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სახელმძღვანვლო დაწერილია „სამშენებლო წარმოების ტექნოლოგიის“ კურ- 
სის პროგრამის მიხედვით და განკუთვნილია უმალესი სასწავლებლების სა- 
მოქალაქო და სამრეწველო მშენებლობის სპეციალობის სტუდენტებისათცის. 
ამ წიგნით სტუდენტი გაეცნობა ბეტონითა და რკინაბეტონით მშენებლობის 
პირობებში სამუშაოთა წარმოების თანამედროვე ტექნოლოგიას, მონოლითური 
მშენებლობისათვის ტრადიციული ყალიბის კონსტრუქციის თანამედროვე სახე- 
ებსა და სპეცმშენებლობაში გამოყენებული დაყალიბების ახალ მეთოდებს. 

სახელმძღვანელოში მოცემულია მშენებლობის პირობებში საარმატურო სა- 

მუშაოების ჩატარების წესები; ფართოდაა გაშუქებული არმატურის თანამედ- 

როვე სახეები, მათი თვისებები და გამოყენების რაციონალური სფერო, ბე- 

ტონის სამუშაოთა წარმოების კომპლექსური პროცესი; განხილულია ბეტონის 

ნარევის დამზადების, გადაზიდვის, ჩაგების, გამკვრიცების, მოვლისა და 

გამოყვანის საკითხები. | - 

რეცენზენტემბი: პრფესორი გ. ნი 6 უა, 

პროფესორი ზ. წილოსანი 
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შესავალი 

', კაპიტალური მშენებლობა სახალხო მეურნეობის ერთ-ერთი ძირითადი დარ- 
გია. იგი მოიცავს როგორც ახალ მშენებლობებს, ისე საწარმოების შენობა- 
ნაგებობათა გაფართოებას, რეკონსტრუქციასა და ტექნიკურად განახლებას. 

სამშენებლო წარმოების ტექნოლოგია შეისწავლის სამშენებლო პროცესების 

წარმოების მეთოდებს, საშენი მასალებისა და კონსტრუქციების მშენებლობა- 

ში გამოყენების საკითხებს. ამ დისციპლინის ერთ-ერთი ძირითადი ნაწილია 

მონოლითური ბეტონისა და რკინაბეტონის ტექნოლოგია, რომელსაც გადამწყვე- 
ტი მნიშცნელობა აქვს თანამედროვე მშენებლობაში. 

მეროფილერი ბეტონისა და რკინაბეტონის მოცულობა ჩვენს ქვეყანაში დღი– 

თი “ იზრდება, 1985 წელს მან შეადგინა 100 მღნ 8 –ზე მეტი, ანუ ბე– 

ტონისა ს და რკინაბეტონის სამუშაოთა მთელი მოცულობის თითქმის 45 %. 

მონოლითური ბეტონისა და რკინაბეტონის ტექნოლოგია დამყარებულია თა- 

ნამედროვე ტექნიკის ბაზაზე, და, როგორც წესი, ითვალისწინებს სამუშაოთა 

პროცესების წარმოების კომპლექსურ მექანიზაციას. 

' განსაკუთრებით მნიშცნელოვანია ეფექტური სამშენებლო მასალებისაგან 

შედგენილი ასაწყობი კონსტრუქციებისაგან ყალიბების დამზადება მათი ბრუ- 

ნვადობის რიცხვის მკვეთრი გაზრდით. მნიშვნელოვნად გაუმჯობესდა ბეტონის 

ნარეცის დამზადება და ჩაგება სხცადასხვა სახის ქიმიური დანამატების გა- 

მოყენებით. ამჟამად სრულყოფილია ბეტონის გამყარების პროცესებიც. ყოვე– 

ლივე ზემოთ თქმულმა განაპირობა მონოლითური ბეტონისა და რკინაბეტონის 

ტექნოლოგიაში დამხმარე სახელმძღვანელოს შექმნა. ამასთან გათვალისწინე- 
ბულია ის გარემოებაც, რომ ანალოგიურ საკითხზე სახელმძღცანელო ქართულ 

ენაზე გამოიცა 70-იანი წლების დასაწყისში და, ბუნებრივია, იგი ჯეროვ- 

ნატ ცერ ითცალისწინებს სამშენებლო ტექნიკის ბოლო წლების მიღწევებს. 

სტანდარტების საერთაშორისო ორგანიზაციის ( LI§80) და ეკონომიკური ურ- 

თიერთდახმარების საბჭოს სტანდარტების მიხედვით დასაშცებია სხცადასხვა 
ფიზიკური სიდიდეებისა და განზომილებების ჩვენება მხოლოდ ლათინური და 

ბერძნული ალფაბეტის ასოებით. ჯერჯერობით ეს მოთხოვნა ჩვენს სპეციალურ 

ლიტერატურაში მხოლოდ ნაწილობრიცაა განხორციელებული, იგი მოითხოვს გარ- 

კვეულ დროს მთლიანად გადაციდეთ საერთაშორისო სტანდარტებში მიღებულ აღ- 

ნიშცნებზე. ამიტომ, წინამდებარე წიგნშიც მშენებლობაში მიღებული სხცადა- 

სხვა სიდიდეები ძირითადად მოცემულია ლათინური აღნიშცნებით, ზოგიერთი 

ფართოდ გაცრცელებული განზომილება აღინიშნება ქართული ასოებითაც. ამა 

თუ. იმ მასალის ან ნორმატიული დოკუმენტის მიღებული შემოკლებითი დასა- 

ხელება გაუგებრობის და მუშაობაში უხერხულობის თავიდან აცილების მიზ-



ნით მიღებულია უთარგმანოდ და აღინიშნება ორიგინალის მიხედვით. 

.ძირითადი ცნობები მონოლითური 

ბეტონისა და რკინაბეტონის 

შესახებ 

ბეტონისა და რკინაბეტონისაგან დამზადებული კონსტრუქციები ფართოდ 

გამოიყენება მშენებლობის სხვადასხვა დარგში. ეს განპირობებულია რო- 
გორც მათი მაღალი ფიზიკურ-მექანიკური თვისებებით, ისე ხელსაყრელი ტექ- 

ნიკურ-ეკონომიკური მაჩვენებლებით. ამასთან,ბეტონი და რკინაბეტონი ხან- 

გამძლეა, ახასიათებს კარგი წინალობა ტემპერატურის და ტენის ზემოქმედე- 
ბის მიმართ. ბეტონის დამზადებისათცის ერთ-ერთი ძირითადი კომპონენტია 
ადგილობრივი მასალა (ქვიშა, ლორღი, ხრეში) და, ამიტომ, მისი მოხმარე–- 
ბა ხელმისაწვდომი და ეკონომიკურად გამართლებულია ჩვენი ქვეყნის თითქ- 
მის ყველა რეგიონში. 

ბეტონის და რკინაბეტონის კონსტრუქციები მრავალი თანამედროცე ნაგე- 

ბობებისა და შენობის განუყოფელი ნაწილია. მათგან აგებენ საძირკველს, 

შენობათა კარკასებს, კედლებს, გადახურვებს და სხვა სახის კონსტრუქცი- 

ებს, სამრეწველო, სამოქალაქო, საგზაო, ხიდების, გვირაბების, კაშხლე- 

ბის, სასილოსე და სხვა მრავალი საინჟინრო დანიშნულების ნაგებობებს. 
ბეტონის სამუშაოების ტექნოლოგიის და მექანიზაციის დონე მსოფლიოში 

უკანასკნელ ათ წელიწადში საგრძნობლად ამალდა.მზადდება და ფართოდ გა- 

მოიყენება მობილური, მთლიანად ავტომატიზებული ბეტონსაზელი დანადგარე- 

ბი, რომლებიც იხმარება მონოლითურ მშენებლობაში. არსებობს საიმედო სა- 

შუალებები სამშენებლო მოედანზე ნებისმიერ კლიმატურ პირობებში მოცემუ– 

ლი კონდიციის ბეტონის ნარევის ტრანსპორტირებისა და მოწოდებისათვის, 

ასევე მშენებლები აღჭურვილია ისეთი საშუალებებით, რომლებიც უზრუნცველ–- 

ყოფენ ბეტონის ნარევის ჩაგების მაღალ მწარმოებლურობას და მის მიწოდე- 

ბას დიდ სიმალემდე და სიღრმეზე. შეიქმნა ყალიბის უნიფიცირებული სის- 

ტემები, რომელთა საშუალებით შესაძლებელია ძალზე რთული კონფიგურაციის 

კონსტრუქციების ფორმირება. ყოცელივე ამან განაპირობა საგრძნობლად შე- 

მცირებულიყო მონოლითური ბეტონისა და რკინაბეტონის ღირებულება და შრო- 

მატევადობა, გაფართოებულიყო მათი გამოყენების სფერო. 

უკანასკნელ წლებში შეიმჩნევა გარკვეული ძვრები მონოლითური ბეტონის 

და რკინაბეტონის ახალი ტექნოლოგიის ბაზაზე გამოყენების საქმეში. აქ 

დიდი როლი შეასრულა ჩვენი ქვეყნის სამშენებლო დარგის ინსტიტუტების 
მიერ შემუშავებულმა ბეტონის სამუშაოთა ტექნოლოგიამ, განსაკუთრებით უნ-



და აღინიშნოს საკავშირო სახმშენის ორგანიზაციის, მექანიზაციისა და ტე- 

ქნიკური დახმარების ცენტრალური ინსტიტუტის ( IIIIVIთIII ) წვლილი ამ დარ- 

გის განვითარებაში. . 

დამზადების წესის მიხედვით არსებობს ბეტონისა და რკინაბეტონის მო- 

ნოლითური, ასაწყობი და ასაწყობ-მონოლითური კონსტრუქციები. 

მონოლითურ კონსტრუქციებს აბეტონებენ ადგილზე, უშუალოდ სამშენებლო 

ობიექტზე, საპროექტო მდგომარეობაში. ასაწყობი კონსტრუქციები მზადდება 

ქარხანაში ან პოლიგონებზე, შემდეგ კი გადააქვთ სამშენებლო ობიექტზე და 

აყენებენ საპროექტო მდგომარეობაში. 

ასაწყობ-მონოლითურ კონსტრუქციებს ამზადებენ ქარხნული წესით დამზა- 
დებული ელემენტებისაგან, რომელიც მშენებლობის პირობებში მონოლითდება, 

ერთ მთლიანობაში. 

არმატურის მოწყობის მიხედვით არსებობს წინასწარ დაძაბული და წინას- 

წარ დაუძაბაცი რკინაბეტონის კონსტრუქციები. 

წინასწარ დაძაბული რკინაბეტონი გაცილებით უფრო ბზარმედეგია, ვიდრე 

ჩვეულებრივი. ამასთან, რაციონალურად გამოიყენება მაღალი სიმტკიცის ბე- 

ტონი და ლითონის არმატერა. ამ მასალისაგან შექმნილი კონსტრუქციები სა- 

შეალებას გვაძლევს ავაგოთ დიდი მალის მქონე ნაგებობები. 

სსრ კავშირს მსოფლიოში პირველი ადგილი უჭირავს ასაწყობი რკინაბეტო- 

ნის წარმოებისა და გამოყენების საქმეში; ასევე დიდია მონოლითური ბეტო- 

ნისა და რკინაბეტონის მოცულობებიც, თანაც სამუშაო მოცულობები ყოველწლი- 

ურად მატულობს. მაგალითად, 1954 წელს, როდესაც მასობრივად დაიწყო ასა- 

წყობი კონსტრუქციების გამოყენება მშენებლობაში, დამზადდა და დამონტაჟ- 

და 3 მლნ 2” ასაწყობი ბეტონისა და რკინაბეტონის კონსტრუქცია, I985 

წელს კი -– ·130 მლნ. 8 · საგრძნობლად გაიზარდა აგრეთვე ისეთი კონსტრუქ- 

ციების მოცულობაც, რომლებიც მონოლითური ბეტონისა და რკინაბეტონისაგან 

მზადდება. მაგალითად, ამჟამად მონოლითური ბეტონი და რკინაბეტონი შეა- 

დგენს ბეტონის -და რკინაბეტონის ყველა სამშენებლო-სამონტაჟო სამუშაოს 

თითქმის 45 X-ს. 

მიღებულია რეკომენდაციები, რომლებიც მიმართულია მშენებლობაში მონო–- 

ლითური ბეტონის და რკინაბეტონის ინდუსტრიალიზაციის დონის ამალებისა 

და ამ დარგში სამეცნიერო-ტექნიკური პროგრესის დაჩქარებისათვის. 

მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტონის მოცულობათა გამოყენების უდიდე- 

სი ნაწილი მოდის შენობა -ნაგებობების, ტექნოლოგიური დანადგარების საძი- 

რკვლების მოწყობასა და ნულოვანი ციკლის სხვადასხვა სახის კონსტრუქციე–- 

ბზე. მონოლითური ბეტონის 15 X მოდის ბეტონის იატაკების, გზების და აე- 

როდრომების ასაფრენ-დასაჯდომი ზოლების მოწყობაზე. დაახლოებით 16 %-ს 

შეადგენს ჰიდროტექნიკური და ენერგეტიკული დანიშნულების კონსტრუქციები, 

როგორიცაა! კაშხლები, წყალმიმღები და წყალმიმყვანი ნაგებობები, ატო-



მური” ელექტროსადგურების რეაქტორების კორპუსები, ელექტროგადამცემი ხა- 
ზების საყრდენების საძირკვლები და სხვე. დანარჩენი 9-10 % მოდის სამ- 

რეწველო და სამოქალაქო დანიშნულების შენობების კარკასებზე, განსაკუ- 

თრებით იმ შენობებზე, რომელთა მიმართ სპეციალური მოთხოცნებია წამოყე- 

ნებული|ს ასევეა მაღლივ ნაგებობებზე, როგორიცაა: სამრეწცელო დანიშნულე- 

ბის მილსადენები, კოშკები, რეზერვუარები და ა.შ. მონოლითური ბეტონის 

ნაწილი მიდის ასაწყობი კონსტრუქციების პირაპირების დასამთნალითებლად, 

ჰპიდროოზოლაციის მოწყობაზე, კონსტრუქციების რემონტზე და სხცა წცრილ სა- 

მუშაოებზე. , 

მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტონის კონსტრუქციების დამზადების ტე- 

ქნოლოგია უკანასკნელ წლებში საგრძნობლად გამდიდრდა თანამედროვე ტექნი- 

კის მიღწევათა გამოყენების საფუძცელზე. მუშა პროცესების მაღალ დონეზე 

მექანიზაციამ, სპეციალური სახის ყალიბების გამოყენებამ, ბეტონის გამკ-– 
ვრიცების პროცესის დაჩქარებამ და სხვა ტექნოლოგიურმა ღონისძიებებმა 

საგრძნობლად შეამცირეს სამუშაოთა შრომატეცადობა, ხანგრძლიცობა და აამა- 

ღლეს შესრულების ხარისხი. ამ ბოლო დროს მონოლითური ბეტონისა და რკინა- 

ბეტონის გამოყენება იზრდება არა მარტო რაოდენობრივად, არამედ ნომენკლა- 

ტურის გაზრდის თვალსაზრისითაც. არსებული პროგნოზების თანახმად, ამ სა- 

უკუნის ბოლოს მისი მოცულობა ჩვენში მიაღწეცს 400 მღნ 95-ს. 
მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტონის სამუშაოები რთული კომპლექსური 

პროცესებია. ისინი შედგება დამზადების, სატრანსპორტო და სამონტაჟო-ჩა- 

სასხმელი პროცესებისაგან, რომელთაგან ეს უკანასკნელი ძირითადი პროცე- 
სია. განზოგადებულად ამ პროცესების კომპლექსს ბეტონისა და რკინაბეტო- 

ნის სამუშაოები ეწოდება. 

ბეტონის ნარევის მომზადება « ამ პროცესების შესრულება ეკონომიკურად გა- 

მართლებულია წარმოებდეს სპეციალურ მექანიზებულ დანადგარებზე და მოწყო- 
ბილობებზე საამქროებსა და ქარხნებში. · 

სატრანსპორტო პროცესები ითვალისწინებს ყალიბის, არმატურისა და ბეტო- 

ნის ნარევის მიწოდებას სამშენებლო ობიექტებზე სათანადო სატრანსპორტო 

საშუალებათა გამოყენებით. : 

სამონტაჟო-ჩასაგებ სამუშაოთა პროცესები_ სრულდება უშუალოდ სამშენე– 
ბლო მოედანზე. ყველა პროცესი, მათ შორის ყალიბისა და დამჭერი ხარაჩოე- 

ბის დაყენება, არმატურის მონტაჟი, ბეტონის ნარევის მიწოდება მისი ჩა- 

გების ადგილზე, ბეტონის ნარევის ჩაგება და. გამკვრიცება, ბეტონის მოც- 

ლა მისი გამყარების პერიოდში, დამზადებული კონსტრუქციების განყალიბე- 

ბა და.მათი გამოყვანა ტექნოლოგიურად დამოკიდებულია ერთმანეთზე და უნ- 

და შესრულდეს გარკვეული თანამიმდევრობით. უმრაცლეს შემთხვეცაში წამყ- 

ცან პროცესად მიიჩნევა ბეტონის ნარეცის მიწოდება მისი ჩაგების ადგილ- .



ზე. ამის მიხედვით განისაზღვრება სხვა სამშენებლო ოპერაციების შესრუ–- 

ლებისათვის საჭირო ვადებიც. 

რკინაბეტონის კონსტრუქციებით შენობის აგებისას “იყენებენ ყაღიბს, 

არმატურასა და ბეტონის ნარევს,ამიტომ ეს პროცესი წარმოადგენს საყალიბო, 

საარმატურო და ბეტონის სამუშაოთა კომპლექსს (ნახ. 1.1). ეს სამუშაოე– 

ბი საერთოდ გამოირჩევა დიდი შრომატევადობით, მაგრამ მათ შორის განსა- 

კუთრებით აღსანიშნავია ყალიბისა და ხარაჩოების დაყენება. მაგალითად, 

1 მ” მონოლითური რკინაბეტონის კონსტრუქციის აგების შრომატევადობა 

    

ობიექტზე. ყალიბის ყალიბის გადატანა 
ყალიბის დამზადება ტრანსპორტირება დანიშნულ ადგილზე და 

მისი დაყენება 

    

  

  
  

    

  

  
  

            
არმატურის ობიექტზე არმატუ- არმატურის მონტაჟის 

დამზადება რის ტრანსპორტი- „ადგილზე გადატანა და 

რება მისი მონტაჟი 

I 

ბეტონის ნარევის ობიექტზე ბეტონის ბეტონის ნარევის მი– 
დამზადება ნარევის ტრანსპორ- ლოდება ჩაწყობის ად- 

ტი”ება გიღზე 
  

  
  

ბეტონის ნარევის 

ჩაწყობა,გამკვრივება 
ნახ. 1.1. ჩცეულებრივი მონოლითური 

რკინაბეტონის კონსტრუქციების 

აგების კომპლექსური პროცესის ბეტონის მოვლა მისი და 

სქემა “8 ყოვნების პერიოდში 

! 
განყალიბება 

  

  
  

  

  

  

  

კონსტრუქციის 

„გამოყვანა     
 



I,7-3,4 კაცდღეს შეადგენს. საყალიბო სამუშაოების შრომატევადობა საერ- 

თო შრომითი დანახარჯების 35-50 %X-ია, საარმატურო სამუშაოებისა – 15- 

25 X, ხოლო ბეტონისა კი – 20-30 #. 

2ტ.საყალიბო სამუშაოები 

2.1. ყალიბის ტიპები 

ყალიბი ეწოდება სათანადო ზომის და მოხაზულობის მიხედვით დამზადებულ 

ფორმას, რომელშიც ჩააგებენ ბეტონის ნარევს. 

ბეტონისა და რკინაბეტონის კონსტრუქციების მისაღებად ფორმებში ნარე- 

ვს მანამ აყოვნებენ, ვიდრე იგი არ გამყარდება. ასე მიიღება ბეტონი. 

შემდეგ ყალიბს ხსნიან, ე-ი. კონსტრუქციას განაყალიბებენ. 

ყალიბის შემადგენელი ნაწილებია: I) ფიცრის ან ლითონის შემონაკერი. 

ეს ყალიბის ის ნაწილია, რომელიც უშუალოდ ეხება ბეტონს და განსაზღვრავს 

კონსტრუქციის ფორმას, ზომებსა და ზედაპირის ხარისხს; 2) კარკასი, რო- 

მელიც ერთმანეთთან ამაგრებს შემონაფიცრის ელემენტებს სათანადო სიხის- 

ტის მისანიჭებლად; 3) სამაგრები, რომლებიც აკავშირებენ კონსტრუქციის 

სხვადასხვა ზედაპირის შემოფიცვრას ერთმანეთთან და საყრდენ მოწყობილო- 

ბებთან. 
ყალიბის საპროექტო მდგომარეობა ფიქსირღება საყრდენი ხარაჩოებით. 

ყალიბს, საყრდენ ხარაჩოს და სამაგრებს უნდა ჰქონდეს სათანადო სიმ- 

ტკიცე, სიხისტე და მდგრადობა. სამუშაოთა წარმოების დროს მუშაობის პრო- 

ცესში დატვირთვის ზემოქმედების გამო ყალიბმა არ უნდა შეიცვალოს ფორმა 

და ზომები. ეს ერთ-ერთი ძირითადი მოთხოვნაა მის მიმართ. იგი უნდა შე- 

იფიცროს საკმაოდ მკვრივად, ღრეჩოების გარეშე, გარეთ რომ არ გამოვიდეს 
ცემენტის ხსნარი. ამასთან ყალიბის ზედაპირმა უნდა უზრუნველყოს ნაკეთო- 

ბის ზედაპირის სისწორე, რიგ შემთხვევაში კი სათანადო დეკორატიული ფაქ- 

ტურაც. : 
ყალიბის კონსტრუქცია უნდა იყოს ტექნოლოგიური. იგი ადვილად უნდა იდ- 

გმებოდეს და იშლებოდეს. არმატურის მონტაჟის, ბეტონის ნარევის ჩაგები- 

სა და გამკვრივებისას ადგილი არ უნდა ჰქონდეს გართულებებს. ყალიბის 

გამოყენება უნდა შეიძლებოდეს მრავალჯერ, ამაზე ბევრადაა დამოკიდებული 

სამუშაოს თუ ნაკეთობის თვითღირებულება. მაგალითად, რაც უფრო დიდია ყა- 

ლიბის ბრუნვადობა, მით ნაკლებია მისი ლირებულება, განკუთვნილი ბეტო- 

ნის ან რკინაბეტონის კონსტრუქციის ერთეულ მოცულობაზე. თუ ყალიბის კუ- 

თრი ღირებულება I მ ბეტონზე შეადგენს C მან. და ერთხელ ხმარების შე- 

მდეგ აღარ ვარგა (აღარ გამოიყენება), მაშინ ყალიბის ლირებულება მთლი-



ანად შევა მისი საშუალებით დაბეტონებული კონსტრუქციის ღირებულებაში. 

თუ ყალიბი გამოიყენება 95 -ჯერ, მისი აღდგენისათვის საჭირო დამატებითი 

ხარჯების გარეშე, ყოველი მ ამ ყალიბის მეშვეობით დაბეტონებული კონს- 

ტრუქციის ღირებულებაში შევა მხოლოდ ყალიბის ღირებულება CნC/ე. რეალურ 

პირობებში ყალიბი ერთხელ ხმარების შემდეგ უკვე მოითხოვს გარკვეულ ხა- 

რჯებს სათანადო საექსპლუატაციო თვისებების აღსადგენად. ეს ხარჯები, 

ყალიბის დამზადებისათვის საჭირო პირველად ხარჯებთან შედარებით, განი- 

საზღცრება ცვეთადობის ი კოეფიციენტით. ამ კოეფიციენტის სიდიდე ყოველ- 
თვის ერთზე ნაკლებია. თუ ყალიბის საწყისი კუთრი ღირებულება შეადგენს 

C მან., მაშინ ყალიბის ერთ ბრუნვაზე მისი ცცეთადობა იქნება CC მან. 

ყალიბის შემდგომი გამოყენებისათვის აღსადგენი სამუშაოების ჩასატა- 

რებლად იხარჯებათV0 მან. იმ შემთხვევაში, როცა ყალიბის ბრუნვა ი-ის 
ტოლია, მისი „სრული რებულება იქნება 0ე=0+(9 –“I)VCთ ხოლო ყოველ ბრუნვა– 
ზე 05595 =C > =C% +CV)ლC.მაგალითად, თუ C=0,25, ხოლო 95 =10, ყოველი მ 

დაბეტონებული კონსტრუქციის ყალიბის ლირებულება იქნება ი 'I-0+25 +0 LL 

0,3250 , ე.ი: იგი სამჯერ ნაკლებია, ვიდრე ერთჯერადი გამოყენების ყა-. 

ლიბი. | ა 

ყალიბისათვის გამოყენებული მასალა მით უფრო ეკონომიკურია (ერთი და 

იგივე კონსტრუქციული გადაწყვეტის შემთხვევაში), რაც უფრო მკვეთრად გა- 
მოისახება უტოლობა 

  

I) “ი > 01 

სადაც 9,1 და 92 არის,შესაბამისად, გამოყენებული და ეტაღონად მიღებუ- 

ლი მასალებისაგან დამზადებული ყალიბების ბრუნვადო- 

ბის მაქსიმალური რიცხვი; 

0. და 00 - შესაბამისად მიღებული და ეტალონი მასალებისაგან და- 

მზადებული ყალიბის ღირებულება. 

ყალიბი შეიძლება იყოს ხის, ლითონის, რკინაბეტონის, პლასტმასისა და 

კომბინირებული. 

ხის ყალიბის დასამზადებლად გამოიყენება როგორც II და III ხარისხის 

წიწვოვანი და ფოთლოვანი ჯიშების (არყი, თხმელა) დახერხილი ხე-ტყე, ისე 
წყალმედეგი ფანერი, მერქანბოჭკოვანი ან მერქანბურბუშელას ფილები. ლითო- 

ნის ყალიბისათვის იყენებენ ფურცლოვან და პროფილებულ ლითონს. ასევე მი- 

ნაპლასტიკს, რკინაბეტონის, აზბესტცემენტისა და არმოცემენტის ფილებს. 

დამჭერი ხარაჩოები და სამაგრები კეთდება ხის, ლითონისა და ხე-ლითო- 

ნისაგან. როგორც წესი, ისინი დგარული კონსტრუქციისაა. ხის მასალა, რო- 

მელიც გამოირჩევა მცირე წონით, ადვილად მუშავდება. მისგან მზადდება 

რთული მოხაზულობის და შედარებით იაფად ღირებული ფორმები. გამოიყენება 

ყალიბის, სამაგრების, ხარაჩოების, დგარებისა და სხვა დამჭერი მოწყობი-



ლობებისათვის. ხის ყალიბის უარყოფითი. მხარეა მისი დაბალი ბრუნცადობა, 

ანუ განმეორებით გამოყენების დაბალი რიცხვი, რომელიც, როგორც წესი, არ 

აღემატება 10-ს. 

წყალმედებ ფანერს იყენებენ მხოლოდ შემოფიცცრისათვის. ხის ყალიბთან 
შედარებით იგი უფრო მცირე მასისაა, მისი საშუალებით ბეტონის კარგი ზე= 

დაპირი მიიღება, ახასიათებს დიდი ბრუნვადობაც; სამაგიეროდ, ასეთი ფა- 

ნერი. დეფიციტურია და შედარებით ძცირი ღირს, რაც ზლუდაცს მის ფართოდ 
გამოყენებას? ყალიბის მოსაწყობად ასევე გამოიყენება შედარებით მძიმე 

(მასით 800 კგ/მ -ზე მეტი) ჰიდროფობური მერქანბურბუშელას ფილებიც. მათ 

ახასიათებთ დიდი სიმტკიცე და წყალმედეგობა და ამიტომ აქვთ მეტი ბრუნცა– 

დობა, ვიდრე ჩვეულებრივ ხის ყალიბს. მათი უარყოფითი მხარეა დიდი მასა 

და დეფიციტურობა « : 
უკანასკნელ ხანს როგორც ჩვენთან, ისე საზღცარგარეთ შემოფიცვრისთ- 

ვის ექსპერიმენტის სახით იყენებენ ჩვეულებრივ ფანერს და ნახეცრაპად მძი- 

მე (სიმკვრივით არა უმეტეს 750 კგ/მ“) მერქანბურბუშელის ფილებს,რომლე- 
ბსაც ფარაცენ წყალმედეგი საღებავებითა და ლაქით.წყლისაგან დამცველი სა- 
ფარის სახით იხმარება ნიტროცელულოზის, პოლიეთერის, პერქლორირებული ემა- 
ლის საღებავები“ და ეპოქსიდური ლაქები, რომლებიც დაიტანება მხოლოდ ქარ- 

ხნის ან სპეციალიზებული სახელოსნოების პირობებში. 

ერთი მხრიდან ემალით დაფარული მერქანბოჭკოცანი ფილები გამოიყენება 

მხოლოდ შეფიცცრის სახით. კარკასს კი, როგორც წესი, აკეთებენ ხის ძელა- 

კებისაგან. 

ლითონი ფართოდ გამოიყენება ყალიბების დასამზადებლად. შემონაკერი 

ჩვეულებრივ კეთდება 2-3 მმ სისქის ფურცლოვანი ლითონისაგან. ყალიბის 
ფარის კარკასს აკეთებენ პროფილებული ლითონისაგან (შცელერი, კუთხოცანა). 

ლითონის მილებით მზადდება მზიდი. ინცენტარული ხარაჩოები და სხვა დამჭე–- 

რი მოწყობილობა. ' 
ლითონის ყალიბი უსრუნც ელყოფს ბეტონის სწორი და გლუვი ზედაპირის მი- 

ღებას. ასეთ ყალიბს ძალზე დიდი ბრუნცადობა აქვს (100 და მეტი). მიუხე- 

დაცად იმისა, რომ ლითონის ყალიბის საწყისი ღირებულება გაცილებით მეტია, 

ვიდრე ხისა, მისი მოხმარება ეკონომიურად უფრო გამართლებულია, თუ ობი- 

ექტზე მისი გამოყენება შესაძლებელია 50-ჯერ და მეტად. 
სინთეზურ მასალებს, რომლებიც ყალიბისათცის გამოიყენება»; ახასიათებს 

როგორც მაღალი სიმტკიცე, წყალმედეგობა და ერთგცარობა ასევე მცირე წო–- 
ნა, დამუშავების სიადვილე. ამასთან სინთეზური მასალები ნაკლებად დეფორ- 

მირდება, არ ლპება, ხოლო ლითონთან შედარებით არ განიცდის კოროზიის მაც- 
ნე მოქმედებას. ეს თვისებები მეტად პერსპექტიულს ხდის სინთეზური მასა- 

ლების გამოყენებას ყალიბების დასამზადებლად. იზრდება სინთეზური მასაღე- 

ბის ნომენკლატურაც. დამზადების ტექნოლოგიის სრულყოფასთან ერთად დღითი- 
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დღე მცირდება მათი ფასიც. 

უკანასკნელ ხანებში ყალიბის სახით გამოიყენება არმოცემენტის, აზბე- 

სტცემენტის, თხელკედლიანი ბეტონის და რკინაბეტონის ფილები და მიღები, 
რომლებიც მტკიცედ ერთდებიან მონოლითურ ბეტონთან და ხდებიან დაბეტონე-. 
ბული კონსტრუქციის შემადგენელი ნაწილები. 

იმის მიხედვით, თუ რა სახისა და როგორი კონსტრუქციული ხასიათისაა. 
ესა თუ ის ამოსაყვანი კონსტრუქცია ან ნაგებობა, მათი დაბეტონებისათვის 

იყენებენ სხვადასხვა ტიპის ყალიბებს (ცხრ. 2.1). ასეთებია! დასაშლელ- 

გადასატანი, კიდუი, სრიალა (მცოცავი), ასაწევ-გადასატანი, სივრცულ- 

გადასატანი, საგორავი, არამოსახსნელი და არაბრუნებადი, ერთხელ გამოსა- 

ყენებელი. : 
დასაშლელ-გადასატანი ყალიბი შეჯგება ფარებისა და მათი დამჭერი ნაწი- 

ლებისაგან!ს ქარგილი, წიბო, შესაკრავი და ა.შ. (ნახ. 2.1 და 2.21. სი- 

მალეზე ყალიბს იჭერს ხარაჩო, რომელიც შედგება სცვეტისაგან, ირიბნები- 

საგან და ა.შ. (ნახ. 2.3). 

ცხრილი 2.1 

სხვადასხვა ტიპის ყალიბების დახასიათება და 

გამოყენების არე 

  

  

  

M | ყალიბის ტიპი გამოყენების წესი გამოყენების არე 

1 '.2გ ვ .4 

1. დასაშლეღ-–გადასატანი! როდესაც ბეტონი მია- საძირკვლები, კედლე- 

ა) მცირეფარიანი ღწევს საკმაო სიმტ- | ბი, შენობის კარკასის 

“(თითოეული ელემენ-| კიცესკცყალიბი იხსნე-) ელემენტები, გადახურ- 
ტის მასა არა უმე-| ბა ხელით ვები, მასიური ბლოკე- 

ტეს 60 კგ-ისა), : ბი პიდროტექნიკურ, 

გ) მსხვილფარიანი · აყენებენ და ხსნიან | სამრეწველო და სხვა 

(60 კგ-ზე მეტი მექანიზმების საშუ- | სახის მშენებლობაში 

მასის -მშქონე ფარე-| ალღლებით 

ბიდან) , · 

2. გადასატანი ბლოკ- იგივე კედლები, ლენტური და 
ფორმა სვეტოვანი საძირკცლე-– 

ბი, ტექნოლოგიური და- 
4 ნადგარების ქცეშ საძი- 

- რკვლები, შენობათა კა- 

რკასები         
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2 3 4 
  

CC · 

    

სრიალა ( მცოცავი) 

ასაწევ-გადასატანი: 

ა) ცალკეული ფარე- 
ბისაგან შემდგარი 

გ) სივრცულ-გადასა- 
ტანი 

მგორავი 

არამოსახსნელი მოსა- 

პირკეთებელი, როშე- 

ლიც შედგება რკინაბე- 
ტონის, არმოცემენტის, 

ლითონის ფილებისაგან 

დაშლის გარეშე უწყვე- 

ტად აწევენ დომკრატე- 
ბით 

პერიოდულად წინასწარი 

დაშლის შემდეგ გადაა- 
ნაცვლებენ მექანიზმე- 

ბის დახმარებით 

დაშლის გარეშგ პერიო- 

დულად გადაანაცქვლებენ 

მექანიზმების დახმა- 

რებით 

პერიოდულად გადაანა- 

ცვლებენ ჰორიზონტალუ- 

რი მიმართულებით ური- 

კით ან სრიალით 

დაყენების შემდეგ არ 
იშლება, რჩება ბეტონ- 

ში-   

ნაგებობები და შენო- 

ბები მუდმივი განივი 

კვეთით და ცერტიკალე- 
რი კედლებით (სილოსე- 
ბი, კოშკები, მიღები, 

სამოქალაქო დანიშნუ- 

ლების შენობების მო- 

ნოლითური კედლები) 

ცვლადი განივი კვეთის 

მქონე ნაგებობები (კო- 

ნუსისებრი მილები, 

შხეფსაცივრები) 

სამოქალაქო შენობების 

მონოლითური კედლები 

და გადახურვა 

გრძელი და მუდმივი გა- 

ნივი კვეთის მქონე ნა- 

გებობები (გვირაბები, 

კოლექტორები, საყრდე- 
ნი კედლები) 

ნაგებობები, სადაც სა- 

ჭიროა ზედაპირის მოპი- 

რკეთება ან პროექტით 

განსაზღვრულია არამო- 

სახსნელი ყალიბის მო- 

წყობა (ჰიდროტექნიკუ–- 
რი ნაგებობების მასი- 

ური კონსტრუქციები და 

სხვ.)· 

    
დასაშლელ-გადასატანი ყალიბი სამი ძირითადი სახისაა! მცირეფარებიანი, 
  

მსხვილფარებიანი,ყალიბ-ბლოკებისა და ბლოკ-ფორმის. 

მცირეფარიან ყალიბს აწყობენ ხელით მცირეზომიანი ფარებისაგან, რომელ– 

თა მასა 60 კგ-ს არ აღემატება. მცირეზომიანი ფარები კონსტრუქციულად მო- 

ჩარჩოებული შეფიცვრაა სიხისტის წიბოებით (ნახ. 2.1). 
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მსხვილფარიანი ყალიბის ძირითადი ელემენტია მსხვილი ზომის პანელი, 

რომელიც შედგება მთლიანი ან მცირე ზომის ფარებისაგან. მთლიანი ფარი 

კეთდება 26-50 მმ სისქის ფიცრებისაგან, რომლებიც დაჭედებულია ძელაკე- 

ბისაგან დამზადებულ წიბოებთან. ფარებს აძლიერებენ პორიზონტალური ზეწ- 

რებითა და ირიბნებით. ფარის სპეციალურ ხცრეტებში უყრიან -ჭიმებს, რო- 

მელთა საშუალებით ელემენტი საპროექტო მდგომარეობაში ფიქსირდება. გან- 

ქარგილებისათვის საჭირო ბერკეტების დასაყენებლად ფარში მოთავსებულია 

გარსაკრი და საბჯენი ფირფიტები. მსხვილფარიანი ყალიბის ერთი ელემენტის 

მასა 500 კგ-მდეა, ამიტომ მისი მონტაჟი და დემონტაჟი ამწის საშუალებით 

ხდება. · · 

ამ ბოლო დროს მშენებლობის პრაქტიკაში დიდ მოწონებას იმსახურებს 

ეწ. უნიფიცირებული უნივერსალური ყალიბი, რომელიც შედგება სხვადასხვა 

ტიპისა და ზომის ინვენტარული სამაგრებლს და დამჭერი საშუალებისაგან. 

უნიფიცირებული ყალიბების ძირითადი ფარების გაბარიტები ემორჩილება, რო- 

გორც წესი, ერთი ზომის მოდულს (300 მმ). ფარების გვერდების სიგრძეთა 

ფარდობა 2 !: I-დან 6 : 1-მდეა. მაგალითად, საკავშირო სახმშენის ორგა- 

ნიზაციის, მექანიზაციისა და ტექნიკური დახმარების ცენტრალურმა სამეც- 

ნიერო-კცლევითმა ინსტიტუტმა ( II9IVM/VI ) დაამუშავა ლითონის ყალიბის 

პროექტი (ნახ. 2.2), რომელიც შედგება: 8 ტიპ-ზომის ძირითადი ფარებისა- 

გან, ორი ტიპ-ზომის კუთხის ფარისა და ოთხი ტიპ-ზომის საჭერისაგან, კო- 

მპლექტში შედის აგრეთვე ფარებიდან მსხვილზომიანი პანელების დასამზადე- 

ბელი ინცენტარული მოწყობილობა, სამონტაჟო კუთხოვანები, მზიდი ფერმები, 
ინვენტარული სოლისებრი მომჭერები, დასაჭიმი კაკვები და ზამბარისებრი 

კლამეროი. .. 

ყალიბის ბლოკები და ბლოკ-ფერმები სივრცული კონსტრუქციებია, რომელთა 

შიგა ზედაპირი ასახავს დასაბეტონებელი ელემენტის ფორმას, მის მონტაჟ- 

სა და დემონტაჟს აწარმოებენ ამწის საშუალებით. 

ყალიბის დამჭერი ხარაჩოები შედგება დგარების, ზეწრებისა და ღაგები- · 

საგან, რომლებიც ქმნიან სიცრცულ ხისტ კონსტრუქციას (ნახ. 2.3) . ხარა- 

ჩოები ორი სახისაა: სართულებრივი და გამჭოლი. სართულებრივი ეწოდება 

ისეთ ხარაჩოებს, რომლებიც მშენებარე სახლის (ნაგებობის) ყოცელ სართულ- 

ზე (იარუსზე) იჭერენ ერთი ტიპის კონსტრუქციებს. ხშირად სართულებრივი 

ხარაჩოები გამოიყენება სართულშორისო გადახურცებისა და კოჭების დაბეტო- 

ნების დროს. | 

სართულებრივი ხარაჩოების მოსაწყობად გამოიყენება ინვენტარული გასა- 

შლული დგარი (ნახ. 2.3,ბ). იგი შედგება ლითონის ჭიქისა და მასში ჩადგ- 

მული გამოსაწევი ხის ძელისაგან სათაცისით. ჭიქის კედლებში მოწყობილია 

განაჭერი, რომელშიც იდგმება ლითონის სადები. ეს უკანასკნელი საყრდენია 

9ძელისათცის. უფრო თანამედროვე კონსტრუქციაა ლითონის ტელესკოპური დგა-. 
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-ნახ. 2-1. მცირეზომიანი ფარებისაგან შედგენილი 

.· დასაშლელ-გადასატანი ხის ყალიბი. : 

ა–ლენტური საძირკვლებისათცის! ბ-კედლებისათცის ს გ-კოჭები- 

სა და ზეწრებისათცის | დ-საფეხურიანი საძირკცლისათცის ; 

ე-სვეტებისათვის) 1L-ფარების 2-შემკვრელი თამასა, 3-სამაგრი| 

4-დროებითი გამბრჯენები) 5-მოსაჭიმი,; 6-წიბოს 7-სვეტის სა- 

თავისი) 8-ქარგილი, ?მ-გვერდითი ფარები, 10-ხოკერის ძირი; 

ILI-ფილის ყალიბის ფარები; 12-მაცთულით. მოჭიმცა) 13-დოინჯი ", 

14-მიმბჯენი ფიცარი) 15-სცეტის ხოკერი' ჯ 16-ცაღუღი, 17-ჩარჩო. 

" რკინაბეტონის ზეწარი ( XM0XIXI08000?70MVMM I0020# ) - გრძიცი საყრდენი 

კოჭი, რომელიც ერთმანეთთან აკავშირებს კარკასის სცეტებს შენთბის გრძიცი 

მიმართულებით. : 

დოინჯი (60XX90) - კონსტრუქციჟლი იღიმინტი, გამოიყენება ყალიბების 

მოწყობის. დროსა .' 

ხოკერი ( #0006 ) - უძირო კასრის ან ოთხკუთხა მილის მსგავსი კონსტ- 

რუქცია, გამოიყენება ·ცყყალიბის მოსაწყობად. 
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ნახ. 2.2. III III –ნ კონსტრუქციის უნიფიცირებული 

ლითონის ყალიბი. · 

ა - ყალიბის დეტალები; ბ –“ საფეხურიანი საძირკცლის ყალიბის ს»- 

ერთო ხედი; 1 - ფარების შესაერთებელი ხვრეტი; 2- შემონაკერი; 
3 – კარკასი) 4 – ხვრეტი ჭიმებისათცის; 5 - ფერმის ზედა სარტყე- 

ლი) 6 - ფერმის დგარი; 7 – შუასადები) 8 - ფერმის ქცედა სარტყე-. 

ლიკ 9 - მოსაჭიმი; 10 - მომჭერის კორპუსის 1I - სოლი. 

რები (ნახ. 2.3, გ), რომელიც შედგება ერთმანეთში შემავალი თორი მილისა- 

გან. შიგა გამოსაწეც მილებს აქვს გამჭოლი მრგვალი ნახცრეტები. მასში 

დებენ ლითონის მანჭცალს , რომელიც გადის გარე მილის ზემო განაჭერში. 

მანჭცალი ეყრდნობა გარე მილის ზედა ნაწილში კუთხცილზე დახრახნილ ქანჩს 

და, ამგცარად, იჭერს შიგა მილს ..მოცემულ მდგომარეობაში. | 

· მანჭცალი (1ყ0»)- დიდი ზომის ლურსმანი. 
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ხარაჩოების კომპლექტში შეიძლება იყოს გასაშლელი რიგელებიც. ლითო- 

ნის გასაშლელი რიგელი (ნახ. 2.3,დ) შედგება წამწისა და მასში მოთავ- 

სებული გამოსაწევი კოჭისაგან, რომელთა შემაერთებელი ჭანჭიკი საჭირო 

სამშენებლო აწევის შექმნის საშუალებას იძლევა. ასეთი რიგელები გათვა- 

ლისწინებულია 6 მ-მდე სიგრძის მალებისათვის. 

გამჭოლი ხარაჩოები იდგმება ასაგები შენობის ან ნაგებობის მთელ სი- 

მალეზე . ყალიბის საყრდენების მდორე დაშვებისათვის ( განქარგილებისათ- 

ვის) გამოიყენება სამარჯვები დომკრატის, ხრახნის, სოლოს ან საქვიშა- 

რის სახით. · 

თებენ 40-50 მმ სისქის ცალმაგი ფიცრებისაგან, რომლებსაც ამაგრებენ მი- 

წაში ჩარჭობილი ნაპობებითა და ხის განბჯენებით. 

0,2-0,75 მ სიმალის ღენტურ საძირკვლებს აკეთებენ შეკრული თამასე–- 

ბით გადაკრული ფარებისაგან. ბეტონის ნარევის გვერდითი წნევის აღქმისა- 

თვის აყენებენ ხის ცალულებს, რომელთა საშუალებითაც ხდება ფორმის ზემო- 

დან და გვერდიდან მოჭიშვა. შიგა განივი ზოშები ფიქსირდება განბჯენე– 

ბით, ხოლო მთელი ყალიბი საპროექტო მდგომარეობაში იდგმება მიმმართველი 

ფიცრების საშუალებით. უკანასკნელნი მიჭედილია დამკვალავ ნაპობებთან. 

0,75 მ-ზე უფრო მაღალი ლენტური საძირკვლის დაბეტონებისას იყენებენ 

ბლოკურ ხარაჩოებს. ამგვარი ხარაჩო შედგება ერთმანეთთან შეერთებული ფი- 

ცრებისაგან, რომელთა განივი კვეთის ზომები ფიქსირდება ძელაკებითა და 

ჩარჩოებით. 

· ინვენტარული ფარებისაგან მართხკუთხა კვეთის ყალიბის დამზადებისას · 

მათ ერთმანეთთან აერთებენ ინვენტარული საჭერების საშეალებით. განივ- 

კვეთის ზომის ფიქსირებას ახორციელებენ დროებითი .განბჯენებით, რომლებიც 

დამაგრებულია დოინჯხე, და, ასევე, ხარაჩოს ტორსულ ფარებზე. ბეტონის... 

ნარევის განივი გვერდითი წნევის აღქმა ხდება ჭიმების საშუალებით, რომ- 

ლებიც აერთებენ ორ ერთმანეთის პირისპირ მდგარ პანელს. ჭიმები გადის 

როგორც საჭერის ქვედა, ასევე ზედა სარტყელში და მაგრდება სოლისებრი 
კლიტით. 

ბენ ორი წყვილი ფიცრის ფარით; აქედან ერთი ჩასატანებელია, ხოლო შეორე 
ზესადები. ჩასატანებელ ფარებს აწყობენ ზესადებ ფარებს შორის და მათი 

მიჭერა ხდება დროებითი განბჯენებით საბრჯენ ძელაკებთან. ასეთი სახით 

მიღებული ხოკერი მოიჭიმება მავთულგრეხილით, რომელიც იღებს ბეტონის ნა- 

რევის გვერდით წნევას. 
სვეტის ქვეშ განლაგებული საფეხურებიანი საძირკვლის ყალიბი იწყობა 

ასეთივე სახის ხოკერებისაგან,ცრომლებსაც აყენებენ რამდენიმე იარუსში. 
_>----- 

- იარუსი - სიმა რომლის ფარგლებში უზრუნველყოფილია მუშაობის წარ- 
მოება სათანადო მოხარაჩოების გარეშე - ში 9 წ 

2. ო-აკციცარიძე 7



ჭიქის ტიპის საძირკცლის ყალიბი ივსება ჭიქის ყალიბით, რომელიც სა- 
ყრდენი ძელების საშუალებით იდგმება ზედა ხოკერზე. · 

ასევე ეფექტურია საფეხურებიანი საძი4კვლის დაყალიბებისათვის ინცენ- 
ტარული ლითონის ყალიბი (ნახ. 2.2, ბ) > იგი შედგება მზიდი წამწისა და 
მასზე მომვჭიმი კაკვებით დაკიდებული ლითონის ფარებიოსაგან.. 

მართხკუთხა კვეთის -სცეტის ყალიბი (ნახ. 2.1, ც) კეთდება ხოკერის 
სახით ორი წყცილი ფარის ჩასატანებელი და ზესადები საშუალებით. ხოკერი 
გარშემორტყმულია სოლებით დამაგრებული ხის ან ლითონის ცალუღებით, რომ- 
ლებიც იღებენ ბეტონის ნარევის გცერდით წნეცას. ერთ-ერთი ფარის ქცედა 
ნაწილში მოთავსებული ხვრეტილის საშუალებით ხოკერიდან იღებენ სამშენე–- 
ბლო ნაგაცს, ხოლო დაბეტონების წინ მას ფარავენ სპეციალური ფარით. ფა- 
რის ზედა ნაწილში აკეთებენ ამონაჭერს კოჭის მისაყენებლად. · 

კოჭის ყალიბი (ნახ X-. ბ) შიდგება ორი გცერდითი ფარისა და მათ შო- 
რის ჩადგმული ძროსაგან · გვერდითი ფარები ქვემოდან მაგრდება მომჭერი 
ფიცრებით, ხოლო ზემოდან (თუ კოჭის სიმალე 45- სმ-ზე მეტია მათ იჭერენ 
ფილის ყალიბით ან განიცი საჭერით. 45 სმ-ზე უფრო მაღალი კოჭებისათცის 
გვერდითი ფარები დამატებით მაგრდება მაცთულით ან ჭიმებით. ძრო ეყრდნო- 
ბა სპეტის სათავეს ან სხცა საყრდენს“! კოჭების ქცეშ სვეტებს აყენებენ 
ერთმანეთისაგან 1,5-2 მ-ის დაშორებით. 

საყალიბო ფარებისაგან, რომლებსაც ამაგრებენ ქარგილქცეშა ფიცრებზე. 

უკოჭო გადახურცის ყალიბი შედგება სვეტის კაპიტელისა და ფილის ყალი- 

ბებისაგან (ნახ. 2.4). – 

ფარებსა და პანელებს, რომლებიც შედგება ინვენტარული წვრილზომიანი ფარე- 

ბისაგან, ან ბლოკურ ყალიბებს, რომლებიც გადაიტანება კედლის გაზრდის 

მიხედვით (ნახი 2.1, ბ). · 

დაკიდებული ყალიბის შემთხცეცაში საჭირო არ არის კოჭის ყალიბისათცის 

საყრდენების მოწყობა, რადგან ყალიბი დაკიდებულია დასაბეტონებელი კონ- 

სტრუქციის არმატურასთან. დაკიდებული ყალიბი გამოიყენება იმ შემთხვეცა- 

ში, როცა კონსტრუქცია დაარმატურებულია ხისტი არმატურით ან მძლაცრი სი= 

ცრცული კარკასით (ნახ. 2.5). ამ სახის ყალიბების გამოყენება მიზანშე–- 

წონილია იმ შემთხცეცაში, როცა. დასაბეტონებელი კონსტრუქცია განლაგებუ- 

ლია დიდ სიმაღლეზე. : 

“ სრიაღლაკანუ მცოცავ ყალიბს იყენებენ მაღლიცი შენობა-ნაგებობების 

ასაგებად. სხვა ყალიბებისაგან განსხცავებით, სრიალა ყალიბი ისე გადა- · 

  

ყალიბის  ძრო ( X8Mუტ 010X3უ16MM# ) “ ყალიბის ქცედა სიბრტყე 
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პაVV – 2000   
ნახ. 2.4. უკოჭო გადახურვის ყალიბი. 

1-სცეტი) 2-სცეტის სათავისი|) 3-სოლი,; 4-ზეწარი) 5-ქარგილი | 

6-ფილის ყალიბის ფარი 7-საფრიზე ფიცარი) 8-კაპიტელის ყა- 

ლიბის ფარი. 

ადგილდება,რომ იგი კი არ განცალკევდება დასაბეტონებელი კონსტრუქციიდან, 
არამედ სრიალებს უკცე დაბეტონებულ მის ზედაპირზე. გადაადგილება დაბე- 

ტონების პროცესში ხდება უწყვეტად, საწეველა მოწყობილობების საშუალებით. 

