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ყოველ შემთხვევა ში, ჩემ მიზანს მიღწეულად ჩავთვლი, თუ ეს 

წიგნი დროებით მაინც ამოავსებს იმ ძირითად ხარვეზს, რომე- 

ლიც ქართულ პოლიგრაფიულ ლიტერატურაში არსებობს. მე 

ეგულისხმობ იმას, რომ სასტამბო მრეწველობის სამი ძირი- 

თადი დარგიდან ორში--ასოთაწყობისა და კაზმვის საქმეში–-–უკვე 
არსებობს წიგნები ქართულ ენაზე (მ. გოგუაძე, ს, თეთრაშვილი, 

ტოროტაძე და შალიკიანი), ხოლო სასტამბო ბეჭდვის დარგში ასეთი 
არ იყო და, მაშასადამე, ამ დარგის გაცნობის მსურველი სრულიად 

უმწეო მდგომარეობაში იყო. მე ვფიქრობ, ამ წიგნის გამოსვლით 

ეს მდგომარეობა რამოდენიმედ მაინც შემსუბუქებულად და გამოსწო– 
რებულად შეიძლება ჩაითვალოს. 

დღეს პარტია და საბჭოთა მთავრობა დიდ ყურადღებას აქცევს 

ტეხნიკის დაუფლებას ყველა დარგში და ჩვენ, პოლიგრაფიის მუშებს, 

კერძოთ ახალგაზრდა ამხანაგებს, რომელნიც მოწოდებულნი ვართ 

შევასრულოთ პარტიის მითითება პოლიგრაფიის დარგში, ამავე 

დროს არ უნდა დაგვავიწყდეს, რომ „ჩვენ ცოტარამ დაგვრჩა 

ტექნიკის შესწავლა, მეცნიერების დაუფლება და როდესაც ჩვენ 

ამას მივაღწევთ, მაშინ ჩვენში ისეთი ტემპებით წავლენ, რომელთა 

შესახ,ბ ჩვენ ოცნებაც კი არ შეგვიძლია“ (სტალინი). 

ავტორი.
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ძინი ნემხირრიშრი მერეიმარებ-, 

ყო დრო, როდესაც ერთი და იგივე პიროვჩება, რო- 

მელსაც ბეჭდვითი საქმის შესრულება უხდებოდა, იყო 

ერთ და იმავე დროს ასოთამწყობიც, მეტრანპაჟიც, კო- 

რექტორიც და მბეჭდავიც; იგივე იყო სურათების მჭრე- 

ლი, ასოს გამკეთებელი, ჩამომსხმელი; მასვე უხდებოდა საღებავის 

დანზადება და სხვა. 

თანამედროვე მბეჭდავს ბეჭდვითი საქმის ისტორიის გაცნობით 

შეუძლია გაიგოს, თუ რა სიძნელეების დაძლევა უხდებოდათ ბევ- 

დვითი საქმის გამომგონებელს და მის დამწყებს-–გუტენბერგს და მისი 

საქმის გამგრძელებლებს.



დროთა მსვლელობაში, როდესაც ბეჭდვითი საქმე თანდათან. 

ვითარდებოდა და ცხოვრება უფრო მეტ ნაბექდ პროდუქციას მო- 
ითხოვდა, აღარ შეიძლებოდა ერთსა და იგივე კაცს შეესრულებინა. 

ბეჭდვითი საქმისათვის საჭირო ყველა პროცესი. ამ ნიადაგზე მოხდა 

შრომის დაყოფა სპეციალობებისდა მიხედვით: ერთი ხდება 

ასოთამწყობი, მეორე -–მეტრანპაჟი, მესამე--მბეჭდავი, შეოთხე – 
სურათის მჭრელი, მეხუთე–--ამომჭრელ-ჩამომსხმელი და ა. შ 

ბეჭდვითი ნაწარმოების მოთხოვნილების ზრდამ გამოიწვია. 

აგრეთვე საწარმოვო იარაღების გამოგონება და განვითარება. მათში 

ყველაზე ადრე გამოგონილად უნდა ჩაითვალოს საბექდი დაზგა» 

რომელიც დღესაც ხმარებაშია და შესდგება შემდეგი უმთავრესი- 

ნაწილებისაგან: 

    

  

  

საერთოდ ხმარებული საბეჭდი დაზგა XVIII საუკუნე'მი. 

1) ტალერი ანუ სიბრტყე, რომელზედაც უშვებენ დასაბეჭდათ 

დამზადებულ საბეჭდ ფორმას, დაზგას აქვს ხელით გადასატრიალე–- 

ბელი ნაწილი, რომლის შემწეობითაც შეიძლება ტალერის წინ და 
უკან მიწევ-მოწევა. 
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2) რაშკეტი ანუ თხელი ჩარჩო, რომელზედაც გაკრულია სქელი 

ქაღალდი და ამოჭრილი ისეთ ადგილზე და ზომაზე, რა ზომის 

ანაწყობიც უნდა დაბეჭდონ, რაშკეტი დამაგრებულია ანჯამებით 

და შეიძლება მისი ტალერზე დაშვება. რაშკეტის დანიშნულება არის 

დაიფაროს საბეჭდი ქაღალდის ნაპირები იმ საღებავისაგან, რომე- 

ლიც მოხვედრილი აქვს ნაპირის მარზნებს. 

3) დეკელი ისეთივე ჩარჩოა, რომელსაც გადაკრული აქვს თხე- 
ლი უხორკლო ნარმა, ხოლო ნარმის ქვეშ სქელი მაუდი. საბეჭდი: 

ქაღალდი მაგრდება დეკელზე იმ ადგილას, სადაც რაშკეტის ქა- 

ღალდია ამოჭრილი. დეკელი ისე არის დამაგრებული ორი კუთხით, 

რომ შეიძლება მისი ტალერზე დახრა. 

4) პიანი არის საბეჭდი დაზგის ის ნაწილი, რომელსაც ცალი- 
პირი აქვს ბრტყელი, ხოლო მეორე მხრიდან მიმაგრებული აქეს ასა- 

წევ-დასაწევი მოწყობილობა, როდესაც მბეჭდავი დეკელ-დაშვებულ 
ტალერს პიანის ქვეშ შესწევს, ამ ასაწევ-დასაწევი მოწყობილობის. 

საშუალებით საბექდ ფორმაზე დაუშვებს და დააჭერს პიანს და მი- 

იღებს ანაბეჭდს. 

როგორც ისტორია გადმოგვცემს, წიგნის ბეჭდვის გამომგონე– 

ბელ გუტენბერგს მაგალითი აუღია თავისი საბეჭდი დაზგის გამო- 

გონების დროს ყურძნის საწური პრესიდან და, უმთავრესად, გადა–- 

უკეთებია დაზგის ის ნაწილი, რომელიც იწვევს პიანის აწევ-დაწევას. 

მე-19 საუკუნის ტექნიკის განვითარებას არც ეს პირველყოფილი 

დაზგა დაუტოვებია უყურადღებოთ. ამ დროს დაზგას განუცდია. 

მრავალი შესწორება, გადაკეთება, მაგრამ გუტენბერგის სისტემაზე 

აგებული ჩონჩხი მაინც დარჩა დღევანდლამდე. 

როდესაც დღევანდელ რთულ საბევდ მანქანებს ეხედავთ, გან– 

ცვიფრებას იწვევს იმ პირველ მბეჭდავების ენერგია და ხელოვნება 

მით, რომ ისინი ახერხებდენ ასეთ უბრალო დაზგაზე სამაგალითო 

ნაბეჭდი წიგნების გამოშვებას, რომლებიც არ ჩამოუვარდებიან დღე- 

ვანდელ ტექნიკურად განვითარებულ სტამბებში დაბეჭდილ წიგნებს, 

გუტენბერგმა თავისი პირველი დაზგა დაამზადებინა დურგალ- 

კონრად როსბახს. ეს პირველი საბევდი დაზგა იყო სულ მთლად 

ხისაგან გაკეთებული; მოძრავი ტალერი შეიძლებოდა ისევე შეგვეწი» 
და გამოგვეწია პიანის ქვეშ, როგორც დღევანდელ დაზგაზე. გუტენ- 

ბერგის დაზგას ჰქონდა აგრეთვე ასაწევი და დასაწევი მოწყობილობა. 

პიანის ზომა ისეთი პატარა იყო, რომ შეიძლებოდა დაებეჭდათ მარ- 

ტო ერთი გვერდი პატარა ზომის წიგნისა, ამ რიგად ოთხ გვერდიანი. 

ფურცლის ბეჭდვა უხდებოდათ ოთხჯერ. საღებავის წასმა ხდებოდა 
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ორი პატარა ტყავის ბალიშით. ამისათვის მბეჭდავს ყავდა თანაშემწე, 

რომლის მოვალეობასაც შეადგენდა საბეჭდ ფორმაზე საღებავის წასმა. 

როდესაც ამ ტყავის ბალიშებს საღებავს წააცხებდენ, საჭირო იყო 
ბალიშების ერთიმეორეზე ოდნავ შეხება, რომ საღებავი თანასწორად 

განაწილებულიყო ბალიშებზე. ამის შემდეგ დიდი დაკვირვებით ბა– 

ლიშიდან საღებავი უნდა გადაეღოთ საბეჭდ ფორმაზე, ისე რომ 

ყეელა ასოს თანასწორად მიხვედროდა საღებავი. 

     

      

7. CI0I ძის (IIIVIIC 0 
Iწთ I)! III CIII 

/ 7 VIIIII I10ILCLI IIII0IIC8 
00IIIII9 მ IVIVIIII8 · 
'სჩი(წეი სისი9C 
სI0I(18-ხ( (0XL მ. 

ტი რ პოიდა- სო იმმრიჰიიდჩიი!I 
აჯ Iსიი, 1 91IIII8 0IIC ის1 0ჩVVIII9 ):0 
მ; ს წI2 I წიII09 სიძიIო-იIი 8იჩიაL- 
/ქა0I0001V- ესIIიჩიC-1VIიI I0იC09-ი დ 
16 :ს (იინ-ა9II IIIიIიVI0 010 რიგ იი. 

ა. 0. /1-C IL III0: (1 იI0CთC II0%0 
ყი. 10IVIს5 0:(0ედII0- (დ Iი'იIIC C 
#000M0IIC ჩი იIIC0:105, 

(ჯ CII”იIე ს7C წისIIIII0C წაVIIIII00ფ 
_2ზ.1.ჩიIიC წ-ი ჩCII0II0110-0I000- 
“CL 0III იCმიწიის იII0C ის! ჩ099 (0წიL. 
“98 CL C I0(ა CV0რო I:0 იIIIს5 ის; 0წიდ. 
2: MიI6- VII იIII 001 0წიI ს0( ი დნწისი“ 

   

1458 წელს გუტენბერგის და შეფფერის მიერ გამოცემული 
გოტიური შრიფტი (დაპატარავებული.) 

