოდენობა; 

M-–მორის მოცულობა კუბიკური მეტრობით;



„· #“-დაზგის გამოყენების კოეფიციენტი დროის მიხედვით, რომელიც 
აიღება 0,85--0,90; 

2?სა––ერთი გადაჭრისათვის საჭირო დრო წამობით; 
#ი,--მერქნის ხარჯი კუბიკური მეტრობით ერთ ყუთ ასანთზე. 

ბალანსურ ხერხს მომსახურებას უწევს სამი შუშა: მედაზგე, მედაზგის 
თანაშემწე და დაჭრილი ნამო“ების გამტანი. 

მედაზგის მოვალეობას შეადგენს ჭრის დროს ზერზის უშუალოდ მომსახუ- 
რება; მედაზგის თანაშემწე დაზგასთან აწვდის დასახერხ მორს; გამტანს გააქვს 

გადაჭრილი ნამორები და შემდგომი ნამორის გადასაჭრელად ასწორებს თარგს 

და საბჯენს. 
ძირითად მუშებთან ერთად ბალანსურ ხერხზე მომსახურების გასაწევად 

დამატებით საჭიროა 1-3 კაცი, რომელთა მოვალეობას შეადგენს: 
1) მორების მიგორება ხერხთან, 2) რონოდებზე ნამორების დაწყობა და 

გასაორთქლ კამერაში შეტვირთვა-გამოტვირთვა და 3) ნამორებიდან ქერქის 

გაცლა. , 
ბალანსური ხერსის ტექნიკური მონაცემები 

დამამზადებელი ქარხანა–-,.MVი008C6MMM M073M6C+X“, LL. 900608. 
დაზგის მარკა .. . . LI6-3 

გადასახერხი მორის უდიდესი დიამეტრი 350 მმ 

ხერხის დიამეტრი . · 1000 მმ 

ხერხის ბრუნვათა რიცხვი. წუთში 1000 ბრ/წთ 

ელექტროძრავის ძალომნება .., , 9,1 კვტ 

თ ბრუნვათა რიცხვი . 1000 ბრ/წთ 
დენის დაძაბულობა . 220 ან 380 ვოლტი 

გაბარიტული ზომები დაზგისა მმ-ით 

ა სიგრძე . 2600 
· სიგანე . 830 

წონა... –-_  ” ........ 54კგ 
ზამთრის პერიოდში ხერხის გალესვა წარმოებს ცვლაში ერთხელ, ხოლო 

ზაფხულის პერიოდში–-ყოველ ორ ცვლაში ერთხელ. 

მორის ნამორებად დახერხვის და გაორთქლვის შემდეგ გვხვდება: 
1) არაზომიერად დაჭრილი ნამორები; 
2) ირიბად დატორსილი ნწამორები; 
3) დაუტორსავი ნამორები; 

4) ცუდად გაქერქილი და ტალახში დასვრილი ნამორები; 
5) გაუორთქლავი ნამორები; 

6) ნამორები, რომლებიც არ აკმაყოფილებენ სტანდარტით გათვალისწი- 
ნებულ მოთხოვნებს. | 

მუშაობის პროცესში წუნის გამომწვევი მიზეზებია: 
1) მისაბჯენის არასწორად მოწყობა ან მხერხავის უყურადღებობა ნა- 

მორების მოხერხვის დროს;



2) საყრდენ-საკონტროლო ბაქანზე მორის არასწორად დაყრდნობა ხერ 

ხვის პროცესში; 
3) მუშის მიერ ტექნიკური წესების დარღვევა; 

4) მუშის მიერ უხარისხოდ მუშაობა; 

5) საორთქლავ ან სახარშავ კამერებში ორთქლის არასაკმარისი რაოდე- 
ნობით მიწოდება ან გაორთქლვისათვის საჭირო დროის შემცირება; 

6) წინასწარ დაუხარისხებელი მორის დაზგასთან მიწოდება. 

ბაქინული ნამორების ბალღობა 

ზამთრის პერიოდში საწყობში დაწყობილი ტენიანი მერქანი იყინება-, 
გაყინული მერქნის დამუშავება შპონის გამხდელ დაზგაზე შეუძლებელია. 

გაყინული მერქნის გასალლობად შეიძლება გამოვიყენოთ: ორთქლი, ცხე- 

ლი წყალი და თბილი ჰაერი; მათ შორის ასანთის წარმოებაში ყველაზე მისა- 
ღებია დასამუშავებელი მერქნის ორთქლით გალღობა. გაყინული მერქანი. 
წინასწარ უნდა დავჭრათ ნამორებად და შემდეგ გავვორთქლოთ სპეციალურ 
საორთქლ კამერაში; გაორთქლვის შედეგად მერქანი ელასტიკური ხდება. 

გაორთქლილ ნამორებს უნდა გავაცალოთ ქერქი და შემდეგ დავამუშაოთ 
შპონის გამხდელ დაზგაზე. · · 

საორთქლ კამერაში ნამორების გაორთქლვის ხანგრძლიობა 2--4 საათია. 
კამერაში მიწოდებული ორთქლის წნევა არ უნდა აღემატებოდეს 2 აბსსოლუტურ 

ატმოსფეროს და ტემპერატურა-L-90%. ნამორების გამოტვირთვის დროს ტემპე- 

რატურა კამერაში უნდა იყოს-–I-509-C, ხოლო ნამორების ზედაპირის ტემპერატუ- 

რა ფანერის გამხდელ დაზგებზე დამუშავებისას არ უნდა აღემატებოდეს-L-30“-C. 

  
' ნახ. 838. ნამორების საორთქლი კამერა. #; 

=> 
საორთქლი კამერა (ნახ. 33) წარმოადგენს მჭიდროდ აშენებულ ·აგურის 

შენობას; რომელიც სითბოს კარგად უნდა ინახავდეს და მისი.კარები: ჰერმე- 
ტულად უნდა იხურებოდეს. საორთქლი კამერის ძირითადი ნაწილებია;; (1). 
ვიწრო ლიანდაგიანი გზა, (2) რამდენიმე ვაგონეტი, (3) ორთქლსადენი მილები, 
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(4) ამომწოვი მილი, (5) კარები, რომლებზედაც შიგნითა მხრიდან აკრულია 

თუნუქი და (6) რამდენიმე ორთქლის ვენტილი. 
კამერაში ნამორები იტვირთება განივად ისე, რომ მისი ორივე ტორსი 

თავისუფალი მისადგომია ორთქლისათვის. 
კამერაში სასურველია ერთდროულად იტვირთებოდეს ერთნაირი დი- 

ამეტრის ნამორები: დიაზეტრთა შორის სხვაობა დასაშვები”: 4 სმ. კა- 

მერის შეტვირთვის შემდეგ კარებს მჭიდროდ ხურავენ და უშვებენ შიგ სა- 
ჭირო რაოდენობის ორთქლს. ნამორების გასაორთქლად შეიძლება ვიხმაროთ 

ნამუშევარი (თელილი) ორთქლი. 
კამერაში , ორთქლის შეშვების ხანგრძლიობა დამოკიდებულია გარემოს 

ტემპერატურაზე, კამერის მოცულობაზე, გასაორთქლი ნამორების დიამეტრ– 
ზე და ორთქლის წნევაზე. 

ნამორების გაორთქლვის ხანგრძლიობას საზღვრავს საორთქლავი კამერის 
უფროსი, ხოლო გაორთქლვის ხარისხს ამოწმებს შპონის გამხდელი საამქროს, 
უფროსი ან მისი ოსტატი. იქ სადაც საორთქლავი კამერის უფროსი არ ჰყავთ, 
კამერის მუშაობას განაგებს შპონის გამხდელი საამქროს უფროსი. 

, თითოეულ კამერას უნდა ჰქონდეს გაორთქლვის რეჟიმის მონაცემები 
(ორთქლის შეშვების ხანგრძლიობა და ტემპერატურა), შეტვირთვის და გა- 
მოტვირთვის დროის მაჩვენებელი დაფა. 

კამერიდან გამოსული ნამორების მიტანა ქერქის გასაცლელ ადგილთან 
წარმოებს ვაგონეტით ან ხელის მაზიდათი. იმისათვის, რომ არ გაჭუქყიანდეს 
ქერქგაცლილი ნამორები, ისინი როგორც ქერქის გაცლისას, ისე დაზგებთან 

მიტანის შემჯეგ, უნდა დავაწყოთ ხის სუფთა ფენილზე. 
გაორთქლილი ნამორი დაზგებზე შპონად კარგად იშლება და გვაძლევს 

სუფთა ზედაპირის მქონე პროდუქციას. ასანთის წარმოებაში კარგი ხარისხის 
ნაწარმის მისაღებად სასურველია ნამორების გაორთქლვა ზაფხულშიც ჩავა- 
„ტაროთ. 

ნამრრებიდან ქერქის გაცლა (ბაქერქვა) 

ასანთის წარმოებისათვის, როგორც წესი, ნედლეული მზადდება ქერქ- 

გაუცლელი, რადგან ქერქის საშუალებით მერქანში ვინარჩუნებთ საჭირო სი- 

ნესტეს. 

მორიდან გამოჭრილ ნამორებს სასურველია გაორთქლვამდე შემოვაცა- 
ლოთ ქერქი, რაც საგრძნობლად შეამცირებს ორთქლის ხარჯს და გაორი,ქლ- 
ვის ხანგრძლიობას. ' 

ნამორებიდან ქერქის გაცლა შეიძლება ხელით, მაგრამ არსებობს სპეცია-- 

ლური ქერქის გაჭმცლელი დაზგებიც. 
ასანთისა და საფანერო წარმოებაში ნამორებიდან ქერქის გაცლას დიდი: 

მნიშვნელობა აქეს, რადგან მერქნის ქერქში ხშირად გვხვდება ქვიშა და კენ- 
„ჭები, რომელნიც ძალზე აჩლუნგებენ მჭრელ დანას. დაჩლუნგებული დანით 
გახდილი შპონი კი უვარგისია იგი იძლევა წქნდებულ ნაწარმს. „“ 

ქერქის გაცლით ნამორი გასუფთავების გარდა ცილინდრულ ფორმას 
„ღებულობს, რაც აადვილებს შპონად გახდისას დაზგაზე .მის დაყენებას; .ამ 
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ღონისძიებით საგრძნობლად იზრდება დაზგის გამოყენების კოეფიციენტი და. 

შპონის გამოსავალი. 

ნამორების გაქერძვა სელით 

ნამორების ხელით გაქერქვას, მიუხედავად მცირე მწარმოებლობისა, დიდი: 
გავრცელება აქვს ასანთის წარმოებაში. 

ნამორებიდან ქერქის ხელით გაცლა წარმოებს სპეციალური დანებით ან. 

ნაჯახით. 

ვერხვის ნამორების გაქერქვა სტახანოველ მუშას („ცვლაში შეუძლია 23 კუბ 
მეტრის რაოდენობით, ნაცვლად ნორმით გათვალისწინებულ 15 კუბ. მეტრი- 
სა; თხმელის ნამორის ხელით გაქერქვა კი უფოო რთულია, რადგან თხმელის- 
მერქანს აქვს სქელი და მაგარი ქერქი, აგრეთვე მას ახასიათებს ხშირი რო- 
კიანობა. მუშის მწარმოებლობა, ვერხვის მერქნის გაქერქვასთან შედარებით, 

მცირდება 30--40Vე-ით. 

ნახორების მექანიკური ზაქერქვა 

საბჭოთა კავშირში მზადდება მაღალი მწარმოებლობის ქერქის გამცლელი 
დაზგები; მათ დიდი გამოყენება მოიპოვეს ასანთის წარმოებაში (ნახ. 34). 

  

       

  

ალი ==" 

           

  

ნახ. 34. ქვრქის გამცლელი დაზგა. 

ეს დაზგები შედგება შემდეგი ძირითადი ნაწილებისაგან: 1) დაზგის დგა– 

მი მასზედ დამაგრებული საკისრებით, 2) ლილვი, 3) მუშა და უქმი შკივები, 

4) დისკო, რომელიც ბრუნავს ვერტიკალურ სიბრტყეში, 5) დისკოს რკი- 

ნის გარსაცმი, 6) მშილყელი, 7) ბაქანი და 8) საბჯენი. დაზგის ძირითადი მუშა 

ნაწილებია (ნახ. 35): 1) დანებიანი დისკო, 2) დანები, 3) დისკოს უკანა მხა- 
რეზე აქვს 4 ცალი ფრთა. 

ქერქის გამცლელ დაზგებზე იხმარება სპეციალური ფორმის მჭრელი და- 

ნები (ნახ. 36). 
36-ე ნახაზზე ნაჩვენებია მჭრელი დანის ზომები. დანის ლესვის კუთხე 

ტოლია 30--459-ის. დაზგაზე ნამორის გაქერქვა წარმოებს შემდეგნაირად: 
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გასაქერქ ნამორს ათავსებენ ბაქანხე (7) და ხელით უახლოებენ დანე- 
ბიან მბრუნავ დისკოს დისკოს ზედაპირიდან გაზოწეული დანები ბრუნ- 

ქის დროს ნამორს თლიან ქერქს. ნამორს აბრუნებენ თავისი ღერძის 

ირგვლიქ, ვიდრე იგი მთლიანად არ გაიქერქება. 

მოთლილი ქერქი გადის დანასა და. 

დისკოს შორის არსებულ ღრეჩოში, 

(02მ. 
  

I I I..I 
– 372 

  

      

  

  
ნახ. 30. ქერქის გამცლელი დაზჯჭის დისკო, ნახ, 36. ქერქის გამცლელი დახგის დანა, 

ფრთების (3) ბრუნვით წარმოშობილი ჰაერის შენწოვი ძალით (ნახ. 35) და- 
გამოიყრება გარსაცმიდან. მილყელით (6), (იხ. ნახ. 34). გამქერქავ დაზგას მო- 
მსახურებას უწევს ერთი ადამიანი (მედაზგე). მედაზგე ნამორს მოათავსებს 
დაზგაზე, ქერქის გაცლის შემდეგ ხსნის მას დაზგიდან და აწყობს ვაგონეტებ- 
ზე ან ტრანსპორტერზე, შპონის გამხდელ დაზგებამდე მისაზიდად. მედაზგის 
მოვალეობაა აგრეთვე დანის დაყენება, დაზგის სამუშაოდ მომზადება, მისი 

გაწმენდა და დაზეთვა. 
მედაზგემ ნამო-ი უნდა მიუახლოვოს დისკოს რომელზედაც დანებია. 

დამაგრებული, ფრთხილად, რომ ხელები არ დაიზიანოს, თანაც ნამორი კორ- 

ძებისაგან წინასწარ უნდა გაიწმინდოს. დიდი როკები მედაზგემ ნაჯახით უნდა 
მოთალოს.: დაზგას ესაჭიროება 4,5--5,5 კვტ სიმძლავრის ელ. ძრავი. დაზგის 

ჭრის სიჩქარე აღწევს 15--20 მ/წამში, დისკოს ბრუნვათა რიცხვი კი 400-- 

450 წუთში. 

შკონის ბახდის პროცესი 

შპონის გახდა ეწოდება ნამორის განუწყვეტელ გარდაქცევას მერქნის. 
ლენტად. ამისათვის დაზგის მომქერ საყალურებში ჩამაგრებულ ნამორს ვა- 
ძლევთ ბრუნვითი მოძრაობას, ამასთანავე დანას, რომლის მქრელი პირი პა- 
რალელურია ნამორის ბრუნვის ღერძისა, ვანიჭებთ განუწყვეტელ წინსვლითი 
მოძრაობას ნამორის ღერძისაკენ (ნახ. 37) მჭრელი დანა ეხება ნამორს და 
იხდება შპონი ნამორის მთელ სიგრძეზე (ნახ. 37), ნახაზიდან ჩანს, რომ ჭრა. 

მიმდინარეობს მორის მთელ სიგრძეზე. 
ამდაგვარად ნამორი გაიშლება მერქნის ლენტად, მსგავსად ქაღალდის 

რულონისა. 

მჭრელი იარაღია გამხდელი დანა (ნახ. 38). 
დანას აქვს მჭრელი წიბო ძ« და ქვემო მხარეზე რამდენიმე ადგილას ჩაჭ- 

რილი, დაზგის სუპორტზე ჭანჭიკებით დასამაგრებლად. დანის ძირითადი ზო– 
მები აღინიმნება შემდეგნაირად: 
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L--დანის სიგრძე მმ-ით, --დანის სიგანე მმ-ით. 

5-დანის სისქე მმ-ით, თ– დანის ლესვის კუთხე. 
დანის სამუშაო მხარე კარგად უნდა იყოს გასუფთავებული და გაპრია- 

| ლებული. 
პარა6ლამი შპონის გამხდელი დანები სზადდე- 

ბა ქ. გორკში, კაგანოვიჩის სახელობის 
ქარხანაში. 

    

  

   

დამწოლი 

  

  

    

  

დ >“ / ს 
დანის == რაბ დ 
ძრაობის“ რ” “ვიზ 
მართულება ბიუნვის 

ნახ 37. შპონის გახდის პროცესის სქემა. ნახ, 88, შპონის გამხდელი დანა. 

უშპკონის დასასელება და მისი ხარისხის” გაუმჯობესების 

მეთოდები 

“ასანთის წარმოებაში “შპონი ითვლება ძირითად ნახევარფაბრიკატად, 
იგი განკუთვნილია: ა) ღეროებისათვის, ბ) გარე კოლოფებისათვის, გ) შიგა: 

კოლოფების რკალად და დ) შიგა კოლოფების ფსკერად. ყველა სახის შპონის 

ხარისხი უნდა აკმაყოფილებდეს სამ ძირითად მოთხოვნას: 1) სიგლუვე, 2) სიმ- 
კვრივე და 3) თანაბარი სისქე, რაც დამოკიდებულია შემდეგ ფაქტორებზე: 

ა) მომტკიცი სახაზავის სისწორეზე და დანისა და მომტკიცი სახაზავის ურ- 

თიერთ განწყობაზე: 

ბ) დანისა და, მომტკიცი სახაზავის სწორ წალესვაზე; 

გ) დანისა და სახაზავის სწორად დაყენებაზე; 

დ) ნამორის ხარისხზე; 

განვიხილოთ ეს ფაქტორები ცალ-ცალკე. 

მომტკიცი სახაზავი შპონის გარეთა ბოქკოების დამწნეხ ხელსაწ- 
ყოს დამწოლი „ანუ მომტკიცი სახაზავი ეწოდება. მომტკიცი სახაზავის გარეშე, 
ნამორის მპონად გახდის დროს, შპონზე წარმოიშვება ბზარები. უკანასკნელთა 

-თავიდან ასაცილებლად საჭიროა შპონის ბოქკოების , გარეთა მხარეს დაწნეხვა. 

ამასთანავე მომტკიცი სახაზავი შპონს ამკვრივებს, აგლუვებს და, ნაწილობრივ, 
მექანიკურად ამცირებს, მის სინოტივეს. მომტკიცი სახაზავი წარმოადგენს 

'ზოლოვან რკინას, რომლის სამუშაო მხარე წალესილია კუთხით 48->-60”, ხო–- 

ლო მისი ნაწიბური მომრგვალებულია. , 

დანისს და სახაზავის ურთიერთ განლაგება ნაჩვენებია 39-ე ნახაზზე, 
სადაც ჩ5-ით აღნიშნულია შპონის სისქე,:5ა:-ით დანის პირისა და სახაზავის 

წიბოს ·-დაშორება, C-თი: ვერტიკალური დაშორება მჭრელსა და სახაზავის 
ნაწიბურს შორის, რომელიც აუცილებელია მერქნის ჩამოხლეჩვისა და შპონის 
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ხორკლიანობის თავიდან ასაცილებლად, #-თი შპონის გახდის დროს სახაზა - 

ვით წარმოშობილი დამწნეხი ძალა. 

მოტკეცისათვის აუცილებელია, რათა §ე: ნაკლები იყოს §-ზე. 

შპონის მოტკეცვის ხარისხი აღვნიშნოთ #-თი; იგი გამოისახება პრო- 
ცენტობით და იანგარიშება ფორმულით: 

8§–- 5. 

რ– –ფ 
  -100%/,. (27) 

დამტკეცი სახაზავი სხვადასხვანაირია; 40 და 41 ნახაზებზე ნაჩვენებია- 

მათი სახეები. 
თხმელის მერქნის შპონისთეის მოტკე- 

ცვის სიდიდე უნდა ავიღოთ 6 პროცენტით 

მეტი, ვიდრე ვერხვის მერქნისათვის. 

IMI09IIIMოC X-ის შონაცემების მიხედვით C-ს 

სიდიდე, ე. ი. ვერტიკალური დაშორება 

მჭრელსა „და სახაზას შორის, მოინახება 
შპონის სისქის მიხედვით. თუ შპონის სისქე 

შმ-ით შეადგენს: 0,5--1: 1,5--2: 2--2,5 და 

3 მმ-ს, მაშინ C-ს სიდიდე მმ-ით სათანადოდ 

იქნება 0,3; 0,4; 0,5; 0,6. 

დანისა და მომტკიცი სახაზავის ალე- ნახ. 39. დანისა და მომტკიცი სახაზავის 

სვა ალესვის კუთხე თ იცვლება 18--23 ურთიერთგანლაგების სქემა, 
გრადუს “შორის. რბილი ჯიშებისათვის 

ალესვის კუთხე ნაკლებია, ვიდრე მაგარი ჯიშებისათვის, კარგი ხარისხის 
შპონის მისაღებად საჭიროა ალესვის კუთხის შემცირება, მაგრამ ეს უკანას–- 

კნელი იწვევს დანის გამძლეობის შემცირებას, ამიტომ ამ ღონისძიების გამო- 

ყენებას უნდა ვერიდოთ და დანის ალესვისას დავიცვათ ოპტიმალური კუ- 

თხეები. 

დამწოლი სახახა«,    

   

     

L/7:48%ნ09 C-ა 
C/54ვ"609 
#CC=909 

“, 8=1-3პ3 
8=I,5 –2 მმ IM ჰ 

ნახ. 40. მომტკიცი სახაზავი მომრგვალებული "ნახ. 41, მომტკიცი სახაზავი შვეული 
წახნაგით. წახნაგით. 

დანისს და სახაზავის დაყენება. დანისა და მომტკიცი სახაზავის, 
დაყენება დიდ გავლენას ახდენს შპონის ხარისხზე. ასანთის წარმოებაში” 

გამოყენებოლ გამხდელ დაზგასთან დანა უნდა დავაყენოთ ვერტიკალურად, 

რომლის რეგულება შეგვიძლია ვაწარმოოთ მხოლოდ სიმაღლეზე ზემო და. 
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ქვემო მიმართულებით. დაზგაში დანა ისე უნდა ჩავაყენოთ, რომ მისი მჭრე- 

-ლი პირი შპინდელის ღერძული ხაზის პარალელური იყოს და ორიეე, #. თ. 

შპინდელის ღერძი და დანის მჭრელი პირი, მდებარეობდეს ერთ პორიზონტა.- 

ლურ სიბრტყეში ან დანა 1-2 მმ-ით ქვემოთ იყოს, ვიდრე შპინდელის 
ღერძი. 

შპონის გამხდელი დაზგის კონსტრუქცია. ასანთის წარმოებაში ძი- 

რითადად გამოყენებულია ორი კონსტრუქციის დაზგა, „ნხI და „4M%“ 
მარკისა; ამ დაზგებს ამზადებდა რიბინსკის მანქანათსამშენებლო ქარხანა. 

“ამჟამად „2XI#%-ს ანალოგიურ დაზგებს ამზადებს ქარხანა „პროლეტარსკაია 
სვობოდა“, მარკით „CM“. ჩვენ ქვემოთ აღვწერთ „7IL4 მარკის დახგას 

და კინემატიკურ სქემას, რომელიც „CVX274%-ს იდენტურია. 
ასანთის წარმოებაში გამოყენებული შპონის გამხდელი დაზგები შეიძლება 

დავყოთ ორ ჯგუფად: ა) ერთშპინდელიანი და ბ) ორშპინდელიანი. ერთშპინდე- 
"ლიანი კონსტრუქციისაა „ხხI" მარკის დაზგა, რომლის კინემატიკური სქემა 
"ნაჩვენებია 42-ე ნახაზზე. ამ მარკის დაზგები ნაკლები მწარმოებლობისაა. 

ორშპინდელიანს ეკუთვნის „>“ მარკის დაზგა (ნახ. 43). ეს დაზგა უკა- 
'ნასკნელი კონსტრუქციისაა, მას დიდი მწარმოებლობა ახასიათებს. 

განვიხილოთ »„„#“ მა- 
რკის დაზგის კონსტრუქცია 

(ნახ. 43 და 44)- 
თუჯის დგარში ჩამა- 

გრებულია დაზგის მთავარი 
ლილვი (1) რომლის ერთ 
ბოლოზე დაყენებულია (2) 

უქმი და მუშა შკიეები. ლი- 
ლვის (1) მოძრაობაში მო- 
ყვანა შეიძლება ელძრავით 
ან ტრანსმისიით, შკივებზე 

(2) ღვედური გადაცემით. 
მთავარ ლილვზე ჩასო- 

ლილია ორი კბილანა თვა- 
ლი (3), რომლებიც მოძ- 

რაობას გადასცემენ კბილანა 

ნახ. 49. „სIსI" მარკის დამშლელი დაზგის კინემატი– თვლებს (6), ამ უკანასკნე- 
კური სქემა,, ლებს ბრუნვითი მოძრაო- 

ბაში მოპყავს შპინდელები 

X4) და (5). დაზგის მარცხენა მხარის შპინდელს (5) ბოლოზე აქვს ხრახნული 
კუთხვილი და სასოგმანე ღარაკი. ღარაკში მოთავსებულია სრიალა სოგმანი, 
რომელიც აერთებს შპინდელს მილისასთან (7). მილისას მარცხენა ბოლოზე 
აქვს კუთხვილი ქანჩის (8) მისახრახნად. ამრიგად, კბილანა (6) მოძრაობას 

გადასცემს შპინდელს (5), მილისას (7) საშუალებით, რომელიც სოგმანით 
შეერთებულია შპინდელთან. მილისა (7) შპინდელით (5) და შპინდელი (4) 
„ცალ-ცალკე ჩასმულია საბრჯენ საკისრებში (9). შპინდელს (5) მარცხენა ბო- 

წ2 

  

  

    
    

      

 



ლოზე აქვს კუთხეილი, რომელზედაც მიხსრაზნილია ქანჩი (10). ქანჩს აქეს 
'მხარულები, რომელნიც დახურულია ღრუ ქანჩის (8) შექცეული მხზარულებით. 
ქანჩი მიხრახნილია მილისასთან (7). მქნევარა (11) მქიდროდ არის წამოგე- 
ბული ქანჩზე (10). ამდაგვარად მქხევარას (11) ხელით შემობრუნება იწვევს 
შპინდელის (5) წინსვლითი მოძრაობას; ამ მოძრაობის შედეგად ნამორი 
მაგრდება შპინდელებს შორის –-ჩამჭერი საყელურებით (12), რომელნიც წა- 

„მოცმულია შპინღელების თავებზე. 
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ნახ, 43. „IIIL" მარკის დამშლელი დასგის კინემატიკური სქემა. 

ნამორის შპინდელებში ჩამაგრების დროს წარმოშობილი ძალები გადაე- 

«ცემა საბრჯენ ბურთულა საკისრებს (13). 
დამშლელი დაზგის დანა მოძრაობს შემდეგნაირად: მთავარი ლილვი (1) 

ბრუნვითი მოძრაობას გადაცემს გვერდითი ლილეს (14) ქჭიაზრახნის (15) 
მეშვეობით, რომელიც დაყენებულია მთავარ ლილეზე (1) და ხრახნული ბორ- 
ბალის (16) საშუალებით, რომელიც დაყენებულია გვერდითი ლილვზე (14); 
ლილვი (14) მდებარეობს მთავარი ლილვის (1) ქვემოდან და მისადმი 
პერპენდიკულარულად. გვერდითი ლილვის (14) მეორე ბოლოზე, სოგმანის 
საშუალებით, დაყენებულია საცვლელი კბილანა (17). შემდგომი მოძრაობა 
გიტარაზე (19) მოთავსებულ კბილანას (18) და კბილანების (20), (21X» და 
(22) მეშვეობით გადაეცემა სავალ ზრახნებს (23), ხრახნების (23) ბრუნვით 

ქანჩებს (24) და (25), სუპორტს (20) და მასთან მიმაგრებულ დანას (27) 

„ენიჭება წინსვლითი მოძრაობა. ეს მოძრაობა მიმართულია ”შპინდელების 
-ღერძული ხაზის პერპენდიკულარულად. ქანჩის (24) დანიშნულებაა გააუქმოს 
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ზრახნის ფუჭი სვლა. ბერკეტის (28) და ქუროს (29) დანიშნულებაა სუპორ- 
ტის ავტომატური მიწოდების ჩართვა და გამორთვა; ხოლო მქნევარა (30) 
და კონუსური კბილანები (31) და (32) გამოიყენება სუპორტის ხელით მისა- 

-წოდებლად. 

  

ნახ. 4.L. „:1IL" მარკის დამშლელი დაზგის საერთო ხედი. 