არსებობს სრიალა ყალიბების რამდენიმე ტიპი. მათი ძირითადი ელემენტებია 

(ნახ. 2.6)! ქარგილი, რომელიც განლაგებულია ორ რიგად სიმალეზე კედლის 

მთელ კონტურზე შიგა და გარე მხრიდან, ყალიბის ფარები, რომლებიც დამაგ- 

რებულია ქარგილებზე| დომკრატული ჩარჩო, რომლის საშუალებით საპროექტო | 

მდგომარეობაში მაგრდება გარე და შიგა ქარგილები და ფორმები! მუშა ია- 

ტაკხ ყალიბის გარე პერიმეტრზე მოწყობილი საჩეხით. ჯ დაკიდებული ხარაჩო- 

  

- ” ცსარეხი (M08V00#) - სახურაცის წინ გამოშცერილი ნაწილი. 
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' ნახ. 2.5. დაკიდებული ყალიბი. 

ლითონის ორტესებრ კოჭზე დაკიდებული ყალიბი ; 

–- ლითონის არმატურის კარკასზე დაკიდებული ყალიბი; 

საყრდენი ძელი; 2 –- ლითონის ორტესებრი კოჭი| 

მზიდი არმატურის კარკასი; 4 - გრძივი ძელი. (ე
უ 
-
-
C
0
7
C
 

! 

ები; ასაწევი მექანიზმები (დომკრატები), რომლებიც დამონტაჟებულია სა- 

დომკრატო ჩარჩოებზე. უკანასკნელის საშუალებით ე.წ. დომკრატის ღეროებ- 

ზე ერთდროულად სწევენ მალლა სრიალა ყალიბის ყველა ელემენტს. დომკრა- 
ტის ლითონის ღეროების დიამეტრი 25-28 მმ-ია, მათი წაზრდა ხდება დაბე- 

ტონების პროცესში. 

ყალიბის. კედლები შეიძლება იყოს ხის ან ლითონის. ხის ყალიბის კედ- 

ლებს ფიცრავენ არანაკლებ 25 მმ სისქის ფიცრისაგან, ლითონისას კი – 

I,5 მშ სისქის ფურცლებისაგან, რომლებსაც ამაგრებენ ვერტიკალურად გან- 

ლაგებულ სიხისტის წიბოებთან. · 

ბეტონის ზედაპირთან ხახუნის შემცირების მიზნით, სრიალა ყალიბის კე- 

დელს აძლევენ წაკვეთილი კონუსის ფორმას, 0,005 ქანობით. ამგვარად,მა- 

ნძილი ფარებს შორის ყალიბის ზედა ნაწილში 10-I2 მმ-ით უფრო ნაკლებია, 

ვიდრე ქვემოთა ნაწილში. 

სადომკრატო ჩარჩოების საშუალებით ყალიბის ფარებს ამაგრებენ საპრო- 
ექტო მდგომარეობაში. მათზე იდგმება და მაგრდება საწეველა მექანიზმები 

მანძილი ჩარჩოებს შორის 1,5-2 მ-ია. 

მუშა იატაკი განკუთვნილია მუშების სასიარულოდ. იგი წარმოადგენს კოჯ 

ჭებზე მოწყობილ ფენილს. მუშა იატაკი სპეციალური სამაგრების საშუალე- 

ბით ეყრდნობა ქარგილს. გარე პერიმეტრი შემოიღობება 1 მ-ზე მეტი სიმა- 

ღლღლით. 

დაკიდულ ხარაჩოებს აკეთებენ ნაგებობების გარეთ და შიგნით. მათი და- 

ნიშნულებაა უშუალოდ დაბეტონებისა და ყალიბის აწევის შემდეგ საშუალება 
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        2       
ნახ. 2.ი. IIIIMIMCMIII-ს კონსტრუქციის 

უნიფიცირებული სრიალა ყალიბი. 

1-საჩეხი; 2-დომკრატი; 3-დომკრატული ჩარჩო; 4-მუშა იატაკი; 

5-დომკრატული ღერო; 6-ყალიბის ფარები; 7 და 8 – შიგა და 

გარე დაკიდებული ხარაჩოები; მ-დასაბეტონებელი კედელი. 

მიეცეს მუშებს დაათვალიერონ ბეტონის ზედაპირი და საჭიროების შემთხვე- 

ვაში გაასწორონ არსებული დეფექტები. . 

ასაწევ-გადასატანი ყალიბი გამოიყენება ფიდი სიმალლის მუდმივი და 
ცვლადი კვეთის მქონე ნაგებობების დაბეტონების დროს. 

ასაწევ -გადასატანი ყალიბი შედგება პანელისა და გარე და შიგა ყალი- 

ბის ფარებისაგან. არსებობს ამ ტიპის ყალიბის ორი სახე. პირველი, როცა 

ყალიბი აიწყობა ცალკეული ელემენტებისაგან (ფარები, სამაგრი) და, შეო- 
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რე, როცა ყალიბი გამოიყენება დაშლის გარეშე, ეგრეთწოდებული მოცულო- 
ბით-გადასატანი ინვენტარული სექციების სახით... 

თის და დიდი სიმალის მქონე ნაგებობათა ასაგებად. ასეთებია კონუსური 

ტიპის საკვამლე მილები, სატელევიზიო კოშკები,შხეფსაცივრები და სხვ. 

საკვამლე მილების ამოყვანისას მილის შიგნით ათაცსებენ შახტურ ამ- 

წეს როგორც ყალიბის ასაწევად, ისე არმატურისა და ბეტონის ნარეცის მი- 

საწოდებლად. გარე და შიგა” ყალიბს აწყობენ ლითონის ფარებისაგან, ქმნი- 

ან რგოლს, სადაც აწყობენ არმატურას და აგებენ ბეტონის ნარეცს. დასა- · 

ბეტონებელი სექციის სიმაღლეა 2,5 მ. მილის ამოყცანის ყოცელი ციკლის 

შემდეგ, სექციის სიმალეზე ააქვთ მუშა ბაქანი და გადააქვთ ყალიბი. 

საყალიბო ფორმის წრეწირს ამცირებენ ცალკეული პანელების გამოღებით. 

მოცულობით-გადასატანი ყალიბი გამოიყენება ისეთი მრაცალსართულიანი 
შენობების აგებისას, რომლებშიც მზიდი მონოლითური რკინაბეტონის კედლე–- 

ბი განლაგებულია განივი მიმართულებით. ასეთი ყალიბები (ნახ. 2-7) შე- 

დგება ლითონის IL -ს მსგავსი სექციებისაგან, სადაც გადახურვის და კედ- 

ლის პანელები ერთმანეთთან დაკავშირებულია სახსროვანი შეერთებით. სექ- 

ციის სიგანე 1,5 მ-მდეა, სიმალლე და მალი დამოკიდებულია განიცი კედ- 

ლების ბიჯსა და სართულის სიმალუეეზე. 

ასეთი სექციებიდან აწყობენ ე.წ. „გვირაბებს“ შენობის მონაზომის. 
ფარგლებში. პანელების ყალიბის დაყენების სიზუსტეს არეგულირებენ ხრახ- 

ნული მოწყობილობებით. არმატურის დაყენების შემდეგ ერთდროულად ·აბეტო–- 

ნებენ გადახურვას და მზიდ განიც კედლებს. 

განყალიბების დროს ყალიბის ელემენტებს გამოსწევენ გადახურვისა და 
კედლებისაგან, ხოლო თვით ფორმა გადაყაცთ სატრანსპორტო მდგომარეობაში. 

შემდეგ ფორმას დაბეტონებული გვირაბიდან გამოაგორებენ გარეთ სამონტაჟო 

ხარაჩოებზე, რომლებიც გაკეთებულია შენობის გასწვრივ. 

მოცულობით-გადასატანი ყალიბებით შენობის აგება ხდება სართულების 

მიხედვით. ყალიბის სექციები გადააქვს კოშკურა ამწეს. – 
მგორავ ყალიბს იყენებენ დიდი სიგრძის და გრძივად განლაგებულ მუდმი- 

ვი კვეთის მქონე ნაგებობათა მშენებლობის დროს. ასეთ ნაგებობებს განე– 

კუთვნება საყრდენი კედლები, ლენტური საძირკვლები, მიწისქვეშა კოლექტო- 
რები და სხვ. მგორავ ყალიბებს ასევე იყენებენ ერთსართულიან შენობებში 

თხელკელდიანი რკინაბეტონის გარსების ასაგებად, ისინი ერთნაირი ტიპის 

  

” მონაზომი (38X–88MM8) – სამუშაო უბანი, შენობის ან ნაგებობის ნა- 
წილი, რომლის ზღვრებში მეორდება სამშენებლო პროცესების ერთნაირი კომპ- 

ლექსები. ყოველი მათგანი სრულდება ცალკეული ბრიგადის მიერ გარკვეულ 
და თანაბარ დროში. | 
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ნახ. 2.7. უნიფიცირებული IIIIIIVIVLI -ს 

კონსტრუქციის მოცულობით - გადასატანი 

ყალიბი. 

1-შუქურების ყალიბი, 2-ცენტრალური ჩასადგამი,L 3-L -ს მსგავსი 

ფარი, 4-განმქარგილებელი ჭანჭიკი) 5-განმქარგილებელი სახსრული 

მექანიზმის) 6-მარეგულირებელი ირიბანა, 7-მოწყობილობა განყალი- 

ბებისათცის. ' 

უჯრედებისაგან შედგება. მგორავი ყალიბის კონსტრუქცია (ნახ. 2.8) წარ- 

მოადგენს ფორმას სათანადო მექანიკური მოწყობილობით, რომელიც საშუალე- 

ბას იძლევა მოწყციტოს ყალიბი ბეტონის ზედაპირიდან და დაუშცას იგი სატ- 

რანსპორტრ მდგომარეობაში. მგორაცი ყალიბის გადაადგილება ჰორიზონტალურ 

მდგომარეობაში ხორციელდება მექანიკური ჯალამბრის საშუალებით. 

ასეთ ყალიბებს ამზადებენ სპეციალური პაერგაუმტარი რეზინნარეცი ქსო- 

ციღისაგან. რულონში შეკრულ ყალიბს ასწორებენ და ამაგრებენ სპეციალურად 
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ნახ. 2.8. გასასვლელი არხის დასაბეტონებელი 

მგორავი ყალიბი. 

LI-გარე ყალიბის ჩარჩო; 2-შიგა ყალიბის დასაკეცი ლითონის 

ჩარჩო; 3-განქარგილების და ყალიბის სატრანსპორტო მდგომა- 

რეობაში მოყვანის მექანიზმი; 4-საყრდენი ფიცარი; 5-საგო- 

რავი. · . 

მომზადებულ საფუძველსე, შემდეგ ვენტილატორის საშუალებით 0,002-0,005 

Mხვ · წნევის ქვეშ ყალიბში დაჭირხნიან ჰაერს. ამით ყალიბი იღებს სა- 

თანადო ფორმას და საჭირო სიხისტეს. როგორც დაბეტონების, ასევე ბეტო- 
ნის გამყარების დროს ყალიბში შენარჩუნებულია მუდმივი ჰაერის წნევა. 

შემდგომ, როცა ბეტონი მიაღწევს სათანადო სიმტკიცეს, ჰაერის გამოშვე–- 

გბგით ათავისუფლებენ კონსტრუქციას ყალიბისაგან. 

მხოლოდ იმ შემთხვევაში, როდესაც ყალიბის მრაცალჯერ ხმარება ამა თუ იმ 
მიზეზის გამო არ შეიძლება. მაგალითად, არატიპური კონსტრუქციები და ნა- 

გებობები, რომლებსაც არა აქვთ ერთნაირი ელემენტები. 
არამოსახსნელი ყალიბი (ყალიბი-გარსი) დაბეტონების პროცესში მკვრი- 

ვად უკავშირდება ძირითად კონსტრუქციას და მისი შემადგენელი ნაწილი ხდე- 
ბა. წარმოადგენს რა კონსტრუქციის ზედაპირს, ასეთი ყალიბი რიგ შემთხვე- 
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ვებში დამატებით ფუნქციას ასრელებს-იცავს ბეტონის გარე ზემოქმედები- 

საგან ან წარმოადგენს არქიტექტურული გაფორმების ელემენტს. ყალიბის ამ 

სახეს ეკუთვნის რკინაბეტონის, არმოცემენტის, პლასტმასის ფილები და ლი- 

თონის გარსები. · 

2.2. ყალიბის დაპროექტებისა და გაანგარიშების 

პრინციპები 

ბეტონის ნარევის ჩაგების და გამკვრივების მომენტიდან დაწყებლი ბე–- 

ტონის მიერ სათანადო სიმტკიცის მიღებამდე ყალიბის კედლებზე მოქმედებს 

დატვირთვა გვერდული წნევის სახით. 

ბეტონის ნარევის სიღრმული ვიბრატორებით გამკვრივებისას, როცა 6ი<L 

და V < 0,5 მ/სთ, 

„=წ%: 

როცა V > 9,5 მ/ცსთდა ი%>21 

ჩეგჯ= X(0;27 V +0,78)M+Mე . 

ბეტონის ნარევის გარე ვიბრატორებით გამკვრივებისას 

ჩსგ=ჭხ , როცა V < 4,5 მ/ყსთდა %<2XL,; 

მ.ა» = #(0,27V +0,78)M+#M2, როცა V >4,5 მ/სთ და 4>2მ, 
სადაც სევ, არის ყალიბის კედლებზე ბეტონის ნარევის მაქსიმალური და- 

წოლა; 

ბ - ბეტონის ნარევის სიმკვრივე, კგ/მ“; 

ს - ბეტონის ნარევის ჩაგებული შრის სიმალე, რომელიც აწვე–- 

ბა ყალიბის კედელს, მ; 
წ - დაბეტონების სიჩქარე, მ/სთ; 

ს დას, - შესაბამისად სიღრმული და გარე ვიბრატორების მოქ- 

მედების რადიუსი, მ; 

L - კოეფიციენტი, რომელიც ითვალისწინებს ბეტონის ნარევის 

ძვრადობის სიდიდეს. ხისტი და ნაკლებად მოძრავი ნარევი- 

სათვის, რომლის კონუსის ჯდომის სიდიდე 0,2 სმ-ია, მიი- 

ღება 0,8 ტოლი; ნარევებისათვის (სადაც კონუსის ჯდომა 

4-6 სმ-ია, LX. = IL, ხოლო ნარევებისათვის კონუსის ჯღომის 

სიდიდით 8-12 სმ, L, = I,2; 

Mე - კოეფიციენტი, რომელიც დამოკიდებულია ჩასაგები ბეტონის 

ნარევის ტემპერატურაზე; #ე =1,15 ნარევებისათვის, რომე- 

ლთა ტემპერატურა 5-7?C ; M: =1, როცა ნარევის ტემპერატურა L12-I7ნC და 

#-=0,85, როცა ნარევის ტემპერატურა 28-32; შუალედშია. #ე კოეფი- 
ციენტის მნიშვნელობები მიიღება მათი უდიდესი სიდიდის მიხედვით. 
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ყველა შემთხვევაში ბეტონის ნარევის წნევა არ უნდა იყოს მეტი ჰიდრო- 
სტატიკურ წნევაზე, რომელიც ტოლია ჯი 8ჯ“=42X, ჯ მძიმე ბეტონისათცის მიი- 
ღება 2500 კგ/მ“ -–ის ტოლი... 

ყალიბის სიმალეზე წნეცის განაწილება შეიძლება მიღებულ იქნეს პჰიდ- 
როსტატიკური წნევის განაწილების ანალოგიურად, ე.ი. წნეცის სამკუთხა 
ეპიურით. 

ბეტონის ნარევის სტატიკური წნეცის სიდიდის გარდა მხედველობაში უნდა 
იქნეს მიღებული აგრეთვე ნარეცის გადმოყრის და ციბრირების დროს წარმოქმ– 
ნილი დინამიკური ხასიათის დატვირთვები. თანახმად მოქმედი ნორმატიული 
დოკუმენტებისა ( 0MI. III- -15-76) ასეთი დატვირთვები შეადგენს 400 
კგძ/მ“-დან. 600 კგძ/მ2 -მდე სიდიდეს (ცხრ. 2.2). 

ცხრილი 2.2 

  

ბეტონის ყალიბში მიწოდების ყალიბის კედელზე შორიზონ- 

წესი ტალური დატცირთვა ,კგძ /მ2 

  

ბეტონის ნარევის ჩაშვება ღარით 

ან ხორთუმით 

გადმოტვირთვა ბადიიდან მოცულობით! 400 

0,2–დან 0,8 93-მდე 400 
0,8 მ3-ზე მეტი 600   
  
  

გადახურვის ყალიბის გაანგარიშებისას . მხედველობაში მიიღება შემდეგი 

სახის ვერტიკალური დატვირთვები: ყალიბის და დამჭერი ელემენტების საკუ–- 
თარი მასა (პროექტის მიხედვით); ჩაგებული ბეტონის ნარეცის მასა ( ჩვეუ– 

ლებრივი ბეტონისათვის მიიღება 2500 კგ/მ“ -ის ტოლი): არმატურის მასა 

(პროექტის მიხედვით); დატვირთვა ხალხისაგან ან სატრანსპორტო საშუალე- 
ბებიდან საშუალოდ აიღება 250 კგძ/მ“-ის ტოლი. 

გარდა ამისა, ყალიბის ელემენტები შემოწმებული უნდა იყოს შეყურსულ 
ძალაზე პროექტის მიხედცით ან 250 კგძ მოქმედებაზე ორბორბლიანი ურიკის 
ბორბლებიდან. ყველა შემთხვევაში შეყურსული ძალა მიიღება არანაკლები 
130 კგძ ან ანგარიშში შეყაცთ დამატებითი დინამიკური ზემოქმედება ნარე- 
ცის ციბრირების დროს 200 კგძ/მ“ -მდე. გადატცირთცის კოეფიციენტი მიიღე– 
ბა 2.3 ცხრილის მიხედვით. 

ყალიბის ცენტრალურ-გაჭიმული და ცენტრალურად შეკუმშული ელემენტების 
სიმტკიცე იანგარიშება ფორმულით 
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ცხრილი 2.3 

  

  

            
  

LC „>. " 
' 

. « '= ზ % 
ფ 684 ღ | ნორმატიული თ0C 

2 9 ნორმატიული დატვირთვა | <5 ი >% 2954 
56 დატვირთვა 2,_ ს. 

დიგ თ დო=5 

1 ყალიბის და ხარაჩოე- IL,I რ | ბეტონის ნარე-–!) I,3 

ბის საკუთარი მასა ვის ვიბრირები“ 

საგან 

2 | ბეტონის და არმატუ– 1,2 5 | ბეტონის ნარე– | I,3 
რის მასა ვის გვერდული 

: წნევა 

3 | ხალხის და სატრანს · 1,3 იტ | დინამიკური 1,3 

პორტო საშუალებების · დატვირთვა 

მოძრაობისაგან ბეტონის ნა- 

რევის ' გადმო- 

ტვირთვის 

დროს 

> «8; < 
IMი6% 

სადაც LX არის საანგარიშო გრძივი ძაღა; 

Mი%+ განივი კვეთის ნეტო ფართობი; 

8 მასალის საანგარიშო წინაღობა (ხის მასალისათვის აიღება 

ბოჭკოების გასწვრივ). 

ცენტრალურად შეკუმშული ელემენტების მდგრადობა მოწმდება ფორმულით 

ჯ 
ვ «IL 
VI 

სადაც % არის გრძივი ღუნცის კოეფიციენტი; 

I კვეთის ბრუტო ფართობი. 
მღუნავი ელემენტების გაანგარიშებას სიმტკიცეზე აწარმოებენ ფორმულით 

M 

· VI 
სადაც ”M არის საანგარიშო მღუნავი მომენტი; 

ჰაუ საანგარიშო წინაღობა ღუნცაზე| 
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V - განივი კვეთის საანგარიშო წინაღობის მომენტი. 

ჭრაზე და ხლეჩაზე გაანგარიშება წარმოებს ფორმულით 

65 

19." 
არის ბრუტო სტატიკური მომენტი; 

საანგარიშო განივი ძალა; 

ინერციის მომენტი ; 

კვეთის საანგარიშო სიგანე შეწებებული ნაკერის ხლეჩვაზე) 

გაანგარიშების დროს მიიღება ნაკერის სრული სიგანის 0,6- 

ის ტოლი. 

სადაც 
თ 
-
 

იი
 
თ
 

2.3. ყალიბის მოწყობა და დაყენება 

სამშენებლო მოედანზე საყალიბო სამუშაოების ტექნოლოგია და ორგანიზა- 

ცია დამოკიდებულია ყალიბის ტიპზე, ასევე დასაბეტონებელი კონსტრუქციის 
და გამოყენებული მექანიზმების სახქსე. რთული კონსტრექციების შემთხვევა– 

ში საყალიბო სამუშაოთა წარმოებისათვის დგება ტექნოლოგიური რუკები · 

გამოყენებული ყალიბების, ხარაჩოების და სამაგრების გაანგარიშება 
ხდება ვერტიკალური და პორიზონტალური დატვირთვის ზემოქმედებაზე C0IMM9Mს –- 

III-15-78 თანახმად, როგორც მათი მსიდუნარიანობის, ისე დეფორმაციულო- 

ბის შემოწმების მიზნით. გაანგარიშებას აწარმოებენ მოყვანილი დატვირთ- 

ვის ყველაზე უფრო არახელსაყრელი შეხამების პირობებისათვის. 

ვერტიკალურ დატვირთვებს განეკუთვნება ყალიბის და დამჭერ მოწყობილო- 

ბათა მასა, ბეტონის ნარევის მასა, არმატურის, ხალხის და სატრანსპორტო 

საშუალებების მასა, რომლებიც გადააადგილდებიან ყალიბებსა ან ფენილებზე 
ასევე დატვირთვები; რომლებიც წარმოიქმნება ბეტონის ნარევის ვიბრირების 

დროს. “ 

ჰორიზონტალურ დატვირთვებს განეკუთვნება: ბეტონის ნარევის გვერდული 
წნევა, ბეტონის ნარევის გადმოტვირთვისას შერყევით და ვიბრაციით წარმო- 

შობილი დატვირთვა, ყალიბის ელემენტებსა და დამჭერ მოწყობილობებზე ქა- 

რის ნორმატიული დატვირთვა. 

ყველა სახის დატვირთვის ნორმატიული სიდიდეები, გადატვირთვის კოეფი- 

ციენტები, სხვადასხვა მასალის წინალობათა სიდიდეები კუმშვაზე, გაჭიმ- 

ვაზე, ღუნვასა და თელვაზე მოცემულია სამშენებლო ნორმების და წესების 

  

. ტექნოლოგიური რუკა ( %0XM070=VM%M%00X8ი M80978) - სახელმძღვანელო 

დოკუმენტი, რომელიც ასახავს მშენებლობაში ამა თუ იმ სამშენებლო პროცე- 

სის შესრულების პირობებს და თავისებურებას. 
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(CI) ) I11 ნაწილის სათანადო თავებში. 

საყალიბო სამუშაოების დაწყების წინ ირჩევენ ყალიბის ტიპს, ამუშა- 

ვებენ მის სამუშაო ნახაზს, აგრეთვე ყალიბის დამაგრების და მისი დამ- 

ჭერი მოწყობილობების ნახაზებს. როგორც წესი, საჭიროა შედგეს საყალიბო 

სამუშაოების წარმოების პროექტი, რომელიც შედის სამუშაოთა წარმოების 

პროექტში. | 

ყალიბის ტიპის შერჩევის დროს მხედველობაში უნდა იქნეს მიღებული 

დასაბეტონებელი კონსტრუქციის სახე და მისი საერთო მოცულობა. ამასთანა- 
ვე ოპტიმალური გადაწყვეტილების მიღება ბევრადაა დამოკიდებული დამზა- 

დების ტექნოლოგიასა და ბეტონის სამუშაოთა ორგანიზაციაზე. მხედველობა- 

ში მიიღება აგრეთვე მშენებლობის დირექტიული ვადები და სამშენებლო ორ–- 

განიზაციის ტექნოლოგიური აღჭურვილობა. ყალიბის რაციონალური ტიპის შე- 

რჩევა ხდება ეკონომიკური ანალიზის საფუძველზე, მათი ბრუნვადობის რიცხ- 

ვის, საწყისი კაპიტალდაბანდების და სხვათა გათვალისწინებით. 

ტექნოლოგიურ რუკებზე ნაჩვენები უნდა იყოს ყალიბის ელემენტების დაყე- 
ნების თანამიმდევრობა და აგრეთვე დამჭერი მოწყობილობების მონტაჟის ცა- 

ლკეული ოპერაციები (ნახ. 2.9 და 2.10). 

ტექნოლოგიური რუკის მიხედვით ადგენენ ობიექტზე საყალიბო სამუშაოგ- 

ბის ორგანიზაციის სქემას, სადაც სქემატურად გამოხატავენ დასაბეტონებელ 

კონსტრუქციებსა და ნაგებობებს, ამწე შექანიზმებს, სასაწყობო მოედნებ– 

სა და სხვ. აქვე მოჰყავთ სამუშაოთა წარმოების ხაზობრივი გრაფიკი, ყა- 

ლიბის კომპლექტების, მუშათა რგოლებისა და ბრიგადების მოძრაობის ჩვე- 

ნებით. ამ დოკუმენტაციის საფუძველზე დგება ყალიბის ელემენტების საერთო 

სპეციფიკაცია და გამოითვლება კომპლექტის საერთო მოცულობა. 

ყალიბს აყენებენ ტექნოლოგიური რუკის მიხედვით. მისი ელემენტების 

დაყენების თანამიმდევრობა დამოკიდებულია ყალიბის კონსტრექციაზე. ამას- 

თან მისი დაყენების პროცესში უზრუნველყოფილი უნდა იყოს ყალიბის ცალკე- 

ული ელემენტების მდგრადობა. 

მცირე ზომის საძირკვლების შემთხვევაში მიზანშეწონილია ცალკეული ფა- 

რებისაგან ყალიბის ბლოკის აწყობა და მისი დაყენება ამწის დახმარებით 

(6ახ. 2.9, ა) არმატურის კარკასთან ერთად. 

ხელითონისა და ლითონის უნიფიცირებულ ტიპურ ყალიბს აკეთებენ გამსხ– 

ვილებული სივრცული ბლოკების სახით. ხის დასაშლელ-გადასატანი ლენტური 

საფეხურიანი საძირკვლის ყალიბის დაყენება შეიძლება ცალკე ქვედა და ზე- 

და საფეხურებისათვის (ნახ. 2.9, ბ) ან ერთდროულად მთელ სიმალეზე 

(ნახ. 2.9, გ). სვეტის ყალიბის დაყენებას იწყებენ სვეტის ძირზე ან მზა 

გადახურვაზე მისი ღერძების მონიშვნით. შემდეგ დგამენ და ამაგრებენ 

მას ბეტონში ჩაყოლებულ ხის საცობთან (ნახ.2.9,დ) .სვეტის ყალიბის ხოკერს 

აწყობენ ხის ფარებიდან ან ხელითონის და ლითონის უნივერსალური ელღემენტე– 

ბიდან. 
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ნახ. 2.9. საძირკცლისა და სვეტის ყალიბის 
მოწყობის თანამიმდეცრობა 

ა- საფეხურიანი საძირკცლების ყალიბის დაყენების სქემა; 

გბ– ელემენტარული საძირკცლების ხის ყალიბის იარუსებად დაყე- 

ნების სქემა, გ= იგიცე მთელ სიმალეზე| დ- სცეტის ყალიბი- 

სათვის ჩარჩოების დაყენება; ე- ცალკეული არმატურის ღეროებით 

დაარმატურებული სვეტის ხის ყალიბის დაყენების სქემა) ც-არ- 

მატურის კარკასით დაარმატურებული სვეტის ბლოკური ლითონის 

ყალიბების სქემა; : 

1- საყალიბო ბლოკი, 2-ტრავერსა) 3- ისრიანი ამწე; 4- ზემო 

იარუსის ნგრეცის პრიზმის ზღცარი, 5- ქცედა იარუსის ყალიბის 

ფარი, 6- მიმმართველი ფიცარი| 7- ზედა იარუსის ყალიბის პა- 

ნელი) 8- მოსაჭიმი,) ?-გიმი, 10- სცეტის ძირი) 11- ხის საცო- 

ბი ბეტონში, IL2- სცეტის ძირის ღერძი) 13- არმატურის ნაშცერი | 

14- ჩარჩო) 15- ირიბანა,)ს 16- სვეტის ხოკერი : 

იმ შემთხცეცაში, როცა დაარმატურებას აწარმოებენ ცალკეული ღეროებით 

„ან ბრტყელი კარკასებით, უპირცელეს ყოცლისა აყენებინ ხოკერს, რომელზეც 

ერთი მხრიდან ფარების, ნაცლაად დაყენებულია დროებითი თამასა (ნახ. 

2,9; ე)+ 
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ნახ. 2.10 წიბოცანი გადახურცის ყალიბის 

მოწყობის თანამიმდევრობა. 

1-ჩარჩოს და სცეტის ფარის დაყენება) 2-ზეწრის ძროს და სცეტე- 
ბის დაყენება ზეწრის ძროს ქვემოთ) 3-ზეწრის გვერდითი ფარების 
და კოჭების ძროს დაყენება, 4-კოჭების ძროს ქვემოთ სცეტების და 

"კოგიბის გცერდითიო ფარების დაყენება) ნ-ქარგილქცემოთა ფიცრების 
დაჭედცა და ქარგილების დაყენებას 6-ფილების ფარების და სცეტე- 
ბის ცალუღების დაყენება. : 
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როცა სვეტის დაარმატურება ხდება ხისტად შედუღებული კარკასით, მი- 

ზანშეწონილია მთლიანად აწყობილი ხოკერი ამწის საშუალებით ჩამოვაცვათ 

არმატურის კარკასს (ნახ. 29.3). მზიდი არმატურის ბლოკზე ასევე შე- 

იძლება დაიკიდოს ყალიბის ცალკეული ფარები, რომლებსაც ერთმანეთთან 

ამაგრებენ მოსაჭიმებით, ჭანჭიკებით ან ცალუღებით. 

კედლების და ტიხრის ყალიბს მთელ სიმალეზე აყენებენ ჯერ ერთი მხრი- 

დან, არმატურის და ჩასაყოლებელი ნაწილის მონტაჟის შემდეგ კი – იარუსე- 

ბად დგამენ მეორე მხრიდან. თუ კედლის სისქე 250 მმ-ზე მეტია, ყალიბის 

დადგმისას მის მეორე მხარეზე ტოვებენ ნახვრეტს-ჯიბეს, საიდანაც ასხა- 

მენ ბეტონის ნარევს. კედლის საპროექტო სისქის დაცვის მიზნით ყალიბის 

შიგნით აყენებენ ხის ან ბეტონის განბჯენს. წიბოვანი გადახურვის მცირე- 

ფარიანი ყალიბის დაყენებას, რომელიც ფუძიდან არა უმეტეს 6 მ სიმალე– 

ზეა, იწყებენ ზეწრისა და კოჭების ბოლოების ძროს სვეტის ყალიბების ჩარ- 

ჩოს ამონაჭრებში ჩაყენებით. ამ სამუშაოს ასრულებს ორი მუშა. შემდეგ 

ერთი მათგანი, რომელიც ქვემოთ მუშაობს, ყალიბის ძროს მიადგამს ინვენ- 

ტარულ სვეტებს და ჭედავს მათ სოლუბით. მეორე მუშა, რომელიც მისადგმელ 

კიბეზე იმყოფება, ამაგრებს ხარაჩოს სვეტებს ზემოთა ნაწილში; ჰორიზონ- 

ტალური ჩაკერვით.ძროს საპროექტო მდგომარეობის შემოწმების და მისთვის 

სათანადო სამშენებლო შემალების მიცემის შემდეგ ორივე მუშა აყენებს 

სვეტის ხოკერს ჩარჩოს ამონაჭერში. ასევე აყენებენ ზეწრისა და კოჭის 

ყალიბების გვერდით ფარებს, რომლებსაც ამაგრებენ სვეტის სათავისთან. 

ამის შემდეგ ერთმანეთთან პერპენდიკულარული მიმართულებით საბოლოოდ ამა- 

გრებენ ჯერ ხარაჩოს სვეტებს, შემდეგ კოჭების გვერდითი ფარების წიბოე- 

ბზე ქარგილქვეშა ფიცრებს, რომლებზეც აწყობენ ქარგილს, ხოლო მათზე კი 

ყალიბის ფარებს. 

იმ შემთხვევაში, თუ გადახურვა განლაგებულია ძირიდან 6 მ-ზე უფრო 

მაღლა, წინასწარ აყენებენ დამჭერ ხარაჩოებს და სისტემის სივრცული უცვ- 

ლელობის უზრეუნველსაყოფად მათ კავშირებით ამაგრებენ. · 

გასაშლელი ლითონის რიგელის საშუალებით (ნახ. 2.3, დ) ყოველგვარი 

შუალედი სვეტის გარეშე შეიძლება დავიჭიროთ 6 მ-მდე მალის სიდიდის წი- 
ბოვანი გადახურვის ყალიბი. 

თალების და კამარის ყალიბების დაყენება იწყება ხარაჩოების მონტაჟით. 

შემდეგ აყენებენ განქარგილებისათვის საჭირო მოწყობილობას, რომელზედაც 

ეყრდნობა ქარგილის დამჭერი სვეტები. ქარგილებს შემოწმების და გამაგრე– 

ბის შემდეგ ფიცრავენ ფარების ან ფიცრების საშუალებით. 

ყალიბისა და მისი დამჭერი ხარაჩოების დაყენებისას მათი გადახრები 

საპროექტო ნიშნულებიდან, როგორც ჰორიზონტალური, ასევე ვერტიკალური მი- 

მართულებით, ნორმირებულია. მაგალითად, ყალიბის მღუნავი ელემენტების 

გადახრა საყრდენებს შორის არ უნდა იყოს 25 მმ-ზე მეტი ყოველ I მ სიგრ- 
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ძეზე, ხოლო 75 მმ-ზე მეტი მთელ მანძილზე. ყალიბის გადახრა ვერტიკალი- 

დან I მ სიმაღლეზე არ უნდა იყოს 5 მმ-ზე მეტი. ყალიბის მთელ სიმაღღე- 

ზე გადახრა უნდა იყოს არა უმეტესი! 200 მმ საძირკვლებისათვის; 10 მმ 

კედლებისა და სვეტებისათვის, რომელთა სიმალე 5 მ-მდეა; 15 მმ – კარ– 

კასის სვეტებისათვის, რომლებიც დაკავშირებულია ამწის ქვეშა კოჭებთან 

და ა.შ. 

ყალიბის სწორი დაყენება მოწმდება სათანადო ინსტრუმენტების საშუალე- 

გით, როგორც ყალიბის აწყობის შემდეგ, ასევე მისი ყოველი გადანაცვლების 

დროს. სრიალა ყალიბის ჰორიზონტალურობა მოწმდება ცვლაში ერთხელ მაინც, 

ხოლო ვერტიკალურობა - ყოველი 5 8 აწევის შემდეგ. 
ყალიბის განმეორებით დაყენების წინ ინვენტარული სამაგრები და ხარა- 

ჩოს ელემენტები მოწმდება და საჭიროების შემთხვევაში ხდება მათი შეკე–- 

თება. 

ყალიბის ზედაპირი, რომელიც უშუალოდ ესაზღვრება ბეტონს, მასთან შე>- 

ჭიდულობის სიდიდის შემცირების მიზნით, იფარება ზეთით. ერთი მხრივ,ეს 

ღონისძიება აადვილებს განქარგილების პროცესს, ხოლო მეორე მხრივ, ახან- 

გრძლივებს ყალიბის ფარების გამოყენებას. ამ მიზნით პრაქტიკულად გამო- 

იყენება სხვადასხვა სახის ემულსია (წყალი=ზეთი, წყალი=საპონი=ნავთი) 

და სუსპენზიები (წყალი=ცარცი, თიხა=ზეთი, ცემენტი=წყალი=ზეთი). კარგ 

შედეგს იძლევა ნიგროლის და ავტოლის წყლის ემულსია და სხვ. შეზეთვის 

აღდგენა ხდება ყალიბის ყოველი 1-4 გამოყენების შემდეგ. 

2.4. განყალიბება 

საყალიბო სამუშაოთა შედგენილობაში შედის ისეთი სამუშაოები, რომლე- 

ბიც დაკავშირებულია ბეტონისა და რკინაბეტონის კონსტრუქციების განყალი- 

ბებასთან. ეს სამუშაოები სრულდება მას შემდეგ, რაც ბეტონი მიიღებს სა- 
თანადო სიმტკიცეს. ამიტომ განყალიბება წარმოებს ვადებში, რომლებიც და- 

მოკიდებულია ბეტონის გამყარების სიჩქარეზე. ამასთანავე, იგი დამოკიდე- 

ბულია ყალიბის ყოველი ელემენტის დანიშნულებასა და რკინაბეტონის კონსტ- 

რუქციის მუშაობის ხასიათზე. 

საძირკვლის და კოჭების ყალიბების გვერდითი ფარები, თუ ისინი დაკავ- 

შირებული არ არიან დატვირთვების ქვეშ მყოფი სხვა“ კონსტრექციის ყალიბე- 

ბთან, იხსნებიან მხოლოდ მას შემდეგ, როცა სათანადო სიმტკიცეს მიღწეული 

ბეტონი უზრუნველყოფს მის ზედაპირს და ნაწიბურებს დაზიანებისაგან. ჩვე- 

ულებრივ პირობებში, როცა ჰაერის ტემპერატურა + I2 - 18790 ია, პორტ- 
ლანდცემენტზე დამზადებული ბეტონის განყალიბება შესაძლებელია 2-3 დღის 

შემდეგ. 
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იმ კონსტრუქციებისათვის, სადაც ყალიბის მზიდი ელემენტები იღებენ 

ნორმატიული დატვირთვის 70 %-ზე მეტს, ყალიბი შეიძლება მოიხსნას მხო- 
ლოდ მაშინ, როცა ბეტონი მიაღწევს საპროექტო სიმტკიცის 100 X-ს. 

თუ ფაქტობრივი დატვირთვა ნორმატიული დატვირთვის 70 %X-ზე უფრო ნაკ- 

ლებია, 3 მ-ზე ნაკლები მალის სიგრძის ფილების ან 6 მ-ზე ნაკლები მა- 

ლის სიგრძის სხვა კონსტრუქციების ყალიბის მზიდი ელემენტების მოხსნა 

დასაშვებია მხოლოდ მაშინ; როცა ბეტონი მიაღწევს საპროექტო სიმტკიცის 
70 %. დიდი მალის მქონე და წინასწარ დაძაბული კონსტრუქციების ყალიბი- 

სათვის ეს სიდიდე 780 %X-ია. თუ კონსტრუქცია დაარმატურებულია მზიდი შე- 

დუღებული კარკასით, მაშინ ყალიბის მოხსნა დასაშვებია იმ შემთხვევაში, 

როცა ბეტონის სიმტკიცე მიაღწევს საპროექტო სიმტკიცის 25 X-ს. 

ზაფხულობით ყალიბის მზიდი ელემენტების მოხსნა იწყება დაბეტონები- 

დან მხოლოდ 7-14 დღის შემდეგ... საერთოდ განყალიბების ცადების შემცირება 

შეიძლება ბეტონის სიმტკიცის ზრდის დაჩქარებით და მთელი რიგი ღონისძი- 

ებებით, რომელთაგან უფრო მნიშვნელოვანია სწრაფმყარებადი ცემენტის გა- 

მოყენება, ბეტონის თერმული დამუშაცება და გამკვრივების ეფექტური მე- 

თოდების გამოყენება. . 

2.4 და 2.5 ცხრილებში მოცემულია სხცადასხვა სახის ცემენტზე დამზა- 

დებული ბეტონის სიმტკიცის ზრდა დროის ერთეულში. 

განსაკუთრებული სიფრთხილით უნდა მოვეკიდოთ ყალიბს გახსნის დროს, 

რომ არ დაზიანდეს. მსუბუქ ფარებს ბეტონიდან ხსნიან სპეციალური განსა- 
ყალიბებელი ძალაყინი-–ლურსმანსაძრობით, მსხვილპანელოვან ფარებს კი – 

მუხლა ბერკეტით, რომელიც დაკიდებულია ამწე მექანიზმების კაკვზე. 

კონსტრუქციის განყალიბებას აწარმოებენ გარკვეული თანამიმდევრობით! 

მრავალსართულიან სახლებში –- სართულების მიხედვით, სართულის ფარგლებში 

კი - ცალკეული კონსტრუქციების მიხედვით. 

სართულებზე განლაგებული ხარაჩოების სვეტების მოხსნისას ხელმძღვანე– 

ლობენ შემდეგი წესებით: დასაბეტონებელი გადახურვის ქცეშ განლაგებული 
გადახურვის ყალიბის სვეტების მოხსნა დასაშვები არ არის. გადახურვის 

ქვეშ მდებარე ყალიბის სვეტების მოხსნა შეიძლება მხოლოდ ნაწილობრივ. 

ყველა ზეწარსა და კოჭს ქვეშ, რომელთა მალი 4 მ და მეტია, უნდა დარჩეს 
სვეტები ერთმანეთისაგან არა უმეტესი 3 მ დაშორებით. გადახურვის ქვეშ 

მდებარე დანარჩენი ყალიბების სცეტების მოხსნა მთლიანად შეიძლება იმ 

შემთხვევაში, თუ ამ ბეტონში მიღწეულია საპროექტო სიმტკიცე · 

„ თაღების, კამარების, ნაოჭა გადახურვის, მათი მსგავსი კონსტრუქციე- 

ბისა და აგრეთვე 8 მ-ზე მეტი სიგრძის მალის მქონე კოჭების განყალიბე- 

ბას წინ უნდა უძღოდეს განქარგილების პროცესი · განქარგილება უზრუნველ- 

ყოფს დაბეტონებული კონსტრუქციის მუშაობაში მდოვრედ ჩართვას მისი სტა- 

ტიკური სქემის მიხედვით. ამ პროცესს ახორციელებენ სოლების შესუსტებით, 
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დომკრატების ხრახნის დაწევით, ცილინდრებიდან ქვიშის გამოშვებით და 

სხვ. 

ყოველი ხელსაწყოს დაწევის საჭირო სიდიდე გამოითვლება ფორმულით 

ჩის = #ყ+ ტვ + 6 ა 

სადაც /#ყ არის ხელსაწყოს განლაგების წერტილში საკუთარი მასის მოქ- 

მედებისას მალის ნაშენის კონსტრექციის ჩაღუნვა ; 

#ვ - ხარაჩოს დრეკადი დეფორმაცია ვერტიკალური მიმართულებით; 

ზ - ხელსაწყოს სვლის მარაგის სიდიდე, რომელიც უზრუნცელყოფს 
ხარაჩოების გამოყოფას მალის ნაშენისაგან, მიიღება 10-30 

მმ-ის ტოლი. –_ : 

' ცხრილი 2.4 

400-500 მარკის პორლანდცემენტზე დამზადებული 

ბეტონის ფარდობითი სიმტკიცე %X-ობით 

  

  

  

  

ბეტონის სა- ბეტონის გამყარების ვადა, დღე 

აერაიერა (მც LI | 2 | 3 | «I 5) 6§| ? | I4 | 2 

0 20 | 26 31 35 | 39 | 43 46 61 77 

10 27 | 35 42 48 | 51 | 55 59 75 91 

15 30 | 39 45 52 | 55 64 81 100 

20 34 | 43 50 56 | 60 | 65 69 87 ·- – 

30 39 | 51 57 64 | 68 |73 76 95 - 

40 «8 | 57უ 64 70 | 75 |80 85 - - 

50 49 | 62. | 70 78 | 84 |90 95 - –- 

· 60 54 | 68 78 86 | 92 |98 - - – 

70 ბი |73 84 95 – – - - - 

80 65 | 80 92 - - - - – – 
– :                     

მალის ნაშენების განქარგილებისას ხელსაწყოებს თანდათანობით: დაბლა 

სწევენ მალის შუა ნაწილიდან საყრდენებისაკენ. ამის მიხედვით განქარში- 

ლების პროცესი იყოფა რამდენიმე სტადიად. ყოველი ხელსაწყო ყოველ სტადი- 
აზე უნდა დაიშვას ისეთ სიდიდემდე, რომელიც გამოითვლება ფორმულით 

: _ 0 
ტხყ = 

სადაც თ მალის ნაშენის დაწევის სტადიათა რაოდენობაა. · 
მრგცალი რეზერვუარების, ბუნკერის ძაბრისა და სხვა მსგავსი კონსტრუ– 

ქციების· განქარგილებას აწარმოებენ კონსტრუქციის ცენტრში დაყენებული 
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ცხრილი 2.5 

სწრაფმყარებადი მაღალი აქტიურობის ცემენტზე დამზადებული 

ბეტონის ფარდობითი სიმტკიცე #-ობით 

  

  

  

  

ბეტონის საშუა- ბეტონის გამყარების ვადა, დღე 

ლო ტემპერატუ- 
რა, ს% L I 2 | 3 |I 4 | 5 6 | 7 8114 

0 27 | 39 | 45 50 | 55 | 62 |) 66 71 95 
5 30 | 42 | 51 60 | 67 | 74 |80' | 86 – 

10 36 | 51 ) 690 | 69 | 77 |85 |92 |100 | – 
15 40 | 55 | 68 79 | 89 | 99 | – - - 
20 45 62 | 75 | 90 - -– I- – - 
30 54 73 | 90 | – - - |I- - _                         

საყრდენების დაწევით. დაწევა წარმოებს კონცენტრირებული რიგებით კონსტ- 

რუქციის პერიმეტრის მიმართულებით. ყოვეტ კონცენტრირებულ რიგზე საყრდე- 

ნების დაწევა ერთდროულად ხდება. 

3.საარმატურო სამუშაოები 

3.1 საარმატურო ლითონი და არმატურის სახეები 

რკინაბეტონის კონსტრუქციების დაარმატურებისათვის გამოიყენება ღერო- 

ვანი და მავთულის სახის საარმატურო ლითონი, რომელიც აკმაყოფილებს სა- 

თანადო სახელმწიფო სტანდარტების და ტექნიკური პირობების მოთხოვნებს. 

საარმატურო ლითონი მექანიკური თვისებების მიხედვით იყოფა კლასებად. 

მაგალითად, ღეროვანი არმატურა შედის #ტ კლასში, მავთული L კლასში, 

საარმატურო ბაგირი = M#M კლასში და ა.შ. 

ლითონის მაქსიმალური ეკონომიის უზრუნველსაყოფად მიზანშეწონილია რაც 
შეიძლება უფრო მაღალი მექანიკური თცისებების მქონე არმატურის გამოყე–- 

ნება, რაც დაშვებულია რკინაბეტონის კონსტრუქციების დაპროექტების ნორ- 

მებით. არმატურის ლითონს ყოველ კერძო შემთხვევაში არჩევენ კონსტრუქცი- 

ის ტიპის მიხედვით,ცმათი დამზადებისა და ექსპლუატაციის პირობების გათვა 

ლღისწინებით. 

საარმატურო სამუშაოების მაქსიმალური მექანიზაცია და ინდუსტრიალიზა- 

ცია შესაძლებელია როგორც შედუღებული ბადეების, ისე ბრტყელი და მოცულო- 

ბითი შედუღებული კარკასების გამოყენებით. 
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საარმატურო ლითონის კლასებისათვის მიღებული აღნიშვნები ივსება ინდე–- 

ქსებით, რომლებითაც საჭიროების შემთხვევაში აღნიშნავენ დამზადების 

წესს, განსაკუთრებულ თვისებას ან დანიშნულებას. მაგალითად, თერმომექა- 

ნიკურად და თერმულად დამუშავებული ღეროიანი არმატურის ლითონი აღინიშ- 

ნება ტ# სიმბოლოთი, ლითონი, რომელიც გამოიყენება ჩრდილოეთ რაიონებში –-. 

ჩც --თი;,თერმომექანიკურად და თერმულად ·დამუშავებული შედუღებადი ლითო- 
ნი „C “ ინდექსით ( მაგალითად, #8% –-IVC ), ხოლო ასეთივე ლითონი, რომელ- 

საც აგრეთვე ახასიათებს ძაბვის ქვეშ კოროზიის მიმართ ამალებული წინა- 

ღობა, აღინიშნება „MM“ ინდექსით (მაგალითად, ჩ% - VI#1; 

გ – I კლასის ლითონი მზადდება მრგვალი კვეთის გლუვი ზედაპირით. 

სხვა კლასების საარმატურო ლითონს აქვს პერიოდული პროფილი (ნახ. 3.1). 

ასეთი ღეროების ნომინალური დიამეტრი შეესაბამება განივი კვეთის ფართო- 

ბით ტოლდიდ მრგვალი, გლუვი ღეროების ნომინალურ დიამეტრს. ღეროების გე- 

ომეტრიული მახასიათებლები და მათი ხაზობრივი სიმკვრივე მოცემულია 

3.1 ცხრილში. 

პერიოდული პროფილის საარმატურო ლითონი წარმოადგენს მრგვალ ღეროებს 

ორი გრძივად განლაგებული წიბოთი და განივი შვერილებით, რომლებიც მიე- 

მართებიან სპირალური ხრახნის ხაზით. საარმატურო ლითონების პროფილი ნა- 

ჩვენებია 3.1 ნახაზზე. 

#-I!Iდა- # –- II კლასის (12 მმ დიამეტრის)და # – III კლასის 

(19 „339-მდე დიამეტრის) ღეროიანი არმატურების მიწოდება ხდება გორგლი- 
სა და წნელის სახით. დანარჩენ საარმატურო ლითონს აწოდებენ წნე–- 

ლებში. წნელის სიგრძე 6-დან 12 მ-მდეა. თერმულად განმტკიცებულ საარმა- 

ტურო ლითონს მიაწოდებენ 5,3-დან I3,5 მ-მდე საზომი სიგრძის წნელებში. 

მხარეების შეთანხმებით შესაძლებელია 26 მ-მდე სიგრძის ღეროს მიწოდება. 

ღეროვან საარმატურო ლითონს კლასისა და დიამეტრის მიხედვით ამზადე- 

ბენ ნახშირბადოვანი და დაბალლეგირებული ლითონისაგან (ცხრ. 3.21. ჩვე- 

ულებრივი ხარისხის ნახშირბადოვანი ლითონის მარკები და საერთო ტექნი- 

კური მოთხოვნა მათ მიმართ დადგენილია სახელმწიფო სტანდარტით ( ICCL 

380-71). 

დანიშნულების მიხედვით ჩვეულებრივი ხარისხის ნახშირბადოვანი ლითონი 

იყოფა ა, ბ და გ ჯგუფებად. 

ა-ჯგუფს მომხმარებელს აწვდიან მექანიკური თვისებების მიხედეით; 

“ ლითონის არმატურის ხაზობრივი სიმკვრივე(V30M88% MX0C7”800»» M0%8»/- 
XIX980#0# 80M8%Xი9) – ერთი გრძ. მ-ის ლითონის არმატურის მასა კგ/მ-ში. 

არმატურის გორგალი ( მლ9MმდჟწიმMI #0%0L ) – ხვეულას სახით დამზადე- 
ბული 6-16 მ8 დიამეტრის საარმატურო ლითონი. 

არმატურის წნელი ( 89Mმ)ი8IIV# 00790 ) – არმატურის ღერო. 
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1-L 
  

  

  

          

  

  I                             

  

ნახ. 3.1.-პერიოდული პროფილები. 

#4 – II კლასის ლითონის ღეროცანი არმატურის ; 

იგივე, დანარჩენი კლასის არმატურის ; 

8ი - I კლასის დაბალნახშირბადოვანი საარმატურო მაცთულის| 

იგივე IL - II კლასის მაღაღი სიმტკიცის. 

გ-ს – ქიმიური შედგენილობის მიხედვით; · 

გ – ს კი – როგორც მექანიკური თვისებების, ასევე ქიმიური შედგენილო- 

ბის მიხედვით. 

საარმატურო ლითონის მექანიკური თვისებები მოყვანილია 3. ვ ცხრილში. 

ღეროების ბოლოები საარმატურო ლითონის მარკის მიხედვით იღუბება შემ- 

დეგი ფერის საღებავებით: 

M=L-IIIC - თეთრითა და ლურჯითკ 
ჯ-ს – წითლით; 
M--წჰა “– თეთრითა და ყვითლით; 
#92-IX. – მწვანით; 

8
თ
 

C
C
 

.-
" 

-# - წითლითა და მწვანით; 

ბ-ს. – ლურჯით; 
Mდ-ჰL -– თეთრითა და მწცანით; 

ს-ს -წითლითა და ლურჯით;. 
-სჯ-ჰ, - ყვითლით; 
ჩ5-XIL “–- მწვანითა და შავით. 
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საარმატურო ღითონის. მიღების და გამოცდის წესები დადგენილია შესაბა- 

მისი სტანდარტებით და ტექნიკური პირობებით. გამოცდას გაჭიმვაზე და გა- 

დაღუნცაზე აწარმოებენ შესაბამისად I900CI 12004-81 და LI0CL 14019-68 

მიხედცით. 