მეტნაწილად საბეჭდი დაზგები იყო დიდი ზომის და დამაგ- 

რებული იყო დიდი ბოძებით ჭერში და იატაკზე, ისე რომ მუშაობის 

დროს არ დატოკებულიყო. ჩვენამდე მოსული ძველი სურათებიდან 

შეიძლება გავიცნოთ დაზგის მოწყობილობა და ის ოთახი, სადაც 

დაზგა იყო დადგმული თავისი ნაწილებით. 

მიუხედავათ იმისა,ა რომ პირველყოფილ საბეჭდ დაზგას 

ქონდა პატარა ზომის პიანი და მრავალი ნაწილი ქონდა ტლანქი 

და მძიმე, პირველი მბეჭდავები მაინც ახერხებდენ თავიანთი დახე- 
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ლოვნებით 250 ანაბეჭდის ორი მხრით დაბეჭდვას, ე. ი. დღიური 

პროდუქცია უდრიდა 500 ანაბევდს. 
1550 წელს ნიურნბერგელმა მესტამბემ დანნერმა გუტენ- 

ბერგის დაზგას ზის მოსაჭერი ხრახნი შეუცვალა სპილენძის ხ”ახნით. 

1620 წელს ჰოლანდიელმა მბეჭდავმა ვილიამ ბლევმა მიაქცია 

ყურადღება პიანის მაგარ დაწოლას და დაზგას გაუკეთა განსაკუთრე- 

ბული მრუდე საჭერი, რამაც მბეჭდავს შეუმსუბუქა პიანის აწევა. შემ- 

დეგ ახალი გაუმჯობესება შეიტანა 1772 წელს ასოთჩამომსხმელმა 

ვილჰელმ გააზომ, რომელმაც ხის ნაწილები შეცვალა ლითონის 

ნაწილებით, იმავე ვილჰელმ გააზომ შეუცვალა დაზგას პიანის დასაწევი 
მოწყობილობა ისეთნაირად, რომ მბეჭდავს მიეცა საშუალება საჭი- 

როებისდა მიხედვით მოემატებინა ან დაეკლო დაწოლა. მანამდის 
კი პიანის დაწოლა მუშის ღონეზე იყო დამოკიდებული. 1777 წ. გერ- 

მანელმა ზეინკალმა ფრეიტაგმა გააკეთა ფეხით სამუშაო დაზგა, 

მაგრამ რატომღაც ეს გამოგონება არ გავრცელდა. უფრო შზესანი- 

შნავი გაუმჯობესება შეიტანა მე-18 საუკუნის ბოლოში გამოჩენილმა 

ფრანგმა მესტამბე ფრანსუა დიდომ, რომელმაც დაზგის ტალერი 

დაამზადა თუჯისაგან და იმდენად გაადიდა მისი ზომა, რომ შეიძ- 

ლებოდა ამ გაუმჯობესების შემდეგ მთელი ფურცლის, ე. ი. 2 გვერ- 

დის ერთად ბექდვა. 
საბეჭდი დაზგის საფუძვლიანი გაუმჯობესება ხდება მე-19 საუ- 

კუნის დასაწყისში, როდესაც ინგლისელმა სტენგოფმა საბეჭდი 

დაზგა მთლიანად ლითონისაგან დაამზადა, უფრო იოლი და უბრალო 

კონსტრუქციის. ამ ხნიდან თანდათან ქრება ძველი საბეჭდი დაზგა 

და მის ადგილს იჭერს ახალი, რომელზედაც ნაკლები ძალის დახარ– 

ჯვით შეიძლება უფრო მეტი და დიდი ზომის ანაბეჭდის მიღება. 

სტენგოფის დაზგა, რომელმაც შესცვალა ძველი კონსტრუქციის ყველა 

საბეჭდი დაზგები, იმდენად გაუმჯობესებული აღმოჩნდა, რომ ინგ- 

ლისის ზოგიერთ ქალაქებში დღესაც განაგრძობენ მასზე მუშაობას. 

სტენგოფის მიერ საბეჭდი დაზგის გაუმჯობესებას მოჰყვა შემ- 

დეგი გაუმჯობესება--სხვადასხვა სისტემაზე გადასვლით. ამერიკამ 

შემოიღო ხმარებაში რუტვენის და კოლუმბიას სისტემის საბეჭდი 

დაზგა, რომელსაც ქონდა თვითმოძრავი პიანი. 

საბეჭდი დაზგები გაუმჯობესებულ იქნა აგრეთვე სხვადასხვა 

სახელმწიფოებში, მაგრამ ძველი საბეჭდი დაზგა, რაც არ უნდა გაე– 

უმჯობესებიათ, ვერ შესძლებდა დაეკმაყოფილებინა მოთხოვნილება 

საბეჭდ პროდუქციაზე, თუ არ მომხდარიყო შემდეგი გაუმჯობესება 

საბეჭდი მანქანის სახით. მხოლოდ მანქანას შეეძლო დაეკმაყო- 

ფილებინა მრავალტირაჟიანი ყოველდღიური გაზეთების ბეჭდვა. 
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ოთხი საუკუნის მანძილზე მბეჭდავს უხდებოდა ხელის საბეჭდ 

დაზგაზე მუშაობა და მხოლოდ მე-19 საუკუნის დასაწყისიდან გახდა 

შესაძლებელი საბეჭდ მანქანაზე გადასვლა. ამ დროსათვის მბექდავთა 

შორის მომწიფებული იყო ის აზრი, რომ საჭიროა ისეთი საბეჭდი 

  
კე
ნი
გი
ს 

პი
რვ
ელ
ი 

სა
ბე
ჭდ
ი 

მა
ნქ

ან
ა 

(1
81
1 

წ.)
 
სა

ერ
თო

 
ხე
ლი
, 

  
“იარაღის გამოგონება, რომელიც ნაკლები შრომის დახარჯვით და 

მოკლე დროში მისცემდა მრავალ ანაბეჭდს. ცხოვრების და მოსახ- 

ლეობის კულტურულ ზრდას არ შეიძლებოდა ჩამორჩენოდა სა– 

სტამბო ტექნიკის განვითარება, მართლაც ამ დროს გვევლინება ფრი- 
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დრიხ კენიგის გენიალური გამოგონება, რომელსაც სამართლიანად 

შეიძლება მიეკუთვნოს, იოვანე გუტენბერგის შემდეგ, მეორე ადგილი 
წიგნის ბეჭდვის გაუმჯობესების საქმეში. ფრიდრიხ კენიგის გამოგო- 

ნებამ 1811 წელს თითკმის რევოლუცია მოახდინა სასტამბო საქ- 
მეში. ხელით საბეჭდმა დაზგებმა უცბათ დაჰკარგეს თავისი პირვან- 

დელი მნიშვნელობა და ადგილი დაუთმეს ფრიდ-ის კენიგის საბეჭდ 

მანქანას, რასაკვირველია, მანქანის შემოღებით, ხელით საბეჭდი 

დაზგა არ მოსპობილა და იგი დღესაც წარმოადგენს სტამბისათვის 

საჭირო დამხჭჰარე იარაღს. 

+.
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თაწმანის გამოგონების 
წერითი, ჯე6იგი თს ზს აუცრი 

აბეჭდი მანქანის გამოგონება, როგორც ზემოთ იყო ნა- 

თქვამი, ფრიდრინ კენიგს ეკუთვნის. ფრიდრიხ კენი- 

გი დაიბადა 1774 წელს გერმანიის პატარა ქალაქ ეისლე– 

ბენში. საბეჭდი მანქანის გამოგონების იდეა კენიგს 

დაებადა ჯერ კიდევ ახალგაზრდობაში. იმ დროს მას აგრეთვე აინტე- 

რესებდა მათემატიკის და შექანიკის საფუძვლები, რომლის შესა- 

თვისებლად იგი ხარჯავდა დიდ ენერგიას. 1790 წელს იგი შედის 

მოწაფედ ქალაქ ლეიპციგის სტამბაში, სადაც მუშაობის დროს დი- 

დი დაკვირვებით ეცნობოდა ბეჭდვითი საქმეს ვინაიდან კენიგს 
არ გააჩნდა საშუალება განეხორციელებინა თავისი მოსაზრება სა- 

ბეჭდი მანქანის ასაგებათ, იგი 1806 წელს მიემგზავრება ქალაქ პე- 

ტერბურგში, ალბად იმ განზრახვით, რომ აქ მაინც მიაღწევდა თავის 

შიზანს. კენიგს ქალაქ პეტერბურგში (ახლანდელ ლენინგრადს წინათ 

პეტერბურგი ერქვა) უცრუვდება იმედები და იგი მიემგზავრება ინგ- 
ლისში. 
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აქ მის გამოგონებას მართლაც გამოეხმაურებიან ქალაქ ლონ– 

დონის მესტამპაეები ტეილორი და ბენსლეი, რომელთა დახმა– 

რებით კენიგი იწყებს საბექდი მანქანის აგებას. 1810 წელს კენიგმა 

უკვე აიღო პატენტი ახალ საბეჭდი მანქანის გამოგონებისათვის. 

  

ფრიდრიხ კენიგი 1755 –1833, 

ამ ახალ საბეჭდ მანქანას ჰქონდა მოძრავი პიანი რაშკეტი 

და დეკელი. საბეჭდ ფორმას საღებავი ესმებოდა ტყავის ლილვაკე– 

ბით მექანიკურად მოძრავი ძალით. ლილვაკებს თავთან ჰქონდა და- 

მაგრებული ყუთი, საიდანაც გადმოდიოდა საღებავი. ლილვაკების 

მოძრაობა იყო ბრუნვითი დაახლოვებით ისე, როგორც დღეს აქვს 

საბევდ მანქანას. 1811 წელს აპრილში ეს მანქანა უკვე მუშაობდა 

ბენსლეის სტამბაში და საათში იძლეოდა 400 პატარა ზომის ანა- 
ბეჭდს. მაგრამ კენიგი არ იყო კმაყოფილი თავისი გამოგონებით 

და საჩქაროთ შეუდგა ახალი მანქანის აგებას, რომელსაც დაწოლა 

უნდა ჰქონოდა არა პიანის საშუალებით, არამედ დოლედის საშუა- 

ლებით. აღნიშნულ მიზნის მიღწევაში კენიგს დიდი დახმარება გაუ- 
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“რ 
ჟია ანდრვი ბაუერმა, რომელიც დაიბადა ქალაქ შტუტგარტში 

1783 წელს და რომელმაც დაამთავრა ტუბინგენის უნივერსიტეტი 

და კარგად იცოდა გამოყენებითი მექანიკა, ანდრეი ბაუერის სახით 

ფრიდრიხ კენიგმა იპოვა ნამდვილი ამხანაგი და ორივეს შეერთე- 

ბულმა მრომამ კაცობრიობას მისცა დაუფასებელი გამოგონება ბევ- 

დვითი მანქანის მშენებლობის დაოგში. 