როდესაც დანა მიუახლოვდება ნამორის მომჭერ საყელურებს, გამომრთ-– 
ველი (33) ებჯინება სასხლეტს (34) და ათავისუფლებს ბერკეტს (35), მასზე 
მოთავსებულ ტვირთთან (36) ერთად, რომელიც თავისი სიმძიმით შემოაბრუ- 

ნებს ლილვაკს (37) და ბერკეტს (38) და საწევის (39) გადამყვანის (40) მე- 

შვეობით გადაყავს ღვედი უქმ შკივზე. 
დაზგის შპინდელი და შპინდელის ვეგის კონსტრუქცია სათანადო ქჭრი- 

ლით ნაჩვენებია 45-ე და 46-ე ნახაზებზე. დაზგის სუპორტის კონსტრუქცია კი, 

სათანადო” ჭრილით. ნაჩვენებია 47-ე ნახაზზე. სადგარზე (1) მდებარეობს სუ- 

პორტის (3) თათები (2). სუპორტზე ქვემოდან ჭანჭიკებით მიმაგრებულია 

ქანჩდამჭერი (4) სავალი ხრახნის (6) ქანჩებთან (5) ერთად. სავალი ხრახნების 

მარცხენა ბოლოები მოთავსებულია მილისაში (7), რომლის ბოლოზე სოგმა- 

ნით დამაგრებულია კბილანა (8). სავალი ხრახნების მარჯვენა მხარე ჩასმუ- 

ლია საბრჯენ საკისრებში (9). 

სუპორტის წინ და უკან სვლის დროს წარმოშობილ ღერძულ ძალებს 

მიიღებენ და აითვისებენ ბურთულა საკისრები (10). 
სუპორტის (3) წინა მხარეზე ჭანჭიკებით მაგრდება დანა (11). სუპორტს 

ნაპირზე აქვს თანსხმული კორძები (12), რომლებშიაც ჩასმულია ექსცენტრუ- 
ლი ღერძი (13), ღერძზე (13) მოთავსებულია საჭრისის საქერელა (14). სა- 
ჭრისის საჭქერელა ბერკეტის (15) მეშვეობით შეიძლება შემოვაბრუნოთ ღერძის 
(13) ირგვლივ. ასეთი შემობრუნების შედეგად საჭერელაში ჩამაგრებული 
მომტკეცი სახაზავი და ლანცეტური საჭრისები მიუახლოვდებიან ან დაშორ–- 
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დებიან მორს. ლანცეტური საჭრისები დაყენებულია ღერძ (13)-ზე და მიმარ- 
თულია მორისადმი პერპენდიკულარულად; მათი დანიშნულებაა შპონი გაჭრას 
სხვადასხვა სიგანის ლენტებად ან გასეროს იგი. 

სუპორტის ზემოდან დაფარებულია რკინის ფარი (16), რომელიც იცავს 
სავალ ხრახნს და კბილანებს პჭუქყისაგან და, ამასთანავე, აადვილებს შპონის 

გაღაცემას დასაწყობ მაგიდაზე. 

              
    

     ასაგაჯაოღა (222222722 2)" "ძ    
ნახ. 45. „1LII" მარკის დახგის მარჯვენა ზპინ- ნახ. 46. ,, LIL" მარკის დახგის მარცაენა შპინ- 

დელის ვეზი: დელის ვეგი: 
1-–შპინდელი; 2– მილისა; 8-–-კბილან, (2= 1–-შპინდელი; 2- კბილანა (2=116); 3–-კბი- 

115); 4––კბილანა (7=84); ნ6–– მთავარი ლილ- ლანა (7=34); 4–- მთავარი ლილვი; ნ––ბურ- 

ვი, 6-მქნევარა,: 7 ქანჩი 8-ბურთულა თულა საკისარი; 6-– შპინდელის საჩერებელი 

საკისარი;უე-–ბურთულა საკისარი; 10-–-შპინ- ქანჩი; 7 ჭქიახრახნი; 8 –გიახრახნული ბორ- 

დელის საჩერებელი ქანჩები. ბალი; 9--ამაო შკივი; 10--მუშა შკივი; 11-– 

გვერდითი ლილვი. 

ასანთის ღეროების შპონის სიგანეზე ჩამოსაჭრელი საჭრისები მაგრდება 

საჭქერელაში (ნახ. 48). მას ბოლოზე აქვს საკიდი ყურები (2), რომლებითაც 

„საჭერელა წამოცმულია ღერძზე (13). საჭრისების საჭერელაზე დამაგრებულია 

ხუნდი (3). ხუნდზე მაგრდება დანების დამჭერი კალაპოტები (4), რომელშიაც 

„მოთავსებულია ლანცეტური საჭრისები (5). ლანცეტური საჭრისები შდებარე- 

ობენ „დამშლელი .დანის მჭრელი პირის ზემოდან. კალაპოტის (3) ნაპირზე, 
შპინდელების ღერძისა და მჭრელი დანის პარალელურად, ხრახნილებით დამაგ- 

"რებულია მომტკიცი სახაზავი (6, რომლის ვერტიკალური მიმართულებით 

„რეგულება წარმოებს ქანჭიკებით (7) და მომჭერი ქჭანქიკებით (8), ხოლო 

ფარაზულად რეგულება--ქანჭიკებით (9), ლანცეტური საჭრისი მზადდება 

5. გ. დ. მაცაბერიძე. ლ



სპეციალური ზოლოეანი ფოლადისაგან, ზომითა სისქე 4 მმ, სიგანე 15 მმ და 

სიგრძე–-2C00 მმ. 

საჭრისის ლესეის კუთხე თ=12->-159, 
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ნახ. .I(8. ასანთის ღეროების საჭქრისების საჭერელა. 

ნამორის ფპონად გასდის პროცესი 

შპონის მისაღებად საჭიროა ნამორი დავაყენოთ დაზგის შპინდელებს 

შორის და მქნევარას ბრუნვით ჩავამაგროთ იგი ცენტრებში. ნამორის დაზ- 
გაზე დაყენებისას სუპორტი მასზე დამაგრებულ მჭრელ დანასთან ერთად 
დაცილებულია შპინდელების ცენტრიდან სათანადო მანძილით; ეს მანძილი 

დამოკიდებულია ნამორის დიამეტრზე. შპინდელები და მათ შორის ჩამაგრე- 

ბული ნამორი ბრუნავენ. ამავე დროს, ნამორს თანდათან უნდა მივუახლოოთ 
ხელით სუპორტი, მასხე დამაგრებულ მჭრელ დანასთან ერთად. დანა ნამო- 

რის გამოშვერილ ადგილებს ეხება და მისგან თლის შპონის ნაფლეთებს, 
რის შედეგადაც ნამორი ცილინდრულ ფორმას ღებულობს. ამის შემდეგ ჩაე–- 
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ლრთავთ სუპორტის ავტომატურ სვლას და დანაზე დავუშვებთ მომტკიც სა- 

რაზავს; ამ მომენტიდან ვღებულობთ შპონის განუწყვეტელ ლენტს. როდესაც 

ნამორი შემცირდება განსაზღვრულ უმცირეს დიამეტრაზდე, რომლის შემდეგ 

ის უკვე ნარჩენად ითვლება, სუპორტი ავტომატურად გამოირთეება. ნამო- 

რის ცილინდრულ ნარჩენს „ფანქარი“ ეწოდება. ახალი ნამორის დაზგაში 
ჩასაყენებლად სუპორტს დაწყებით მდგომარეობაში მოვათავსებთ. დაზგაზე 

მიდგმულია სპეციალური მაგიდა, სიგრძით საზი მეტრი; ამ უკანასკნელზე 
"დაეწყობა გახდილი შპონის ლენტები, რომელთა სიგრძეც აგრეთეე სამი მეტრია. 

ხსაკოლოფე უპონიხ გახღა 

საკოლოფე შპონი იხდება იმავე წესით, როგორც ასანთის ღეროების 
შპონი, იმ განსხვავებით, რომ ამ შემთხვევაში საჭირო არ არის მომტკიცი 

სახაზავის ხმარება. საკოლოფე შპონის გამხდელ დაზგას მომტკიცი სახაზავის 

ნაცვლად დაყენებული აქვს, კოლოფების ფორმატის მიხედვით, შპონის დამ- 
ყოფი კალაპოტი, რომელშიაც ჩა- 

მაგრებულია დამსერავი და საჭ- : _ 
"რელი დანები. საკოლოფე შპონი “:  / L I / 
ორი სახისაა--გარე და შიგა კო- 

”"ლოფებისათვის (ნახ. 49). 
შპონის დამსერავი საჭრისი 

“უნდა დავაყენოთ ისე, რომ დასე- 4 

-რვა წარმოებდეს შპონის სისქის 
მნახევარხე.ე თითოეულ შპონის 
·ლენტზე, როგორც გარე ისე შიგა 

"კოლოფებისათვის, ერთმანეთისა- 

“გან სხვადასხვა დაშორებით გაივლება ოთხი ნასერი; გარდა ამისა, როგორც 

შიგა, ისე გარე კოლოფების შპონზე კეთდება ერთი დამატებითი არაღრმა 

“ნასერი, რომელიც გვიჩვენებს კოლოფების შემწებებელი დაზგების ჩასატვირთ 

-ხვიმირაში შპონის ჩატვირთვის მხა“ეს. 

სწორი და ხარისხიანი კოლოფების მიღების მიზნით არ დაიშვება შპონის 

ყველა ნასერის თანასწორი სიღრმე. შპონზე ნასერის სიღრმე უნდა განსხვავ- 

დებოდეს ერთიმეორისაგან კოლოფების ხარისხი დამოკიდებულია შპონზე 

გაკეთებული ნასერების ხარისხზე. თუ ნასერი არაა საკმაო სიღრმის, მაშინ 

“მივიღებთ „მაგრად“ მოსაღუნავ შპონს, იგი არ გამოდგება კოლოფების შე- 
საწებებლად. თუ შპონზე საქიროზე უფრო ღრმა ნასერები გავავლეთ, მაშინ 

იგი აგრეთვე უვარგისი ხდება, რადგან დაზგებზე” შემორკალვისას შპონი 

იმტვრევა. ასეთი შპონისაგან დამზადებული კოლოფები სუსტია. 
სწორი სახის კოლოფების მისაღებად საჭიროა შპონზე პირველი განასე- 

“რი გავვლოთ მცირე სიღრმის, ისე რომ შპონის გადატეხა არ მოსდეს. 

მეორე და შესამე ნასერი ერთნაირი და სიღრმით შპონის სისქის ნახევარი 
უნდა იყოს. მეოთხე ნასერი გაივლება უფრო ღრმად. 

ზემომოყვანილი მოთხოენების შესრულება შეუძლია მხოლოდ კვალიფი-– 
„ციურ მედაზგეს. მედაზგემ საკოლოფე შპონის გახდის დროს მთავარი ყურა- 

67.   

ნახ, 49. შპონის დასერვის სახეები: ა) შიგა 
კოლოფისათვის, ბ) გარე კოლოფისათვის,



დღება უნდა. მიაქციოს: 1) შპონის გარეგან სახეს -და ხარისხს, '2). ლენტის 

სიგანეს და 3) .-ნასერების. სიღრმეს. 

ფპონის მილების და გამოცდის წესი 

მუშაობის პროცესში ღეროების დასამზადებელი შპონის ხარისხის შემოწ- 

მება უნდა წარმოებდეს დღეში 4-ჯერ. წუნის განმსაზღვრელი ნიშნებია: 
1) არათანაბარი სისქე; 2) ლენტის არათანაბარი სიგანე; 3) ირიბად გახდილი- 

შპონი; 4) ნაწიბურებდაფლეთილი შპონი და 5) დამპალი ან ხშირკორძიანი 
შპონი. 

მუშაობის პროცესში ზემოჩამოთვლილი წუნის მქონე შპონი არ უნდა» 
აღემატებოდეს 10 პროცენტს. 

დაზგის ტეჭნიკური მდგომარეობა და მისი გაჭლენა ფპონის სარისხჭე: 

დაზგის ტექნიკური მდგომარეობა დიდ გავლენას ახდენს შპონის ხარისხზე. 
დაზგაზე ნამორის შპონად გახდის დროს წარმოშობილი დეფექტები და: 

მათი მიზეზები: 
1) მქისე შპონი–– იწვევს ბლაგვი დანა ან ცხელი ნამორების დაშლა; 2) არა– 

თანაბარი სისქის ან არასაკმარისად მოტკეცილი (დაწნეხილი) შპონი, მას- 
იწვევს მერქნის ცუდი ხარისხი ან მომტკიცი სახაზაკის არასწორად დაყენება;. 

3) დაკაწრული შპონი--გამოწვეულია დანის პირის ამოტეხით ან დანის პირ- 
ზე მერქნის -ნატეზის მღხვედრით; 4) შპონიდან ბოქკოების ამოგლეჯა––გამოწ– 

ეეულია "შპინდელებში ნამორის ცუდი ჩამაგრებით ან შპინდელების და სუ:- 

პორტის ·გაცვეთით; 5) შპონის ლენტის ირიბიანობა-–-იწვევს დანის არასწო- 
რად დაყენება ან სუპორტის ცა<= მხარეზე გადაქანება; 6) შპონის ნაწიბურების- 
არასწორად ჩამოჭრა გამოწვეულია ბლაგვი საჭრისების ხმარებით; 7) შპონის. 

სიგანეზე ზომების დარღვევა-–-გამოწვეულია მედაზგის უყურადღებობით--საქ- 
რისების არასწორი დაყენებით ან სავალი ხრახნის ქანჩის გაცვეთით.., 

და%ზგის სიმძლავრე 

შპონის გამხდელი დაზგის .მოძრაობაში მოსაყვანად საჭირო სიმძლავრე 
დამოკიდებულია შემდეგ ფაქტორებზე: ა) დაზგის .ტექნიკურ მდგომარეობაზე, 

ბ) -ნაზორის ზომებზე, გ) შპონის სისქეზე, დ) მერქნის ჯიშხე, ე) ჭრის ·„სიჩქა- 

-რეზე, -და ვ) ·-მომტკიცი სახაზავის შპონზე დაწოლის სიდიდეზე. 
-ელექტროენერგიის 'ხარჯი ერთი კუბიკური მეტრი ნედლეულის საკოლო– 

ფე შპონად გახდის დროს აღწევს 4--5 კილოვატსაათს, ღეროების შპონის 
გასახდელად კი -საჭიროა 2,6->-3,7 კილოვატსაათი. დაზგის სიმძლავრე იცვლე– 
ბა მუშაობის პროცესში, რადგან .ნამორის ·დიამეტრი თანდათან მცირდება 
(და მასთან ·დაკავშირებით -მცირდება ჭრის ·სიჩქარე 

7= 29%, (28+ 

სადაც: XI არის ნამორის დიამეტრი მმ»ით; 

:#–მპინდელის :ბრუნვათა ·რიცხვი წუთში; 

'2%= 3,14. 
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'ფპონის გამსდდელი დაჯგის მწარმოებლობა 

გამხდელი დაზგის მწარმოებლობა დამოკიდებულია: 1) გასახდელი მორის 
„დ-ამეტრზე და 2) ხელით სამუშაოების შესრულებისას დაზგის სუპორტის, სა» 

მუშაო მდგომარეობაში სწრაფად ჩართვაზე. 
გამხდელი დაზგის მწარმოებლობა იანგარიშება თეორიული და პრაქტი- 

„კული. მეთოდებით. დაზგის მწარმოებლობის თეორიულად გამოსაანგარიშებ- 

-ლად მივიღოთ შემდეგი პირობითი აღნიშენები: 
#-ნამორის ბრუნვათა რიცხვი წუთში; 

XX –- ნამორის საშუალო დიამეტრი მმ-ით; 

ძუ ფანქრის საშუალო დიამეტრი მმ-ით; 

ი ––ნამორიდან ერთდროულად მიღებულ ლენტთა რაოდენობა ცალობით; 
? ––ღეროების რაოდენობა ერთი ლენტის სიგანეზე; 

5, შპონის სისქე მმ-ით; 

5ვე--შპონის დაჭრისას მიღებული ღეროს სისქე მმ-ით; 

L ასანთის ღეროს სიგრძე მმ-ით; 

2 --კოლფფში ჩასაწყობი ღეროების რაოდენობა ცალობით; 

#§ნ –ნამორის გაქერქვისას დაცილინდრების კოეფიციენტი„ რომელიც 
“აღრიცხავს მერქნის დანაკარგს, ვიდრე ()ძლინდრის დიამეტრი. გაუთანაბრ- 

«დებოდეს ნამორის წვრილ ბოლოს ძნ -ს; 

XსX-–-დაზგაზე ხელით ჩატარებული იმ მუშა ოპერაციების აღმრიცხველი 
კოეფიციენტი, რომლებსაც მანქანა ავტომატურად ვერ ასრულებს; 

მაშინ: 
1) ერთი ნამორის გახდისათვის საჭირო დრო, 7% იქნება: 

თ, -%-- 0 წუთი. (29) 
MI. 5 

2) ნამორის სასარგებლოდ გამოყენებული მოცულობა 76 იქნება: 

==. I- .ი0.1- 2 1 # =5'1#- (0 -ბი) ი.ა. კუბ, მ. (30)   

3) ერთი აქციზური ყუთის ანუ 1000 კოლოფი ასანთის დასამზადებლად სა- 

ქირო მერქნის მოცულობა: 

”კ =43,)· 5გ-L-· 2+-1000 კუბ. მ. “პ” 

4) ერთი ნამორიდან დამზადებული ღეროების რაოდენობა ყუთობით; 

  

IC 
ძლ=-- თი. (32) 

. # 
5) დაზგის მწარმოებლობა ცვლაში იანგარიშება ფორმულით: 

თე 480-M. ეგ. მ. ლ 
29% 

გქფიზური ყუთობით კი: 

ალ წლ აქციზ. ყუთი. (ა+) 
ჩ".



ვინაიდან დაზგაზე ნამორის შპონად გახდისას გვიხდება სხვადასხვა სამუ- 

შაოს ხელით შესრულება-–- საჭიროა სათანადო კოეფიციენტ #-ს შეყვანა. ამ 

დაგვარად დაზგის მწარმოებლობა 4» თეორიულად იანგარიშება შემდეგი ფორ- 

მულით: 

თ =.L.# აქციზური ყუთი ცვლაში. (35) 

დაზგის პრაქტიკული მწარმოებლობა იანგარიშება შემდეგი ფორმულით: 

4ა =.თ I... აქციზური ყუთი ცვლაში. 

სადაც: 

IX, – კოეფიციენტი არაპირდაპირი დანიშნულებით დროის ხარჯვი- 

სა=94; 

ხ-–-კოეფიციენტი, უკანასკნელი ოპერაციის დროს მიღებული წუ- 

ნის და ნარჩენების აღსარიცხავად. 

დაზგაზე ნამორის გახდისას ვღებულობთ ნარჩენებს: ა) ნამორის დაცი- 

ლინდრებით, ბ) შპონის სიგანეზე ნამატით, გ) ფანქრების და დ) დაფლეთილი. 

შპონის სახით. 

პირველი სამი სახის ნარჩენების აღრიცხვა ადვილია, ხოლო დაფლეთილი: 

შპონის რაოდენობის აღრიცხვა მუშაობის პროცესში მეტად რთულია და დაკ- 

ვირვების საფუძველზე მიღებულია, რომ ასეთი სახის ნარჩენები 2%/.-მდე აღ- 

წევს. ნარჩენების მინიმუმამდე დაყვანის მიზნით საჭიროა მთავარი ყურადღება 

მივაქციოთ შემდეგ დეფექტებს: 1) მორების ნამორებად დაჭრისას უკანასკნელ- 
ნი უნდა დავახბარისხოთ; 2) მაქსიმალურად გამოვიყენოთ ნამორები დანიშნუ- 

ლებისამებრ; 3) ნამორები დაზგაზე დაყენებისას სწორად დავცენტროთ; 4) მაქ- 

სიმალურად შევამციროთ დაზგაში ნამორის დამჭერი საყელურების დიამეტ- 

რი; 5) ისეთი ნამორების გულში, რომლებიც დაზიანებულია სიდამპლით ან 
სხვა რაიმე მანკით, უნდა ჩავსვათ საღი მერქნის სოლი, რომელიც საშუალებას. 

მოგვცემს ნორმალურად დავშალოთ დაზგაზე გულდამპალი ნამორი. 

გამხღდელ დაჭგაზე მომუშავე პერსონალის მოვალეობა 

„სხს" „X#“ „აCი.”MV/“ მარკის დაზგებს მომსახურებას უწევს ძირითა- 

დად 3 მუშა: მედაზგე, მედაზგის თანაშემწე და შპონის ლენტის გამწევი. 

თხმელის ნაზორების შპონად დაშლისას ჩვენ მეტი შრომის დახარჯვა 

გვჭირდება, რაც გამოწვეულია იმით, რომ თხმელის მე“ქანს ახასიათებს ხშირი 

თამბაქოსებრი როკები და ბოქკოების ტალღოვნება. ეს გარემოება ძალზე ამ- 

ცირებს შპონის ხარისხს. წუნდებული შპონი დროულად უნდა გამოვარჩიოთ 

საღი მასალისაგან. ასანთის წარმოებაში თხმელის მერქნის დამუშავებისას 
ვღებულობთ ნარჩენებს მეტს, ვიდრე ვერხვის მერქნის გამოყენების შემთხვე–- 

ვაში. 

თხმელის მერქნის დაშლისას მიღებული არაელასტიკური შპონი სათანა- 

დო ღუწნვას ვერ უძლებს, მუშაობის პროცესში ხშირად წყდება და აფერხვბს. 

ნორმალურ მუშაობას. 
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მერქნის ზემოაღნიმნული დეფექტების გამო მედაზგეს ხშირად უხდება 

დაზგის გაჩერება. დაზგის მწარმოებლობის გაზრდის მიზნით, თხმელის მერქ- 

ნის კოლოფების შკონად გახდის დროს, საჭიროა გამხდელ დაზგაზე მომუშავე– 

ებს დაემატოს 1 ან 2 კაცი. 

მედაზგის მოვალეობაა: მაქსიმალურად გამოიყენოს მერქანი, ნამორის და- 

ცილინდრების და გახდის დროს მინიმუმამდე დაიყვანოს ფანქრების დიამეტ- 
რი და ნარჩენები, მთავარი ყურადღება მიაქციოს შპონის მოტკეცვას და გლუ- 
ვი ზედაპირის მქონე შპონის მიღებას–ე. ი. დაიცვას ხარისხოვანი შპონის 

მიღებისათვის არსებული ტექნიკური პირობები. 
მედაზგემ თავის ბრიგადაში ისე უნდა წარმართოს მუშაობა, რომ დაზგა 

იქონიოს ყოველთვის სამუშაო მდგომარეობაში, დაიცვას სათანადო სისუფ- 

თავე და უზრუნველყოს შრომის ნაყოფიერების შემდგომი ზრდა. ამასთან. მშე- 

დაზგემ დაზგის გაშვებამდე უნდა გააფრთხილოს მასთან მომუშავე დამხმარე 

პერსონალი. 

მედაზგის თანაშემწის მოვალეობაა: დაზგის მუშაობის დროს სწრაფად 
შეასრულოს ხელის სამუშაოები, დაზგაში ნამორის ჩაყენებისას მქნევარას 

შემობრუნებით დააშოროს ან დაუახლოვოს სუპორტი მას. 

ლენტის გამწევი ვალდებულია გასწიოს ლენტი მედაზგის თანაშენწესთან 
ფეთანხმებული მოძრაობით, გაწმინდოს დახგა და სამუშაო ადგილი ყოველ- 

გვარი ნარჩენებისაგან. 

შპონის დაპრა ლეროებად 

ასანთის ღეროების დასამზადებე- 
ლი შპონის წყობილი, რომელსაც ვღე- 

ბულობთ გამხდელი დაზგიდან, ღეროე- 

ბის დასაჭრელი დაზგის მაგიდა- 

ზე დაწყობისას უნდა გადავაბრუნოთ 
180--ით, რათა იგი უკეთ დაიწნი- 

ხოს. 

ასანთის ღეროების დასაჭრელად 

იხმარება „ნIMLI" მარკის დაზგა, რო- 

მელიც მზადდება რიბინსკის მანქანათ- 

სამშენებლო ქარხანაში (ნახ. 50). 1949 

წლიდან იგივე დაზგა გამოდის მარკით 

„CიL". 
დაზგას წინა მხრიდან მიდგმული 

აქვს სპეციალური მაგიდა (1), სიგრძით 

3 მეტრი. მაგიდის ზედაპირზე განლა- 

გებულია გორგოლაქები, რომლებზედაც 

, ღეროებად ეწყობა დასაჭრელი შპონის დასტა, სიმაღლით ·180--200 მმ; და- 
ზგის დგარზე (2) ჭანქიკებით უძრავად დამაგრებულია ჩარჩო (3), რომელ- 

ზედაკცკ მოთავსებულია მოძრავი მექანიზმი და მუხლა ლილვი (4), ლილ- 
ვის ერთ ბოლოზე წამოცმულია უქმი და მუშა ბორბლები (5), მეორე ბო- 

7L   

ნახ. 50. „ცIIII+ მარკის ღეროების 

დამჭრელი დახგა.



ლოზე კი მქნევარა (6). მუხლა ლილვი ბარბაცას მეშვეობით შეერთებულია 
დანიან ჩარჩოსთან (7), რომელიც მოძრაობს ეერტიკალური მიმართულებით 
მიმმართველებში (8). მქნევარაზე (6) მიმაგრებულია წევა (9), რომლის ქვემო: 
ბოლო შეერთებულია დაზგის მიმწოდებელ მექანიზმთან. ამდაგვარად შპონის 
მიწოდება დამჭრელი დანის ქვეშ წარმოებს ავტომატურად. 

დაზგის მუშაობის პროცესი შემდეგნაირად მიმდინარეობს: ლენტის დას.- 
ტას (წყობილს) აწყობენ გორგოლაჰჭებიან მაგიდაზე (1), წყრბილის ნაწიბუ- 
რებს ლენტის მთელ სიგრძეზე ასწორებენ ხელით, ხის ჩაქუჩის მეშვყობით. 
გასწორებული შპონის წყობილი გორგოლაჭების საშუალებით საჭრელი და- 
ნის ქვეშ მიეწოდება: მიწოდებული შპონის დასტის ზედაპირზე დაუშვებენ 
დამწოლ წნეხს; წყობილის ტორსის გასწორების შემდეგ აყენებენ კალაპოტს, 
რომელშიც ჩამაგრებულია ღეროების სიგრძეზე დამჭრელი საჭრისები, მოუ- 

ჰერენ წყობის მიმწოდებელ დაღარულ ლილვებს და დაზგას ჩართავენ მუშა 
მდგომარეობაში, დაქრას წყვეტენ, როდესაც წყობილის სიგრძე 20--25 სმ-ს მი- 
უახლოვდება. წყობილის დაჭრის შემდეგ დარჩენილ ნაჭრებს, ე. ი. ნარჩენებს 
სიგრძით 20--25 სმ, ხელახლა იყენებენ –– ახლი წყობილის დაქრისას 

ნარჩენებს აწყობენ მთლიან ლენტებს შორის თანაბრად და პირისპირ განლა- 

გებით, მაგიდის მთელ სიგრძეზე. 

დაზგას და მომსახურე პერსონალს წარედგინება შემდეგი მოთხოვნები: 

1) დაზგის მუხლა ლილვის ბრუნვათა რიცხვი. . 140-:-160 ბრ/წთ; 
2) დანის ალესვის კუთხე . ი.ი." · == 18-:- 20; 

ვ) დანის პირის შესწორება ალესვით . „ ცვლაში ორჯერ; 

4) დანის პირის აწყობა ერბოს ქვით . ყოველი ორი წყო- 

ბილის დაჭრის შემდეგ; , 
5) საჭქრისების გალესვა და გამოცვლა–ცვლაში ერთხელ; 
6) საჭრისების პირის აწყობა ერბოს ქვით––ყოველი ორი წყობილის დაკ- 

რის შემდეგ. 

დაზგას მომსახურებას უწევს ორი მუშა -–მედაზგე და მედაზგის თანაშემწე. 

დაზგის ნორმალური მუშაობისათვის საჭიროა 2,5--2,7 კვტ. სიმძლავრის 

ელექტროძრავი. 

და%ზის მწარმოებლობის. გამოანგარიშება 

ღეროებად შპონის დამჭრელი დაზგის მწარმოებლობა იანგარიშება ფორ- 

_უ:60-#-8-# - აქციზური ყუთი (ერთ ზაათში), (29). 
»ჰ: 

L-5( 1M–+ 6 ) 

სადაც.” არის დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნვათა რიცხვი წუთში; 

#ჩ--შპონის წყობის სიმაღლე მმ-ით; 
..8-- შპონის წყობის სიგანე მმ-ით; 

: #-–სამანქანო დრრის გამოყენების კოეფიციენტი, რომელიც აიღება 0, 8-- 
<-0,9; 

L-– ღეროს სიგრძე მშ-ით,– დამოკიდებულია ასანთის ფორმატზე;“ 
5- “ღეროს სისქე მმ- -ით,––დამოკიდებულია ასანთის ფორმატზე; _ 
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თ ––ღეროების რიცხვი, ყუთში; 

#ჩ– ღეროების წუნის პროცენტი შემდგომი ოპერაციების ჩატარებისას. 

დაზგის პრაქტიკული მწარმოებლობა ცვლაში აღწევს” 300-- 350 აქციზურ 

ყუთამდე. ამჟამად სტახანოველების მიერ მწარმოებლობა აყვანილია 800-:-850' 
აქციზურ ყუთამდე ცვლაში. 