3-8 მმ დიამეტრის მავთულის არმატურას ამზადებენ ციცი ადიდვით. ფორ- 

მის მიხედვით მავთულის არმატურა იყოფა გლუვ და პერიოდულ პროფილებად. 

ცხრილი 3.1 

და ხაზობრივი სიმკვრივე 

„ღეროვანი "არმატურის გეომეტრიული მახასიათებელი 

  

  

        

ნომინალური დიამეტრი ღეროს განივი კცეთის ღეროს ხაზობრი- 

(პროფილი, ნომერი) ფართობი, მმ ცი სიმკცრივე, 

მმ ' კგ/მ 

6 28,3 . 0,222 
8 50,3 0,395 

10 78,5 0,617 
12 113 0,888 
14 154 L, 21 
16 201 I, 58 
18 254 2,0“ 
20 314 2,47 
22 380 2,98 
25 491 3,85 
28 616 4,83 
32 804 6,3! 
36 1018 7,99 
40 L257 9,87 
45 1590 12,48 
50 1963 15,41 
55 2376 18, 65 
60 2627 22,1I9 
70 3848 30,21 
80 5027 39,4 · 

= 
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ცხრილი 3.2 

ღეროვანი არმატურის ლითონის ნომენკლატურა და მარკა 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

        

| საარმატურო ლითონის ღეროს დიამეტ- 
კლასი რი, მმ ლითონის მარკა 

- C6923XII = C#0 5, C92320I03, 68503, 

6-18 809353002, 80:30M2, 8613XM02 

, 8C%3IMI02 

სგ-II „8-40 8075002, 8015002 
50+80 19-20 

ჩ0=II 10-32 I0IX 

გ=III 6-40 325LIC, 25L20 

6-22 22I200, 32L2სი0 

#9-IIIC 10-40 ხC9500,კ 607500 
ტ=I7 10–18 80C 

10-32 20XI2L 

M%-I76 10-28 25LI20 
#9=IXVL 10-28 I0II2, 20XIC2, 08.20 

"უუ 10-32 23X2L2ჯ 

5-7 10-28 20I0V, 10ILC2, 20IC2 

ჩ9-X»სL 10-28 ·| 20XIC2 

#-XI 10-22 22X2IL2ჩ0, 22X2=2X 
#==I 10-28 20I1C, 20I902 . 
L9-7IL 10-28 20XIC2 

ჩ9–=III – შემსრულებელი ადგენს დამკ- 
ვეთთან შეთანხმებით 

  

შენიშვნა: 60% აღნიშნაცს „ლითონს“; ციფრები 0-დან 6-მდე – ლითონის 

ქიმიურ შედგენილობასა და მექანიკურ თვისებებზე დამო- 

კიდებული მარკის პირობით ნომრებს, § და 8 ასოები 
აღნიშნავს ლითონის ჯგუფს / ჩ ჯგუფი არ აღინიშნება/. 
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ლითონის მჟავიანობის ხარისხი აღინიშნება მარკის ნომრისა- 

თვის შემდეგი ინდექსების დამატებით: MI - მდუღარე; IC -ნა-' 

ხევრად მშვიდი; 0II -მშციდი. აღნიშვნის ბოლოს ემატება ლღი- 

თონის კატეგორიის ნომერი (პირველი კატეგორია არ აღინიშნება). 

დაბალლეგირებული ლითონის მარკების ·აღნიშვნებში პირველი 

ციფრი უჩვენებს ნახშირბადის შედგენილობას პროცენტის მესა- 

მედ ნაწილში; ასოები კი ნივთიერების სახელწოდებას აღნიშ- 

ნავს. მაგალითად, L - მანგანუმი; 0 –- სილიციუმი; LI - ტი- 

ტანი; X - ქრომი; . – აზოტი; 0 - ალუმინი; II - ცირკონი; 

X – გორი. ციფრები ასოების შემდეგ აღნიშნავენ სათანადო 

ელემენტის დაახლოებით რაოდენობას პროცენტის მთელ რიცხვში. 

ცხრილი 3.3 

ღეროვანი ლითონის არმატურის მახასიათებლები 

  

  

    

  

  

2559 5 §8 ს _ მრლება გაწ- კარგები გით შლი: 
ლითონის 55 §.5 ა 5 8, ღ= ყვეტის შემდეგ ი ები ცივ ძდგო- 

არმატურის 2 2548 ა| 22 “წ = · მარეობაში (CC -სა- 

კლასი ითCC+ს5)§C 2 კ ი» | მმართულის სისქე; -– 
არა უმცირესი ღეროს დიამეტრი) 

ს -I 235 375 “25 – 180; C = 0,5ძ 
ს – II 295 490 19 - I80-; C=3ძ0 
ჩ0 – II 295 440 25 - 1800; C =1ძ0 

L – III 390 590 I4 - 900; C =32 

ჩ2 – LLI 440 59900 II4-15 – 900; CC =3ძ 
ტ –.IV 590 885 8 2 455; 0=54ძ0 
LL? - IV 590 785 9–10 2 455; C6C=5ძ0 
L2- IVC0 590 835 9–10 2 45; C0=5ძ0 
2 - IVI 590 785 9-10 2 455; 06=5ძ 
გ -V 785 1030 7 2 4,455 0=5ძ 
ს - V 785 980 7-8 2 455 0=5ძ 
L- VI 785 980 7-8 2 455; 0=5ძ 
გ – VI 980 LI225 6-7 2 45; 0=55ძ 
ჩო - VI 980 II80-1230 6-7 2 ,50; 0 = 540 
გჩ9 – VI L 980 II80-1230 6-7 2 ,:5-; 0=50 

_ 8? - VII Iვი |I370-I420 5-6 | 1,5 | 459; C= 540             
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დაუძაბავი სახის არმატურად იყენებენ 8 -I და 890 –- 1 კლასის მავთულს, 

რომლებსაც ამზადებენ დაბალნახშირბადოვანი ლითონისაგან ( L00CI – 380-?)) , 
წინასწარ დაძაბული არმატურისათვის იხმარება ზ -– II და 89 - II კლა–- 
სის მაცთული, რომლებსაც ამზადებენ 65-85 მარკის ( L0CL – 14959-79) 
ნახშირბადოცანი კონსტრუქციული ლითონისაგან. პერიოდული პროფილის მავ- 
თულს აღნიშნავენ ინდექსით ზი. საარმატურო მავთულის მახასიათებლები მო- 
ყვანილია 3.4 და 3.5 ცხრილებში. 

ცხრილი 3.4 

საარმატურო მავთულის გეომეტრიული მახასიათებლები 

და ხაზობრიცი სიმკცრიცე 

  

  

ნომინალური დიამეტრი განივი კვეთის საანგა- | მაცთულის ხაზობ- 
(პროფილის ნომერია-, რიშო ფართობი, მმ რივი სიმკგრიცე, 

მმ კგ/მ 

3 7,1 0,057 
4 I2,6 · 0,099 
5 19,6 0,154 
6 28,3 0, 222 
7 38,5 0,302 
8 50,3 0,395           

შენიშვნა: პერიოდული პროფილის 8» - IL კლასის მავთულის ხაზობრივი 

სიმკვრიცე ჩ 3 მმ – 0,052 კგ; (# 4 მმ-0,092 კგ და # 
5 მმ – 0,144 კგ-ის შესაბამისი უნდა იყოს. 

7 #=19 #5=2X7 #5=3X19 

თა მყ ფაოთ 
ნახ. 3.2. საარმატურო ბაგირების განივი კვეთი. 

# 
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ცხრილი 3.5 

ჩვეულებრივი და მაღალი სიმტკიცის ციცნაჭიმი მავთულის 

  

  

  

  

  

+ მახასიათებლები 

1 ' C' 9C 

: ა ........ 
ზ დ 18 25: 25 (85: 85% 

%5 რ- C - C 928 % ფლ 25- (2წ82% 
სს ა | ხე I 52) 55 - 1 1558 I5%_+ 26 52825 95%) 525989 2529 წე. | 52 26 | 55C 55 165 პეგი ჰვედ გი 24% 
<ო 55 CC დ 5454 ჩი <5 258 34% 2.5 

არა უმცირესი 

8-1 6727-5830) 3 3,9 - 2 4 – 
ზი > 1 4 6,8 - .· 2,5 4 - 

5 10, 4 - 3 4 - 

8-I |7348-8 3 | 13,I3| 10,51 4 9 – 
1: 4 | 22,15! I7,72 4 7 – 

5 | 32,73| 26,I9 4 5 - 
6 | #4,3 | 35,44 5 ” 5ძ0 
7 56,55| 45,24 6 – 5 0. 
8 | 68,89| 55,I1 6 – ნჟ 

3პი- I! |7348-81) 3 |'·:12,8LI 10,25 4 8 – 
4 | 21,54|) 17,23 4 6 - 
5 | 30,8 | 24,63 4 3 
6 | 4#1,6 | 33,3 ·- 5 - 5ძ 
7 52,8 42,3 6 = 5 0. 

8 64,1 51,3 6 - 5ძ                   
საარმატურო ბაგირები (ნახ. 3.2) მზადდება მაღალი სიმტკიცის ცივად 

გაჭიმული მაცთულისაგან. მავთულის სიმტკიცის რაციონალურად გამოყენები- 

სათვის მავთულის შეგრეხის ბიჯს ბაგირის 10-16 მმ დიამეტრის ტოღს იღებენ. 

საარმატურო ბაგირების შექანიკური მაჩვენებლები მოცემულია 3.6 ცხრილში. 

დამზადების დროს ეს ბაგირები დაბაღტემპერატურულ მოშვებას განიცდიან. 
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საარმატურო მავთულს და ბაგირებს მშენებლობას აწვდიან შეზეთვის გა- 

რეშე, ბაგირებს - დახვეულს ბარბბნებზე ან ბუხტებში, მავთულს – გორგ- 

ლის მასით 20-100 კგ. დასაშვებია 1500 კგ-მდე მასის მავთულის გორგალი. 

თითოეული გორგალი უნდა შედგებოდეს მავთულის ერთი ნაჭრისაგან. 

მავთული და საარმატურო ბაგირი უნდა გამოიცადოს გაჭიმვაზე II0CCXL 

12004-81 მიხედვით; გადაღენვაზე მავთულს ცდიან I0CI 1579-80 მიხედვით. 

ორი ან სამწნულიანი ბაგირები, ასევე 7-8 მმ-იანი მაღალი სიმტკიცის მა- 

ვთული მზადდება მხოლოდ ერთჯერადი დაკვეთით. : 

დაუძაბავი არმატურის სახით უმთავრესად გამოიყენება ღეროიანი საარმა- 

ტურო ლითრნი # –- 1, ჩ- II, ჩ-– III და. ჩ- IV კლასისა, აგრეთვე 

პერიოდული პროფილის ჩვეულებრივი 890 -I კლასის საარმატურო მავთული. რკი- 

ნაბეტონის ელემენტებისათვის წინასწარ დაძაბული არმატურის შერჩევის 

დროს უპირატესობა “ენიჭება ცხლად გლინულ და თერმომექანიკურად განმტკიცე– 

ბულ #ტ -– V; ჩ-VI; ჩ2-V და ჩ2 - VI კლასის ღეროიან არმატურას, მა- 

ღალი სიმტკიცის მავთულს და საარმატურო ბაგირებს. | 

სამონტაჟო მარყუჟებისათვის გამოიყენება ცხლად გლინული ჩ - II კლა- 

სის 10IL მარკის, ჩ – 1 კლასის 800301 2და 800:3102 მარკის სა–- 
არმატურო ლითონები. ' 

ხშირად დაპროექტებისას ან წარმოების პირობებში საჭიროა ვიცოდეთ არ- 

მატურის დრეკადობის მოდული ( L8 ე). მისი სიდიდეები სხვადასხვა სახის სა–- 

არმატურო ლითონისათვის შემდეგია: 

არმატურის კლასი დრეკადობის მოდული 

ხ8 კ ML8 

--_-_-___---შ'"·/.-...I. 
ჩ – III, #5- IIIC; ჩ=IV............ I,96 X 109 
LM” - IV, M-V;, ტი2-V, ჩ-VI, ჩ?2-V #ჩ-VI.... 1,86 X 105 
8 -–-I, 8- II, მ0– 1I).............. 1,96 X 1095 
ზი- 1; L#-– 7; M-–= 195) ............... 1I,76 X 109 

შედუღებული ბადეების დასამზადებლად გამოიყენება 80 -I კლასის 3-5 მმ 

დიამეტრის დაბალნახშირბადიანი საარმატურო მავთული და # -III კლასის 
6-I2 მმ დიამეტრის ღეროვანი ლითონი. ბადეების დასამზადებლად ასეცე და- 

საშვებია 8 - 1 კლასის გლუვი მავთულის გამოყენება. მიწოდების მიხედვით 

ბადეები ორგვარია: რულონური და ბრტყელი. უკანასკნელი მზადდება 1040- 

დან 3630 მმ-მდე სიგანის და 9? მ-მდე სიგრძის. გრძივად განლაგებული ღე–- 

როების ბიჯი ბადეში 100,150 და 200 მმ-ია, განივად განლაგებული კი 50- 
დან 300 მმ-მდე. სხვადასხვა სახის საარმატურო ლითონის ტექნიკურ-ეკონო- 

მიკური ეფექტურობის შეფასების მიზნით გაანგარიშებებში მიღებუჯ ა #M-!I 

კლასის ლითონზე დაყცანის კოეფიციენტის გამოყენება. ამ კოეფიციენტის სი- 
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დიდე მოცემულია ქვემოთ ცხრილში. იგი ითვალისწინებს საარმატურო ლითონის 

სიმტკიცის მახასიათებლებს და ასევე ტექნოლოგიურ და კონსტრუქციულ თვი- 

სებებს, რომლებიც განსაზღვრავენ რკინაბეტონის კონსტრუქციებში არმატუ– 

რის ხარჯს. 

საარმატურო ლითონი დაყვანის კოეფიციენტი 

(სახე, კლასი) 

I. ღეროვანი: 

გჩ - I L,0 
M – II L, 21 
ტ – III; M-– II1C 1,45 
ტ· – 1V;M” – IC '%): 
ჯ -–- V #M-V. 2,2 

ს – VI; ჩ% – VI 2,4 

გ – VII 2,6 
2. მავთულიანი! 

8 –1 1,39 
8ი – 1 1,147 

8 -– 11; 80ი- 11 2,8 
X -– 7; Lხ- I9 3,0 

3.6 და 3.7 ცხრილებში მოყვანილია 1982 წლის I იანვრიდან ჩვენში მოქ- 
მედი საბითუმო ფასები საარმატურო ლითონებზე, რომლებიც გამოიყენება რკი- 

ნაბეტონის კონსტრუქციების დაარმატურებისათვის. უნდა აღინიშნოს, რომ არ- 

მატურის ფასი დამოკიდებულია არა მარტო მის კლასზე, არამედ დიამეტრზეც. 

შედულებული ბადეების საბითუმო ფასები დადგენილია 1980 წლის M 01- 

19 პრეისკურანტით. 1 ტ ბადის ფასი განისაზღვრება 204-344 მანეთით. ბა- 

დის ფასი მით უფრო დიდია, რაც უფრო მცირეა ბადის უჯრედის ზომები და მა– 

ვთულის დიამეტრი. 

ჩვეულებრივი დაუძაბავი, მონოლითური და სსაწყობ-მონოლითური კონსტრუ–- 

ქციების დაარმატურებისათვის იყენებენ გამსხვილებულ სამონტაჟო ელემენ- 

ტებს, შედუღებულ ბადეებს, ბრტყელი და სივრცული კარკასების სახით. ამ 

ელემენტებს ამზადებენ ქარხნული წესით, შემოაქვთ მშენებლობაზე, ან უშუა- 

ლოდ სამშენებლო მოედანზე და ამწის საშუალებით ამონტაჟებენ. რთული კონს- 

ტრუქციის დაარმატურება ხდება მხოლოდ განსაკუთრებულ შემთხვევაში საპრო– 

ექტო მდგომარეობაში ცალკეული არმატურის ღეროების საშუალებით. ცალკეული 

ღეროები ერთმანეთს უერთდება შედულებით ან შეკვრით. 

არმატურის ბადე (ნახ. 3.3 ა, ბ, გ) წარმოადგენს ურთიერთგადაჯვარედი- 
ნებულ ღეროებს, რომლებიც გადაკვეთის ადგილებში შედულებულნი არიან. 

ბრტყელი კარკასი ( ნახ. 3.3, გ) შედგება ორი, სამი, ოთხი და მეტი გა- 
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ცხრილი 

ღეროვანი საარმატურო ლითონის საბითუმო ფასი 

3.6 

  ' 

: არმატურის კლასი და 

ლითონის ტიპი 

IL ტ ლითონის საბითუმო ფასი მანეთებში 

არმატურის დიამეტრის (მმ) მიხედვით 

  

  

  

  

  

  

          

6-–10 ILI2-18 20-40 

ს – I: მდუღარე! L53–137 LI37–1 28 I2I=I19 
ნახევრად მშვიდი, 154–-I38 138-–130 130–-120 

მშვიდი 169–152 181-141 I142–131 

სტ – II: 

ნახევრად მშვიდი, 142 139-I34 131-123 
მშვიდი, 156 ILI52-I45 143–135 
დაბალეგირებული 182 I78–170 168-I57 

სგ – III 179-163 159-152 150-140 

ს-IV 208–193 188-181 179–168 
L9- 1IV 169 165-157 155-145 

L-V 223–208 204-=197 196-184 
L?- V 175 171=163 I61-151 

# – VI 186 182-174 172-168 
ჩსხ9- VII 201 I97–189 187-177 

  

შენიშვნა! ' ღეროვანი საარმატურო ლითონის საბითუმო ფასი დადგენილია 

1980 წ. გამოცემულ M 1-09 პრეისკურანტის მიხედცით. 

ნივი ღეროსაგან, რომლებიც შეერთებული არიან განივი ან დახრილი ღეროე–- 

ბით. ბრტყელ კარკასებს იყენებენ ძირითადად კოჭების, ზეწრების, რიგელე- 

ბის და სხვა ხაზობრივი კონსტრუქციების დაარმატურებისათვის. 

სივრცული კარკასი შედგება რამდენიმე ბრტყელი კარკასისაგან, რომლე-– 

ბიც ერთმანეთთან შეერთებულნი არიან სათანადო სამონტაჟო ღეროებით. ასე- 

თი კარკასები გამოიყენება მსუბუქი და მძიმე სვეტების, კოჭების, რიგე- 

ლების და საძირკვლების დაარმატურებისათვის. 
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ცხრილი 3.? 

მავთულიანი არმატურის საბითუმო ფასები 

+ 
  

  

  

  

  

, 1 ტ მავთულიანი არმატურის საბითუმო ფასი 
არმატურის კლასი (მან.:) მავთულის დიამეტრის (მმ) მიხედვით 

ვ 4-6 7-8 9-16 

ს –I 183 176 - = 

ხი – I 188 184 - - 

8 – II 317 308 313 - 
89 – I1 327 317 323 – 

MM –7 - 361352 347 345–-–333 
# – 19 - - - 348               

შენიშვნა: საარმატურო მავთულსა და ბაგირზე საბითუმო ფასე- 

ბი დადგენილია I980 წლის M 01-17 და M 01-I8 

პრეისკურანტების მიხედვით. 

ყალიბის ან სხვა დროებითი დატვირთვის მზიდი არმატურის ელემენტების 

სივრცული კარკასი მზადდება ხისტი ნაგლინი პროფიღლებისაგან, რომლებიც 

არმატურის ღეროებს შედუღებით უერთდებიან. 

ამზადებენ სხვადასხვა კონფიგურაციის ცალობრივ არმატურასაც, იმის 

მიხედვით, თუ რა დანიშნულება ენიჭება მას კონსტრუქციის მუშაობის დროს 

(მაგალითად, მუშა, მანაწილებელი, ცალული ან სამონტაჟო). 

მონოლითურ და ასაწყობ-მონოლითურ კოსნტრუქციებში წინასწარი დაძაბუ- 

ლობა იქმნება გამყარებულ ბეტონზე არმატურის დაჭიმვით. ამ შემთხვევაში 

არმატურის ჩაწყობის წესის მიხედვით არჩევენ ხაზობრივ და უწყვეტ დაარ- 

მატურებას. 

ხაზობრივი დაარმატურების შემთხვევაში დასაძაბავ კონსტრუქციებში მა- 

თი დაბეტონების დროს ტოვებენ ღია ან დახურულ ღარებს. მას შემდეგ, რაც 
ბეტონი მიიღებს საჭირო სიმტკიცეს, ღარებში აწყობენ არმატურის ელემენ- 

ტებს და ჭიმავენ- მისგან გამოწვეული ძალვა გადაეცემა დასაძაბავ კონს- 

ტრუქციას. დაძაბვის მეორე ვარიანტი: დაბეტონებამდე არმატურის ელემენ- 

ტებს აწყობენ საყალიბო ფორმაში, სადაც მისი ზედაპირი იფარება სპეცია- 

ღური შედგენილობის ზეთით. ეს საშუალებას იძლევა ღეროების დაჭიმვა გან- 

ხორციელდეს ელექტროთერმული” წესით. დაარმატურების ხაზობრივი წესი გამო- 

იყენება კოჭებში, სვეტებში, ჩარჩოებში, მილებში, სილოსებში და ა.შ“ 

ტრ



  
  

                                      
  

  

  

  

77 ა/ ა/ა. 
რ)C--- == 3 

"ა LI 
ნახ. 3.3. არმატურის ბადეებისა და კარკასების 

სახეები 

ა-არმატურის ბადე; ბ-რულონური ბადე; გ-ბრტყელი კარკასი ორი, 

სამი ან ოთხი გრძივი ღეროთი; დ-ცალობრივი არმატურის სახეები; 

1-სწორი; 2-ორ მხარეს აღუნული; 3-ორჭრადი ცალუღი; 4-დახურული 
ცალუღი. 

  

მრავალ კონსტრუქციაში მათი წინასწარი დაძაბვის შესაქმნელად. 

არმატურის ჩაწყობის უწყვეტი წესი ითვალისწინებს უსასრულო სიგრძის 

საარმატურო მავთულის დაჭრმვას დაბეტონებული კონსტრუქციის კონტურზე. 

ეს მეთოდი ჩვენში ძირითადად გამოიყენება რეზერვუარების ცილინდრული 

კედლების წინასწარი დაძაბვის დროს. 

ხაზობრივი წესის გამოყენების დროს დასაჭიმი არმატურის ელემენტები 

მზადდება კონის ან ცალკეული ღეროების სახით. კონა წარმოადგენს პარალე– 

ლურად განლაგებული მავთულების ან მათი წნულის ჯამს. 
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ღეროვანი არმატურის ელემენტები შედგება თვითონ ღეროსა და მის ბო–- 

ლოებზე დამაგრებული ანკერებისაგან (ნახ. 3.4), რომელთა საშუალებითაც 

ხდება არმატურის დაჭიმვა და კონსტრუქციაზე დამაგრება. 

3.2 დაუძაბავი არმატურის დამზადება და "მონტაჟი 

საარმატურო სამუშაოების ორგანიზაციას საფუძვლად უდევს არმატურის 

ცენტრალიზებული დამზადება. არმატურის დამზადება და შეკვრა სამშენებლო 

ობიექტზე დასაშვებია მხოლოდ გამონაკლისის სახით. 

დაუძაბავი არმატურის დამზადების პროცესი შედგება ცალკეული ტექნო- 

ლოგიური ოპერაციებისაგან. მათი რიცხვი და შესრულების თანამიმდევრობა 

დამოკიდებულია დასამუშავებელი არმატურის სახეზე და დასამზადებელი კონ- 

სტრუქციის ტიპზე. 
საარმატურო ლითონს დასამუშავებლად ღებულობენ ბუხტების ან წნელის სა- 

ხით. მათ დასამუშავებლად გამოიყენება სხვადასხვა მეთოდი და დანადგარი. 

ამიტომ, არმატურის დამზადების პროცესი ორნაირია. პირველი ითვალისწი- 

ნებს ბუხტებში მიწოდებული არმატურის დამუშავებას. ასეთ არმატურას მსუ– 

ბუქს უწოდებენ. მეორეა არმატურის ღეროების, ანუ მძიმე არმატურის დამუ- 
შავება. ყველა ტექნოლოგიური ოპერაცია ერთიანდება ორ ჯგუფად. ოპერაციე-, 

ბი, რომლებიც ითვალისწინებენ ლითონის მექანიკურ დამუშავებას, და ოპე- 

რაციები, როცა ცალკეული ღეროები იკვრება საარმატურო ელემენტებად ბადე- 

ების, ბრტყელი და სივრცული კარკასების "სახით. 

ლითონის მექანიკურ დამუშავებაში შედის ღეროების გასწორება, გაწმენ-– 

და, დაჭრა და მოღუნვა. 

ბუხტებში მიწოდებული არმატუერა (8 –- 1; 30 – 1; #-–- I, #ჩ – II; და 

# – III კლასის 3-I12 მმ დიამეტრის ლითონი, ღეროების სახით მზადდება 

გამასწორებელ-დასაჭრელ ავტომატერ დაზგებზე (ნახ. 3.5). წნელის სახით 

მიწოდებულ არმატურას ასწორებენ ხელით სპეციალურ საწრფევებელ ფილასა ან 

არმატურის მოსაღუნ დაზგებზე. არმატურის ღეროებს წმენდენ ლითონის ჯაგ- 

რისით (ხელის) ან სპეციალურ ჩარხზე - ელექტროჯაგრისით. ღეროვანი არმა- 

ტურის საჭრელად გამოიყენება ამძრავი ჩარხები, რომელთა მუშა ნაწილებს 

წარმოადგენს ორი დანა. 

არმატურის ღეროების მოღუნვა (ნახ. 3.6) წარმოებს ამძრავ ჩარხებზე, 

სადაც მუშა ორგანოა ვერტიკალურ ლილვზე დამაგრებული დისკო. დისკოს მობ–- 

რუნებისას ღერო გადაიღუნება ღერძული უმოძრაო საბჯენის გარშემო. მსუბუ– 

ქი არმატურა ასევე იღუნება ხელის ჩარხებით. 
3.7 ნახაზზე მოყვანილია არმატურის დამზადების ტექნოლოგიური პროცე– 

სის ქსელური მოდელი. 

არმატურის დამზადებისა და მონტაჟის დროს ფართოდ სარგებლობენ ელექ– 
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იი სა 

  
ნახ. 3.4. ანკერების სახეები გამყარებულ ბეტონზე 

დასაჭიმი მავთულიანი და ღეროვანი არმატურისათვის 
ა - სოლისებრი; ბ - მასრა-ღეროვანი; გ - მასროვანი; დ – ღეროვანი; 

IL - კონის მავთულიანი არმატურა; 2-ანკერის კალაპოტი; 3 - ანკერის 

საცობი; 4 - ნასვრეტი საცობში ხსნარის ინექციისათვის; 5 - ფილა; 

6 – მასრა; 7 – ქანჩი; 8 – ღეროვანი არმატურა; 9 –- კუდისა.



  

ნახ. 3.5. ლითონის არმატურის ღეროების 

გამასწორებელ-დასაჭრელი #4 -6118 

ტიპის ჩარხი 

    

    

  

  

  

ნახ. 3.6. არმატურის გადასაღუნავი ჩარხის 

მოქმედების პრინციპი 

LI - გადასაღუნავი დისკო ვერტიკალურ ლილვზე დამაგრებული; 
წ 2 – თითი; 3 – ნახვრეტი თითისათვის ; 4 - საბჯენი; 5 - არ- 

მატურის ღერო; 6 - ღერძული საბჯენი თითი. : 
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ტროშედუღებით. იგი გამოიყენება ბადეების და კარკასების დამზადებისას, 

არმატურის ღეროების ურთიერთშეპირაპირების დროს, არმატურის კარკასთან 

ჩასაყოლებელი დეტალების დამაგრებისას და ა.შ. ელექტროშედელება უსრუნ- 

ველყოფს საარმატურო სამუშაოთა ღირებულების და შრომატევადობის შემცირე-. 
ბას, ამალებს ხარისხს. 

მშენებლობაში „გავრცელებულია და ფართოდ გამოიყენება შემდეგი სახის 

ელექტროშედუღებები! კონტაქტურ-წერტილოვანი, კონტაქტურ-საპირაპირე და 

ელექტრორკალური. შედარებით ნაკლებადაა გავრცელებული ელექტროწიდური და , 
აბაზანური შედუღება. : 

რეობს იმაში, რომ ლითონის ღეროში ელექტროდენის გავლისას გამოიყოფა სით- 

ბო, რომელიც ადნობს ლითონს ღეროების შეერთების კონტაქტის ადგილებში. 

არმატურის ცენტრალიზებულად წარმოების დროს ბადეების და კარკასების 

დამზადებისას, ღეროების შეერთების ძირითადი მეთოდია კონტაქტური ელექ- 

ტროშედუღება: კონტაქტურ-წერტილოვანი (ცხრ. 3.8,1) და კონტაქტურ-საპი- 

რაპირე (ცხრ. 3.8, 11). · 

კონტაქტურ-წერტილოვან შედუღებას იყენებენ ბადეების დასამზადებლად. 
ასეთი შედუღების დროს ხმარობენ ადიდაში გატარებულ 8 – 1 და 3ი – I კლა- 

სის მავთულს, დიამეტრით 5 მმ-მდე, ასევე #- I და #- III კლასის ლითო–- 

ნის ღეროებს, დიამეტრით 40 მმ, #ჩ – 11 კლასის ღეროებს, დიამეტრით 50 

მმ-მდე და #ტ – IIIC0C, #- IV ღეროებს, დიამეტრით I8 მმ-მდე. 

ეს ხდება მათი ერთმანეთთან შეერთებით ან არმატურის ნაჭრების წაზრდით. 
ასევე გავრცელებულია ელექტროშედულება ლითონის დნობით. ასეთი შედუ–- 

ღების ერთ-ერთი სახეა რკალური შედუღება ნაკერით. ამ შემთხვევაში ღერო- 

ებს ერთმანეთთან აერთებენ პირგადადებით (ღეროების დიამეტრი 8-40 მმ- 

ია) ან ზესადებხბის (8-80 მმ) საშუაღებებით. 

20 მმ და მეტი დიამეტრის ღეროების შესაერთებლად გამოიყენება ე.წ. 

აბაზანური შედუღება (ცხრ. 3.8). პროცესი მიმდინარეობს შემდეგნაირად: 

შესადუღებელი ღეროების ბოლოებს (გარკვეული ღრეჩოთი მათ ტორსებს შორის) 

აწყობენ ლითონის ფორმაში ან ქვესადებში. შესადუღებელი ღეროს ტორსებს 

შორის ერთი ან რამდენიმე ელექტროდით ანთებენ რკალს. წარმოქმნილი ვოლ- 

ტის რკალი ადნობს მეტალს, წარმოიშობა თხევადი აბაზანა. აბაზანაში გამდ- 

ნარი მეტალის გამოჩენის შემდეგ მასში დებენ ელექტროდებს. დენი განაგრ- 

· ადიდაში გატარება ( 10X09098M8 ) – მავთულოვანი არმატურის გასწორე- 

სის და დიამეტრის შემცირების წესი. 

პირგადადება ( #8XI86-X8 ) – არმატურის პირაპირების მოწყობა შედუ– 

ღების გარეშე ღეროების ერთმანეთზე გადადებით. 
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ძობს სვლას. ამასთან ელეუტროდები დნება რკალის წარმოქმნის გარეშე. ეს 

მეთოდი შედუღების სხვა წესებიდან იმით განსხვავდება, რომ შესადუღებე- 
ლი არმატურის ტორსების მეტალის დადნობა ხდება დამდნარი ლითონის აბაზა- 

ნის სითბოში. 

  

ნახ. 3.8. სააბაზანო შედუღების სქემები. 

ა - მთლიან ქვესადებზე ჰორიზონტალური ღეროების მრავალელექ- 
ტროდული შედუღება; ბ - გამხსნელ ფორმაში ღერო+:ის ერთელე- 

ქტროდული შედულება; გ-ღეროების შეპირაპირება აააზანური 

შედულებით. 

1 და 4-შესადულებელი ღეროები; 2-ელექტროდების სავარცხელი; 
3-ქვესადები; 5-ერთეული ელექტროდები; 6-გასახსნელი“ ფორმა; 

7-ლითონის ზესადები; 8-ფლანგური ნაკერი. 

რი შედუღების გაუმჯობესებული ვარიანტია. შედუღების პროცესი შემდეგნაი- 

რად მიმდინარეობს: შესადუღებელ ღეროებს შორის სადნობ სივრცეში იყრება 

ფლუსი და შემდეგ მასში შეჰყავთ C%3 მარკის ლითონის ფირფიტისებრი ელექ- 

ტროდი. ვოლტის რკალის ანთების შემდეგ, აბაზანაში წიდის წარმოქმნისას, 

რკალი ქრება და დენის გასვლა გრძვლდება გამდნარი ფლუსის წიდაში. ამ 

დროს გამოყოფილი სითბო განაგრძობს ლითონისა და ფლუსის დნობას. მთელი 

ფლუსის ქვეშ შედულება ( 0380M8 I0X თX90 ) – საარმატურო ლითონის 

შედუღების სახე, როცა შესადუღებელ ელემენტებს (არმატურის ღეროებს) შო- 
რის სიცარიელეები ამოივსება გამდნარი ელექტროდით.



ეს პროცესი მიმდინარეობს ღია ვოლტის რკალის გაჩენის გარეშე. ვერტიკა- 
ლურად განლაგებული ღეროების შეპირაპირებისას იყენებენ გასახსნელ ფორ- 
მებს (ნახ. 3.9). 

სხვადასხვა სახის შედუღებათა ტექნიკური მახასიათებლები ღა შათი გა– 
მოყენვბის სფერო მოცემულია 3.8 და 3.9 ცხრილებში. 

  

ნახ. 3.9. ელექტროწიდური შედუღების სქემები 

ა-პჰორიზონტალური შედუღების სქემა ფირფიტოვანი ელექტროდებით; 

ბ-ვერტიკალური ღეროების შედულება ერთეული ელექტროდით. 

1 - შესადუღებელი ღერო; 2 - ელექტროდი; 3 - ფლუსის დამჭერი 
ყუთი, 4 - ფლუსი 5 - არაგასართი ფორმა; 6 – გასახსნელი 

ფორმა. 

ყველა სახის არმატურის ნაკეთობა დანიშნულ ადგილზე უნდა მიეწოდოს მთ- 
ლიანად დაკომპლექტებული. ასევე, მათი დასაწყობი ადგილი უნდა ითვალის- 

წინებდეს მონტაჟის თანამიმდევრობას. 

როგორც წესი, არმატურა მონტაჟდება მექანიზმებისა და მოწყობილობათა 

დახმარებით, რომლებიც ასევე გამოიყენებიან სხვა სახის სამუშაოებისათ- 

ვისაც ( მაგალითად, საყალიბო, ბეტონის და სხვა სამუშაოებისათვის). არ- 

მატურის ხელით ჩაწყობისას ელემენტის მასა არ უნდა აღემატებოდეს 20 

კგ–ს. : 
ობიექტზე საარმატურო სამუშაოები შედგება შემდეგი პროცესებისაგან: 

დაღაგების” ადგილთან არმატურის ბადეების და კარკასების გამსხვილებული 
აწყობა, მზა კარკასის და ბადეების მონტაჟი,. არმატურის კარკასისა და . 

ბადეების შეკვრა. ყველა ეს სამუშაო სრულდება სათანადო ტექნოლოგიური 

რუკების მიხედვით. ' 
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ცხრილი 

მშენებლობის პირობებში არმატურის შედუღებით 

შეერთებების ძირითადი ტიპები 

3.8 

  

  

  

  
  

შეერთების ტიპი,| სგ2 | §დ 5 „ | §5 | 52 
შედუღების წესი,| C 54, 2§ | 25C ლC ფდ 

სკემა მა” “ი 28% ზა I22 
| 2 C) 4 5 6 

1 ჯვრისებრი 
შედუღება 

1. კონტაქტურ- | ჰორიზონტა- | 6-40|ჩ – I მცირე დი-| სტატიკური 

წერტილოვანი | ლური 10-50 ტ# – II  ამეტრის | დატვირთვა 

ორი ღეროსათ- 6-40| ტ – III |შეფარდება| სეისმური 
ვის 10-22 | ჩ- – 1110 დიდთან შე1ჯტიპის,დინა- 

10-28 | ჩ? – IV C ადგენს მიკური და 

3-5 |8 – I 0,25-1,00| მრავაღგზის 

3-5 |8ი- 1 განშეორება- 
დი დატვირთ- 
ვები 

2. იგივე სამი | იგივე 6-460| ტ – I საშუალო | იგივე 

ღეროსათვის 10-50)ტ – II |ღეროს დია. 

6-40| # – 1III | მეტრის შეL 

10-22) ჩ- – 1110) ფარდება 

10-28 ჩ- – IV CI ერთ–ერთ 

განაპირა 

დიდი დია- 
მეტრის ღე. 
როსთან უნ) 
და იყოს 

არანაკლე- 

ბი 0,5-სა 

3.ხელის რკალუ- ჰორიზონტა - | 10-40|ტ – 1 უარყოფითი| სტატიკური 

რი წერტილო“- | ლური და ვე4 10-28|# – II ტემპერატუჯ” დატვირთვა 

ვანი შეკვრით რტიკალური 10-32 #0 – II რის პირო- 

10-28 ტ# – III | ბებში და–   
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ცხრილი 3.8, გაგრძელება 

  

4 5 6 
  

  

4. ხელის რკალური 

ნაკერების იძუ“ 

ლებით ფორმი- 

რებით 

  

5.ერთელექტროდუ– 
- ლი სააბაზანო 

C:-9 ·-+   

ვერტიკალუ– 
რი 

ჰორიზონტა- 

ლური 

10-22 

10-28 

14-40 

_20 

  ვ
ა
 

ცაც 
>» 

>
 

გჩ9-11I1C 

სგ89-IV C 

ჩ-I 
8 –II 

# –II1 

-11 

–-III 

–1II10C 

LL? -IV 0C 
-V. 

LM –VI   

· |თებები 

საშვებია 

შედუღები- 
თი შეერ- 

მხოლოდ 

ჩ –L და 

ჩ06-II კლა 

სის არმა- 

ტურისათ- 

ვის 

შედუღები- 

თი ნაკე- 

რების მდ- 

გომარეობა 

ვერტიკალ– 

ურია,ცშედუ 
ღება სრუ- 

ღლდება ინ- 

ვენტარეღ 

სტატიკური 
და სეისმუ- 
რი ტიპის 

დინამიკური 

დატვირთვა   "ფორმებში 

მცირე დი- 
ამეტრის 

ღეროს შე“ 
ფარდება 

დიდთან 

შეადგენს 

0,5-I,0. 

შედუღება 

სრულდება 

ინვენტა– 

რულ ფორ- 
მებში   

სტატიკური, 

სეისმური 

ტიპის დი- 

ნამიკური 

დატვირთვა, 

მრავალჯერ 

განმეორე- 

ბადი დატ- 

ვირთვა   
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ცხრილი 3.8, გაგრძელება 
  

  

  
  

1 2 3 4 5 6 

6. ხელის რკალური,| ცერტიკალუ-|20-40 | ს – 1 მცირე დი-|) სტატიკური, 

მრავალღეროვა- | რი 2080 | –- I) |ამეტრის | სეისმური 

ნი ნაკერით 20-40 | # – III | ღეროს შე-– ტიპის დი-–. 

20-22 | ჩ -II1I 6 ფარდება | ნამიკური 

20-28 | ს – IVCIდიდთან შე| დატვირთვე- 

ადგენს ბი, მრავა- 

0,5-I,0 | ლფერ გან- 

. მეორებადი 

დატცირთვე– 
ბი 

7. ხელის რკალური | პორიზონტა-| 10-40 | ჩ = I L – IV და, სტატიკური 

გრძივი ნაკერით ლური და ცე110-80 I# – II სM – V კლა(”-და სეისმუ– 

წყვილი მრგვალი რტიკალური | 10-40 | ჩ – II1 სების არ-| რი ტიპის 

ზესადებებით 10-22 | 82 -111 6 მატურის | დინამიკური 

10-22 ს#/ – IV (შეერთება | დატვირთვე– 

10-28 | ჩ-2 -– IV C6Iუნდა შეს-| ბი 
ლლლლლუ 10-22 | – V რულდეს ზე 

8 #8 დნადებით. 

' დასაშვების 

შეერთებე- 
ბი ორმხრი+ 

#8 == : “+ ასავალ ბით 
- აღეღელილ9ი. # -1,ჩ-11 

# -III კლL 

ასების არL 

მატურისა – 

თვის L 

111. პირდადებით 
შედუღება 

8. ხელის რკალური | ჰორიზონტა -| 10-40 | # – I · 
განფენილი ნა- | ლური და 10-25 | 8 – I1 

კერით ვმერტიკალუ-| 10-25 | # – III 

რი I0-22 | ტ#დ- 111   I9=2= 8 
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ცხრილი 3.9 

მშენებლობის პირობებში ღეროვანი არმატურის სორტული ნაგლინის 

ბრტყელ ელემენტებთან შედუღებით შეერთებების ძირითადი ტიპები 

  

  

  
  

          

L 5 
4 554“ - 5 C 
6 C<05 §« 2 6 

შეერთების ტიპი, «+ § დიხ 8 L დ 
შედუღების წეიი 258  <5%8 | < 5 C 
და კონსტრუქციის § 2 9 ი C ზ 

სქემა თ 49, 8C დ§ < 
ლდ დღ 9285 დ 2 < 
15 §§-:: <2 | 25 Lწნ 55% ა დ: | 52 
=>) C6იოდ| V 8%< 
(>2C:) 55582 

1.ხელის ფლუსის ვერტი- 8-16 |)ტ –I 
შ ალური 0,75 | 10-16 |#ტ –II მპე ე კაღუ , 8.16 11 -III 

2.ხელის ლილვაკური| » 0,50 გ –I რეკომენდებულია 

ნაკერით 0,65 გ -II | „დახურული მაგი-– 

; 0,75 გ -111 | დის“ ტიპის ჩასა– 
აქ 

სააპიფრააა 0,75 ჩX -111C ყოლებელი დეტალე- 
ბის დასამზადებ- 

ღად 

3.ერთელექტროდული | ჰორი- 0, 50. # –I შედუღება სრულდე- 

სააბაზანო “ (ზონტა–- #-II ბა ინვენტარულ 
: _ ლური L-III ფორმებში 

'(4.ხელის რკალური თ 0,50 გ –III | იგიცე 

მრავალფენიანი , 

ნაკერებით... 

I 
5.ხელის რკალური |პორიზო. 0,30 გ -I მ მ-ტოლი შეფარდე– 

_ | ნტალური - ი ული ნაგ- ფლანგური ნაკე- დ ვერ. ს -IIL ლინის დროს ბრტ> 
რებით ტიკა– #ტ –III, | ყელი ეღემენტი 

ლური 17 -IV სისქე უნდა იყოს 
არა უმცირესი 4 

===3= #2 -IV 0 მმ-ისა 
ტ –V 
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არმატურის ელემენტებს კონსტრუქციაში აერთიანებენ შედუღებით, პირგა- 

დადებით ან შეკვრით. შედუღების შემთხვევაში გამოიყენება ელექტროწიდუ- 

რი ან აბაზანური შედუღება სპილენძის ან ლითონის ფორმებში, ასევე დასა- 

შვებია ელექტრორკალური შედუღება პირგადადებით ან ზესადებების მოწყობით. 

შედუღებული ბადეების პირაპირები მუშა ღეროების მიმართულებით უნდა 

შესრულდეს 3.10 და 3.II ნახაზების მიხედვით. ბადეების და ბრტყელი კა- 

რკასების პირგადაშვების სიგრძე დამოკიდებულია არმატურის სახეზე, მის 

დიამეტრზე, ბეტონის მარკასა და პირაპირის განლაგების ადგილზე (ცხრ. 

3.10). 

  

    

    

  

        
    

ძ, 
ბ) C=- _-I- 

9 L 

ძ/ 

__..– 
ს>) / !       

  
  

  
' დ >, წ IV" " 

ნახ. 3.10 შედუღებული ბადეების პირაპირების მოწყობა 

პირგადაშვებით (შედულების გარეშე) მუშა არმატუ- 

რის მიმართულებით, რომელიც დამზადებულია გლუვი 

ზედაპირის მქონე ღეროებისაგან. 

ა - როცა განიცი ღეროები განლაგებულია ერთ სიბრტყეში; 

ბ და გ – როცა განივი ღეროები განლაგებულია სხვადასხვა 

სიბრტყეში. 

      

შედუღებული ბადეების პირაპირები მუშა არმატურის მიმართულებით, რო- 

მლებიც დამზადებულია # - I კლასის ცხლადგლინული ლითონისაგან, უნდა 

შესრულდეს ისე, რომ გაჭიმულ ზონაში მოთავსებული ყოველი გადის პირაპი- 

რში პირგადაშვების სიგრძეზე განლაგებული იყოს სულ ცოტა ორი განივი ღე– 

რო მაინც. ეს ღეროები შედუღებული უნდა იყოს ბადის ყველა გრძივ ღეროს- 

თან (ნახ. 3.10). პირაპირების ასეთივე ტიპები გამოიყენება აგრეთვე შე- 

დულებული კარკასების პირგადაშვებით შეპირაპირების დროს, როცა მუშა ღე–- 
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2--->-- 2---%-2 
ბ) ! » « ა 69ჟ„ვტ9ი ლდ დ _– 

ა L       

  

  I   
      

ნახ. 3.II. შედუღებული ბადეების პირაპირები 

პირგადადებით (შედუღების გარეშე) მუშა 

არმატურის მიმართულებით, რომლებიც დამ- 

ზადებულია პერიოდული პროფილის არმატური- 

საგან. , 

ა –- განივი ღეროების გარეშე ერთ-ერთ შეპირაპირებულ ბადეში; . 

გ –- იგივე, ორივე შეპირაპირებულ ბადეში. 

როები ცალი მხრიდანაა განლაგებული. 

ტ-IIდა # – 111 კლასების არმატურისაგან შედუღებული ბადეების 

დაგება არამუშა მიმართულებით დასაშვებია ერთმანეთთან პირდგმულად 

(პირგადაშვების და დამატებით ბადეების გარეშე) შემდეგ შემთხვევებში: 

როცა ზოლისებრ შედუღებულ ბადეებს აგებენ ორი ერთმანეთის პერპენდიკულა- 

რული მიმართულებით; როცა პირაპირების ადგილებში არსებობს დამატებითი 

კონსტრუქციული დაარმატურება, განლაგებული მანაწილებელი არმატურის მი- 
მართულებით. 

შედულების ბადეების პირაპირებს არამუშა მიმართულებით ასრულებენ 

პირგადადებით. გადადების სიდიდე უნდა იყოს: როცა მანაწილებელი (განი- 

ვი) არმატურის დიამეტრი 4 მმ ან ნაკლებია – 500 მმ (ნახ. 3.12), როცა 

4 მმ-ზე მეტია – 100 მმ (ნახ. 3.12). 

როცა მუშა არმატურის დიამეტრი 16 მმ და მეტია, შედეღებული ბადეების 

" პირდგმულად არმატურის დაყენება (უ10:0909M0 მიMმ”ჟის 3MხMM#) – 
არმატურის დაყენება ღეროების ბოლოების ერთმანეთთან მიდებით. 
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ნახ. 3.12. შედუღებული ბადეების პირაპირები 
მანაწილებელი არმატურის მიმართულებით. 

ა - პირაპირი პირგადაშვებით, ერთ სიბრტყეში მუშა ღეროების 

განლაგების დროს ; 

ბ – იგიცე,; როცა მუშა ღეროები განლაგებულია სხვადასხვა 

სიბრტყეში; 

გ – პირაპირი პირდგმულად, დამატებით საპირაპირე ბადის 

დადებით. ' 

არამუშა მიმართულებით დაწყობა დასაშვებია პირდგმულად. ამ შემთხვევაში 

პირაპირი უნდა გადაიფაროს სპეციალური, ე-წ. პირაპირული ბადით, რომელიც 

ეწყობა ორივე მხარეს მანაწილებელი არმატერის 150 და არა უმცირეს 100 
მშ პირგადაშვებით (ნახ. 3.12, გ). | 

შედუღების გარეშე პირაპირის მოწყობის შემთხვევაში შენადული და შეკ- 

რული ბადეების და კარკასების გაჭიმული ღეროების პირგადადებით შეერთე- 

ბები, როგორც წესი, განლაგებული უნდა იყოს ხტულად · ამასთან მუშა ღე- 

როების კვეთის ფართობი, რომლებიც შეპირაპირდებიან ერთ სიბრტყეში ან 

მოთავსდებიან გადაშვების სიგრძის ფარგლებში, გაჭიმული უნდა იყოს არმა- 

ტურის კვეთის საერთო ფართობის 50 % ნაკლები პერიოდული პროფილის ღეროე– 

ბისათვის და არა უმეტესი 25 %X-სა გლუვი ზედაპირის მქონე ღეროებისათვის. 

შედულების გარეშე შენადული ბადეების ღა კარკასების შეპირაპირება 

ხტულის გარეშე დასაშვებია მხოლოდ კონსტრუქციული დაარმატურების შემთხვე–- 

ვაში, როცა არმატურა გაანგარიშებით არაა საჭირო და, აგრეთვე, იშ უბნე– 

ბზე, სადაც არმატურა გამოიყენება 50 %-მდე. | 

  

L 

ხტულად არმატურის პირაპირების განაწილება (080000/070IM#M0 ლC%LIM08 

მიV50უიხ 808360XM7 ა) - არმატურის პირაპირების მოწყობა სხვადასხვა 
კვეთ ი. 
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ცხრილი 3.10 

32 მმ-მდე ღეროებისაგან შემდგარი შედუღებული ბადეებისა 
და კარკასების პირგადაშვების სიგრძე მათი შედუღების 

გარეშე შეპირაპირების დროს 

  

გადაშვების უმცირესი სიგრძე 
პირაპირის განლაგება (შესაერთებელი ღეროების ნომინალური 

დიამეტრის რაოდენობა) 

ბეტონის მარკა 
  

150- 200 და მეტი 

არმატურის კლასი 

ჩ-1 და |ჩ-III | ტ –1 ჩ –ILI 
ჩ -1I ჩ-1I8) ჩ-II დაჩ -IIმ 

  

  

  

მღუნავი ელემენტის გაჭიმულ 

ზონაში, გარეცენტრულ შეკუმ- 

შულ ელემენტებში 35 45 30 “40 

ცენტრალურ გაჭიმულ ან 

გარეცენტრულ-გაჭიმულ 
ელემენტებში (ფილები, · 
კედლები) 40 50 35 40             
  

ცალკეული მუშა ღეროების შემთხვევაში, თუ მათი გადაბმა შედუღებით შე- 

უძლებელია, შეერთება ხდება პირგადადებით - პირაპირის სამ ადგილზე შეკვ- 

რით. გაჭიმულ ზონაში განლაგებულ გლუვი პროფილის ღეროების შეპირაპირები- 

სას მათ ბოლოებში მოწყობილი უნდა ჰქონდეთ კაკვი. · 

მუშა არმატურის შეპირაპირება პირგადაშვებით არაა რეკომენდებული მღუ–- 

ნავი და გარეცენტრული გაჭიმული ელემენტებისათვის იმ ადგილებში, სადაც 

არმატურა მთლიანადაა გამოყენებული. ასეცე, ასეთი სახის პირაპირები არაა 

დასაშვები ხაზობრიცი ელემენტებისთვისაც, რომელთა კვეთი მთლიანად გაჭი- 

მულია (მაგალითად, თაღის შემკვრელი) და ყველა შემთხვევაში, როცა გამო- 

ყენებულია IV და უფრო მაღალი კლასის ღეროვანი არმატურა. 