1812 წელს დეკემბერში ამუშავებულ იქნა ახალი ერთდოლე- 

დიანი საბეუდი მანქანა, რომელიც საათში იძლეოდა 800 ანაბეჭდს 

“ცალ პირზე დაბეჭქდილს), ინგლისის მაშინდელმა ერთმა გაზეთმა 
კენიგს შეუკვეთა გაზეთისათვის საბეჭდი მანქანა. 1814 წელს კენი- 

გმა აღნიშნულ გაზეთისათვი დაამზადა ორდოლედიანი საბეჭდი 

მანქანა, რომელიც საათში ბეჭდავდა 1100 ანაბევდს. 

1814 წლის დეკემბერში ფ. კენიგი შეუდგა ახალი ტიპის მან- 

ჟანის დამზადებას, რომელსაც ერთ და იმავე დროს უნდა ებეჭქღა 

ჟაღალდის ორივე პერზე, მაგრამ, სხვადასხვა მიზეზების გამო, 

ფ. კენიგი ბაუერთან ერთად სტოვებს ინგლისს და მიენგზავრება გერ- 

მანიის პატარა ქალაქ ობერცელში, სადაც ორივემ მოაწყეს სასტამ- 

ბო მანქანათმშენებლობის ფაბრიკა, პირველი საბეჭდი მანქანა გერ- 

ჭანიისათვის აგებული იქნა 1822 წელს; ეს მანქანა საათში იძლეოდა 

700 ანაბეჭდს და მას ამუშავებდენ ხელით, 

ფ. კენიგის უკანასკნელი გამოგონება იყო ორსაღებავიანი 

საბეჭდი მანქანა. კენიგი გარდაიცვალა 1833 წელს, მაგრამ მისი 

დაწყებილი საქმე განაგრძო მისმა მეგობარმა ანდრეი ბაუერმა, 

რომელმაც 1840 წელს გამოუშვა კენიგ-ბაუერის სისტემის წრიურ- 

ბრუნვითი მანქანა. ეს მანქანა დღემდე ხმარებაშია და სხვა სისრე- 

მის მანქანებთან შედარებით მას აქვს ზოგიერთი თვალსაჩინო უპი- 

რატესობა, 

1860 წელს გარდაიცვალა ანდრეი ბაუერი, კენიგის და ბაუე- 

რის მიერ დაარსებული პოლიგრაფიული მანქანათმშენებლობის ფა- 

ბრიკები დღესაც მოქმედებენ.
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(8ყრა% ; 002/0ღს2ი 

რთი შეხედვით, თითქოს საბექდ დაზგას და საბეჭდ 

მანქანას ერთმანეთთან არაფერი აქვს საერთო, მაგრამ, 
თუ კაცი დაუკვირდება ორივე მექანიზმს, მათ შორის 

შეიძლება ვიპოვოთ ბევრი რამ საერთო. მაგალითად, ავი- 

ღოთ თუნდაც საბეჭდი დაზგის ის ნაწილი, სადაც ანაწყობი იშვე- 
ბა, ეს ნაწილი ანუ ტალერი ისეთივე სახისაა, როგორც საბეჭდ მან- 

ქანაზე, იმ განსხვავებით, რომ საბექდ მანქანაზზე ტალერი მუდმივ 

მოძრაობაშია, ე. ი. დადის წინ და უკან. ლილვაკები თითქმის ისე- 

თივე სახით არის შენახული ყველა რთულ მანქანებზე და მათ შო- 

რის ბრტყელ მანქანაზედაც, როგორც ეს გვაქვს საბეჭდ დაზგაზე. 

განსხვავება მხოლოდ ის არის, რომ საბეჭდ დაზგაზე ლილვაკი ხე- 

ლით მოჰყავთ მოძრაობაში, მანქანებზე კი იგი შეერთებულია მან- 

ქანის სხვა ნაწილებთან და მექანიკურად მოძრაობს. 

უმთაერესი განსხვავება საბეჭდ დაზგასა და საბეჭდ მანქანის 

შორის ის არის, რომ თუ საბეჭდ დაზგას ტალერი და პიანი ანუ 

საწნეხი მოწყობილობა ორივე ბრტყელი აქეს და ბეჭდვის დროს 

ანაბეჭდის გადაღება ხდება მთელი სიბრტყით, საბექდ მანქანაზე, 

სადაც, ტალერი არის ისეთივე ბრტყელი, საწნესი მოწყობილობა 
შეცვლილია ცილინდრული ფოთმით, ე. ი. დოლედით, თუ წინეთ 

საბეჭდ დაზგაზე არ შეიძლებოდა დიდი ზომის ანაწყობის ბეჭდვა, 

«ადგან მას ძლიერი დაწოლა ესაჭიროებოდა და პიანით ამას ვერ 

აღწევდენ. 
ცილინდრს ანუ დოლედს აქვს დაკისრებული ერთიანი დაწო- 

ლა, რომელიც ნაწილ-ნაწილადი დაწოლით არის შეცვლილი. გამომ- 

გონებლებს საშუალება მიეცათ გაედიდებიათ ტალერის და დოლე- 

დის ზომა, რომ შესაძლებელი გამხდარიყო უფრო დიდი ზომის და 

მრავალგვერდიანი ანაწყობის მანქანაზე ჩაშვება და დაბეჭდეა. 
დღევანდლამდე ჩვენთვის“ ცნობილია ბრტყელი საბექდი მან- 

ქანის სამი უმთავრესი სახე: პირველი, ეგრედწოდებული წრიურბრუნ- 

ვითი მანქან, რომლის ტალერი მოძრაობაში მოჰყავს თავისებურ 

მექანიზმში შეერთებულ კბილებიან ბორბლებს, მანქანის ტალერი 

ცურავს საგანგებოდ გამართულ ღარებში, რომლებიც გამაგრებულია 

23



"C20%ლ0 
000000600 

"CC 
'ი0ნთი(ი 

095600%ა0აC9 
“§C 

“ისწილისინხი: 
(0000წC0პ(აზიXაზ 

09000, 
"CC 

“ილნიი:0 
ც0CნიCიზატლ9 

'2ლC 
"ლიი 

00Cნჩლი:ატ 

-ლ9 
ლ
 

'ხნლაათშზიXაზ 
00ნჩლი()0C9. 

“06 
'სსიაცყა 

00ლ6MCისა)0C9 
"62 

'00აალიალ? 
·ც 

"00%ლ0 
00:0ჩტლი 

იხთაა«ლX0 
·/2 

C
C
 

0ლხაჩტლი 
ისბაიადსა 

-დ 
2
 

%დილცსა 
"6 

'0წCსა(აზი)აზ 
"ჯგ 

'იფლთ 
ილარაბსაბ) 

“2 
"0სლ«ი 

“2 
“სლ0CXV 

"(2 
'CC 

ცალია) 
06 

Iნ0დლი 
“0; 

"სლჩწლსააისა 
0C)60ი00 

(ალწიმლყლი 
“61 

“00000ააი0 
ინიდნაალი 

'ც1 
“სწაბცყა 

იაანაპ00ლ5 
00)00ი06 

"/L 
“0C00წაპისს 

იაანააცილზ 
ისთწიათდ 

”0| 
'იწიასია 

0C0M:000 
C6C 

0069 

-00009 
"0 

წლნააიია 
იინლლნიალი 

"LL 
'სთციჩ 

ისწლლმალი 
"CL 

“0ხწაალდ 
“21 

“ლეას 
00)წ6C00 

“IL 
“CCXნ06წ0 

“ეL 
“იაპლწთ 

ლაასლწ 
CCCXC 

'6 

'საალწთ 
Cი)0ლ? 

ილიამ) 
·ც 

'“იხაპისა 
6სCC06 

0()-სCC06 
“/ 

-ფლეეა 
იენ 

9 
'C0-C9XC 

“ლ 
“იააCნCთ 

·წ 
“ძიძან) 

'C 
“0ლნაპეთლზი 

“თ 
"სყანსწთიილი 

“L 

იგნწი 
იივიწყიც 

ისლხალატსაც 
ხაპიტშილვს”ა 

 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

 
 

 
 

 



მბრუნავი ბორბლების ზემოთ ტალერის მიმართულებით. 

  

  
წრიური ბრუნვითი მოძრაობის მექანიზმი, 

MM
 

დღ
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მეორე სახის მანქანა ისაა, რომლის ტალერს აქვს რკინისგზუ- 

ლი სვლა. ტალერი დაყრდნობილია თელებზე, რომლებიც წმყვილ- 
წყვილად შეერთებული არიან ღერძით და ერთი შეორისაგან და- 
შორებულია თანასწწორი მანძილით. თვლებსა და ტალერს აქვთ 
სათანადო კბილები, რომლებიც ჩამჯდარი არიან ერთმანეთში. 

თვლები მოძრაობენ ბერკეტების საშუალებით, და როდესაც თვლები, 

კბილების შემწეობით, დაიძრებიან ადგილიდან, ტალერიც იძრე–- 

ბა ადგილიდან. 

  
რკი5ისახული მოჰრაობის მექანიზმი. 
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მანქანის მესამე, უფრო სწრაფმოძრავი სახე, არის ეგრედწოდე– 

ბული გორგოლაქებიანი მანქანა რომელიც თავისი აგებულობით . 

არა პგავს ძველი სახის მანქანებს, ამ მანქანას აქვს მრავალი გორგო– 
ლაჭები, რომლებზედაც დაყრდნობილია ტალერი და რომლებიც. 
მოთავსებული არის ზეთით გაპოხილ ნავებში. 

  

    

  

  

  
საბეჭდი მანჟნ»ა „პიოწერი.“ ი7-·



ყველა ზემოჩამოთვლილ მანქანებს დანარჩენი ნაწილები თით- 
ქმის ერთნაირი აქეთ. ყოველ შემთხვევაში ამ დანარჩენ ნაწილებს 

შორის დიდი სხვადასხვაობა არ არსებობს, 

სულ სხვა სახის მანქანას წარმოადგენს ეგრედწოდებული მუდ- 
მივმბრუნავი ერთდოლედიანი მანქანა. ამ მანქანის თავისებურება 

ის არის, რომ მისი დოლედი არ ჩერდება ტალერის უკან ბრუნვის 
დროს და მეორე კიდევ ის, რომ თუ ზემოჩამოთვლილ სახის მანქანებს 

დაბეჭდილი ფურცელი უკან გადააქეს, ამ მანქანას ფურცელი გადმო- 

აქვს წინა მხარეს. ამ სახის მანქანები (კნობილია „მილეს“ სისტემის 

სახელწოდებითა, ამ მანქანაზე უმთავრესად, ქაღალდის დაწყობა 

ხდება ქაღალდის დამწყობი ავტომატის საშუალებით, 

ოვლა და სისუფთავე ინახავს მანქანას, რა სახის მანქა– 
ნაც არ უნდა იყოს, მისი ნაწილები ერთიმეორეს ეხახუ- 

ნება, რის მოსპობაც ჯერ მეცნიერებამ ვერ შესძლო, იმ 

მიზნით, რომ მანქანის ნაწყილთა ერთიმეორეზე ხახუნი 

'შევამსუბუქოთ და მანქანის წესიერი და სწორი მუშაობა გავახან- 

გრძლივოთ, საჭიროა მბეჭდავმა და ყველამ, ვისაც მანქანაზე და 

მის გარშემო უხდება მუშაობა მოუაროს მანქანასს და თავის 

დროზე დაზეთოს იგი. 