შპონის ღეროებად დაქრისას ხშირად გამოვლინდება შემდეგი სახის წუნი: 

,. 9) ღეროს არაკვადრატულობა-– გამოწვეულია შპონის არასწორი დაწყო- 
ბით ან წნების მიერ წყობის ზედა ლენტის დამუხრუქებით; 

2) მეტ-ნაკლები სიგრძის ღეროები––გამოწვეულია საჭრისების არასწო- 

რი დაყენებით; 
3) ღეროების გვერდების ზედაპირის უსწორმასწორობა და მისი წახნა- 

„გების ხიწვიანობა- გამოწვეულია დანის დაჩლუნგებით ან შპონის დასტის 
ცუდი დაწნეხით; 

4) ღეროების ტორსების დამსხვრევა–-გამოწვეულია საჭრისების დაჩ- 

·ლუნგვით; 
5) ღეროების ტორსების არასწორად გადაქრა-–გამოწვეულია დაზგის 

მოძრავი ჩარჩოს მიმმართველებში მოშვებით ან საჭქრისების არასწორი გალე- 
სვით და ჩაყენებით; 

6) ღეროების „დანაგვიანება ნარჩენებით--გამოწვეულია: ნარჩენების; გამ- 
წმენდი ცხაურას გაჩერებით ან მედაზგის უყურადღებობით; 

7) დამტვრეული ან დამპალი ღეროები-გამოწვეულია უვარგისი შპონის 

დაჭრით. 

დამჭრელ დაზგაზე ღეროების დაქრის ხარისხის შემოწმება წარმოებს 
დღეში 4-ჯერ. თითოეულ დაზგაზე ღეროების დაჭრის ხარისხის შესამოწმებლად 
“საჭიროა ნიმუშისათვის ავიღოთ 100 ცალი ღერო. ნიმუშად აღებული ღეროები 

უნდა შევამოწმოთ გარეგნულად და წუნის განსაზღვრის დროს მხედველობაში 
"მივიღოთ შემდეგი დეფექტები: 1) ჩამოტეხილი ტორსები; 2) ტორსის არასწო- 
რი გადაჭრა; 3) წახნაგების უსწორმასწორობა; 4) დამტვრეულობა და 5) სი- 
-დამპლე. აღებული ხიმუშიდან წუნდებული ღეროების რაოდენობა ზემოჩამოთ- 

:ვლილი დეფექტებით 10 პროცენტს არ უნდა აღემატებოდეს. 

ღეროების გარეგნულად შემოწმების შემდეგ სათანადო ხელსაწყოებით 

უნდა, შევამოწმოთ მისი სიგრძე და სისქე. ღეროების წუნი მოცემულ პარტი- 
აში დაიშვება მხოლოდ .59/,ის რაოდენობით. თუ პირველი გასინჯვის შემდეგ 

"უარყოფითი მაჩვენებლები მივიღეთ––შემოწმება. უნდა ჩატარდეს ხელმეორედ, 

რომლის შედეგი საბოლოოა. 

წუნის თავიდან ასაცილებლად მედაზგემ და მისმა თანაშემწემ მთავარი 
ყურადღება · უნდა. მიაქციონ შემდეგს: IX შპონის დასტის ტორსები სწორად 

უნდა “იყოს დაწყობილი, სიგრძეში განსხვავება არ უნდა აღემატებოდეს 5 მმ-ს; 
2)-'წკობაში არ დაიშვება ნაწიბურებჩამოუჭრელი შპონი და 3) არ დაიშვება 
“მთლიანი სილურჯის, სიწითლის, დიდი კორძიანობის, ჯავარიანობისა და 

«დაზეთქილობის. მქონე შპონი... 

CV



საკოლოფე უპკონის და3რა 

ასანთის ფაბრიკებში გვხვდება საკოლოფე შპონის დამქრელი ორი ტიპის. 
დაზგები: 1)” ფრიქციული მიმწოდებელი მექანიზმით და 2) ხრუტუნა მიმწოდე- 
ბელი შექანიზმით. უკანასკნელი ტიპის დაზგა უფრო სანდო და მარტივია 

მუშაობაში. ხრუტუნა მიმწოდებელმექანიზმიანი ,CM“4« და „CI #“+ მარკის და- 

ზგებს ამზადებს რიბინსკის მანქანათსამშენებლო ქარხანა. 
ზოგიერთ ფაბრიკაში ვხვდებით „„>XX“- მარკის დაზგებს, რომლებსაც ბქეთ 

ფრიქციული მიმწოდებელი მექანიზმი. 

„CI“ მარკის და%ზგის მოწქობილობა და მუშაობა 

„CMX+ მარკის დაზგის საერთო ხედი ნაჩვენებია 51-ე ნახაზზე. დაზგის 
ძირითადი ნაწილებია: თუჯის ქვემო სადგარი (1), რომელზედაც დამაგრებუ- 

ლია დაზგის ზემო სადგარი (2); მასზე აწყობილია დაზგის ძირითადი მექანიხ- 

მები. დაზგას წინა მხრიდან მიდგმული აქვს სპეციალური გორგოლაქებიანი 
“2 | ხის მაგიდა (3), რომელზე- 

· დაც ათავსებენ დასაჭრელი 

შპონის დასტას. დასაჭრე- 

ლი შპონის დანასთან მიწო- 
დება წარმოებს მკვებავი 
მექანიხმით (4), რომელიც 

შედგება ორი ცალი დაღა- 

რული ლილვაკისაგან; ის 

უკანასკნელნი ბრუნვითი მო- 
ძრაობას ღებულობენ მთავა- 

რი ლილვიდან ––დისკო(5)-ის 
და წევა (6)-ის საშუალებით. 

შპონი საჭირო ზომების 

მიხედვით იქრება დანით 

(7) რომელიც მოძრაობს 

ზემო და ქვემო მიმართულე- 

ბით, დაზგის მუხლა-ლილ- 

ვის საშუალებით; როდესაც 

შპონის დასტა მოექცევა დანის ქვეშ, ეს უკანასკნელი ქვემოთ დაეშვება და 
შპონი იჭრება ცალ-ცალკე სწორკუთხოვან ფირფიტებად; როდესაც დანა 

ზემოთ აიწევს, შპონის დასტა წინ წაიწევს და განმეორდება ზომიერი ფი“- 
ფიტების ჩამოვრა. 

დაზგათმშენებელი ქარხნების მონაცემებით „CM“ მარკის დაზგების ჭრის 
უდიდესი სიგანე 290 მმ-ია, მინიმალური კი 100 მმ. დასაჭრელი შპონის დას- 
ტის სიმაღლე არ უნდა აღემატებოდეს 115 მმ-ს, დანის სიგრძე კი საკმარისია 
305 მმ. შპონის დასტის დაზგაში მიწოდება წარმოებს იმ ფიცართან ერთად, 
რომელზედაც დაწყობილია იგი. ფიცრის სიგანე დასაკოფი შპონის. დასტის. 
სიგანეზე მეტია. 
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ნახ. 51. „CL" მარკის შპონის დამყოფი დაზგა.



დაღარული ლილვები დანის ქვე აწვდიან ფიცარს ისე, რომ შპონის 

ნაწიბურს არ ეხებიან. საჭ-ელ ფიცარზე შპონი ისე უნდა დაეწყოს, რომ 
წინა მხრიდან შპონის დასტის ტორსიდან ფიცარი 25 სანტიმეტრით იყოს 
გამოშვერილი, რათა, საწყისშივე, ჩამოქრილი შპონი ფიცრიდან იატაკზე არ 

გადაცვივდეს. 
საკოლოფე შპონის ზომაზე დაყოფისას გვხვდება წუნის გამომწვევი სხვა- 

დასხვა მიზეზები, როგორიცაა: 1) სხვადასხვა სიგანის ფირფიტები – გამოწვე- 
ულია დამყოფი დაზგის მიმწოდებელი მექანიზმის არასწორი დაყენებით ან 
მიმწოდებელი მექანიზმის ნაწილების გაცვეთით, 2) შპონზე ირიბი ნასერები 

ან თვით შპონის ირიბად დავქრა–გამოწვეულია შპონის დაჭრის პროცესში 
ფიცრიდან დასტის გვერდზე გადახრით ან მაგიდის დამყოფი დაზგისადმი 
არასწორი დაყენებით, 3) მიღებული დაჭრილი საკოლოფე ფირფიტების კასე- 

ტებში არეულად (გაფანტულად) ჩაწყობა--გაზოწვეულია მედაზგის უყურადღე- 
ბობით; 4) შპონზე ნასერების ერთიმეორისაგან არათანაბარი დაშორება, შპო- 

ნის სუსტი ან მეტად ღრმა გასერვა ან ნასერის ნიშნის უქონლობა -–გამოწვე- 
ულია მედაზგის და დამხარისხებლების უყურადღებობით; 5) შპონის უდიდესი 
ნაწილის სიდამპლე. როკიანობა და ხვეულობა--გამოწვეულია ნამორის დაბა-· 

ლი ხარისხით. 

ხარისხიანი პროდუქციის მისაღებად საქიროა ყოველ დაზგაზე მუზა- 
ობის პროცესში შევამოწმოთ ყველა სახის ნახევარფაბრიკატის ხარისხი ცვლა- 

ში ოთხჯერ. 

ხათისხის საკონტროლოდ ავიღებთ დაჭრილი შპონით სავსე 10 კასეტს, 

თითოეული კასეტიდან ამოვიღებთ 100 ცალ ფირფიტას და პირველ რიგში 

ვამოწმებთ მათ გარე შეხედულების მიხედვით; აპავე დროს ყურადღებას ვაქ- 

ცევთ კასეტებში ფირფიტების სწორად ჩაწყობას. თუ გასინჯვისას აღმოჩნდე- 
ბა, რომ შპონი კასეტებში ჩაწყობილია არასწორად ან დაწყობილია ნასერე- 
ბის სხვადასხვა მიმართულებით და ასეთი დეფექტები აღებული ნიმუშის 5%ე-ს 

აღემატება, მაშინ შპონის მთელ პარტიას გადავარჩევთ და ფირფიტებს კასე- 

ტებში სწორად ჩავაწყობთ, 
ნასერების შესამოწმებლად ნიმუშიდან აიღება 20 ცალი შპონი. 
შემოწმების შედეგად გამოვლინებული წუნი მუშაობის პროცესშივე უნდა 

მოვსპოთ. 

დაზგათსამშენებლო ქარხნის მონაცემების მიხედვით „CIL“ მარკის დაზგის 

ტექნიკური დახასიათება შემდეგია: 
მწარმოებლობა საათში . · 30 აქციზური ყუთი; 

საჭირო სიმძლავრე .· 0.5 კვტ: 

მუშა შკივი: 

დიამეტრი , . 445 მმ-ით; 

სიგანე, ., .-. . · 90 მმ-ით; 
ბრუნვათა რიცხვი წუთში 40->-80; 

წონა ... 500 კგ; 
გაბარიტული ზომები „ 3500X1120X2100 მმ-ით; 
მოძრავი ჩარჩოს სვლა 220 მმ-ით; 
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"შპონის დასტა: 

მაქსიმალური სიმაღლე . 115 მმ-ით; 

მაქსიმალური სიგრძე . 3000 მმ-ით; 

მაქსიმალური სიგანე . 290 მმ-ით 

მინიმალური სიგანე · 20 მმ-ით; 

“ხრუტუნა თვალის ერთი კბილის მიწოდება · 1,44 მმ-ით; 
-მიწოდება: 

მაქსიმალური 84 მმ-ით; 

მინიმალური 0,48 მმ-ით; 

-დანის” ზომები: 
სიგრძე . 305 მმ-ით; 

სიგანე » «+ 150 მმ-ით; 

წისჟე. 9 მმ-ით; 
. =15--189. დანის ალესვის კუთხე 

დაფჭჯჭგის მიწოდების და მწარმრებლო ბის გაანგარიშება 

შპონის მიწოდება იანგარიშება ფორზულით: 

=-- იძ მმ, (30 

2 
სადაც: ჯ არიას მთავარი მუხლა ლილეის ერთ შემობრუნებაზე სარეკელას 

მიერ წარტაცებული კბილთა რიცხვი; 
ჯ-ხრუტუნა თვალის კბილთა რიცხვი; 
ძ-–მიმწოდებელი დაღარული ლილვის დიამეტრი. 

დაზგის მწარმოებლობა იანგარიშება ფორმულით: 

#>:60-7-8-X 

ჯ- 2-3( თ +- ხ-8 

ამ განტოლებაში შემავალი სიდიდეები განმარტებულია ზემოთ. 
ამ შემთხვევაში #, 8, L და 5 ზომები აიღება შპონის მიხედვით. 

დაზგას მომსახურებას უწევს ორი მუშა: მედაზგე „და მედაზგის თანა- 

შემწე. 
· დაზგაზე შპონის დაჭრისას ნარჩენები და წუნის რაოდენობა „აღწევს 

:10-დან 18 პროცენტამდე. 

ასანთის ღეროების გაჟლენთა (იმპრებგბნირება) 

ზემოთ უკვე აღენიშნეთ, რომ ასანთის ღეროები უნდა გაიქღინთოს ხან- 
ძარსაწინააღმდეგო ხსნარით, რათა ღერომ, ალის ჩაქრობის შემდეგ, აღარ 

«იღვივოს. 
თუ გვინდა მივცეთ ასანთის ღეროებს რაიმე ფერი--გამეღენთ ხსნარში 

უნდა გავურიოთ საღებავი. 
"როგორც ზემოთ აღვნიშნეთ, ასანთის ღეროების გასაჟღენთად ხმარობენ: 

სუპერფოსფატის, ამოფოსფორის და ფოსფორის მჟავას ხსნარს. სუპერფოს- 
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ფატის ხსნარით ღეროების გაჟღენთა არ არის სასურველი, რადგან ის დრო- 

თა განმავლობაში კარგავს თავის თვისებას, ამასთან ის შეიცავს ისეთ ელე- 
მენტებს, რომლებიც წყალში არ იხსნება. სუპერფოსფატის ხსნარს უნდა შე- 

ვურიოთ გოგირდის სიმჟავე, რომელიც მოითხოვს მეტ დროს და აუზის ხში- 

რად გაწმენდას ნალექებისაგან. 
ყველაზე კარგ შედეგს იძლევა ამოფოსის ხსნარით გაეღენთა, მაგრამ 

ამოფოსი უფრო დეფიციტურია, ამის გამო ასანთის წარმოებაში ამჟამად უმ- 
თავრესად გამოყენებულია 1;5 პროცენტიანი ფოსფორის მჟავას ხსნარი. 

გაჟღენთის ხარისხი დამოკიდებულია არა მარტო ,გამეღენთ მასალებზე 
და გამჟღენთი ხსნარის ტემპერატურაზე, არამედ მის სწორად დამზადებაზე 

და გაჟღენთის ხანგრძლიობის დაცვაზე. 
1,5 პროცენტიან ფოსფორის მჟავაში ღეროების გასაქღენთად საჭირო 

დრო აღწევს 1,5-–-2 წუთს. ფოსფორის მჟავას ხსნარი მუშაობის პროცესში 

გათბობას არ მოითხოვს. 
ასანთის ღეროების გაჟღენთა მიმდინარეობს სპეციალურად მოწყობილ 

აუზში, შექანიზმით ან ხელით. აუზში, რომელშიაც გამელენთი ხსნარია ჩას- 
ხმული, ჯალამბარით უნდა ჩავუშვათ ასანთის ღეროებით სავსე ყუთი, .რომ- 

ლის ყველა გვერდი და სახურავი დახვრეტილია, რათა ხსნარი მასში ადვილად. 
შევიდეს და გამოვიდეს. ყუთის გავსება ასანთის ღეროებით'შეიძლება ხელით. 

ან სპეციალური ლენტური ტრანსპორტერით. 
ასანთის ღეროების გაჟღენთის პროცესი შედგება შემდეგი ოპერაციები-. 

საგან: 

1) ყუთის ჩატვირთვა „ასანთის ·ღეროებით; 

2) ყუთის დახურვა სახურავით; 

3) ღეროებით „სავსე ·ყუთის 'ჩაშვება -ხსსნარში; 

4) ღეროების გაჩერება „ხსნარში; 

5) ყუთის ამოღება ხსნარიდან; 

6) ყუთის ამოღებისას მისი ,დაყოვნება „აუზზე-––ხსნარის დასაწრეტად; 

7) ყუთის ·დაცლა გაჟღენთილი ღეროებისაგან და მისი მიტანა ასანთის. 

ღეროებით ხელახლა ჩასატვირთად. 

ასანთის ღეროების გაჟღენთის განუწყვეტლობისათვის სავიროა ღეროე-· 

ბის დამჭრელ დაზგასთან მუდამ ვიქონიოთ „ღეროების მარაგი. 

ასანთის ღეროების „გაჟღენთის პროცესში დაშვებული წუნი და მისი გა-. 

მომწვევი მიზეზებია: 1) ასანთის ღეროების გასერა ან მისი არათანაბრად .შე- 

ღებვა – გამოწვეულია მუშაობის :პროცესში მუშების მიერ ღეროებზე ფეხით 

მედგომით ან საღებავი მასალის .არასწორი შერჩევით; 2) ასანთის ღეროებზე 

ყვითელი ლაქები –– გამოწვეულია გამჟღენთ ხსნარში ღეროების ზედმეტად „ხან- 
გრძლივი გაჩერებით; .3) -ღერო „წვის დროს იფერფლება-–-–გამოწვეულია გამე- 
ღენთი .ხსნარის უვარგისობით.ან ღეროების გასაჟღენთად „საჭირო დროის 

შემცირებით; ·4) „ასანთის ღეროს „სიმრუდე– ღუნვის ისარი 0,5 მმ-ზე .მეტია 

–-გამოწვეულია მერქნის ხვეულობით ან „მერქნის სიმტკიცის სიმცირით; 

5) ღეროების .ტენიანობა აღემატება ·.8 .პროცენტს- გამოწვეულია -მისი 
ცუდი .შრობით. 
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თუ წუნი აღემატება ტექნიკური პირობებით დასაშვებ რაოდენობას -- 
ფანერის გამხდელი საამქროს უფროსი და საამქროს ოსტატი ვალდებულია 
დაუყოვნებლივ მოსპოს მისი გამომწვევი მიზეზები. 

ასანთის ლეროების შრობა 

ასანთის ღეროების სინოტივე გაჟღენთის შემდეგ აღწევს 120--150 პრო- 
ცენტამდე. საჭიროა შევამციროთ იგი 5--6 პროცენტამდე, რათა მათ გაუკეთ- 
დეს ნორმალური ასანთები თავები. 

ჩვენს ფაბრიკებში უმთავრესად გამოყენებულია „I1ნ“# მარკის ღეროების 
"საშრობი აპარატი, რომლებსაც უშვებს რიბინსკის მანქანათსამშენებლო ქარ- 
ხანა. მისი უკანასკნნელი მოდელია „C#C“« მარკის საშრობი აპარატი, რომელ- 
საც უშეებს ქარხანა „ვოლნა რევოლუციიბ. პრინციპული განსხვავება ამ ორ 

მარკას შორის არ არსებობს. 
ღეროების საშრობი აპარატი „IIნ.« წარმოადგენს განუწყვეტლად მოქ- 

მედ საშრობს. იგი შეიცავს შემდეგ მექანიზმებსა და ნაწილებს: 1) ხუთ ღერ- 

ძულ ვენტილატორს, განლაგებულს აპარატის მთავარ ლილეზე, რომელიც 

ბრუნავს ბურთულა საკისრებზე;: 2) ბადისებრ ტრანსპორტერს, რომელზედაც 

მიმდინარეობს ღეროების შრობა; 3) კალორიფერებს, რომელნიც ათბობენ 

„ჰაერს; 4) აპარატის შემობურულობას (კედლები, ძგიდეები და სხვ). 
აპარატი მუშაობს შემდეგი პრინციპით: გარემოდან შეწოვილი პაერი 

თბება კალორიფერებში, რომელნიც განლაგებული არიან აპარატშივე, ბადი- 

სებრი ტრანსპორტერის ზევით. ტენით გაჟღენთილი ჰაერი გაძევდება ატმოს- 
ფეროში მილით, რომელიც მოთავსებულია აპარატის თავზე; საშრობის ტრან- 

სპორტერი მოძრაობას ღებულობს ცალკე ელექტროძრავისაგან. 
ვენტილატორების ლილვის ამოძრავება შეიძლება როგორც ტრანსმისიით, 

-ისე ცალკე ელექტროძრავით. განუწყვეტლივ მოქმედი აპარატი „I1ჩ“ (ნახ. 

52) წარმოადგენს ბუთგანყოფილებიან საშრობს, რომელზედაც გადაჭიმულია 

ერთლენტიანი ტრანსპორტერი. საშრობის ქვემო ნაწილში მთავარ ლილვზე 
„განლაგებულია ხუთი ვენტილატორი (1), რომელთა დიამეტრი ფრთების ჩა- 
თვლით 1.000 მმ-ია; მისი ბრუნეითი მოძრაობაში მოყვანა წარმოებს ელექ- 

“ტროძრავიდან (2), ღვედი (3)-ის საშუალებით. 
ვენტილატორები განლაგებულია ერთიმეორისაგან დაშორებით, განცალ- 

კევებული არიან ძგიდეებით, რითაც შექმნილია ცალკე სავენტილაციო კამე- 

რები. 

თითოეული სავენტილაციო კამერა უერთდება გვერდით მდებარე გრძივ 
არხს. ამ არხს აქვს გრძივი შიგა ძგიდე, რომელიც ჭერიდან დაშორებულია 

-400 შმ-ით. : 
„4 მარკის სამრობის განივი ჭრილიდან ნათლად ჩანს, რომ საშრობს 

აქვს ორი კამერა: მარჯვნივ საშრობი და მარცხნივ ჰაერის საცირკულაციო. 
სავენტილატორო კამერების ზემოდან, 120 მმ-ის დაშორებით, საშრო- 

ბის მთელ სიგრძეზე განლაგებულია მიმმართველი კუთხედები, რომლებზედაც 
მოძრაობს ტრანსპორტერის ჯაჭვი (4). მოძრავი ჯაჭვი აპარატის მთელ სიგრ- 
-ძეზე დაცულია სათანა.ადო საფარებით, რომელთა სიმაღლე :400 მმ-ია. ჯაქვი 
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ორია, ყოეელი მათგანი გადაჭიმულია თითო წყვილ ვარსკვლავაზე (6); ვარ– 

სკვლავათა მარცხენა წყვილი წამჟვანია და ბრუნვითი მოძრაობაში მოდის. 
ელექტროძრავით (7), რედუქტორის (8) და სიჩქარეთა კოლოფის (9) საშუა- 
ლებით. საშრობში, ბადის ზემოდან. მოთავსებულია თუჯის წიბოვანი მილე- 
ბიდან შემდგარი კალორიფერები (4 სექციად), რომლის საერთო ხურების ფარ-. 
თი არის 91;72 კვ. მეტრი; კალორიფერის განლაგება ნაჩვენებია 52-ე ნახაზზე. 

კალორიფერების ცალკეულ სექციებში ორთქლი შედის მთავარი მაგის- 
ტრალიდან. ნამუშევარი ორთქლი სპეციალურ საკონდესაციო ქოთნებში (10). 
გავლით გარეთ გადის. 

ასანთის ღეროების ჩატვირთვა წარმოებს საშრობი აპარატის წინა მხრი- 
დან; ღეროები გაივლიან საშრობის მთელ სიგრძეს. საშრობი კამერის განსა- 
ტვირთ ბოლოში წარმოებს ჰაერის შეწოვა, რომელიც მიიმართება ღეროების. 

დასატვირთი მხარისაკენ ხრახნული მოძრაობით, რაც სათანადო ისრებით. 
ნათლადაა ნაჩვენები 52-ე ნახაზზე. 

ჰაერი ჯერ გაივლის საშრობ კამერაში მოთავსებულ წიბოვან მილების- 
გან შემდგარ კალორიფერს, გათბება და შემდეგ გაივლის ტრანსპორტერზე და -. 

ყრილი ღეროების ფენას, გავა ჰაერშემკრებ კამერაში და წყლის ორთქლით 
გაჯერებული გაძევდება ატმოსფეროში ამწოვი მილის მეშეეობით; ეს უკანა- 

სკნელი დადგმულია საშრობში ღეროების ჩატვირთვის მხარეს. 
გამოსაშვები ჰაერის რეგულება წარმოებს სპეციალური სახურით,. 

რომელიც ჩადგმულია ამწოვ მილში. ამწოვი მილის დიამეტრი 400 მმ-ია.. 
ტრანსპორტერს ჩატვირთვის ადგილზე გაკეთებული აქვს ხვიმირა, რო-. 

მელიც ტრანსპორტერის მთელ სიგანეზე იძლევა თანაბარი სისქით დაყრილი. 
ასანთის ღეროების ფენას. 

ტრანსპორტერზე დაყრილი ღეროების ფენის სიმაღლე არ უნდა აღემა-.- 
ტებოდეს 150-–200 მმ-ს. ჰაერის ტემპერატურა კამერაში უნდა აღწევდეს. 
80--- 90%. 

ღეროების გამშრობი თბილი ჰაერის მოძრაობის სიჩქარე არ უნდა აღე-. 
მატებოდეს 2 მჯწამში. 

სითბოს ხარჯი იანგარიშება დოცენტ კ. მ. კაპლანის მარტივი ფორმუ-. 
ლით: 

1 ,=600MV, კალორია აქციზურ ყუთზე, (32), 
სადაც M#, არის ერთი აქციზური ყუთი ასანთის ღეროების გასაშ–- 

რობად საჭირო სითბო; 
M.--– ერთი აქციზური ყუთი ასანთის ღეროების მოცულობა გაზომილი მტკი- 

ცე კუბიკურ დეციმეტრობით; ეს სიდიდე დამოკიდებულია ასანთის ფორმატზე.. 

საშრობის მწარმოებლო გის გაანგარიშება 

„II2" მარკის ღეროების საშრობი აპარატის მწარმოებლობა' საათში: 

იანგარიშება ფორმულით: 

I1-– 7.6 480- XX) 
“ ძ.100.8 

  

აქციზური ყუთი საათში, (33),



სადაც: 7” არის ტრანსპორტერის სიჩქა+ე მ/წუთში; 

C-––ტრანსპორტერის ერთ გრძივ მეტრზე მოთავსებული ღეროების 
რაოდენობა ცალობით; 

5--დროის შეჯამებითი დანაკარგები (საშრობის გასუფთავებაზე, და- 
ზეთვაზე, კალორიფერებისა და ვენტილატორების გაწმენდაზე); 

ძ-–კოლოფის შევსება (კოლოფში ღეროების რაოდენობა ცალობით); 
480--სამუშაო დრო წუთობით; 
8- სამუშაო დრო საათობით. 
საშრობი აპარატის ტექნიკური მაჩვენებლები: 
მწარმოებლობა საათში..... 50 აქც. ყუთი; 
საჭირო ძალოვნება ვენტილატორებისა და ტრანსპორტერის მოძრაობაში 

მოსაყვანად 5,5 კვტ. 

სიჩქარეთა კოლოფისათვის საჭირო ძალოვნება 2,1 კვტ. 

წონა. ,... – 9500 კგ; 

გაბარიტული ზომები , , .. .“–- 10150X2000X2950 მმ. 

ასანთის წარმოებებში გვხვდება სხვადასხვა მარკის საწრობები, რომელთა · 
მუშაობის პრინციპი დიდად არ განსხვავდება აღწერილისაგან. 

საშრობ აპარატზე მომუფავე პერხონალის მოვალეობა 

საშრობი აპარატის გაშვებამდე საჭიროა წინასწარ შემოწმდეს: 

1) კბილანების ბლოკის, სიჩქარეთა კოლოფის, ჯაჭვების, რკინის ბადის, 
ღვედური გადაცემებისა და ელექტროძრავების მდგომარეობა; 

2) ვენტილატორების, ლილვებისა და საკისრების მდგომარეობა; 

3) კათორიფერების მდგომარეობა; 

4) მანომეტრი, ორთ აყვანილობა, ორთქლის საკეტი, საკონდენსაციო 
ქოთნები და არ რექრ ა ავადელნ მენდენსატის გამოდინება;. შეც 

5) საშრობის გასუფთავება ჩაცვენილი ღეროებისაგან. თუ შემოწმების 
დროს დაზიკნებული აღმოჩნდა რომელიმე მექანიზმი ან სხვა შემაფერხებელი 
მიზეზები––უნდა მივმართოთ ცვლის ოსტატს. 

ასანთის ღეროების ბამპრიალებელი ღოლი 

საშრობიდან გამოსული გამშრალი ასანთის ღეროების ზედაპირიდან ზიწ- 
ვებისა და მტვერის მოცილება წარმოებს სპეციალურ საპრიალებელ დოლში 
(იხ. ნახ. 53). 

დოლი წარმოადგენს მრავალწახნაგოვან პრიზმას, რომელიც დამაგრებუ- 

ლია ლილვზე და ბრუნავს მასთან ერთად. დოლი ერთი მხრისაკენ დახრილია 
2-4 მმ-ით სიგრძის ყოველი I მ-ის მიმართ; დოლის დიამეტრი აიღება 
1-დან 1,5 მ, სიგრძეზე კი 3-დან 5 მ-მდე. 

დოლის კედლებზე გადაკრულია მავთულის ბადე, რომლის უჯრედის ნა– 
ხერეტები არ უნდა აღემატებოდეს 1,5X1,5 მმ-ს. მოძრავი დოლი დახზულია 
თუნუქის ფურცლის, ფანერის ან ფიცრის გარსაცმით ისე, რომ მტვერი გა- 
რეთ არ გამოვიდეს. 

გახეხილ ანუ გაპრიალებულ ღეროებს უნდა ჰქონდეთ ფორმატით და 

ტექნიკური პირობებით გათვალისწინებული ზომები. 