არმატურის ღეროებს შორის მანძილი (კვეთის როგორც ვერტიკალური, ისე 

პორიზონტალური მიმართულებით) უნდა უზრუნველყოფდეს არმატურის ერთობღივ 
მუშაობას და ითვალისწინებდეს ბეტონის ნარევის ჩასხმისა და შემჭიდროების 
ოპერაციების მოხერხებულ შესრულებას. მანძილი გრძივი არმატურის ღეროებს 
შორის უნდა იყოს არანაკლები არმატურის ღეროს უდიდესი დიამეტრის სიდიდი – 
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სა. გარდა ამისა, საჭიროა შემდეგი პირობების დაცცა: 

_. ა) თუ ღეროები დაბეტონების დროს ჰორიზონტალურ ან დახრილ მდგომარეო- 

ბაშია, მანძილი მათ შორის უნდა აღემატებოდეს ქვედა არმატურაში 25 მმ-ს, 

ხოლო ზედაში - 30 მმ-ს. თუ ქვედა არმატურა ორზე მეტ რიგადაა ჩაწყობი- . 

ლი, მაშინ მანძილი ღეროებს შორის ჰორიზონტალური მიმართულებით უკანას- 

კნელ ორ ქცედა რიგში უნდა იყოს 50 მმ-ზე მეტი. ' 

ბ) თუ ღეროები დღაბეტონების დროს ვერტიკალურ მდგომარეობაშია, 8მან- 

მილი მათ შორის არ უნდა იყოს 50 მმ-ზე ნაკლები. 

შეზღუდულ პირობებში დასაშვებია არმატურის ღეროების შეწყვილებული 

განლაგება (მათ შორის ღრეჩოს გარეშეც). 

3. წინასწარ დაძაბული არმატურა მონოლითური 
მშენებლობის პირობებში 

შენობისა და ნაგებობათა მონოლითურ მშენებლობაში წინასწარ დაძაბული 

არმატურა გამოიყენება დიდმალიანი წამწების, კოჭების, გადახურვის ფი- 

ლების, მალის ნაშენის, გარსების კონტურის ელემენტების, რეზერვუარების 

და სხვათა აგების დროს. 

წინასწარ დაძაბული რკინაბეტონის კონსტრუქციები მათი ტიპის მიხედვით 

დაარმატურდება პერიოდული პროფილის ლითონის ღეროებით, მაღალი სიმტკიცის 
არმატურის კონით ან სპირალურად დახვეული ბაგირებით. 

ღეროვანი არმატურის ბოლოები მიმარჯვებული უნდა იყოს დასაჭიმ მოწყო- 

ბილობებთან საიმედო პირმოდებისათვის. : 

არსებობს არმატურის დაჭიშვის ორი წესი: საბჯენებზე და ბეტონზე. პი- 

რველი წესი გამოიყენება ასაწყობი რკინაბეტონის კონსტრუქციების დამზა- 

დების დროს, ხოლო მეორე უმთავრესად მონოლითური კონსტრუქციებისა და ბე- 

ტონის უშუალოდ სამშენებლო მოედანზე დამზადებისას. 

საბჯენებზე არმატურის დაჭიშვისას, კონსტრუქციის დაბეტონებამდე ფო- 

რმაზე ან სპეციალურ საბჯენებზე მოცემულ სიდიდემდე ძაბავენ არმატურას 

და ჩამჭერების საშუალებით აფიქსირებენ მის მდგომარეობას. დაბეტონების 

შემდეგ, როცა ბეტონი მიაღწევს საპროექტო სიმტკიცეს, არმატურას ათავი- 

სუფლებენ ჩამჭერებისაგან, რომლებისგანაც კუმშვის ძალვა გადაეცემა უშუ- 

ალოდ ბეტონს. 

ბეტონზე არმატურის დაჭიმვის დროს, დაბეტონებისათვის მომზადებულ ყა- 

ლიბში, აყენებენ არხშემქმნელებს, რომელთა დიამეტრი 10-15 მმ-ით მეტი 

უნდა იყოს ღეროს ან არმატურის კონის დიამეტრზე. ამ მიზნით იყენებენ 
ლითონისა და რეზინის მილებს, ღეროებს, და ა.შ. არხშემქმნელებს იღებენ 

დაბეტონებიდან 2-3 საათის შემდეგ. ამიტომ, ბეტონთან შეჭიდულობის თავი- 
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დან ასაცილებლად, მათ ყოველ 15-20 წუთში ატრიალებენ ღერძის გარშემო. 

დიდი ზომის კონსტრუქციების დაბეტონებისას არხებს აკეთებენ გოფრირებუ- 

ლი თხელკედლიანი ლითონის მილებით, რომლებიც კონსტრუქციებში რჩებიან. 

მას შემდეგ, რაც ბეტონი მიიღებს საპროექტო სიმტკიცეს, არხებში აყენე- 
ბენ არმატურას და ჭიმავენ. არმატურის დასაჭიმად გამოიყენება ერთ ან 

ორმაგი მოქმედების ჰიდრავლიკური დომკრატები (ნახ. 3.13). მუშა წნევა 
ასეთ დომკრატებში აღწევს 20-25 M?8 -ს (ცხრ. 3.11). 

წ (2 ჰ“ჰ. § 

  

      

  

  

  

        

                
        აასს სის სას ვაასსასაუა--=–% /L: 

_ ფად 

ნახ. 3.13. ჰიდრავლიკური დომკრატის პრინციპული სქემა. 

ა –- ორმაგი მოქმედების; ბ –- ერთმაგი მოქმედების. 

1 - ცილინდრი; 2 - დგუში; 3 – გარსაკრი; 4 - დასაჭიმი. 

მავთული; 5 - ჭოკი; 6 - ლითონის საცობი; 7 - დომკრატის 

საბჯენები; 8 - რეზერვუარი; 9 - ონკანების სისტემა; 

10 – ტუმბო; 1I – მანომეტრი; I2 - ზესადები)ს I3 –- ჩამ» 

ჭერი ქანჩი. 

ორმაგი მოქმედების პიდრავლიკურ დომკრატს ორი ცილინდრი აქვს! ერთი 

მოძრავი-არმატურის დასაჭიმავად და მეორე, უმოძრაო-არმატურის დაბეტონე- 

  

    

5 –“ (8)
! 

· ო.- კვიცარიძე '



ბულ კონსტრუქციაზე დასამაგრებლად. 

არმატურას ჭიმავენ შემდეგი თანამიმდევრობით! არმატურის კონაზე აც- 

მევენ ლითონის საყელურს, რომელზეც ფრთებით ებჯინება დომკრატი. კონის 

მავთულებს სოლებით ამაგრებენ დამჭერ რგოლებში. ამის შემდეგ არმატურის 

კონას ჭიმავენ და გაჭიმვის სიდიდეს აკონტროლებენ მანომეტრითა და კო- 

ნის წაგრძელების სიდიდის გაზოშვით. 

როცა წნევა დომკრატში მიაღწევს 5 X-ზე მეტს,ციდრე საანგარიშოა,მას 

ამცირებენ საპროექტომდე და ამ სიდიდეს ცილინდრში ინარჩუნებენ მავთულის 

კონის კონსტრუქციებში ჩამაგრების მომენტამდე ·.შემდეგ ზეთი მიეწოდება უძ- 

რავ ცილინდრს,დგუშის ჭოკის საშუალებით კონტურის საცობი საყელერში ჩაი- 

წნეხება და დაანკერებს მავთულიან კონას .კონის მავთულების დამჭერი რგო- 

ლიდან განთავისუფლებისა და დომკრატში წნვვის აწევის შემდეგ მოძრავი და 

უძრავი ცილინდრების დგუშები ზამბარის ზემოქმედებით უბრუნდებიან საწყის 

მდგომარეობას. ამის შემდეგ დომკრატებს ხსნიან. როცა არმატურის ნამზა- 
დის სიგრძე 10 მ-ზე მეტია, დაჭიმვა რეკომენდებულია განხორციელდეს კონ- 

სტრუქციის ორივე მხრიდან, ერთდროულად, ორი დომკრატით. 
არმატურის კოროზიისაგან დასაცავად და კონსტრუქციის მონოლითურობის 

უსრუნველსაყოფად არმატურის დაჭიშვის შემდეგ არხებში აწარმოებენ ცემენ- 

ტის ხსნარის ინექცირებას. ეს ხსნარი უნდა დამზადდეს შეუკლებადი ან გა- 

ფართოებადი ცემენტისაგან. ბ 

რეზერვუარების მოწყობისას გამოიყენება უწყვეტი დაარმატურების პრინ- 

ციპი (ნახ. 3.14). სპეციალური დამხვევი მანქანა კონსტრუქციის ცილინდრუ- 

ლი ზედაპირის მთელ სიმაღლეზე ერთდროულად ახვევს და სჭიმავს მაღალი სი- 

მტკიცის ლითონის მავთულს. ეს პროცესი ავტომატიზებულია. არმატურის კორო- 

ზიისაგან დასაცავად მასზე ტორკრეტირებით დაიტანება ცემენტის ხსნარის 

ფენა ან მაღალი სიმტკიცის ხსნაოის ბათქაში. უწყვეტი მოქმედების მანქა- 

ნის ტექნიკური მახასიათებლებ. მოცემულია 3.12 ცხრილში. 

ასევე გამოიყენება დაჭიმვას ელექტროთერმული წესიც. პირცელი წესით 
არმატურის ღეროებს აწყობენ ბეტონის კონსტრუქციის არხში.» 

დენის გატარების შემდეგ არმატურა ხურდება და იღებს სათანადო წაგრ- 

ძელებას. ლითონის არმატურის ლეროების და მაცთულის გახურების ტემპერატუ– 

რის რეკომენდებული სიდიდეები მიცემულია 3.13 ცხრილში, ხოლო 3.14 ცხრი- 

ლში მოყცანილია ლითონის ხაზობრივი გაფართოების კოეფიციენტის სიდიდეები 

სხვადასხვა სახის არმატურისათვის. სპეციალური ქანჩების საშუალებით გა- 

ხურების პროცესში არმატურის წაგრძელებას აფიქსირებენ. გაცივების პერიო- 

დში არმატურა ცდილობს დამოკლებას, მაგრამ, რადგან ამის საშუალებას არ 

აძლევს დამჭერი ფიქსატორები, მასში ვითარდება დაძაბულობა, რომელიც 

მკუმშავი ძალვების სახით გადაევემა ბეტონს. 

დაარმატურება" ეულექტროთერსული დაძაბულო? სსა მეორე წესი მდგომარეობს 
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ნახ. 3.14. რკინაბეტონის რეზერცუარის კედელზე 

უწყცეტი არმატურის მავთულის დაჭიშვა დასა- 

ხვეცი მანქანის საშუალებით · 

L – წცეტი|ს 2-ისარი) 3-ზედა ურიკა; 4-ცერტიკალური ჩარჩო; 

5-ქცედა ურიკა, 6-კაჭარი) 7-ასაძრაცვი ცარსკვლავა| 8-კონუ–- 
სური დოლი; ?-სამუხრუჭე მექანიზმი) 10-ჯალამბარი| 

11-მუხტის დამჭერი. 

6?



ცხრილი 3.11 

არმატურის დასაჭიმი პიდროდომკრატების ტექნიკური 

  

  

  

          

  

  

  

მახასიათებლები 

ტი 'პ ი 
მაჩვენებელი LM 

CM#§ -82 0MM -84 CM# -86 

წეცის ძალა, კ6 630 1000 25 
დგუშის სვლა, მმ 320 L25 55 
გაბარიტლი ზომები,მშ |1000X2IX243 |I200X755X 1320 | 2145X794X2700 
მასა, კგ 80 625 240 
ერთეულის საბითუმო 

ფასი, მან 106 1230 580 

ცხრილი 3.12 

უწყვეტი დაარმატურების მოქმედების მანქანის 

· ტექნოლოგიური მაჩვენებლები 

მაჩვენებ ტ ი პ ი აჩვენებელი -7 628 LVIC – II I M#ეC | CI8 3 

დაჭიმვის მაქსიმა- 
ლური ძალვა არმატუ“+ 

რის ელექტროგახუ- 
რების გათვალისწი- 

ნებით,კნ 26 26,5 - 26,45 
დახვევის სიჩქარე, 

8/წმ 
რძივი მიმართულე- „გვი შიმბოთუე 0,7! 0,504 0,4 | 0,26-=0,35 
ანივი მიმართ – 
ით. 9?”ი 0,06 0,08 - - 

ელექტროძრავის და– 
ნ – 

ი რე კეტის 50 45 L2,8 - 
რანსფორმატორების ' 

სიმძლავრე ,კვა 1000 1000 500 1000 

გაბარიტული ზომები ცეციX6000X4000 |LI50X5900X2840 – IIL000X6000 
მასა, ტ 25 - 5 11           
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ცხრილი 3.13 

საარმატურო ლითონისათვის რეკომენდებული და მაქსიმალურად 

დასაშვები ტემპერატურა, ელექტროგახურების ხანგრძლივობა 

  

  

  

ახურების ტემპერა- | _ 
საარმატურო ლითონი ბახერე იც ტემშე გახურების 

ტურა, რეკომენდე- 
მარკა ან დიამეტრი, რეკოშენ- მაქსიმალუ- | ბული ხანგ- 

კლასი დებული |რად დასაშ- | რძლივობა, 

ვები · წთ 

ს – IV 23X2L2%. 400 500 0,5-10 

ს –IIV 806 400 600 0,5–-10 

20XI2I 400 500 0,5-I0 

20X I6X 400 500 0,5–10 

„გ? - V. 20IC , 20102 400 450 0,5-10 
ს1-”· 20I0 , 20I-%2 400 450 0,5-–10 

' –- IV 20II , 20I-C2 400 450 0,5–-10 

M -– II113 3410 , 25 IC2 350 450 0,5–10 

86 – 11 ი 4 - 350 0,1-0,5 

# 5 - 400 0, 15-0,8 
შრ - 450 0,2-1           
  

შემდეგში: არმატურის ღეროს, რომელსაც წასმული აქვს სპეციალური პასტა, 

დებენ ყალიბში და აბეტონებენ. მას შემდეგ, რაც ბეტონი მიაღწევს საპრო- 

ექტო სიმტკიცეს, ლითონის ღეროში უშვებენ სამრეწველო სიხშირის დიდი ამ- 

პერაჟის მქონე დენს. დენის მოქმედებით ლითონი ცხელდება 200-300?C –მდე 

და პასტა პლასტიკური ხდება. პასტის ეს თვისება არმატურას წაგრძელების 

საშუალებას აძლევს. არმატურის ღეროს ბოლოებში მოთავსებული ჩამჭერების 

საშუალებით ღეროს აფიქსრრებენ წაგრძელებულ მდგომარეობაში და შემდეგ 

გამორთავენ დენს. ღერო ცივდება და მოკლდება. ღეროზე წასმული პასტაც 
ციცდება, მყარდება და აღადგენს შეჭიდულობას ბეტონსა და არმატურის ღე- 

როს შორის. ღეროს გაციცების დროს წარმოშობილი მკუმშავი ძალები გადაე- 

ცემა ბეტონს. ასე ხდება ღეროს წინასწარი დაძაბვა. 

კონსტრუქციული თვალსაზრისით გარკვეულ ინტერესს წარმოადგენს საცხოვ- 

“რებელი და საზოგადოებრივი დანიშნულების კარკასულ-პანელერი შენობა,სადაც 
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ცხრილი 3.14 

ღეროვანი და მავთულიანი არმატურის ხაზობრიცი 

გაფართოების კოეფიციენტი · 

  

  

  

ტემპერატურული ხაზობრიცი გაფართოების კოეფიციენტი 

ინტერვალი % -109, 1/9ლ 
% · ტ -IV, #-V და თერმულად გან- 80 – II 

# –1II კლასე- მტკიცებული „კლასის 

ას ცხლადლლ-– „გ. კს ი.წ | მავთული 
ული და ჩ9,– VI 

კლასების 

20–300 13,2 12,5 13 

20–350 13,5 13 13,4 
20-=400 13,8 13,5 13,8. 

20–450 14,2 14 14,1 

20–500 14,5 - 14,5           

არმატურის დაჭიმვა ხორციელდება უშუალოდ მშენებლობის პირობებში ე.წ. 

იუგოსლაცური მეთოდით (ნახ. 3.15). 

სართულშორისო გადახურვათა დონეზე რკინაბეტონის კარკასის მრაცალსარ- 

თულიან სცეტებში, ორი ორთოგონალურად განლაგებული მიმართულებით, არსე“ 

ბულ ნახცრეტებში გაუყრიან მაღალი სიმტკიცის M -7 კლასის წნულ არმატუ–. 

რას. გადახურვის ფილებსა და სვქტებს შორის არსებული 4 სმ სიგანის ნა- 

კერებს ავსებენ ბეტონით და მხოლოდ მისი გამყარების შემდეგ ჭიმავენ არ- 

მატურას. დაჭიშვის.შემდეგ არმატურა ყოველ კონსტრუქციულ უჯრედში და მთ- 
ლიანად სართულის ფარგლებში აერთიანებს გადახურვის ელემენტებს სვეტებ- 

თან. არმატურის დაჭიშვა სპეციალური პიდრაცლიკური დომკრატების საშუალე- 

'ბით ხდება. დაჭიმული არმატურის ფიქსირებისათვის გამოიყენება ლითონის 

სატაცები და საბჯენები, რომლებიც განლაგებულია არმატურის ბოლოში. 
ცემენტის დუღაბის დაჭირხნით აცსებენ სცეტებში არსებულ ნახვრეტებს, 

სადაც დაჭიმული არმატურაა მოთავსებული და ბეტონით ამონალითებენ პანე- · 

ლებს შორის ნაკერებს. მონოლითური ბეტონის გამყარების შემდეგ შესაძლე– 

ბელია მოიხსნას დაჭიშვის პროცესში არმატურის ბოლოებში დაყენებქუი ინ- 

„კვენტარული სატაცები. 
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|
 კვანძი ჩ,C. 

5 - დ (> +5=. 095. 
+ 8, ე 

   
        

    

    #5 
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    #I0წ _ ნნე0 ნნმეი “უშ 

ქ წ200 , ნეიე ' 
200 200 200 200 

აიი
! 

| 
600

0 
/' 

ნახ. 3.15. ტიპური სართულის ეღემენტებისა და 

ძაბვადი არმატურის განლაგების სქემა 

1-სვეტი; 2-გადახურვის პანელი; 3-პანელიდან ნაშვერი| 

4-ძაბვადი არმატურა; 5-40 მმ დიამეტრის ხვრეტები 

სვეტებში : 

3.4.არმატურის დაცვა კოროზიისაგან 

კოროზიის თავიდან ასაცილებლად არმატურა გამოყენებამდე დაცული უნდა 

იყოს ატმოსფერული ნალექების და დატენიანების სხვა წყაროებისაგან .მა– 

ღალი სიმტკიცის არმატურა უნდა ინახებოდეს მშრალ და დახურულ საწყობებ- 

ში, სადაც ფარდობითი ტენიანობა 60 %-ს არ უნდა აღემატებოდეს. ასეთი 

სახის არმატურა არ უნდა დაიდოს მიწაზე, აგრესიულ ან აგრესიული ნიცთიე- 

რებებით გაჭუჭყიანებულ საგებებზე, ან აგრესიული ნივთიერებების (მარი- 

ლი, გაზი, აეროზოლი) გცერდით>- მათი შენახვა დასაშვებია გარემოს ფარდო- 

ბითი ტენიანობის სიდიდის შეუზღუდავად აქროლადი ინჰიბიტორებით გაჟღენ- 

თილ ატმოსფეროს პირობებში. ასეთი არე შეიძლება შეიქმნას ჰერმეტულად 

დახურული ხუფის ქვეშ ან სათაცსებში, რომლებიც მჭიდროდ იკეტებიან და 

დაცული არიან ატმოსფერული ნაღექებისაგან. 

არმატურის კოროზიული დაზიანების დასაშვები ხარისხია ჟანგის ნადების



მოშორება ლითონის ზედაპირიდან მშრალი ტილოს მოსმით. თუ ამ პირობას არ 

აკმაყოფილებს, მაშინ მაღალი სიმტკიცის ლითონი სპეციალურად უნდა შემო- 

წმდეს მყიფე კოროზიული რღვევის თვისებებზე. 

არმატურის დაცვა კოროზიისაგან, ანუ მისი ხანგრძლივი შენახვა რკი- 

ნაბეტონის კონსტრუქციების ექსპლეატაციის პირობებში, დიდადაა დამოკიდე- 

ბული არმატურის დამზადების ტექნოლოგიაზე. გამონაკლისია ისეთი შემთხვე- 

ვები, როცა გამოიყენება სპეციალური დამცველი საფარი. უკანასკნელი დაი- 

ტანება არმატურის ზედაპირზე. 

მძიმე და ფოროვანი შემვსებით დამზადებული ბეტონის კონსტრუქციებში: 

არმატურის ხანგრძლივი შენახვა შეიძლება იმ შემთხვევაში, თუ მტკიცედ 

ფიქსირებული იქნება არმატურის დამცველი შრის სიდიდე. გარდა ამისა, კონ- 

სტრუქციას არ უნდა ჰქონდეს ზედაპირული დეფექტები დამცველი ფენის ატ–- 
კეჩის ან გაშიშვლებული არმატურის სახით. დამცველი შრის სისქე მუშა 

გრძივი არმატურისათვის ღეროს ან ბაგირის დიამეტრზე ნაკლები არ უნდა 

იყოს, ხოლო ფილებისა და კედლებისათვის, რომელთა სისქე 100 მმ-მდეა, 

10 მმ-ზე ნაკლები არ შეიძლება; თუ სისქე 100 შმ-ზე მეტია, იგი 15 მმ–- 

ზე მეტი უნდა იყოს. კოჭებისათვის, თუ მათი სიმაღლე 250 მმ-მდეა -I5 

მმ-ზე ნაკლები არ შეიძლება, 250 მმ-ზე მეტის დროს კი იგი 20 მმ-ზე ნა– 

კლები არ შეიძლება იყოს. სვეტებში დამცველი შრის სისქე 20 მმ-ზე მეტი 

უნდა იყოს, ხოლო ანაკრებ საძირკვლებში – 30 მმ-სე ნაკლები არ შეიძლე- 

ბა. მონოლითურ საძირკვლებში ბეტონის მომზადების არსებობის შემთხვევა- 

ში - 35 მმ-ზე მეტი უნდა იყოს, ხოლო თუ ბეტონის მომზადება არ არის – 

70 მმ-ზე ნაკლებიკარ შეიძლება. 

არმატურის სათანადო მდგომარეობის უზრუნველსაყოფად ყალიბში გამოიყე–- 

ნება მრავალი და ერთჯერადი გამოყენების სპეციაღური ფიქსატორები. ასე–- 

თევბია გლუვი ღეროები, რომელთა დიამეტრი დამცველი შრის სისქის ტოლია. 

ასეთ ღეროებს ატარებენ ფორმის კედლის ნახვრეტში და ყალიბიდან გამოაქ- 

ვთ ბეტონის ნარევის უკანასკნელი ვიბროგამკვრივების წინ. 

ერთჯერადი გამოყენების ფიქსატორები ლითონის (ნახ. 3.16), ცემენტის 

ხსნარის (ნახ. 3. 17) და პლასტმასისაა (ნახ: 3.18). 

ჟონსტრუქციებისათვის, რომელთა ექსპლუატაცია განსაზლვრულია აგრესი- 

ული გარემოს პირობებში, რეკომენდებულია ისეთი ფიქსატორების გამოყენე- 

ბა, რომლებიც დამზადებულია მკვრივი ცემენტის ხსნარისაგან შემდეგნაი- 

რი შედგენილობით L : I,5, ან 1 : 2. ასევე გამოიყენება პლასტმასის დი- 

სკოსებრი ფიქსატორები, რომლებიც წერტილებში ეხება ბეტონის ზედაპირს. 

აგრესიულ პირობებში მომუშავე კონსტრუქციებში ლითონის არმატურა და- 

ცული უნდა იყოს როგორც დამცველი შრით, ისე წყალგაუმტარი მკვრივი ბეტო- 

ნით. 

=
 უ
ა



თ 
გმადადღVნვის 

    
–
 

ნახ. 3.16 ლითონის ფიქსატორები. 

ა-კბილანებიანი პერფორირებული ფიქსატორი; ბ-მავთულის 

ფიქსატორი წრიული მოხაზულობის რკინაბეტონის ნაკეთობე- 

ბისათვის L- არმატურის ჩადების ადგილი, 2-კბილები ფორ- 

მასთან ნორმალური კონტაქტისათცის; 3-ბარე და შიგა წრიული 

“არმატურა; 4-მოღუნული მავთულის კავი. 

ა ნახ.3.I17. ხსნარის 
ფიქსატორი. 

ა-წაკვეთილი კონუსის სა- 

ხით; ბ-გრძივი კავის სა- 

ხით. “ 
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ნახ. 3.18. პლასტმასის დისკოსმაგცარი 

ფიქსატორების სახეები. 

ი«.ბგბეტონის სამუშაოები 

როგორც ცნობილია, ბეტონი ხელოვნური სამშენებლო მასალაა. იგი წარმო- 

ადგენს მჭიდას, შემვსების და დანამატების ნარევის ადუღაბების გამყარე- 

ბულ სახეს. 

ბეტონისა და რკინაბეტონის კონსტრუქციების ამოყვანისას იყენებენ 

)მენტზე დამზადებულ ბეტონის ნარევს. 

4.ILI. ბეტონის შედგენილობა 

ცემენტი. ცემენტის სახისა და მარკის არჩევა დამოკიდებულია მრავალ 

ფაქტორზე, მათ შორის ძირითადია: კონსტრუქციის მუშაობის პირობები და 

ბეტონის სიმტკიცის მიმართ წაყენებული მოთხოცნები. სხვადასხცა სახის 

ცემენტის გამოყენების რეკომენდებული და დასაშვები არე მოყცანილია 

«.1 ცხრილში, ხოლო 4.2 ცხრილში მოცემულია ცემენტის სიმტკიცის მახასი- 

ათებლები. “- 

ცემენტის მარკა განისაზღვრება ცემენტისა და ქციშის ნარეცზე ( 1:3) 

დამზადებული 4 X 4 X 16 სმ ზომის ნიმუშის სიმტკიცის ზღვრის სიდიდით 

კუმშვასა და ღუნვაზე. ასეთი ნიმუშები უნდა დამზადდეს IMიX0IL 310.I-76 

მიხედცით. | 

ცემენტის ძირითადი სახეა ( ILI001 10178-76) პორტლან«იკემენტიუ პორტლანდ- 

ცემენტი მინერალური დანამატებით და წიდა პორტლანდცემენტი. 

მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტონის დასამზადებლად ეფექტურია 400 
ან 500 მარკის სწრაფმყარებადი პორტლანდ- ან წიდა პორტლანდცემენტის გამო- 

ყენება. ამ ცემენტებზე დამზადებული ბეტონის სიმტკიცის ზრდა ინტენსიუ-



ცხრილი 4.I 

ცემენტის გამოყენების არე 

  

ცემენტის სახე 
  

  

! ' ' '!' ' « ბეტონისა და რკინა- §§ I | 58 1553 1598 I 5 
ბეტონების კონსტრუ- 2VC 895 5852 % 89 თ 822 დი დფ. |Cდ 6 ქციის მუშაობის პი-| დ C დCი4 C CV VI 8 CI დით 

4<იC 4M% 5<9ი <4 4 -C 455 «<1 2.4 
რობები 2, 59155 წ 5212 5) CV 

თ (+225 §C L M+.5 წ25 5: 
5 <8 > 5 5 5 5 <5 |5§> 5| რო 

1.შენობის - შიგნით 

ჰაერის ფარდობი- 

თი ტენიანობით! 

60 X-მდე + V V V + 

60 %–“სე მეტი + V V V 7 

2.ღია ადგილზე 
(ატმოსფერული პი- 

რობების მოქმე- 

დების ქვეშ. · +... · + V V V | – 

3.წყლის და ყინცის 

ცვალებადი მოქ- 
მედების ზონაში 

(გაზრდილი ყინ- 

ცამედეჭი თვისე- 
ბების ბეტონები) V V |) – + V –_ 

4.სუღფიდებით შემ- 

ცცელობის მქონე 
აგრესიულ არეში V V V.· + + · + 

5.მიწისქვეშა და ' , | 

წყალქვეშა ნა- 
გებობებში V V + V V 7 +                   

შენიშვნა #«+ გამოყენება რეკომენდებულია; V - დასაშვებია; – არაა 

დასაშცები. 

· დასაშვებია დანამატების შეყვანით ყინვამედეგობის უსრუნველყოფის 

შემთხვეცაში. · 
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ცხრილი 4.2 

ცემენტის სიმტკიცის მახასიათებელი 

+ –- 
  

  

  

  

  

  

  

  

  

2 სიმტკიცის ზღვარი, ML6 

« 
დ ღუნვაზე კუმშვაზე · 

· = 
C ცემენტის სახე დ ასაკი, დღე-ღამე 
დ 
დ ვ 28 3 28 

პორტლანდცემენტი და 300 - 4,5 - 30 

პორტლანდცემენტი მი- 400 - 5,5 - 40. 
ნერალური დანამატებით 500 - 6 - 50 

550 – 6,5 – 60 
600 – 65) – 60 

სწრაფმყარებადი პორტ- | 400 4 5,5 25 40 
ლანდცემენტი 500 4,5 6 28 50 

წიდა პორტლანდცემენტია | 300 - 4,5 - 30 
სულფატომედეგი ცემენ- 400 - 5,5 - 40 
ტები, ფერადი და თეთ- 500 –- 6 - 50 
რი პორტლანდცემენტი, 

სწრაფმყარებადი წიდა : 
4 ი პორტღანდვემენტი 00 3,5 5,5 20 40 

ძაბვადი ცემენტი-20 400 – - 10” 40 
· · 

500 - = 20 50               
რად მიმდინარეობს, რაც კონსტრუქციების განქარგილების ვადების საგრძ- 
ნობლად შემცირების საშუალებას იძლევა. 

400 და 500 მარკის ცემენტის გამოყენება იმავე მარკის ბეტონებისა–- 

თვის რა მარკაც ცემენტს აქვს ან უფრო მაღალი მარკის დაბეტონებისა- 

თვის დასაშვებია სათანადო ტექნოლოგიური ლნისძიებების ჩატარების შე- 

მთხვევაში (ხისტი ნარევების გამოყენება, ინტენსიური ციბრაცია, სპეცი- 

ალური დანამატების, მაგალითადცსუპერპლასტიფიკატორების შეყცანა და 

სხვ.). ' 

  

· 

LI დღე-ღამის შემდეგ. 
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შემვსები. მძიმე ბეტონებისათვის მსხვილი შემვსების სახით გამოიყე- 

20-40 და 70 მშმ=მდე .ყცელა ფრაქციის შემვსები ცალკე უნდა იქნეს დაწყობი- 

ლი. დასაშვებია ორი მოსაზღვრე ფრაქციის შემვსების ნარევის ერთად დო- 

ზირება. ცალკეული თიხის ნაწილაკები არ დაიშვება 0,25 %-ზე მეტი რაო- 

დენობით. 

ბეტონებისათვის განკუთვნილ შემვსებში შეზღუდულია გამაჭუჭყიანებელი 

მინარევების დასაშვები რაოდენობა (ცხრ. 4.3). 

ცხრილი 4.3 

გამაჭუჭყიანებელი მინარევების დასაშვები რაოდენობა 

#-ობით განსაზღვრული განლექვით 

  

საშუალო და დაბალი | მალალი სიმტკიცის 

მსხვილი შემცსები სიმტკიცის ბეტონე- | ბეტონებისათვის 

: ბისათვის 
  

ღორღი ამოფრქვეული და 
მეტამორფული ქანებიდან 2 I 

ღორლი ნალექი ქანებიდან 3 2 

ღორღი ხრეშიდან 1 1         
ბეტონებისათვის წვრილი შემვსების სახით გამოიყენება ქვიშა, რომელიც 

უნდა აკმაყოფილებდეს L001 8736-77. მისი გამოყენება შეიძლება ბუნებრივ 

დაფრაქციებულ ან გამდიდრებულ მდგომარეობაში. ასევე დასაშვებია ქანე- 

ბის მსხვრევით მიღებული ქციშის გამოყენებაც. 

ქვიშა ხასიათდება შემდეგი მაჩვენებლებით: მარცვლოვანი შედგენილობა 

და სიმსხვილის მოდული; მტვრისებრი, თიხისებრი და ლამოვანი ნაწილაკე–- 

ბის შემცცელობა; ორგანული ნაერთების შემცველობა და სხვ. 

წვრილი შემვსების მარცვლოცანი შედგენილობა ბეტონში უნდა იყოს 4.4 

ცხრილში მოყვანილი სიდიდეების ზღვრებში. , 

დუღაბისთვის განკუთვნილ ბუნებრივ ქვიშებში დასაშვებია M 014 ნას- 

ვრეტებიან საცერში გამავალი მარცვლების რაოდენობა მთლიანი მასის 20 

X-მდე: იმ ქვიშის გამოყენება, რომელიც განსხვავდება 4.4 ცხრილში მოყ- 

ვანილი შედგენილობისაგან, შეიძლება დაშვებულ იქნეს მხოლოდ სათანადო 

ტექნიკურ-ეკონომიკური დასაბუთებით, თუ ამასთანავე ცემენტის ხარჯი არ 
არის I0X0CCI 386-74-ით გათვალისწინებულ ნორმაზე მეტი. 

–I
 

–=
)



ცხრილი «4.4 
წვრილი შემვსების დასაშვები მარცვლოვანი 

შედგენილობა ბეტონში 

  ( : 
; საცრის ნახვრეტის 
ზომები, 98 5 |2,5 | I,25 | 0,63 | 0,315 |0,14 იიი 

  

საცერზე სრული ნა- · 

რჩენი %-ობით მთ- | ც (00-20|15-45 |35-70 |70-90 |90-100| 10-0 
ლიანი მასიდან :                   
  

ქვიშა მარცვლოვანი შედგენილობის მიხედვით იყოფა! მსხვილ, საშუალო, 
წვრილ და ძალიან წვრილ ქვიშად (ცხრ. 4.5). 

ცხრილი 4.5 
ქვიშის კლასიფიკაცია მარცვლების სისხოს მიხედვით 

  

  

ქვიშის სიმსხვილის M 63 საცერზე სრული 
ქვიშის ჯგუფი მოდული · ნარჩენის რაოდენობა, 

' X 

მსხცილი 2,5-ზე მეტი 45-ზე მეტი 

საშუალო 2 – 2,5 30-45 
წვრილი I,5 – 2,0 10-30 

ძალიან წვრილი I,0 – I,5 10-მდე         

ბეტონებისათვის შემვსების სახით გამოიყენება მხოლოდ მსხვილი, სა- 

შუალო და წვრილი ქციშა, გამდიდრებული და დაფრაქციებული, დუღაბისათვის 

კი იყენებენ საშუალო, წვრილ და ძალიან წვრილ ქვიშას. აქედან წვრილი 

ფრაქციები უნდა იყოს დაფრაქციებული, ხოლო ქვიშაში მტვრისებრი, თიხო- 

ვანი ან ლამიანი ნაწილაკების რაოდენობა, რომელიც განისაზღვრება გან- 

ლექვით, არ უნდა აღემატებოდეს 4.6 ცხრილში მოყცანილ სიდიდეებს. 

ფორიანი შემვსები მსუბუქი ბეტონისათვის (სიმკვრივე 500-1800 კგ /მ5 
განისაზღვრება IX0CL 9575-73-ით. შემვსების სიშკვრივე ნაყარ მდგომარეო- 

ბაში ხრეშისა და ლორღისათვის (5 მმ-ზე მეტი) არ უნდა აღემატებოდეს 

1000 კგ/მ. და არ უნდა იყოს 1200 კგ/მ -ზე მეტი, ქვიშისათვის (5 მმ- 

მდე) · ფორიანი შემცსების კლასიფიკაცია მოყვანილია 4.7 ცხრილში > 

) 
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ცხრილი 4.6. 

მტვრისებრი, თიხოვანი და ლამიანი ნაწილაკების 

დასაშვები სიდიდეები ქვიშაში 

  

  

  

  

ქვიშის სახე მტვერისებრი, თიხისებრი | მათ შორის თიხის 
და ლამიანი ნაწილაკები, | ნაწილები კოშტის 
განსაზღვრული განლექვით სახით 

დასაშვები % მასის 

მიხედვით 

ბუნებრივი 3,0 0,50 

გამდიდრებული 2,0 0,25 

დაფრაქციებული! 
მსხვილი ფრაქცია 0,5 0,10 

წვრილი ფრაქცია I,5 0,20 

დამსხვრეული 4,9 0,35 

დამსხვრეული გამდი- 

დრებული 2,5 · 0;25 

დამსხვრეული დაფრა- 

ქციებული! 

მსხვილი ფრაქცია 1,0 0,;10 

წვრილი ფრაქცია 2,0 0,20         
დვით სამი სახისაა -მდინარის, ზღვის და მთის. მდინა- 

რისა და ზღვის ქვიშას მომრგვალებული ფორმა აქვთ, ხო- 

ლო მთის ქვიშას-მახვილ კუთხა. როგორც წესი, მდინარი- 

სა და ზღცის ქვიშა უფრო სუფთაა, მათში ნაკლებია თი- 

ხოვანი და ორგანული მინარევები, ვიდრე მთის ქვიშაში. 

სასურველია გამოყენებულ იყოს მახვიღკუთხა ფორმის 

ქვიშა, რადგანაც მათ უკეთესი შეჭიდულება აქვთ ცემენ- 

ტთან და ბეტონს ანიჭებენ მეტ სიმტკიცეს. ამასთანავე 

ეს ქვიშა რაც შეიძლება სუფთა უნდა იყოს, რადგან ქვი- 
შის გარეცხვა რთული და ძვირად ღირებული პროცესია. 

ამიტომ ხშირად უპირატესობას აძლევენ მდინარის ქვი- 
შას.



ცხრილი 4.? 
ფორიანი შემვსების კლასიფიკაცია 

  

კლასი ქვეკლასი შემვსების სახე 

  

  

  

  

  

  

  

ბუნებრივი ფორიანი ვულკანური წარმოშობის ჰე მზა ,ტუფი, ვულკანური 

შემვსები ქანები წიდა 

დანალექი ქანები ფრიანი კირქვა, 

პკირქვა-ნიჟარქვა 

ხელოვნური ფორიანი აფუებით გამოწვის კერამზიტი, შუნგიზიტი, 

შემვსები დროს მიღებუი აფუებული პერლიტი და 

სხვ. 

გამოწვისას შეცხობით აგლოპორიტი 

მიღებული 

გამოწვით აფუების თერმოლიტი 

გარეშე მიღებული 

წიდის ნადნობის წიდის პემზა, გრანუ- 

ფორიზაციით ' ლირებული წიდა 

"მიღებული 

ნარჩენები გადამუ- მეტალურგიული წიდის 

შავების გარეშე ნაყარი, ნაცრის ნარე- 

ვი წიდა და სხვც.         

ბეტონის სათანადო სიმტკიცის მიხედვით ფორიანი მსხვილი შეშვსების 
მარკა უნდა შეირჩეს 4.8 ცხრილის მიხედვით. 

ფორიანი წვრილი შემვსები (ქციშა) უნდა აკმაყოფილებდეს 4.9 ცხრილ- · 

ში მოყვანილ მოთხოვნებს. 

ლური რეაქციის მქონე წყალს, რომლის წყალბადის მაჩვენებელი ( 9 ) 4- 
სე მეტია. ასეთი წყალი ლაკმუსის ქაღალდს არ ღებავს წითელ ფერად. ბეტო- 
ნის ნარევისათვის გამოყენებული წყალი არ უნდა შეიცავდეს 2700 მგ/ლ-ზე 
მეტ სულფატ-იონებს და 5000 მგ/ლ-ზე მეტ ყველა სხვა მარილს. 

გამდინარე წყლები, რომლებიც შეიცაცენ ცხიმებს, მცენარეულ ზეთს, სი- 

მჟავეებს, შაქარს და ა.შ., არ შეიძლება გამოყენებულ იქნეს ბეტონის და- 
სამზადებლად. 
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ცხრილი 4.8 

ფორიანი შემვსების სიმტკიცე 

  

მსუბუქი ბეტონის საშუალო 
სიმტკიცე, კგძ/სმ 

მსხვილი ფორიანი შემვსების 

მარკა სიმტკიცის მიხედვით 
  

  

35 

50 

75 

100 

150 

.'"” 

250 

300 

350 

400   

25 – 

30 

50 – 

75 

75 

100 

125 

150 

200 – 

250 

75 

109 

125 

150 

200 

250 

300 

350 

350 

350 

  

ცხრილი «4.9. 

ფორიანი ქვიშის მარცვლის შედგენილობა 

  

საცერზე მთლიანი ნარჩენი მოცულობიდან, 

  

  

      
  

%X 
ახვრეტი 

აიიი ი ეტის კონსტრუქციულ-თბოსაი- კონსტრუქციული 

ზოლაციო ბეტონებისათ- | ბეტონებისათვის 

ვის 

5 0–10 0–-–10 

2,5 10-40 15-35 

1,25 20-60 30-50 

0, 63 - 30-70 40-65 

0,315 40-80 65-80 

0,'14 70=90 90–100 

0,L4 საცერში 10-30 0–10 

გასვლა 

8) 6 . ო. კვიცარიძე



· ზღვის ან სხვა მარილიანი წყლები რომლებიც აკმაყოფილებენ ზემოთ მო- 

ყვანილ მოთხოვნებს, შეიძლება გამოყენებულ იქნეს ბეტონის ნარეცში,გარ- 

და საცხოვრებელი და საყოფაცხოვრებო შენობების შიგა კონსტრუქციების 

დაბეტონების შემთხცევისა. ზღვის წყლის გამოყენება არაა დასაშცები 

წყალსევით რკინაბეტონის ნაგებობათა დაბეტონების დროს ცხელ და მშრალ 

კლიმატურ პირობებში. მოყვანილ შემთხვევებში ზღვის მარილებს შეუძლიათ 

გამოჟონოს ბეტონის ზედაპირზე და გამოიწვიოს ლითონის არმატურის კოროზია. 

ქიმიური დანამატები. გარკვეული თვისებების მქონე ბეტონის ნარევის 
"ან ბეტონის მისაღებად ნარევში შეჰყავთ სხვადასხვა სახისა და დანიშნუ- 

ლების ქიმიური დანამატები და მათი კომპლექსები”? აქედან ძირითადია! 

ა) მაპლასტიფიცირებული დანამატები: სულფატ-საფუარის თხლე ( L001 81- 

79-74), სუპერპლასტიფიკატორი-სათხეცადებელი 6 -3 და სხვ. · 
ბ) მაპლასტიფიცირებელი-ჰაერშემყვანი დანამატები! საპონნაფტი(ს), 

გასაპნული ფისი ( 8IXX ); ნატრიუმის ეთიღსილიკონატი ( III -10), ნატ–- 

რიუმის მეთილსილიკონატი ( II§ -II), ადიპინის პლასტიფიკატორი ( IIMI -I1)) 

ბგ) ჰაერშემყცანი დანამატები; ნეიტრალიზებული პაერშემყვანი ფისი 

(ნჰფუ), სინთეზური ზედაპირულ-აქტიური დანამატი (სზდ);; გასაპნული სქეღ- 

ფისი ( IIIMMიC -1) · 

დ) მიკროაირშემქმნელი დანამატები: ნატრიუმის სულფატი (ნს), ნატრიუ- 

მის ნიტრატი (66), კალციუმის ქლორიდი (კქ), კალციუმის ნიტრატი (კნ), 
კალციუმის ნიტრიტ ნიტრატი (კნნ), კალციუმის ქლორიდი ნიტრიტი; ნიტრა- 
ტი(კქ66). 

ე) ყინცასაწინააღმდეგო დანამატები. კალციუმის ქლორიდი ნატრიუმ ქლ- 

რიდთან შეთავსებით (კქ+ნქ), ნატრიუმის ნიტრიტი (656), პოტასიუმი (პ), 

კალციუმის ნიტრიტის შეერთება შარდოცანასთან (კნშ) და სხვ. 

ვ) ლითონის კოროზიის ინჰიბიტორები -– (66, კნნ). 

ამ დანამატების გამოყენება დასაშცებია მძიმე და მსუბუქ კონსტრუქცი- 

ულ ბეტონებში 4.10 ცხრილის თანახმად. დანამატების ოპტიმალური რაოდენო- 

ბა ყველა კერძო შემთხვევაში უნდა დაადგინოს სამშენებლო ლაბორატორიამ. 

ამასთან, დანამატების რაოდენობა, რომლებიც აჩქარებენ ბეტონის გამყარე- 

ბას, არ უნდა აღემატებოდეს ცემენტის მასის 2 %-ს, წ66;კ6|Iკ66 და კქ 
ნნ-თვის 4 %-ს, კქ დაარმატურებული კონსტრუქციების ბეტონებისათვის - 

2 %-ს, ხოლო დაუარმატურებელი კონსტრუქციებისათვის - 3 %#-ს. : 

ბეტონის ნარევის ჩაგების გაუმჯობესების მიზნით გამოიყენება ე-წ. სუ– 

პერმაპლასტიფიცირებული დანამატი-სათხევადებლები. მათი დამატება ბეტო- 
ნის ნარევში საშუალებას იძლევა ცემენტის ხარჯის გადიდების გარეშე გა- 

ზარდოს ბეტონის ნარეცის სიმტკიცე და ძვრადობა, შემცირდეს წყლის მოხმა- 

რება. მაღაღძვრადი ბეტონების გამოყენება საგრძნობლად აადვილებს ბეტო- 

წის ნარევის ჩაგების ტექნოლოგიას, რაც მკვეთრად ამცირებს სამუშაოთა 
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ცხრილი 4.10 

ბეტონებში დანამატების გამოყენების სფერო 

  

კონსტრუქციის ტიპი 

და მათი ექსპლუატა 

ციის პირობები ნს
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L.რკინაბეტონის კო- 

ნსტრუქციები წი- 

ნასწარ დაუძაბავი 

მუშა არმატურით, 

დიამეტრით! 

-5 მმ-ზე მეტი 

5 მმ და ნაკლები 

2.კონსტრუქციები, 

ასეცე ასაწყობ – 

მონოლითური და 

ასაწყობი კონსტრუ. 

ქციების პირაპირე! 

ბი დაუძაბავი შვი 

რილი არმატურით 

ან ჩასაყოლებელი 

დეტალებით! 

“ლითონის სპეცია- 

ლური დაცვის გა- 
რეშე 

“ლითონის თუთიით 

დაფარვით 

ღითონის ალუმი- 

ნით დაფარვით 

კომბინირებული 

დაფარვით (ტუტე– 
მედეგი ლაქსალეი- 
ბავით ან სხცა 

ტუტემედეგი დამ-                 
83



ცხრილი 4.10; გაგრძელება 

  I |I2I 31 24 |5§ | 6 | 7 )8 | 9 
  

ცველი შრით),. 

ასევე პირაპი- 

რები ჩასაყო- 

ლებელი დეტალე- 
ბისა და საანგა- 

რიშო არმატურის 
გარეშე + 1.:70+ + + +I+ + 

3. წინასწარ დაძა- 

ბული კონსტრუქ- 

ციების, ასაწ-. 

ყობ-მონოლითური 
და ასაწყობი 

"კონსტრუქციების 

პირაპირები (არ- 

ხები) –- + + – –- + | = + 

4, წინასწარ დაძაბუ- 

ლი დაარმატურებუ- 
ლი კონსტრუქციები 

#9 -IV, #9§-V, 
8-2 -VI, #-IVდა 

L-V კლასის 

ღითონით - % = = - – – + 

5. თიხამიწოცან ცე- : 

მენტზე დამზადე- 
ბული ბეტონის კო+ 

ნ”ტრუქციები - - – - - – - +                   
  ,. 

შენიშვნა. ნიშანი „ - “ აღნიშნავს დანამატის შეყვანის აკრძალვას, 
ნიშანი „ + “ კი პირიქით - დანამატის შეყვანის მიზან- 

შეწონილობას. 

შრომატევადობას, განსაკუთრებით ხშირად დაარმატურებული კონსტრუქციების 
ბეტონებისათვის. 

დღეისათვის გამოყენებული სუპერპლასტიფიცირებული დანამატები მშრალ 

მდგომარეობაში არ კარგაცენ თავის თვისებებს 8-I2 თცის განმავლობაში. 
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სუპერპლასტიფიკატორების თავისებურება იმაში მდგომარეთბს, რომ როდესაც 

მათ უმატებენ ბეტონს, ისინი მხოლოდ 60-80 წუთის განმავლობაში ათხეცა- 

დებენ ბეტონის ნარევს. ამიტომ მათ უშუალოდ ხმარობენ ბეტონის ადგილზე 

მიტანისას და უმატებენ ცემენტის ხარჯის 0;4-1,0 %X რაოდენობით.პღასტი- 

ფიკატორის დამატებიდან 5 წუთის შემდეგ ნარევი მზადაა მოსახმარებლად. 

საკმაოდ გაცრცელებულია სამამულო წარმოების სუპერპლასტიფიკატორი 

6 3, რომელიც მზადდება სულფონირებული ნაფტალინფორმალდეჰიდური ნარევი- 

საგან. იგი ზრდის ბეტონის ძცრადობას 2-4 სმ-დან 20-24 სმ-მდე, ხოლო 

წყლის რაოდენობის სათანადო შემცირებით ბეტონის სიმტკიცეს ზრდის 20 %X- 

მდე და ცემენტის ხარჯს ამცირებს 15 #-მდე. აღნიშნული ეფექტი მიღებუ–- 
ლია მძიმე ბეტონებზე, ასეთივე შედეგები მოგვცა პლასტიფიკატორის გამო- 

ყენებამ ვულკანური წიდის შემვსებზე დამზადებულ მსუბუქ ბეტონებში. საბჭო– 

თა კავშირში გამოიყენება რამდენიმე სახის სხვა სუპერპლასტიფიკატორიც, 

მაგალითად, MM =30 ( კარბამიდ-მელამინ-–ფორმაღდეჰიდური ფისი), M0ჩგ0 (მე– 
ლამინ-ფორმალდეჰიდური ფისი) და სხვ. 

საქართველოს პოლიტექნიკურ ინსტიტუტში ჩატარებულმა სპეციალურმა გამო–- 

კვლევებმა დაადასტურეს MM -30 ტიპის სუპერპლასტიფიკატორის მაღალი ეფე- 
ქტურობა, როგორც მძიმე, ასევე ფოროვან ბუნებრივ შეშვსებზე დამზადებულ 
მსუბუქ ბეტონებში. 

ქ. თბილისში აშენდა ამ სახის სუპერპლასტიფიკატორის დამამზადებელი 

საამქრო, რომლის მწარმოებლურობა 20 %-იანი კონცენტრაციის სითხის სახით 

შეადგენს 200 ტ წელიწადში. 
ჩვენი რესპუბლიკის პირობებში მეტად პერსპექტიულია ლიგნოსულფონატე– 

ბის ტიპის მაღალი ეფექტურობის მქონე პლასტიფიკატორი, რომელიც მზადდება 

ენგურის ქაღალდის კომბინატის ცელულოზის წარმოების ნარჩენების ბაზაზე. 

ეს პლასტიფიკატორი თავისი ეფექტით არ ჩამოუვარდება სამამულო წარმოების 

სუპერპლასტიფიკატორებს, ხოლო მისი ლირებულება რამდენჯერმე ნაკლებია 
(ცხრ. 4.11) . ამჟამად ამ სახის პღლასტიფიკატორების დამზადება გათვალის- 

წინებულია საქართველოს სსრ მშენებლობის სამინისტროს რკინაბეტონის რამ– 

დენიმე ქარხანაში. 

საშენ მასალათა მრეწველობის სამეცნიერო-კვლევითი ინსტიტუტის „საქ- 

საშენმასალების“ მიერ ჩატარებული სამუშაოები საშუალებას გცაძლევს და- 

ვასკვნათ, რომ აღნიშნული პლასტიფიკატორის გამოყენებას შეუძლია მოგვ- 

ცეს შემდეგი სახის ტექნიკურ-ეკონომიკური ეფექტი: 
I. ბეტონის ნარევის ძვრადობა დაყალიბების პროცესში საშუალოდ იზრდე- 

ბა 6-10-ჯერ (კონუსის ჯდომა 1-4 სმ-ის ნაცვლად იზრდება 22-24 სმ-მდე). 
ამ შემთხვეცაში ბეტონის ნარევის ვიბრირება მისი ჩაგების დროს, როგორც 

წესი, საჭირო არ არის ან გამოიყენება ნაწილობრივ. 
-2. თუ ძვრადობას იგიცეს დავტოვებთ, მაშინ წყლის ხარჯის შემცირებით 
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შესაძლებელია ბეტონის სიმტკიცე გაცზარდოთ 40-50 %#-ით ან ცემენტის ხა- 

რჯი შეცამციროთ 20 %-მდე. 