რისთვის ვზეთავთ მანქანის ნაწილებს? მანქანის ნაწილების 

ერთიმეორეზე ხახუნს ჩვენ ვერ მოვსპობთ, მაგრამ, თუ ზეთს ჩავას- 
ხამთ იმ ადგილებში, სადაც ერთი ნაწილი მეორეს ეხახუნება, ამით 

მანქანას გაუადვილებთ მოძრაობას, საშუალებას მივცემთ, რომ ადვი- 

ლად მოსხლტეს და ამოძრავდეს, მით უმეტეს მაშინ, როდესაც მან- 
ქანა იძვრება მკვდარი წერტილიდან, 

მანქანის დასაზეთად ჩეენ ვხმარობთ ნავთისაგან გამოყოფილ 

ზეთს, ასეთი ზეთი იხმარება იი ადგილებში ჩასასხმელად, სადაც 

მანქანებს დატოვებული აქვს ზეთის ჩასასხმელი საგანგებო ნახვრე- 

ტები. უფრო თავისუფალ და ღია ნაწილებზე შეიძლება დავასხათ 

ტაოტი ან ვაზელინი. ეს იმიტომაა კარგი, რომ სქელი ნივთიერება 

გვიან იწრიტება ძირს, 

მანქანა უნდა დაიზეთოს გაშვების წინ რამდენიმე წუთით 

„ადრე და არა რამდენიმე საათით ადრე, როგორც ამას ზოგიერთე- 
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:ბი შვრებიან. უკანასკნელი წესით დაზეთვა ვერ აღწევს მიზანს იმი- 
ტომ რომ, თუ ზეთვის შემდეგ მანქანა გაჩერებულია, ზეთი იწრი- 
ტება და უმიზნოთ იკარგება. როდესაც ვიცით, რომ მანქანა ჩქარა 

უნდა გაუშვათ სამუშაოთ, მაშინვე უნდა შეუდგეთ მანქანის დაზე- 

თვას. თუ მანქანა მთელ 7 საათს და მეტს მუშაობს, საჭიროა ზო- 

გიერთი მისი ნაწილების დამატებით დაზეთვა სასაუზმო შესვენების 

დროს. ჭურჭელი, სადაც ზეთი ინახება, უნდა, იყოს დახურული და 

სუფთა, რომ შიგ მტვერი არ ჩავიდეს–- მტვრიანი ზეთი ამძიმებს 

ნაწილების თავისუფალ ტრიალს, ადიდებს ხახუნს, 

თასნ7სნის CთCირლს 

ანქანის წესიერ მდგომარეობაში ყოფნა დამოკიდებულია 

0 აგრეთვე მის სისუფთავეზე. გარდა ამისა, სუფთად შენა- 

ხულ მანქანაზე შეიძლება კარგი და სუფთა ბეგდვა. ჩვენ 

ვიცით, რომ ჩვენს გარშემო იქ, სადაც ჩეენ ვმუშაობთ, 

"აუარებელი მტვერია, რომელიც ედება მანქანას და ჩადის იმ ად- 

გილებში, სადაც ჩვენ ზეთს ვასხამთ. ამისათვის საჭიროა ეს ადგილე- 

ბი დახურული იყოს, წინააღმდეგ შემთხვევაში ღია ადგილებში 

მტვერი თანდათან დაგროვდება და მოსჟამს მანქანის იმ ნაწილებს, 

რომლებიც ერთმანეთს ეხახუნება, მანქანაც ჩქარა (კვდება და იმ- 
„ტვრევა. მანქანა უნდა იწმინდებოდეს ყოველდღე მსუბუქად და 

კვირაში ერთხელ საფუძვლიანად. ის ჩვრები: რომლითაც მანქანა 

უნდა გავწმინდოთ, უნდა იყოს სუფთა და პატარა, რაც ცალი ხე- 

ლით თავისუფლად დაიჭირება. მანქანა უნდა იწმინდებოდეს დგო- 

“მის დროს, რადგან, წინააღმდეგ შემთხვევაში, ე. ი, მუშაობის დროს, 

წმენდა და რაიმე ნაწილის შესწორება იწვევს ხშირ უბედურ შემ- 

·თხვევას და აგრეთვე მანქანის ძლიერ დაზიანებასაც. 
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(ალენის 6სV ი ლანამიებელი 

” ხალი კონსტრუქციის მანქანებს, რომლებიც ბოლო წლებ- 

8. ში არიან გამოშვებული, ტალერის ნაპირებში, იქ სა- 
დაც კბილანებია, ორივე მხარეს დამაგრებული აქვთ 

ფირფიტები, რომელთა სიმაღლე უდრის ასოს სიმაღლეს. 

ამ ფირფიტების დანიშნულებაა ბეჭდვის დროს შეანელოს 

დოლედის დაწოლა ასოებზე. ფორმის ნაპირებში დოლედი ხან სულ 

არ აწვება, ხან კი მთელი ტალერის სიგრძეზე აწვება ფორმას, გან- 

საკუთრებით იმ წუთში, როდესაც დოლედი უნდა შეხვდეს ფორმის 

ნაპირზე, უკანასკნელს მოსდის ზედმეტი დაწოლა ან დოლედი უც- 
ბად ეშვება, როდესაც იგი ცარიელ ადგილს გაუხწორდება, 

  

  

მუშაობის დროს, როდესაც მანქანაზე მძიმე ფორმა იბეჭდება, 

ჩვენ შევამჩნევთ დოლედის ხმაურს, თითქოს ხტუნვასაც. სწორედ 

ამ დეფექტების ასაცილებლად არის შემოღებული ზემოდხსენებული 

ფირფიტები, რომელთა წყალობით აცილებულია დოლედის უსწორო 
დაწოლა და ხტუნვა ბეჭდვის დროს; მით უმეტეს მაშინ, როდესაც 

იბეჭდება მსხვილი კლიშეები, რომლებსაც ძლიერი დაწოლა ესაჭი- 

როება, რასაკვირველია, ზედმეტია მისი თქმა, რომ ფირფიტებიანი 

დოლედის დაყენებას მანქანის დადგმის დროს დიდი დაკვირვება 

უნდა, რომ ახლად გაშვების დროს არ გამოვიწვიოთ მანქანის 
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დამტვრევა. ამისათვის, სანამ ფირფიტებიან მანქანაზე დოლედის 

სიმაღლეს დავაყენებდეთ, საჭიროა დოლედის თავის ხრახნების მო- 

შვება. თუ მანქანის წინ გადაწევა გაძნელდება, ე. ი. თუ მანქანა 
დამძიმდება, ამით შეიძლება გამოვარკვიოთ, რომ დოლედი დაბლა 
დგას და საჭიროა მისი აწევა. მანქანის ნორმალური მუშაობისათვის 

მისმა დამდგმელმა და იმ მბევდავმა, რომელიც ფირფიტებიან მან- 

ქანაზე მუშაობს, უნდა იცოდეს და მუდმივ მხედველობაში იქონიოს, 

რომ დოლედის აწევდაწევის დროს, თუ უნდა რომ მანქანამ წესიე-. 

რად იმუშაოს, დოლედი დაყრდნობილი უნდა იყოს ფირფიტებზე. 

ხსროცსყიო თანწასნს 
ერ კიდევ ფ,. კენიგი ამჩნევდა თავის საბეჭდ მანქანის 

იმ ნაკლს, რომ, როდესაც დოლედს ფურცელი გადაჰქონ- 
და, თითქოს გადატანის სისწრაფე საკმაოდ დიდი იყო, 

მაგრამ ქაღალდის დაწყობა იყო ნელი და მანქანის ნა- 

ყოფიერებას ამცირებდა. დარჩენილი საბუთებიდან ირკვევა, როწ 

კენიგს საკმაოდ ნათლად ჰქონდა გათვალისწინებული უწყვეტი ქა- 

ღალდის ზოლის გამოყენების და საბექდი ფორმის წრიურბრუნვითი 

მოძრაობაზე გადაყვანის შესაძლებლობის იდეა, 

პოლიგრაფიული ხელოვნების შემდგომმა განვითარებამ და ქა, 

ღალდის მატრიცის საშუალებით საბეკდი ფორმის ასლის გადაღებიხ, 

აღმოჩენამ შესაძლებელი გახადა, როგორც ბრტყელი, ისე რგვალი 

სტერეოტიპის ჩამოსხმა. აქედან უკვე იწყება ბეჭდვითი ხელოვნების 

ახალი ხანა და საძირკველი ეყრება პირველი საროტაციო მანქანის 

გამოგონებას, 

პირველი საროტაციო მანქანა აიგო ამერიკაში ბულლოკის 

მიერ 1863 წ. და აქვე პირველად იქნა ჩამოსხმული რგვალი სტე- 

რეოტიპე და დამზადებული რულონის ქაღალდი. რასაკვირველია, 

ამ ახლად გამოგონილ მანქანას, ე, ი. საროტაციო მანქანას, აღარ 
ესაჭიროებოდა ქაღალდის დამწყობი და ეს პირველი საროტაციო 

მანქანა საათში იძლეოდა 7000 ანაბეჭდს (ორივე პირზე დაბეჭდილს). 
ევროპაში საროტაციო მანქანა პირველად გაიცნეს ქ. ვენის გამო- 

ფენაზე 1873 წ. 

თანამედროვე საროტაციო მანქანაზე იბეჭდება, როგორც გა- 

ზეთები, აგრეთვე წიგნები, ჟურნალები და სხვადასხვა დასურათე- 
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გული გამოცემები. საროტაციო მან 
რ ი საბ ანე ლელ ბერნი ბვუბრეს ირლ ინანა. 
ილინდრზი. სარ ეოტიპი, რომელიც მაგრდება ორ დიდ 

ცილისდოზე. ოტაციო მანქანის ქაღალ ის % რომლის განი 

1 მეტრს და სიგრძე 10 კილომეტრს უდრის, ა.ს, ხომლის ბა 
ე დახვეულია ხის კოჭა ე, რომელიც მზადდება ქაღალდის ფაბრ _ 

ღალდის ფ იკაშივე და რომ ლხაც მანქა 
ნაზე მისამაგრებლად გაუყრიან რკინის ღერქს ე Cეშ- 

ღე და ათავსებენ დანი ნულ ადგილზე. მანქანის მუშაობის დროს კოჭა ბრუნავს და ქაღალდის 
ბოლი. იშლება. ქაღალდის წვერი მიცემულია მანქანის სპეციალურ 

წყვილს შორის, რომ, ა გავლის ცილინდრების ზევითა პირველ 
ხ მეოტ სრ ელთაგან ერთზე დამაგრებულია სტერეოტიპი, 
ოლო მეორე ასრულებს საწნეხის მოვალეობას, ამ ცილინდრებს ანუ 

დოლედებს შორის გავლის დროს დაიბეჭდება ქაღალდის ერთი მხა- 
რე, რის შემდეგ ქაღალდი, განსაკუთრებული ლილვაკების საშუალე- 
ბით, აკეთებს ლათინური ასოს (5) მსგავს მოძრაობას, ჰყვება დო- 

ლედების მეორე წყვილ შორის და იბეჭდება მეორე მხარეზე (მეორე 
გვერდზე). ამის შემდეგ ქაღალდი მიდის მჩხვლეტავ ცილინდრთან, 

სადაც დაბეჭდილი ქაღალდი იჭრება სათანადო ზომაზე და გამოდის 
იქ, სადაც მანქანას აქვს დამკეცი მოწყობილობა. აქ უკვე ორივე 
პირზე დაბეჭდილი და საჭირო ზომაზე დაჭრილი ქაღალდი იკეცება 

სათანადო ზომაზე და ზოგჯერ, როცა ეს საჭიროა, კიდეც ითვლება. 