6. გ. დ. მაცაბერიძე. 81



გასაპრიალებელი ღეროების ტენიანობა არ უნდა აღემატებოდეს 81/,-ს, 
ამასთან იგი არც ძალზე გამშრალი უნდა იყოს, რადგან უკანასკნელი გამო- 

იწვევს ღეროების ფერის გამუქებას. 

      

94356 რს დ 
შუძ6! )ძხარ)- 
მოწხობიცობა §6ებ2(/ი 

რთყ88) (სხაყხი) 

#/7უ9/ ფ3656ჩ 
დოდი 

ნახ. 53. ღეროების გამპრიალებელი დოლის სქემა. 

ასანთის ღეროების გაპრიალების პროცესი მდგომარეობს შემდეგში: გამშრა- 
ლი ღეროები განუწყვეტლივ იტვირთება ტრანსპორტერის მეშვეობით დოლში 
და გადაინაცელებს ღერძის დაქანების მიმართულებით, ღეროები დოლს შიგ- 
ნით ღებულობენ ხრახნისებრ მოძრაობას და თანდათან მიიწევენ განსატვირთი 
ადგილისაკენ; ეს უკანასკნელი კი მოთავსებულია მოპირდაპირე ტორსში. ამ 
მანძილის გავლისას ღეროები ეხახუნებიან ერთიმეორეს და ამასთან, დოლის 
კედლებს, რის შედეგადაც მათ ეცლებათ ხიწვები და მერქნის მტვერი, რომე- 
ლიც დოლზე შემოკრული რკინის ბადის ნახვრეტებიდან ცვივა, აქედან კი მათი 
მოშორება წარმოებს ვენტილატორის საშუალებით ან დოლის გარსაცმის პე- 
რიოდული გაწმენდით. ასანთის ღეროების კარგად გასაწმენდად და მტვერი- 
ანობის თავიდან ასაცილებლად დოლში ჰყრიან პარაფინს, 3-4 კგ-ის რაო- 

დენობით ყოველდღიურად. 
გაპრიალების ხანგრძლიობა განისაზღვრება ღეროების ზედაპირის გაკრია- 

ლების ხარისხით. გაპრიალების ხარისხის რეგულირება წარმოებს მოძრავი 

ღერძის დაქანების გადიდებით ან შემცირებით. ასანთის ღეროების გამპრიალე- 

ბელ დოლს აქვს 20-30 ბრ/ წუთში. 

რაც მეტია დოლის ბრუნვათა რიცხვი, მით უფრო უარესდება ღეროების 

გაპრიალების ხარისხი, რადგან ცენტრიდანული ძალები ღეროებს მიაკრავს 

დოლის კედლებს და ირღვევა გახეხვა-გაპრიალების პროცესი. 

დოლის გარცმს მოწყობილი აქვს მტვერის ამწოვი. 

დოლის სამოძრავებლად საქიროა 1,5-2 კვტ-ნი ელექტროძრავი. 

ასანთის ღეროების დასარისხება 

არასრული ზომისა და დამტვრეული ასანთის ღეროების განსაცალკევე- 
ბლად იხმარება დამხარისხებელი მანქანა (იხ. ნახ. 54). 

დამხარისხებელი მანქანა წარმოადგენს დაქანებულად დადგმულ ცხაურიან 
ჩარჩოს, რომელსაც აქვს წინსვლითი და უკუძრაობა, სათანადო მუხლა·ლილ- 
გის მეშვეობით. ცხაურას ქმნიან განივად და გრძივად განლაგებული თამასები. 
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განივი თამასები მოთავსებულია ქვემოდან და დაშორებულია ერთიმეორი- 

"საგან ასანთის ღეროს ნახევარ სიგრძეზე 3 -–4 მმ-ით ნაკლები მანძილით. გრძივი 

თამასები მოთავსებულია ზემოდან და მათ შორის დაშორება უდრის: ღეროს 

სიგრძეს გამოკლებული 5-8 მძ, ე. ი. ზემო თამასები ერთიმეორისაგან და- 

ცილებულია 37-38 2მ-ით. 

სასურველია ღეროების დამხარისხებელი მანქანა დაიდგას ღეროების და- 
მჭრელი დაზგის შემდეგ. 

დამხარისხებე= მან- 
ქანას აქვს შემდეგი ძი- 

რითადი ნაწილები: 1) ღე- 
როების ჩასაყრელი ანუ 

მიმღები ყუთი; 2) ჩარჩო, 
რომელზედაკ მოთავსე- 

ბულია თამასებისაგან გა- 

კეთებული ზემოთ აღწე- 
რილი ცხაურა; 3) ცხაუ- 
რას ჩარჩოზე დამაგრებუ- 

ლი 4 ცალი მცოცავი; 
4) მიმმართველები, რო- ნახ. 54. დამხარისხებელი დაზგა მრხევი ჩარჩოთი. 

მლებზედაც ჩარჩო ასრუ- 

ლებს წინსვლირი და უკუძრაობას: 5) ჩარჩოს სამოძრავებელი ექსცენტრი- 

კი; 6) ექსცენტრიკის ლილვის ბრუნვითი მოძრაობაში მომყვანი შკივი. 

ღეროები საპრიალებელი დოლიდან იყრება დამხარისხებლის მიმღებ ყუთში, 

აქედან განმანაწილებელ ბაქანზე და შემდეგ კი ცხაურაზე. დამხარისხებელი 

მანქანის სწორი მუშაობისას ღეროები უნდა მოძრაობდნენ ერთ წყებად და 

თანაბრად ცხაურას მთელ ფართობზე. , 

დამხარისხებელი მანქანის ლილვის ბრუნვათა რიცხვი აიღება ცხაურას 

დაქანების კუთხის და მისი სვლის მიხედვით. რაც უფრო დიდია ყვლა, მით 

მცირე უნდა იყოს ბრუნვათა რიცხვი. თუ ცხაურას პორიზონტთან დაქანების 

კუთხე 7--10?ია და სვლის სიდიდე 200-:-300 მმ, მაშინ დამხარისხებელი 

მანქანის ლილვის ბრუნვათა რიცხვი წუთში აიღება 180--270; თუ ღეროების 

დახარისხების შემდეგ ნარჩენებში აღმოჩნდება ვარგისი ღეროები -–– ნარჩენებს 
ხელმეო”ედ გაატარებენ დამხარისხებელ მანქანაში. 

  

წხ -C 

ღეროების ჩაწქობა კასეტებში 

ღეროების ჩამწყობი „CI მარკის მანქანა (იხ. ნახ. 55), რომელსაც. 

უშვებს რიბინსკის მანქანათსამშენებლო ქარხანა, ღეროებს აწყობს სპეცია- 
ლურ ხის ყუთებში. ე. წ. კასეტებში. ამჟამად ასანთის ღეროების კასეტებში 
ჩამწყობი მანქანა მზადდება „CიV4« მარკის სახელწოდებით. ღეროებს ჩავყრით 
ჩამწყობი მანქანის ყუთზი (1), საიდანაც ისინი მექანიზმების საშუალებით ჩაი- 

წყობა სპეციალურ კასეტებში (2). მანქანა მოწყობილია ისე, რომ ჩამწყობი 

მექანიზმის ქვემოთ კარეტის (3) შეგორება და გამოგორება წარმოებს გორგო- 
ლაქებზე (4), მის ორივე მხარეზე განლაგებულია სპეციალური ფორმის კასე- 
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ტები (2); კასეტების ღეროებით გავსებისას ლითონის თამასები, რომლებსა;> 

უკავიათ ღეროების ქვემო რიგები, თანდათან ეშვებიან ქვემოთ და როდესაც 
ისინი დავლენ კასეტის ფსკერამდე, მაშინ ავტომატურად შეწყდება ღეროე- 

ბის ჩაწყობა. 

ჩაწყობის შეწყვეტისას 

სავსე კასეტებიან კარეტას 

გამოაგორებენ ”შესცელიან 

ცარიელით და ”შეაგორებენ 

თავის ადგილას (ერთდრო- 

ულად ერთი გვერდიდან თავ- 
სდება 16 ცარიელი კასეტი). 

მანქანაში გავსებული 

სპეციალური კასეტებიდან 

ასანთის ღეროებს გადავი- 

ტანთ მარტივ კასეტებში: 

ასანთის ღეროებს ხელით 

შევასწორებთ ხის სპეციალუ- 

რი ნიჩბის საშუალებით და. 

გავწმენდთ ნარჩენებისაგან. 

მუშაობსს პროცესში 

  

ნახ, 5წ. „('I" მარკის ასანთის - 

ღეროების კასეტებში ჩამწყობი მანქანა. არეს აეე რებთ აამ. 

ხარისხებელ მანქანაში და შემდეგ მივაწოდებთ ჩამწყობ მანქანას. ასანთის 
ღეროებით გავსებულ კასეტებს ვალაგებთ ერთ მწკრივად – მათი ერთიმეორეზე 
დაწყობა არ დაიშვება, რადგან მოსალოდნელია წყობის დაშლა. კასეტები 
ასანთის თავების დასამზადებელ ავტომატთან უნდა მივიტანოთ ისე. რომ 
ღეროების წყობები არ დაგვერღვეს. კასეტების ავტომატთან მიტანა წარმო- 

ებს ხელით ან სპეციალური ტრანსპორტერით. 

ასანთის ღეროების კასეტებში ჩამწყობი „CII4« მარკის მანქანის ტექნი– 

კური დახასიათება: 

მწარმოებლობა საათში 50 აქციზ. ყუთი; 

საქირო ძალოვნება . 3 კვტ. 

მუშა ბორბლის ზომები: 

დიამეტრი 396 მმ; 

სიგანე . ხალიბი. 65 მმ; 

ბრუნვათა რიცხვი წუთში 500 მმ; 

მანქანის წონა · „ 1750 კგ; 

გაბარიტული ზომები იი... ,„ 2650X1350X1450 მმ; 

მანქანას მომსახურებას უწევს ორი მუშა.



მანქანის მწარმოებლობის გამოანგარიშება 

მანქანის მწარმოებლობა საათში იანგარიშება შემდეგი ფორმულით: 

60. X . 5 ./.. #7 
-= –. ჯერთ“ აქციზ. ყუთი, (34) 

სადაც X არის მანქანის გამოყენების კოეფიციენტი; აიღება 0,85--0,95; 

1 ერთი ყყება კასეტების გავსებისათვის საქირო დრო წუთობით, რომე- 

ლიც შედგება (,ყ--მანქანური-I-/,--ხელით სამუშაო დროისაგან და დაახლოე- 
ბით=2,6-L2=4.6 წუთს: 

5ა--ერთი კასეტის ფართი-–-8700 კე. §8; 

7. –ღეროებით შევსების კოეფიციენტი, აიღება 0,854; 

§-- ღეროების განივკვეთით დაკავებული ფართი კე. მმ-ით; 

2–-ერთდროულად გასავსები კასეტების ოიცხვი ––აიღება 16; 

M- ერთ აქციზურ ყუთში მოთავსებული ასანთის ღეროების C«იცხეი. 

ბუბკოს დამჭზადება 

ბუბკო მზადდება კარტოფილის ან სიმინდის სახამებლისაგან. იგი იხმა- 

რება როგორც გარე, ისე შიგა კოლოფების და ეტიკეტების დასაწებებლად. 

კარტოფილისა და სიმინდის სახამებელი სტანდარტის მიხედვით სხვადასხვა 

ხარისხისაა. ბუბკო მზადდება I ან II ხარისხის კარტოფილის ან სიმინდის 

სახამებლისაგან, ან ორივეს ნარევისაგან; ბუბკოში ურევენ კაუსტიკურ სოდას 

ან გოგირდის სიმჟავის. 

კოლოფების შესაწებებლად ბუბკო მზადდება შემდეგნაირად: სპეციალურ 

აუზში ვასხამთ 100 ლიტრ წყალს, მასში ვყრით 7,6 კგ კარტოფილის 

ფქვილს, ვუმატებთ ერთ ლიტრ კაუსტიკური სოდის ხსნარს, რის შემდეგ 

შენარევს კარგად ავურევთ და ვხარშავთ ორთქლის აბაზანაში. ხარშვა დამ- 

თავრებულად ითვლება, როდესაც ბუბკო იწყებს გასქელებას. შეიცვლის ფერს 

და მისი მოსარევი ნიჩბის ამოღებისას ჩამოდინდება ძაფისმაგვარი წვეთები. 

მზა ბუბკოს სასურეელია შევუნარჩუნოთ ტემპერატურა 70--759. მზა ბუბკოს 

დაზგებთან მიტანა წარმოებს სპეციალური ფორმის თუნუქის ყუთებით ან 
ქედროებით. ეტიკეტების დასაწებებელი ბუბკო უფრო სქელი მზადდება. 

ბარეთა კოლოფების შეწებება 

გარეთა კოლოფებას შეწებება წარმოებს სპეციალური დაზგებით. გამო- “ 

ყენებულია დაზგები: „II0C", რომელსაც დიდ სამამულო ომამდე უშვებდა 

ქარხანა „მეტალიატი“ და სCიMLI· (იხ. ნახ. 56), რომელსაც ამჟამად უშეებს 

ლ. მ. კაგანოვიჩის სახელობის მანქანათსამშენებლო ქარხანა. ამ დაზგებს აქვს 

თუჯის სადგარი (1), რომელიც მაგრდება საძირკველზე ჭანქიკებით. სადგარ- 

ზე დამაგრებულია თუჯის ფილა (2), ფილაზე აწყობილია დაზგის ძირითადი 

ნაწილები; მთავარი ლილვი (3) დადგმულია ამავე ფილაზე. მას აქვს მუშტა 
საყელური და ამოღარული ექსცენტრიკი; ექსცენტრიკს მოძრაობაში მოჰყავს 

დაზგის ძირითადი ნაწილები. ლილვაკი (4) მოთავსებულია სათანადო საკისუ- 

(:5)



რებში, მას აქვს საკალიბე ზოდი (5), რომელზედაც წარმოებს კოლოფების. 

შეწებება. საყალიბე ზოდი ბრუნვითი მოძრაობას იღებს წყვილი კბილა თვლე- 
ბისაგან. საყალიბე ზოდის უკანა მხარეს დაყენებულია: შპონის ჩასაწყობი 
ხვიმირა (8), ძაბრი (7) ბუბკოსათვის, ქაღალდის მიმწოდებელი მექანიზმი (6). 

და ქაღალდის ამომხვევი გორგო- 

ლაქი (9). მანქანის გაშვებამდე 
ძაბრში (7) ჩავასხამთ ბუბკოს. 
ბაბინის ქაღალდი დაკიდებულია 

დაზგის სპეციალურ კრონშტეინზე. 

ქაღალდის ლენტის ბოლო გატა- 

რებულია ძაბრიდან გამოსადინე- 

| ბელ ხვრელის ქვეშ, ისე, რომ წე- 
ბოს ეხება ქაღალდის მქისე ზედა–- 

პირი. ამის შემდეგ ქაღალდის 

ლენტი გაივლის სავარცხლისებრ 

გორგოლაქსა და ქაღალდის ჩამო- 

მჭრელ დანას შორის. 

საკოლოფე შპონის ფირფი- 

ტები ჩაიწყობა მანქანის ხვიმირა- 

ში დამატებითი ნასერის ერთ 

მხარეზე მოქცევით მიწოდების 

გასაადვილებლად შპონზე ზემო- 

დან მოთავსებულია ტვირთი. 

მიმღებ ხვიმირაში ჩაწყობამ- 

დე მედაზგე შპონს წინასწარ სინჯავს და გადარჩეულ უთანაზომო, დამპალს 

და როკიან შპონს ჰკრის დაზგის გვერდზე მდებარე ყუთში. 

გარეთა კოლოფზე ბაბინის ქაღალდი სიმეტრიულად უნდა შემოვაწებოთ. 

ნედლი შპონის სიგანე 53,3 მმ-ია, ქაღალდის სიგანე კი 48 მმ, ანუ შეწებილი. 

კოლოფის თითოეული მხრიდან უნდა დარჩეს თავისუფალი 2,3->-2,7 მმ. 

  

ნახ. ნ6. გარეთა კოლოფების შემწებებელი დაზგა. 

გარე კოლოფების შემწებებელი დაჭ%გის მწარმოებლობის გაანგარიშება 

გარე კოლოფების შემწებებელი დაზგის მწარმოებლობა საათში იანჯარი- 

შება ფორმულით: 

ო:·60:# 
4= “““–“თ ნ აქციზური ყუთი, (35). 

1000+ – ეც“ 

სადაც: #» არის დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნვათა რიცხვი წუთში; 
M#- დაზგის გამოყენების კოეფიციენტი, აიღება 0,91-:-0,98; 

1000--–კოლოფების რიცხვი აქციზურ ყუთში; 

#ჯ-–დაზგაზე მუშაობის დროს წარმოშობილი წუნის რაოდენობა პრო- 

ცენტებში, აღწევს 2 პროცენტამდე.



მაგალითი: დავუშვათ, რომ დაზგის მთავარი ლილვის ბრუნვათა რიცხვი ი =125; დაზ– 
ჯის გამოყენების კოეფიციენტი X=0,98 და მუშაობის დროს წარმოშობილი წუნი 0=I,წ%ა-ს. 

მოცემული მნიშვნელობების ფორმულაში ჩასმით მივიღებთ დაზგის მწარმოებლობა" 

საათში: 

4= „126.ფ· 60 · ი, 60 - ი,98 
პეგი 1000 · I,5 1,6. 1000+-“- 
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გარე კოლოფების შემწებებელი „II0“ მარკის დაზგის ტექნიკური დახა- 
სიათება: 

=7,23 აქციზური ყუთი. 

მწარმოებლობა საათში · 1-8 აქც. ყუთი; 

საჭირო ძალოვნება . 0,1 კეტ; 

მუშა ბორბლის ზომები: 

დიამეტრი „ 300 მმ; 

სიგანე , · 50 მმ; 

ბრუნვათა რიცხვი წუთში .· 125--140; 

წონა 240 კგ; 

გაბარიტული ზომები 1000X1600X-1000 მმ-ით. 

მიგა კოლოფის შეწებება 

შიგა კოლოფების შეწებება წარმი:ებს „ნე“, „8LC" და „CიM8ყ“ მარ- 

კის დაზგებზე, რომელთა მუშაობის პრინციპი ისეთივეა, როგორიც გარე კო- 

ლოფების შემწებებელი დაზგისა, მხოლოდ შიგა კოლოფების დამამზადებელი 
დაზგა გარე კოლოფების შემწებებელი დაზგისაგან განსხვავდება მექანიზმების 
სიმრავლითა და სირთულით. შიგა კოლოფების „8ICC4 მარკის დაზგა ამჟამად 

მზადდება „Cი%8ც"% მარკით. შიგა კოლოფების დამამზადებელი დაზგის კონს- 

ტრუქცია მოყვანილია ნახ. 57-ზე. დაზგას აქვს თუჯის დგარი (1), რომელზე- 
დაც დამაგრებულია თუჯის ფილა (2) და მასზე აწყობილია დაზგის ძირითადი 

მექანიზმები: მთავარი ლილვი თავისი ექსცენტრიკებით, კოლოფის დამყალი- 

ბებელი ზოდი, შპონის ჩასაწყობი ხვიმირა და ქაღალდის მიმწოდებელი მე- 

ქანიზმი (3). 
ასანთის შიგა კოლოფების შემწებებელ დაზგაზე წარმოებს შემდეგი სახის 

ოპერაციები: 

1) ხვიმირიდან შპონის მიწოდება დამყალიბებელ ზოდზე; 

2) ბუბკოწაცხებული ბაბინის ქაღალდის მიწოდება შპონის ფირფიტასთან; 

3) შპონის წატაცება საყალიბე ზოდთან; 
4) ქაღალდის მიწებება შპონზე: 

5) ქაღალდის და შპრნის საყალიბე ზოდზე შემოხვევა–-ერთდროულად წარ- 

მოებს ქაღალდის ნაწიბურების ჩაკეცვა კოლოფის შიგნით; 
6) კოლოფის დასაწებებლად საქირო სიგრძის ქაღალდის მიწოდება და 

გადაჭრა; 
7) კოლოფის რკალურას (კარბას) გადაცემა საყალიბე ზოდიდან შემხვედრ 

ზოდზე – ფსკერის მისაკრავად (მისაწებებლაღ);



8) ხვიმირიდან საფსკერე ფირფიტის მიწოდება და მისი რკალურაზე მი- 
წებება; 

9) დამზადებული კოლოფის გადაცემა განმტვირთავ ტრანსპორტერზე. 

„CიLვ! და „0“ მარკის დაზგების ტექნიკური დახასიათება: 

„CიMე“ ეს0“ 
მწარმოებლობა საათში 6,5 4,5 აქც. ყუთი; 

საჭირო ძალოენებს . · · 0,1 0,1 კვტ; 

მთავარი ღერძის ბრუნვათა რიცხ- 

ვი წუთში 120 90–--95; 

წონა. . · _– 300 კგ; 
გაბარიტული ზომები 1342X1260X1277 1300X1450X1280 მმ. 

ამჟამად ასანთის წარმოებაში უფრო მეტი გამოყენება პოვეს „CიMXც“ 

მარკის დაზგებმა, რომელთა მწარმოებლობა გაცილებით მეტია, ვიდრე„ჩწC“ 
მარკის დაზგებისა. 

  

ა“ 

- .. ნა 5X 

ნახ. 67. „XC0" მარკის შიგა კოლოფების შემწებებელი დახგა, 

გარე და შიგა კოლოფებისდაზგებზე შეწებების დროს გვხვდება წუნის 
გამომწვევი მიზეზები: 

1) გარე კოლოფებზე ქაღალდის არასიმეტრიულად დაწებება --–გამოწვეჟუ- 
ლია დაზგაზე ქაღალდის არასწორი მიწოდებით;



2) შიგა კოლოფის კუთხეებზე არ არის კარგად მიკრული ქაღალდი ან 
ცუდად არის მიწებებული კოლოფის ფსკერი– გამოწვეულია ბუბკოს ცუდი 
ხარისხით და მომტკეპნი გორგოლაქის არასწორი რეგულებით; 

პ) გარე კოლოფს გვერდებზე აქვს ნაოქები--გამოწვეულია გუბკოს ცუ- 
დი ხარისხით ან კოლოფის მომტკეპნი გორგოლაპის ცუდი მუშაობით, ან სა–- 

მპრობში შრობის რეჟიმის დარღეევით; 

4) შიგა კოლოფი ვარდება გარეთა კოლოფიდან – გამოწვეულია შიგა კო- 

ლოფების შპონის დამყოფ დაზგაზე დაყოფისას ზომების დარღვევით. 

ზემომოყვანილი დარღეევების დროული გამოვლინებისა და მათი სწრა- 

ფი ლიკვიდაციისათვის კოლოფების ხარისხის შემოწძება უნდა წარმოებდეს 

ცვლაში 4-ჯერ. კოლოფების ხარისხის შესამოწმებლად საჭიროა დაზგებიდან 

აურჩევლად ავიღოთ კოლოფები ერთი სავსე კასეტის რაოდენობით და ჩავა- 

ტაროთ მათი ხარისხის შემოწმება. შემოწმების დროს თითოეული სახის წუ- 

ნი არ უნდა აღემატებოდეს 2 პროცენტს. 

კოლოფების საშრობის მუშაობის რეჟივი 

ასანთის წარმოებაში გამოყენებულია განუწყვეტელი ქმედების ლენტისებ- 

რი საშრობი. ომამდე ამ საშრობებს უშეებდა ქარხანნთ „მეტალისტი“, 

მარკით „MC4%, ამჟამად საშრობებს უშვებს ქარხანა „”ვოლნა რევოლუციი“, 

მარკით „CიC-M4. 

ზემოაღწერილიდან ვიცით. რომ ასანთის კოლოფი შედგება შიგა და გარე 

კოლოფებისაგან, კოლოფები მზადდება ნედლი შპონისაგან, სისქით 0,65--0,75 

მმ (დამოკიდებულია ასანთის ფორმატზე). კოლოფების დასაწებებლად ხმარო- 
ბენ სახამებლისაგან დამზადებულ ბუბკოს, რომელიც კოლოფს ტენს კიდევ 

უმატებს. ამგვარად საჭირო ხდება შეწებების შემდეგ კოლოფების გაშრობა. 

დაწებების შემდეგ შიგა და გარე კოლოფები გასაშრობად საშრობში 

ცალ-ცალკე მიიმართებიან. 

პრაქტიკით დადასტურებულია, რომ რკინიგზით მოზიდული ნედლეული- 

საგან დამზადებული კოლოფების საწყისი ტენიანობა მერყეობს 90--120%ე მდე, 

წყლით დაცურებული ნედლეულისაგან კი 150--1801ჰ/ე-მდე. 
საშრობ აპარატში კოლოფებს აშრობენ ბადისებრ მოძრავ ტრანსპორ- 

ტერზე, თავისუფლად დაყრილ მდგომარეობაში. გაშრობის შემდეგ მათი ტე- 

ნიანობა შეადგენს 5->- 109/ე-მდე. 

.MXC"+ მარკის საშრობი აპარატის მოწყობილობის სქემა ნაჩვენებია 58-ე 

ნახაზზე. აპარატი გრძივი ტიხრით გაყოფილია ორ კამერად: კამერის ფართო 

ნაწილი წარმოადგენს საშრობს, მცი“ე კი საცირკულაციო განყოფილებას. 

საშრობი განყოფილების ქვემოთ, საერთო ლილეზე, განყოფილებების 

მიხედვით განლაგებულია 6 ვენტილატორი (3). 

ვენტილატორების ზემოდან მოთავსებულია ორთქლის კალორიფერები (1), 

შემდგარი 6 დამოუკიდებელი სექციისაგან, რომელთა საერთო ხურების ფართი 

შეადგენს 305 კვ. მეტრს. საშრობ განყოფილებაში კოლოფების გადანაცელე- 
ბა წარმოებს სამი, მიმდევრობით მოძრავი, ბადისებრი ტრანსპორტერით (4); 
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აქედან პირველი და მეორე ტრანსპორტერი მოძრაობს აღმავლობით-–-განტვირ- 
თვის მხარისკენ, მესამე კი ჰორიზონტალურად. 

შრობის პროცესში კოლოფები პირველი ტრანსპორტერიდან გადადის 
მეორე ტრანსპორტერზე და ა. შ. კოლოფების ამდაგვარი მოძრაობით ვაღწევთ: 
მათ თანაბარ შრობას და თავიდან ვიცილებთ კოლოფების ერთიმეორეზე შე- 
წებების შემთხვევებს ტრანსპორტერების მოძრაობაში მოყვანა წარმოებს- 
ვენტილატორის ლილვიდან – ღვედური და კბილანური გადაცემის სისტემით: 
და სიჩქარის კოლოფით, რომელსაც აქვს სიჩქარეთა 10 საფეხური. 

ვენტილატორის ბრუნვათა რიცხვი წუთში აიღება 600 --750-მდე. 

       
ჯრიო=22 2- 

      

ნახ. 68. „LIC" მარკის კოლოფების საშრობი აპარატის სქემა. 

აპარატში ჰაერის ცირკულაციის სისტემა ნაჩვენებია ისრებით (ნახ. 58); 

ჰაერის შეწოვა წარმოებს სველი კოლოფების დასატვირთი მხრიდან,პირველი 
ვენტილატორი ჰაერს ერეკება ორთქლით გახურებულ კალორიფერებში, სადაც 

იგი ცხელდება; შემდეგ გაივლის სველი კოლოფების ფენას, რის შემდეგაც 
ისევ უბრუნდება საცირკულაციო კამერას, საიდანაც ვენტილატორების საშუა- 
ლებით ჰაერის შეწოვა წარმოებს განუწყვეტლივ და გამთბარი ჰაერი ხელა- 
ხლა მიემართება გასაშრობი კოლოფების ფენაში. ჰაერის მოძრაობის მიმარ–- 
თულება ხრახნისებრია კამერის მთელ სიგრძეზე; კამერის განსატვირთ ბო- 

ლოსთან მისვლისას პაერის ნაწილი გადის გარეთ, ნაწილი კი ისევ უერთდება 

აპარატში შეწოვილ ახალ ჰაერს და მეორდება შრობის ციკლი. 
გადამუშავებული ჰაერის გარეთ გასაძევებბლად საშრობ აპარატს აქვს 

სპეციალური ამწოვი მილი (5), რომელიც იდგმება სველი კოლოფების დატ- 
ვირთვის მხრიდან, მეორე სექციის ზევით, კამერის სიგანის შუა ნაწილზე. 

თუ საშრობი აპარატი მთლიანად დატვირთულია და კალორიფერები 

წესიერ მდგომარეობაშია, მაშინ კამერაში მოთავსებულ კალორიფერებში ორ- 
თქლის წნევა უნდა იყოს 3 ატმოსფერო, ამასთანავე კამერაში ტემპერატურა 
არ უნდა აღემატებოდეს 80% და პაერის ტენიანობა --409%/ე-ს. 

აპარატისათვის შრობის რეჟიმი უნდა შედგეს მისი დატვირთვის. მიხედვით. 
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საშრობი აპარატის ნორმალური მუშაობისათვის ტრანსპორტერები და 
კალორიფერები უნდა გავწმინდოთ კვირაში სამჯერ, ხოლო მისი მოძრავი 

მექანიზმები დავხზეთოთ ყოველდღიურად. 

· კოლოფების შრობისას განსაკუთრებული ყურადღება უნდა მიექცეს მათ 

ნორმალურ ტენიანობას. 

გამშრალი კოლოფების საშრობი აპარატიდან საეტიკეტო დაზგების ხვიმირე- 

ბში ჩასატვირთად მიტანა ხდება სპეციალური ლენტისებრი ტრანსპორტერებით. 