3. შესაძლებელია მესამე ცარიანტიც, როდესაც ძვრადობის სიდიდეს ცზრ- 

დით ნაწილობრივ 14-15 სმ-მდე. ამ შემთხცევაში საშუალება გცაქვს წყლის 
ხარჯი ბეტონში ნაწილობრიც შევამციროთ, რაც უზრუნცელყოფს ბეტონის სიმ= 

ტკიცის გაზრდას 10-20 X-ით ან ცემენტის ხარჯის შემცირებას 5-10 X-მდე. 

4.2. ბეტონის ნარევისა და ბეტონის ძირითადი 

მახასიათებლები 

ბეტონის ძირითადი კლასიფიკაცია ხდება სიმკვრივის მიხედვით, რომელიც 

ძირითადად დამოკიდებულია ცემენტის ქცის სიმკცრივეზე, შემვსების სახე– 

სა და ბეტონის სტრუქტურაზე. ამ თცალსაზრისით იგი იყოფა ხუთ ჯგუფად! 

1) ზემძიმე, შედგება მძიმე შემვსებებისაგან, როგორიცაა! ლითონის 

ნახერხი, რკინის მადანი ან ბარიტი; ასეთი ბეტონების სიმკვრივე 2 600 

კგ/მ -ზე მეტია) 
2) მძიმე (ჩვეულებრიცი), შედგება მკვრივი შემცსები მასალებისაგან 

(კვარცის ქციშა, ლორღი ან ხრეში, მკვრიცი ქვის ჯიშებისაჭან)) ასეთი 
ბეტონის სიმკვრიცე 2100-2600 კმ/მ” –ია| 

3) შემსუბუქებული, მაგალითად, აგურის ღორღით ან მსხვიღფორიანი. 
(უქციშო) |) ასეთი ბეტონის სიმკცრიცე 1800-2000 კგ/მ” -ია. 

4) მსუბუქი, შედგება ფორიანი შემცსებისაგან (წიდა, პემზა, ტუფი და 

ა.შ.); ასეთი ბეტონების სიმკვრიცე 1200=1800 კგ/მ” –ია) 

5)” ზემსუბუქი, ძალზე ფორიანი, უჯრედოვანი (ქაფბეტონი, გაზობეტონი 
ან მსხცილფორიანი მსუბუქ შემცსებზე ვ ასეთი ბეტონის -სიმკვერიცი 1200 

პგ/მ?-ზე ნაკლებია ( ხშირად 500–-800 კგ/მ” -–ის ტოლია). 

შემვსების ზომების მიხედვით განასხვავებენ მსხვილმარცყლოცანს (სი- 

დიდით 10-დან 70 მმ-მდე) და წცრილმარცვლოცანს (ზომით 10 მმ-მდე). დაა– 

რმატურებული კონსტრუქციებისათვის ღორღის ზომა არ უნდა აღემატებოდეს 
ღეროებს შორის უმცირესი მანძილის 3/4-ს და კონსტრუქციის უმცირესი ზო- 

მის 1/3-ს. 

ფორების მიხედვით განასხვავებენ ჩვეულებრიც, მკცრიც და მსხცილფო– 

რიან უქციშო ბეტონს. უკანასკნელში არ არის წვრილი შემცსები ქციშა და 

ამიტომ მსხვილ შემცსებს შორის სიცარიელეები ბრაა შეცსებული. · 

დანიშნულების მიხედცით განასხვაცებენ ბეტონებს ჩვეულებრიცს-რკინა– 

ბეტონის კონსტრუქციებისათცის (საძირკვლები; სცეტები, კოჭები, გადახურ- 

ვები, კამარები, ხიდები და სხვ.) პიდროტექნიკურს-კაშხლების, რაბების, 

არხების მოპირკეთების, წყალსადენტსა და საკანალიზაციო ნაგებობებისათ- 
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თვის, საგზაო, სააეროდრომო და სხვ. დანიშნულების მიხედცით ასევე გა- 

ნასხვავებენ კონსტრუქციულ ( სსიმკვრიცე 1800 კგ/მ –სე მეტი), ·კონსტრუქ– 
ციულ-იზოლაციურ (800-1800 კგ/მ) და იზოლაციურ (800 კგ/მდე) ბეტონებს. 

კონსტრუქციული ბეტონები გამოიყენება შენობა-დანადგარების მზიდი და 

გადამღობი კონსტრუქციებისათვის. კონსტრუქციულ–იზოლაციური: ·ძირითადად 

შენობა-ნაგებობების გადამლბი კონსტრუქციებისათვის, ხოლო იზოლაციური 

ბეტონები შენობა-ნაგებობათა და დანადგარების თბური იზოლაციისათვგვის. 

არსებობს აგრეთვე სპეციალური სახის ბეტონები ( მხურვალმედეგი, ქიმი- 

ურად მედეგი, დეკორატიული, რადიაციისაგან დამცველი), რომლებიც ასრუ–- 
ლებენ სპეციალურ ფუნქციებს ექსპლუატაციის პირობების მიხედვით. მაგალი- 

თად, მხურვალმედეგი ბეტონები გაშოიყენება 200%ს) და მეტი ტემპერატურის 

მქონე გარემოში; ქიმიურად მედეგი ბეტონები-აგრესიულ გარემოში; დეკორა- 

ტიული ბეტონები შენობა-ნაგებობათა მოპირკეთებაში; რადიაციულ დამცველი 

ბეტონები-რადიაციული გამოსხივებისაგან დასაცავად. 

უკანასკნელ ხანს გავრცელება პოვა ბეტონპოლიმერებმა და პოლიმერბეტო- 

ნებმა. | · 

ბეტონპოლიმერები მზადდება ჩვეულებრიც მინერალურ მჭიდაზე (ცემენტ- 

ზე). გამკვრივებისა და გამყარების შემდეგ ისინი იჟღინთებიან მონომე- 

რით, რომლებიც შემდეგ პოლიმერიზდება ბეტონის ფორებსა და კაპილარებში. 

მათ იყენებენ ისეთ კონსტრუქციებში, რომლებიც მუშაობენ საშუალო აგრესი- 

ულ გარემოში. 

პოლიმერბეტონები მზადდება პოლიმერულ მჭიდაზე, გამამყარებელზე, ქი- 

მიურ მინერალურ და ჩვეულებრივ შემვსებზე. მათ იყენებენ ისეთ კონსტრუ– 

ქციებში, რომლებიც მუშაობენ ძლიერ აგრესიულ გარემოში და სადაც საჭიროა 

მაღალი სიმტკიცისა და სიმკერივის ბეტონები. 

1986 წლამდე ბეტონის სიმტკიცის ძირითად მახასიათებლად ითვლებოდა 

მისი მარკა. იგი წარმოადგენდა 15XI15XI5 სმ ზომის ბეტონის კუბის სიმტ–- 

კიცის ზღვარს კუმშვაზე გარემოს ნორმალერ პირობებში გამყარების 28-ე 

დღეს. მარკის განზომილებაა MLC8 (კგ/სმ2). ნორმებით მძიმე ბეტონებისა– 

თვის დადგენილი იყო შემდეგი მარკები! 35;5017511001150;2001300;4C0C; 

500;600. 

I986 წლიდან ბეტონის და რკინაბეტონის კონსტრუქციების დაპროექტების 

სამშენებლო ნორმების და წესების ახალი რედაქციის ( ნ0MVII 2.03.01-84) 

ძალაში შესვლასთან დაკავშირებით, ბეტონის სიმტკიცის ძირითად მახასია- 

თებლად კუმშვასა და გაჭიმვაზე, ნაცვლად მარკებისა, მიღებულია ბეტონის 

კლასებად დაყოფა (1-დან 60-მდე, ცხრ. 4.12) 

მშვა 

ბეტონის ემტკიცის ძირითადი მახასიარებელი,პხოლიდ 98, რყონაბეტონის არ- 
ხნებისა და მშე ებლობებისათვის,სადაც ჯერ–ჯერობით არაა უსრუნცელყოფილი 
ბეტონის სიმტკიცეზე გამოცდის სისტემატური კონტროლი ვარიაციის კოეფიცი- 
ენტის სიდიდის შეფასებით. 
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ბეტონის კლასი არის ის მინიმალური სიმტკიცე, რომელიც გარანტირებუ- 
ლია 0,95 უსრუნველყოფით. ეს კი ნიშნავს, რომ იმისდა მიხედვით, თუ სი- 
მტკიცეზე გამოცდისას როგორია ვარიაციის კოეფიციენტი, ანუ რა ფარგლებ- 

ში ხდება გამოცდის შედეგების გაბნევა. ერთი და იგივე კღასის მისაღე- 

ბად საჭირო იქნება სხვადასხვა საშუალო სიმტკიცის უზრუნველყოფა. იქ, 

სადაც ბეტონის მომზადება სტანდარტის მოთხოვნათა ზუსტი დაცვით ხდება, 

გამოცდის შედეგების გაბნევა ნაკლები იქნება, ნაკლები იქნება ვარიაცი- 

ის კოეფიციენტიც და ბეტონიც შეიძლება საშუალოზე ნაკლები სიმტკიცის და- 

მზადდღეს. თუკი შემვსებები უხარისხოა,. ბეტონის შედგენილობის დოზირება 

და ნარევის მომზადება უდიერად ხდება, არაა წესივრულ მდგომარეობაში მა- 

დოზირებელი და ბეტონსაზელი მოწყობილობა, გამოცდისას ადგილი აქვს შედე– 
გების დიდ გაბნევას. უკანასკნელი გამოიწვევს ვარიაციის კოეფიციენტის 

გაზრდას და სათანადო კლასის ბეტონის მისალებად საჭირო იქნება მისი სა- 

შუალო სიმტკიცის გაზრდა, რაც ცემენტის გადახარჯვას გამოიწვევს. 

ამგვარად, კლასი განისაზღვრება ბეტონის ნორმატიული წინალბის შესა- 

ბამისი სიდიდით. მაგალითადკნორმატიული წინაღობა კუმშვაზე წარმოადგენს 

ბეტონის პრიზმის სიმტკიცეს მხცე ? როცა ნორმირებული უზრუნველყოფა არა- 

ნაკლებია 0,95-ზე. 

რკინაბეტონის ნაკეთობათა ქარხნებში ჩატარებული კვლევების საფუძვეღლ–- 

ზე დადგინდა, რომ მძიმე ბეტონებისა და ფორიან შემვსებზე დამზადებული 

ბეტონებისათვის ცარიაციის კოეფიციენტის საშუალო სიდიდე 0,135-ია.სწო– 

რედ ეს სიდიდე დაედო საფუძვლად ადრე მოქმედ ნორმებში ( CMVII 11-21-75) 
სხვადასხვა მარკის ბეტონის ნორმატიული წინალბის სიდიდეების განსაზღვ-– 

რას + 

ბეტონის კლასიდან ბეტონის საშუალო სიმტკიცეზე გადასასვლელად, როცა 

ვარიაციის კოეფიციენტი 13,5 %-ის ტოღია, საჭიროა ვისარგებლოთ ფორმულით 

M= 6 378“, სადაც M ბეტონის მარკაა; 1 - ბეტონის კლასი. 

ვარიაციის კოეფიციენტის სხვა მნიშვნელობებისას შეიძლება ვისარგებ- 

ლოთ ზოგადი ფორმულით 
8 

8=M 1-–I,64V 6 – 

ას .. 
სადაც V ვარიაციის კოეფიციენტია. 

გარდა საპროექტო 8 კლასისა კუმშვაზე, რომელსაც კონსტრუქციის გაან- 

გარბაშების მიხედვით ნიშნავენ და კონსტრუქციის და ნაკეთობის სამუშაოთა 

ნახაზებში უჩვენებენ, საჭიროების მიხედვით უნდა დადგინდეს ბეტონის მი- 

მართ სხვა ძირითადი მოთხოვნებიც! 

I. კლასი გაჭიმვაზე სიმტკიცის მიხედვით -– 8. (იმ შემთხცეცაში, როცა 

ეს მაჩვენებელი ძირითადი მნიშვნელობისაა და წარმოებაში ხდება მისი კონ- 
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ცხრილი 

ბეტონის კუმშვაზე სიმტკიცის კლასები და მათი 

შესაბამისი საშუალო სიმტკიცის მნიშვნელობები 

4.12 

  

კლასები 

C%2/038 1406- 

78 მიხედვით 

8LI 8.1,5 ყ8.2' ზ2,5 83,959 8.5 

1 

8.7,5 810 812,5 815 

  

ბეტონის სა- 

შუალღლო სიმტ= 

კიცე ცარია- 

ციის კოეფი- 

ციენტის 

13,5 %-ის 

დროს 

  

კლასები 

C62/C038 
1406-78 მი- 

ხედვით 

820 825 L-30 835 840 8.45 88-50 855 8.60 

  

  ბეტონის სა- ' 

შუალო სიმტ- 

კიცე ცარია- 
ციის კოეფი- 

ციენტის 

13,5 %X დროს         504 

51,2   567 
=--- 

57,8       §93_ 70, 7 
756 
77,1     

  

მნიშვნელობები კგძ/სმ“-ში; ხაზის ქვემოთ –- Mოხ8 -ში. 

ტროლი 2. მარკა ყინცამედეგობაზე X (იმ კონსტრუქციებისათცის, რომლებიც 

განიცდიან ტენიან პირობებში გაყინცისა და გალღობის ცვალებად ზემოქმე- 

დებასჯ1 3. მარკა წყალშეუღლწეცადობაზე -V (იმ კონსტრექციებისათვის, რო- 

მელთა მიმართ წამოყენებულია წყაღლგაუმტარობის შეზღუდვის პირობა); 4.მა- 
რკა საშუალო სიმკვრივის მიმართ - ს (იმ კონსტრუქციებისათვის, რომლებიც, 

გარდა კონსტრუქციული მოთხოცნებისა, უნდა აკმაყოფილებდნენ თბოსაიზოლა- 

ციო მოთხოგნებსაც)ა · 
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. გარკვეული ფარდობით დოზირებული კომპონენტების (შემკვრელი, შემცსე-.. 
ბი და ამდუღაბებელი) არეცის შემდეგ მიღებულ ბეტონის ნარევს უნდა ჰქთ- 

ნდეს სათანადო ადღვილჩაწყობადობის უნარი, რომელიც განისაზღვრება LI0CI 

101811-81-ით. ადვიღლჩაწყობადობის ძირითადი მაჩცენებელია ბეტონის ნა- 

რეცის ძვრადობა და სიხისტე. ბეტონის ნარევის ძვრადობა ს ხასიათდება 

სტანდარტული კონუსის ჯდომით, რომელიც იზომება სმ-ობით. ბეტონის ნარე- 

ცის სიხისტე #ჰ ხასიათდება ვიბრაციის დროით წამებში, რომელიც საჭიროა 

სიხისტის განმსაზღვრელ ხელსაწყოში ბეტონის ნარევისაგან დამზადებული 

კონუსის გასწორებისა და, გამკცრივებისათვის. 

ბეტონის ნარევის კლასიფიკაცია მოყვანილია 6:13 ცხრილში. 

  

  

  

  

ცხრილი 4.13 

ბეტონის ნარეცის კლასიფიკაცია ძცრადობისა და - 

სიხისტის მიხედვით ' 

· სიხისტე, # , ს-ში 
მაჩვენებელი ძვრადობა, 

IXCL 10181. I–-81 |I0CCI10181-62 1, სმ 

მიხედვით მიხედვით 

ჯ 31 120 - 
# 30-21 120–80 - 

#- 20-11 80-41 - 

# 10–-5 40-20 ლ 

I - –- 1-4 

ო - '- 5-9 

წ - –- 10-15 

I – - 16         
სიხისტესა და ძვრადობას, როდესაც ბეტონის ნარევს ცენტრალიზებული 

წესით აწვდიან მომხმარებელს, აკონტროლებენ ბეტონის დამამჩადებელ ქარ–- 

ხანაში და დაბეტონების ადგილზე. 

დროის განმავლობაში ბეტონის ნარევი საწყისთან შედარებით კარგაცს 

ძვრადობას და მატულობს მისი სიხისტე: ამ მაჩვენებლების ცცლილების ხა- 

რისხის სიდიდე დამოკიდებულია მრავალ ფაქტორზე: ასეთებია: ცემენტის. 

თვისებები, ბეტონის ნარევის შედგენილობა, ნარეცის და გარემო ჰაერის 

ტემპერატურა და სხვ. | | ' 
ხშირად ბეტონის ნარევის დამზადებისას გამოცლინდება ეგრეთ წოდებული 

ცრუ შეკვრა, რაც გამოიხატება ნარეცის სწრაფ შესქელებაში. ეს ზოგიერთი 

სახის ცემენტის ანომალიური თვისებების გამოვლინების მიზეზია. ამის თა- 
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ვიდან აცილება შეიძლება, თუ ბეტონის ნარევს ხელახლა ავზელთ წყლის და- 
მატების გარეშე. ამის შემდეგ ბეტონის ნარევის ყალიბში ჩამოსხშა შეიძ- 
ლება უფრო ხანგრძლივი ვიბრირებით. 

ბეტონის ნარევის ძვრადობას და სიხისტეს ნიშნავენ კონსტრუქციის ზომე-. 
ბის, დაარმატურების სიხშირის, ბეტონის ჩაგებისა და გამკვრიცების მოთხო- 
ვნათა მიხედცით (ცხრ. 4.I4). 

ცხრილი 4.14 

ბეტონის ნარევის სიხისტის და ძვრადობის 

მაჩვენებლები 
  

ძცრადობა, სიხისტე 
კონსტრუქციის სახე სმ-ში ს-ში , 

  

1. საძირკვლების და იატაკების · 

ქვეშ მომზადება 0 15-12 

2. მასიური დაუარმატურებელი და 

მცირედ დაარმატურებული კონ- 

სტრუქციები 1-2 8-6 

3. ფილები, კოჭები, დიდი და · 

საშუალო კვეთის სვეტები 3-5 5-4 

4. ძლიერ დაარმატურებუი, კონს- 

ტრუქციები (თხელი კედლები, 
სილოსები, წცრილი სვეტები) 6-8 1-2       
  

ძვრადობის სიდიდის მიხედვით მიღებულია ბეტონის ნარევის შემდეგი 

კლასიფიკაცია: 
_ ხისტი, კონუსის ჯდომით - 0; მკირედ ძვრადი –= 116 სმ; პლასტიკური - 
5 § 12 სმ; სხმული, კონუსის ჯდომით –- 15 სმ-ზე მეტი. 

(1001 10181-81) საკუთარი წონის ქვეშ განთხევის თვისებით.კონუსის სიმაღ- 

ლეა 300 მმ, ქვედა ძირის დიამეტრი 200 მმ, ზედასი კი I00 მმ. ფორმას - 

კონუსის შიგა ზედაპირს და ქცეშას გამოცდის წინ ასველებენ წყლით. შემ- 

დეგ ფორმას დგამენ ქცეშზე და ავსებენ ბეტონის ·ნარევით და ამკვრივებენ 

დახიშტვით. ფორმის შევსებისა და ზედმეტი ბეტონის ნარევის ნარჩენების 
მოშორების შემდეგ ფორმას დაუყოვნებლივ იღებენ. ამისათვის მას სახელუ- 

რების საშუალებით სწევენ მაღლა ნელ-ნელა ვერტიკალურად. მოძრაცი ბეტო- 

ნის ნარევი, განთავისუფლდება რა ფორმიდან, იწყებს ჯდომას ან განთხეცა- 

საც კი. კონუსის ჯდომას ზომაცენ ფორმის მოხსნისთანავე და ამ სიდიდით 
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საზღვრავენ ნარევის ძვრადობას (ნახ: 4.1) 

„.რ) შ 
140-/90 2      
   

  
  

ნახ. 4.! ბეტონის ნარევის ძცრადობის დადგე ნა 

კონუსის საშუალებით. 

ა – ფორმის საერთო სახე; ბ – ხისტი ნარევი; 

გ – მცირედ ძცრადი; დ - პლასტიკური, ე - სხმული. 

ბეტონის სტრუქტურა წარმოიქმნება ბეტონის ნარევის გამყარების შედეგად. 

ბეტონის ნარევის დამზადების და გამკვრივების შემდეგ ცემენტის ჰიდროტა- 

ციის საფუძცელზე ხდება ახლად ჩაგებული ბეტონის ნარევის თანდათანობით 

გამყარება. თუმცა გარკვეული დროის მანძილზე ბეტონის ნარევი კიდევ ინა- 

რჩუნებს თცისებას მიიღოს მნიშვნელოვანი პლასტიკური დეფორმაციები .დიდი 

რაოდენობის ახლად წარმონაქმნების ჩამოყალიბების შემდეგ მათი ნაწილაკე- 

ბი უახლოვდებიან ერთიმეორეს და ადგილი აქვს კოაგულაციური სტრუქტურის 
გადასვლას კრისტალურში, ამასთან სიმტკიცე მკვეთრად იზრდება. ბეტონის 

ნარევი მყარდება, იქმნება ბეტონის მყარი სტრუქტურა. 

ბეტონის სტრუქტურის ფორმირების ხანგრძლივობის პერიოდი და მისი თცი- 

სებები დამოკიდებულია ბეტონის შედგენილობაზე და გამოყენებულ მასალღებ- 

ზე. ძირითადი მნიშვნელობა ენიჭება ცემენტის სახეს და ქიმიურ დანამა- 

ტებს. სწრაფმყარებადი ცემენტების, გამყარების დამაჩქარებელი -დანამატე- 

ბის გამოყენება, წყალ-ცემენტის ფარდობის შემცირება და ბეტონის ნარევის 

ტემპერატურის გაზრდა აჩქარებს ბეტონის სტრუქტურის ფორმირებას. ბეტო–- 

ნის ნარევის შეკვრას აჩქარებს აგრეთვე შემვსების რაოდენობის გაზრდა 

და მისი სიდიდის შემცირება. · 

ბეტონი სიმტკიცეს იკრებს თანდათანთბით, ამასთან, თუ ტემპერატური- 

სა და ტენიანობის პირობები სასურველია, ეს პროცესი შეუწყცეტლიც. გრძელ- 

დება. ნარეცის დამზადებიდან პირცელი 7 დღე-ღამის შემდეგ ბეტონის სიმ- 

ტკიცე სწრაფად იზრდება, შემდგომ, განსაკუთრებით კი 28 დღის შემდეგ, 
ადგილი აქვს სიმტკიცის ზრდის პროცესის შენელებას. 
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ბეტონის გამყარებისათვის საჭიროა თბილი და ტენიანი გარემო. თუ ბეტო- 

ნი მუდმივად წყალში მყარდება, მაშინ მისი სიმტკიცე მეტია, ციდრე ბე- 

ტონისა, რომელიც ჰაერზე მყარდება მშრალ გარემოში. გარკვეული დროის შე- 
მდეგ, როდესაც თავისუფალი წყალი ' აორთქლდება, ბეტონის გაშყარების პრო- 

ცესი ჩერდება. 
გეტონის გამყარება 15 ბი ნაკლები ტემპერატურის დროს ყოვნდება, ხო- 

ლღო0 %ც ტემპერატურისას კი პრაქტიკულად ჩერდება · 

4.3. ბეტონის ნარევის შედგენილობის კორექტირება 

მშენებლობის პირობებში 

ბეტონის შედგენილობის შესარჩეცი საჭირო საწყისი მონაცემებია! ბეტო- 

ნის 8 კლასი ან მარკა; ბეტონის ნარევის მახასიათებლები ძვრადობასა და 

სიხისტის მიხედვით; შემვსებების (ქვიშის და ღორღის ან ხრეშის) კუთრი 

და მოცულობითი წონები. გარდა ამისა, შეიძლება იყოს სხვა დამატებითი 

მოთხოვნებიც, მაგალითად, ბეტონის მარკა ყინცამედეგობაზე და წყალგაუმ- 

ტარობაზე, ბეტონის მედეგობა აგრესიული წყლების და გარემოს მიმართ და 

სხვ. 

ბეტონის შედგენილობის შერჩევის საკითხები და მეთოდები დაწვრილებით 

განხილულია სპეციალურ ღიტერატურაში და სამშენებლო მასალების კურსის 

'სახელმძღვანელოებში. 

ნარეცის ნომინალური შედგენილობა, როგორც წესი, შეირჩევა ლაბორატო- 

რიულ პირობებში არსებული შემვსებების, ცემენტის მარკის, ბეტონის კლღასი- 

სა და მის მიმართ სხვა მოთხოვნილი მახასიათებლების მიხედვით. ამიტომ 

აქ განვიხილავთ მხოლოდ ბეტონის ნარევის შედგენილობის კორექტირების სა- 

კითხს,რომელიც ხშირად საჭირო ხდება ჩატარდეს მშენებლობის პირობებში. 
ასეთი შემთხცევები შესაძლებელია იყოს მაშინ, როდესაც ბეტონის ნარე- 

ვი მზადდება უშუალოდ სამშენებლო ობიექტზე და მისი შედგენილობის კორექ- 

ტირების აუცილებლობა გამოწვეულია შემვსები მასალების ტენიანობის ცვლი- 

ლებით, ცემენტის მარკის შეცვლით ან სხვა მიზეზებით. 

ცემენტის მარკის შეცვლის შემთხვევაში მისი საორიენტაციო ხარჯი, 

როცა ვარიაციის კოეფიციენტი 0,135-ის ტოლია, შეიძლება · დადგინდეს 4.2 

ნახაზზე .მოცემული გრაფიკების საშუალებით, ბეტონის კლასისა და ნარეცის 

საჭირო სიხისტის ან ძვრადობის მიხედვით. ამასთან, მხედველობაში უნდა 

მივიღოთ ცემენტის რაციონალერად გამოყენების საკითხიც. ასე, მაგალითად, 

მძიმე ბეტონების შემთხვეცაში დაბალი სიმტკიცის ბეტონებისათვის (კლასი 

3,5-7,5) რეკომენდებულია გამოყენებულ იქნეს M -300 მარკის ცემენტი, 

საშუალო სიმტკიცის ბეტონებისათვის (კლასი I2,5 – 25) M – 400 და M –500 
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=> 4900 3 : > 2) 
I M/ –უმ0 - _ ი ცემენტი =>22>2288>0-- 

ვინ 22 2222C>-“ 
=7 22 | 

600 
89 8 
<= ემი 7 : 

ი _2 +: ცემენტი M-4M08 

= კე «XC2 = 
- 2>%CC-ე 
5 გინ 2622 ;                         

ცემენტი. M-300 

  

ვე 50 #5 20 25 ვე 35 MM #5 

ბეტონის კლასი #8 

ნახ. 4.2. ცემენტის ხარჯი მძიმე ბეტონებისათვის 

1-4-ბეტონის ნარევის სიხისტე შესაბამისად 3I,30-21, 20-I1, 

10-5 ს-ში; 5-8 ბეტონის ნარევის ძვრადობა შესაბამისად 

1-4, 5-9, 10-15, I6 სმ-ში. 
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მარკის ცემენტი, ხოლო მაღალი სიმტკიცის. ბეტონებისათვის (კლასი 30- 

50) მხოლოდ M -500 და მეტი მარკის ცემენტი“ . 

წყლის რაოდენობის და წყალცემენტის ფარდობის სიდიდის დადგენა შესა- 
ძლებელია შემდეგი ფორმულების მიხედვით! 

საშუალო და დაბალი სიმტკიცის ბეტონებისათვის 

V 
ც 78 +:0ჯ15ჩ89ც ) 

მაღალი სიმტკიცის ბეტონებისათვის 

წ M8Mც 
= 

ც (8 +0 :5M მ). ” 

სადაც 8ც არის ცემენტის მარკა; 

ს “– ბეტონის საშუალო საპროექტო სიმტკიცე ; 

8 = –-ლ-––ლ–– (აქ 3 ბეტთნის კლასია) ; 

: 3 
ც-ცემენტის ხარჯი, კგ/მ -ზე; 

# და ჩ; - კოეფიციენტები, რომლებიც ითვალისწინებენ მსხვილი შემვსების 
ხარისხს (ცხრ. 4.15). 

ცხრილი 4.15 

# და #M; კოეფიციენტების სიდიდე 

  

  

  

მსხვილი შემცსების 

დახასიათება ჩ ჩ, 

მაღალი ხარისხის 0, 65 0,443 

რიგითი 0,6 0,4 

დაბალი ხარისხის 0,55 0,37       
  

ფაქტობრიცი ცემენტის მარკისა და წყლის ცემენტთან შეფარდების სიდი- 

დის მიხედვით შეიძლება დადგინდეს ბეტონის სიმტკიცე. 

_ ! 
ქვიშის ტენიანობის ცვლილების შემთხვევაში წყლის რაოდენობის კორექ- 

ტირება მშენებლობის პირობებში ხდება ბეტონის რამდენიმე საცდელი ნიმუ- 

შის ჩამოსხმით და მათი შემოწმებით ჯდომაზე ან ძვრადობაზე. 
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„ ქვიშის და ღორღის (ხრეშის) ფაქტობრივი სიმკვრივის გათცალისწინების 
მიზნით შესაძლებელია ბეტონის ნარევის შედგენილობაში მათი რაოდენობე- 

ბის კორექტირება შემდეგი ფორმულებით: 

ქვიშისათვის 2 ჩლ 

ც წ ლ 
ქ == (ი – (C++). 8 

სადაც CV არის ხსნარით ღორღის (ხრეშის) შევსების კოეფიციენტი 
·'( ცხრ. 4.161; ' 

Vღ - ღორღის (ხრეშის) სიცარიელის მოცულობა ; 

ჩა : ჩკ · მ. · % შესაბამისად ცემენტის, ქვიშის, ლრღის და წყლის სიმ- 

კვრივე, კგ/ლ; 
ჯ2 - ღორღის (ხრეშის მოცულობითი მასა) კგ/ლ. 

· ცხრილი 4.16 
შემვსების მარცვლებს შორის სივრცის ხსნარით 

შევსების კოეფიციენტი C/ 

  

  

ცემენტის ხარჯი, ძვრადი ნარევი მცირედ ძვრადი | ხისტი ნარევი 

კგ/მ3 (4-15 სმ) ნარევი (1-3 სმ)| (30-200 ს) 

200 1,25 I,20 : I,I10 

250 1,30 1,25 I,10 

300 1.35 I1,30 1ე10 

350 I,40 · 1,35 - 1ე110 

400 – ILI,40 I,10 

500 – = I,20             
ბეტონის ნარევის ტემპერატურის მიხედვით საჭიროა წყლის ხარჯის რაო- 

დენობის კორექტირება. მაგალითად, თუ ნარევის ტემპერატურა ნორმალურზე : 

(20% ) ნაკლებია, საჭიროა წყლის რაოდენობა ნარევში კლებულობდეს 3- 

6 X-მდე, ხოლო, თუ ნარევის ტემპერატურა 20% -ზე მაღალია, წყლის ხა- 
რჯი ტემპერატურის შესაბამისად თითქმის I0-I5 X-მდე მატულობს. ცემენ- 

ტის ხარჯის შემცირება ბეტონში მეტად მნიშვნელოვანი საკითხია არა მარ- 

ტო ეკონომიკური თვალსაზრისით, არამედ გარკვეულ შემთხვევაში ცემენტის 

შემცირებული ხარჯი აუმჯობესებს ბეტონის თვისებებს, რადგან ცემენტის 

ქვა წარმოადგენს ბეტონის სტრუქტურაში ყველაზე უფრო სუსტ კომპონენტს. 

7. ო. კციცარიძე



ამასთან, ცემენტის ნაკლები რაოდენობა ამცირებს მის შეკლებადობას,ცოკ- 

ვადობას, ზრდის ხანგრძლივობას, კოროზიის მიმართ მედეგობას და დაბლა · 

წევს ბეტონის წარმოებისათვის საჭირო ენერგიის საერთო ხარჯს, რადგან ცე- 
მენტი ბეტონის შედგენილობაში ყველაზე მეტად ენერგოტევადი "მასალაა. 

ცემენტის მინიმალური ხარჯი ბეტონში შესაძლებელია მიღწეულ იქნეს 

მასალების სწორი არჩევით. კერძოდ, ბეტონის სიმტკიციდან გამომდინარე, 

ცემენტის ოპტიმალური მარკის შერჩეცით, ბეტონის ნარევის საჭირო ძვრა- 
დობის დადგენით, ქვიშისა და ლირღის ოპტიმალური შეფარდებით, სუფთა და 

გამდიდრებული შეშვსების გამოყენებით, ბეტონის ნარეცის სათანადო მომსა- 
დებით და გამკვრივებით, ზედაპირულად აქტიური დანამატების და სუპერპლა- 

სტიფიკატორების გამოყენებით და სხვ. 4.17 ცხრილში ნაჩცენებია ზოგიერ- 
თი ტექნოლოგიური საშუალების გავლენა ცემენტის ხარჯხე. შედარებისათვის 

მიღებულია: ბეტონის საშუალო სიმტკიცე 300 კგძ/სმ2, ნარევის კონუსის 
ჯდომის სიდიდე 5 სმ, ცემენტის მარკა M -=400 და შემვსების მაქსიმალუ– 

რი სიდიდე 10 მმ.ცემენტის ნორმალური ხარჯი 350 კგ/მ -ის ტოლია. 

: ცხრილი 4.!? 
ცემენტის ხარჯის შემცირება სხვადასხვა ტექნოლოგიური 

საშუალებებით 

  

ცემენტის ხარჯის ფარდობითი შემცირე- 

M ტექნიკური საშუალება ბა ბეტონის საკონტროლო ნიმუშებთან 

შედარებით, %-ობით 

  

1. ცემენტის აქტიურობის 

გაზრდა (600 მარკამდე) 24 

2. ღორღის სიდიდის გაზრდა 

40 მმ-მდე 15 
3. სუპერპლასტიფიკატორის 

| გამოყენება 25 

4. ნარევის სიხისტის გაზ- · 

რდა, 20 ს-მდე 20       
  

სხვადასხვა ტექნოლოგიურ საშუალებათა ერთდროული გამოყენება კიდევ 

უფრო დიდ შედეგს იძლევა, ცემენტის ეკონომიის საქმეში, ასე, მაგალითად, 

ცემენტის მარკის გაზრდა 600-მდე ნარევის სიხისტის გაზრდასთან ერთად 

საშუალებას იძლევა შევამციროთ ცემენტის რაოდენობა თითქმის 39 %-ით, 

ხოლო ამასთანაცე, თუ დავუმატებთ სუპერპლასტიფიკატორს და ლორღის სიდი 
დეს გავზრდით 40 მმ-მდე, ცემენტის ხარჯი 52 #-ით შემცირდება. 
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4.4. ბეტონის ნარევის დამზადება, გადაზიდვა 

და მიწოდება 

ბეტონის ნარეცის დამზადებისას ძირითადი ტექნოლოგიური ამოცანაა მომ- 

ზადებული ნარევის მახასიათებლების დამთხცევა მოცემული შედგენილობების 

მიმართ. ამ ამოცანის გადაწყვეტა შესაძლებელია იმ შემთხვევაში, თუ გა- 

მოციყენებთ მაღალი ხარისხის კომპონენტებს, ზუსტად დავიცავთ მათ დოზი- 

რებას და მხედველობაში მივიღებთ შეშვსების ტენიანობას. 

ბეტონის ნარევი უნდა მომზადდეს სარაიონო ან ცენტრალურ სასაქონლო 

ბეტონის ქარხნებში ან მოხმარების ადგილთან უშუალოდ ახლოს განლაგებულ 

ბეტონსაზელ დანადგარებზე. 

რაიონულ ბეტონის ქარხნებში შეიძლება ასევე დამზადდეს მშრალი ბეტო- 

ნის ნარევი, რომელიც წარმოადგენს წყლის გარეშე სათანადოდ დოზირებულ 

ყველა კომპონენტისაგან შემდგარ ნარევს. ამ შემთხვევაში სპეციალურ ტა- 

რაში მოთავსებული ნარეცი ჩვეულებრივი ავტომანქანით მიიტანება მოხმარე- 

ბის ადგილზე და გადამუშავდება მშენებლობაზე არსებულ ბეტონის მოსამზა- 

დებელ დანადგარებზე ან ტრანსპორტირებისას ავტობეტონსაზელში. 

იმ შემთხვევაში, თუ ბეტონის ხარჯი თვეში არ აღემატება L,5 ათას 23 

და მშენებლობის რაიონში არაა ბეტონის ქარხანა, გამოიყენება ინვენტარუ- 

ლი ბეტონსაზელი დანადგარები. როგორც წესი, ასეთი დანადგარები უნდა აღი- 

ჭურვოს სათანადო მოწყობილობებით ბეტონის ნარევში შემავალი კომპონენტე– 

ბის ზუსტი დოზირებისათვის. 

მომზადების წესის მიხედვით არჩევენ ციკლური ( პორციულ) და უწყვეტი 
მოქმედების ქარხნებს და დანადგარებს, რომლებიც, შესაბამისად, დაკომპ- 

ლექტებლია ციკლური ან უწყვეტი მოქმედების ბეტონსაზელებით. უწყვეტი 
მოქმედების ქარხნები და დანადგარები უფრო ეფექტურია დიდი მოცულობის 

სამუშათთა დროს და ბეტონის ნარევის შეუწყვეტელი დაგების შემთხვევაში. 

მაგალითად, პიდროტექნიკური ნაგებობის დაბეტონებისაძვის და ა.შ. ბე–- 

ტონსარევ მანქანებში კომპონენტების მიწოდების ერთ-და ორსაფეხურიანი 

ტექნოლოგიური სქემებია ცნობილი ( ნახ“ 4.3). _ 

ყველა საჭირო მასალას ერთდროლად აწვდიან მალა სართულზე განლაგე– 
ბულ სახარჯო ბუნკერებს და შემდეგ დოზატორების საშუალებით ყრიან შემკ- 

რებ ბუნკერში. მზა ნარევის გაცემა წარმოებს სარიგებელი ბუნკერით. ბე- 

ტონსაზელ ქარხანაში ყცელა პროცესი მექანიზებული და ავტომატიზებულია. 

უახლეს ქარხანა-ავტომატებში ტექნოლოგიური პროცესის რეგულირება ელექ- 

ტროგამომთვლელი მანქანებით ხდება. 

ერთსაფეხურიანი სქემის შემთხვევაში მასალებს აწვდიან მაგროვებელ 

ბუნკერს და შემდეგ დოზატორების სისტემის საშუალებითა და საკუთარი მა- 

სის მოქმედებით (გრავიტაციის პრინციპი) ისინი იყრება ბეტონსაზელ მან– 
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ნახ. 4.3. ბეტონსაზელი დანადგარის სქემა 

ა - ერთსაფეხურიანი; ბ – ორსაფეხურიანი. 

1-3 - ლრღის, ქვიშის, ცემენტის საწყობი; 4-6-ლრღის, 

ქვიშის, ცემენტის სახარჯო ბუნკერები; 7 –- დოზატორები; 

8 - წყლის დოზატორი; 9 – შემკრების ბუნკერი ან ჩამჩა; 

10 – ბეტონსაზელი; II - სარიგებელი ბუნკერი, I2 - სკიპური 

საწეველას ჩამჩა. 

ქანებში. ეს პრინციპი აადვილებს ბეტონის ნარევის დამზადების ავტომატი- 

ზების პროცესს. ორსაფეხურიანი სქემის დროს კი მასალები ორჯერ ააქვთ 

სიმალეზე. ერთსაფეხურიანი ქარხნები უფრო კომპაქტურებია, მაგრამ აქვთ 

დიდი სიმალე ( 20-30 მ), რაც აძნელებს მათს მონტაუს. ამიტომ მათი გა- 

მოყენება რეკომენდებულია იმ შემთხვევაში, თუ ბეტონის ხარჯი აღემატე- 

ბა 25-35 მ /სთ-ში. 

ბეტონის ნარევის ყველა კომპონენტის დოზირება ხდება მასის მიხედვით. 

დასაშვები გადახვევა ცემენტისა და წყლისათცის არ უნდა აღემატებოდეს 

XI %-ს, ხოლო შემვსებისათვის X2 %-ს. სათანადო კცლევით დამტკიცებუ–- 

ლია, რომ ბეტონის ნარევის დამზადებისას, თუ არ აღრიცხაცენ შემვსების 

ტენიანობას, ასევე, თუ მხედველობაში არ მიიღებენ მის სიდიდეს, შესაძ- 

ლებელია საგრძნობი გადახრები ბეტონის ნომინალური მახასიათებლებიდან 

(სიმტკიცე 15 %X-მდე, ძვრადობა თითქმის 3-ჯერ და ა.შ.). ამიტომ ბეტონის 

თანამედროვე ქარხნებში და დანადგარებზე გამოიყენება ბეტონის ქარხნის 

მართვის ე.წ. სტანდარტული სადგურები, რომლებიც უზრუნველყოფენ ნარევის 

დოზირების პროცესის აცტომატიზებას. ეს სისტემა, რომელსაც ელექტროგა- 

მომთვლელი მანქანა მართავს, ითვალისწინებს წყლის რაოდენობის ავტომატურ 

კორექტირებას შემვსების ტენიანობის სიდიდის მიხედვით. 
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ბეტონის ნარევის დასამზადებლად გამოიყენება ბეტონსაზელი მანქანები, 

რომლებშიც ნარევის შემადგენელი კომპონენტების არევა ხდება თავისუფალი 

ვარდნის ( გრავიტაციული მოქმედების მანქანები) ან იძულებითი არევის 

პრინციპით (ნახ. 4+4). 

იძულებითი არევის პრინციპით მომუშავე ბეტონსარევები უფრო ეფექტუ–- 

რია, რადგან ისინი უხრუნველყოფენ ბეტონის ნარევის მაღალ ერთგვაროვნე“ 

ბას. განსაკუთრებით ეფექტურია მათი გამოყენება ხისტი ბეტონის ნარევე– 

ბისა და ფორიან შემვსებზე ბეტონების დასამზადებლად. 

  

ნახ. 4.4. ბეტონსაზელი მანქანის მუშაობის 

პრინციპული სქემა ' 

ა - გრავიტაციული მოქმედების; ბ - იძულებითი მოქმედების | 

”“. - დოლის მოძრაობის მიმართულება ბეტონის ნარევის არევის 

დროს; #„“#% - იგივე დაცლის დროს. 
I - დოლი; 2-ღერძი; 3-შნეკი; 4-ფრთა. 

ბეტონის ნარევის მიტანა ბეტონსაზელი დანადგარიდან ბეტონის ჩასხმის 

ადგილამდე შეიცავს სატრანსპორტო და დატვირთვა-განტცირთვის ოპერაციებს. 

ბეტონის ნარევის მიტანა გამოყენების ადგილამდე იმის მიხედვით, თუ 

სადაა მოთავსებული ბეტონსარევი, ხდება ორ ეტაპად: პირველ ეტაპზე ბე- 

ტონის ნარევი გადააქვთ პორიზონტალური ტრანსპორტით; მეორე ეტაპზე კი 

მას აწვდიან როგორც ვერტიკალური, ისე ჰორიზონტალური გადაადგილებით. 

თუ ბეტონსარევი მშენებარე ობიექტთანაა, მაშინ ნარევს აწვდიან უშუალოდ 

გამოყენების ადგილზე ერთ ეტაპად. 
ბეტონის ნარევის გადაზიდვის დროს ძირითად ტექნოლოგიურ პირობას წა- 

რმოადგენს მისი ერთგვაროვნობისა და ჩაგებისათვის საჭირო ძვრადობის 

თვისების შენარჩუნება. ამასთან, მხედველობაშია მისაღები ის გარემოე- 

ბაც, რომ, თუ გადაზიდვის ან განტვირთვის დროს ინტენსიურ რყევას აქვს 

ადგილი, მსხვილი შემვსები იწევს დაბლა, ხოლო ცემენტის რძე და ხსნარი 
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ამოტივტიცდება. ამით ბეტონის ნარევი კარგავს ერთგვაროცნობას. ამავე 

დროს მხედველობაშია მისაღები ისიც, რომ ბეტონის ნარეცის ხარისხი და- 

მოკიდებულია გარემოს ტემპერატურაზე. ამიტომ ·გგადაზიდვის საერთო დრო, 

არ უნდა აღემატებოდეს ცემენტის შეკვრის დროს (1-I,5 სთ-ს), ცხელი ამი- 

ნდის შემთხვევაში კი გადაზიდვის დრო უნდა იყოს მინიმალური, არა უმე- 

ტესი 60 წუთისა.. 

ბეტონის ნარეცი ძირითადად გადააქვთ საავტომობილო ტრანსპორტით! ავ- 

ტოთვითმცლელებით, ავტობეტონმზიდებით, ავტობეტონსაზელებით და ე.წ. სპე- 

ციალური ტეცადობებით. თუ ბეტონის ნარევი მოთავსებულია ტარაში (ბადია, 

კონტეინერი, სპეციალური ბუნკერი და სხვ.), მაშინ მისი გადაზიდვა დასა- 

შვებია ბორტიანი ავტომანქანებით. ბეტონის ნარეცის ტრანსპორტირების წე–- 

სი უნდა შეირჩეს ვარიანტების ტექნიკურ-ეკონომიკური შედარების საფუძ- 

ველზე. 
სამამულო პრაქტიკაში ბეტონის ნარევის თითქმის 80 %X გადაიზიდება აც- 

ტოთვითმცლელების საშუალებით. მათი გამოყენება გამართლებულია, როცა სა- 

ქმე გვაქვს ბეტონის სამუშაოთა დიდ მოცულობასთან და გადაზიდვის მანძი- 

ლი არ აღემატება I0-15 კმ-ს. ამასთან, ავტოთცითმცლელებით გადაზიდვის 

დროს, როგორც წესი, გზაში იკარგება ნარეცის 2-3 %, ადგილი აქვს ბეტო- 

ნის განშრევებას და ატმოსფერული ნალექების ზემოქმედების გამო ხარის- 

ხის გაუარესებას. გარდა ამისა, ავტოთვითმცლელის ექსპლუატაცია ცივი 
ამინდის დროს შეზღუდულია და დაკავშირებულია ხელის დიდ შრომასთან მიწე- 

ბებული ნარევიდან ავტომობილის ძარის გაწმენდის გამო. ნარევის გადმოტ- 

ვირთვის გაიოლების მიზნით ბეტონის გადასაზიდი აცტოთვითმცლელების ძარის 

ბორტი უნდა ამალდეს, ძარის უკანა ბორტზე მოეწყოს რეზინის მამჭიდროე- 

ბელი და ძარაზე დაიდგას ვიბრატორები. 

ბეტონის ნარევის გადასაზიდად ძალზე მოსახერხებელი და ტექნოლოგიუ- 

რია ე.წ. ავტომცლელი-ბეტონსაზიდი. იგი განსხვავდება ჩვეულებრიცი ავ- 

ტოთვითმცლელისაგან იმით, რომ აქვს სპეციალური, დახურელი ასაყირავებე- 

ლი ძარა, რომელიც ნარევს ინახავს სიცივის, სუსხის, ატმოსფერული ნალე- 

ქებისა და განშრევადობისგან.- 
ზოგიერთი ავტობეტონსაზიდის ძარას აქვს აწევის დიდი კუთხე და სამმხ- 

რივი განტვირთვის საშუალება. ავტობეტონსაზიდით ბეტონის გადაზიდვის 

მანძილი იზრდება 30-40 კმ-მდე. 

ავტობეტონსაზიდი წარმოადგენს ბეტონის საზელ დოლს, რომელიც დამონტა- 

ჟებულია ავტომობილის ან ნახევრად მისაბმელის შასიზე. ბეტონსაზელი დო- 

ლი მოძრაობაში მოყავს აგტომობილის ძრავას. ავტობეტონსაზელს ტვირთავენ 

მკაცრად დოზირებული კომპონენტებისაგან შემდგარი მშრალი ნარევით. გზა– 

ში მოძრაობის დროს დოლში წყალი მიეწოდება წყლის ავზიდან. როგორც წესი, 

წყლის დასხმას და არევას იწყებენ დანიშნულების პუნქტთან მისვლამდე 5- 
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10 წუთით ადრე. ბეტონის ნარევის გადაზიდვა ბეტონსაზელებით ხდება 60- 

70 კმ მანძილზე. 

სსრ კავშირში ამზადებენ მძღავრ ავტობეტონსაზელ მანქანებს, რომეღთა 

საზელი დოლის მოცულობაა 9 მ“. იგი იდგმება სპეციალურ ნახევარმისაბმე- 

ლზე. 
ბეტონის ნარევის გადაზიდვის ხერხის არჩევის დროს მხედველობაში უნ- 

და იქნეს მიღებული ის გარემოება, რომ ავტობეტონსაზელი წარმოადგენს 
მძიმე მანქანას, რომლის მასა 20 ტ და მეტია. ამიტომ მათთვის საჭიროა 

სათანადო სიმტკიცის საფარის მქონე გზები. 

“ ავტოთვითმცლელებს, ავტობეტონსაზიდებს და ავტობეტონსაზელ მანქანებს 

ცლიან უშუალოდ დასაბეტონებელი კონსტრექციის ყალიბში, ბადიაში, გადა- · 

სატან ბუნკერში ან სხვა სახის ტარაში, რომლებიც, ამწის საშუალებით გა- 

დააქვთ დაბეტონების ზონაში, ბეტონსატუმბის მისაღებ ბუნკერებში ან 

პნევმოტრანსპორტის დანადგარებში. 

საძირკვლის დაბეტონების დროს ნარევის განტვირთვა ხდება ვიბრომკვე– 

ბავში, ხოლო შემდეგ ვიბროღარის ან ვიბროხორთუმის საშუალებით ასხამენ 

უშუალოდ ყალიბში. 
დედამიწიდან მალა მდებარე ნაგებობის დაბეტონებისას ბეტონის ნა-.' 

რევის განტვირთვა ხდება ბუნკერებში ან მოსაბრუნებელ ბადიებში. ბუნკე– 

რები იტვირთება ესტაკადიდან. ბუნკერის ან რამდენიმე ერთმანეთთან მიდგ–- 

მული მოსაბრუნებელი ბადიის მოცულობა მეტი უნდა იყოს ავტოთვითმცლელის 

ძარის, აცტობეტონსაზიდის დოლის ან ავტობეტონსაზელის მოცულობაზე . 

ბადიით ბეტონის ნარევის მიწოდება დაწყობის ადგილზე ხორციელდება ამ 

წის საშუალებით. სამრეწველო მშენებლობაში იყენებენ 0,3; 0,6; და 0,8 

მ' მოცულობის ბადიებს (ნახ. 4.5). 

  

  

ნახ. 4.5. ბეტონის ნარევის მიწოდების სქემა 
ა - მიწოდება კოშკური ამწის საშუალებით (მრავალსართულიანი 
სახლის მშენებლობისას); ბ – ბეტონის ნარევის გადატვირთვა 
ვიბრომკცებავში, გ - მიწოდება ვიბროსატრანსპორტო მოწყობი- 
ლობის საშუალებით. 
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მიწისზედა კონსტრუქციების დაბეტონებისას ბეტონის ნარევს აწვდიან 

ისრიანი ანდა კოშკური ამწეებით, ან სხვადასხვა სახის საწეველათი. ნა- 

რევის ატანის შემდეგ, ურიკების საშუალებით გადააქცთ იგი უშუალოდ ჩა- 
გების ადგილზე. უფრო მოსახერხებელია ბეტონის ნარევის ამწით მიწოდება 

მისი ჩაგების ადგილზე. ! : 

ლენტურ კონვეიერებს იყენებენ გრძელი მასიური კონსტრუქციების აგე–- 

ბის დროს. მათი გამოყენება განსაკუთრებით ეფექტურია უწყვეტი მოქმედე–- 

ბის ბეტონსაზელ მანქანებთან ერთად. ეკონომიურად გამართლებულია ბეტო-. 
ნის 1500 მ-მდე გადატანა კონვეიერის საშუალებით. ბეტონის ნარეცის გან- 
შრევადობის და გზაში დანაკარგების თაციდან ასაცილებლად კონვეიერის 

ლენტის სიჩქარე არ უნდა აღემატებოდეს 1 მ/წ-ში. თუ ნარევის კონუსის 

დაჯდომის სიდიდე 4-5 სმ-მდეა, მაშინ ნარევის ატანის ქანობი დასაშცვე– 

ბია არა უმეტეს 189, ხოლო დაშვების შემთხვევაში IL2?. ატმოსფერული ნა- 

ლექების გავლენის თავიდან ასაცილებლად, კონვეიერებს თაცზე უკეთებენ 
საჩეხს. 