საროტაციო მანქანის გამომუშავება აღწევს 20-დან 30 ათასამდე 
ანაბეჭდს საათში. 

საროტატიო მანქანის კონსტრუქცია ბევრნაირია, მაგრამ პრინ- 

ციპიალურად ისინი დიდად არ განსხვავდებიან ერთმანეთისაგან. 
საროტაციო მანქანები უმთავრესად კეთდება ერთ მუდმივ 

ფორმატზე და მათზე შეიძლება დაიბევდოს მხოლოდ ერთი და იგივე 

ფორმატის გაზეთი ან სხვა რომელიმე გამოცემა. ეს უეჭველად წარ- 

მოადგენ“ საროტაციო მანქანის დიდ ნაკლს, რასაც კარგა ხანია 

მიაქციეს ყურადღება და ახლა ოკვე მზადდება ცვალებადი ფორმა- 

ტის საროტაციო მანქანები, რაც საშუალებას იძლევა ერთსა და 

იმავე საროტაციო მანქანაზე დაიბეჭდოს სხვადასხვა ზომის გამო- 

ცემები. 

უკანასკნელად საროტაციო მანქანები იმდენად გაუმჯობესდა, 

რომ ბეჭდვასთან, დაჭრასთან და დათვლასთან ერთად იგი ჟურნა- 

ლებს და თხელ წიგნაკებს გარეკანშიც კი სვამს და ჰკერავს. 

გაზეთ „პრავდა“-ს სტამბას, რომელიც 1934 წელს 5 მაისს 

ამუშავდა, უჭირავს 45 ათასი კვ. მეტრი ფართობი და შეერთებულია 

ქანის ძირითადი განსხვავება 
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რკინის გზასთან, რომლის საშუალებით სტამბა ღებულობს ყოველ- 

გვარ დამხმარე მასალას (ქალალდს) და გზავნის თავის გამოშვებულ 
პროდუქციას დაბეჭდილი გაზეთის, 'ჟურნალები და სხ. სახით. 

სტამბის შენობა ერთსართულიანია, მაგრამ მისი სიმაღლე უდრის 

ჩვეულებრივ სამსართულიან შენობას, 

საროტაციო მანქანა, რომელიც „პრავდა“-ს სტამბაში დაიდგა 

და ამუშავდა, წარმოადგენს საბჭოთა კავშირში და ევროპაში უძლი- 

ერეს საბეჭდ მანქანას; მისი სიმძლავრის მანქანა მოიპოვება თითო- 

"ოროლა ამერიკაში. მანქანის სიგრძე 90 მეტრია, სიმაღლე––4 სართუ- 

ლი. კომბინირებული ქაღალდის როლები ერთვის მანქანას მექანიკუ– 

რად და გაუჩერებლად, მაშინ როდესაც სხვა მანქანებზე ახალი როლის 

ჩასართავად საჭიროა მანქანის გაჩერება. მექანიკურადვე ხდება მან– 

ქანაზე ქაღალდის ხვეულის წვერის ჩართვა. ქაღალდის 21 ხვეული 

ერთვის მანქანას ერთდროულად. 

მანქანა ცვალებადი ფორმატისაა და მაზე შესაძლებელია ყო- 

„ქელგვარი ზომის და სახის პროდუქციის ბეჭდვა, როგორც გაზეთის, 

ისე ჟურნალების. 

ეს საუცხოვო მანქანა ბეუდავს თითო წყვილ დოლედზე 

50 ათას ანაბეჭდს, ხოლო მთელი აგრეგატი ერთ მილიონ ანაბეჭდს 

საათში. 

ამ ახალი საროტაციო მანქანის დადგმით და ამუშავებით საბ- 

ჭოთა პოლიგრაფიამ წინ გაუსწრო ევროპას და დაეწია ,ამერიკულ 

ტემპებს. 

ჩვენში-–-–ტფილისში საროტაციო მანქანა მოტანილ იქნა 1911 წ. 

ერთ-ერთ გაზეთის საბეჭდავად, ამჟამად კი ტფილისში არის და მუ– 

შაობს სამი საროტაციო მანქანა. 

რაათთა/რი



  

      
  

მანქანის აუცილებელი ხელსაწყოები, 

1. ქანჩის გასაღები მრგვალი, 2. გორგოლაგის გასაღები, 3. გასაშლელი გასაღები, 
4. ქანჩის გასაღები ბრტყელი, 5. საშლელი, 6. რკინის ჩაქუჩი, 7. ხის ჩაქუჩი, 

8. საბჭენი ჭანჭიკი ჩარჩოს საკეტი 9. მავთულის გასაღები, 10. ბრტყელი ქაფჩა,, 
11. პირის ფიცარი, 12. ჩოტკი, 13. საზეთი, 14. გასაშვები ფიცარი. 
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ვარ და დამხმარე ცეხებს, რომლებიც დამოკიდებული. 

არიან ერთი-მეორისგან და ემსახურებიან საერთო საქმეს, 
ბეჭდვითი ნაწარმოების გამოშვებას, ყოველგვარ შეკეე- 

თას სტამბის კანტორა ღებულობს შემკვეთი მაგიდის საშუალებით: 

და როდესაც საბოლოოდ გამოირკვევა მომავალი ბეჭდვითი ნაწარ- 
მოების ხარისხი და ზომა, შეკვეთა გადადის საამწყობო განყოფი– 

ლებაში, 

(#აა,თწყორო რანVობილეტა 

I აამწყობო განყოფილება არის ორი სახის: ხელით ამწყო– 

“7 ანამედროვე სტამბის განყოფილებები წარმოადგენენ მთა– 

ბი და მანქანით ამწყობი, 

ხელით ამწყობ განყოფილებაში ასოთამწყობი ანაწ- 

ყობს ამზადებს სხვადასხვა სახის მასალებიდან, როგორი- 

ცაა, მაგალითად, ასოები, სახაზები,: ორნამენტები და სხვა, რაც 

გამზადებულად მოიპოვება საანწყობო განყოფილებაში, მანქანით 

ამწყობ განყოფილებაში არის სხვადასხვა სისტემის ამწყობი მანქა- 

ნები, რომლებზედაც ასოთამწყობს იმისდა მიხედვით, თუ რომელ 
სისტემის მანქანაზე მუშაობს, უხდება როგორც (ცალკე ასოების 

წყობა და ჩამოსხმა (მონოტიპი), ისე მთელი სტრიქონების წყობა- 

ჩამოსხმა (ლინოტიპი, ინტერტიპი და ტიპოგრაფი). 

39



ოგიერთ ანაწყობიდან საჭიროა გადავიღოთ ასლი, რო- 

მელსაც ჰქვიან მატრიც:. აზ მატრიცის საშუალებით ჩვენ 
შეგვიძლია სასტერეოტიპო ცეხში ჩამოვასხ'თ ლითონის 

მრავალი ასლები, რომლებსაც ეწოდება სტერეოტიპი. 

ცინკოგრაფია, ცინკოგრაფიის დანიშნულებაა ფოტოაპა- 

რატების და ქიმიური სითხეების საშუალებით ის სურათი, რომლის 

დაბეჭდვაც არის საჭირო, გადაიღოს (ამოწვას) თუთიაზე ან თით- 
ბერზე და გადასცეს ან საამწყობო, ან Lამანჟანო განყოფილებას 
დასაბეჭდათ. 

ნაბეძოი რანყოშილერა 
ოდესაც ანაწყობი გასწორდება ყოველგვარ გადაკეთება და 

რ შეცდომებისაგან, მას უგზავნიან საბეჭდ განყოფილებას. 

მიღებულ ანაწყობს მბეჭდავი გაუშვებს ტალერზე, შემო 

უწყობს ჩარჩოს და მარზნებს, დაასწორებს, მოუჭერს, გა- 

უშვებს მანქანაზე, ამოიღებს ანაბეჭდს, შეამოწმებს გაშვებულ გვერ- 

დებს და, როდესაც დარწმუნდება, რომ გვერდები სწორედ არის 

გაშვებული, გაგზავნის ანაბეჭდს შეცდომების შესასწორებლად; შეუ- 
თანასწორებსს გვერდებს, მოასწორებს დედნის თანახმად მიღე- 

ბულ ქაღალდზე და დაიწყებს ბექდვას. დაბეჭდვის შემდეგ მბექ- 
დავი ან დამთვლელი დასთვლის დაბეჭდილ ფურცლებს და, თუ და- 
ბეჭდილია საკმარისი რაოდენობით, ამთავრებს ბეჭდვას. ამის შემ- 

დეგ დაბეჭდილი გადადის საამკინძაო განყოფილებაში იმ შემთხვე- 

ვაში, თუ, რასაკვირველია, მას აკინძვა ესაჭიროება. 
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რსებობს ბეჭდვის სამი სახე: 

ი) 1) მაღალი (ჩვეულებრივი სასტამბო), 

2) ბრტყელი (ლითოგრაფია, ოფსეტი და ფოტოტიპია), 
3) ღრმა (მეცცო-ტინტო). 

მაღალი ბეჭდვა გამოიხატება იმაში და იმიტომ ჰქვიან მას 

მაღალი ბეჭდვა, რომ ის ადგილი, რომელიც იბეჭდება, ანუ რომე- 

ლიც ქაღალდზე გამოდის, არის მაღალი და თავისი ამობურთვის 

გამო მის ბექდვის დროს ეხება საღებავი. ასეთ სახის ბეჭდვას აწარ– 

“მოებენ ჩვეულებრივ სტამბაში. 