საშრობი აპარატის მწარმოებლობის გაანგარიშება 

აპარატის მწარმოებლობა იანგარიშება ფორმულით: 

#7.0 (480--5#) 
1000-8 

სადაც: 7” არის ტრანსპორტერის სიჩქარე მ/წამში; 

C–კოლოფების რიცხვი ერთ გრძივ მეტრ ტრანსპორტერზე; 

5ნ- შეჯამებული დრო წუთობით, რომელიც იკარგება“ დაზეთვაზე, 

კალორიფერებისა და ვენტილატორების გასუფთავებაზე; 
1000--ერთ აქციზურ ყუთში კოლოფების რიცხვი; 

480--სამუშაო დროის ხანგრძლიობა წუთობით; 

8- სამუშაო დროის ხანგრძლიობა საათობით. 

აპარატის მუშაობის პროცესში ტრანსპორტერების ლენტებზე გარეთა 
კოლოფების ფენის სიმაღლე არ უნდა აღემატებოდეს 200 მმ-ს, შიგა კოლო- 

ფებისა კი–-180 მმ-ს. 

„MC% მარკის აპარატში ერთი კგ. ტენის ასაორთქლებლად საჭიროა 1000-:–- 

1100 კალორია სითბო. 

4= აქც. ყუთი საათში, (36) 

კოლოფების აწყობა და ეტიკეტების დაწებება 

გარე და შიგა კოლოფები გაშრობის შემდეგ უნდა აიწყოს ერთ კომ– 

პლექტად. გარე კოლოფის განიერ გვერდზე ეკვრება ეტიკეტი, რომელიც 
ფარავს კოლოფზე შემოწებებული ქაღალდის ბოლოებსა და შპონის ღია 
ადგილს; ეს ოპერაცია სრულდება საეტიკეტო დაზგაზე (ნახ. 59). 

ასანთის ფაბრიკებში უმთავრესად გავრცელებულია „34ტ+“ და „Cივ“ 

მარკის კოლოფების შემკრები და ეტიკეტების დამწებებელი დაზგები. 

„34% მარკის დაზგის სადგარზე (1) აწყობილია მისი ძირითადი მექა–- 
ნიზმები: მთავარი ლილვი საკვანძო მექანიზმების ექსცენტრიკებით, რომელიც 

მოძრაობაში მოდის შკივით (2) და მქნევარათი (3), გარეთა კოლოფების. 

ჩასაწყობი ხვიმირა (4), თავისი მიმწოდებელი მექანიზმით (5). დაზგას ამას- 
თანავე აქვს შიგა კოლოფების გარე კოლოფში შემწყობი მექანიზმი (6), შიგა 

კოლოფების მიმწოდებელი ლენტური ტრანსპორტერი (7), ბუბკოს ჩასასხამი 
ძაბრი (8), ეტიკეტის ჩასაწყობი და დამწებებელი მოწყობილობა (9), კოლო- 

ფებზე დაკრული ეტიკეტის გამასწორებელი ჯაგრისი (10) დღა აწყობილი 

„კოლოფების კასეტზე დამწყობი მექანიზმი (11). გარდა ამისა, დაზგას შიდგ- 
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მული აქვს აწყობილი კოლოფების დასაწყობი კასეტი (12) და საშრობიდან 

მიღებული კოლოფების ჩასაყრელი ხვიმირა, რომელშიც გამშრალი შიგა 
და გარე კოლოფები ინახება ცალ-ცალკე. შიგა და გარე კოლოფების ცალ- 
ცალკე შესანახად ხვიმირას აქვს ტიხრი. 

  

ნახ, ნ9. „::.სV“ მაოკის საეტიკეტო დაზგა. 

„34“ მარკის საეტიკეტო დაზგა გამოიყენება როგორც ?/, ფორმატის, 

«სე ?/, ფორმატის ასანთის კოლოფების ასაწყობად. 
საეტიკეტო დაზგას მუშაობის პროცესში მომსახურებას უწევს ორი მუშა-– 

მედაზგე და მედაზგის თანაშემწე. 
ასაწყობი კოლოფები დაზგაზე მუშაობის პროცესში კარგად უნდა გადა- 

ირჩეს. შიგა კოლოფები დაზგის ტრანსპორტერზე უნდა დაიწყოს ფსკერით, 
გარე კოლოფები კი ისე, რომ მიმღებ ხვიმირაში კოლოფის ფართო გვერდი, 

რომელზედაც მთავრდება შემოკრული ქაღალდის ბოლოები, ეტიკეტის დაწე- 
ბების მხარეს, ე. ი. ზემო მხარეს იყოს მოქცეული. 

კოლოფების აწყობისა და მათზე ეტიკეტის დაკვრისას, ეტიკეტზე უნდა 

გატარდეს მრგვალი ჯაგრისი ისე, რომ კოლოფებზე წასმული ბუბკო არ 
გადავიდეს კოლოფების კიდურებზე და არ გამოიწვიოს კოლოფების ერთი- 
მეორეზე შეწებება. კოლოფების აწყობას, ეტიკეტის დაწებებასა და დამზადე- 
ბული კოლოფების კასეტზე დაწყობას აწარმოებს თვითონ დაზგა. კოლოფე- 
ბით სავსე კასეტს დაზგიდან ხსნის დამატებითი მოზუშავე, რომელიც რამ- 
დენიმე დაზგას ემსახურება. კასეტი სიგანეზე იტევს 12 ცალ კოლოფს, სი- 
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გრძეზე კი .42-ს, ე. ი. სავსე კასეტი შეიცავს 12X42= 504 ცალ კოლოფს, 

კოლოფებით სავსე კასეტი უნდა ინახებოდეს მშრალ ადგილზე; 30 წუთის 

შემდეგ შეგვიძლია კოლოფების მიწოდება ასანთის ღეროების ჩამწყობ დაზ- 

გებზე. კოლოფებით სავსე კასეტები გაგვაქვს ჩამწკყობ საამქროში ხელით ან 

ხელის ურიკით; ურიკებზე კოლოფებით სავსე კასეტები დახრილადაა დაწყო- 

ბილი. 

საეტიკეტო დაზგის ტექნიკური დახასიათება: 

„ლივ“ „3M#“ 
მწარმოებლობა საათში 6-7 7 აქც. ყუთი; 

საჭირო ძალოვნება . . 0,1 0,1 კვტ; 

მთავარი ღერძის ბრუნვათა რიცხვი 

წუთში 120–140 120-=140; 

წონა · 396 370 კგ; 

გაბარიტული ზომები 2165X1110X1395 1700X2000X1400 მმ-ით, 

დაყჭგის მწარმოებლობის გაანგარიშება 

დაზგის მწარმოებლობა საათში იანგარიშება ფორმულით: 

-1= _ თ.ა“. 60- # _ აქც- ყუთი (37) 
1000-L 1000.· /: 

10ა 

სადაც: ი არის დაზგის მთავარი ღერძის ბრუნვათა რიცხვი წუთში, აიღება 

120-: 140; 
#–დაზგის გამოყენების კოეფიციენტი, აიღება--0,85--0,90; 

1000-–-კოლოფების რიცხვი ერთ აქციზურ ყუთში; 

-- მუშაობის პროცესში დაზგაზე მოსალოდნელი წუნი აღწევს 217/ა-მდე; 

100- პროცენტებში გადაზყვანი რიცხვი. 

მაგალითი: მივიღოთ, რომ დახგის ბრუნეათა რიკხვი წუთში ი=150; დაზგის გამო- 

ყენების კოეფიციენტი #=0,90 და მუშაობის პროცესში წარმოშობილი წუნი ნ--2"/. უკანა- 

სკნელ ფორმულაში ინიშენელობების ჩასმით მივიღებთ დაზგის მწარმოებლობას საათში: 

_ 130.60.0,90 _ 7020 _ 7 იზ თი 

“ 10001 1000-2- 1020. · აქცის. ყუთი. 
+–კციი“ 

თავი მეოთხე 

ქიმიკატების მშრალად დაფქვა 

შუშა (მინა) პიროლუზიტი, არაბული წებო, სტიბიუმი და გოგირდი: 
მოითხოვენ წმინდად დაფქვას. 

ჭუჭყის მოშორების მიზნით დაფქვამდე შუზა უნდა გაირეცხოს და კარ-. 

გად გაშრეს. 
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დაფქული შუშა, პიროლუზიტი, სტიბიუმი და გოგირდი, რომლებიც 

გამოიყენება ასანთისა და ფოსფორის მასის დასამხადებლად, უნდა გაიცრას 

რკინის წმინდა საცერში: რომლის ერთ კვ. სანტიმეტრზე 576 ნახვრეტია. 
ქიმიკატების დასაფქვავად იხმარება სპეციალური ბურთულებიანი წის- 

ქვილები. უკანასკნელ ხანებში აღნიშნულ წისქვილებს თან დაურთეს საცერი, 

რომელშიც ქიმიკატები დაფქვისთანავე იცრება (ნახ. 69). 

განუწყვეტელი მოქმედების ბურთულა წისქვილი წარმოადგენს ცილინდ- 
რისებრ დოლს დიამეტრით 0,8 მ და სიგრძით 0,4 მ; არსებობს აგრეთვე სხვა 

ზომის წისქვილებიც. 

დოლში ჩაყრილია თუჯის ბურთულები; დოლის კედლებს (1 და 2) აქვს 

რამდენიმე ნახვრეტი, რომლებზედაც გარე მხრიდან შემოკრულია წმინდა ბა- 

დე (3) (საცერი). დოლის ბრუნვის დროს იცრება დოლის ნახვრეტებიდან გა- 

მოსული დაფქული მასალა, რომელიც გროვდება დაზგის სადგარის ქვემოთ 
მოთავსებულ ყუთში (4). დოლს აქვს დასაფქვავი ქიმიკატების ჩასაყრელი მილ- 

ყელი (5), რომელშიც ჩავტვიოთავთ პატარა ნატეხებად წინასწარ დაბსხვრეულ 

მასალას. 

საცერიანი ბურთულა წისქვილი, როდესაც მისი ბრუნვათა რიცხვი წუთ- 

ში უდრის 36--40, საათში ფქვავს: შუშის ნატეხებს 30 კგჭმდე, პიროლუხიტს 

40 კგ-მდე, და გოგირდს 70 კგ-მდე. ამ წისქვილში არაბული წებო არ დაიფ- 

ქვება; არაბული წებოს დასაფოქვავად საჭიროა საცრების მოხსნა. უსაცროდ 

მომუშავე ბურთულა წისქვილი (ნახ. 61) წარმოადგენს რკინის ან ფოლადის 
ცილინდრს, სიგრძით 1--1,5 მ, დიამეტრით 0,8--1 მეტრამდე, მისი კედლის 

სისქე – 10--15 მმ. მას გვერდიდან ან ტორსიდან აქვს ხვრეტილი, რომელიც 

ჰერმეტულად იხურება რეზინის შუასადებიანი სახურავით; ხვრეტილიდან წარ- 

მოებს დასაფქვავი მასალის ცილინდოში ჩატვირთვა და ცილინდრიდან გან- 

ტვირთვა. 

#ასატვირთ“ 
ნახკრეტი 

– 

    
L” – 

ნახ. 60, ბურთულა წისქვილის სქემა. ნახ. 61, უსაცკცრო ბურთულა წისქვილი. 

წისქვილის მწარმოებლობა დამოკიდებულია ცილინდრის ზომებზე და მის 
ბრუნვათა რიცხვზე; უსაცრო წისქვილის მწარმოებლობა საათში, შუშის დაფ- 

„ქვის შემთხვევაში 20--40 კგ-ია, პიროლუზიტის დაფქვისას კი 40--60 კგ. 
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ჩატვირთული მასალის მოცულობის ფარდობა წისქვილის მოცულობას- 

თან უნდა იქნეს 0,1, ხოლო ბურთულების მოცულობის შეფარდება წისქვი- 

ლის მოცულობასთან ––-0,2--0,25. ბურთულების დიამეტრი ტოლია 20->-100 მმ. 

ქიმიკატების დაფქვისას დოლში ჩასაყრელი ბურთულები, ზომების მიხედვით, 

აიღება: 60-:-70 მმ-იანი – 12"':, 20--30 მმ--– 50ბ/,, 38 მმ––381/. 

სტიბიუმის დაფქვის შემდეგ წისქვილი კარგად უნდა გაიწმინდოს, ვინაი- 

დან დაფქულ შუშაში სტიბიუმის ნარჩენების შერევა არ დაიშვება–-მოსალოდ- 
ნელია მასის აფეთქება.ა უსაცროდ მომუშავე წისქვილმი დაფქული 
გოგირღი, შუშა და პიროლუზიტი უექველად უნდა გაიცრას ლითონის წმინ- 
და საცერში; გაცრის შემდეჯ საცერში დარჩენილ ნარჩენებს დავაბრუნებთ წის- 

ქვილში ხელმეორედ დასაფქვავად. 
ასანთისა და ფოსფორის მასის დამზადება 

ასანთისა და ფოსფორის მასის დასამზადებლად იხმარება სხვადასხვა 

ქიმიკატების მექანიკური ნარევი, გახსნილი წებოს ხსნარში. 
მასის დასამზადებელ კანქვეშა და არაბულ წებოს ალბობენ წყალში; 

ცვლაში საჭირო რაოდენობის არაბულ წებოს ყრიან აუზში, შიგ აჩერებენ 
24 საათს და ამ დროის განმავლობაში სამჯერ ან ოთხჯერ კარგად მოურევენ. 

კანქვეშა წებოს ალბობენ წყალში მასის დამბადებამდე 18-:-24 საათით ადრე; 
თუ მასის დასამზადებლად ეხმარობთ გალერტის წებოს, იგი დალბობას არ 

საჭიროებს. 

ასანთისა და ფოსფორის მასის დამზადებისას, უნღა ვერიდოთ მესამე 
ზარისხის წებოს ხმარებას, რადგან მისი დაბალი წებადობის გამო ეცემა ასან- 
თის მასის ხარისხი, ეს უკანასკნელი კი მოქმედებს ნაწარმის ხარისხზე; ასან- 

თის მასის ნარევში შესამე ხარისხის წებო შეიძლება ვიხმაროთ 25%/ე-ის რაო- 

დენობით. რეცეპტში გათვალისწინებული რაოდენობის წებოს დასალბობად 
იხმარება ვედრო ტევადობით 15-:-20 ლიტრი. ქიმიკატების აწონა წარმოებს 

დამტკიცებული რეცეპტის თანახმად; ასანთის მასის დამზადებისათვის ყვილა 
„აწონილი ქიმიკატი, გარდა ბერთოლეს მარილისა, ჩაიყრება ერთ ჭურჭელში. 

ბერთოლეს მარილი ცალკე უნდა აიწონოს, აწონისას მხედველობაში 

უნდა მივიღოთ მისი ტენიანობა. 
ასანთის მასის დასამხადებლად განკუთვნილ წყლით გაჯერებულ კანქვეშა 

წებოში შეურევენ არაბულ წებოს, მხოლოდ ფოსფორის მასის დამზადებისა- 
თვის განკუთვნილ წებოში ჯერ შეურევენ არაბულ წებოს და შემდეგ დექს- 
ტრინს; ნარევით სავსე ჭურჭელს, სითბოს შენარჩუნების მიზნით, ათავსებენ 

წყლის აბაზანაში. აბაზანა წარმოადგენს ხის ან რკინის სახურავიან აუზს. 
სახურავს გაკეთებული აქვს მრგვალი ნახვრეტები, მასიანი ჭურჭლის ჩასად- 

გმელად (ნახ.62). ამ აუზში წჟყალს ასხამენ მისი სიმაღლის 2,3 ნაწილზე და 
აცხელებენ ორთქლით 75--80%-მდე; წებოს ტემპერატურა მასიან ჭურჭელში 

უნდა იყოს 60--70%C. 

პურპელს პერიოდულად მოურევენ ხის სარეველათი; წებო დაიშლება 
40--50 წუთის განმავლობაში.



50 წუთზე მეტ ხანს წებოს გაჩერება აბაზანაზე არ დაიშვება, თორემ 
შემცირდება მისი ხარისხი. ჭურჭელში გახსნილ წებოს ასხამენ რკინის სპე- 
ციალურ ქვაბში, ხოლო შემდეგ მასში ყრიან ბერთოლეს მარილის აწონილ.: 
პორციას. ქურჭქელი გაცლისთანავე უნდა გაირეცხოს ცხელი წყლით. 

თუ მასისს დამხადების რე-- 
ცეპტი ითვალისწინებს თუთიის 
თეთრას, მაშინ ამ უკანასკნელის; 
შერევა წარმოებს ბერთოლეს მა- 
რილთან ერთად. ჩაყრიან რა ბერ- 
თოლეს მარილს ქვაბში, ურევენ 

რდ დდდრლლლ ლი ლელვლადალიდლ ლელო (0119 მას ხის ნიჩბით, სანამ არ დაიშლე-- 

ჯაააოიასსსსსასთ ბა მარილის კურკუშლები, შემდეგ 
ბასსასსასაბა ჩაყრიან დანარჩენ ქიმიკატებს და 

კვლავ გულმოდგინედ ურევენ. 
ფოსფორის მასის დამზადე- 

ბისას 6-8 ლიტრ ცხელ წყალში 
ჩაყრიან ერთ რკინის ყუთში მოთავ- 

სებულ წითელ ფოსფორს (დაას-· 
ლოებით 10 კგ.) და ფრთხილად 

ურევენ. წითელი ფოსფორის ყუთი ფრთხილად უნდა გაიხსნას, რადგან გახ- 

სნისას წარმოშობილი ხახუნით, შესაძლოა აფეთქება და ხანძარი. ხანძართან 

საბრძოლველად უნდა ვიქონიოთ წყლით დასველებული ტომარა, რომელიც 

ცეცხლის გაჩენისთანავე უნდა დავაფაროთ ფოსფორს. სველი ტომარა ცეცხლს· 

ჩააქრობს. | 
ფოსფორის ხსნარს ვუმატებთ ცარცს, გულდასმით ვურევთ, მორევის შემ – 

დეგ ვტოვებთ მანამდე, ვიდრე არ დამთავრდება ნახშირბადის გამოყოფა. 

შემდეგ შევურევთ ხისა და არაბული წებოების ხსნარს და ბოლოს, კი დანარ- 
ჩენ ქიმიკატებს. 

აღნიშნული წესით დამზადებულ ასანთის მასას გავატარებთ სპეციალურ: 

წისქვილში, რათა კომპონენტები წმინდად დაიფქვას და ერთიმეორეში კარ- 

გად შეერიოს. ფოსფორის მასა განცალკევებით მზადდება; მისთვის განკუთვ- 

ნილია „ცალკე წისქვილი; ერთ და იმავე წისქვილში ფოსფორის და ასანთის· 

მასის ნარჩენების შემთხვევითი შეერთებისას მოსალოდნელია ხანძარი. 

  

ნახ. 62. წებოს ხსნარის დასამზადებელი აბაზანა. 

ასანთის მასის დამჭადების რეცეპტი 

· ქვემოთ მოცემული რეცეპტი დამტკიცებულია ასანთის წარმოების სამმარ-- 
-თველოს მიერ 1946 წელს (ცხრ. 15). 

პრაქტიკით დადასტურებულია, რომ ამ რეცეპტის მიხედვით დამზადე-. 

ბული ერთი ქვაბი მასა საკმარისია 40 აქციზური ყუთი ასანთის დასამზადებ-- 
ლად. მოცემულ რეცეპტში ბერთოლეს მარილი და წებო აღებულია აბსოლუ– 
ტურად მშრალ მდგომარეობაში. 
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ცხრილი I6ნ 
  

რაოდენობა რაოდენობა 

    

      
  

მასალის დასახელება კზ-ით| %,-ით მასალის დასახელება კგ-ით %ე-ით 

ბერთოლეს მარილი .· | 92020 523) დაფქული შუშა. ......,| 690 1: 

ქრომპიკი ·.. 0ხშ 1,4| რკინის სურინჯი ../. მნე 929 

პიროლუზიტი · .·„ 0ძნ 1,2 ტყაექვეშა წებო ·, მ00 7, 

გოგირდი . · პ2თ0 წ,.2 ძელის წებო .. 1.00 26 

თუთიის თეთრა . ...- 1,800 4,7 არაბული წებო · .·.I 1)1ბი 0,3 

სულ. -I 9860, 100 

ფოსფორის მასის დამჭადება 

ქვემოთ მოყვანილი რეცეპტი დამტკიცებულია 1945 წელს (ცხრ. 16) ასან- 

თის წარმოების სამმართველოს მიერ. 

  

  

  

    
  

ცხრილი I6 

სტიბიუმით ფლოტოკონცენტრატით 

მასალის დასახელება 
LIთ %ზ,.-ით კზ-ით | 9/,-ით 

.· 

ფოსფორი . .. 10,0 38.5 10,0 38,5 

სტიბიუი «+... · 8,9 80,7 _ _ 
ფლოტოკონცენტრატი · ლ – 10,0 385 

სურიწჯი და მუმია. + · 2,6 10,0 1,0 ვ,ც. 

მარგანვცი(პიროლუზიტი) · 0,8 მ,1 0,4 1,5 

ცარცი · · 0,5 1,9 0,5 1.0 

ტყავქვეშა წებო · · 8,2 12.3 8,2 12.8 

დექსტრინი  . .... 0,8 8,1 08 8,1 

არაბული წებო. · · 0,1 0,4 0,1 04 

სულ- -I  %0 | )ი0 |) 90!) 1007 
აღნიშნული რეცეპტის მიხედვით დამზადებული ფოსფორის მასა საკმა- 

რისია 400 აქციზური ყუთი ასანთისათვის. რეცეპტში წებო აღებულია აბსო - 

ლუტურად მშრალ მდგომარეობაში. 
ასანთის წარმოებაში დიდღი რაოღენობით იხმარება IL და IL ზარისხის 

ძვლის და ტყაექვეშა კანის წებო, რომელიც ნაწილობრივ აძვირებს ნაწარმის 
თვითღირებულებას; ამასთან ძვლის წებოთი დამზადებული ასანთის მასა მოი- 
თხოვს განსაკუთრებულ შეზავებას და რეცეპტში ქიმიკატების რაოდენობის 
ზუსტად დაცვას. თუ ასანთის მასაში წებო ჭარბობს, ასანთი არ აინთება. 

მოსკოვის კვლევითმა ინსტიტუტმა დანერგა ტყავქვეშა დღა ძვლის წებოს 
“შემცვლელი წებო „ლიგნოსულფონი“, რომელიც ასანთის წარმოებაში საუკეთე- 
სო შედეგს იძლევა; აღნიშნულის შედეგად ტყაექვეშა და ძელის წებოს ხმარება 

შემცირდა 50--70ჰ/კ-ით, 

7. გ. დ. მაცაბერიძე, 97



ასანთის მასის დამჭადება წებო. „ლიგნოსულფო. ნთ“ 

წებო „ლიგნოსულფონის“ შედგენილობაში შედის სულფიტის თუთქის 

კონცენტრატი და კაოლინი (თეთრი თიხა). 

ასანთის მასის დასამზადებლად სულფიტის კონცენტრატს აწონიან 40-: 50 
კგ-ის რაოდენობით, ჩაყრიან სპეციალურ აუზში და დაასხამენ ცხელ წყალს, 
მისი წონის 1--1,5 რაოდენობით, რის შემდეგ აუზს აცხელებენ ორთქლით. კონ- 

ცენტრატის გახსნის შემდეგ ხსნარს მოქაფაეენ, ე. ი. აშორებენ ჭქუქყს. როდე- 
საც მზა ხსნარის L=20% C, მაშინ სიმკვრივე უნდა უდრიდეს 1,2. 

ძველის წებოს წინასწარ ალბობენ ცივ წყალში, გაჯირჯვების შემდეგ ხსნიან 
70--809“-ან წყლით სავსე აბაზანაში და შემდეგ მასში ხსნიან ბერთოლეს მა- 
"რილს, შეურევენ კაოლინისა და კონცენტრატის ხსნარს და, კარგადჯშეზავების 
მიზნით, ურევენ ხის ნიჩბით. 

თანახმად საკავშირო სატყეო და ქაღალდის მრეწველობის სამინისტროს 
1950 წლის ბრძანება # 144-სა, წებო „ლიგნოსულფონით"“ დასამზადებელ 
ასანთის მასის რეცეპტში შედის შემდეგი ქიმიკატები (იხილეთ #«ეცებტი ა); 

  

    

  

      

რეცეპტი ა 

რაოდენობა რაოდენობა 

მასალის დასახელება | –––––_ მასალის დასახელება ––– 
კზ-ით | %,.%ა-ით კგ-ით | %აV-ით 

ბერთოლეს მარილი . . .| 8368, 523 |ქრომპიკი. . . .· | 0048) 0.3 
პიროლუზიტი . . . . „| 08868, 2,6 | სელფატის კონცენტრატის. ი980)| 6 
გოგირდი · · . | 0880 ხნ | ძვლის წებო. « « + «| 9960 6 
თუთიის თეთრა... „| 0796ს კნ I! ,„აოლინი (თეთრი თიხა) „, .„ | 0480) 3 
რკინის სურინჯი . . « · | 1,120 7 დაფქული შუშა __. ... _2,080|___ 18 __ 

სულ | 16 | 100 

ამ რეცეპტით დამზადებული ასანთის მასიდან მიიღება 17 აქციზური 

ყუთი ასანთი. 

ფოსფორის მასის დამზადება წებო „ლიბნოსულფონით“ 

რეცეპტის თანახმად შეზავებულ კონცენტრატისა და კაოლინის "ხსნარში 
შეურევენ დექსტრინის ხსნარს, მას კარგად მოურევენ, ტოვებენ 1–-2 საათით 
დღა შემღეგ ხმარობენ ფოსფორის მასის მოსამზადებლად. წებო „ლიგნოსულ- 
ფონის“ მზა ხსნარში ფრთხილად' შეაქვთ წითელი ფოსფორი და კარგად 
ურევენ ხის ნიჩბით. ფოსფორის შერევის შემდეგ უმატებენ ცარცს, ისევ 

“კარგად მოურევენ და ტოვებენ რეაქციის დამთავრებამდე, ე. ი. ნახშირჟანგის 
გამოყოფამდე.. შემდეგ უმატებენ დანარჩენ ქიმიკატებს და ერთმანეთში კარ- 
“გად შეზავების მიზნით ურევენ. ფოსფორის მასის დაფქვა წარმოებს სპეცია- 

ლურ წისქვილში ორჯერ გატარებით, შემდეგ მასას გადაიტანენ ვედროში, 
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რომელსაც გაცივების და თხევად მდგომარეობაში მოყვანის მიზნიო აზავებენ 
წყლით, სანამ მისი ტემპერატურა არ შემცირდება 20%-მდე. ამ დროს მასის 
სიმკვრივე უნდა იყოს 1,38--1,42. ფოსფორის მასის რეცეპტში შედის შემ- 

·დეგი ქიმიკატები: (იხილეთ რეცეპტი ბ). 

  

  

  
    

რეცეატიბ 
რ. გ 

მასალის დასახელება _ _ რაოდენობა შენიშვნა 
კგ-ით | 9/ემ/ე-ით 

-ფოსფორი . | 9,976 43 

რკინის სურინჯი . | 2,787 12 

პიროლუსიტი ა «| 1,392 6 

ცარცი . . · „ “+ 0,696 8 

დაფქული შუშა .... , | 0928 4 

·სულფიტის თუთქის კონცენტრატი «+ + | 4,640 20 

კაოლინი (თეთრი თიხა) . . , · | 1,992 6 

-დექსტრინი . . ა.ა »...|/1ყყბბ, 6 

სულ , . „ „198,900 100 
ამ რეცეპტით დამზადებული ფოსფორის მასის რაოდენობა საკმარისია 

5360 აქციზური ყუთი ასანთის გამოსაშვებად. 

ქიმიკატების სველად დაფქვა 

კარგად შერეულ ასანთისა და ფოსფორის მასებს მივიტანთ კონუსურ 

”წისქვილთან (ნახ. 63) ანუ სადრესელა- 

  

            
    

    
       

სთან. თფლვლულ– ს, 

მასის სადრესელა წისქვილს აქვს 1-9 ლლ ; 
კონუსური ძაბრი (1) და თუჯის ორი, VV, , 

ზემო და ქვემო, დოლაბი (ნახ. 64 და 98 8) 

65); მათი მუშა ზედაპირები დასერი- წ. აწ, 

ლია ჭდებით - „მოკოდილიაბ. ზემო ხვ სგ ბარეეუბი თ 

“დოლაბი უძრავად არის დამაგრებული 

სადგარზე, მას მიდგმული აქვს ღარი 

(5) საიდანაც წარმოებს დაფქული 
მასისს გამოდინებაა ქვემო დოლაბი 
:მბრუნავია, მუშა ზედაპირით (კონუსით) 
ის შედის ზემო დოლაბში. ქჭდების 

გაცვეთისას საჭიროა მათი განახლება; 

ქვემო დოლაბი ბრუნვას ღებულობს 

ტრანსმისიიდან––ბორბალზე (2) ღვე- 

დური გადაცემით და წყვილი კონუსუ- 
რი კბილანების (3) საშუალებით. წის- 
ჟქვილის დოლაბის რეგულება წარმოებს ხრახნის (4) საშუალებით. 