მილსადენები გამოიყენება ბეტონის ნარევის გადასატანად უშუალოდ მშე–- 

ნებარე ობიექტზე. ამ სახის ტრანსპორტის დადებითი თვისებაა ის, რომ მი–- 

სი საშუალებით სამშენებლო მოედანზე განლაგებული ბეტონის კვანძებიდან 

ან ბეტონის განტვირთცის ადგილიდან ბეტონის ნარევს აწვდიან მშენებარე 

ნაგებობის ნებისმიერ ადგილზე. 

საერთოდ, ბეტონის ნარევი ადვილად გადასატუმბია,; თუ იგი მილებში 

ტრანსპორტირების დროს არ კარგავს სიბლანტეს და ერთგვაროვნობას, ხოღო 

მილსადენებში არ წარმოიქმნება საცობები“ ეს რომ არ მოხდეს, მასში შეგ– 

ვყავს პლასტიფიკატორები ან ბეტონს ვამზადებთ პლასტიფიცირებული ცემე– 

ნტისაგან: ასეთი ცემენტის გადასატანად იხმარება მილსადენები. 

ბეტონის ნარევის გადატანა მილსადენებით წარმოებს ბეტონსატუმბის ან 

პნევმოსაჭირხნის საშუალებით+ 

ბგეტონსატუმბი მუშაობის ხასიათის მიხედვით არის პერიოდული და უწყვე– 

ტი მოქმედების, ძრავას სახის მიხედვით კი – მექანიკური და ჰიდრავლიკუ- 

რი. ბეტონსატუმბი მოწყობილობის საშუალებით შესაძლებელია ბეტონის ნა- 

რევის მიწოდება 100-120 მ სიმალეზე. 

ჰიდრავლიკური ამძრავით აღჭურვილი თანამედროვე კონსტრუქციის ბეტონ- 

სატუმბი მოწყობილობები უსრუნველყოფენ 8-I2 ს8 კონუსის ჯდომის მქონე, 

5-30 მმ ფრაქციის შემვსებზე დამზადებული ბეტონის ნარევის საიმედო გა– 

დატუმბვას. · “ 

გაცილებით რთულია ფოროვან შემცსებზე დამზადებული ბეტონის ნარევის 

გადატუმბვა. ამ შემთხცეცაში ბეტონსადენში წარმოშობილი წნევა ზრდის შე- 

მვსების მიერ წყლის შთანთქმის რაოდე ნობასჯ რის გამოც ნარევი კარგაცს 

ძვრადობას და მილსადენში წარმოიქმნება საცობებტ. 
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ბეტონსადენი დანადგარი აღჭურცილია ლითონის მიღების კომპლექტით. მი- 

ლების ერთმანეთთან შეერთება ხორციელდება ადვილად ხსნადი ბერკეტლი მო– 

მჭერებით. 

ბეტონსადენის მრუდწირული მილის რგოლების კუთხე შეადგენს 90, 45 და 

30“. ღორღის 30 მმ-მდე სიდიდის დროს მიღის შიგა დიამეტრი არ უნდა იყოს 

75-100 მმ-ზე მეტი. ბეტონის ნარევის ტრანსპორტირებამდე მილსადენს ზე– 
თავენ, მასში ატარებენ კირისგან დამზადებუღ ცომს ან ცემენტის ხსნარს. 

დაბეტონების დამთაცრებისთანავე ბეტონსადენს წყლით რეცხავენ და მასში 

ატარებენ ელასტიკურ დასატენს. 
მუშაობის პერიოდში 30 წთ-მდე შესვენების შემთხვევაში, მიღსადენებში 

საცობების წარმოშობის თავიდან ასაცილებლად, ბეტონის ნარევს ააქტიურე- 

ბენ ბეტონსატუმბი დანადგარის პერიოდული ჩართვით: თუ შესვენება I სთ და 

მეტხანს გრძელდება, მაშინ ბეტონსადენებს მთლიანად ათავისუფლებენ ნარე- 

ვისაგან. ? · 

ამჟამად მშენებლობაში გამოიყენება მობილური ბეტონსატუმბი დანადგარე- 

ბი, რომლებიც დამონტაჟებულია სპეციალურ მისაბმელებზე. ავტობეტონსატუ–- 

მბს, რომელიც გაწყობილია სპეციალური, სამი სახსრისაგან შემდგარი ისრით, 

შეუძლია ბეტონის ნარევი მიაწოდოს 23 მ სიმალემდე, ჰორიზონტალური მი- 

მართულებით კი 27 მ მანძილზე. ავტობეტონსატუმბით გეტონის ნარევის ჩა- 

გება შესაძლებელია 4-5-სართულიანი სახლის ნებისმიერ წერტილში (ნახ.4.6). 

პნევმოსაჭირხნი, ანუ პნევმოსატრანსპორტო დანადგარები, მშენებლობაში 

გამოიყენება ბეტონის ნარევის მისაწოდებლად მშენებარე ნაგებობის ძნე–- 

ლად მისადგომ ადგილებში, გვირაბების მოპირკეთებისას, პირაპირების ამო- 

ცსებისას და ა.შ. სამამულო გამოშვების პნევმოსაჭირხნი მანქანების მო– 

ცულობა 400 და 800 ლ ბეტონის ნარევს შეადგენს, ხოლო მწარმოებლურობა კი – 

10 და 29 მ9შ /ცსთ. მათ შეუძლიათ ბეტონის ნარევის მიწოდება 35 მ სიმალე–- _ 
მდე; ჰორიზონტალური მიმართულებით კი - 200 მ-მდე. პნევმოსაჭირხნი შედ–- 

გება შედუღებული რეზერვუარისაგან, რომლის ზედა ნაწილში მოთავსებულია 

დასატვირთი ძაბრი ჰერმეტული საკეტით. დაბლა ნაწილში მოთავსებლია სახა, 

რომელთანაც შეერთებულია ბეტონსადენი. ბეტონის ნარევის ტრანსპორტირების 

ამ წესის გამოყენება მიზანშეწონილია შეზღუდულ პირობებში მყოფი მცირედ 

დაარმატურებული კონსტრუქციების დაბეტონების დროს; როცა შეტონის ნარე- 

ვის გამკვრივება ციბრატორით გაძნელებულია. 

4.5ს ბეტონის ნარევის ჩაგება და გამკვრივება 

მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტონის კონსტრუქციის აგების ერთ-ერთი 

ყველაზე პასუხსაგები პროცესია ბეტონის ნარევის ყალიბში ჩაგება და გამ- 
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ნახ. 4.6. გადახურვის დაბეტონება მანაწილებელი ისრით 

აღჭურვილი ავტობეტონსატუმბის საშუალებით. 

I -– ბეტონსადენი კიდური სახელო; 2 - სამსექციანი გამანაწი- 

ლებელი ისარი ბეტონსადენით; 3 - ავტობეტონსატუმბი; 4 -– მი- 
საღები ბუნკერი; 5 - ავტობეტონსაზელი. 

კვრივება. ამ პროცესს კონსტრუქციის დაბეტონება ეწოდება. იმაზე, თუ რო- 

გორ დავიცავთ დაბეტონების დროს სამუშაოთა წარმოების ნორმალურ მოთხოვ- 

ნებს, ბევრადაა დამოკიდებული ასაგები კონსტრუქციის ხარისხი. 

ბეტონის ნარევის ჩაგების დაწყებამდე უნდა შემოწმდეს ყალიბის, არმა- 

ტურის და ჩასაყოლებელი დეტალების პროექტთან შესაბამისობა. შემოწმების 

შედეგი უნდა გაფორმდეს ფარელი სამუშაოების შესრულების აქტით. დაბეტო–- 

ნების წინ ყალიბს ასუფთავებენ სამშენებლო ნაგვისაგან, ხის ყალიბის ზე- 

დაპირს წყლით ასველებენ და არსებულ ღრეჩოებს ამოქოლავენ. არმატურის 
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ზედაპირს წმენდენ ჭუჭყისა და ჟანგისაგან. 

დაბეტონების დროს ავსებენ ე.წ. „ბეტონის სამუშაოთა ჟურნალს“, რომე–- 
ლშიც ყოველ ცვლაში იწერება თარიღი, ბეტონის ნარევის თვისებები, შესრუ- 
ლებულ სამუშაოთა მოცულობა, ბეტონის საკონტროლო ნიმუშების რაოდენობა და 
მაძი დამზადების თარიღი, გარე ჰაერის, ზამთარში კი ჩაგებისას ბეტონის 
ნარევის ტემპერატურაც. 

დაბეტონების დროს ძირითადი მოთხოვნაა მეტონის ნარევის ფენობრივად 
ჩაგება საყალიბო ფორმების შევსებით და ყოველი ფენის გამკვრივებით. ბე- 
ტონის მონოლითურობის უზრუნველსაყოფად ზედა ფენის ბეტონის ნარევი უნდა 

ჩაიგოს მანამ, ვიდრე არ დაწყებულა ქვედა ფენის ბეტონის ნარევის შეკვ–- 
რა” დაბეტონება უნდა მოხდეს შეუწყვეტლად, რომ ნაკერები არ წარმოიქმნას. 
იმ შემთხვევაში, თუ ეს შეუძლებელია, ე.ი. დაბეტონების პროცესი წყვეტა- 
დია, გარკვეულ ადგილებში აწყობენ ე.წ. მუშა ნაკერებს. 

კონსტრუქციული ნაკერებისაგან განსხვავებით, მუშა ნაკერები ტექნოლო–- 
გიური ხასიათისაა. ისინი წარმოადგენენ პირაპირის სიბრტყეს ადრე ჩაგე-' 
ბულ გამკვრივებულ და ახალჩაგებულ ბეტონებს შორის. ' 

მუშა ნაკერი ვერტიკალურ ელემენტებში (სვეტი, პილონი) უნდა მოეწყოს 
ჰორიზონტალურად, ელემენტის წიბოების პერპენდიკულარელად (ნახ. 4.7ა,ბ, 

გ). კოჭებში, ზეწრებსა და ფილებში (ნახ. 4.7. დ,ვ) მუშა ნაკერი ეწყო- 
ბა ვერტიკალურად. დახრილი ნაკერი ასუსტებს კონსტრუქციას, რადგან იგი 

ემთხვევა მხლეჩი ძაბვების მოქმედების სიბრტყეს. 

ნაკერის მოწყობა ჩვეულებრივ ხდება ხის ფიცრებისაგან დამზადებული ფა- 

რის ჩადებით, რომლებშიც მოთავსებულია განაჭრები არმატუზისათვის. 

დაბეტონების განახლება მაშინაა შესაძლებელი, როცა ადრე ჩაგებული 

ბეტონი გამყარების ადრეულ სტადიაშია და ინარჩუნებს გარკვეულ ძვრადობას 

ან უკვე მიიღო საწყისი სიმტკიცე. პირველ შემთხვევაში, ადრეული ბეტონის 

კრისტალიზაციური სტრუქტურა რომ არ დაზიანდეს, ასევე რომ არ დაირღვეს 

მისი შეჭიდულობა არმატურასთან, ახალი ბეტონის ჩაგების დროს აუვილებე- 

ლია თავიდან ავიცილოთ ყალიბის რყევა და პირაპირიდან I მ მანძილზე ვი- 

ბრაცია. შეორე შემთხვევაში, როცა ბეტონმა უკვე მიილ გარკვეული სიმტკი- 

ცე (არანაკლები I-1,5Mს8), პირაპირის ზედაპირი დაბეტონდება ჩვეულებ- 

რივი წესით. ადრე ჩაგებულს და ახლად ჩასხმულ ბეტონებს შორის შეჭიდულო- 
ბის გაზრდის მიზნით, პირაპირის სიბრტყეში ბეტონის ზედაპირს აცილებენ 
სამ მიკრონამდე სისქის კარბონატულ აფსკს, რომელიც წარმოიშობა ნახშირ- 
ჟანგთან ცემენტის მინერალების ურთიერთქმედებით. შემდეგ ბეტონს აჭდეცე- 
ბენ, გულმოდგინედ რეცხავენ ან ასუფთავებენ შეკუმშული ჰაერით და ფარა- 
ცენ I,5-2 მმ სისქის მაღალი სიმტკიცის ცემენტის ხსნარით. 

მასიურ კონსტრუქციებს (დანადგარების ქვეშ განლაგებული მსხვილი სა- 

ძირკვლების სქელი ფილები და სვეტები), ბეტონის მასის უკეთ გამკვრივე-
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ნახ. 4.7. დაბეტონების დროს მუშა ნაკერების განლაგება 
ა-გ- სვეტებში: დ-დაბეტონება კოჭების პარალელურად; 3-იგივე 

კოჯების პერპენდიკულარულად; L-ზეწარში, 2-კოჭში, I-1; II-II,.. 

II1-III; 1V-1V – მუშა ნაკერების მოწყობის შესაძლო ადგილები.



ბის მიზნით, ფენებად აბეტონებენ. 

სვეტები, კედლები, ტიხრები ბეტონდება იარუსებად. იარუსის ზღვრებშ., 

ბეტონს აგებენ შეუწყვეტლად, იარუსებს შორის კი აწყობენ მუშა ნაკერს. 

იარუსის სიმალე, როგორც წესი, 2-3 მ-ია. 

კოჭებში, ზეწრებსა და გადახურვის ფილებში ბეტონის ნარევს ერთდროუ–- 
ლად ასხამენ. თუ კოჭის სიმალე 809 მმ აღემატება, დასაშვებია მისი ცა–- 

ლკე დაბეტონება. ამ შემთხვევაში დაბეტონების დონე ფილის დონიდან 3-5 

სმ-ით დაბლა უნდა იყოს. ფილებში დასაგები ბეტონის ფენის სისქეა 12-25 

სმ. თაღების და კამარების დაბეტონება ხდება ქუსლიდან კლიტისაკენ ორი–- 

ცე მხრიდან. თუ მალის სიგრძე 15 მ-ზე მეტია, ბეტონის ნარევი ჩაიგება 

ზოლებად, გრძივი ღერძის პარალელურად. ზოლებს შორის დარჩენილ მანძილს 
ბეტონით ავსებენ 5-7 დღის შემდეგ. 

იატაკისათვის ბეტონის ნარევს აგებენ ფართო ზოლებად შუქურა ფიცრებს 

შორის მთელ სიმალეზე > 

ბეტონის ნარევის გამკცრივების ძირითად საშუალებას წარმოადგენს მი- 

სი ციბრირება ჩაგების პროცესში. სუსტად გამკვრივებულ ბეტონის ნარევში 

დიდი რაოდენობითაა ჰაერი. ასე, მაგალითად, ხისტი კონსისტენციის ნარევ- 

ში ჰაერის მოცულობა 40-45 %-ს აღწევს, პლასტიკურში – 10-15 X-ს. გამო–- 

დის, რომ ჰაერის ყოველი % ნარეცში ბეტონის სიმტკიცეს 3-5 ჯ-ით ამცი- 

რებს. 

ბეტონის ნარევის ვიბრირების დროს მასზე ზემოქმედებენ ხშირი იძულე- 

ბითი რხეცვებით (იმპულსებით). ამ რხევების მოქმედებით ნარევში მყოფი 

ჰაერი განიდევნება და შემდგენი ნაწილაკები უფრო კომპაქტურად ეწყობა. 
ასეთი წესით მიღებული ბეტონი უფრო მჭიდროა, გამოირჩევა მაღალი ყინცა- 

მედეგობით, წყალგაუმტარობით და მტკიცე სტრუქტურით. წყლის ზედმეტი რა- 
ოდენობა იწვეცს ბეტონის ნარევის განშრეცებას.ამიტომ ვიბრირებული ბე– 

ტონის ნარევის კონუსის დაჯდომის სიდიდე 8 სმ-ს არ-უნდა აღემატებოდეს, 

ასევე განშრევება შეიძლება გამოიწვიოს ხანგრძლივმა ვიბრირებამ. 

ბეტონის ნარევის გამკვრიცების ეფექტი დამოკიდებულია როგორც რხევა- 

თა სიხშირესა და ამპლიტუდაზე, ისე ვიბრაციის ხანგრძლივობაზე. სიხში- 

რის მიხედვით ციბრაცია იყოფა შემდეგ სახეებად! ა) დაბალი სიხშირის 

(რხევის სიხშირე წუთში 3500-მდე, ამპლიტუდა 3 მმ-მდე), ბ) საშუალო სი- 

ხშირის (რხეცის სიხშირეა 3500-9000 წუთში, ამპლიტუდა I,5 მმ-მდე) და 

გ) მაღალი სიხშირის (რხევის სიხშირეა 10-20 ათასი წუთში, ამპლიტუდა 

0,1 – I მმ). 

მაღალი სიხშირის ვიბრაცია საშუალებას იძლევა შემცირდეს ვიბრაციის 

საჭირო სიმძლავრე და ციბრირების დროთ. მაღალი სიხშირის ვიბრირება გან- 

საკუთრებით ეფექტურია თხელკედლიანი სქლად დაარმატურებუჯი კონსტრუქცი- 
ების დაბეტონებისას წვრილი ფრაქციის შემვსებისაგან შემდგარი ბეტონის 
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ნარევით. 

ციბრატორები ორი სახისაა: პნევმატიკური და ელექტრომექანიკური. 
მშენებლობაში უფრო გავრცელებულია ელექტრომექანიკური ციბრატორები,რომ- 

ლებშოც ვიბრაცია წარმოიშობა გაუწონასწორებელი მასის სწრაფად ბრუნვის 

გამოა 

იმის მიხედვით, თუ როგორი წესით მოქმედებს ციბრატორი ბეტონის ნა- 

რევზე მისი გამკვრიცების დროს, არჩევენ შემდეგ სახეებს: სიღრმის, გა–- 
რე და ზედაპირულღს. 

სიღრმულ ციბრატორებს იყენებენ მასიცების, საძირკვლების, სვეტების, 

ზეწრების და კოჭების დაბეტონებისას. მათ აქვთ სხცადასხვა კონსტრუქციუ- 

ლი გაფორმება. 

მცირედ და საშუალოდ დაარმატურებული კონსტრუქციების დასაბეტონებღად, 

როცა არმატურის ღეროებს შორის მანძილი 100-300 8მ ფარგლებშია, იყენე- 
ბენ სიღრმის ციბრატორს, რომლის კორპუსში ჩაშენებულია ციბროგურსა ძრა- 
ვა. 

თხელ და სქლად დაარმატურებულ კონსტრუქციებში, როცა მანძილი არმატუ- 

რის ღეროებს შორის 100 მმ-ზე მეტი არ არის, ნარევის გასამკვრიცებლად 

იყენებენ სიღრმის ციბრატორებს მოქნილი ღილცით. 

მსხვილ მასივებსა და საძირკცლებში ბეტონის ნარევის გასამკვრივებლად 

მიზანშეწონილია უფრო მძლავრი, ამწის კაკცზე ჩამოკიდებული სიღრმული ცი- 

ბრატორების გამოყენება. 

ბეტონის ნარევის სიღრმული ციბრატორით გამკცრივების დროს გასამკცრი- 

ვებელი -ფენის სისქე არ უნდა. აღემატებოდეს ვიბრატორის მუშა ნაწილის სი- 

გრძის 1,25> ციბრატორის გადადგმის ბიჯი ციბრატორის მოქმედების რადიუსს 

არ უნდა აღემატებოდეს 1,5-ჯერ, სიღრმული ვიბრატორის ძირითადი ტიპები 

და მახასიათებლები მოყვანილია 4.18 ცხრილში. 

ზედაპირული ციბრატორები წარმოადგენს ლითონის ბაქანს, რომელზეც და–- 

ყენებულია ვიბრაციული მოწყობილობა ან ვიბროლარტყა.: ამ სახის ვიბრატო- 

რები გამოიყენება გადახურვის ფილების, იატაკის, გზების და ა.შ. დასა- 

ბეტონებლად. 
ზედაპირული ვიბრატორებით ბეტონის ნარევს ამკვრივებენ ზოლებად, რო- 

მელთა სიგანე ციბრატორის ბაქნის სიგანის ტოლია. ყოველმა შემდეგმა ზოღ- 
მა უნდა გადაფაროს წინამდებარე 15-20 სმ-ით. ბეტონის ფენის მაქსიმალუ–- 

რი სისქე, რომლის დროსაც ეფექტურად გამოიყენება ზედაპირული ციბრატორე- 

ბი, ერთრიგი დაარმატურების დროს უნდა იყოს 200 მმ-მდე, ხოლო ორრიგი 

დაარმატურების დროს 120 მმ-მდე. 

ვიბროგურზი ( 3#M6006უMX888) –- სიღრმის ციბრატორის მუშა ორგანო, 

რომლის საშუალებითაც ხდება ყალიბში ჩაგებული ბეტონის ნარეცის ვიბრირება, 
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ცხრილი 4.18 

სიღრმული ციბრატორის მახასიათებლები- 

2 4 + 2 + =” 

  

  

  

ვიბრატორის ტიპი 

ჩაშენებული ელექტრო- მოქნილი ლილვით 
მაჩვენებელი ძრავით 

Mც-79 |MI0-80 |M8-59 |M8-66 |#M8-67 |M8-4? 

ვიბრობუნიკის 

ზომები,მმ: 

დიამეტრი 75 100 II4 38 51 76 

სიგრძე 550 420 360 410 440 

სიმძლავრე,კცტ 0,8 1,5 0,6 0,8 0,8 0,8 

დაბალანსების 

მაქსიმალური 

მომენტი 0,041 | 0,076 | 0,13 0,0034 | 0,002 | 0,035 

სიხშირე,ჰერცი 185 185 96 333 266 166 

საერთო მასა, | 
პგ 15 2I 22 39 46 57                 
გზის საფარის ან ორმაგი არმატურის ბადით დაარმატურებული ხისტი ბე- 

ტონის ნარევით ფენილების დაბეტონების დროს გამოიყენება მძიმე კიდული 

ციბროღარტყა. 

მსუბუქი ზედაპირული ციბრატორები გათვალისწინებულია 10-20 სმ სისქის 

ბეტონის ნარევის დასამუშავებლად. | ამ ვიბრატორების გადაადგილების სიჩ- 

ქარეა 0,5-I მ/წთ-ში. 

გარედან მისამაგრებელი ციბრატორები მაგრდება ყალიბზე. მათ იყენე- 

ბენ სქლად დაარმატურებული სცეტების და თხელკედლიანი კონსტრუქციების 

დაბეტონების დროს. 

ბეტონის ნარევის გამკცრივება ეფექტური იქნება მხოლდ იმ შემთხვევა- 

ში, თუ ვიბრატორი დამაგრებულია ყალიბის ხისტ ელემენტთან. მოქნილ ელე- 

მენტზე დამაგრების შემთხვევაში ვიბრაცია ქრება. 

ბუნკერებზე, ბადიაზე, ბეტონის ნარევის გადასაადგილებლად მოწყობილ 

ღარებზე დამაგრებული 'გარე ვიბრატორები ასრულებენ აღმძვრელი მოწყობილო- 
ბის როლს. 

ვიბრირების დრო უნდა დადგინდეს დაკვირვების საშუალებით. ციბრირების 
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შიწყცეტა შეიძლება შემდეგ პირობებში: თუ ბეტონის ნარეცი აღარ ჯღება 
ან ბეტონის ზედაპირზე გამოჩნდება ცემენტის რძე და ჰაერის ბუშტები. სი- 
ღრმული ვიბრატორებისათვის ვიბრირების ხანგრძლივობა შეადგენს 20-40.ს,' 
ზედაპირულისათცის – 20-60 ს,გარე ვიბრატორისათცის - 60 ს-მდე, მსუბუ- 

ქი ბეტონის ნარევების გამკვრივება უფრო მეტ გუღისყურს მოითხოვს. 

4.6. ბეტონის მოვლა და გამოყვანა განყალიბების შემდეგ 

ბეტონის ნარევის ჩაგების შემდეგ დგება დაყოვნების პერიოდი, რომელიც 

გრძელდება იმ დრომდე, ციდრე ბეტონი არ მიიღებს საჭირო სიმტკიცეს. და- 

ყოვნების პერიოდში ბეტონს სჭირდება სათანადო მოვლა, რადგან უნდა შეიქ- 

მნას პირობები მისი ნორმალური გამყარებისათვის წლის ყველა დროს, ამინ- 

დის და ბეტონის თვისებების გათვალისწინებით. 

მშრალ ამინდში, 15% და მეტი ტემპერატურის დროს, ბეტონის ზედაპირი 
სისტემატურად უნდა ინამებოდეს, რაც ხდება ბრანდსპოიტზე დაყენებული სა–- 

ფრქვეველით. პორტლანდცემენტზე დამზადებული ბეტონები "საჭიროა დაინამოს 

ყოველდღე შვიდი დღე-ღამის განმავლობაში. პირველი სამი დღე ბეტონს ას- 

ველებენ დღისით, ყოველ სამ საათში ერთხელ, და ერთხელ ღამით. წიდა პორ- 

ტღანდცემენტებზე დამზადებულ ნაკლებად აქტიურ ბეტონებს რწყავენ I4 დღე–- 
ღამის განმავლობაში, ხოლო მაღალი აქტიურობის თიხა მიწოვანი ცემენტის 

შემთხვევაში მხოლოდ სამი დღე-ღამის მანძილზე. 

ცხელ ამინდში 15% –ზე მეტი ტემპერატურის დროს ბეტონის ლა და გან- 
ყალიბებული ზედაპირების დაცვა მზისაგან აუკილებელია. ამ მიზნით ისინი 

უნდა გადაიხუროს წყლის პორთქლების დამცველი აპკით (რაგოჟა, პოლიეთი- 

ლენი და სხვ.). პერიოდში, ვიდრე ბეტონი მიიღებს არანაკლებ I,5 ML8 სი- 

დიდის სიმტკიცეს, დაბეტონებულ ზედაპირზე ხალხის მოძრაობა და ხარაჩოე- 

ბის დაყენება დაუშვებელია. 

კონსტრუქციების ზედაპირის გამოყვანა ითვალისწინებს ი იმ 1 დეფექტების 

შესწორებას, რომლებიც აღმოჩნდება განქარგილების შემდეგ. ასეთები შეიძ- 

ლება იყოს სიცარიელეების, კავერნების და ფუჭვილების სახით. მათ ზედა- 

პირს გულდასმით წმენდენ და შემდგომ წნევის ქვეშ ავსებენ ბეტონის ნარე–- 

ვით ან ხსნარით. ბეტონის ზედაპირს, კარგი იერის მისაცემად ამუშაცებენ 

სილაჭავლური აპარატებით, ხეხავენ და სხვა. 

4.7. დაბეტონების სპეციალური მეთოდები 

ბეტონის სიმკვრივისა და სიმტკიცის გაზრდა შესაძლებელია ახალჩაგებუ– 
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ლი ნარევის ვაკუუმირებით. ამისათვის ბეტონიდან ვაკუუმის საშუალებით 

10-20 ჯ-ის რაოდენობით აცილებენ ზედმეტ თავისუფალ წყალს, რომელიც სა- 

ჭირო არაა ცემენტის ჰიდროტაციისათვის. ეს საგრძნობლად აუმჯობესებს 

ბეტონის ხარისხს და მის ფიზიკურ-მექანიკურ თვისებებს. დადგენილია,რომ 
ვაკუუმირების შემთხვევაში ბეტონის საბოლოო სიმტკიცე 20-25 %X-ით იზრ- 

დება. ვაკუუმირების პროცესი მდგომარეობს შემდეგში: გადასატანი ვაკუუმ- 

ფარების საშუალებით ჰაერს აიშვიათებენ. ფარებს დებენ კონსტრუქციის ” 

ზედაპირზე და აერთებენ ვაკუუმ-ტუმბოსთან. ბეტონის შიგა ვაკუუმირები- 

სათვის ვაკუუმ-მილებს დებენ ბეტონის ტანში. შესაძლებელია მოყვანილი 

ამ ორი წესის კომბინაციაც. 

10-20 სმ სისქის ფენის დამუშავებისას ვაკუუმირების პროცესი გრძელ- 

დება დაახლოებით 1 წთ/სმ. 

დაბეტონების სპეციალური წესია ტორკრეტირებაც. ასეთ შემთხვევაში გა- 
მოიყენება ხისტი ტორკრეტული ნარევები. ტორკრეტირებას აწარმოებენ ფენე– 

ბად. ყოველი მომდევნო ფენის დატანება ხდება გარკვეული დროის გასვლის 
შემდეგ, რათა დასატანებელძა ფენამ არ დაშალოს ადრე დატანებული ბეტო– 

ნის ფენა. ამასთან ადჰეზიის შემცირების თავიდან ასაცილებლად ეს დრო 

არ უნდა აღემატებოდეს ცემენტის შეკვრის დროს. არსებობს ტორკრეტირების 

ორი წესი - მშრალი და ნარევზე მომზადებული. პირველ შემთხვევაში მშრალ, 

სათანადო შედგენილობის ცემენტქვიშის ნარევს ჩატვირთავენ ცემენტის სა–- 

ტყორცნის რეზერვუარებში. შეკუმშული ჰაერის 0,2-0,4 Mმ წნევის ქვეშ 

ნარევი სახელოთი მიეწოდება საცმს, სადაც ერევა მეორე სახელოთი მოწოდე- 

ბულ წყალს და 120-I40 მ/წ სიჩქარით დაიტანება დასამუშავებელ ზედაპირ- 

ზე (ნახ. 4.8). 
მზა ნარევით ტორკრეტირებას აწარმოებენ საცმში წყლის მოუწოდებლად. 

ეს მეთოდი უფრო მეტი მწარმოებლურობისაა, სამაგიეროდ ზედაპირზე დატანე- 

ბული ტორკრეტის ფენას ნაკლები სიმტკიცე აქვს. 
ტორკრეტირება ფართოდ გამოიყენება რეზერვუარების კედღების სიმკვრი- 

ვისა და წყალგაუმტარობის გასაზრდელად, ასევე არმოცემენტის გარსების 

დასაბეტონებლად, კონსტრუქციებში ზედაპირული დეფექტების გასასწორებლად 
და ა.შ. 

დაბეტონების სპეციალურ სახეს მიეკუთვნება ეგრეთ წოდებული ნაშხეფ–- 
ბეტონი, ანუ შპრიცბეტონი. ამ შემთხვევაში იყენებენ ბეტონის ნარევს 

წვრილ შემვსებზე, სიდიდით 25 მმ-მდე. 
ნაშხეფბეტონის დანადგარი წააგავს ცემენტსატყორცნის კონსტრუქციას; · 

მაგრამ მუშაობს უფრო მაღალ წნევაზე –- 0,6 MLმ . ერთჯერადად დატანებუ- 

ლი ფენის სისქე 10 სმ-მდეა. შპრიცბეტონი გამოიყენება ასაწყობ-მონოლი- 

თური და ასაწყობი კონსტრუქციების პირაპირების დასამონოლითებლად. იგი 

აგრეთვე ეფექტურია თხელკედლიანი გარსების და კონსტრუქციების ასაგებად. 
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ნახ. 4.8. ბეტონის ტორკრეტირების დანადგარების სქემა. 

I - კომპრესორი) 2 - სახელო ჰაერის მისაწოდებლად, 3 - პაერ- 

გამწმენდი 4 – ცემენტსატყორცნი,; 5 - მასალების მოსაწოდებე- 

ლი სახელო, 6 - საცმი!) 7 - წყლის მიმწოდებელი სახელო| 

8 - წყლის ავზი; ? - შესაკეთებელი კონსტრუქცია. 

მსუბუქი ბეტონების გამოყენების შემთხვეცაში დეფექტების გასასწორებ- 

ღად, ისეცე სხვადასხცა სახის საიზოლაციო ამონაგის მოსაწყობად, იყენე- 

ბენ ტორკრეტირებას მსუბუქ შემცსებზე (აგლოპორიტი, კერამზიტი, ცერმიკუ- 

ლიტი, შამოთი, ბუნებრივი წარმოშობის წიდები და სხვ.). ფოროვან შემვსე- 

ბზე ტორკრეტ-ბეტონის შედგენილობის შერჩევის დროს მხედველობაში უნდა 

იქნეს მიღებული ის მდგომარეობა, რომ ბეტონის ნარევის შედგენილობა ტორ– 

კრეტირების პროცესში განიცდის საგრძნობ ცვლილებას: ამიტომ ბეტონის შე– 

დგენილობის დადგენას წინ უნდა უსწრებდეს ნარევის საცდელი დატანება და 
გამოცდა. 

ტორკრეტირების დროს როგორც მშრალი, ისე მომზადებული ნარევის შემთხ- 

ვევაში იკარგება ნარევის მასის დაახლოებით 10-30 %, რაც გამოწვეულია 

დატანების პროცესში მისი ასხლტომით დასტმუშავებელი ზედაპირიდან. ფორო- 
ვან შემვსებზე დამზადებული ნარევის შემთხვევაში დანაკარგი ასხლტომის 

ხარჯხე 20-30 %-ით ნაკლებია, მსუბუქი შემვსების დაბალი მოდულის გამო. 

4რ.7.! კონსტრუქციების აგება წყალქვეშა 
დაბეტონების მეთოდით 

წყალქვეშა დაბეტონება დასაშვებია როგორც მტკნარი ისე მინერალურ 
წყლებში. არსებობს დაბეტონების შემდეგი მეთოდები! ვერტიკალური .მილის 
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(8L)ს) დაბეტონება ბუნკერებით; ბეტონის ნარევის ჩატკეპნით; ტომრებში 

ჩალაგებით. . 

ცერტიკალური მილის, ანუ ვერტიკალერი გადანაცვლების მეთოჯით (ვ8-+-გ.მ.) 

ჯაბეტონება მიზანშეწონილია მასიურ მონოლითურ ნაგებობებში საშუალო სიმ- 

ტკიცის ბეტონების ჩაგებისას IL,5-დან 50 მ-მდე სიღრმეში. ც.გ.მ. მეთო– 

ჯით დაბეტონება ორი სახისაა! პირველი, როცა ბეტონის ნარევი მიღუებში 

მოძრაობს და მისი გავრცელება დჯასაბეტონებელ კონსტრუქციებში წარმოებს 

ნარევის საკუთარი წონის ზეგავლენით, ამას ხელს უწყობს ნარევის მაღალი 

ძვრადობა ჯა შეკრულობა; მეორე, როცა ბეტონის ნარევი მილებში მოძრაობს 

და დასაბეტონებელ კონსტრუქციებში ვრცელდება ციბრატორების ზეგავ- 

ლენით, რომლებიც ჩასასხმელი მილების ქვედა ნაწილში მდებარეობენ. ეს 

მეთოდი ძირითადად იმ შემთხვევაში გამოიყენება, როცა საჭიროა ბეტონის 

მაღალი სიმტკიცის და სიმკვრივის უზრუნველყოფა. ბეტონის ნარევის მისა- 

წოდებლად იყენებენ შიგა გლუვი ზედაპირის მქონე 200 მმ და მეტი დიამე– 

ტრის ლითონის მილებს. მილები შედგება ადვილად დასამაგრებელი და მოსახ- 

სნელი ცალკეული რგოლებისაგან, რომელთა სიგრძე 1 მ-ია. მილებს ზემოთ 

უკეთდება ლითონის ხისტი ძაბრი ან ბუნკერი ბეტონის ნარევის ჩასასხმე– 

ლად. მილების აწეცა და დაშვება, ვერტიკალურ მჯგომარეობაში მათი დამა- 

გრება და ჰორიზონტალური მიმართულებით მჯგრადობის უზრენველყოფა ხორცი- 

ელდება სპეციალური ფიცარნაგის და მილების დასაკიდი მოწყობილობების სა- 

შუალებით. ვერტიკალური გადანაცვლების მეთოდით ბეტონის ნარევის ჩაგე- 

ბისას აუცილებელია შემდეგი მოთხოვნების დაცვა: 

ბეტონის ნარევის ძვრადობა დაბეტონების პროცესში უნდა შეესაბამებო–- 

ჯეს 16-20 სმ კონუსის ჯდომას, ანუ სიხისტეს,რომელიც 3-2 ს-ის ტოლია. 

ბეტონის ნარევის ვიბრაციით ჩაგების დროს მისი ძვრადობის მახასიათე- 

ბელი უნდა შეესაბამებოდეს; კონუსის 6-10 სმ ჯდომას ან სიხისტეს, რომე– 

ლიც 7-5 ს-ის ტოლია. 

მსხვილი შემვსების სახით ბეტონის ნარევში გამოიყენება ხრეში ან 

ხრეშის ნარევი 30-50 % რაოდენობის ღორღთან ერთად. შემვსების ზომა მი- 

ლის დიამეტრის 0,2-ს ან რკინაბეტონის კონსტრექციების დაბეტონებისას 
არმატურებს შორის მანძილის ნახევარს არ უნდა აღემატებოდეს. 

წვრილი შემვსების სახით გამოიყენება მსხვილმარცვლოვანი ქვიშა, რომ- 
ლის შედგენილობა ბეტონის ნარევში შემვსების საერთო რაოდენობის ნახე- 

ვარს უნდა შეადგენდეს. 
მილში ბეტონის ან ხსნარის ნარევის მოძრაობის მაქსიმალური სიჩქარე 

არ უნდა აღემატებოდეს 0,I2 მ/წმ. ნარევის მილში მოძრაობის სიჩქარის 
შენელება შეიძლება მილის ჩაღრმავებით ახლად ჩაგებულ ბეტონის ნარევში. 

მილის აწევა ბლოკში ბეტონის დონის აწევასთან დაკავშირებით უნდა 
განხორციელდეს თანაბრად; მილის დამოკლებით მის ზემოთა რგოლების მოხს- 
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ნის ხარჯზე. დაბეტონება ბლოკის (მონაზომი) სიმალის ფარგლებში შეუწყვე- 

ტლივ უნდა მიმდინარეობდეს. ყოველი მილის“ მოქმედების რადიუსი უნდა და- 

დგინდეს დასაბეტონებელი კონსტრუქციის (ბლოკის, მონაზომის) კონფიგუ– 
რაციის მიხედვით, ისე, რომ დასაბეტონებელი მოედანი გადაიფაროს არა 

უმეტესი 6 მ-სა.ვიბრაციის გამოყენების შემთხვევაში მილის მოქმედების 

რადიუსი ვიბრაციის მოქმედების რადიუსის ტოლი უნდა იყოს, მაგრამ არა 

უმეტესი 3 მ-სა. 

ბუნკერით დაბეტონების წესი ითვალისწინებს მოცულობების (ბადია, გრე- 

იფერი, ყუთი) დაშვებას წყლის ქვეშ დასაბეტონებელი ბლოკის ფუძეზე და 
შემდგომ გასახსნელი ფსკერის ან ჩამკეტის/„მეშვეობით ბეტონის ნარევის 

გამოშვებას. ამ სამუშაოთა შესრულების დროს აუცილებელია შემდეგი პირო- 

ბების დაცვა! ბუნკერის მიწოდება 30-50 მმ სიზუსტით წყლის ქვეშ უნდა 

ხოჭციელდებოდეს ამწე მექანიზმით, რომელიც ვერტიკალური გადაადგილების 

საშუალებას იძლევა. პეტონის ნარევის ძვრადობა უნდა შეესაბამებოდეს 1- 

5 სმ-ის სიდიდის კონუსის ჯდომას (სათანადოდ სიხისტე 20-10 ს-ში). და- 

ბეტონების სიჩქარე ისეთი უნდა იყოს, რომ ბეტონის თითოეული დაგებული 

ფენა გადაიფაროს მომდევნო ფენით ცემენტში შეკვრის პროცესის დაწყებამდე. 

ბეტონის ნარევის გამოშვება ბუნკერიდან უნდა მოხდეს' მხოლოდ მას შე– 

მდეგ, როცა იგი დაეშვება ბლოკის ძირზე ან ადრე დაგებულ ბეტონის ნარევ- 
ზე. დაუშვებელია ჩაგებული ნარევის გასწორება (გაშლა) ბუნკერის ჰორიზო- 

ნტალური გადაადგილებით. : 

წარმოადგენს ის, რომ დასაბეტონებელი კონსტრუქციის (ბლოკის) ერთ-ერთი 
ზომა გეგმაში დაბეტონების სიღრმეზე ორჯერ მეტი უნდა იყოს. ბეტონის 

ნარევის ძვრადობა უნდა შეესაბამებოდეს 5-7 სმ ტოლ კონუსის ჯდომას (სა–- 

თანადო სიხისტე 1L0-6 წმ ტოლია). 

ჩატკეპნის მეთოდის გამოყენება მიზანშეწონილია, როცა სიღრმე 1,5 მ- 

ზე ნაკლებია, ხოლო კონსტრუქციის ფართობი დიდია. ამასთან დაბეტონება 

უნდა ხდებოდეს ნიშნულამდე, რომელიც წყლის დონეზე მალაა განღლაგებლი. 

სამუშაოთა ჩასატარებლად, როგორიცაა კავერნების, ნახვრეტების და სხვა 
ავარიული დაზიანების დროებითი ამოვსება. ეს მეთოდი გამოიყენება აგრე- 

თვე ყალიბებს შორის ნაკერების გამკვრივების მიზნით. 

ტომრების მოცულობა ჩვეულებრივ I0-I15 ლიტრს შეადგენს. ისინი მზადდე- 

ბა მტკიცე ქსოვილისგან. ბეტონის ნარევის კონუსის ჯდომის სიდიდე I-5 

სმ (სიხისტე 20-10 ს) უნდა იყოს, შემვსების სიდიდე 20 მმ-მდე- 

ტომრები უნდა შეივსოს ნარევის მოცულობის 2/3-მდე და მჭიდროდ მოეჭი- 
როს თავი. ტომრის შევსების შემდეგ შეიძლება მისი თავის შეკერა ან და- 
წებება. ასეთი ტომრები უნდა ჩაიწყოს წყლის ქვეშ უშუალოდ ბეტონის ნარე-



ყმის დამზადებისთანავე. ტომრები ლაგდება ჭდობით. 

მმ-იანი დიამეტრის მილებით დაბეტონების დროს, წინასწარ დაყრილი ქვე- 
ბის ადგილზე აწვდიან დუღაბს, რომლითაც ავსებენ ქვებს შორის სიცარიე- 
ლეებს და ამგვარად ქმნიან მონოლითს. დაბეტონების პროცესში მილებს თან- 
დათანობით სწევენ მალა ისე, რომ მათი ქვედა ბოლო ყოველთვის რჩება დუ- 
ღაბში 0,8-1 მ-ით ჩაშვებული. დაბეტონების ეს წესი ძირითადად გამოიყე- 
ნება იმ შემთხვევაში, როდესაც ნაგებობა ამოყავთ შეზღუდულ პირობებში 
ან 30-50 მ სიღრმეზე. 

4.8. დაბეტონების სამუშაოთა წარმოება 

გარემოს ექსტრემალურ პირობებში 

4.8.I. დაბეტონება ზამთრის პირობებში 

დაბალი ტემპერატურის დროს ცემენტის შეკვრის პროცესის ხანგრძლივობა 
იზრდება, ზოლო ცემენტის ქვის სიმტკიცის ზრღა მკვეთრად ყოვნდება. 096 – 

ზე დაბალი ტემპერატურის დროს ბეტონის ნარევში წყალი იყინება, ჰიდროტა- 

ციის რეაქცია წყდება და ბეტონი არ მყარდება. აა 

ბეტონში წყლის მოცულობა გაყინვისას თითქმის 9 %-ით იზრდება, ამით 

ბეტონის სტრექტურა ირღვევა. ამასთან მსხვილი შემვსების ზედაპირზე გრო– 

ვდება წყალი, რომელიც გაყინვის შემდეგ ქმნის თხელ ყინულოვან აფსკს და 

იწვევს შემცსებსა და ხსნარს შორის შეჭიდულობის რღვევას. 

გაყინული წყლის გალლბის შემდეგ ბეტონი კვლავ იწყებს გამყარებას, 
მაგრამ ასეთი ბეტონის საბოლოო სიმტკიცე გაცილებით უფრო დაბალია, ვიდ- 
რე ბეტონისა, რომელსაც ყინვის ზემოქმედება არ განუცდია. სიმტკიცის და- 

ცემა მით უფრო მეტია, რაც უფრო ადრე ხდება ნარევის გაყინვა. თუ გაყინ- 

ვის მომენტში ბეტონს უკვე ჰქონდა მიღებული გარკვეული სიმტკიცე, მაშინ 

გალლბის შემდეგ მას შეუძლია მიაღწიოს საპროექტო სიმტკიცეს. სიმტკიცის 

მინიმალურ მნიშვნელობას, რომელიც შეიძლება დაიშვას გაყინვის მომენტისა–- 

თვის, კრიტიკული სიმტკიცე ეწოდება. ეს სიდიდე ნაჩვენები უნდა იყოს კო- 
ნსტრუქციის ან სამუშაოთა წარმოების პროექტში. კრიტიკული სიმტკიცის მნი- 
შვნელობები რეგლამენტირებულია CMMI – III – 15-76-ით. 

საბჭოთა კავშირში ზამთრის პირობებში მშენებლობის ნორმალური ტემპე- 

ბით წარმოების უზრუნველყოფას ძალზე დიდი სახელმწიფოებრივი მნიშვნელობა 

აქვს. შემუშავებულია სპეციალური წესები, რომლებიც უზრუნველყოფენ ბეტო- 
ნისა და რკინაბეტონის სამუშაოთა წარმოებას უარყოფითი ტემპერატურის პი-



რობებში მათი ხარისხის და მშენებლობის ტემპების შემცირების გარეშე. 

ამ საკითხების გადაწყვეტაში დიდი ღცაწლი მიუძღვის საბჭოთა მეცნიერებს! 

ა. ბარანოვსკის, ნ" დანილოვს, ა. ზედენინს, ბ. კრილოცს, ს: მირონოვს, 

ც. მიხაილოვს, ვ. სიზოვს, ბ. სკრამტაევს, ც+- უტენკოვს, ს. შესტოპეროვს 

და სხვ. 

ზამთრის პირობებში დაბეტონებისას ტექნოლოგიური ამოცბნაა.ბეტონის 

მოვლის ისეთი მეთოდების გამოყენება, რომლებიც უზრუნცელყოფენ ბეტონისა- 

თვის პროექტით გათვალისწინებულ საბოლოო ფიზიკურ–შექანიკურ თვისებებს 

ან კრიტიკულ სიმტკიცეს. 

კრიტიკული სიმტკიცე 8 15 კლასზე დაბალი ბეტონებისათვის როგორც შესა- 

ბამისი საპროექტო კლასის ბეტონის სიმტკიცის 50 %X-ზე, ისე 5IL8 -ზე ნა–- 

კლები არ უნდა იყოს. 815 და. 8 25 კლასის ბეტონებისათვის ეს სიდიდე 

უნდა იყოს არანაკლები 40 %, ხოლო L 35- 8 40 კლასის ბეტონებისათვის –- 
არანაკლები 30 X. წინასწარ დაძაბული კონსტრუქციებისათვის ბეტონის სიმ- 

ტკიცე გაყინვის მომენტისათვის ბეტონის კლასის შესაბამისი სიმტკიცის 

70 #-ზე ნაკლები არ უნდა იყოს. : 

დაბეტონების ციკლის მთელი ტექნოლოგია, ბეტონის ნარევის მომზადები- 

დან ბეტონის დაყოვნებამდე, უნდა პასუხობდეს აღნიშნულ მოთხოვნათა დადე- 

ბითად გადაწყვეტას. ამიტომ, ბეტონის დამზადებიდან და ადგილზე მიტანის 

პროცესიდან, ვიდრე ბეტონი საჭირო მინიმალურ სიმტკიცეს შეიძენდეს, ზამ- 

თრის პერიოდში აუკილებელია რაციონალური ტემპერატურული რეჟიმის უსრუ- 

ნველყოფა. 
ზამთარში ბეტონის ნარევის ტემპერატურა, მისი ბეტონსაზელი დანადგა- 

რიდან გადმოტვირთვისა და კონსტრუქციის ყალიბში ჩაგების დროს დასაშვე–- 

ბი ტემპერატურის სიდიდეზე ნაკლები არ უნდა იყოს. ამ სიდიდის მნიშვნე- 

ლობა დამოკიდებულია ბეტონის ნარევის გასათბობად გამოყენებულ ხერხზე. 

ასე, მაგალითად, თუ ნარევს ათბობენ ელექტროგახურებით, ნარევის ტემპე- 

რატურა 516 -ზე ნაკლები არ უნდა იყოს, „თერმოსის“ მეთოდის გამოყენების 

შემთხვევაში 2590 -ზე ნაკლები; ხოლო ბეტონებში ყინვასაწინააღმდეგო და- 

ნამატების გამოყენებისას – 59% -ზე ნაკლები: ისიც უნდა გავითვალისწი- 

ნოთ, რომ ბეტონის ნარევის მაღალი ტემპერატურის დროს მცირდება მისი 

ძვრადობა. ამიტომ ბეტონსაზელიდან გამოსული ნარევის ტემპერატურა არ 

უნდა იყოს მეტი შემდეგ მაქსიმალერად დასაშვებ სიდიდეზე: 200 მარკის 

პორტლანდცემენტის და 200-250 მარკის წიდა პორტლანდცემენტის შემთხვე- 
ვაში - 45% | 300 მარკის პორტლანდცემენტის და 200 მარკის პუცოლანური 

პორტლანდცემენტის დროს - 40% ; 
M 400 მარკის პორტლანდცემენტის და 250 მარკის პუცოლანური პორტლანდ- 

ცემენტის გაშოყენებისას – 35 %; 

ბეტონების ნარევისათვის საჭირო ტემპერატურის მისაღებად მათი დამზა-



დების დროს წყალს ათბობენ 50-90 % «მდე: ზოგჯერ ახურებენ ქვიშას, 

ლრღს და ხრეშსაც. კარგ შედეგს იძლევა ბეტონსაზელში ნარევის გახურე- 

ბა მკვეთრი ორთქლით, რაც შემდეგნაირად ხდება: 2 წუთის განმავლობაში 
ნარეცის არევის შემდეგ დოლში შეჰყავთ ორთქლი, რომელიც მას ახურებს 
დაახლოებით 190 /თ სიჩქარით. ამ დროს წყალცემენტის შეფარდება უნდა 

შემოწმდეს და თუ საჭიროა შესწორდეს, რადგან ორთქლის კონდენსატი ზრდის 

ბეტონში წყლის რაოდენობას და შესაძლებელია მსხვილი ქარხნების პირობე- 

ბში შემვყები გახურდეს სპეციალურ საშრობ დოღში!" 

ყალიბში ჩაგების შემდეგ ბეტონის ნარევის სათანადო ტემპერატურის შე-. 

სანარჩუნებლად გამოიყენება სხვადასხვა წესი! ბეტონის დაყოცნება გათბო- 

ბის გარეშე, ხელოვნური გათბობა და კომბინირებული დაყოვნება. 

და 2. ქიმიური დანამატების გამოყენებას. 
1. თერმოსის მეთოდს საფუძვლად უდევს ბეტონის ნარევის დამზადების 

დროს და ცემენტის გამყარების პროცესში გამოყოფილი სითბოს იზოთერმული 

რაოდენობა.25=45X ტემპერატურის ბეტონის ნარევს ასხამენ ყალიბში და 
იმწამსვე ათბუნებენ. შემდეგ მიმდინარეობს გამყარების დაჩქარებული პრო- 

ცესი სითბოს ორი წყაროს ხარჯრე (ნარევის საწყისი ტემპერატურა და გათ- 

ბობა) . თერმოსის მეთოდი ანელებს ბეტონის ნარევის გაცივების პროცესს 

და საშუალებას იძლევა ბეტონმა გაყინვამდე მოასწროს საჭირო სიმტკიცის 

მიღება. · 

რაც უფრო მასიურია კონსტრუქცია და რაც უფრო ნაკლებია მისი ზედაპი- 
რის გაცივების ფართობი, მით უფრო ეფექტურია „თერმოსის“ შეთოდი. იგი 

განსაკუთრებით ეფექტურია ისეთი კონსტრუქციებისათვის, რომელთა ზედაპი- 

რის მოდული 6-ზე ნაკლებია. ზედაპირის მოდული, ეი. 

, Mგ =+ 
სადც »” არის კონსტრუქციის გასაცივებელი ზედაპირის ფართობის ჯა- 

მი: მ.1 

V –- კონსტრუქციის მოცულობა, მ3. 