ბრტყელი ბეჭდვა გამოიხატება იმაში, რომ საბეჭდი ფორმის 

ის ადგილი, რომელიც უნდა დაიბეჭდოს და ისიც, რომელიც არ 
უნდა დაიბეჭდოს, იმყოფებიან ერთ სიბრტყეზე, მაგრამ, როდესაც 

მას ლილვაკებით საღებავი ესმება, საღებავი ედება მხოლოდ იმ 

ადგილს, რომელიც უნდა დაიბეჭდოს, ეს იმიტომ ხდება, რომ ის 

ადგილი, რომელიც არ იბეჭდება, არის გაჟღენთილი ისეთი ქიმიური 
სითხით, რომელიც საღებავს არ ღებულობს. ასეთი სახის ბეჭდვას 

ეკუთვნის: ლითოგრაფია, ოფსეტი და ფოტოტიპია, 

ღრმა ბეჭდვას ვეძახით ისეთი სახის ბეჭდვას, როდესაც სა– 

ბექდი ფორმის დასაბეჭდი ადგილი ჩაღრმავებულია ანუ ამოჭრილია 

ქიმიურათ, მთელი ფორმა ცურავს თხელ საღებავში, რომელიც სპე- 

ციალურ ყუთშია და შემდეგ საგანგებო დანით ფორმა იწმინდება 

ზედმეტი საღებავისაგან. საღებავი რჩება მხოლოდ იმ ადგილებში, 

სადაც ჩაღრმავებულია, ე. ი, იქ, სადაც სურათი ან ტექსტია. 

ასეთი სახის ბეჭდვას სხვანაირად ჰქვიან ტიფდრუკი ან მეცცო-ტინტო. 

რასაკვირველია, სხვადასხვა სახის ბეჭდვის ერთი მეორისაგან 

განსხვავება არ ამოიწურება ზემოთქმულით. იგინი განსხვავდებიან 

მრავალ პროცესებში, რომლების ჩამოთვლაც აქ ზედმეტად მიგვაჩ- 

6ია და ამ წიგნის მიზანს არ შეადგენს. 
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ნსსმჯინწსო 6სნყოფილებსა 

ს 
აამკინძაო განყოფილებაში მიღებული საქმე, იმისდა მი– 

ხედვით, თუ რა სახის არის შეკვეთა, დაკეცავენ ხელით- 

ან მანქანით სათანადო ზომაზე, აკრეფენ, შეკრავენ და» 

სათანადო ყდის გაკეთების შემდეგ, გამზადებული სახით. 

ჩააბარებენ ან შემკვეთს, ანდა მზა პროდუქციის საწყობს.







თანბნენბი 
ოქელგვარი ანაწყობის ჩარჩოში მოსათავსებლად საჭიროა. 

თ ისეთი მასალა, რომელიც ამოავსებს ანაწყობებსა და ჩარ– 

ჩოების ნაპირებ შორის დატოვებულ ცალიერ ადგილებს. 

ამ მასალების გარეშე ყოვლად “შეუძლებელია მუშა- 

ობის წარმოება. საბექდაე განყოფილებაში ეს მასალაა მარზნები. 

მარზნები შეიძლება ჩამოისხას იმავე გარტისაგან, რომლითაც ჩამო- 

სხმულია ჩვენი ლითონის ასოები, მაგრამ იხმარება აგრეთვე თუ- 

ჯისაგან ჩამოსხმული ან მაგარი ხის ჯიშისაგან გათლილი, უპირა- 

ტესობა ამ სამი სახის მარზნებში ეკუთვნის თუჯის მარზნებს. გარტის- 

მარზნები ხმარებაში იჟეჟება. საკმარისია იგი დაგვივარდეს ქვის 
ფილაქანზე, რომ შეიცვალოს თავისი სისქე ან სიგანე. ხის მარზნებს. 

აქვს ერთი უპირატესობა. რადგან ხე მსუბუქია როდესაც მო- 

პერილ ფორმის გადაშვება გვიხდება მანქანაზე, ნაკლები ღონე და 

ენერგიაა საჭირო აწევ-დაწევისათვის. საერთოთ ხის მარზნები მიტომ 

არ არის გავრცელებული, რომ როდესაც დაბეჭდილი ფორმის გა- 

რეცხვა გვიხდება პატაშით და წყლით, ამ დროს ისინი წყალში 

სქელდებიან და ფუჭდებიან. 
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მარზნები არის სხვადასხვა სიგრძის და სისქის. მარზნის სის–- 

ქე იწყება 24 პუნქტიდან ანუ 1/, კვადრატიდან და არის ზ/, კვადრ., 
' შამელ <4. _#ჰ “ი    

       ' “ლას,” 

სახარვეზე მასალა. გარტის და თუჯის მარზნები, კვადრატები. 

    

  
„ე. წ. სამი ციცერო, 1 კვადრატ., 1!/, კვადრატი, 11/კ, 18/,, 2, 3, 

სიგრძე კი 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 კვადრატი და მეტიც. 

რემლეში 
ეზდეგ მასალას, რომელიც იხმარება საბეჭდ განყოფილე- 

თ ბაში ანაწყობის მოსაჭერად, ჰქვიან რეგლეტი. რეგ- 
ლეტი არის სხვადასხვა ზომის. მისი სისქე ანუ კეგელი 

შეიძლება იყოს 6, 8, 10, 12, 16 და 20 პუნქტამდე, 
სიგრძე კი შეიძლება იყოს 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8 კვადრატამდე. 

რეგლეტის დანი- 
შნულება საბეჭდავ გან- 

ყოფილებაში არის იმ 
ცალიერ ადგილების 

ამოვსება, სადაც მარზ–- თაა თ ათ თ აა იაი––––– 
ნის ჩადება არ ხერხდე- 

ბა მისი სისქის გამო, 

  

  

  

'
“
ი
.
.
.
.
.
 

შპომები. 
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სახარვეზე მასალა რეჯლეტები, 

ძხეაის სხვა ნკხინ 

  

როა მისი გამაგრება სპეციალურ ჩარჩრში, რაც) ხდება 

ას მისათვის, რომ საბექდი ფორმა მანქანაზე გაიშვას, „საჭი- 

განსაკუთრებული მოწყობილობის საშუალებით, რომელ–- 

საც მოსაჭერები ეწოდება. მოსაჭერები არსებობს რამდე– 

ზიმე სახის, 

პირველი სახის მოსაჭერები წარმოად- 

გენს ამერიკელ კემპელის გამოგონებას. 

ისინი მოგვაგონებენ ჩვეულებრივ სოლებს, 

რომლებსაც ცალი ბოლო წვეტიანი აქვს და 

მეორე ბოლოსკენ თანდათან განიერდებიან. 

ისინი ყოველთვის იხმარება წყვილათ და 

მათი მოჭერა ხდება სათანადო გასაღებით, 

რომელსაც აქვს ჯვარედინი წვერი. ასეთი სახის 

მოსაჭერები იხმარება უმთავრესად პატარა 

ფორმატის საბექდ ფორმაზე. 

მოსაჭერები. 

1. გორგოლაპოვანი, 
2. ხრახნოვანი. პ. სოლი– 

სებური. 

მეორე სახის და უფრო გავრცელებულ მოსაჭერებს წარმოად- 

გენს ფრანგ მარინონის მიერ გამოგონებული მოსაჭერები, რო- 
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მელიც შესდგება გორგოლაჭებისა და სოლებისაგან სოლებს აქვს 
ამობურთული კბილები და მოჭრის დროს კბილები ვარდება გორ- 

გოლაჭების ჩაღრმავებულ ადგილებში და მოწყობილობაც თანდათან. 
ეჭირება ფორმას. მარინონის სისტემის მოსაჭერები გავრცელებულიი. 
იმიტომ, რომ მათი საშუალებით შეიძლება როგორც პატარა, ისე 
დიდი ზომის ფორმების მოქერა-გამაგრება ჩარჩოში, 

მესამე სახის ე. წ. ხრახნიანი მოსაჭერი, რომელიც ჩვენში და- 

მთელ საბჭოთა კავშირშიც ნაკლებად არის გავრცელებული, გამო- 

გონილია ვინმე გელცლეს მიერ, ამ სახის მოსაჭერები ხმარებაშია- 
ერთხრაზნიანი და ორხრახნიანი, ანუ მოკლე და გრძელი, მათი ნაკ- 

ლი ის არის, რომ ისინი მეტ მოვლას საჭიროებენ, სჭირდებათ ხში- 
რი გაზეთვა და გაწმენდა, რადგან დაბექდილი ფორმები ხშირათ- 

პატაშით და წყლით ირეცხება. ამიტომ აღნიშნულ მოსაჭერებს ხრა–- 
ხნები უჟანგდება და ხშირათ უფუჭდება. 

სმერეოძიჰის «სსამაგრებლერი 
ტერეოტიპის დასამაგრებლად არსებობს სხვადასხვა სა– 

ხის მოსაჭერები. პირველი არის ეგრედწოდებული ფაცე– 

ტის ფიცარი, რომელიც ჩამოსხხულია თუჯიდან და 
რომელსაც აქვს ირიბი ღარები, სადაც ფაცეტს უკეთ- 

დება ხრაბნები, ეს ზრახნები იჭერენ სტერეოტიპს წათლილ ნაპირები– 

ჯაი ჯა 
ჯა 

  

    

    
      

    
  

  

ფაცეტის თუჯის ფიცარი 

1. სტერეოტიპის ფირფიტი, 2. ფაცეტის ხრახნი. 
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დან. თუჯის ფიცარს, რომელზედაც სტერეოტიპის გვერდები მაგრ– 
დება, ზედაპირზე აქვს ხაზები სიგანით 12-16 პუნქტი, ეს ხაზები 

იმიტომაა გაკეთებული, რომ მათი საშუალებით მოხდეს სტერეო–- 

ტიპის შესწორება და დაყენება. 

სტერეოტიპის მოსაჭერების მეორე სახე არის ფაცეტის კუ- 

თხეები, რომლებიც ძალიან გავრცელებულია საბჭოთა კავშირში, 
ფაცეტის კუთხეები გაკეთებულია ასე: გარტისაგან ან სხვა ლითო– 

  

  

გარტის ქვეშსადები სტერეოტიპის ფირფიტებისათვის 

1. ფირფიტა, 2, ფაცეტის კუთხეები. 

ნისაგან ჩამოსხმულ სხვადასხვა ფორმატის ფიცრებს გვერდზე აქვს 

დამაგრებული თითბრის ხაზები, ცოტათი გადაღუნული შიგნით, 

ისე რომ ასოზე 8 პუნქტით დაბალი იყოს. ასეთ ფიცრებს ავიღებთ, 
დავაწყობთ ტალერზე, დავადებთ სტერეოტიპს, ისე რომ ფიცარი 

სწორეთ სტერეოტიპის ტოლი იყოს, თუ სტერეოტიპის ქვეშ დადე- 

ბული ფიცარი დიდი იქნება, სტერეოტიპი ტოკვეას დაიწყებს, თუ 

ნაკლები–– ფორმის მოჭერის დროს მიაწვება ნაპირების გადაღუნულ 

ხაზებს და მანქანის მუშაობის დროს ტოკვას დაიწყებს, რაც არ 

შეიძლება დაიშვას. რომელ სტამბაშიაც სტერიოტიპს ხშირად ხმა- 

რობენ ბეჭდვის დროს, იქ შეიძლება გარტის ან მაგარი ჯიშის ხის 

სტანდარტული ზომის ფიცრების დამზადება, როგორც ზემოთ ვუჩვე- 

ნეთ. ასეთი ფაცეტის კუთბეები შეიძლეაა ჰქონდეთ ყველა სტამბებს 

თუჯის ღარებიანი ფიცრების ნაცვლად. 