ნახ. 63, კონუსური წისქვილი,



კონუსური წისქვილის ბრუნვათა რიცხვი დამოკიდებულია მისი დოლაბის 
დიამეტრზე-––აიღება 50--70 ბრ/წთ. სადრესელაში წინასწარ გაატარებენ 
5-6 ლიტრ ცხელ წყალს და შემდეგ ჩაასხამენ მასას ერთი ქვაბის რაოდე- 

ნობით. სადრესელას ძაბრში ჩასხმული მასა მთლიანად უნდა დაიცალოს; 

დაცლამდე ახალის დამატება არ შეიძლება. 

  

ნახ. 64. კონუსური წისქვილის ნახ. 6წ. კონუსური წისქვილის 

ქვემო დოლაბი. ზემო დოლაბი. 

მუშაობის პროცესში დარჩენილი ძველი მასის ხელმეორედ გამოსაყენებ- 
ლად საჭიროა მისი წინასწარ გათბობა და შემდეგ გატარება მსხვილუჯრედე– 
ბიან საცერში მასში ჩაცვენილი ასანთის ღეროების მოსაცილებლად. ძველ მასას, 
კონუსურ წისქვილზე გატარებამდე, შეურევენ ახლად დამზადებულ მასაში. 
მასის დაფქვისთანავე წისქვილის ძაბრს ასუფთავებენ ნედლი შპონით და რე– 

ცხენ ცხელ წყალში დასველებული ფოჩით. 
წისქვილში გატარებულ ასანთის მასას უმატებენ ნელ-თბილ წყალს მა- 

ნამდე, ვიდრე მისი ტემპერატურა არ დაიწევს 30%-მდე და მიიღებს სიმკვ- 

რივეს 1,6--1,7. წისქვილზე დაფქულ მასას აჩერებენ 4 საათის განმავლობაში- 
და შემდეგ იყენებენ მას დანიშნულებისამებრ. 

ფოსფორის მასას გააზავებენ თბილი წყლით, ვიდრე მისი ტემპერატურა 
არ დაიწევს 30%-მდე და მიიღებს სიმკვრივეს 1,3--1,4. ფოსფორის მასის მარაგი: 

უნდა უდრიდეს ორი ცვლის მუშაობისათვის საჭერო რაოდენობას. ფოსფორისა 
და ასანთის დამზადებული მასების შენახვა შეიძლება 48 საათის განმავლობაში. 

ასანთის კოლოფებზე ფოსფორის მასის წამსმელ მანქანაზე მუშაობის 

დამთავრების შემდეგ საჭიროა დარჩენილი მასის ამოღება, მსხვილ საცერში. 
გატარება (ჭუჭყის მოსაცილებლად) დღა თანაბრად განაწილება ახლად დასამ- 
ზადებელ ფოსფორის მასაში, უკანასკნელის კონუსურ წისქვილში გატარე- 

ბამდე. 
 სანთისა და ფოსფორის მასების ერთ შენობაში შენახვა არ·.· შეიძლება. 

მასით სავსე ჭურჭლების ზედაპირი პერიოდულად უნდა დავასველოთ წყლით. 
ჭურჭელი დაცლისთანავე უნდა გასუფთავდეს მასის ნარჩენებისაგან და გაი– 

რეცხოს ცხელი წყლით. ხანძრის თავიდან აცილების მიზნით ქიმიურ საამ- 
ქროში სახმარი ჭურჭელი მუდამ სუფთად უნდა ინახებოდეს. ამ პირობების, 
დაცვით არ განვითარდება სოკოები, რომლებიც აფუქებენ მასას.. 

100



თავი მესუთე 

ღდაზბა-ავტომატის დახასიათება 

ასანთის წარმოებაში ავტომატი წამყვანი მანქანაა, რომელიც უშვებს 
ასანთის საბოლოოდ მზა ღეროებს. 

ფაბრიკის მწარმოებლობა განისაზღვრება დადგმული ავტომატების რიცხვით 
და მათი საჭირო დაზგებით დაკომპლექტებით. 

ღეროებზე ასანთები თავების გამკეთებელი ავტომატი ასრულებს შემ- 

დეგ ტექნოლოგიურ და, დამხმარე ოპერაციებს: 
1. საერთო წყობილიდან გამოყოფს ღეროებს და აწარმოებს მათ სათი- 

·თაოდ განლაგებას ამკრეფ კარეტაზე; 
2. კარეტაზე განლაგებულ ღეროებს ამაგრებს ტრანსპორტერის თამასე- 

ბის ხვრელებში; 

3. პარაფინებამდე ათბობს ღეროებს; 
4. აპარაფინებს ღეროების ბოლოებს; 

5. პარაფინების შემდეგ ათბობს ღეროებს მასში პარაფინის შეღწევის 

მიზნით; 
6. ღეროებს უკეთებს ასანთებ თავებს; 

7. აშრობს ღეროების ასანთებ თავებს; 

8. ასანთის მზა ღეროებს გამოყრის ტრანსპორტერის თამასებიდან. 

9. ასანთის ღეროებს აწყობს კასეტებში; 

10. თამასებზე აკრეფილი და თავებგაკეთებული ასანთის ღეროები გადა- 

აქვს ადგილიდან ადგილამდე; 
რიბინსკის მანქანათსამშენებლო ქარხანა უშვებს „ახალი სიმპლექსის“ 

მარკის ავტომატს. გარდა აღნიშნულისა წარმოებებში ძირითადად გვხვდება 
„იდეალის“ და „ჩერვინის# მარკის ავტომატები, რომლებსაც დიდი გავრცე- 

«ლება აქვთ ასანთის წარმოებაში. 

„ახალი სიმპლექსის“ მარკის ავტომატის აღწერა 

ავტომატი წარმოადგენს რთულ მანქანას (ნახ. 66), იგი შედგება ხუთი 
ცალ-ცალკე აპარატისაგან 1) ღეროების თამასებზე ამკრეფი, 2) ღეროების 
მპარაფინებელი, 3) ასანთის თავების გასაკეთებელ მასაში ჩამწები, 4) ასან« 
თის მზა ღეროების თამასებიდან გამომყრელი და 9) ასანთის კასეტებში ჩამ- 
“წყობი. ეს აპარატები ერთიმეორესთან დაკავშირებული არიან თამასებიდან 
"შემდგარი განუწყვეტელი ტრანსპორტერით. 

ავტომატის წინა ანუ სამუშაო მხარეზე განლაგებულია ღეროების თამა- 
სებზე ამკრეფი, გამზადებული ასანთის ღეროების გამომყრელი და გამზადე- 
ბული ასანთის ღეროების კასეტებში ჩამწყობი აპარატები; იქვე მოთავსებულია 

ავტომატის მამოძრავებელი მთავარი ლილვი. 
ასანთები თავის გასაკეთებლად ღეროებით სავსე კასეტებს მივიტანთ ავ- 

ტომატთან, შემდეგ ღეროებს კასეტებიდან გადავცლით ამწყობი აპარატის 
მიმღებ ხვიმირაში; ამწყობი აპარატი ღეროების წყობილიდან გამოყოფს ღე– 
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როებს სათითაოდ და აწყობს ამკრეფ კარეტაზე ორ რიგად, ქადრაკული წე- 

სით, შემდეგ კი ამაგრებს ამკრეფ თამასებში. 

ამწყობი აპარატი ყველა ამ ოპერაციას ასრულებს ავტომატის ლილვის 

ერთი შემობრუნებით; ავტომატის ტრანსპორტერის თითოეულ თამასას აქვს 

სიგრძეზე 130 ნახვრეტი, სიგანეზე კი–-6, ანუ თითოეულ თამასაზე 780 ნახე- 

რეტია. ავტომატის ლილვის თითოეულ შემობრუნებაზე ღეროების მშიმწოდე- 

ბელი სავარცხელით თამასების ხვრელებში უკეთდება (ერქობა) ღეროების ორი 

მწკრივი, ანუ 260 ღერო. ავტომატის ტრანსპორტერი შედგება 2000 ცალი 

თამასისაგან, რომელთა ნახვრეტების საერთო რიცხვი უდრის 2000X780= 

1560000. 

  

ნახ. 66. „ახალი სიმპლექსის" მარკის ავტომატი. 

ყოველი თამასა ორივე ბოლოთი შეერთებულია გალის ჯაჭვებთან, რო- 

მელთა საერთო სიგრძე 84 მ-ია. ტრანსპორტერის სიგანე თამასის სიგრძის 

ტოლია და უდრის 1,36 მ. ტრანსპორტერის საშუალებით წარმოებს ასანთის 
ღეროების გადანაცვლება ერთი ოპერაციის შემსრულებელი აპარატიდან შეო- 

რემდე; ამდაგვარად თამასებიანი ტრანსპორტერით ავტომატის ყველა აპარა- 

ტი დაკავშირებულია ერთმანეთთან. 

ღეროებით სავსე თამასები ამწყობი აპარატიდან მოძრაობს ზემო მიმარ- 

თულებით, გადადის მმუხტავი მუშის სამუშაო ადგილის თავზე, ეშვება ქვემოთ 

და მიემართება მპარაფინებელი აპარატისკენ. 

ღეროებით სავსე თამასები, მპარაფინებელ აპარატთან მისვლამდე, გაივ- 

ლის ორთქლით გახურებულ კალორიფერებს (გამთბობ აპარატს), სადაც ღე- 

როები გახურდება 50--60%-მდე. 

ღეროების წინასწარი გახურება საჭიროა გალღობილი პარაფინით 

კარგპდ გასაჟღენთად ღეროების გასაჟღენთი პარაფინის ტემპერატურა 
უნდა იყოს 120--125%. პარაფინში ერთდროულად იჟღინთება ერთ თამასაზე 
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მოთავსებული 780 ცალი ღერო. მპარაფინებელი აპარატის ერთ ციკლს 

ეთანადება ავტომატის მთავარი ლილვის სამი ბრუნვა. 
პარაფინით გაჟღენთის შემდეგ თამასები და მათში ჩამაგრებული ღეროები 

გაივლიან კალორიფერებს, სადაც ღეროები გახურდებიან 70-:-80%C-მდე- 

ღეროების გახურება აუცილებელია იმისათვის რომ პარაფინმა კარგად 
შეაღწიოს ღეროების მერქნის სიღრმეში. შემდეგ ღეროებიანი თამასები მიე- 
მართება ასანთის მასით სავსე ჩასაწები აპარატისაკენ–– ღეროზე ასანთები თა- 

ვების გასაკეთებლად. ჩასაწებ აპარატში ჩასხმული მასის ტემპერატურა უნდა 
იყოს 35--37%; ერთდროულად თავები უკეთდება 5->7 თამასაზე დამაგრებულ 

ღეროებს; ასანთები თავის სიმაღლე 4-–5 მმ-ია. 
ჩასაწები აპარატის შემდეგ ასანთიანი თამასები ნელა მოძრაობენ 40--45 

წუთის განმავლობაში, რათა ღეროებზე გაკეთებული თავები გაშრეს ნორმა- 

ლურ ტენიანობამდე. შემდეგ წარმოებს თამასების განთავისუფლება გამზადე- 
ბული ასანთისაგან. ღეროებიდან განთავისუფლების შემდეგ თამასები მიემარ- 
თებიან ისევ ამწყობ აპარატისაკენ, მათი ხელმეორედ უთაო ღეროებით და- 

სამუზტავად. 

მუშაობის პროცესში საამქროში უნდა იყოს 25--28%C სითბო, ტენიანობა 

კი 60-:-70)/,- 

ავტომატის მთავარი ლილვის თითო შემობრუნებისას იტვირთება და 

განიტვირთება კიდეც ერთ თამასაზე მოთავსებული ღეროების ორი მწკრივი 

ანუ 260 ცალი. თამასების ნახვრეტებიდან გამოყრილი ასანთი ჩაცვივა დამწ- 
ყობ აპარატში, რომელიც მას აწყობს წყობებად თუნუქის სპეციალურ კასე- 

ტებში. თუნუქის კასეტებიდან ასანთი ხელით გადაგვაქვს ორჯერ მეტი 
სიმაღლის მქონე ხის კასეტებში. შემდეგ ეს კასეტები მიგვაქვს კოლოფში 
ასანთის ჩამწყობ დაზგასთან. > ხოდი L ა ააა ოი 

ა) #7 “ძუა სპ      ავტომატის ტრანსპორტერი   

  

  

ავტომატის ტრანსპორტერი – – =8 

წარმოადგენს ღეროების ამკრეფ _ > 

თამასებს რომელნიც, როგორც –-ო9 

ზემოთ აღვნიშნეთ, გალის ტიპის ' · 

ჯაქვთ არიან შეერთებული. 4 2? _ თუ#ML ამარ25ი-თალკსები 

, რეეეეებეი 4 
ძრავებელი მექანიზმით ნაჩვენებია VI ' 
ნახ. 67-ე. აგა“ · 

თითოეული თამასის სიგრძე ნას 67. „ახალი სიმპლეკსის" მარკის ავტომატის 

უდრის 1362,5 მმ-ს, სიგანე 40 ტრანსპორტერის სქემა. 
მმ-ს და სისქე 6 მმ-ს. თამასებზე 

მოთავსებული ნახვრეტების დიამეტრი უდრის 2,25 მმ-ს;ისინი განლაგებული 

არიან ექვს მწკრივად ჰადრაკული წესით. თამასაზე ნახვრეტები დაშორებუ- 
ლია ერთიმეორისაგან სიგრძეზე 9 მმ-ით, სიგანეზე კი––7 მმ-ით (ნახ. 68). 

თამასების ნახვრეტებს ორივე მხრიდან აქვს განღრუება, უფრო მეტად-– 

თამასაში ღეროების ჩასობის მხრიდან და ნაკლებად–– საწინააღმდეგო მხრიდან; 
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თამასებს ორივე ბოლოზე აქვს სათანადო ყელი, რომლითაც იგი მაგრდება 
ჯაჭვებში. თამასების შემაერთებელი გალის ტიპის ჯაჭვის ნაბიჯი უდრის 
42 მმ-ს, 

= 9 სეს #5 ე',„ად-__–_ –-I=-4 

(ტL 
0 
CL 

0 

სი)     

  

ნახ. 68. ლეროების ამკრეფი თამასები, 

ავტომატის ტრანსპორტერის ჯაჭვის დამზადება მოითხოვს დიდ სიზუს- 
ტეს, რადგან მას ერთდროულად უხდება მუშაობა 84 მეტრის სიგრძეზე და 
შეიძლება მარცხენა ან მარჯვენა მხარეზე მოგვცეს თამასების გადახრა (ირიბად), 
რაც ყოვლად დაუშვებელია. თუ მუშაობის პროცესში გალის ჯაჭვის რომელიმე 
მხარე დაგრძელდა, საჭიროა მისი საჩქაროდ შესწორება. ჯაჭვის დაგრძელების 

. შემთხვევაში თამასებმა რომ 
=> ა „რ -2 კარგად იმოძრაოს და არ 

55525 არაბს 2--3-3-3 C მოგვცეს რომელიმე მხარეს 
' ა ა გადაქანება, მის მიმმართვე- 

LV /, ა ლებს რამდენიმე ადგილზე 

აქვს პარკისმაგვარი ჩაღრმა- 
ვებები (ნახ. 67). 

თუ ჯაქვი იმდენად და- 
ნახ, 69. ჯაჭვის დაგრძელებისას წარმოშობილი ნაკეცები, გრძელდა, რომ მას არ ჰყოფ- 

ნის პარკისებრი ჩაღრმავებე- 

ბი, მაშინ თამასები მუშაობის პროცესში მოგვცემს ტალღისებრ ნაკეცებს (ნახ. 
69), რომლებიც ძალზე აფუქებენ ასანთის თავებს. უკანასკნელის თავიდან 
ასაცილებლად საჭიროა ორივე მხრიდან ამოვჭრათ ჯაჭვის რამდენიმე რგოლი, 

    

      

მი მმართგელი| 

ავტომატის ამწყობი აპარატი 

ავტომატის ამწყობი აპარატი წარმოადგენს მექანიზმების სისტემას, რო- 
მელიც მიმღები ხვიმირადან გამოყოფს საჭირო რაოდენობის ასანთის ღეროებს 
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და აწოდებს ამკრეფ კარეტაზე თითო ცალად, ორ რიგზე და ჭადრაკული წე- 
სით, საიდანაც შეჰყავს (არჭობს) თამასების ნახვრეტებში. 

კარგად მოწესრიგებული ამწყობი აპარატი უზრუნველყოფს ამკრეფი 
თამასების 96%/.-ით გავსებას ღეროებით. თამასებში დამაგრებული ღერ”ები 
თამასების პერპენდიკულარული უნდა იყოს. 

ამკრეფი აპარატის მოწყობილობა და მუშაობა 

ამკრეფი აპარატი შედგება: ა) ღეროების მიმღები ხვიმირასაგან; ბ) მრხევი 
ყუთისა და 3) ექვსი ცალი სავარცხლების კომბინაციისაგან; ეს ნაწილები 
განლაგებულია შემდეგნაირად: 

ა) ავტომატის ღეროების ამკრეფი სავარცხლის თავზე დაზრილად დაყე- 
ნებულია ღეროების მიმღები ხვიმირა, რათა საზუშაო მხარეზე ღეროები არ 

გადმოცვივდეს და ნორმალურად ჩადიოდეს მრხევ ყუთში; 
ბ) მრხევი ყუთი ემსახურება მიმღებ ხვიმირას და წარმოადგენს განივი 

ძგიდეებით დაყოფილ უფსკერო და უსახურაოყუთს; მრხევი ყუთიდან ღეროე- 

ბი ჭადრაკული წყობით ორ რიგად იყრება ამკრეფ კარეტაზე დაყენებულ 

სავარცხელზე; 

ვ) სავარცხლები ასანთის ღეროებს გამოყოფენ საერთო წყობიდან, რო- 
მელთა განლაგება ნაჩვენებია 70-ე ნახაზზე. 

ღეროების პარაფინით ბამ- 

ჟლენთი აპარატი 

ღეროების პარაფინით გაჟღენთა 
აუცილებელია, რათა ასანთის თავის. 
ანთებისთანავე ალი სწრაფად გადავი- 

დეს მერქნის ღეროზე. 
ღეროების პარაფინით გამჟღენთი 

აპარატის შექანიზბის მოვალეობაა ვა- 

რცლში გამდნარი პარაფინი გადატუმ- ნახ, 70. ავტომატში სავარცხლების 
ბოს სპეციალურ აბაზანაში და ამავე განლაგება. 
აბაზანით მიაწოდოს თამასაზე დამაგ- 1-–ლაფეტი; 2--ამკრეფი სავარცხელი; 8-–გა– 

რებულ ღეროებს, მათი თავების გა- დამტანი სავარცხელი; 4––შემრპობი სავარც- 
საჟღენთად. ხელი; §-–მრხევი ყუთი; 6-საკონტროლო 

ა სავარცხელი; 7–განმანაწილებელი სავარცზე– 
როგორც ზემოთ აღვნიშნეთ, ღე- ლი; 8– უკანა სავარცხელი, 

როებმა პარაფინი რომ კარგად შეიწო- 
ვოს მპარაფინებელ აპარატში გავლამდე, ღეროებით სავსე თამასები, ღეროების 
გასათბობად, გაივლის ორთქლით გაცხელებულ კალორიფერებს. 

ღეროების პარაფინის სითხეში ჩაწების სიმაღლე არ უნდა აღემატოს 
3. მმ-ს. 

ღეროების პარაფინით გამჟღენთი აპარატები სხვადასხვა მა“კისაა: გან- 
ვიხილავთ „ახალი სიმპლექსის „IIM“# მარკის აპარატს (ნახ. 71), რომელსაც 
უშვებს რიბინსკის მანქანათსამშენებლო ქარხანა. ამ მარკის აპარატის მუშაო- 
ბის პრინციპი გამოიხატება იმაში, რომ, როდესაც ასანთის ღეროებით სავსე 
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თამასა მოექცევა აბაზანის ზემოდან, მაშინ პარაფინით სავსე აბაზანა (3) აი- 

წევს და მასში ერთდროულად ჩაეწობა და გაიჟღინთება ერთ თამასაზე მო- 
თავსებული ღეროები. ღეროების პარაფინის სითხეში ჩაწების სიმაღლე რეგუ- 
ლირდება აბაზანის ამა თუ იმ სიმაღლეზე აწევით, გამდნარი პარაფინი მოთავ- 

სებულია ვარცლში (1) და ტუმბოს (2) საშუალებით, რომელიც მოძრაობაში 
მოდის რედუქტორით (41), იტუმბება (3) აბაზანაში. აბაზანაში (3) ზედმეტად. 

ჩასხმული გალღობილი პარაფინი ნაპირებიდან უკანეე გადმოიღვრება ვარ- 

ცლში (1). 

    
  

  

  

ნახ. 71. „IL.ს" მარკის ღეროების პარაფინით გამჟღენთი აპარატი. 

პარაფინიანი აბაზანის (3) აწევა და დაწევა წარმოებს თანაბრად, სპეცი·- 
ალური ექსცენტრიკის (5), ბერკეტების (6) და (7) და საკიდების (8) მეშვეობით.. 

მპარაფინებელი აპარატის მთავარი ლილვი (9) მოძრაობაში მოდის ავტომა– 
ტის გრძივი ლილვიდან (10) კონუსური კბილანების (11) და (12) საშუალებით. 
გასაჟღენთი ღეროებით სავსე თამასების აბაზანის ზემოდან ფიქსირება წარ- 
მოებს საგორავებით (14), ქვემოდან კი – მიმმართველებით (15); თამასების მი- 
წოდება აბაზანასთან წარმოებს ქოქონაქების (13) საშუალებით. ჭოჭონაქები 
პერიოდულად ბრუნავენ, ისინი მოძრაობაში მოდიან ლილვიდან (9) ხრუტუნა:· 
მექანიზმების საშუალებით. 

პარაფინს წინასწარ გავალღობთ სპეციალურ ქვაბში; ქვაბი ხურდება 
ორთქლის გამტარი კლაკნილი მილით; ეს ქვაბი მოთავსებულია მპარაფინებელი 
აპარატის გვერდით; გამდნარი პარაფინი გადაისხმება ვარცლში (1) სპეცია- 

ლური ღარის საშუალებით; გამდნარი პარაფინი ვარცლში კიდევ ცხელდება 
საჭარო ტემპერატურამდე--მასში მოთავსებულ კლაკნილ მილებში ორთქლის 

გატარებით. 

ასანთებ მასაფი ლეროების ჩასაწები აპარატი 

ჩასაწები აპარატი ეწოდება მექანიზმის იმ სისტემას რომელიც აწარ- 
ზოებს ასანთებ მასაში ღეროების ჩაწებას ასანთები თავების გასაკეთებლად. 

ავტომატის ჩასაწები აპარატი ასრულებს ყველაზე მნიშვნელოვან ტექნოლო– 
გიურ ოპერაციებს- ღეროებზე აცხებს ასანთებ მასას, მათზე ასანთები თავის. 
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გაკეთების მიზნით- ჩამწები აპარატის მექანიზმის ნორმალურ მუშაობაზე 
დამოკიდებულია ღეროებზე თანაბარი სიმაღლისა და ფორმის თავების 

გაკეთება. 

მასაში ღეროების ჩასაწები აპარატი უნდა აკმაყოფილებდეს შემდეგ მო- 
თხოვნებს: 1) ზუსტად გაუკეთოს ფიქსირება თამასაზე დამაგრებულ ღეროებს 
ასანთის მასაში ჩასაწებად; 2) საწებ ფილაზე მოათავსოს მასის თანაბარი ფე- 
ნა; 3) აწარმოოს ვარცლში მასის კარგად მორევა; 4) ავტომატის მუშაობის 
პროცესში დაიცვას მასის მუდმივი ტემპერატურა 32-37%C--მდე. 

ჩასაწები აპარატი აგებულია ჩასაწებ მასიანი ფილის ვერტიკალური მოძ- 

რაობის პრინციპზე, რომელიც თავებს უკეთებს მის ზემოდან მოთავსებულ, ამ 

მომენტში უძრავად გაჩერე- 
ბულ თამასებზე დამაგრებულ 

ღეროებს (ღეროების მიმა+C- 
თულება ამ დროს შვეულია). 

ასანთის ფაბრიკებში 

უმეტესად გავრცელებულია 
ჩვენს ქვეყანაში დამზადებუ- 

ლი „ჩერვინის“ მარკის ჩა- 

საწები აპარატი (ნახ. 72), 
რომელმაც დიდი წარმატება. 

მოიპოვა სხვა მარკის ჩასა- 
წებ აპარატებთან შედარე- 
ბით. 

72-ე ნახაზზე ნაჩვენებია 
მექანიზმის გვერდითი ხედი 
ჩასაწები ვარცლის ჭრილით. 

ამ აპარატის მექანიზმი მუშაობს შემდეგნაირად: ჩასაწები აპარატის 
ლილვს (1) მოძრაობაში მოჰყავს მასზე სოგმანით დამაგრებული რთულ პრო- 
ფილიანი ექსცენტრიკი (2), რომელიც უზრუნველყოფს ფილის მასით შევსებას, 
მასის ფენის გათანაბრებას, ასანთის ღეროების მასაში ჩაწებას და დარჩენილი 
მასიდან ფილის გაწმენდას; კუთხური ბერკეტის (3) მეშვეობით ექსცენტრი- 

კის (2) მოძრაობა, წევა (4)-ის მეშვეობით, გადაეცემა ჭოკს (5), რომელზედაც 

დამაგრებულია საწები ფილა (6). საწები ფილა (6) აწარმოეს მოძრაობას 

ვერტიკალურ სიბრტყეში. 

ღეროების'თაქებთან მასის მიწოდების ოპერაციათა მიმდევრობა შემდეგია: 
როდესაც ჩასაწები ფილა ქვემო მკვდარ წერტილში მდებარეობს, მაშინ იგი. 

ჩაფლობილია ვარცლში (7) მყოფ მასაში; ფილა რამოდენიმედ ამოიწევა მა- 
სის დონეზე ზემოთ და ჩერდება ჰორიზონტალურად. გამწმენდი სახაზავი (8) 
ფილიდან გადიღებს ზედმეტ მასას, თანაც მასას თანაბარი სისქის ფენით გა- 
ნალაგებს-– ფილაზე ფენის სისქე ეთანადება ასანთის თავის სიმაღლეს; ამის. 
შემდეგ ფილა აიწევა თამასებამდე იმდენად, რომ მასზე დამაგრებული ღე- 
როების თავები ზომაზე ჩაეწოს მასაში; ამ მოძრაობას ფილა გაიმეორებს მიმ- 

    ეეე 

ნახ. 72. „ჩერვინის" მარკის ჩასაწები აპარატი. 
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დევრობით ოთხჯერ, რათა ასანთის თავების მოყვანილობა უფრო კარგი გა- 
მოვიდეს; შემდეგ ფილა ეშვება ქვემოთ, ფიქსირდება გამწმენდი სახაზავის 
მიმართ, ოღონდ უფრო მაღალ დონეზე, სახელდობრ ისე, რომ გამწმენდი 

სახაზავი თითქმის შეეხოს მის ზედაპირს (ღრივო დასაშვებია 0,1-:-0;2 მმ), რათა 

გაწმინდოს იგი ნამუშევარი მასიდან და ამკრეფა თამასებიდან გამოცვენილი 
ღეროებიდან. ამის შემდეგ ციკლი მეორდება. 

ასანთის არათანაბარი თავჭის წარმოშობის მიჭეჭჯები 

ასანთის ღეროებზე არათანაბარი თავი წარმოიშვება მაშინ, როდესაც 
ჩასაწები აპარატის მექანიზმისა და ღეროების ამწყობი მექანიზმის მუშაობა 
მოუწესრიგებელია. თუ ზოგიერთი ღერო აკრეფისას თამასის ნახვრეტებში 
ზომაზე ღრმადაა ჩარჭობილი, მათ უკეთდება უფრო პატარა თავები, ვიდრე 

თამასებში ნორმალურად ჩასობილ ღეროებს; ამ დეფექტის თავიდან ასაცი- 

ლებლად ამწყობი აპარატი უნდა ვარეგულიროთ (შევასწოროთ). 
ჩამწები აპარატის არანორმალური მუშაობის გამომწვევი მიზეზებია: 

1) მექანიზმის აშლა; : 
-2) მომუშავის ცუდი მეთვალყურეობა; 

3) ნაწილების საგრძნობი გაცვეთა; 

4) თავების გაკეთებისას თამასების ცუდი ფიქსირება. 

აპარატის მოწესრიგება ანუ მისი რეგულება გამოიხატება იმაში, რომ 
“სწორად დაყენდეს ჩასაწები ფილა და გადამწმენდი სახაზავი. ზოგიერთ შემ- 

თხვევაში, როცა გვინდა ღეროებზე თავების მომატება, მაშინ შეიძლება ავ- 

წიოთ მხოლოდ გადამწმენდი სახაზავი. სახაზავის აწევით მუშაობის პროცეს- 

ში შევხვდებით იმ მომენტს, რომ ჩამწები ფილის ნაპირებს დანა აღარ შეხ- 

გდება, რის გამოც ფილის ნაპირებზე წარმოიშვება მასის ნარჩენები; ეს უკა- 

ნასკნელი ხელს უშლის ფილის ნორმალურ მუშაობას. ფილის კიდეებზე მო- 

თავსებულ გამხმარ მასაზე ახალი მასის ფენის არასაკმარისი სიმაღლის გამო 

"წარმოიშვება პატარათავებიანი ასანთი; ამის თავიდან ასაცილებლად საჭიროა 
ფილა გაირეცხოს დღეში ორჯერ. ყურადღება უნდა მიექცეს აგრეთვე ჩამწები 
აპარატის ექსცენტრიკის, მიმმართველი გორგოლაქებისა და თამასების დამ- 

პერის ნორმალურ მუშაობას. 