2. ქიმიური დანამატები ბეტონის ნარევში შეჰყავთ იმ მიზნით, რომ” და- 

აჩქარონ მისი გამყარება როგორც დადებითი, ისე უარყოფითი ტემპერატურის 

დროს. ქიმიურ დანამატებს, რომლებიც შეტონში შეჰყავთ ცემენტის მასიდან 

0,5-3 % რაოდენობით, გამყარების მაჩქარებელი ეწოდება. მათ მიეკუთვნე–- 

ბა! მარიღმჟავა IMC1: (0,5-1 X), კალციუმქლორი, 6801ე (I-2 X), ნატრიუმ–- 

ქლორი M801(+-2 %), ნატრიუმის ნიტრატი M8M0ე( 2-3 %) და სხვ. აღნიშნუ- 

ლი დანამატები ხელს უწყობს ცემენტის კლინკერის მინერალების დაშღას და 

ცემენტის პიდროტაციის პროცესის ინტენსიფიკაციას. განსაკუთრებით ეფექ- 

ტურია გამყარების მაჩქარებელი კალციუმქლორი+ მისი მეშვეობით მეორე 

დღეს ბეტონის სიმტკიცე უკვე გაზრდილია 1,65-ჯერ, ასეთივე შედგენილობის 
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ბეტონებთან შედარებით, ოღონდ დანამატის გარეშე. დაარმატურებული კონს- 

ტრუქციებისათვის რეკომენდებულია ნატრიუმის ნიტრატის გამოყენება ,„/ რად- 

გან ქლორის მარილები იწვევენ ლითონის კოროზიას. 

ქიმიური ნივთიერებები, რომლებიც ბეტონში შეჰყავთ დიდი რაოდენობით 

(ცემენტის მასის 3-15 %#), დაბლა წევენ ბეტონის ნარევის თხევადი ფაზის 

გაყინვის ტემპერატურას და უზრუნველყოფენ ცემენტის ჰიდროტაციას უარყო- 
ფითი ტემპერატურის პირობებში. ასეთ დანამატებს ყინვასაწინააღმდეგო და- 

ნამატი ეწოდება“ მათ რიცხვს ეკუთვნის: ნატრიუმქლორის და კალციუმქლორის 

ნაერთი -M8601+C08C1ე (3 % + 0 X-დან 3 %X + 7 %-მდე); ნატრიუმის ნიტ- 
რიტის ნაერთი კალციუმქლორთან –- M8)I-0,ე +0C801 (I,5 % + I,5 %-დან 
8 % + 8 X-მდე) ; პოტასიუმი ·M200ვ (5 % – 15 %) და სხვ. ნატრიუმქლო– 

რისა და კალცკიუმქლორის შეჯამებული (3 % + 7 %X#) დანამატი დაუარმატურე- 

ბელ კონსტრუქციებში ბეტონის სიმტკიცეს ზრდის – 20%0 –-მდე ტემპერატურის 
დროს « ნატრიუმის ნიტრიტისა და კალციუმქლორის კომპოზიცია (8 %# +87%)ს 

უზრუნველყოფს ბეტონის გამყარებას – 25-00 ტემპერატურამდე. ამავე ტემ- 
პერატურის პირობებში შესაძლებელია პოტასიუმის (12-15 X) დამატება. 

ბეტონის ნარევს ყალიბში ჩაგებამდე, შესქელების თავიდან ასაცილებ- 

ლად, უმატებენ პოტასიუმ-ცემენტის მასას 3 %#-მდე რაოდენობით. 

მარილების დიდი კონცენტრირების დროს შემვსები მასალები და წყალი 

გათბობის გარეშე გამოიყენება. ' 

ცესში გასათბობად ხშირად იყენებენ ელექტროენერგიას. არსებობს ბეტონის 
ელექტროენერგიით გახურების სხვადასხვა მეთოდი! ბეტონის ნარევის წინას- 

წარი ელექტროგახურების ფორსირებული მეთოდი, ელექტროგახურება ელექტრო- 
დების საშუალებით, გასახურებელი ხელსაწყოებითა და ინფრაწითელი სხიცე- 

ბით, ინდუქციური გახურება და ყალიბი, რომელიც თბება. 

I" ბეტონის ნარევის წინასწარი ელექტროგახურების ფორსირებული შეთო- 
დი (ნახ. 4.9) მდგომარეობს შემდეგში! ბეტონის ნარევი ყალიბში ჩაგების 

წინ 5-15 წუთის განმავლობაში ინტენსიურად ხურდება 70-90%0 -ზე სპეცია- 

ლურ ბადიაში, რომელიც აღჭურვილია ელექტროდებით ან ავტომობილის ძარაში 

ჩასაშვები სავარცხლისებრი ელექტროდებით. შემდეგ ნარევს ჩააგებენ შეუთ- 

ბუნებელ ან მცირედ შეთბუნებულ ყალიბში და ნარევს ამკვრივებენ შეკვრის 

პროცესის დაწყებამდე. 
სათანადო კვლევებით დადგენილია, რომ ელექტროთბური იმპულსი, რომელიც 

შეტანილია ნარევში მისი სტრუქტურის შექმნის პროცესის დაწყებამდე, აჩ- 

ქარებს პიდრატაციას და ეგზოთერმიას, ხოლო ცხელი ნარევის ვიბროგამკვრი- 

ვება ხელს უწყობს ბეტონის უფრო მკვრივი სტრუქტურის შექმნას. გარდა ამი- 
სა, ტემპერატურის გადაცემა ცენტრიდან პერიფერიაზე შეუფუთავ ყალიბში 

ქმნის თერმული დაძაბულობის ხელსაყრელ მდგომარეობას და ადიდებს კონსტ- 
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რუქციის ბზარმედეგობას. ნარევის ელექტროგახურების მეთოდის გამოყენე- 
ბის რაციონალურ არეს წარმოადგენს საშუალო მასიურობის კონსტრუქციები, 

რომელთა დაბეტონება – 40% -მდე ტემპერატურის პირობებში ხდება. 

    7 პეყ. თე-10% აყ. -/0'C ა ზა, 607C 

  

                  

ნახ. 449. კონსტრუქციის დაბეტონება წინასწარ 
გახურებული ბეტონის ნარევით. 

1 – ბეტონის ქარხანა; 2 – ბეტონის საზიდი; 3 - ელექტრო–- 

ბადია; 4 - მანაწილებელი მოწყობილობა; 5 – ამწე: 6 – ნა–- 

რევის ჩასხმა. 

2; ელექტროგახურება ელექტროდების საშუალებით ძირითადი შეთოდია ყა- 
ლიბში ჩაგებული ბეტონის ნარევის ხელოვნური გახურებისათვის. ბეტონის 

ტანში ჩადგმულ ან მის ზედაპირზე მოთავსებულ ელექტროდებს აერთებენ ცვა- 

ლებადი დენის წყაროსთან. ელექტროდენი, გადის რა ბეტონში, გამოყოფს სი– 

თბოს, რომლის რაოდენობა შეიძლება ვიანგარიშოთ ფორმულით 

0 = I2L2, 
სადაც 6 არის სითბოს რაოდენობა, ჯ! 

IL + -დენის ძალა, ამპ; 

8 - ბეტონის ომური წინაღობა, ომ; 

L –- გათბობის ხანგრძლივობა, წ. 

ახლად ჩაგებული ბეტონის ელექტროგამტარობა საკმაოდ დიდია, მაგრამ 

რაც უფრო მყარდება ბეტონი, მისი ელექტროწინალბა მკვეთრად იზრდება. 

ამიტომ ელექტროგახურება ხდება საფეხურიანი ტრანსფორმატორით. დასაწყი- 

სში ბეტონს ახურებენ დაბალი ძაბვის ქვეშ (50-60 ვოლტი), შემდეგ ძაბ- 

ვას თანდათანობით ზრდიან 100 ვოლტამდე. მვირედ დაარმატურებული რკინა- 

ბეტონის და ბეტონის კონსტრუქციები შეიძლება გახურდეს ჩვეულებრიცი ქს- 
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ლის დენით I27-220-ვოლტი ძაბცის ქცეშ. გახურების ტემპერატურის რეგუ- 

ლირება უნდა მოხდეს ელექტროქსლის პერიოდული გამორთცით. 

ელექტროგახურება გამოიყენება კონსტრუქციებისათცის, რომელთა ზედაპი- 

რული მოდული 8-20-ის ტოლია. თხელკედლტანი კონსტრუქციებისათცის ამ მე- 

თოდს ბეტონის გადამეტშრობასთან დაკაცშირებით არ იყენებენ. 

დენის წყაროდან ელექტროენერგია -ტრანსფორმატორის საშუალებით მიეგწო- 

დება მანაწილებელ ფარს (ნახ. 4.10) და მისგან ელექტროდებს ( ელექტრო–- 

დები სხვადასხვა კონსტრუქციისაა).#- შემდეგ ბეტონში ათაცსებენ ღეროს ან 
სიმის ტიპის ელექტროდებს, ბეტონის ზედაპირზე კი ალაგებენ ფირფიტისებრ 

ინ ზოლისებრ ელექტროდებს. ასევე გამოიცენება ელექტროდული პანელებიც. 
ღეროსებრი ელექტროდები მზადდება 6-12 მმ დიამეტრის ლითონის არმა- 

ტურისაგან და მათ აყენებენ ერთიმეორისაგან 20-40 სმ-ის დაშორებით. 

ვოლტის რკალის წარმოქმნის და მოკლე ჩართვის თავიდან ასაცილებლად ელექ- 

ტროდსა და კონსტრუქციის არმატურას შორის დაშორება უნდა იყოს არანაკ- 

ლებ 5 სმ-ისა. თუ ამ პირობის დაცვა შეუძლებელია, აკეთებენ ელექტროდე- 

ბის ადგილობრივ იზოლაციას. 

სიმისებრ 3 მ-მდე სიგრძის ელექტროდებს აყენებენ სცეტების და გრძი- 

ვი კონსტრუქციების გასახურებლად. მათ ბეტონში ალაგებენ გასახურებელი 

ელემენტის ღერძის გასწცრიც. ელექტროდის ბოლოებს აღუნავენ და გამოყავთ 

ყალიბის გარეთ მაცთულთან შესაერთებლად” 

ყცელაზე უფრო რაციონალერია გარეთა ელექტროდები, რადგან შესაძლებე- 
ლია მათი მრაცალჯერადი გამოყენება. ასეთი ელექტროდები გამოიყენება ბე- 

ტონის ბრტყელი ზედაპირის გასახურებლად>” 

ფირფიტებისა და ზოლების სახის ელექტროდებს ამზადებენ სახურავის ფურ- 

ცლოვანი და ზოლებიანი ლითონისაგან. მათ ამაგრებენ ყალიბზე და ათაცსე- 

ბენ დასაბეტონებელი კონსტრუქციის ორ საპირისპირო მხარეს. 

„მცურავი“ ელექტროდები მზადდება 6-12 8მ დიამეტრის საარმატურო ლი- 

თონისაგან, მათ ახლად ჩაგებულ ბეტონში მარხავენ 2-3 სმ სიმალეზე“ 

ელექტროდული პანელები წარმოადგენს თერმოსადებით შეფუთულ დახურულ 
კოლოფს, რომელსაც ქვემოდან მიმაგრებული აქვს ზოლისებრი ელექტროდები. 
ასეთ პანელებს ხმარობენ ბრტყელი კონსტრუქციების (რეზერვუარების ძირი, 

იატაკები, ბეტონის მომზადება და სხვ.) ზედაპირის გასახურებლად+ 

გათბობის რეჟიმი შედგება სამი ფაზისაგან (ნახ. 4.10,დ): 1) გახურე–- 

გა, რომელიც გრძელდება I; დროში; 2) იზოთერმული დაყოცნება X ; ვა 

გაცივება LI3. ბეტონის ნარევის საანგარიშო ტემპერატურა ცემენტის სახი- 

სა და დასაბეტონებელი კონსტრუქციის ზედაპირის მოდულის მიხედვით მიი- 

ღება 55= 80% ; გახურების, იზოთერმული გათბობისა და გაცივების ხანგრ- 

ძლივობა - არსებული ნორმატიული დოკუმენტების და ინსტრუქციების მიხე- 

'დვით. მასიური კონსტრუქციებისათვის (ზედაპირული მოდული<«6) ტემპერატუ–- 
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      73 |7:% 
  

  
ნახ. 4.10 ელექტროგახურების სქემები და 

ტემპერატურული რეჟიმის გრაფიკი. 

ა-რკინაბეტონის კოჭის ელექტროგახურების სქემა; 

“ბ-ელექტროდული პანელების განლაგების სქემა ბეტონის 

ზედაპირის ეღექტროგახურების დროს ; 

გ”ელექტროგახურების დოოს ტემპერატურული რეჟიმის გრაფიკი ; 

დ-სვეტის პირაპირის ინდუქციური დენით გახურზება. 

რის აწევის სიჩქარე არ უნდა იყოს საათში 8% -ზე მეტიუ სხვა კონს- 

ტრუქციებისათცის (ზედაპირული შოდული>6) 6-10%სი–ში. თხელკედლიანი რკი- 

ნაბეტონის კონსტრუქციებისათვის 1590 სთ-ში” თუ ზედაპირის მოდული 15- 
ზე მეტია გაციცება მხედველობაში არ მიიღება,, ელექტროგახურების მოქ- 
მედების რეჟიმი ორსტადიანია.. 

3. ელექტროგახურება სითბოს ხარჯე, რომელსაც გამხურებელი ხელსაწყო- 

ები და ინფრაწითელი დასხიცება გამოყოფს, გამოიყენება იმ შემთხვევაში, 
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თუ კონსტრუქციის ზედაპირული მოდული 20-ზე მეტია. ამ შემთხვევაში გამ- 

ხურებელ ხელსაწყოებს აწყობენ დაბეტონებული კონსტრექციის ღია ზედაპირ- 
ზე და ამ გზით ახურებენ. ინფრაწითელი დასხივების დროს ახლად დაგებულ 
ბეტონს სითბო გადაეცემა სხივური ენერგიის საშუალებით. ამ სახის მე- 

თოდს იყენებენ პირაპირებში ბეტონის გასახურებლად, გაყინული ბეტონის 

გასალღობად და ა.შ. ინფრაწითელი სხივებით ბეტონის გახურება გამოიყე- 

ნება მცოცავი ყალიბების საშუალებით თხელკედლიანი ნაგებობების აგების 

შემთხვევაშიც. 

4. ინდუქციური დენით გახურება ემყარება შემდეგ მოვლენას. თუ გასა- 

ხურებელ კონსტრუქციას გარშემო სპირალის ხვიას შემოვახვევთ და მასში 
ცვლად დენს გავატარებთ, ლითონის არმატურაში წარმოიქმნება ინდუქციური 

დენი, რომელიც ახურებს არმატურას და ლითონის ყალიბს. მათი საშუალებით 

სითბო გადაეცემა ბეტონს. ეს მეთოდი გამოიყენება სქლად დაარმატურებული 

სვეტებისა და კოჭების დასაბეტონებლად· აგრეთვე რკინაბეტონის კონსტრუ- 

ქციების პირაპირების დასამონოლითებლად. · 

ლობაში მის გამოსაყენებლად საჭიროა მოეწყოს ორთქლის პერანგები, რომლე- 

ბიც გარს ერტყმიან ყალიბს. პერანგებსა და ყალიბის ზედაპირს შორის ატა- 

რებენ 0,05-0,07 დაბალი წნევის ორთქლს. მაქსიმალური ტემპერატურა ორთ- 
ქლით გახურების დროს პორტლანდცემენტზე დამზადებული ბეტონის შემთხვევა- 

ში 70-80 არ უნდა აღემატებოდეს, ხოლო წიდა პორტლანდცემენტის გამო- 

ყენების შემთხვევაში უნდა იყოს არა უმეტეს 60-70% . 

ზამთრის პირობებში ბეტონის ნარევის ტემპერატურა უნდა შემოწმდეს მი- 

სი ჩაგების მომენტში. თვალყური უნდა ვადევნოთ ტემპერატურის რეჟიმს ბე–- 

ტონის დაყოვნების და გამყარების პერიოდშიც. თერმოსის მეთოდით დაბეტო- 

ნების დროს ტემპერატურის შემოწმება ხდება დღე-ღამეში ორჯერ დაყოვნე- 

ბის პროცესის დამთავრებამდე ; ელექტროგახურების დროს – პირველი სამი 

საათის განმავლობაში ყოველ საათში ერთხელ, შემდეგ კი ყოველ 2-3 საათში 

ერთხელ. ა : 

4.8.2. ბეტონის სამუშაოების წარმოება მშრალ-ცხელ 

კლიმატურ გარემოში 

მშრალი და ცხელი კლიმატური პირობები ითვალისწინებს ჰაერის მაღალ 

ტემპერატურას (30% და მეტი) და დაბალ ფარდობით ტენიანობას (50 %-ზე 
ნაკლებს). ასეთი კლიმატი გავრცელებულია საბჭოთა კავშირის ბევრ რაიონ- 

ში, განსაკუთრებით მის სამხრეთ და სამხრეთ-აღმოსავლეთ მხარეში. ამგვარ 

124



პირობებში მაღალი ტემპერატურის მოქმედების-ზეგავლენით ჩქარდება ბე– 

ტონის გამყარების პროცესი, მისი ჰიდროტაციის რეაქცია. ბეტონის ნარე- 

ვის სწრაფი წყალგაცლა, ამასთანავე, კომპონენტების სხვადასხვა თბური 

გაფართოების სიდიდე და ბეტონის ინტენსიური შეკლება, როცა იგი ჯერ კი- 

დეც არაა საკმაოდ გამაგრებული, იწვევს მასში დესტრუქციული მოვღენების 

განვითარებას. ეს პროცესი, თავის მხრივ, ამცირებს ბეტონის საბოლოო 

სიმტკიცეს თითქმის 50 %-ით, ნორმალურ ტემპერატურულ-ტენიან პირობებში 

მყოფ ბეტონთან შედარებით. ინტენსიური წყალგაცლა ასევე იწვევს ბეტონის 

გარე ფენების აქერცვლას. 
ბეტონის ნარევისათვის ძირითადი საჭირო თვისებების შენარჩუნება სა- 

მუშაოთა წარმოების ცხელ-მშრალ კლიმატურ პირობებში შეიძლება უზრუნ-. 

ველვყოთ მხოლოდ იმ შემთხვევაში, თუ მისი დამზადების, ტრანსპორტირების 

და დაყოვნების დროს ადგილი ექნება მინიმალერი რაოდენობის წყალგაცლას. 

ბეტონის ნარევის დამზადებისას აუცილებელია მივილოთ ზომები ყალიბში ჩა- 

გების წინ მისი სათანადო კონსისტენციის შესანარჩუნებლად. ეს შესაძღე– 

ბელია წყლის ხარჯის გაზრდით, რომელიც იწვევს ასევე ცემენტის ხარჯის გა– 

ზრდასაც. არსებობს მეორე გზაც, ნარევის დამზადების პროცესში ტემპერატუ–- 

რის დაწევა. დადგენილია, რომ თუ შეშვსებს დავასველებთ გაგრილებული წყ- 
ლით ან წყალში დავუმატებთ 50 % ყინულს როცა ჰაერის ტემპერატურა V09%0 
და დაბალია ფარდობითი ტენიანობა, ბეტონის ნარევის ტემპერატურის დაწე- 

ცა შეიძლება 20-259%0 -მდე. 
ბეტონის ნარევის კონსერვაციის საშუალებას იძლევა აგრეთვე მასში 

ზედაპირულ-აქტიური დანამატების შეტანა ცემენტის მასიდან 0,4-0,5 ჯ 

რაოდენობით. 

ბეტონის ნარევის ტრანსპორტირების დროს ცხელი კლიმატის პირობებში 

ავტობეტონმზიდის ან ავტობეტონსარევის ძარას უნდა ჰქონდეს თერმოიზოლა- 

ცია. ასეთ პირობებში ბეტონის წყალგაცლის თავიდან ასაცილებლად მაქსიმა- 

ლურად უნდა შემცირდეს გადატანის მანძილი და იგი 10-15 კმ-ს არ უნდა 

აღემატებოდეს, ასევე უნდა გახანგრძლივდეს ბეტონის არევის ვადა, დაახ– 
ლოებით 1,5-ჯერ. უზრუნველყოფილი უნდა იქნეს ბეტონის ნარევის გადატანა 

დახურულ ტარაში. ამასთან, მხედველობაში უნდა მივიღოთ ის მდგომარეობაც, 

რომ 30-35% ტემპერატურის დროს, როცა წყალცემენტის შეფარდება V < 
<0,83,ნარევი 40 წთ-ის შემდეგ სრულიად კარგავს ძვრადობას. ც 

ამასთან დაკავშირებით, ასეთ პირობებში მიზანშეწონილია ნარევის მო- 

მზადება უშუალოდ დაგების ადგილზე, სადაც მიიტანენ დოზირებულ და მშრალ 

მდგომარეობაში ბეტონის შემადგენელ კომპონენტებს. 

ყალიბში ახლად ჩაგებული ბეტონის დაყოვნების პერიოდში მნიშევნელოვა- 

ნი ტექნოლოგიური ამოცანაა ბეტონის წყალგაცლისაგან დაცვა. მხედველობა- 

ში უნდა მივიღოთ ის გარემოება,რომ პაერის მაღალი ტემპერატურის და და – 
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ბალი ტენიანობის პირობებში ბეტონის ყოცელი დანამცა იწვეცს თავისებურ 

„თურმულ დარტყმას“. მორწყვიდან 10-15 წუთის შემდეგ ბეტონში იწყება 
წყლის ინტენსიური კარგვა, უარესდება მისი ფოროვანი სტრუქტურა და ზე- 
დაპირულ ფენებში ჩნდება გამჭიმი ძაბვები, რომლებიც ზოგჯერ 50 %-ით 
მეტია დასაშვებზე. 

ბეტონის წყალგაცლა განსაკუთრებით საშიშია ისეთი თხელკედლიანი კო- 
ნსტრუქციების მშენებლობის დროს, რომელთაც დიდი ღია ზედაპირები აქვთ. 
ამიტომ, ასეთ შემთხვევაში ახლად ჩაგებული ბეტონის ზედაპირი უნდა დაი- 
ფაროს აფსკური საფარით, ბიტუმით, ლაქით ან სხვა პოლიმერიზებული მასა- 

ლით. ეს ღონისძიებები ამცირებს წყლის 80-90 %X-ით კარგცას. 

მცირე ლია ზედაპირების მქონე ნაგებობების მშენებლობისას ( მაგალითად 

საძირკველი) ახლად ჩაგებული ბეტონის წყალკარგვის შემცირება შეიძლება 
პორიზონტალური ზედაპირების 3-5 სმ სისქის წყლის ფენის დაფარვით. ამ 
მეთოდს „წყლის აუზი“ ეწოდება. 

ძალიან კარგ შედეგს იძლეცა მზის რადიაციის გამოყენება, რომელიც 

ცხელ კლიმატურ რაიონებში უხცადაა და ენერგიის მცირედ ღირებულ წყაროს 
წარმოადგენს. ახლად ჩაგებულ ბეტონს ახურავენ შუქ გამტარ აფსკს, რომე- 

ლიც სხივურ ენერგიას ატარებს და ამასთანავე ბეტონს იცავს წყლის აორთქ- 

ლებისაგან. გასამყარებლად მსგავს გასაორთქლ კამერებში იქმნება არსებუ- 
ლი რეჟიმის პირობები. 

წყალგაცლის შემცირების მიზნით ასეცე ეფექტურია გამყარების პროცე- 

სის ინტენსიფიკაცია. ეს ბეტონის დაყოვნების ხანის მინიმუმამდე დაყვა- 

ნის საშუალებას იძლევა. ამისათვის გამოიყენება მაღალაქტიური მცირედ 

შეკლებადი ცემენტები, გამყარების დამაჩქარებელი ქიმიური დანამატები, 

ასევე თბური დამუშავების მეთოდები. ეს უკანასკნელი საშუალებას იძღევა 

არა მარტო დაიცვას ბეტონი წყალგაცლისაგან, არამედ უმცირეს დროში მიი- 

ღოს სათანადო სიმტკიცეც. ამასთან მხედველობაშია მისალები ის გარემოე- 

ბაც, რომ როცა ბეტონი მიიღებს საპროექტო სიმტკიცის 70-80 %#-ს, მას 
აღარ სჭირდება რაიმე სპეციალური მოვლა ცხელ-მშრალ კლიმატურ პირობე- 

ბშიც კი. 

4.8.3. დაბეტონება ცხელ-ტენიან კლიმატურ გარემოში 

მონოლითური ბეტონისაგან მასიური ნაგებობების აგებისას ბეტონის სა–- 

მუშაოები მიმდინარეობს ღია ცის ქვეშ. ამავე დროს ბეტონის ნარევი არაა 

დაცული ატმოსფერული ნალექების უშუალო ზემოქმედებისაგან. განსაკუთრე- 
ბით საშიშია წვიმის მოქმედება ბეტონის ნარევის გასწორების, შემკვრივე- 
ბის და საწვისი გამყარების პროცესების დროს. ეს აიხსნება იმით, რომ 
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ატმოსფერული ნალექები, რომლებიც ბეტონის ნარევში ირევა, ზრდის მის 

წყალშემცველობას, რის შედეგადაც მკვეთრად მცირდება ბეტონის სიმტკიცე. 
ამასთან, წვიმას შეუძლია გადარეცხოს ახლად ჩაგებული ბეტონის ზედაპირი- 

დან გარკვეული რაოდენობის ცემენტის ხსნარი და ამით გააუარესოს ტექნო- 

ლოგიური ნაჯერი ხსნარი“ 

ამ პრობლემას პირველხარისხოვანი მნიშცნელობა ენიჭება: I. სუბტროპი- 

კული და მაღალი ტენიანობის მქონე რაიონებისათვის, სადაც წვიმიანი დღე- 

ების რაოდენობა წელიწადში საკმაოდ დიდია, და 2” იმ მშენებლობებისათვის, 

რომელთა კონსტრუქციების დაბეტონება უწყვეტი ციკლით უნდა მიმდინარეობ- 

დეს. ასეთებია ჰიდროტექნიკური ნატებობები, ხიდები და სხვადასხვა დანი- 

შნულების კონსტრუქციები. 

სსრ კავშირში ხშირი წვიმების ზონებია შავი ზღვისპირეთი, კავკასიო- 

ნის მაღალი მთიანეთი, კარპატები, ალტაის მხარე და სხვ. წვიმის ინტენ- 

სივობის ძირითადი მაჩვენებელია ნალექების სიმკვრივე მმ/წთ. ამ მაჩვე- 

ნებლის მიხედვით წვიმა სხვადასხვაგვარია. მჟინჟლავი (0,1 მ8/წთ და 

ნაკლები), ნორმალური (0,5 8მმ/წთ და ნაკლები), ზომიერი (0,87 მმ/წთ და 

ნაკლები) და თავსხმა (0,87 მმ/წთ და მეტი). 

ბეტონის სამუშაოთა ჩატარების სრული ციკლის პროცესში ბეტონის ნარევ- 

ში წვიმის მოხვედრის თავიდან ასაცილებლად რეკომენდებულია სპეციალური 

სახის გადასატანი ხუფები, კარვები და სხვ. მათი გამოყენება მსხვილ, 

დიდი მოცულობის ობიექტებზე ტექნიკურად გაძნელებული და შრომატეცადია. 

ამასთან, წვიმას ხშირად თან ახლავს ქარი, რომელიც იწვევს ნალექების 
მიმართულების მკვეთრ გადახრას ვერტიკალიდან. ასეთ პირობებში კარვის 

ტიპის გადახურვები ნაგებობათა დაცვის თვალსაზრისით ნაკლებად ეფექტურია. 

გარკვეულ პირობებში შესაძლებელია წვიმისაგან პოლიეთილენის ტიპის გა- 

დასახურავი აფსკების გამოყენება. 

წვიმაში ჩაგებული ბეტონის სიმტკიცე საგრძნობლად უარესდება იმის მი- 

ხედვით, თუ როგორ იცვლება ბეტონის ნარევის საწყისი წყალშემცველობა. 

უკანასკნელი დამოკიდებულია წვიმის ინტენსიურობასა და შეტონის სამუშაო- 

ების შესრულების ტექნოლოგიური პროცესის ეტაპზე. 

წვიმა 0,I მ9/წთ და ნაკლები ინტენსიურობით, რომელიც მთელი ტექნოლო- 

გიური პროცესის განმავლობაში ზემოქმედებს, მასიური ბეტონის საპროექტო 

სიმტკიცეს ამცირებს მხოლოდ დასაშვებ ფარგლებში, ხოლო თხელკედღიანი კონ- 

სტრუქციების დაბეტონებისას ( ბეტონის შრის სისქე 0,1-0-2 8) ასეთივე 

სახის წვიმის გამო ბეტონის სიმტკიცე საგრძნობლად კლებულობს. 

მჟინჟლავი და ნორმალური წვიმის შემთხვევაში, ბეტონის გასწორების 

და ვიბრირების პროცესის დროს ნალექები ნაწილობრივ ბეტონის ნარევთან 

ირევა. 

ზომიერი ნალექების დროს და ნიაღვრის (ინტენსიურობა 0,87-1,0 მმ /წთ) 
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შემთხვევაში წვიმა ახლად ჩაგებული ბეტონიდან რეცხავს ცემენტის ხსნარს 

და ადიდებს მის წყალშემცველობას. 

თავსხმა (ინტენსიურობით I,6 9მმ/წთ) რეცხავს ახლად ჩაგებული ბეტო- 
ნის ზადაპირს და აშიშვლებს შემვსებს მაგრამ, თუ ინტენსიურობა I,8 

მმ8/წთ-ზე მეტია, გარდა ზედაპირის გადარეცხეისა, წყალი დარტყმითი ძა- 

ლით შეაღწევს ბეტონის შრის სიღრმეში და მკცეთრად ამცირებს მის სიმტკი- 

ცეს. : 
საქართველოს ენერგეტიკისა და ჰიდროტექნიკის სამეცნიერრ-კვლევით ინ- 

სტიტუტში ჩატარებული სამუშაოების საფუძველზე დადგენილია, რომ წვიმის 

დროს დაგებული ბეტონის სიმტკიცე დამოკიდებულია არა მარტო წვიმის ინტე 

ნსიურობაზე, არამედ მის ხანგრძლივობასა და დაბეტონების ტექნოლოგიურ 

ციკლზე. იმ შემთხვევაში, როდესაც ბეტონის სამუშაოები სათანადო სპეცი- 

აღურ დამცველ ღონისძიებათა გარეშე ტარდება, დადგენილია წვიმის დასაშ- 

ვები ინტენსივობის ზღვრები. 4.1I ნახაზზე მოცემულია მრუდები, რომელთა 

მიხედვითაც განისაზღვრება ბეტონის სამუშაოთა წარმოების პირობები. 

მოცემული შრუდები (ნახ. 4.II) მიგვითითებს, რომ ბეტონის სამუშაოთა 

წარმოება რიგ შემთხვევაში დასაშვებია სხვადასხვა სახის ინტენსიურობის 

წვიმის დროს და ეს არე მით უფრო მეტია, რაც მეტია დაბეტონების შრის 

სისქე. მაგალითად, თუ შრის სისქე 0,2 8-ია, მასიური კონსტრუქციების 

დაბეტონებისას დასაშვებია ბეტონის სამუშაოთა წარმოება 0,5 მმ/წთ და 

ნაკლები (ნორმალური) ინტენსიურობის წვიმის დროს, ხოლო თუ დასაბეტონე- 

ბელი შრის სისქე იზრდება 0,7 მ-მდე – ზომიერი ინტენსიურობის ხასიათის 

წვიმაც. 

49 სამუშაოთა წარმოების თავისებურებანი 

სპეცბეტონების გამოყენების შემთხვევაში 

4.9 .1.მხურვალმედეგი და ჩვეულებრივი ბეტონები მაღალი 

და მომატებული ტემპერატურის პირობებში 

კონსტრუქციებისა და ნაგებობების აშენებისას მხურვალმედეგი ან ჩვეუ- 

ლებრივი ბეტონები, რომლებიც ექსპლუატაციის პირობებში განიცდიან 51- 

დან 200ძ0 -მდე. ტემპერატურის ზეგავლენას, აუკილებელია სამუშაოთა წარ- 

მოების სათანადო პირობების დაცვა. ' 

მაღალი ტემპერატურის გარემოში ჩვეულებრივი ბეტონისათვის საჭიროა სა- 

თანადო თვისებების მქონე მასალების გამოყენება. 

მჭიდას სახით მიზანშეწონილია წიდა პორტლანდცემენტი. ასევე რეკომენ- 

დებულია პორტლანდცემენტი ზომიერი ეგზოთერმიით ან სუღფატმედეგი პორტ- 
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ღანდვემენტი არანაკლები M 300 მარკისა. 
მსხვილი შემვსების ლრღის მაქსიმალური ზომა არ უნდა აღემატებოდეს 

40 მმ-ს. 

“ მსურვალმედეგი და ჩვეულებრიცი ბეტონის ნარეცის ძვრადობა 5I-20090 
ტემპერატურის პირობებისათვის არ უნდა იყოს 2 სმ-ზე შეტი. სიმტკიცის 
დამაჩქარებელი ქიმიური დანამატების გამოყენება ბეტონებში, რომელთა ექ- 
სპლუატაცია გარემოს 150“0 -ზე მეტი ტემპერატურის პირობებში წარმოებს, 

დაუშვებელია. 
მხურვალმედეგი ბეტონებისათცის ბეტონის ნარევი უნდა დამზადდეს იძუ- 

ლებითი მოქმედების ბეტონსარეცებში. ბეტონის ნარევის დამზადებისას სა–- 

ზელის დოლში ათავსებენ ყველა მშრალ კომპონენტს და ერთმანეთპი ურეცენ 

I წუთის განმავლობაში. შემდეგ ნარევში ამატებენ სათანადო #აოდენობის 

წყალს, თხეცად შუშას ან სხვა სახის შემდუღაბებელს და განმეორებით ურე- 
ვენ 3 წუთზე მეტი ხნის განმავლობაში. 

_ დრო ბეტონის ნარეცის დამზადების მომენტიდან გამოყენებამდე არ უნდა 

აღემატებოდეს 30 წუთს. ასევეა ნარევისათცის, რომელიც თიხამიწოვან ცე- 

მენტზე ან თხევად მინაზე მზადდება. ჩვეულებრივი ბეტონისათცის კი ეს' 

დრო 1 საათია. 

ბეტონის ნარევის ტრანსპორტირება უნდა ხდებოდეს არა უმცირეს 5-0 ჰა- 
ერის ტემპერატურის პირობებში. მხურცალმედეგი ბეტონის ნარევის ჩაგება 

დასაშვებია, როცა ტემპერატურა 15-C -ზე მეტია. რაც შეეხება თიხამიწოვან 
ცემეინტებზე დამზადებულ ნარეცებს, მათი ჩაგება მიზანშეწონილია ? % –ზე 

მეტი ტემპერატურის დროს; მხურცალმედეგი ბეტონის ნარევი, რომელიც ფორო- 
ცან შემცსებზეა დამზადებული, უნდა ჩაიგოს უშუალოდ მისი დამზადებისთა- 
ნავე. 

ბეტონის მაღალი ხარისხის უზრუნველსაყოფად დიდი მნიშცნელობა აქვს 

დაყოვნების პროცესში სათანადო პირობების დაცვას. ცემენტზე დამზადებუ- 
ლი ბეტონუბის გამყარება ისეთ პირობებში უნდა წარმოებდეს, რომ ბეტონის 

ზედაპირი მისი მოცლის პერიოდში უნდა იყოს ტენიანი 

თხეცად მინაზე დამზადებული ბეტონების გამყარება უნდა ხდებოდეს ჰაე- 

რსე გამოშრობის გარემოს პირობებში” ბეტონის გამყარების პერიოდში საჭი- 

როა ჰაერის კარგი ცენტილაცია. ! 

ბეტონის გამყარებისათვის დასაშცები ტემპერატურა არ უნდა იყოს I59%0 – 
ზე ნაკლები, თიხამიწოვან ცემენტზე დამზადებული ბეტონებისათცის კი 

929ც –ზე ნაკლები და 3090 –სე მეტი? ცემინტზე დამზადებული ბეტონების 

გამყარებისათვის საუკეთესოდ ითცლება I5-25% , ხოლო თხევად მინაზე და- 

მზადებული ბეტონებისათცის 20-60 C ტემპერატურა. : 
ბეტონის გამყარების პროცესის დაჩქარების მიზნით პორტლანდცემენტსა 

და მაღალ თიხამიწთცან ცემენტზე დამზადებული ბეტონებისათვის დასაშცებია 
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გაორთქველა. პორტლანდცემენტსა და თხევად მინაზე დამზადებული ბეტონები- 

სათვის, როცა შემვსებად გამოყენებულია შამოტი ან ჩვეულებრივი თიხის , 

აგურის ნამტვრევები, კერამზიტი, მეტალურგიული წიდები, მიზანშეწონი- 

ლია მათი თერმული დამუშავება მოხდეს მშრალ ჰაერის პირობებში 60–80% 

ტემპერატურაზე. 

კონსტრუქციის განყალიბება უნდა მოხდეს მაშინ, როცა ბეტონი მიაღ- 

წევს საპროექტო სიმტკიცეს, მაგრამ დაბეტონებიდან აუკილებლიც 3 დღის 

შემდეგ, თიხამიწოვან ცემენტზე დამზადებული ბეტონებისათვის კი – 7 

დღის შემდეგ. . 

4.9.2. ზემძიმე და რადიაციული დაცვის ბეტონები 

ზემძიშმე და რადიაციული დაცვის ბეტონების გამოყენების დროს სამუშაო–- · 

ებს ჩვეულებრიცი ტექნოლოგიით აწარმოებენ“ იმ შემთხვევაში, თუ დაბეტონე–- 

ბის ჩვეულებრივი წესები არ გამოდგება (მაგალითად, ნარევის განშრევების 

არმატურით გაჯერებული კონსტრუქციით, ჩასაყოლებელი დეტალების და კომუ- 

ნიკაციური გაყვანილობის გამო)უნდა გამოვიყენოთ დაბეტონების ე.წ. გან- 

ცალკევებული მეთოდი. უკანასკნელი ითვალისწინებს აღმავალი ხსნარის წე- 

სით ან მსხვილი შემვსების ჩაფელით ხსნარში დაბეტონების ტექნოღოგიას. 

ზემძიმე და რადიაციული დაცვის ბეტონებისათვის გამოიყენება 4.19 
ცხრილში მოცემული მასალები. დაუშვებელია ბეტონებში კალციუმქლორისა და 

სუფრის მარილის დანამატების სახით გამოყენება, რადგან ისინი იწვევენ 

არმატურის კოროზიას გამა კვანტებითა და ნეიტრონებით დასხივების დროს. 

მინერალური მადნის და ლითონის შემშვსებების გრანულომეტრიული შედგე- 

ნიღობა და ფიზიკურ-მექანიკური მახასიათებლები უნდა შეესაბამებოდეს 

მოთხოცნებს, რომლებიც ზემძიმე ბეტონებში გამოყენებულ შემვსებებს წაე–- 

ყენება. · 

ლითონის შემცსებებს ბეტონში გამოყენებამდე უნდა გაეცალოს ცხიმი. 

ლითონის შემქსებზე განუშრეცადი ჟანგის არსებობა დასაშვებია. 

ნარეცის ძვრადობა ბეტონებისათვის, რომელთა. შედგენილობაშია ლითონის 

შემვსებები, უნდა ხასიათდებოდეს კონუსის ჯდომის სიდიდით, არა. უმეტესი 

3 სმ-ისა«- მადნეულის, ლითონის და სერპენტინისებრი შემცსებებისაგან 

შემდგარი ბეტონის ნარევის არევის ხანგრლივობა 4 წთ-ზე ნაკლები არ 

უნდა იყოს. " 

რადიაციული დაცვისათვის განკუთვნილი ბეტონის ნარევის ტრანსპორტირე- 

ბისა და ჩაგებისათცის უნდა გაცითცალისწინოთ შემდეგი! 

ზემძიმე ბეტონის ნარევის მიწოდება დასაშცებია მხოლოდ ბეტონსატუმბი- 

თა და ხორთუმიანი ბუნკერებით. აკრძალულია ამ მიზნით ლენტური და ციბრა- 
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მასალები 

ცხრილი 4.19 

რადიაციული დაცვის ბეტონებისათვის გამოყენებული 

  

ბეტონის სიმკვრი- გერონის გა პოყენე– 

  

მასაღა მაქსიმა 
ვცე; კგ/მ ემპერესერას 00 

ზემძიმე_ ბეტონები 

რკინის მადნის შემვსებები: / 

მაგნეტიტი 2800-3600 350–-–1000 

ბარიტი 3000-3600 100 

მეტალურგიული წარმოების 

მოსამზადებელი კაზმი 3200=3600 1000 

ალითონის შემვსებები 

(ლითონის ან თუჯის ქვიშა, 

ჯართი) 6200–მდე 200 

წყალბადშე მცცელი 
(პიდრატელი) ბეტონები 

სერპენტინიტი 2100-3200 200–-450 

ბორშემცველი ბეტონები 

ბორის კარბიდი – 2000 

კალციუმის ორწყლიანი 

ბორიდი . - 200 

აშარიტის მადანი - 500 

დატოლითის მადანი - 200       
  

ციული ტრანსპორტირების, ციბრობუნკერებისა და ვიბროხორთუმების გამოყე–- 

ნება. ზემძიმე ბეტონის თავისუფალი ჩაყრა დასაშვებია მხოლოდ I მ-მდე 

სიმალლიდან . 

სერპენტინისეულ, მადნისეულ და ლითონის შემვსებებზე დამზადებული ბე– 

ტონის ნარევის ჩაგება ხდება ჰორიზონტალურ შრეებად და მათ გამკვრივე–- 

ბას აწარმოებენ შიგა ვიბრატორებით. ამ პირობებში შრის სისქე არ უნდა 

„აღემატებოდეს ვიბრატორის მუშა ნაწილის სიგრძეს. ლღითონის შემვსებზე და- 
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მზადებული ბეტონების გამოყენებისას სამუშაოთა წარმოება დასაშვებია 

მხოლოდ გარემოს დადებითი ტემპერატურის დროს. 

განსაკუთრებული ყურადღება უნდა მიექცეს ბეტონის ხარისხს. ბეტონის 

სიმკვრივის განსხვავება საპროექტო მონაცემიდან დასაშვებია მხოლოდ 

3 ჯX-მდე. 

4.9. 3 მჟავამედეგი და ტუტემედეგი ბეტონები 

გამოყენებული მასალებისა და დოზირების მიხედვით მჟავამედეგი ბეტო–- 

ნები შეიძლება იყოს: მაღალმჟავამედეგი, რომელიც უძღებს მაღალი კონცენ- 

ტრაციის სიმჟავეთა ზემოქმედებას, და წყალმედეგი, რომელიც უძლებს წყალ– 
ში გახსნილ სიმჟავეთა ზემოქმედებას. 

მჟავამედეგი ბეტონების დასამზადებლად გამოიყენება: 

თხევადი მინა ნატრიუმის ან კალიუმის სილიკატი მჭიდა მასალისაგან) 

ბეტონის გამყარების ინიციატორი-ნატრიუმის სილიციუმფტორისაგან, წვრილად 
დაფქული შემვსები ანდეზიტის ფქვილი; 

ფხვნილი M 1 -= დიაბაზის სხმულისა და ბაზალტის დაფქვის პროდუქტი; 

ქვიშა-კვარცის და სხვა მჟავამედეგი ქანებისაგან; 

ლორღი - მჟავამედეგი ქანებისაგან (ანდეზიტი, კვარცი, კვარვიტი, 

გრანიტი, მჟავამედეგი კერამიკა). 
მჟავამედეგი ბეტონის შედგენილობის შერჩევისას მხედველობაში უნდა 

მივიღოთ, რომ მისი ადუღაბებისათვის თხევადი მინის რაოდენობა უნდა იყოს 

300 კგ/მ -ზე მეტი, ხოლო წვრილად დაფქული შეშვსები კი 1,5-ჯერ მეტი, 
ვიდრე თხევადი მინის ხარჯი. 

მჟავამედეგი ბეტონის ნარევის ცალკეული, კომპონენტების გამოყენების. 

პირობები დეტალურადაა აღწერილი სპეციალურ ლიტერატურაში, კერძოდ, სამ- 

შენებლო ნორმებისა და წესების III ნაწილის მე-15 თავში ( CIM9II – 111– 

15-76). 

ბეტონის ნარევის ძვრადობა მიღებულია 4.20 ცხრილის მონაცემების მი- 

ხედვით. 

ბეტონის ნარევის თხევად მინაზე დამზადების დროს იძულებითი მოქმედე– 

ბის ბეტონის საზელში პირველად უნდა ჩაიტვირთოს ყველა ფრაქციის ღორღი 

და ქვიშა. შემდეგ იყრება ფხვნილისებრი მასალების ნარევი. მათი არევა 

ხდება 1 წუთის განმავღობაში, შემდგ ნარევს ემატება თხევადი მინა და 

კვლავ ირევა 1-2 წუთს. გრავიტაციული მოქმედების საზელებში მშრალი მა- 

სალების არევის დრო 2 წუთამდე იზრდება, ხოლო ყველა კომპონენტის ჩატ- 

ვირთვის შემდეგ არევის პროცესი 3 წუთამდე გრძელდება. + 
ბეტონის ნარევის დამზადება, ტრანსპორტირება და ჩაგება უნდა ხდებო- 
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ცხრილი 4.20 

მჟავამედეგი ბეტონის ნარევის ძცრადობის 

რეკომენდებული სიდიდეები 

  

მჟავამედეგი ბეტონის გამოყენების კონუსის სიხისტის მაჩ- 

არე ჯდომა, სმ | ვენებელი, ს 
  

იატაკები, დაუარმატურებელი კონსტრუქ- 

· ციები, მოცულობათა და აპარატების 

ამონაგი 0-1 30-50 

10 სმ-ზე მეტი სისქის იშვიათად 
დაარმატურებული კონსტრუქციები 3-5 20–25 

თხელკედლიანი ხშირად დაარმატურებუ- 

ლი კონსტრუქციები 6-8 5-–10         
  

დეს I090 “ზე ჰაერის ტემპერატურის დროს. 

თხევად მინაზე ბეტონის ნარევის ჩაგება ხორციელდება ვიბრატორების 

საშუალებით. თითოეული შრისათვის ვიბრირების დრო I-2 წუთია. ნარევი უნ- 

და ჩაიგოს შეუწყვეტლივ ერთი შრის გამკვრივების პროცესის დამთავრების 

შემდეგ, შემდგომი შრის ჩაგება უნდა მოხდეს ერთ საათზე ნაკლებ დროში. 

' მჟავამედეგი ბეტონის გამყარება კპირცელი 7 დღე-ღამის განმავლობაში 

უნდა მიმდინარეობდეს არანაკლებ I09%" ტემპერატურის დროს. თხეცად მი- 

ნაზე დამზადებული ბეტონის ნარევის გამყარების პროცესის დაჩქარების მი- 

ზნით მისი გაშრობა დასაშვებია 6090 -მდე ტემპერატურის ქვეშ. 

კონსტრუქციის ქიმიური მედეგობის ამალების მიზნით მჟავამედეგი ბე- 

ტონის ზედაპირს მიზანშეწონილია ორჯერ წაესვას 25-40 %-იანი კონცენტრა- 

ციის გოგირდმჟავას ხსნარი. 

ტუტემედეგი ბეტონები, როგორც წესი, გამოიყენება ისეთი კონსტრუქციე–- 
ბის და ნაგებობების ასაგებად, რომლებიც ექსპლუატაციის პროცესში 80% 

-მდე ტემპერატურის პირობებში განიცდის ტუტეხსნარების ზემოქმედებას. 

ტუტემედეგ ბეტონებში მჭიდად გამოიყენება დაბალალუმინატური პორტლღან- 

დცემენტები და სულფადმედეგი წიდა პორტლანდცემენტები. ამ ბეტონებისათ– 

ვის აკრძალულია თიხამიწოვანი ცემენტების გამოყენება. 

ტუტემედეგი ბეტონებისათვის, რომლებიც ცივი ტუტეთა ხსნარის (20% - 

მდე) ზემოქმედებას განიცდიან, დასაშვებია მსხვილი შემვსების სახით 

მკვრივი ამონაფრქვეცი ქანების ლრღის, გრანიტის, დიაბაზის, ბაზალტის 

და ა.შ. გამოყენება. იმ შემთხვევაში, თუ ბეტონი ცხელი ტუტე ხსნარის 

(30% -ზე მეტი) ზემოქმედებას განიცდის მსხვილი შეშვსების სახით იყე- 
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ნწებენ მკრივი კარბონატული ჯიშების ლრღს. ასეთებია! კირქვა, დოლომიტი, 

მაგნეზიტი და სხვ. ასეთი ღორღის წყალშემცველობა 5 %-მდე უნდა იყოს, 

სიმტკიცის ზღვარი იმ ქანებისა, რომლებისგანაც მზადდება ლორღი, წყაღ- 

ნაჯერ მდგომარეობაში უნდა იყოს არანაკლები 400 კგძ/სმ“. 

როცა ბეტონზე ზემოქმედი ტუტე ხსნარის კონცენტრაცია 10 %#-მდეა და 

მისი ტემპერატურა 20 %თ არ აღემატება, წვრილი შემვსების სახით შესაძღე–- 

ბელია ჩვეულებრივი ქვიშის გამოყენება. იმ შემთხვევაში, როცა ტუტე ხს- 

ნარის კონცენტრაცია 10 %-ზე მეტია, ან ხსნარის ტემპერატურა 30% -ზე 
მაღალია, საჭიროა ტუტემედეგი ქანების (კირქცა, დოღომიტი, მაგნეზიტი 

და ა.შ.) დამსხვრევის შედეგად მიღებული ქვიშის გამოყენება. 

ტუტემედეგი ბეტონის შედგენილობის შერჩევა უნდა მოხდეს 4.21 ცხრილში 

მოყვანილი მონაცემების მიხედვით. 

ცხრილი 4.21 

მონაცემები ტუტემედეგი ბეტონის შედგენილობის 

  

  

  

შერჩევისათვის 

წ . 

წყალი შემვსები ბეტონისათვის 
ტუტის კონ- ტუ ტუტის ბეტონის ცემენტი _--, 

ცენტრაცია, ტე პერა- სიმკვრივე არა უმე“ ქვიშა ღორლი 

ტურა,9შ ტესი 

10-მდე 30-მ8დე | ჩვეულებრივი 0,6 | ჩვეულებ. | ჩვეულებრივი 
10–-მდე 30-80 | ამალებული 0,5 | ტუტემე- | ტუტემედეგი 

· | დეგი 

10-ზე ამალებული 
მეტი 30–მდე 0,5 | ჩვეულებ- | ტუტემედეგი 

რივი · 
10-ზე 
მეტი 30-59 ქზემკვრივი 0,4 | ტუტემე- | ტუტემედეგი 

დეგი       
        

4.10. სამუშაოთა მიღება და ხარისხის 

კონტროლი 

მშენებლობის პროცესში სისტემატურად ტარდება მონოლითური ბეტონის და 

რკინაბეტონის კონსტრუქციების აგებასთან დაკავშირებული ყველა ოპერაციის 

კონტროლი. მოწმდება ყალიბის სისწორე, საარმატურო სამუშაოების სიზუსტე 

და ჩაგებული ბეტონის ხარისხი. სამუშაოთა შესრულების კონტროლს ამოწმე- 

ბენ CIMI – 1II-15-76 მითითების მიხედვით. 

· ყალიბის, ხარაჩოს და მათი სამაგრი ელემენტების დაყენების სისწორის 

135



შემოწმების დროს პირველ რიგში უნდა დადგინდეს შესრულებული სამუშაოები 

რამდენად ეთანხმება პროექტს. ყალიბის ზომებში დაშვებული გადახრები არ 
უნდა აღემატებოდეს დასაშვებ ნორმატიულ სიდიდეებს (ცხრ. 4.22). განსა- 

კუთრებულ ყურადღებას მთითხოვს საარმატურო და ბეტონის სამუშაოები. ამ 

პროცესის დროს მიზანშეწონილია ჩატარდეს არა მარტო ოპერაციული, არამედ 
შემოსვლის და მიღების კონტროლიც. 

შემოსვლის კონტროლი ითვალისწინებს მშენებლობაზე შემოტანილი პროდუექ- 

ციის კონტროლს, ანუ იმ მასალების ხარისხის შემოწმებას, რომლებიც არმა- 
ტურის კარკასისა და ბეტონის დასამზადებლად გამოიყენება. 