სტერეოტიპის ქვეშ დადებული ფიცრები უნდა იყოს თანასწო- 

რი სიმაღლის, რომ დაწოლა ერთნაირი ჰქონდეთ. 
სტერეოტიპს პირის ფიცრით გასწორება აღარ სჭირდება. 

სტერეოტიპის გვერდების სწორედ დასაყენებლად საჭიროა 

მბეჭდავს, რომელიც · სტერეოტიპს უჭერს, ხელთ ჰქონდეს ხის ან 

ლითონის გრძელი სწორი ხაზი, რომლითაც შეიძლება გვერდების 

ნაპირის შესწორება. 
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რლილეყებინს #ამოსხსის 
ინეთ, სანამ იპოვნიდენ იმ რეცეპტს, რომლის მიხედვი- 

ს თაც დღეს ლილვაკებისათვის წებოვანი მასა ნზადდება, 

სტამბები მუშაობდენ ტყავისაგან დამზადებული საგან- 

გებო ბალიშებით, რომლის საშუალებითაც გადაჰქონდათ 

საბექდ ფორმაზე საღებავი. ამ საშუალებით საღებავის გახსნა და 

საბექდ ფორმაზე წასმა დიდ დროს და კარგ დახელოვნებას მოით- 

ხოვდა, მაგრამ ასეთ შემთხვევაშიც ვერ იძლეოდა ”შესაფერ შედეგს. 
ამის გამო, დროთა განმავლობაში, ბეჭდვითი საქმით დაინტერესე- 

ბულმა მუშაკებმა მრავალი ცდების და დაკვირვების შემდეგ, 

შესძლეს იმ ნივთიერების შეზავება, რომლისგანაც დღეს მზადდება 

საღებავის გამლესავი და წამსმელი ლილვაკები და რომლის წესიე- 

რად გამოყენება საუცხოვო შედეგს იძლევა, 

ლილვაკების მასა მზადდება სამი მთავარი ნივთიერებისაგან: 

1. გლიცერინი, 2. ჟელანტინი ანუ თევზხის წებო და 3. შაქარი. მასა 

მზადდება სამნაირი: მაგარი, საშუალოთ მაგარი და რბილი, არსებო- 

ბენ საგანგებო ქარხნები, რომელთა დანიშნულებას მხოლოდ ლილ- 

ვაკების ჩამოსხმა 'მეადგენს. მიუხედავათ იმისა, ლილვაკების ჩამოს- 

ხმას, თითქმის, ყველა სტამბები საკუთრად აწარმოებენ. იმისათვის, 

რომ სტამბაში ლილვაკების ჩამოსხმა სწარმოებდეს, საჭიროა მოეწ- 

ყოს განსაკუთრებული ცეხი შესაფერი მოწყობილობით. 

ლილვაკის მასის დასადნობად საჭიროა სადნობი აპარატი (სუ- 

რათი). 

თუ სტამბა პატარაა, მაშინ სადნობი აპარატის მოწყობა სულ 

ადვილია, ამისათვის საჭიროა სპილენძის ორი ისეთი ქვაბი. რომ 

ერთი მათგანი მეორეში იდგმებოდეს. ქვაბს უნდა ჰქონდეს შესაფე- 

რი ზედადგარი, რომლის ქვეშაც დაიდგმება პრიმუსი. პირველ ქვაბში 

უნდა იყოს წყალი და მეორეში მასა, რომელიც უნდა დადნეს. იმ 

ქვაბს, რომელშიაც მასა არის, ცეცხლი არ უნდა ეკარებოდეს, არა- 

მედ უნდა გადაეცეს წყლის სითბო დიდი ქვაბიდან. 

ლილვაკის მასას სტამბა იღებს გამზადებულს, ე. ი. ისეთს, 

რომელსაც ესაჭიროება მარტო დადნობა და ფორმაში ჩასხმა. სანამ 

მასას ქვაბში დასადნობიდ ჩავკრიდეთ, საჭიროა მისი წვრილად 

დაჭრა. როდესაც წყალი დუღილს დაიწყებს, წებოც იწყებს დნობას. 
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შასის თანასწორი დნობისათვის საჭიროა მისი «ევა ხის სარევით, 
ოღონდ ხშირად რევა საჭირო არ არის, იმიტომ რომ ეს იწვევს 
ქაფს, რაც აფუვებს ახლად ჩამოსხმულ ლილვაკის ხარისხს. 

  

ლილეაკების მასის სადაობი აპარატი, 

ახალი წებოს ჩამოსხმა ძლიერ ადვილი საქმეა და ეს ხდება 

შემდეგი წესით. სულ სხვა მიდგომაა საჭირო ძველი წებოს ჩამოსხ- 

მის დროს. ჩვენ ვიცით, რომ ლილვაკი, რომელიც მუშაობაში გაგვი- 

ფუჰდა. მუშაობის პროცესში ხშირად ყოფილა გარეცხილი ნავთით, 

ბენხინით და სკიპიდარით, რომელთა გავლენით ლილეაკს ზედაპირი 

გამაგრებული აქვს. სანამ ნახმარ მასას წვრილად დავჭრიდეთ, სა- 

ჭიროა მას მოვაცილოთ ის ადგილები, რომლებიც რეცხვის და ხმა- 

რების გამო გამაგრებულან და რომლებიც ან არ დადნებიან ან დად- 

ნებიან გვიან და მასის ხარისხსაც აფუჭებენ. გარდა ამისა, ძველი 

მასა დასერილია სახაზებისაგან და საჭიროა ამ დასერილი ადგილე- 

ბის სუფთად ამოწმენდა., რომ გადადნობის დროს თან არ ჩაყვეს 

საღებავი და სხვა ნივთიერება, რომლებიც დასერილ ადგილებში 

არიან ჩარჩენილი. 

სანამ მასა დნება, საჭიროა ჩამოსასხმელ ფორმების მომზადება. 

ლილვაკების ჩამოსასხმელი ფორმები არის ორი სახის: გაჭრი- 

ლი და მთლიანი, პირველი არის ორი თანასწორი ნაწილისაგან 
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შემდგარი, ჩამოსხმის წინ გაიხსება, გაიწმინდება და გაწმენდილი: 

ნაწილები ისევ მიემაგრება ერთი მეორეს რკინის ქინქარაკებით. 

მეორე სახის ფორმა არის მთლიანი და მოგვაგონებს სქელ მილს. 

მთლიანი ფორმის ხმარება უფრო ძნელია, ვიდრე გასაშლელის. 

  <> 

                        

  

L ) 

ლილვაკების სასხმელი ფორმები 

1. მთლიანი ფორმა, 2. ასოდ დას,შლელე ფო“მა, 3. დაშლილი ფორმა ჩასმული 
ლილვაკის ღერძით (#4) და ჩამოცმული ჯვრებზე, 4--5, ჯვრები, 6. ზუმბა ლილ- 

ვაკის ფოომის 'შესაზეთად. 

სანამ გამდნარ მასას ფორმაში ჩავასხამდეთ, საჭიროა ფორმე- 

ბის სუფთად გაწმენდა და დაზეთვა. რამდენადაც გასახსნელი ფორ- 

მის გაწმენდა და გაზეთვა ადვილია, იმდენად ძნელია მილისებური 

ფორმის გაზეთვა. აქ საჭიროა ფორმის ზომის რბილი ბურთის გა- 

კეთება ჩვრისაგან,; რომელიც გაზეთილ გრძელ ჯოხზე უნდა იყოს 

მიმაგრებული. გაზეთვამდე საჭიროა ფორმების გაცხელება ყოველი 
მხრიდან თანასწორად, რომ ხელის ხლების დროს ხელი არ იწოდეს. 

ფორმის დაზეთვა ხდება ჩვეულებრივი მანქანის ზეთით. ფორმების 

მოწყობასთან ერთად უნდა მომზადდეს ლილვაკების ღერძებიც, 

რომლებზედაც უნდა ჩამოისხას მასა. თუ ღერძები ხისაა და ზედა- 

პირზე ზეთის რაიმე ნიშნები ამჩნევია, საჭიროა მოიწმინდოს. თუ 

ღერძი ფორმაში ინძრევა, უნდა გამაგრდეს და მხოლოდ შემდეგ 

შეიძლება ჩაისხას ფორმაში გადამდნარი მასა. სასურველია აგრეთვე 

2 ტ'
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ღერძის ოდნავი შეთბობა, მით უმეტეს ზამთარში. თუ ღერძი რკი–- 

ნისაა, საქიროა მას შემოეხვიოს ჩვეულებრივი კანაფი, 

როდესაც მოსამზადებელ ყველა პროცესს შევასრულებთ, მასას 

დავადნობთ, ფორმას გავასუფთავებთ, დაჟანგებულ ადგილს ნავთით 

გადავაცლით, ფორმას გავაცხელებთ, გავწმენდთ, დავზეთავთ ისე, 

რომ ზედმეტი ზეთი წვეთებათ არ დაგროვდეს, რაც ლილვაკს დაა- 

ტბოფურებს, გასახსნელ ფორმას შევკრავთ პანჭიკებით, ღერძს შევათ– 

ბობთ და ჩავდებთ ფორმაში: თავზე ღერძს ჯვარს წამოვაგებთ და 
სხვა-–შეეუდგებით მასის ჩასხმას. სასურველია დამდნარი მასა ჩასხ- 

მის წინ ცოტა ხნით გადმოვდგათ ცეცხლიდან იმ მიზნით, რომ 

მთელი ქაფი თავზე მოადგეს და მოვხადოთ ეს მაშინ, როცა აპარა- 

ტი არა გვაქვს და ქვაბში ვადნობთ, სათანადო კოვზით ან 

კარდონის ნაკრით. ამის შემდეგ შეიძლება გამდნარი მასა მძიმედ 

ბაისხას ფორმაში. ჩასხმის დროს საჭიროა ხის ჩაქუჩი ოდნავ ურტ- 

ყათ ფორმას, რომ საშუალება მიეცეს მასას ამოავსოს ყველა ადგი- 

ლები და ჩამწყვდეული ჰაერი ამოუშვას. 

ახალ მასას დადნობის დროს რაიმე ნივთიერების შერევა არ 

ესაკიროება, ძველ მასას კი უნდა გაერიოს გლიცერინი იმისდა მი- 

ბედვით, თუ რამდენად არის მასა გამაგრებული და ნახმარი. რო- 
დესაც გლიცერინს შევურევთ, საკიროა ოდნავ რევა. გლიცერინის 

გარდა ძველ მასაში შეიძლება აურიოთ ახალი მასაც, მხოლოდ რბი– 

ლი ხარისხის. 