თამასებიდან ასანთის ზგამომყრელი აპარატი 

გამომყრელი აპარატი ეწოდება ავტომატის იმ კვანძს რომელიც ღერო- 

ების ამკრეფი თამასებიდან გამოჰყრის გამზადებულ ასანთს. ავტომატის გამომ- 
ყრელი აპარატი სხვა აპარატებთან შედარებით უფრო მარტივი მექან იზმისაა. 
მიუხედავად ამ სიმარტივისა, ამ აპარატის აშლის შედეგად ხშირად გვიხდე- 
ბა ავტომატის გაჩერება-იმტვრევა და იღუნება გამომყრელი შპილები. 

ავტომატის ნორმალური მუშაობისას გამომყრელმა აპარატმა მთავარი 
ლილვის ·თითოეულ შემობრუნებაზე ასანთი უნდა გამოყაროს ამკრეფი თამა- 
სების ნახვრეტების ორი მწკრივიდან. 
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კასეტებში ასანთის ჩამწყობი აპარატი 

ჩამწყობი აპარატი მექანიზმთა ისეთი სისტემაა, რომელიც აგროვებს ამ- 

წყობი თამასებიდან გამოყრილ ასანთს და აწყობს მათ კასეტებმი. ასანთის 

ჩამწყობი მანქანების ნორმალური მუშაობა დამოკიდებულია კასეტებში ასან- 

თის სწორ ჩაწყობაზე. ასანთის კასეტებში ჩამწყობი აპარატი ასანთს აწყობს. 

თავების ერთ მხარეზე მოქცევით, თანაც ასანთის ღერო კასეტის ფსკერის 

პერპენდიკულარულია. 

აპარატის საერთო ხედი და კინემატიკური სქემა ნაჩვენებია 73-ე ნახაზ- 

ზე. ჩამწყობი აპარატი მოძრაობაში მოდის ავტომატის მთავარი ლილვისაგან. 

  

  
  

  

  

  

          

= 
· ' 

ნახ. 73. ასანთის კასეტებში ჩამწყობი აპარატის კინემატიკური სქემა. 

    
(1), ფრიქციული დისკოების (2) და (3) დახმარებით; ერთ ლილეზე მოთავსე- 
ბულია დისკო (3) და კონუსური კბილანა (4), რომელიც მოდებულია ლილვ- 
ზე (6) დაყენებულ კონუსურ კბილანაზე (5). ლილვის (6) მარცხენა ბოლოზე 

დაყენებულია ჭიახრახსნი (7), რომელიც მოძრაობას გადასცემს ჭიახრახნულ 
კბილანას (8), წამოცმულს ლილეზე (9); ლილვზე (9) დამაგრებულია ვარსკ- 
ვლავა (10). ვარსკვლავებზე (10) და (11) გადაცმულია უსასრულო გალის. 
ჯაჭვი (12); ჯაქვზე გაკეთებულია კასეტების წამღები თამასები (13). ავტომა- 
ტის მუშაობის დროს უსასრულო ჯაჭვის მუშა მდგომარეობაში ჩართვის. 

დროს კასეტი (14) წაიწევს წინ და მასში ჩაიყრება თამასებიდან გამოცვენი- 
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ლი ასანთი; ამასთანავე მოძრაობს დანარჩენი კასეტებიც 15, 16, 17, 18, 

19, და 20. 

ნახ. 73-ის კინემატიკურ სქემაზე ნაჩვენებია კასეტის (14) მოძრაობა ასან- 

თის გამოყრის მიმართულებით. აპარატთან მომუჰავე მოხსნის ასანთით გავ- 

სებულ კასეტს (20) და გადასცლის მას სპეციალურ კასეტში; განთავისუფ- 
ლებულ კასეტს (20) მომუშავე ჩადგამს ისევ მიმღებ ხვიმირასთან, ჯაჭვის 
(12) მახლობლად. 

„კასეტის ჩაჭერა წარმოებს ბერკეტების (23) და (24) საშუალებით; კასე- 
ტის (14) მიმღები ხვიმირადან გასვლისთანავე ჩასადგმელად ვაზზადებთ მო- 

რიგ კასეტს. ამგვარად მუშაობის პროცესში კასეტები რიგრიგად იკავებენ 
საწყის მდგომარეობას. ბერკეტები (23) და (24) მოძრაობაში შოდიან მუშტას 

“+(25) საშუალებით, რომელიც დამაგრებულია (9) ლილეზე. მუშტა ებჯინება 
გორგოლავს (26), რომელიც დამაგრებულია ბერკეტ (27)-·ზე და გადააქვს 

ბერკეტი მარცხნიდან მარჯვნივ. ბერკეტი (27) სახსრით არის შეგრთებული 

ბერკეტებზე (23) და (24), რის გამოც მოძრაობს მარჯვნივ და ბერკეტებს 
(23) და (24) გადაყრის სხვადასხვა მხარეს და განთავისუფლებულ ადგილზე 
“უშვებს მორიგ კასეტს. თამასებიდან გამოყრილი ასანთის კასეტში ჩაწყობი- 

სას ფსკერის მაგიერ მომსახურებას უწევს მიმღები თამასა, რომელიც სრია- 

ლებს ჩარჩოს (28) დახრილ სებრტყეზე. ამ თამასებს მომუშავე იღებს კასე- 
ტებიდან მისი განთავისუფლებისთანავე და ხელმეორედ აწყობს დახრილ 

ღარში (29), რომელსაც წაიღებს მასშა ადრე ჩადებული თამასა კასეტთან 

ერთად. 

ავტომატის მუშაობის ძირითადი მაჩვენებლები და მისი 

მომსასურება 

ასანთის მანქანების მწარმოებლობის საზომ ერთეულად მიღებულია აქ- 
„ციზური ყუთი. ყუთში 1000 კოლოფია; კოლოფში 50 ღერი ასანთია. 

ავტომატის მწარმოებლობა დამოკიდებულია მის ბრუნვათა რიცხვზე; თა- 
"მასის ხვრელების ღეროებით შევსების რაოდენობაზე და სამუშაო დროის 

მაქსიმალურად გამოყენებაზე, რომელი/), თავის მხრივ, დაკავშირებულია ავ- 

ტომატზე მომსახურე პერსონალის მუშაობაზე. 
ავტომატის მწარმოებლობა შეიძლება ვიანგარიშოთ შემდეგი ფორმუ- 

ლით: 

4- _ ”:0-60:#·7 _ აკციზური ყუთი/საათში, რი 1000 (=+ თ -) 

სადაც: # არის ავტომატის მთავარი ლილვის ბრუნვათა რიცხვი წუთში, 

თ–- ამკრეფი თამასის ორ მწკრივზე ნახვრეტების რაოდენობა, რომე- 
ლიც ტოლია 260-სა; 

#-–ამკრეფი თამასების ნახვრეტების ღეროებით შევსების კოეფიციენს- 
ტი –აიღება 0,90-:--0,95; 
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“დროის მიხედვით ავტომატის გამოყენების კოეფიციენტი––აიღება 

თ– კოლოფების გავსება (ასანთის ღეროების რაოდენობა კოლოფებში); 
L-–ავტომატზე ასანთის ნარჩენები პროცენტებში –– აიღება 1-:-3მ/)-მდე. 

ავტომატის მწარმოებლობას ანგარიშობენ აგრეთვე ფორმულით: 

_ #.I.M#V-– 2) აქციზური ყუთი 

ტ= ––“–“ფ6ნნ _ _  ცელაში _· ” ც“ 
სადაც: 1 არის საზუშაო დრო წუთობით--აიღება 480 წუთი; 

2–-სამუშაო დროის დანაკარგთა ჯამი–- ავტომატის ნორმალური მუ- 
შაობის დროს აღწევს 30--45 წუთს; 

#–ავტომატის მთავარი ღერძის ბრუნვათა რიცხვი–-–აიღება 100-:-110 

ბრ/წუთში; 

#--ნახვრეტების რიცხვი ამკრეფ თამასას ორ მწკრივში =260; 
X--თამასას ღეროებით შევსების კოეფიციენტი-–0,90-:-0,95. 

მაგალითი: ავიღოთ შემდეგი მონაცემები: 
/=480 წუთს; «<8ხ=40.წუთს; 

#=100 ბრ/წუთში; #=0,90 და >=260. 

(89) ფორმულაში მნიშვნელობების ჩასმით მივიღებთ: 

ქი4= 10 · უმი აეშე 80-40 =906 _აქც. ყუთი ახანთი_, 
  

ცელაში 

ავტომატის მწარმოებლობა საათში იქნება: 

4:= + = > =96 აქც. ყუთი · (40   

საათში 

ავტომატს ემსახურება ერთი ბრიგადა ოთხი კაცის შემადგენლობით: 
მმუხტავი, კასეტების მომხსნელი, კასეტებში ასანთის ღეროების შემსწორებე- 

ლი, მასის ჩამწებ აპარატთან მომუშავე; ამათ გარდა კიდევ საჭიროა მონტიორ- 

მომწესრიგებელი– ორ ავტომატზე ერთი კაცი; ამ რიცხეში არ შედიან დამ- 
ხმარე მუშები: ასანთის ღეროების მომზიდი და გამზიდი, დამლაგებელი და 

სხე:,; რომლებიც ემსახურებიან საავტომატო საამქროს. 

მმუხტავი ამკრეფი აპარატის მიმღებ ხვიმირას ტვირთავს ასანთის ღე- 
როებით. 

მუშაობის დაწყებამდე მმუხტავი ათვალიერებს თავის სამუშაო ადგილს, 
ამოწმებს თამასებზე ლეროების შეკრების ხარისხს, თუ საქიროა ასუფთავებს 
სავარცხლის არხებს შიგ გაჭედილი ღეროებისაგან, ზეთავს ღეროების ამკრეფი 

აპარატის ყველა შექანიზმს. თუ სამუშაო ადგილის მომზადების დროს გამომ- 
ჟღავნდება შემკრები აპარატის აშლა ან მუშაობის ცუდი ხარისხი--მმუხტავი 
ეალდებულია აცნობოს ეს მონტიორ-ამწყობს ღა ცვლის ოსტატს. 

მმუხტავმა განსაკუთრებული ყურადღება. უნდა მიაქციოს იმას, რომ შიმ- 

ღებ ხვიმირაში ღეროებთან ერთად არ ჩაყვეს ლითონის ნაწილები (ქანჩები, 
ხრახნები, მავთულები და სხვ.), რომლებიც სავარცხელზე მოხვედრისას აზია- 
ნებს (MM თუ მუშაობის პროცესში კასეტში აღმოჩნდება დეფექტიანი ღეროები, 

:მმუხტავი გადასდებს მათ და არ ჩატვირთავს ხვიმირაში. 
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ის დამთავრებისას მმუხტავი ასუფთავებს თავის სამუშაო ადგილს 
და შემკრები აპარატის ყველა ი მექანიზმს მტვერისა და ნაგვისაგან. კასეტების 

მომხსნელი აწყობს ჩამწყობ აპარატში ცარიელ კასეტებს--სათანადო თამასე- 

ბით, რის შემდეგ მოხსნის აპარატიდან ასანთით გავსებულ კასეტებს. 

მომხსნწელის სამუშაო ადგილი იმყოფება ავტომატის ჩამწყობი და გამომ- 

ყრელი აპარატების წინ. კასეტების მომხსნელი მუშაობის დაწყების წინ ათ- 

ვალიერებს თავის სამუშაო ადგილს, ამოწმებს ჩამწყობი აპარატის მდგომა- 

რეობას და ზეთავს ჩამწყობი და გამომყრელი აპარატის მექანიზმს. თუ სამუ- 

შაო ადგილის მომზადების დროს მექანიზმი აღმოჩნდება აშლილი ან კასეტებში 

ასანთის ცუდი ჩალაგება, მომხსნელი ვალდებულია, ავტომატის გაშვებამდე, 

აცნობოს ამის შესახებ მონტიორ-ამწყობს და ცვლის ოსტატს. 

ავტომატის მუშაობის პროცესში მომხსნელი ასწორებს ასანთს კასეტში, 

ხსნის სავსე კასეტს ავტომატიდან და ასანთს გადატვირთავს სხვა კასეტებში. 

შემდეგ მომხსნელი აყენებს ცარიელ კასეტებს და თამასას ჩამწყობი აპარატის 

მიმღებ ხვიმირაში. 

შპილების გადაღუნვის, გატეხის და აპარატზე სხვა დეფექტების წარმო- 

შობის შემთხვევაში მომხსნელი ვალდებულია სასწრაფოდ გააჩეროს ავტომატი 

და ამის შესახებ აცნობოს მონტიორ-ამწყობს. 
ავტომატის შეკეთებისას მომხსნელი ეხმარება ამწყობს. სამუშაო ცვლის 

დამთავრებისას მომხსნელი ალაგებს თავის სამუშაო ადგილს, ასუფთავებს 

ნარჩენებისა და მტვრისაგან გამომყრელ და ჩამწყობ აპარატებს. კასეტში 

ასანთის გამსწორებელი მუშა ავტომატიდან მოხსნილ პატარა ზომის კასეტე- 

ბიდან ასანთს გადატვირთავს დიდ კასეტში და გაასწორებს წყობას. მისი სა- 

მუშაო ადგილი არის ავტომატის მახლობლად მიდგმულ მაგიდასთან. 
ჩამწებ აპარატთან მომუშავე ემსახურება პარაფინით ღეროების გამჟღენთ 

და ასანთის მასაში ჩამწებ აპარატებს; იგი ვალდებულია მუშაობის დაწყებამდე 

და მუშაობის პროცესში ხშირად დაათვალიეროს მექანიზმი, გაასუფთაოს სა- 

ჭიროების მიხედვით ჩამწები ფილა მასის ნალექებისაგან. 

ჩამწებ აპარატთან მომუშავე მასას წინასწარ ათბობს და, საქიროებისა- 

მებრ, უმატებს მას ჩამწებ ვარცლში; აგრეთვე თვალყურს ადევნებს ღეროების 
პარაფინით გაჟღენთის ხარისხს და ასანთის ღეროებზე თავის სწორ დაყალი- 

ბებას; ასუფთავებს მექანიზმის ყველა ნაწილს მტვრისა და ნაგვისაგან. 

მონტიორ-ამწყობი სამუშაო ცვლის განმავლობაში აწარმოებს ავტომატის 

ყველა მექანიზმის ნაწილების მიმდინარე შეკეთებას და ხელმძღვანელობს ავ- 
ტომატის მომსახურე ბრიგადას. მონტიორი მოვალეა იქონიოს ავტომატი 

სრულ წესრიგში. როგორც წესი, მონტიორ-ამწყობი ემსახურება ორ ავტომატს. 

თავი მეექვსე 

კოლოფებში ასანთის ჩამწყობი მანქანა 

1917 წლამდე ასანთის წარმოებებში კოლოფებში ასანთის ჩაწყობას აწარ- 
მოებდნენ ხელით. ამჟამად კი ამ ოპერაციას აწარმოებენ მხოლოდ მექინიზე–- 
ბული წესით, ღეროების ჩამწყობი „M#M/2%-მარკის მანქანით (ნახ. 74). 
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ცარიელი დახურული კოლოფები საეტიკეტო დაზგებიდან კასეტებით გა- 

დაეცემა კოლოფებში ასანთის ჩამწყობ დაზგას, კოლოფებით სავსე კასეტი 

ჩაიდგმება დაზგის ხვიმირაში. ხვიმირიდან კოლოფები მიეწოდება ტრანსპორ- 

ტერის ჯაქვზე. 

  

ნახ. 74). „X 6" მარკის ასანთის კოლოფებში ჩამწყობი მანქანა. 

„M 56% მარკის ჩამწყობ მანქანას უშვებს რიბინსკის მანქანათსამშენებლო 

ქარხანა. დაზგა მოძრაობაში მოდის ტრანსმისიით ან ცალკე დადგმული ელე- 
ქტროძრავით, ბორბალზე (1) ღვედური გადაცემით ტრანსპორტერის ჯაქვი 

(2) კოლოფების ჩასაწყობი უჯრედებით (ჯაქვის რგოლს აქვს ოთხი უჯრედი), 

მოდებულია ორ ცალ მრავალკუთხოვან ჭაღზე და იღებს ბიძგითი მოძრა- 

ობას ხვიმირის (3) მიმართულებით. ცარიელი კოლოფები ჩაეწყობა ხვიმირაში 

(3), საიდანაც ისინი ოთხ-ოთხ ცალად ეწყობა ჯაჭვის რგოლის უჯრედებში, 

შემდეგ ჯაჭვის მეშვეობით გაივლიან მიმღები ხვიმირის (4) ქვეშ. რომელ- 
შიც ასანთია მოთავსებული. აქ დამტენი მექანიზმი (5) კოლოფებს ავსებს 

ასანთის ღეროებით; შემდეგ კოლოფები მიემართებიან კოლოფების დამხუ- 

რავ მექანიზმთან (7). დახურულ კოლოფებს ღარზე გადმოყრის მბიძგავი (6). 

ვენტილატორი (8), ასანთის კოლოფებში ჩაწყობისას, პაერის ქავლით ალის 

მტვერს და დამტვრეულ ღეროებს. 
ჩამწყობი დაზგის მიმღებ ხვიმირაში ეტევა 3/4 ფორმატის ასანთის 552 –– 

564 ცალი კოლოფი, ამიტომ საეტიკეტო დაზგებისათვის კასეტები უნდა და- 

მზადდეს ამ ტევადობით. 

მანქანის ყველა ნაწილი განლაგებულია თუჯის დგარზე; დგარს ზემოდან 
აქვს გრძელი მაგიდა, რომელსაც სამუშაო მხარისაკენ აქვს მცირედი დაქანება. 

მაგიდაზე მიმაგრებულია ლარტყა, ლარტყაზე მაგიდის პარალელურად მოძ- 

რაობს უსასრულო ჯაქვი. 
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ტრანსპორტერის ჯაქვი მზადდება თითბრის ან თუჯის სხმულისაგან, ეს 
აჭვი დაზეაზე მუშაობს ბიძეური მოძრაობით მარცხნიდან მარუენივ; ლილ- 

გაძვი დ შემობრუნებაზე გადადის ჯაჭვის ერთი რგოლი. თვეც ღიღ 

ჯაჭვის დანიშნულებაა ცარიელი კოლოფები მიმღები ხვიმირიდან მიიტა- 

ნოს ასანთის ღეროების გამნაწილებელ და ჩაძწყობ მექანიზმებთან. კოლოფე- 
ბის ასანთით გავსების შემდეგ ნახევრად გაღებული კოლოფები ტრანსპორ- 

ტერის ჯაქვის საშუალებით გადაეცემა განმტვირთავ ღარს, რომელიც სათა- 

ნადო მექანიზმით ხურავს მათ და ღარის გაგრძელებაზე გადმოყრის რგოლის 

უჯრედებიდან ერთდროულად 4 კოლოფს. 

მანქანას მომსახურებას უწევს ორი მუშა-–მედაზგე და მედაზგის თანაშემწე- 

„MC“ მარკის მანქანის ტექნიკური დასასიათება 

მწარმოებლობა ,.. 7-8 აქც. ყუთი/საათში 

საჭირო ძალოვნება 0,222 კილოვატებში 
მუშა ბორბლების ზომები: 

დიამეტრი . 365 მმ; 

სიგანე · .. , 65 მმ; 

ბრუნვათა რიცხვი წუთში . . . . 160–-270; 

ჯაქვის ბიძგითი მოძრაობა წუთში , , 34--38; 

წონა, ...... +. , 1700 კგ.; 

გაბარიტული ზომები «+ „ 4300X1300X2400 მმ. 

მუშაობის პროცესში შესაძლოა ნაწარმის წუნი: 

1) კოლოფში ჩაწყობილი ასანთის რაოდენობა 48-ზე ნაკლებია, უმთავრე- 

სად გამოწვეულია დაზგის ღეროების ჩამწყობი მექანიზმის აშლით; 

2) კოლოფები იმტვრევა ან მასზე ზეთის ლაქებია–-გამოწვეულია დაზგის 

აშლით ან მისი ქარბი დაზეთვით, 

3) კოლოფებში ასანთი ჩაწყობილია ირიბად და დამტვრეულია –-გამოწვე- 

ულია მიმღები ხვიმირის ასანთით არადროული ჩატვირთვით, ან იმით, რომ 

მიმღებ ხვიმირაში ასანთის ღეროებზე დამწოლი ტვირთი არ არის დაშვებული, 

რის გამოც ასანთის ღეროებს შებრუნების საშუალება ეძლევა. 

4) კოლოფებში ჩაწყობისას ასანთის თავები ზიანდება -–გამოწვეულია კო- 

“ლოფებში ზედმეტი ასანთის ჩაწყობით ანდა კოლოფებში ასანთის შემსწორე- 
ბელი მექანიხმის აშლით. 

„ ასანთის ჩამწყობმა მანქანამ ნორმალურად რომ იმუშაოს, საჭიროა ზე- 
მოჩამოთვლილ: ნაკლოვანებათა დროულად აღმოფხვრა. “ 

„M/#"-მარკის მანქანის მწარმოებლობა საათში იანგარიშება ფორმულით: 

4= 60”. ც აქციზური ყუთი 

42.0. 1000. _ საათში (39) 1000 + ––>=“– 

სადაც: # არის მთავარი ლილვის ბრუნვათა რიცხვი წუთში; 
1–- გადაცემის რიცხვი მთავარი ლილვიდან ჯაჭვის მოძრაობაში მომ. 

ყვანზე; 
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#--სამანქანო დროის გამოყენების კოეფიციენტი – აიღება 0,92--0,96; 
თ–ერთდროულად დატენილი კოლოფების რაოდენობა; 

(:MM% მარკის მანქანისათვის 7=4, ხოლო „(2 მარკის მანქა· 
ნისათვის »=6 ცალს); 

#-– წუნდებული კოლოფები (პრაქტიკული დაკვირვებით აღწევს 1ჰ/კ-ს). 
1940 წ. რიბინსკის მანქანათსამშენებლო ქარხანამ გამოუშვა „Cი 94 
მარკის მანქანა (ნახ, 75), რომელსაც უფრო დიდი მწარმოებლობა აქეს, 
ვიდრე »„M#12“+ მარკის მანქანას. „6MX/" მარკის მანქანის მწარმოებ- 
ლობა (ავლაში აღწევს 70--75 აქც. ყუთს. ეს მანქანა „M/#“+ მანქა- 

ნისაგან უმთავრესად განსხვავდება იმით, რომ მას ჯაქვი (1) დაყვე- 
ნებული აქვს ჰორიზონტალურად და გადაჭიმულია ორ ცალ ექვს- 
კუთხიან დოლზე (2), რომელიც მოძრაობაში მოდის ელძრავიდან 
(3), რედუქტორის და ექსცენტრიკული დოლის (4) საშუალებით. 

მანქანაზე ერთდროულად ასანთით ივსება 6 კოლოფი. 
მანქანაზე დაყენებულია კოლოფების ჩასაწყობი ხვიშირა (5) და ასანთის ჩა- 

საწყობი ხვიმირა (6). თუ „0M// მარკის მანქანის მიმღებ ხვიმირას გაეჭრით 

»„48“-ზე (ნახ. 75), წარმოგვიდგება მისი ძირითადი მექანიზმები. ამ სისტვმის 
მანქანა უფრო მარტივია და მისი მომსახურებაც ადვილია. მას ემსახურება 
ორი მუშა--მედაზგე და მედაზგის თანაშემწე. 

დანაბნევი ასანთის კასეტებში ჩამწქობი მანქანა 

ავტომატზე და კოლოფებში ასანთის ჩამწყობ მანქანაზე დაბნეული ასან- 
თი რომ გამოვიყენოთ, საჭიროა მათი ხელახლა კასეტებში ჩაწყობა; ჩაწყობა 
წარმოებს სათანადო მანქანებით, რომელნიც ასანთის ღეროებს თავებშექცეუ - 

ლად ათავსებენ კოლოფებში. 
კასეტებში დანაბნევი ასანთის ჩაწყობა წარმოებს რიბინსკის მანქანათ- 

სამშენებლო ქარხნის მიერ გამოშვებული ჩამწყობი მანქანებით (ნახ. 16), ეს მან - 
ჟანა საშუალებას გვაძლევს მინიმუმამდე დავიყვანოთ ასანთის დანაკარგები; 
მანქანა მუშაობს ელექტროძრავიდან ღვედური გადაცემით ბორბალზე (6), 

რომელიც ამოძრავებს ექსცენტრიკებს (9), ეს უკანასკნელნი კი ამოძრავებენ 

ჩარჩოს (5). მანქანის დგარში მოწყობილია ვენტილატორი (7), რომელიც 
ბრუნვას იღებს ბორბლიდან (8), ღვედური გადაცემით. ვენტილატორიდან 
მიღებული ჰაერის ჭავლი მტვერს აცლის ასანთს. დაზგას აქვს დაბნეული ასან- 

თის დაწყობისას თავების ერთ მხარეზე მომქცევი თუნუქის, უჯრედებიანი, 

უფსკერო ჩარჩო. (4), რომელიც ჩადგმულია ხის ჩარჩოში (5). უჯრედებიან 

ჩარჩოს აქვს სწორხაზობრივი წინსვლითი და უკუძრაობა. მანქანის ბრუნვათა 
რიცხვი წუთში აღწევს 400--450. ავტომატიდან და ჩამწყობი მანქანებიდან 
მიღებული დანაბნევი ასანთი უნდა ინახებოდეს განსაკუთრებულ ყუთში. და- 
ნაბნევი ასანთის დიდი რაოდენობით შენახვა არ დაიშვება. 

მანქანის მუშაობის დროს განსაკუთრებული ყურადღება უნდა მიექცეს 
ომას, რომ მუშაობის პროცეში დაზგებიდან დანაბნევ ასანთში არ ჩაყვეს კო- 
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ლოფების ნატეხები, რომლებზედაც წაცხებულია ფოსფორის მასა; ამ უკანასკ– 

ნელმა შეიძლება გამოიწვიოს აფეთქება. ასანთის ღეროები მცირე რაოდენო- 
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ბით უნდა დაიყაროს მანქანის ჩარჩოზე (5), უკანასკნელის რხევითი მო- 
ძრაობისას ცალკეული ღეროების ასანთები თავები თავისი სიმძიმით 
გადასწონიან, ღეროები ვერტიკალურად ჩაცვივა თუნუქის უჯრედებში (4) და- 
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ფერტიკალურადვე გაჩერდებიან თითბრის დახვრეტილ ფილაზე (3), რომელიც 
ასრულებს ჩარჩოს (5) ფსკერის როლს; როდესაც უჯრედები შეივსება ასან- 
თით, ფილა (3)-ს გამოწევენ, რის გამოც უჯრედებში (4) ჩაყრილი ასან- 

-თი სიმძიმის ძალით ეშეება 

ვერტიკალურად და ეწყობა § 
თუნუქის კასეტში (2); ს ლი § #4 

ამის შემდეგ კასეტში (2) იღ ას ფეაელებფას. წ 
ჩაწყობილ ასანთს ამოიღებენ V”) Cს 3: <= ყნლX 2 
.. , , (5 ლეილი 
კასეტიანად. ამავე კასეტმი 'წწდ» I V «626 
მოახდენენ ღეროების წყო- ზა) გ 

ბილის შესწორება-შემჭიდ- =--- 
·როებას და ასანთის წყობილს + : აყიოს V 

| ძ 

    
     

თუნუქი“ კასეტიდან გა- I ა 
-დაიტანენ ხის კასეტში, წყო- , | იად. > : 

ბილს საბოლოოდ შეასწო- ! 
რებენ და ი გადასცემენ ა = –# VI IIIIIIIIIIIII დ. 

ლოფებში ჩამწყობ მანქანას. ჯ 

დანაბნევი ასანთის ხა- 
რისხი უნდა აკმაყოფილებ- 
დეს ჩვეულებრივი ასანთის 

ტექნიკურ პირობებს. 

ამდაგვარად დახარისხებული ასანთის ყველა თავი ერთ მხარეს არ არის 
მოქცეული– ცოტაოდენი თავშექცევით თავსდება. მას უწოდებენ დანაბნევს 

«აიVI8MM8“), აწყობენ ცალკე კოლოფებში და კოლოფებს განსაკუთრებულ 

ყუთში, რომელსაც უკეთებენ წარწერას დანაბნევი ანუ „პუტანკა“. 
ასეთი პროდუქცია თანახმად სტანდარტისა (1820--45) დაიშვება გამო- 

“შვებული პროდუქციის 8ჰ/ე-მდე. 

  

ნახ. 76. დაბნეული ასანთის კასეტებში ჩამწყობი დახგა> 

თავი მეშვიდე 

გარე კოლო.ფებზე ფოსფორის მასის წაცხება 

კოლოფების ვიწრო გვერდებს ვაცხებთ ფოსფორის მასას, კოლოფებზე 

ფოსფორის მასის წაცხება სწარმოებს სპეციალურ მანქანებზე (ნახ. 77). 
ასანთის ფაბრიკებში უმთავრესად გავრცელებულია რიბინსკის მანქანათ – 

რამშენებლო ქარხნის მიერ გამოშვებული „ნC" მარკის მანქანები. 