ოპერაციული კონტროლი ტექნოლოგიური პროცესების (ყალიბის გაკეთება, 
არმატურის ბეტონში ჩაგება) ჩატარების ერთგვარი შემოწმებაა გარკვეული 
ოპერაციების შესრულების პერიოდში ან მათი დამთავრების შემდეგ 

კონტროლი კონსტრუქციის შემოწმების საფუძველზეა აგებული და იგი საშუ–- 

ალებას გვაძლევს დაცადგინოთ ამა თუ იმ ნაგებობის (კონსტრუქციის) ექსპ- 
ლუატაციაში გაშვების ვარგისიანობა. 

მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტონის სამუშაოთა შესრულების დროს კონ- 

ტროლი სრულყოფილი უნდა იყოს, ე.ი. ყველა ეტაპზე უნდა შემოწმდეს დამზა- 
დების სამუშაოთა ხარისხი. 

„საარმატურო სამუშაოთა შესრულება გამუდმებულ მეთვალყურეობას მოითხოვს. 

ეს სამუშაოები განეკუთვნება ფარული სახის სამუშაოებს. ამიტომ, მათი 

მიღების დროს ყველა დასაშვები გადახრა პროექტიდან გაფორმებული უნდა 

იყოს აქტით. დაბეტონების წინ გულისყურით მოწმდება არმატურის პროექტთან 
შესაბამისობა და არსებული გადახრების შედარება დასაშვებ სიდიდეებთან 
(ცხრ. 4.22). 

ბეტონის სამუშაოთა ხარისხი, როგორც დაბეტონების პროცესში, ისე და- 

ყოცნების პერიოდში, მოწმდება რეგულარულად. ბეტონის ჩაგების დროს ამოწ- 

მებენ მის ძვრადობას და ადვილჩაწყობადობას. 
ბეტონის კუმშვაზე სიმტკიცის კონტროლის მიზნით იცდება ნიმუშების სე- 

რია. ყოცელ სერიაში უნდა იყოს არანაკლებ სამი ნიმუშისა. ნიმუში წარმოა- 

დგენს 150 X 150 X 150 მმ სტანდარტული ზომის კუბს. 

შესაძლებელია აგრეთვე სხვა ზომის კუბის ან ცილინდრის დამზადება და 

გამოცდა ( მაგალითად, კუბის წიბო ზომით 70, 100, 200 და 300 მმ; ცილინდ- 

რი დიამეტრით და სიმალით 70 X 140, 100 X 200 მმ და ა:შ.). ამ შემთხ- 
ვევაში, ბეტონის სიმტკიცის დადგენის მიზნით, გამოცდის შედეგს ამრავლე- 

ბენ შემასწორებელ C კოეფიციენტზე (ცხრ. 4.23), რომელიც ითვალისწინებს 
ნიმუშის ზომების განსხვავებას სტანდარტული კუბიდან. 

ნიმუშები მზადდება იმაცე შედგენილობის ბეტონის ნარევიდან, რომელიც 

კონსტრუქციის ასაგებად გამოიყენება. ნიმუშები უნდა ინახებოდეს ისეთსა- 

ვე პირობებში, როგორშიც მყარდება კონსტრუქციაში ჩასხმული ბეტონი. შემ- - 
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ცხრილი 4:22 
სიდიდეები გადახრებისა, რომლებიც დასაშვებია მონოლითური 

ბეტონისა და რკინაბეტონის კონსტრუქციებისათვის 

  

  

  

ჯ გადახრა რას სვერი გადას“ 

კონსტრუქციის მთელ სიმალეზე 

I.| ვერტიკალიდან ან სიბრტყეების და მათი გადა+ 

მკვეთი ხაზების საპროექტო დახრიდან: 

- საძირკვლებისათვის + 20 მმ 

–- კედლებისა და სვეტებისათვის, რომლებზეც 

ეყრდნობა მონოლითური გადახურვები + 15 მმ 
- კედლებისა და სვეტებისათვის, რომღებზეც 

ეყრდნობა ასაწყობი კოჭოცანი გადახურვები | + 10 მმ 

- შენობა-ნაგებობის სრიალა ყალიბით აგებუ- | 1/500 ნაგებობის სი- 

ლი კედლებისათვის, რომლებსაც შუალედი მაღლისა, მაგრამ არა 

გადახურვები არა აქვთ უმეტესი I00 მმ 

- შენობა-ნაგებობის სრიალა ყალბითი 1/1000 სიმალის,ც მაგ“ 

აგებული კედლებისათვის, რომლებსაც შუა- რამ არა უმეტესი 

ლედი გადახურვები აქვთ 50 მმ 
2.| ჰორიზონტალური სიბრტყეებისათვის შესამოწ- + 20 3მ 

მებელი უბნის მთელ სიბრტყეზე - · 

3.| პროექტიდან ბეტონის ზედაპირის ადგილობრი- 

ვი გადახრები კონსტრუქციის 2 მ სიგრძის ღა–-|, 

რტყით შემოწმებისას,გარდა საყრდენი ზედა- | + 5 მმ 

4, ელიმცნტის სიგრძეში ან მალში + 20 მმ 

5. | ელემენტის განივი კვეთის ზომებში + 6 მმჯ;,– 3 მმ 

6. | ლითონის და რკინაბეტონის სვეტების ან სხვა. 

საყრდენებად გამოყენებული ასაწყობი ელე– 
მენტების ზედაპირებისა და ჩასაყოლებელი 

დეტალების ნიშნულებისათვის – 5 მმ 

7.| საანკერო ჭანჭიკების განლაგებაში! 

- გეგმაში საყრდენი კონტურის შიგნით 5 მმ 

'- გეგმაში საყრდენი კონტურის გარეთ 10 მმ 

– სიმაღლეში + 29 მმ 

8.) პირაპირში ორი მომიჯნავე ზედაპირის 

ნიშნულების განსხვავება .-სიმალეში 3 მმ       
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ცხრილი 4.23 

კუმშვაზე ბეტონის სიმტკიცის მასშტაბურობის CV კოეფიციენტის 

რიცხობროვი მნიშვნელობები 

  

  

ნიმუშის ფორმა და ნომინალური მასშტაბურობის CV” კოეფიციენ- 

ზომები, მშმ ტის მინიმალური მნიშვნელობა 

კუბი წიბოთი! , 

70 0,85 

100 0,95 

150 I,0 

200 I,05 

300 1:10 

ცილინდრი დიამეტრით და სიმალით! 

70 X 140 და 100 X 20 1, 16 

150 X 300 1,20 

200 X 400 1, 24 

300 X 600 LI,28         
დეგ ნიმუშებს ცდიან კუმშვაზე დაშლამდე. გამოცდის დრო უნდა ემთხვეოდეს 
ბეტონისათვის მოცემული სიმტკიცის მიღებულ ვადებს. 

ბეტონის სიმტკიცის დადგენა შესაძლებელია ბეტონის დაშლის გარეშე 

უშუალოდ კონსტრუქციაში. ამის საშუალებას იძლევა ე.წ. ბეტონის არამრღ- 

ვევი გამოცდა. ამ მიზნით გამოიყენება შემდეგი მეთოდები! აკუსტიკური, 

ანუ ულტრაბგერის მეთოდი ( I0XCCI 17624-78); დრეკადი უკუსხლეტის და 
პლასტიკური დეფორმაციის მეთოდი ( I0CI 22690.1-77) ; კაშკაროვის ეტალო–- 

ნური ჩაქუჩის მეთოდი ( L0CI 22690:2-77); მოწყვეტის მეთოდი (L0C0I22690. 
3-77) და კონსტრუქციის წიბოს ჩამოხეთქვის მეთოდი ( I0CL 22690.4-77). 

ბეტონის დაუშღლელად გამოცდისათვის შესაძლებელია სხვადასხვა სახის 

ულტრაბგერული აპარატურის'( უტ - 90III ; უX#- 10I, „ §0-08–-– 8 ანXIL “, 

XX – 16) და მექანიკური ხელსაწყოების ( IM, IIIL -–4; კაშკაროვის ტიპის 
ეტალონური ჩაქუჩი,IIIIV8-5; IIIMC -4) გამოყენება. 

არამრღვევი მეთოდებით ბეტონის სიმტკიცის დასადგენად საჭიროა ბეტო– 

ნის სიმტკიცესა და ხელსაწყოს მაჩვენებლებს შორის არსებული გრადუირებუ- 

ლი დამოკიდებულების გამოყენება. ამ დამოკიდებულების დასადგენად ტარდე- 

ბა პარალელური გამოცდები პრესის ქვეშ. სათანადო სიზუსტის უზრუნველსა- 

ყოფად ბეტონის გამოცდილი ნიმუშების (საკონტროლო კუბების) რაოდენობა უნ- 

და იყოს არანაკლები 20 სერიისა. 
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პრესის ქვეშ საკონტროლო ნიმეშების გამოცდი! და არამრღვევი მეთოდე- 

ბით შემოწმების შედეგების მიხედვით აწარმოებეC სტატისტიკური მეთოდით 

ბეტონის სიმტკიცის შეფასებას ( I0CI I18105.0-80; IIC0CC1 18105„.2–-80) „აქ 

მხედველობაში მიიღება ბეტონის ფრაქციული ერთგვაროვნობა, რომელიც ვა–- 

რიაციის კოეფიციენტით ხასიათდება. ბეტონის მაღალი ერთგვაროვნობის 

დროს პროექტით მიღებული ბეტონის სიმტკიცის ნრრმატიული მნიშვნელობა 

უზრუნველყოფილია ნორმირებულზე მცირე საშუალო სიმტკიცით. ეს მჯგომარე- 

ობა ცემენტის ეკონომიის საშუალებას იძლევა. 

ნიმუშების გამოცდის მიხედვით ვარიაციის კოეფიციენტი 

V =–.- 100, 
არამრღვევი მეთოდებით კონტროლის დროს 

ჟგნორმ. 

V = ჩM. XX: 

სადაც #8 არის ბეტონის საშუალო სიმტკიცე; 

5 –- ბეტონის სიმტკიცის საშუალ კვადრატეი გადახრა ; 

ყნორმ ივე, არამრღვევი მეთოდებით კონტროლის დროს; 

ჩვ- ნიმუშების გამოცდის და არამრღვევი გამოცდების შედეგების 

შეთანხმებულობის კოეფიციენტი: 

5 გ 
8§ = VI >. (8 – 1.) ; 

8 == 

ნორმ მ? 
8 => V ფ? + 955 ე 

სადაც 8, არის ბეტონის ნიმუშების სიმტკიცე ან გარკვეული უბნის ბე-: 

ტონის სიმტკიცე დადგენილი არამრლვევი მეთოდით; 
ა - ნიმუშების ან უბნების რაოდენობა; რომელთა მიხედვითაც ხდე- 

ბა ბეტონის სიმტკიცის შემოწმება არამრღვევი მეთძოდით; 

შ. - „არამრღვევი მეთოდი - ბეტონის სიმტკიცე“ გრადუირებული და- 

მოკიდებულების მაჩვენებლის საშუალო კვადრატული გადახრა. 

Mუ მნიშვნელობას ანგარიშობენ ფორმულით 

Mგ= სებ / ”ა.9 , 
სადაც Vკუბ. არის ბეტონის სიმტკიცის ვარიაციის კოეფიციენტი დადგენილი 

ნიმუშების გამოცდის საფუძველზე ; 

V კ “იგივე, დადგენილი არამრღვევი მეთოდით მიღებული შედეგების 

" მიხედვით. 

ბეტონის მოთხოვნილი სიმტკიცე გაიანგარიშება ფორმულით 

მოთხ. 

8 = ((, ს 10018... 
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სადაც 3C «მ. არის ნორმატიული სიმტკიცე (სათანადო კლასის მიხედვით); 

მოთხოვნილი სიმტკიცის კოეფიციენტი, რომელიც კონტროლის 

დროს ვარიაციის კოეფიციენტის სიდიდის მიხედვით მიიღება 
მძიმე და მსუბუქი ბეტონებისათვის (ცხრ. 4.24). 

ცხრილი 4.24 

LM ცნობილი ვარიაციის კოეფიციენტის სქემით კონტროლის 

  

  

  

მოთხ. “დროს ბეტონის მოთხოვნის სიმტკიცის IL მოის პომფიციენტი 

ვარიაციის V. Lვუცს,მნიშვნელობა ბქტონის ნიმუშების ან კონსტრუქ- 

კოეფიციენტია ციის შემოწმებული უბნების რაოდენობის დროს 

2 2 3 6 10 30 და მეტი 

5 84 83 83 82 81 

6 86 85 85 84 83 

7 88 88 87 86 85 

8 91 90 89 89 87 

9 I 94 93 92 “ 91 89 

10 97 96 94 94 92 

II 100 99 97 96 94 

12 103 102 100 99 97 

13 106 105 103 ILI02 100 

I4 II0 108 106 I05 I02 

· 15 II4 II2 110 108 106 

16 _ 118 II6 L13 II2 109 
I? I22 120 117 I16 II2 

18... I26 124 121 120 II6 

19 –- 129 125 124 120 

20 - – I30 128 124             
  

4.II. უსაფრთხოების ტექნიკა 

ყალიბის და არმატურის მონტაჟის დროს, ასევე ბეტონის ნარევის ჩასხ- 

მისას, განსაკუთრებული ყურადღებაა საჭირო საყრდენი და დამჭერი კონსტ- 
რუქციების სიმტკიცისა და მდგრადობის უზრუნველსაყოფად. ასევე უნდა შე- 

მოწმდეს არმატურის კარკასების და საყალიბო ბლოკების აწევისა და მონტა- 

ჟისათვის გამოყენებული სატაკელაჟო მოწყობილობათა სიმტკიცეც. 

საყალიბო სამუშაოებს, რომლებიც დასაშლელ-გადასატანი ფარისებრი ყა- 
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ლიბების დაყენებასთანაა დაკავშირებული, პწკალა კიბეებითა და გადასატა- 
ნი ხარაჩოებით აწარმოებენ. კედლის ყალიბის დაყენებისას ყალიბის ორივე 

მხრიდან სიმალქეზე, ყოველი 1,8 მ-ის შემდეგ აწყობენ შემოლბილ ფენი– 

ღებს. 

ყალიბის 8 მ სიმალემდე დაყენებისას გამოიყენება I მ სიმალის მოა– 

ჯირიანი ხარაჩოები. როცა ყალიბს 8 8-ზე უფრო მალა აყენებენ, აუცილე– 

ბელია მოეწყოს 70 სმ-ზე მეტი სიგანის შემოლბილი ფენილი და ყალიბი და–- 

ეყრდნოს სპეციალურ დამჭერ ხარაჩოს 

ხარაჩოებისა და ყალიბების მონტაჟს 5 მ-ზე უფრო მაღალ სიმალეზე უნ–- 

და აწარმოებდნენ სპეციალური განათლების მქონე ე.წ. მემალივე მუშები. 

მუშაობის დროს აუცილებელია დამცველი ქამრების ხმარება. 

ხოკერებს და ყალიბის მსხვილპანელიან ელემენტებს, ასევე ხარაჩოების 

გამსხვილებულ ელემენტებს, რომლებიც ამწის საშუალებით იდგმება, უნდა 

ჰქონდეს დიდი სიხისტე და წარმოადგენდეს გეომეტრიულად უცვლელ კონსტრუქ- 
ციას. 

ყალიბის დაშლა შეიძლება მხოლოდ სამშენებლო ორგანიზაციის მთავარი ინ- 

ჟინრის ნებართვით. იგი უნდა დაიშალოს ფრთხილად, ისე, რომ ყალიბის რო- 
მელიმე ელემენტი არც გადმოვარდეს და არც დამჭერი ხარაჩო ჩამოიქცეს. . 

ელემენტები მოხსნისთანავე უნდა დაეწყოს მიწაზე, დახარისხდეს და დაშტა- 

ბელდეს. ყალიბის ელემენტები მიწაზე უნდა დაუშვან ამწის ან ჯალამბრის 

საშუალებით. : 

არმატურა უნდა დამზადდეს სპეციალურ სათავსებში, ჩარხებზე და მოწყო- 

ბილობაზე, რომლებიც მკვრივადაა დამაგრებული იატაკზე. მათი მოძრავი ნა-. 

წილები უნდა შემოწმდეს, ყველა დანადგარი, რომელიც ელექტროენერგიით იკ- 
ვებება, აუცილებლად უნდა დამიწდეს. ასევე აუცილებელია დამიწდეს როგორც 
შესადუღებელი კონსტრუქციები, ისე შემდუღებელი დანადგარისა და ვიბრატო- 

რის ლითონის ყველა ნაწილი. ელექტროშედულებით სამუშაოების წარმოების 

და ბეტონის ნარევის ვიბრირების დროს მუშებს, რომლებიც ბეტონის ნარევის 
ვიბრაციაზე მუშაობენ, უნდა ეცვათ რესინის ჩექმები. შემდუღებელ მუშებს 

უნდა ჰქონდეთ ინდივიდუალერი დაცვის საშუალებები:·- რეზინის ჩექმები, ხელ 
თათმანები, სპეცტანსაცმელი, დამცველი ნიღაბი და ა.შ. 

ცალკეული რკინაბეტონის ელემენტების არმატურის მონტაჟი უნდა წარმთე- 

ბდეს 0,8 მ-ზე მეტი სიგანის მუშა-ფენილიდან. მუშა-ფენილი ეწყობა ყალი- 

ბის გვერდითი მხრიდან და შემოღობილია მოაჯირით. მუშა-ფენილზე მიყუდებუ– 

ლია კიბე, რომლითაც სარგებლობენ მუშები სვეტების არმატურის ცალკეულ 

ღეროებს ფენილიდან აყენებენ“ - 

ბეტონის ნარევი მექა ნიზებულ დანადგარებზე უნდა მზადდებოდეს. მუშებს, 

რომლებიც ცემენტს აწვდიან, უნდა ჰქონდეთ დამცველი საშუალებები და ეც- 
ვათ სპეციალური ტანსაცმელი. ქიმიური დანამატებით ბეტონის ნარევის მომ- 
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ზადებისას აუცილებელია მუშების დაცვა დამწცრობის, თვალების დაზიანე- 

ბისა და მოწამცლისაგან. ბეტონსარეცი მანქანების დოლების გაწმენდა ბრუ- 

ნვის დროს დაუშვებელია. მათი და სხვა მსგავსი დანადგარების (ბეტონსა- 

ტუმბი, ცემენტის სატყორცნი და სხვ.) გაწმენდა შეიძლება მხოლოდ იმ შე–- 

მთხვევაში, თუ ჩამრაზი გამორთულია. 

ბეტონსატუმბი იდგმება იმგცარად, რომ მის გარშემო იყოს არანაკლებ I 

მ სიგანის გასასვლელი. ზამთრის პირობებში შეკუმშული პაერით ბეტონსატა- 

რის გამოქრევის დროს მუშები არ შეიძლება 10 მ-ზე ახლოს იყვნენ ბეტონსატა· 
რის გამოსავალ ნახვრეტთან. 

მუშები, რომლებიც ცემენტსატყორცნს ან შპრიცბეტონს ემსახურებიან, 

დამცველი სათვალეებით უნდა მუშაობდნენ. დიდი ყურადღება უნდა მიაქციონ 

მანომეტრის მაჩვენებელს, არ უნდა დაუშვან წნევის აწევა ინსტრუქციაში 

მოცემულ სიდიდეზე მაღლა. მუშაობის დაწყების წინ უნდა შეამოწმონ სახელ- 

მწიფო სამთო-ტექნიკური ზედამხედცელობის მოთხოვნათა შესაბამისად ამ მა- 

ნქანათა ტექნიკური დოკუმენტაცია სათანადო გამოცდების ჩატარებით. 

ბეტონსატარ ესტაკადებს და ფენილებს აგებენ სათანადო გაანგარიშების 

საფუძველსე და ლბავენ. : 
დაბეტონებას იწყებენ ბეტონის დამგები მანქანა-დანადგარების გულდას- 

მით შემოწმების შემდეგ. ბადიათი ბეტონის ნარევის მიწოდების დროს თვით- 

ნებურად არ უნდა გაიხსნას ბადიის საკეტი. ნარევის ბადიიდან გადმოტვირ- 

თვისას, დინამიკური გადატვირთვის თავიდან ასაცილებლად, მანძილი ბადი- 

ის ძირიდან განტვირთვის სიბრტყემდე 1 მ-ს არ უნდა აღემატებოდეს. ზამ- 

თრის პირობებში მუშაობის დროს შრომის დაცვისა და ხანძარსაწინააღმდეგო 

ტექნიკის მიმართ დამატებითი მოთხოვნებია: განსაკუთრებული ყურადღება 

მიექცეს იმას, რომ ბეტონის ელექტროგახურების დროს მომუშავე ელექტრო–- 

დენით არ დაშავდეს. ელექტროგახურების უბნები დღე–ღამის განმავლობა 

ში ელექტრომონტიორების მეთვალყურეობის ქვეშ უნდა იყოს. ამ უბნებზე უნ- 

და იყოს სათანადო გამაფრთხილებელი წარწერები, პლაკატები და ხანძარჩა- 

საქრობი. საშუალებები. ელექტროდანადგარების ორთქლსატარი ქსელების მომ- 

სახურებაზე ან თერმოდამუშაცების რეჟიმის კონტროლზე დაიშვებიან მხოლოდ 

სპეციალურად მომზადებული სპეციალისტები. 

ყველა სახის სამუშაოს, რომელიც დაკაცშირებულია ელექტროინსტრუმენტე– 
გის, შესადუღებელი დანადგარების ან ბეტონის ელექტროგახურების მოწყობი- 

ლობების მომსახურებასთან, მხოლოდ ელექტრომონტიორები აწარმოებენ. 
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5 ბეტონისა და რკინაბეტონის 

სამუშაოთა წარმოების 

დაპროექ ტება 

5.1. პროექტის შედგენილობა, საწყისი მონაცემები 

მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტონის კონსტრუქციების აგების ტექნი– 

კური გადაწყვეტილების პროექტი მოიცავს ყალიბის და არმატურის დაყენე- 

ბას, ბეტონის ნარევის ჩაგებას, მის მოვლას დაყოვნების და გამყარების · 

პერიოდში და განყალიბებას. ყველა ზემოთ ჩამოთვლილ სამუშაოს თავისი 

სპეციფიკურობა ახასიათებს და მათ სხვადასხვა პროფესიის მუშები ასრულე– 

ბენ. ამიტომ ა8 სამუშაოთა შესასრელებლად რაციონალერია გამოყენებულ იქ– 

ნეს წარმოების ნაკადური მეთოდი და თითოეული სახის სამუშაოსათვის გამო–- 

იყოს ცალკეული მონაზომები. 

ბეტონისა და რკინაბეტონის სამუშაოთა წარმოების პროექტი უნდა მოიცა- 

ვდეს შემდეგ საკითხებს: საყალიბო, საარმატურო, ბეტონის და განყალიბე- 

ბის სამუშაოთა მოცულობების და შრომატევადობის განსაზღვრას, მონაზომე- 

ბის რაოდენობის გაანგარიშებას, მუშათა ბრიგადების შედგენილობის დადგე- 

ნას და ნაკადის გრაფიკის შედგენას. ასევე უნდა განისაზღვროს მანქანათა 

და დანადგართა ტიპი და რაოდენობა, დამუმავდეს მუშათა შრომის ორგანიზა- 

ციის და ცალკეულ სამუშაოთა პროცესების შესრულების სქემები. გარდა ამი– 
სა, უნდა გამოანგარიშდეს სამუშაოთა ტექნიკურ-ეკონომიკური მაჩცენებლე–- 

ბი, შედგეს რეკომენდაციები უსაფრთხოების ტექნიკისა და ხარისხის კონტ- 

როლის მიმართ და სამუშაოთა წარმოების პროცესების შესრულების გრაფიკი- 

ბი. პროექტის შესრულებისათვის საწყისი მონაცემების აღება საჭიროა ბე–- 

ტონისა და რკინაბეტონის კონსტრუქციების სამუშაო ნახაზებიდან, სამუეშაო– 

თა შესრულების დადგენილი ვადების და CIMI) III-15-75 მითითებათა გათ- 

ვაღლისწინებით. 

სამუშაოთა განზომილების ერთეულის ·მოცულობათა და შრომატევადობის გა- 

ანგარიშება უნდა ჩატარდეს ერთიანი ნორმების და განფასებების ( LIMLC ) 
მე-4 კრებულის, პირცელი გამოშვების საფუძცელე · განზომილებებად მიღე– 

ბულია: ბეტონის ნარევის ჩაგებისათვის 8“, ღეროცანი არმატურის დაწყობი- 

სათვის ტონა, არმატურის კარკასებისათვის ცალი, ყალიბის დამზადებისათ- 
ცის მ“, დამჭერი ხარაჩოების სცეტებისათცის მეტრი. 

5,2. ბეტონისა და რკინაბეტონის სამუშაოთა ნაკადური 

წარმოების დაპროექტება 

ბეტონისა და რკინაბეტონის სამუშაოთა ნაკადერი მეთოდით წარმოებისას 
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განისაზღვრება ტექნოლოგიური, სივრცული და დროის პარამეტრები. 

ტექნოლოგიური პარამეტრების საშუალებით ადგენენ ობიექტის რაციონა- 

ლურ დანაწილებას მონაზომებად და იარუსებად, რომლებზეც ტექნოლოგიური მი- 

მდევრობით ასრულებენ სამუშაოთა მთელ კომპლექსს. მონაზომის უმცირესი ზო- 

მები მიიღება მინიმალური შემადგენლობის მუშათა რგოლის დატვირთვის პირო- 

ბიდან, რომლებიც ცვლის განმავლობაში ასრულებენ ყველაზე უფრო შრომატევად 
საქმეს. მონაზომის და იარუსის ზომას უკავშირებენ ნაგებობის კონსტრუქ- 

ციულ გადაწყვეტას, ხოლო მათ საზღვრებს განსაზღვრავენ გეგმაში და სიმა- 

ღლეზე მუშა ნაკერების მოწყობის საშუალებიდან. მხედცელობაში უნდა მივი- 

ღოთ ყალიბის საჭირო ბრუნვადობის უზრუნველყოფაც. 

მრავალსართულიან შენობებში იარუსად მიიღება ერთი სართული, სვეტისა. 

და გადახურვის ჩათვლით. პირველ იარუსად ითვლება საძირკველი. 

დროის პარამეტრები ახასიათებს მონაზომებზე ცალკეული პროცესების შე- 

სრულების ხანგრძლივობას. 

· ნაკადური მეთოდით ყველაზე უფრო მკაფიოდ მუშაობის ორგანიზება შეიძ- 

ლება, როცა შრომატევადობით მონაზომები ერთნაირია და მათზე ცალკეული 

პროცესები (კერძო ნაკადები) ასევე ერთნაირი ხანგრძლივობისაა. ამ შემთ- 

ხვევაში სამუშაოთა ნაკადი რიტმული ხასიათისაა. 

რიტმული ნაკადის ძირითადი პარამეტრები განისაზღვრება გაანგარიშებით. 

კერძო ნაკადის ხანგრძლივობა მონაზომსე (ციკლურობის მოდული) მიიღება 

ყველაზე უფრო შრომატევადი პროცესების მიხედვით. მაგალითად, სამუშაოთა 

საერთო ხანგრძლივობა რიტმული ნაკადისათვის განისაზღვრება ფორმულით 

1=+%ე +Lხგ +(=-1)L, 
სადაც I არის სამუშაოს საერთო ხანგრძლივობა, ცვლაში; 

M –- ციკლურობის მოდული (კერძო ნაკადის ხანგრძლივობა მონაზომზე) | 

ზე – ყველა მუშათა ჯგუფის თითოეულ მონაზომზე ყოფნის ხანგრძლივო- 

გა, ცვლა; 

9? - მონაზომების რაოდენობა ; 

ხს. – ბეტონის გამყარების ხანგრძლივობა, დღე-ღამე. 
თუ მოცემულია სამუშაოთა შესრულების ვადა, ზემოთ მოყვანილი ფორმული- 

დან შესაძლებელია განვსაზღვროთ მონაზომთა რაოდენობა, რომელიც საჭიროა 

ობიექტის ასაგებად ” 

=1- + =%ბ კ I   

მონაზომების მინიმალური რაოდენობა გაიანგარიშება იმ პირობიდან,რომ 

კონსტრუქციებს შორის პირაპირების დამონოლითებისას ბეტონის დაყოვნების 

დრო უნდა უზრუნცელყოფდეს მისი სათანადო სიმტკიცის მიღებას . მაშასადამე, 

_ Lხ 
იკა=2ი0+-5-2) 
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სადაც წა ბეტონის დაყოვნების ხანგრძლივობბა, ვიდრე იგი არ მიიღებს 
1,5 ML8 –ს ტოლ სიმტკიცეს ან პროექტით მოთხოვნილი სიმტ- 

კიცეა დღეებში. 
L – მუშათა ცალკეული ჯგუფების რაოდენობა ( მეყაღიბეები, მეარ– 

მატურეები, დამბეტონებლები, განმყალიბლებები). 
ჩვეულებრიც პირობებში მონაზომების რიცხვი 4-ზე ნაკლები არ მიიღება. 

მონაზომების რაოდენობა ასევე შეიძლება განისაზღცროს ყალიბის ბრუნ- 
ვადობის ( 5 გ ბრუნ ) საჭირო რაოდენობის უზრუნველყოფის პირობიდან. რიტ- 
მული პროცესის შემთხვევაში ყალიბის ბრუნვის რიცხვი განისაზღვრება ფო– 

რმულით 

, ს _ 1 ყალ 
8 =–-– ბრუნ L. 

სადაც წყალ და ზც- შესაბამისად ყალიბის ღაყენების დროა ყველა მონაზომ- 

ზე და ყალიბის ციკლის მობრუნების ხანგრძლივობა. 

“ მონაზომების რაოდენობა, რომელიც უხრუნველყოფს ყალიბის მობრუნებას, 

I = 9გ რუნ (ი – I + ML 1) 

სადაც. # დღე–ღამეში მუშათა. ფცელების რაოდენობაა ;· 

8 – ციკლური პროცესების (კერძო ნაკადების) რაოდენობა. 

მონაზომების რაოდენობის მიხედვბთ' განისაზღვრება თითოეულ მათგანზე · 
მუშაობის მოცულობა, IC -ის ან შრომითი დანახარჯების კალკულაციის სა– 

ფუძველსე კი-ცალკეული პროცესის შრომატევადობა. 
ყოველ ცალკეულ პროცესს ემსახურება სპეციალიზებული რგოლი, რომლის შე- 

მადგენლობა და რაოდენობა განისაზღვრება MIM-ის და სამუშაოთა პროცესე- 

ბის რუკების მიხედვით. მუშათა რაოდენობა სპეციალიზებულ რგოლში უნდა 

შეესაბამებოდეს მათ მიერ შესრელებული სამუშაოების საანგარიშო შრომატე– 

ვადობას. 

რკინაბეტონის სამუშაოთა წარმოების ნაკადური ორგანიზაციის დროს ყა- 
ლიბის მობრუნების დადგენა შეიძლება უშუალოდ კომპლექსური პროცესების 

ციკლოგრამიდან (ნახ. 5.L) ადრე მოყვანილი ფორმულის მიხედვით. 

5.3. მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტონის 

სამუშაოთა კომპლექსური მექანიზაცია 

მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტონის კონსტრუქციების აგების დროს 

მეტად მნიშვნელოვანია ობიექტზე საყაღიბო, საარმატურო და ბეტონის სა–- 

მუშაოების საერთო კომპლექსურ-მექანიზებულ შეუწყვეტ პროცესთან ორგავი- 

ზებულად დაკავშირება .ამ მიზნით სამუშაოთა წარმოება მიმდინარეობს ნა–- 
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ზომები სამუშსო დღეში       
  

ნახ. 5.1. რკინაბეტონის სამუშაოთა შესრულების 
ნაკადური პროცესის ორგანიზაციის ციკლოგრამა 

1-ყალიბის დაყენება, 2-არმატურის დაყენება; 3-დაბეტონება ; 

4-განყალიბება; I -ნაკადის ბიჯი; M -ციკლურობის მოდული ; 

ნც ციკლის ხანგრძლივობა;L ყალიბის დაყენების კერძო 

ნაკადის ხანგრძლივობა. - 

კადური მეთოდით მანქანათა სათანადო კომპლექსის გამოყენებით. 

რკინაბეტონის სამუშაოთა კომპლექსში წამყვანი პროცესი კონსტრუქციის 

დაბეტონებაა, ხოლო წამყვანი მანქანა არის ის, რომელიც ბეტონის ნარეცს 

კონსტრუქციის ყალიბში აწცდის. 

კონკრეტულად განიხილავენ წამყვანი პროცესების მექანიზაციის ვარი- 

ანტს. ასეთებია ვიბროსატრანსპორტო დანადგარების გადასაადგილებელი ლე- 

ნტიანი ტრანსპორტიორების, თვითმავალი ბეტონჩასასხმელების, ისრული ამ- 

წეების, კოშკური ამწეების, ბეტონსატუმბის და სხვათა გამოყენება. 
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ბეტონის ნარევის ყალიბის ჩამგები მანქანების საექსპლუატაციო მწარ- 
მთებლურობაზე დამოკიდებულებით განსაზღვრავენ ავტობეტონსაზიდის და ვცი=– 

ბრატორების რაოდენობას, რომელიც გამომდინარეობს შემდეგი პირობიდან 

Iსე < Mა Mამ < Mვ1M3.4, 

IV. 

'Mა I ა.ე, , 

M.=-+ს.მ9- ; 
ვ I გ.გ 

სადაც Iს ვ არის წამყვანი მანქანის საექსპლეატაციო მწარმოებლურო– 

ბა ცვლაში, მ /ცვლა; 

ჰწეა- ავტობეტონსაზიდის რაოდენობა ; 

Iვ- · ვიბრატორების რიცხვი, 

Iა,მ დამვ.მ – შესაბამისად ავტობეტონსაზიდის და ციბრატორის საკუთარი 
საექსპლუატაციო მწარმოებლურობა ცვლაში, მ3, 

წამყვანი .პროცესის ინტენსივობის შესაბამისად არჩევენ მანქანათა კო–- 

მპლექსს კერძო ნაკადისათვის, როგორიცაა ყალიბის დაყენება, არმატურის 

მონტაჟი და სხვ. 

კომპლექსური მექანიზაციის განხიღული ვარიანტების რიცხვიდან ტექნი- 

კურ- ეკონომიკური შედარებების საფუძველზე ირჩევენ თპტიმალერს. 

5.4. მონოლითური რკინაბეტონის კონსტრექციების 

აგების ტექნოლოგიური სქემები 

საარმატურო, საყალიბო და ბეტონის სამუშაოები უნდა ჩატარდეს სამშე- 

ნებლო ნორმებისა და წესების შესაბამისი თავების მიხედვით ( C9MMI 1II- 

15-76). 

განვიხილოთ ტექნოლოგიური სქემის შედგენილობა მონოლითური რკინაბეტო- 

ნის საძირკვლის აგების შემთხვევაში. 

მონოლითური ბეტონის საძირკვლების აგებისას განსაზღვრულია საბრმატუ- 

რო, საყალიბო და ბეტონის სამუშაოთა თანამიმდევრობითი შესრულება. სა- 
მუშაოთა შემადგენლობა მოიცავს შემდეგი სქემების განხილცას: საძირკე- 

ლების დაარმატურება ყალიბის მონტაჟი! საძირკვლების დაბეტონება და 

ყალიბის დემონტაჟი. 

უნდა შესრულდეს შემდეგი სახის ს სამუშაოები!“ ღერძების დაკცალვა და საძი- 

14/
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რკვლის ქვეშ ბეტონის მომზადება; სამონტაჟო ამწის მოქმედების რადიუსში 

საჭირო რაოდენობის არმატურის შემოტანა და საწყობში მოთავსებას სატა- 

კელაჟო აღჭურვილობის, ინსტრუმენტების და შემდუღებელი აპარატურის სა- 

მონტაჟო სამუშაოებისათვის მომზადება. 

არმატურის მონტაჟს იწყებენ ადგილების მონიშვნით. შემდგომ ს საძირკვ– 

ლის ფუძეზე ალაგებენ არმატურის ბადეებს და აყენებენ ფიქსატორებს 1 მ 

ბიჯით ბეტონის დამცველი შრის მოსაწყობად. სვეტის ძირის დაარმატურე- 

ბას ახორციელებენ სივრცული კარკასით, რომლებსაც ამწის საშუალებით სა- 

პროექტო მდგომარეობაში აყენებენ. 

სივრცულ კარკასებს აწყობენ ასაწყობ მოედნებზე. თავდაპირველად აყე- 

ნებენ ორ ვერტიკალურ ბრტყელ კარკასს, რომლებსაც დროებითი საჭიმებით 

ამაგრებენ, შემდეგ აყენებენ ფიქსატორებს. 

არმატურის მონტაჟს აწარმოებს რგოლი, რომელიც შედგება ოთხი კაცისა- 

გან. მე-3 თანრიგის მქონე მეარმატურე –- I კაცი, მე-2 თანრიგის მქონე 

მეარმატურე – 2 კაცი და მე-5 თანრიგის მქონე ელექტროშემდუღებელი. 

დაყენებულ არმატურას იღებენ ყალიბის მოწყობამდე და აფორმებენ სა- 

თანადო აქტით. აქტში უნდა ჩაიწეროს სამუშაო ნახაზების ნომერი და აღი- 

ნიშნოს ადგილი, თუ გვხვდება ნახაზიდან გადახვევა. ამასთან ერთად უნ- 

და შეფასდეს სამუშაოთა შესრელების. ხარისხი და მიეცეს დაბეტონების ნე- 

ბართვა. 

ლ... =--.–--.-.._....– 

ჭიროა: არმატურის ბადეებისა და კარკასების დაყენება, შემოტანილი ყალი- 

ბის კომპლექტაციის სისრულის შემოწმება და ყალიბის ფარების გამსხვილე- 

ბული აწყობა. 

მოყვანილ სქემებზე ნაჩვენებია ორი ტიპის ყალიბის გამოყენება: დასა– 

შლელ-გადასატანი უნიფიცირებული ყალიბი „მონოლითი“ და ლითონის ყალიბის 

ფორმები რკინაბეტონის მონოლითური საძირკვლებისათვის (ორივე ყალიბის 

კონსტრუქცია დამუშავებულია VIIIMCMII -ს მიერ). 

დასაშლელ -გადასატანი ყალიბის მონტაჟის დაწყებამდე ლითონის ფარებს 

ერთმანეთთან აერთებენ საყალიბო პანელების სახით. მათი ზომები განისაზ- 

ღვრება საძირკვლის ზედაპირის ფართობით. დაყენებუუ პანელებზე ამონტაჟე- 

ბენ კიბეებიან კიდულ ბაქნებს. 

ყალიბის მონტაჟს აწარმოებს რგოლი, რომელიც შედგება მე-4 და მე-3 
თანრიგის ორი შემონტაჟისაგან. 

როგორც კი ბეტონი შეიძენს სათანადო სიშტკიცეს, მაშინვე იწყებენ ყა- 

ლიბის დემონტაჟს. : 

ტეტუნის სამუნაუები- ბე და ყალიბის დაყენების ს სისწორე; 

ბ) გასწორდეს ყალიბში ყველა არსებული დეფექტი; 
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გ) შემოწმდეს ფიქსატორების განლაგება, რომღებიც უზრუნცელყოფენ ბე- 
ტონის დამცველი შრის სათანადო სისქეს; 

დ) ყველა კონსტრუქცია და მათი ელემენტები, რომლებიც იფარება დაბე- 
ტონების დროს, მიღებული უნდა იქნეს აქტით; 

ე) გაიწმინდოს ყალიბი და არმატურა ნაგვის, ჭუჭყისა და ჟანგისაგან. 

ცვ) შემოწმდეს ყცელა მექანიზმის მუშაობა, ასევე ინსტრუმენტების და 

სამარჯვების წესივრულობა. 

ბეტონის ნარევის ტრანსპორტირება გათვალისწინებულია ავტობეტონსაზე– 

ლების საშუალებით. 

განვიხილოთ ბეტონის ნარევის ჩაგების ადგილზე მიწოდების სამი ვარი–- 

ანტი: 

ბეტონის ნარევის მიწოდება ამწით ბუნკერში, ავტობეტონტუმბოთი და ბე– 

ტონის ჩასასხმელით. 

პირველ ცარიანტში გათვალისწინებუია IIIMM0MII -ს კონსტრუქციის 

ბუნკერის გამოყენება სექტორული ჩამკეტით და გვერდული გადმოტეირთვით. 
ბუნკერის მოცულობა I მ -ია. ბუნკერში ბეტონის ნარევის მიწოდების სქე– 

მა ამწის საშუალებით მოცემულია 5.4 ნახაზზე. სამუშაოს აწარმოებს რგო- 
ღი, რომელიც შედგება მე-4 და მე-3 თანრიგის ორი მებეტონისაგან. 

ავტობეტონტუმბოთი დაბეტონების სქემა მოცემულია 5.5 ნახაზზე. ამ 

სამუშაოს ასრულებს ორი კაცი - მე-5 თანრიგის მქონე ოპერატორი და მე-4 

თანრიგოსანი თანაშემწე. : 

ბეტონის შედგენილობა უნდა შეირჩეს სამშენებლო ლაბორატორიაში. მუშა 

შედგენილობა მოწმდება ბეტონის ნიმუშების გამოცდით) რომლებიც გადატუმ- 

ბული ნარევის ნიმუშიდანაა დამზადებული. 

საძირკვლის დაბეტონების სქემა ბეტონის ჩასასხმელით ნაჩვენებია 5.6 

ნახაზზე. 

ბეტონის ნარევის ბეტონის ჩასასხმელით მიწოდებისას აუვილებელია შე- 

მდეგი მოთხოვნების დაცვა: 

ტრანსპორტიორის დატვირთვა უნდა ხდებოდეს ისე, რომ უზრუნცელყოფილი 

იყოს მისი მაქსიმალური (საპროექტო) მწარმოებლურობა. 

ტრანსპორტიორის ლენტს ბორტებზე უნდა ჰქუნდეს შემკავებელი, რომელიც 

დამაგრებულია ტრანსპორტიორის ჩარჩოზე. 
ტრანსპორტიორის ლენტის მაქსიმალური დახრა არ უნდა აღემატებოდეს 

18? –ს. 

ბეტონის ჩასასხმელს ემსახურება მე-5 თანრიგის მქონე ოპერატორი. 

ბეტონის ნარევის ჩაგება საძირკვლებში ხორციელდება ორ ეტაპად: 

I) ბუნიკის ნაწილის დაბეტონება, 2) ჭიქის დაბეტონება. შესვენება მათ 

შორის უნდა იყოს 40 წთ-ზე მეტი და 2 სთ-ზე ნაკღები. 

როდესაც ჭიქის სიმალე 2 მ-ზე მეტია, გათვალისწინებულია რგოლური 
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ნახ. 5.5. ბეტონის ნარევის ავტობეტონტუმბოთი მიწო– 

დების სამუშაოთა ორგანიზაციის სქემა ” 

I1I-ავტობეტონტუმბო; 2-ხარაჩოები; 3-ავტობეტონსარევი; 

4-ყალიბი; 5-სადები. 

ხორთუმის გამოყენება. 

ბეტონის ნარევს აგებენ ფენებად, რომლის სისქე 30-40 სმ-ია და ამკ- 

ვრივებენ სიღრმული ვიბრატორებით. ' 

ყალიბში ბეტონის ჩაგების შემდეგ საჭიროა მისი ნორმალური გამყარე- 

ბისათვის შეიქმნას სათანადო ტემპერატურა და სინოტივე -.დაუშვებელია 
ქარის და მზის სხივების უშუალო -·ზემოქმედება . ყველა დაბეტონებული საძი–- 

რკვლის ჰორიზონტალური ზედაპირი უნდა გადაიხუროს წყლით დასველებული 

11. ო- კვიცარიძე 152
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ჯვალოთი, ბრეზენტით ან დაიყაროს ნოტიო ნახერხი, ქციშა და სხც. 

კონსტრუქციის გჭანყალიბების დაწყება შეიძლება მხოლოდ სამუშაოთა 

მწარმოებლის ნებართცით მას შემდეგ, რაც სამშენებლო ლაბორატორიიდან 

მიიღებენ ცნობას ბეტონის საჭირო სიმტკიცის შესახებ.
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დანაოთოთი 2 

ზოგიერთი ძირითადი სახელმძღვანელო და ნორმატიული დოკუმენტი 

მონოლითური ბეტონისა და რკინაბეტონისათვის (1987 წ. I.01 
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  IXCI 8268-82   

მდგომარეობით) 

M : 

რიგ. შიფრი დოკუმენტის დასახელება 

I 2 3 

I.. C9XI 2.03.01–-84 ბეტონის და რკინაბეტონის კონსტრუქციები 

2. | C8ML II-28-73 სამშენებლო კონსტრუქციების დაცვა კორო- 
I-8.9.-731, ზიისაგან 

(ს5X-. 1980 “““ 
8. | იყთს II-I5-76. მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტონის 

კონსტრუქციები 
4. C8§ 393=78 რკინაბეტონის კონსტრუქციების არმატური- 

სა და ჩასაყოლებელი დეტალების შედუღებით 
შეერთებების ინსტრუქცია 

„5. |ლ0ყ9I II-5-82 კრებული 6. მონოლითური ბეტონის და რკი- 

ნაბეტთნის კონსტრუქციები 

6, | CIMXI 5.0L.23–-83 ცემენტის ხარჯის ტიპური ნორმები ასაწყობი 

და მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტონის 

ნაკეთობათა და კონსტრუქციების ბეტონების 

დასამზადებლად 

7. | IIX0MXCL 23464-79 ცემენტები. კლასიფიკაცია 

8.  I%Cთ 2421I-80” დანამატები ბეტონებისათვის კლასიფიკაცია 

9. | IICL 24640–-8L დანამატები ცემენტებისათვის. კლასიფიკა- 

ცია 

10. | IXCXL 7473-85 ბეტონის ნარევები. ტექნიკური პირობები 

(ნაცვლად IMXCI 7473-75) 

LLIL. | I09CX 25I92–82 ბეტონები. კლასიფიკაცია და საერთო ტექნი- 
· : კური მოთხოვნები 

L2. | I0MXCL 8267-82 ღორღი ბუნებრივი ქვისაგან სამშენებლო სა- 

: მუშაოებისათვის ტექნიკური პირობები (ნაც- 

ვლად I%ი+ 8267–75) : 

13. ხრეში სამშენებლო სამუშაოებისათვის. ტექ- 

ნიკური პირობები (ნაცვლად IXXCL 8269-74)
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14. 

15. 

I6. 

17. 

18. 

19. 

20. 

2I. 

22. 

23. 

24.   

I06CL 8736-»7 

IL00X 9757-83 

100ჯ 20955-75” 

100 22263-76 

190X 10060–76 

I06CL 10I180-78” 

IXCL I0I8L.0-8I 

I90CL I0I81.1-8L 

XL90CILI 1018L.2-8I 

IX0CL I2730.0-78 

.I0XCL I8I105.2-80   

ქვიშა სამშენებლო სამუშაოებისათვის. 

ტექნიკური პირობები ( ნაცვლად IMXXCI 8736- 

67) 

არაორგანული ფორიანი შემცსებები მსუბუქი 

ბეტონებისათვის. საერთო ტექნიკური პირო- 

ბები (ნაცვლად IMXI 9757-73) 

შემშვსებები მხურვალმედეგი ბეტონებისათვის. 
კლასიფიკაცია და ტექნიკური პირობები 

ლორღი და “ქვიშა ფორიანი მთის ქანებიდან. 

ტექნიკური პირობები 

ბეტონები. ყინვაგამძლეობის დადგენის მე–- 

თოდები (ნაცვლად IXXI 10060-62) . 

ბეტონება. კუმშვაზე და გაჭიმვაზე სიმტკი- 

ცის განსაზღვრის მეთოდები ( ნაცვლად ILხCIL 
10180-74,IXXCL 4800-59,I0C0CL 8424-72,IX9CL 

11050-64,I%CI 12852:1-77 სიმტკიცის გან- 

საზღვრის ნაწილში) 

ბეტონის ნარევი. საერთო მოთხოვნები გამოც- 

დების მეთოდებისადმი ( ნაცვღად :IX%CII018I- 

76, IXCIL 4799-69, I0XCX 11051-70) 

ბეტონის ნარევი. ადვილჩაწყობადობის მეთო- 

დების დადგენა 

ბეტონის ნარევი”« სიმკვრივის მეთოდების 

დადგენა 

ბეტონები. საერთო მოთხოვნები სიმკვრივის, 

ტენიანობის, წყალშთანთქმის, ფორიანობის და 

წყალშეუღწევადობის დადგენის მეთოდების მი- 
შართ ( ნაცვლად X00» 12730-67, I0CIL 4800-59, 
IXCL 11050-64 საერთო მოთხოვნათა ნაწილში) 

ბეტონები. მონოლითური კონსტრუქციებისათვის 

კუმშცაზე სიმტკიცის კონტროლის წესები (ნაც- 

ცლად ICI 18105-72,I90CL 21217-75 მონოლითუ–- 

რი კონსტრუქციების კუმშვაზე სიმტკიცის კონ 

ტროლის ნაწილში) 

161
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25. 

26. 

27. 

2. 

30. 

31. 

32. 

33. 

34ა 
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I0თL 22690. 2-77 

1001 23477-79 

100XL 23478–79 

I9%CIL 23279-84 

I90CX 2771-8I 

I%0X 578I-82” 

I%CL 6727-80 

  

მძიმე ბეტონი. კაშკაროცის ეტალონური ჩა- 

ქუჩით სიმტკიცის განსაზღვრის მეთოდი 

დასაშლელ-გადასატანი წცრილფარიანი ინცენ- 

ტარული ყალიბი მონოლითური ბეტონის და 

რკინაბეტონის კონსტრუქციების ასაგებად. 

ტექნიკური პირობები. 

ყალიბი მონოლითური ბეტონის და რკინაბეტო- 

ნის კონსტრუქციების ასაგებად. კლასიფიკა- 

ცია და საერთო ტექნიკური მოთხოცნები 

არმატურის შენადული ბადეები რკინაბეტონის 

კონსტრუქციებისა და ნაკეთობებისათვის. 

საერთო ტექნიკური პირობები ( ნაცვლად IICCL 
23279 –78) 

მრგვალი მავთული, ციცნაჭიმი. სორტამენტი 

ცხლადგლინული ლითონი რკინაბეტონის კონსტ–- 

რუქციების დასაარმატურებლად 

ნახშირბადმცირე ლითონის ცივნაჭიმი მავთუ-. 

ლი რკინაბეტონის კონსტრუქციების დასაარმა- 

ტურებლად. ტექნიკური პირობები 

ტექნიკური მითითებები საქ. სსრ ახალქალა- 

ქის რაიონის ოკამის საბადოს ვულკანურ წი- 

დებზე, „150-300“ მარკის მსუბუქი ბეტონე- 
ბისაგან ნაკეთობების დასამზადებლად ( L0ყ 

02-76) 

საქ. სსრ ბუნებრივი ფორიანი შემვსებები 

და მსუბუქი ბეტონები მათ საფუძველზე (კა- 

ტალოგი ცნობარი), მეცნიერება, თბილისი, 

I976 

სხვადასხვა ინტენსივობის წვიმის დროს ბეტო- 

ნის სამუშაოების წარმოების მეთოდური რეკო- 

მენდაციები,საქართცველოს ენერგეტიკისა და 
ჰიდრომშენებლობის სამეცნიერო კვლევითი ინ- 

სტიტუტი, თბილისი, 1979
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35. 

36, 

    

მეთოდური მითითებები--ბუნებრიც შემვსებზე 

„150-500“ მარკის მსუბუქი და შემსუბუქე- 

ბული ბეტონებისაგან საქ. საქ „საღამოს“ სა- 
ბადოს ბუნებრივ, შორიან შემვსებებზე .საქა- 

რთველოს საშენ მასალათა .სამეცნიერო-კვლე- 

ვითი ინსტიტუტი, თბილისი, 1984. 

რეკომენდაციები მძიმე ბეტონებში IM–-30 

ტიპის სუპერპლასტიფიკატორის გამოყენებისა- 

თვის, საქართველოს პოლიტექნიკური ინსტიტუ- 

ტი, თბილისი, 1985 
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