ასანთის ღეროებით სავსე (დატენილი) კოლოფები კასეტებიდან ხელით 
გაღმოგვაქვს დაზგის ტრანსპორტერზე (3), რომელიც შედგება უსასრულო 
ლენტისაგან და მოთავსებულია ხის მიმმართველებს შორის. კოლოფები ტრან- 

სპორტერით (3) განუწყვეტლივ მიიტანება რეზინის რგოლით გადაჭიმულ 
ვერტიკალურ ლილვაკებთან, რომელნიც ამოძრავებენ კოლოფებს მანქანის 

მთელ სიგრძეზე. ამ ლილვაკების შემდეგ ტრანსპორტერის ორივე მხრივ ვერ- 
ტიკალურად მოთავსებულია კოლოფების მოძრაობის შემხვედრი მიმართულე- 

ბით მბრუნავი მრგვალი (2) ჯაგრისები. ჯაგრისები (2) ბრუნვისას განუწყვეტ“ 
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ლივ აცხებენ ფოსფორის მასას კოლოფების ორივე ვიწრო გვერდებს. ტრანს- 

პორტერის ორივე მხრავ მოთავსებული რეზერევუარებიდან (1) ჯაგრისებზე (2» 
ფოსფორის მასის მიწოდება წარმოებს მბრუნავი დისკოებით. კოლოფები 

ფოსფორის მასის წაცხების შემდეგ მოძრაობენ საშრობ ხაზზე (4). 
ფოსფორის მასით წაცხებული კოლოფების სწრაფად გასაშრობად საშრობი 

საზის ქვეშ და გვერდებზე მოთავსებულია ორთქლით გახურებული წიბოვანი 

მილები. საშრობი ხაზის მაღალი ტემპერატურის შესანარჩუნებლად იგი მთელ 

სიგრძეზე დახურულია თუნუქის ფარებით, რომელთა ახდა შესაძლებელია ხაზის 

რამდენიმე მონაკვეთზე, კოლოფებზე ფოსფორის მასის წაცხების შესამოწმე– 
ბლად, „იC+ მარკის დაზგის საშრობი ხაზის სიგრძე უნდა იყოს 10->-14 მ- 

კოლოფების მოძრაობის სიჩქარე ტრანსპორტე4“ზე აღწევს 0.2 მ/წუთში. 

  

” C 
· –. 

ნახ. 77. კოლოფებზე ფოსფორის მასის წამცხები „0XV'« მარკის მანქანა. 

ფოსფორის მასის წაცხების და გაშრობის შემდეგ კოლოფებს აწყობენ 

ყუთებში. კოლოფების წყობათა შორის უნდა ჩაეფინოს ქაღალდი. ყუთებში 

კოლოფები მოთავსდება ისე, რომ წაცხებული გვერდები ზევით მოექცეს. კო- 
ლოფების ყუთში ჩამწყობი მუშა ახარისხებს მათ გარე შეხედულების მიხედ– 

ვით, აცილებს დამტვრეულ და დასვრილ კოლოფებს. 

.-92C% მარკის დაზგის ტექნიკური დახასიათება 

მწარმოებლობა. . 30!) აქც. ყუთი7საათში;: 
საჭირო ძალოვნება · 0,12 კვტ; 

მუშა ბორბლის ბრუნვათა რიცხვი . 65 ბრ/წუთში: 
წონა –_– · 750 კგ; 

გაბარიტული ზომები მმ- ით... · 2300X1100X1100. 

დაზგას მომსახურებას უწევს ორი მუშა: მედაზგე და მედაზგის თანაშემწე. 

„0XC" მარკის დაზგის მწარმოებლობა საათში იანგარიშება ფორმულით: 

4.= -60-#1–X) აქციზური ყუთი (40V 

# ·1-1000 საათში , 

1) ამჟამად მწარმოებლობა საგრძნობლად მეტია. 
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სადაც: # არის საშრობი ბილიკის სიგრძე მმ-ით; 

#--მანქანის დროის გამოყენების კოეფიციენტი, აიღება--0,92--0,95; 

(1--#)- წუნის კოეფიციენტი (0,995--0,998); 

#––კოლოფების სიმაღლე მმ-ით; 

/ “კოლოფების შრობის ხანგრძლიობა წუთობით. 

ასანთის დასტებად შემფუთი ავტომატი 

ამ ავტომატის დანიშნულებას შეადგენს 10 ან 12 კოლოფი ასანთის თი- 

თო დასტად შეფუთვა. 

საბჭოთა კავშირის ასანთის ფაბრიკებში უმთავრესად გავრცელებულია 

”#X% მარკის შემფუთი ავტომატი, რომელსაც ამზადებს „როსმაშტრესტის" 

ქარხანა „მეტალისტი" (ნახ. 78). 

„MX6M მარკის ავტომატზე ასანთის შეფუთვის პროცესი ნაჩვენებია სქე- 

მაზე (ნახ. 79). 

  

ნახ. 78. „IIX“« მარკის ასანთის დასტებად შემფუთი ავტომატი. 

ასანთით სავსე კოლოფებს ხელით დავაწყობთ ავტომატის მკვებავ ტრან- 
სპორტერზე ორ მწკრივად. 

ავტომატი პირველ რიგში, საკონტროლო გადამთვლელი მიმღები დგუ- 

შით, აწარმოებს კოლოფების საერთო წყობილიდან შესაფუთავად 10 ან 12 
კოლოფის გამოყოფას (ნახ. 79, მდგომარეობა 1), შემდეგ სპეციალური ზექა- 

ნიზმით ასანთით სავსე კოლოფების აღნიშნული რაოდენობა გადაიტანებ ა 
კონვეიერის შესაფუთავ ფართობზე (8), რომელზედაც წინასწარ მიწოდებუ- 

119



ლია შესაფუთი ქაღალდი (ნახ. 79, მდგომარეობა 11), და ბოლოს სრულდება 
შეფუთვის ოთხი ოპერაცია (ნახ. 79, მდგომარეობა 1II, 1V, V და VI): ქა- 
ღალდის გადაკეცვა (ნახ. 79, მდგომარეობა 11I), ქაღალდის გვერდების გა- 

დაკეცვა და ნაწიბურების ერთიმეორეზე დაფარება (ნახ. 79, მდგომარეობა 
IV და V); დასტის ტორსებზე ქაღალდის დაკეცვა მისი დატკეცვით (ნახ. 7», 
მდგომარეობა VI). 

  

  

   – ეუორიირირობირ უფაალლდი ღვური 
რ 27 /2/ 2222522914244 

 რთათ თ! 2:-4IIIIIIIIIIIIIIIIIII 
(2 (9M. 

    

ნახ. 7», „IIX+ მარკის ავტომატის ასანთის დასტებად შეფუთვის პროცესის სქემა. 

შესაფუთავ ფართობზე ამ ოპერაციის დამთავრების შემდეგ, სპეციალური 

მექანიზმით დასტა გაიწევა ისრის მიმართულებით (ნახ. 79, მდგომარეობა VI). 

სპეციალური ქვემო სამაგრით შემფუთ კონვეიერზე გადანაცვლებისას დასტას 

წინა და უკანა უთოებით ტორსებზე უკეთდება სათანადო საკეტი, რათა 

ბუბკოთი შეწებებისას დასტა არ დაიშალოს (ნახ. 79, მდგომარეობა VII და 

VIII). მომდევნო დასტა მიაწვება გამზადებულ დასტას და ჩამოაგდებს მას 

შემფუთი კონვეიერიდან საეტიკეტო განყოფილებაზე, ისრის მიმართულებით 
(ნახ. 79, მდგომარეობა VIII). აჭ გადასაკეცი ქაღალდის ნაპირზე სპეციალუ- 
რი მექანიზმით წარმოებს ბუბკოს წაცხება და შემდეგ შეწებება. 

საეტიკეტო განყოფილებაზე ბუბკოთი შეკრულ გამხადებულ დასტას 
ზემო გვერდზე სათანადო მექანიზმით ე:,,ცხება ბუბკო (ნახ. 79, მდგომარეობა 

1X); შემდეგ წარმოებს დასტაზე ეტიკეტის დაწებება (მდგომარეობა X>X). 
ყველა ზემოთ ჩამოთვლილი ოპერაცია, გარდა კოლოფების დაწყობისა 

მკვებავ ტრანსპორტერზე და დასტების საეტიკეტო განყოფილებიდან მოსსნისა, 

ხორციელდება ავტომატურად. 

შემფუთი ავტომატი წარმოადგენს რთულ მექანიზმს, რომლის შეუფერ- 

ხებელი მუშაობისათვის საჭიროა მაღალი კვალიფიკაციის მომსახურე პერსო- 

ნალი. 

„MI X% მარკის ავტომატის ტექნიკური დახასიათება: 
ავტომატის მწარმოებლობა . 20 აქციზური ყუთი/საათში; 

საჭირო ძალოენება · 0,4 კვტ;



მუშა ბორბლის ზომები: 

დიამეტრი . 550 მმ; 
სიგანე ა.ა? ა. ,„ 25 მმ; 

ბრუნვათა რიცხვი წუთში „ 40; 

წონა · „ 1100 კგ; 
გაბარიტული ზომები , · „'. +, 2900X2400X 1450 მმ. 

შემფუთი დაზგის მწარმოებლობა იანგარიშება ფორმულით: 

4= 5:”:20ჯ:60, :60 აქც. ყუთი/საათში, (41) 

“სადაც: 

” არის ავტომატის მუშა ტაქტი წუთში (პრაქტიკულად #=40->42). 

#–დღდასტაში კოლოფების რაოდენობა. 

#X–-დაზგის დროის გამოყენების კოეფიციენტი (პრაქტიკულად 

XM#XV4= 0,9--0,93). 

თავი მერვე 

ასანთის მიმართ წარდგბენილი მო.თხოვნები 

ასანთის ნაწარმი უნდა აკმაყოფილებდეს სტანდარტის „1820-4544 მიხე- 

დვით გათვალისწინებულ მოთხოვნებს; კოლოფები და ასანთი, ზომების მიხე- 

დვით, იყოფა სამ ფორმატად: 3/4, I/8 და 4/4. ზომები და დასაშვები გა- 

დახრების ტექნიკური პერობები მოყვანილია მე-17 ცხრილში. 

  

  

  

ცხრილი !? 

_ ს... შორმატი ___ | „დასაშვები 
– აბრ; ერთეულის დასახელება 8/ 7/8 4/4 ავით, ' 

ასანთის ღეროს ზომები 

სიგრძე მმ-ით 43 48 48 – 1,0 

განივკვეთი მმ-ით... . · 2,1X2,1 2,1X21 23X28 + 0,1 

კოლოფის გარე ზომები: 

სიგრძე მმ-ით 61 ნ7 5? + 1090 

სიგანე მმ-ით 87,5 375 87,5 + 0,5 

სიმაღლე მმ-ით .. . 16,6 16,5 18,0 + 0წ 

საკოლოფე შპონის სისქე მმ-ით ა/7 07 0,7 <– CI         
Cბ გ. ტანდარტის მიხედვით ასანთი უნდა აკმაყკოფილებდეს შემდეგ მოთხო- 

ვნებს 
1) ასანთის ღეროები უნდა იყოს ნატურალური ფერის ან თანაბრად 

შეღებილი; 

2) ღეროები უნდა იყოს გლუვი (გაკრიალებული) და დაუბრეცავი; 
3) ასანთის ღეროები გაჟღენთილი უნდა იყოს ხანძარსაწინააღმდეგო 

"ხსნარით; 
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4) ასანთის ღეროები გაჟღენთილი უნდა იყოს პარაფინით, რომელიც უზ-. 
რუნველყოფს თავის ანთებისთანავე ღეროზე ალის სწრაფად გადასელას; 

§) ასანთის თავი უნდა იყოს თანაბარი ფორმის და სიგრძით 3--4 მმ, 
ხოლო არა უმცირესი 2,5 მმ-სა; 

6) ასანთის თავი ფოსფორის მასაზე გასმისთანავე ადვილად უნდა ინთებოდეს- 
კოლოფები უნდა აკმაყოფილებდეს შემდეგ მოთხოვნებს: 

1) კოლოფებზე გადაკრული უნდა იყოს ფერადი ქაღალდი, ხოლო მის. 

ერთ გვერდზე--ეტიკეტი; 
2) ეტიკეტზე აღნიშნული უნდა იყოს სამინისტროს ან სამმართველოს დი. 

ფაბრიკის დასახელება, კოლოფში ჩაწყობილი ასანთის რაოდენობა; 
3) გარე კოლოფში შიგა კოლოფი კარგად უნდა იყოს მორგებული, ასან- 

თის ავსებული კოლოფის ვერტიკალურ მდგომარეობაში მოთავსებისას ში- 

გა კოლოფი არ უნდა გამოვარდეს; 

4) კოლოფის ვიწრო გვერდების მთელ სიგანეზე წაცხებული უნდა იყოს 

ფოსფორის მასა, რომელმაც უნდა უზრუნველყოს 100 ცალი ასანთის ანთება;. 

5) ასანთის თავებში და ფოსფორის მასაში შესული ქიმიკატები უნდა 
ე თანადებოდეს რეცეპტით გათვალისწინებულ შედგენილობებს. 

მოთხოვნები ასანთის ჩაწყობისა და დამარკვისადმი: 
1) ასანთი კოლოფებში ეწყობა თავების ერთ მხარეზე მოქცევით, ხოლო 

დანაბნევი, ე. ი. შექცეული თავებით ჩაწყობილი ასანთი, დაიშვება გამოშეე- 

ბული ნაწარმის 8 პროცენტამდე; 

2) კოლოფებში უნდა იყოს 50 ცალი ასანთი; ამ რაოდენობიდან გადახ- 
რა დასაშვებია 2 (ცალამდე. ზოგიერთ კოლოფში, როგორც გამონაკლისი, და- 

იშვება 40 ცალი ასანთი; 

3) ასანთი უნდა ჩაიწყოს სპეციალურ ყუთებში; 
4) ასანთის ნაწარმის საზომ ერთეულად მიღებულია აქციზური ყუთი, 

რომელშიაც ეტევა 1000 ცალი კოლოფი; 

5) ასანთის ჩასაწყობი ყკუთები მზადდება 1000--2000 და 3000 კოლო- 
ფის ტევადობით; 

6) ასანთით სავსე ყუთებს გარედან უნდა გაუკეთდეს წარწერა ტრაფა- 
რეტით: ფაბრიკის დასახელება, მისამართი, მასში მოთავსებული კოლოფების 

რაოდენობა, გამოშვების დრო და სტანდარტის დასახელება --1820-45; 
7) ასანთის ჩასაწყობ ყუთებში უნდა ჩავყყოლოთ ქაღალდი, რომელზედაც. 

აღინიშნება ჩამწყობის გვარი და გამოშვების თარიღი. 

ასანთის მიღებისას უნდაა დავიცვათ სტანდარტით გათვალისწინებული · 
პირობები: 

1) ტარის და მასში ჩაწყობილი ასანთის ხარისხის შესამოწმებლად ჩასაბარე- 

ბელი პროდუქციის რაოდენობიდან ამოვარჩევთ 2 პროცენტს, ხოლო არა უმე- 

ტეს 5 ყუთისა; 

2 ყუთი, რომელშიაც ჩაწყობილია ასანთი, 1,5 მეტრის სიმაღლიდან 
გადმოგდებით არ უნდა დაზიანდეს; 

3) თითოეული ამორჩეული ყუთიდან შესამოწმებლად ავიდებთ 20 კოლოფ_ 

ასანთს; 
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4) კოლოფების ხარისხი განისაზღვრება გარეგნული დათვალიერებით; დე- 

ფექტიანად ითვლება შემდეგი კოლოფები: ა) დამტვრეული; ბ) თუ შიგა კო- 
ლოფი გარე კოლოფში მქიდროდ არ ზის; გ) უფსკერო შიგა კოლოფები; დ) 

კოლოფები, რომლებსაც ქაღალდი არა აქვს კარგად გადაკრული, უმთავრ#ე- 

სად ფოსფორის მასით წაცხებულ ადგილზე. 
კოლოფის ანატკეჩი ზომით 2 მმ-მდე, დეფექტად არ ჩაითვლება. 
5) აღებული ნიმუშების შემოწმებისას კოლოფების დეფექტები არ უნდა 

აღემატებოდეს 8 პროცენტს; 
6) ფოსფორის მასის კოლოფების გვერდებზე წაცხება მოწმდება გარეგ- 

ნული შეხედულებით, მისი ხარისხი კი კოლოფებში მოთავსებული ყველა 

ასანთის ანთებით; 
7?) კოლოფში ასანთის ღეროების რაოდენობის შესამოწმებლად ვარჩევთ 20 

კოლოფ ასანთს და ვითვლით თითოეულ კოლოფში მოთავსებულ ასანთის რაოდე- 
ნობას. აღებულ 20 კოლოფში მოთავსებულ ასანთის რაოდენობას გავყოფთ 
კოლოფების რიცხვზე და მივიღებთ კოლოფების საშუალო შევსებას; 

8) ასანთის ანთების შესამოწმებლად იღებენ 4 კოლოფს ანუ 200 ცალ 
ასანთს და ამოწმებენ მათ ხარისხს გარეგნული შეხედულებით. დეფექტურად: 

ჩაითვლება: ა) ასანთი დამტვრეული ღეროთი, ბ) ასანთი ღაშლილი თავით, 
გ) ასანთი პატარა თავებით, დ) თუ ასანთის ანთებისას ალი არ გადადის 
მერქანზე, ე) როდესაც ასანთის თავი ანთებისას მცირე დაწ-ლით იფხენება. 

9) აღებული ნიმუშიდან ჩამოთვლილი დეფექტების რაოდენობა არ უნ- 

და აღემატებოდეს 5 პროცენტს; ' 
10) ლეროების ხანძარსაწინააღმდეგო ხსნარში გაჟღენთის ხარისხის შე- 

სამოწმებლად აიღებენ 100 ცალ ასანთის ღეროს, გაჟღენთის ხარისხი დამა- 
კმაყოფილებელია, თუ ყველა ასანთის ღერო დაიწვება 2/3 სიგრძის მანძილ- 

ზე; აღებული რაოდენობიდან გაუჟღენთავი ღეროები არ უნდა აღემატებოდეს 

5 პროცენტს; 
11) თუ პირველად აღებული ნიმუშის შემოწმების დროს მივიღეთ უარ- 

კოფითი შედეგები, ცდას გავიმეორებთ და მიღებული შედეგები საბოლოოდ 

ჩაითვლება. 

ასანთის ნედლეულის სარჯვის ნორმები ერთ 
აქვიზურ ყუთზე 

საკავშირო სატყეო და ქაღალდის მრეწველობის სამინისტროს ასანთის 

მრეწველობის მთავარი სამმართველოს მიერ ვერხვის ნედლეულის ხარჯი ერ–- 

თი აქციზური ყუთი ასანთის გამოსაშვებად დამტკიცებულია 0,0508 კუბ. მ 
მორი, ხოლო ნამორი--0,048 კუბ. მ. ერთი აქციზური ყუთი ასანთის გამოსა- 

შვებად საჭირო ნედლეულის ხარჯის შემცირება ან გადიდება დამოკიდებუ- 

ლია მერქნის ხარისხზე და მორის დიამეტრზე. მაგალითად, თუ შერქნის სა- 

შუალო დიამეტრი აღწევს 16 სმ-ს, მაშინ ერთი აქციზური ყუთი ასანთის გა- 
მოსაშვებად იხარჯება 0,07 კუბ. მ ნედლეული და თუ მორის საშუალო, 

დიამეტრი აღწევს 24 სმ-ს,––0,046 კუბ.მ მორი, ე. ი. რაც უფრო დიდია მო– 

რის დიამეტრი, მით მცირეა ნედლეულის ზარჯი და პირიქით. 
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თხმელის ნედლეულის ხარჯი ვერხვის მერქანთან შედარებით 20---32%,-ით 
მეტია, ვინაიდან თხმელის მერქანს ახასიათებს მეტი სიფიცხე, ვიდრე 

კერხვისას. 
პრაქტიკული მუშაობით და ცდებით დადასტურდა, რომ 3/4 ფორმატის 

„ერთი აქციზური ყუთი ასანთის გამოსაშვებად საქიროა 0,06->-0,067 კუბ. მეტრი 
თხმელის მორი; ნედლეულის ხარჯის გადიდება გამოწვეულია იმით, რომ 
თხმელის მერქანს ახასიათებს მეტი სიფიცხე, როკიანობა და ხვეულობა, ვიდ- 
-რე ვერხვის მერქანს. ნედლეულის ხარჯვის შემცირება შესაძლებელია ნედ- 
ლეულის წინასწარი დახარისხებით. 

ერთი აქციზური ჟუთი ასანთის დასამჭადებლად საჭირო მასალების 

ნორმები 

(დამტკიცებული 1950 წელს ასანთის მრეწველობის მთავარი სამმართველოს მიერ) 

  

  

    

მასალების დასახელება საზომი ერთეული ნორმები 

1. ღეროების გასაჟღენთად 

ფოსფორის სიმჟავე 70% , გრამობით 100 

ამოფოსი · ცი 

სუპერფოსფატი 160 
გოჯირდმჟქავა · 16 

პარაფინი . ... 625 

2. კოლოფების დასამზადებლად 

ბაბინის ქაღალდი სიმკვრივით 45გ/კვ, მ-ზე · ნწ60 

მათ შორის: გარე კოლოფებისათვის · 240 

“შიგა კოლოფებისათვის . . . .. 32 

შესაფუთი ქაღალდი სიმკვრივით 5წ ჭ/მ? · 96 

კარტოფილის ფქვილი . · ... 183 

ან შემცვლელი სიმინდის სასამებელი. „. .... 2953 

კაუსტიკური სოდა .,.,...-. ..ი 5 

საეტიკეტო ქაღალდი სიმკვრივით 55 გ/მ. ... 116 

3. ასანთის თავების დასამზადებლად 

ბერთოლეს მარილი სინოტივით ?ზა . . · 41.2 

ჭრომპიკი . · 18 
პიროლუზიტი . . 11 

დაფჭული შუშა .. 14წ 

ჯოგირდი . . . –_”” 498 

რკინის სურინჯი ·· ....... 84 
-თუთიის თეთრა . თ ...თ...ტ .. 48 

თევგებევიი ბი პაოლგბერაც ფრად მდი: _ 
| 

4%



  

  

    

მასალების დასახელება სახომი ერთეული ნორმები 

ძვლის წებო... ა ...... გრამობით 

არაბული წებო ..ი.. 28 

4. ფოსფორის მასის დასამზადეზლად ჭ 

წითელი ფოსფორი . .. % 

სტიბიუმი. . იარი ითოითო 19 

რკინის სურინჯი . ...ა.ა..ი.ი 6 

პიროლუზიტი . .... 2 

ცარცი... ... –_"'” 2 

მარეობაში სები ობის ბეთის იე გ 
დექსტრინი . . . . · 2 
არაბული წებო .. 08 

წ. ასანთის შესაფუთავად 

შესახვევი ქაღალდი სიმკვრივით წწ გ/მ! .. 12 

ქაღალდი კოლოფების წყობებს შორის ჩასაფენად 10 

ნავთი ტრაფარეტული წარწერისათვის , . .. 9.5 

6. ასანთის ჩასაწყოზი ტარის 
დასამზადებლად 

შეწებებული ფანერა ყუთებოსათვის სისქით 4 მმ, კუბ. მ 0,00264 
ლურსმანი ზომით 80XI.8 მმ... ....". გრამობით 16 

· „ ნ0X2ავმმ-......-« .. · % 

თუნუქის კუთხედები ....... · 7?წ 

7. ფუიცრისყუთებისათვის 

თხელი ფიცარი ..... ... კუზ. მ 0,01 

ლურსმანი ზომით 50X3 მმ... ......, გრამობით 70 
შესახვევი ქაღალდი ყუთში ჩასაფენად . .· . . · 80 

თუნუქის კუთხედები . თო თთი ! 75 

ვინაიდან ერთი აქციზური ყუთი ასანთის გამოსაშვებად თხმელის მერ-. 

ქანი საჭიროა მეტი, ვიდრე ვერხვისა, ამიტომ ტექნოლოგიური პროცესის · 

მიხედვით 3--10 პროცენტამდე იზრდება დამხმარე მასალების ხარჯვაც.' 

1%-



1959 წელს დამტკიცებული ნორმების მიხედვით ვერხვის მერქნიდან 45/4 

ფორმატის ერთი აქციზური ყუთი (1000 კოლოფი) ასანთის „დახამზადებლად 
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საჭირო მასალები: 

ნორმები და- 
მასალების დასახელება სასას აბა ერთეულის მტკიცებული 

1. ასანთისნედლეული სტანდარტი 354-42 

ა) მორები · – კუბ. მეტრი 0,09508 

· ბ) ნამორები – 0,04617 

9. საჭირო მასალები 

ა) ღეროების დასამზადებლად 

ფოსფორის სიმჟავე . „+ |სტანდარ. 10034-§38 გრამი 100 

ამოფოსი- . .. ი 109198-40 80 

სუპგრფოსფატი .. · 400 
გოგირდის სიმჟავე , .. 2184 14 

· პარაფინი , .. 784-43 8925+0670მ 

ბ) კოლოფების დასამზადებლად 

ბაბინის ქაღალდი + სტანდარ: 184-50 გრამი 2:50 

, ეტიკეტის ქაღალდი ... . ი 140 

კარტოფილის ფქვილი 8661 160 
სიმინდის. სახამებელი , „ · L660 2ყ4 

კაუსტიკური სოდა . . . 3203-48 8 

'ჭ) ტარის დასამზადებლად და 
ასანთის შესაფუთავად 

შესახვევი ქაღალდი... .. +.... –_ გრამი 88 

ათ კოლოფიან დასტებად შესახვევი 
ქაღალდი „ ....... · – » 228 

დასტების. საეტიკეტო ქაღალდი ... _– · 38 

ფანერა სისქით 8--4 მმ. .. – კუბ მ 0,0019 

ლურსმანი. . +... · | სხვადასწვა ზომის გრამი 43 

მავთული... ..... .. · ა... 28 

ანუ თუნუქის ნარჩენები სისქით 0,8 მმ. 
(კუთზედებისათვის) . ... · 7 

ნაკთი –_ 19 
მური. · 1.0 

დ) ასანთები თაგის დასამზა- ; 

დებლად ... · | 
ბერთოლეს მარილი . სტანდარ. 9718-44 გრამი 5600 

„ ქრომპიკი · #» 8652-44 2წ 
პიროლუზიტი . · · 90 

გოგირდი · . .> 4! 
“თუთიის თეთრა 202-41 ვ8    



  

ნორმები დამ- 

  

' 

მახალების დასახელება | დაასება ერთეულის ტყყედლი 

რკინის სურინჯი . · ?814 : 8 
#73 

მინის ფხვნილი 135 

ძვლის წებო .I ა067-42 74 
კაოლინი (თეთრი თიხა) „! 2821 ი) 

ე) ასანთები მასის დასამზა- 

დებლად · · 
წითელი ფოსფორი , , |სტანდარ. 10178-39 გრამი ” 

სტიბიუმი . · " 

ან ფლოტო კონცენტრატი · ML 

პიროლუზიტი · 4 

„ცარცი „ |სტანდარ. 1492-42 2 

მინის (შუშის) ფხვნილი , · 8 

„კონცენტრატი · 4 

კაოლინი (თეთრი თიხა) . . . „ , |სტანდარ, 2371! 3 

კდექსტრინი “ · ჭ      



გამოყენებული ლიტერატურა 

1. ინჟ. მ. კუჭაიძე–,ზის ტექნოლოგია“; 
2. IL. IL. სI600 ი–-.Cი#MM0ყ006 იხიIში0ჯლცილ“; 

3. 1Iიითდ. #. I. Lი070 8-,I02X00X0III 00608“; 

4. 8. 4. II006IM0X08 8 I. II. #090M06C–-,00იX0600IIMლ წIIII000I0 70XI010ოM0C0-0 Iის- 

10008 CIIMMCMI0I=I0 #00M380M0+80“; 
8. 9M%. C. C.)II86M0ი0XIIV ს. #. 1I#X0XI6080XMV ცს. 4. 1(00I0უ0ს I 

I. II. Iი8MIიიIM6ხ0-- ,„წიაM0იIMI960MI> Iილ0იი, I 180070!4#0MMC 
იიMM0X“; 

6. L. 8. 1·30009M009X0, M. I. 11000X0M9, 1I. „ს. II08IIIIIM, ,ს. M. MX89I19M # 8. 1. I 0I 6 
„Cიჯუსი09IIMM 6IIMI09%MMXMი“, თ0X# 1; 

7. MX. C. C. #8 XLI II 0 ი II M I I), ნ. ტი LX 0–,I00XMML 00CX0MI 6CIჰხხM IL XIMIXLCIIII8- 
ყის 60990ყM0”0 I1090078380XCXV9849; 

8. C60MIIIMIM 0C0X089M1L1X 0I9MII8იIისნ XIXCC0880X09II10XხM01M II))0M1MIII70I1M00%II; 
9. ც. M. 8 იMX0+>+0 8–Cიყყიყის#/ 80-0M8» „II08XIVI CMMიX6#ც“;, 

10. M8X. #4. 08. CM 8 ი#00–-,თოგყიიეყიბ იი0II300M0CX9ც0“; 

11. .სი8M8ვ M9ყMI6C.0ილსს XIM060C80M I რ6XX8#80ი 1IIი00XMIIIX6MVყ0-”Iს CCC> M# 144 
4/11I-–50 ». 0 8902008M#6 M000L0 MXM08 „.1Iო9400VIXჩდიII" 0 I100I(89007Xც0 CIIII>= 
M0M. · 

12. LI 0 ” »8ი0+90)1111IM 0691060%3MLI C788I900> 00XM6% 1820--45 L,



შინაარსი 

შესავალი. 

თავი პირველი. ნედლეულის დახასიათება , 

მერქანი და მისი თვისებები . 

მერქნის ქიმიური და ფიზიკური თვისებები · 
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