ლიილვსაჯერის მოვლას 
ტუ ბეჭდავი ახალ ლილვაკს უნდა გაუფრთხილდეს, რომ იგი 

წებოთი არ ედებოდეს რაიმე საგანს, არ დაუვარდეს 

ძირს და ამის გამო არ მოიგრიხოს (მოგრეხილი ლილ- 

ვაკი აღარ ვარგა მუშაობისათვის). 

ლილვაკი ირეცხება, უმთავრესად, ნავთით, თუმცა ნავთი უმაგ- 

რებს ლილვაკს ზედაპირს. ლილვაკების რეცხვა შეიძლება სკიპიდა- 

რითაც, რომელიც ნავთზე უკეთესია ლილვაკებისათვის, რადგან 

ნაკლებათ უმაგრებს მათ პირს, ვიდრე ნავთი. ლილვაკების ზედაპი– 

რის დასარბილებლად შეიძლება ვიხმაროთ გლიცერინი. ხელის გულ- 

ზე ახ რბილ ჩეარზე დასხულ გლიცერინს წავუსვამთ გარეცხილ 

"ლილვაკს, რითაც მასას საშუალებას მივცემთ შეიშროს გლიცერინი. 
ლილვაკის ზედაპირის დასარბილებლად ხმარობენ აგრეთვე თბილ 
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წყალს, რომელიც დროებით არბილებს, მაგრამ შემდეგ, მუშაობაში, 

უფრო ხმება, ვიდრე იყო. 

სათადარიგო ლილვაკებს უნდა მიექცეს ყურადღება მისი შე- 

ნახის დროს. ლილვაკები ფუჭდება როგორც ცუდი ხმარებით, 

აგრეთვე ცუდი შენახვით, ის ადგილი, სადა(ც ლილვაკების მარაგი 

გვაქვს შენახული, არ უნდა იყოს ნესტიანი, ვინაიდან ნესტიანი 

ლილვაკები იცვლიან თავის დიამეტრს. აგრეთვე არ უნდა შევინა- 

ხოთ ლილვაკები ცივ და ქარიან ადგილას, სადაც ადგილი ექნება 

პირიქით მოვლენას, ე. ი. ლილვაკების გახმობას და დავიწროებას. 
რომ თავიდან ავიცილიოთ ერთიც და მეორეც და ლილეაკების მა- 

რაგი გვქონდეს და ლილვაკებს მტვერიც არ ედებოდეს, საჭიროა 

ახლად ჩამოსხიული ლილვაკი გავახვიოთ გაზეთილ ქაღალდში ან 

დავტოვოთ გაურეცხავი საღებავით, ვინაიდან ლილვაკზე საღებავი, 

თუ ცოტა ზეთნარევია, ჩქარა არ ხმება და ასეთი წესით შენახული 

ლილვაკიც არ ფუჭდება. ლილვაკები უნდა შევინახოთ შკაფში, სა- 

განგებოდ გაკეთებულ ჩამოსაკიდებელზე. ლილვაკების შესანახი შკა- 

ფი ისეთ ადგილზე უნდა იდგეს, სადაც არ იქნება არც ყინვა და 

არც სიცხე. 

დ. ს ლყერებ> ”“ 

ილვაკების საშუალებით მანქანას გადააქვს საღებავი და. 
უსვამს ანაწყობს, რომ საღებავი წესიერად იქნეს გადა- 

ტანილი ანაწყობზე, საჭიროა ლილვაკები სწორედ იქნეს 

დაყენებული. სწორედ დაყენებული ლილვაკები ორივე 

თავიდან თანასწორად უნდა იყოს მიბჯენილი ერთმანეთზე, ქვემოთი 

ლილვაკები კი ოდნავ უნდა ეხებოდეს საბეჭდ ფორმას. თუ მბეჭდავი 

ამ წესებს არ დაიცავს, ლილვაკებიც ჩქარა გაფუქდება და დაბევჭ- 

დილი ფორმა გამოვა უვარგისი. ერთი მეორეზე ზედმეტად მიბჯე- 

ნილი ლილვაკი მალე ძვრება თავის ბუნაგს, ნაბეჭქდიც ჭრელი გა–- 
მოდის; იმავე მიზეზით წებო ძვრება თავის ღერძს, ლილვაკიც მა– 

ლე ხურდება და დნება. იგივე იწვეეს ლილვაკის თავების და ღერ- 

ძის ადრე გაცევეთას. პირიქით, თუ გადამტანი ლილვაკი სწორედ 
არ ედება საღებავის აპარატის ღერძს, საღებავს ვერ გადაიტანს 
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თანასწორად და ნაბეჭდი გამოვა უთანასწორო, ე. ი. (ყალმხარეს 
მკრთალი და მეორეს შავი. 

  

ლილეაკების საკეტები სხვადასხვა კონსტრუქციის 

1. საკეტი, 2. საჭერი ხრახნი, 3. გარეგულებული ხრასნი, 4. კონტრკანკიკი, 

5, გქერდითი დასაყენებელი ბრასნი, 6. საკისარი. 

წამსმელი ლილვაკი არის სულ ქვემოთი 2–3 და 4 ცალი 

თითო მანქანაზე იმისდა მიხედვით, თუ რა სისტემისაა ეს მანქანა. 

წამსმელი ლილვაკები დგება მანქანაზე შემდეგნაირად: პირვე- 

ლად უნდა დადგეს ის ლილვაკი, რომელიც დოლედთან ახლო არის, 

იგი უნდა იყოს ყველაზე უკეთესი. ლილვაკი რომ თავის ადგილას 

ჩავაყენოთ. ამისათვის ტალერს დავგწევთ უკან, ლილვაკს დავდებთ 

ტალერის ადგილას სწორე თავით ლილვაკების ხრახნისაკენ, თავებს 

გავწმენდთ სუფთა ჩვრით, დავზეთავთ, ჩავდებთ თავის ადგილას 

და განზე გაწეულს მოუჭერთ თავებს. შემდეგ ტალერს დავაყენებთ 
ლილვაკის შუაზე და გავსინჯავთ თითბრის სქელი სახაზით-- დგას 

თუ არა თავის სიმაღლეზე. ხაზით გასინჯვის დროს ლილვაკი ოდ- 

ნავ უნდა შეტრიალდეს. ხაზი არ უნდა იქედებოდეს ლილვაკში, 

არამედ თავისუფლად უნდა შედიოდეს, ისე რომ ლილვაკი უნდა 

ოდნავ ეხებოდეს მას. თუ ლილვაკი ძლიერ აწვება ანაწყობს, მივი- 

ღებთ მკრთალ და ამღვრეულ ნაბევდს. ხაზით უნდა გაისინჯოს 

ორივე ლილვაკის თავი. 

დააა





 





წყობი იგზავნება საბექდ განყოფილებაში დასაბეჭდათ, 
ზოგიერთი მბექდავი ფიქრობს, რომ გვერდების გაშვება 

ასოთამწყობის მოვალეობას შეადგენს. ”) მე ვფიქრობ, 

რომ გვერდების გაშვების წესი უნდა იცოდეს ასოთამწყობმაც და 

მბეჭდავმაც, მაგრამ გაუგებრობა იბადება მაშინ როდესაც ერთ- 

ერთ მათგანს უმძიმს გვერდების სწორედ გაშვება და საჭიროებს 

მეორის დახმარება. 

მაგრამ ჯერ გავარკვიოთ, რას ეწოდება გვერდების გაშვება. 

იმისათვის, რომ დასაბექდათ გამზადებული გვერდები დაიბევ- 

დოს, საჭიროა მათი ისეთი წესით დალაგება, რომ როდესაც დაბეჭდილ 

ფურცელს დავკეცავთ, გვერდები ერთმანეთს მისდევდეს თანამიმდევ- 
რობის მიხედვით პირველ გვერდიდან ბოლო გვერდამდე. გვერდების 

ერთნაირ და სწორედ დალაგებას ჩვენ უწოდებთ გვერდების გაშეებას.. 

გვერდების გაშვების მთელი სიძნელე მდგომარეობს იმაში, რომ 

I ქ უნდა აღინიშნოს ერთი გაუგებრობა. როდესაც ანა- 

#) ჩვენ ვიცით, რომ ზოგიერთ დიდ სტამბებში ფორმის გაშვება, ე, ი. 

გვერდების გაშვება, მოჭერა და ანაბეჭდის ამოღება დაკისრებული აქვს სპეცია– 
ლურად გამოყოფილ ასოთამწყობს, რასაც თავისი მიზანი აქვს. 

59



მბეჭდავს და ასოთამწყობს კარგათ უნდა ჰქონდეთ გათვალისწინებული 
საქმის ხასიათი. ყოველი სახის საბეჭდს აქვს ისეთი თავისებურობა, 

რომ არ შეიძლება ყველა მათგანის გვერდების ერთნაირად გაშვება. 
ისეთი სახის საქმეს, როგორიც არის წიგნი და რომელიც იბეჭდება 

დიდ ფურცელზე 16 და მეტი გვერდის –აოდენობით, იმ ვარაუდით, 
რომ შემდეგ ის უნდა დაიკეცოს, ესაჭიროება სულ სხვანაირი გაშვება 
-და, პირიქით, ისეთ საქმეს, რომელსაც რამდენიმე ერთი და იგივე შინა- 

არსის გვერდები აქვს და რომელსაც ჩვენ ცხრილებს, ტაბულებს 
ან სააქციდენტო სახის საქმეს ვეძახით, გაშვებისათვის თავისი წე- 

სი აქვს. 

გვერდების გაშვების დროს არ უნდა დაგვავიწყდეს შემდეგი 
გარემოება: ! 

1) ქაღალდის დამწყობს არ უნდა შეუქმნათ ზედმეტი მოძრა- 

ობა ქაღალდის დაწყობის დროს, 2) მკინძავს, რომელსაც მოუხდება 

დაბექდილ ფურცლების კეცვა ან დაჭრა, არ უნდა დავაკარგვინოთ 
ზედმეტი დრო მუშაობის დროს, 3) უნდა გავითვალისწინოთ, რო- 

გორ შეიკერება წიგნი და ისე გაუშვაო გვერდები. 
როდესაც მბეჭდავი ან ასოთამწყობი დახელოვნებულია გვერ- 

დების გაშვებაში, მან ზეპირად იცის, თუ რომელი სახის საქმე რო- 
გორ უნდა გაუშვას, 

გვერდების სწორეთ გაშვებისათვის საჭიროა ვიცოდეთ ქაღალ- 
დის ფურცლის სწორედ დაკეცვა. ეს იმიტომაა საჭირო, რომ ყველა 

სახის გაშვების დახსომება ძნელია. 

ქაღალდის დაკეცვა ხდება შემდეგნაირად: 

ავიღებთ ფურცელს და გადავკეცავთ შუაზე მარჯვენა ხელი- 
დან მარცხენა ხელისაკენ, მივიღებთ ორ თანასწორ ნაწილად ნაკეც 
ფურცელს, რომელზედაც ორივვ მხარე შეიძლება დაიბევდოს 4 გვე- 

რდი, თუ შემდეგ ამ დაკეცილ ფურცელს კიდევ გადავკეცავთ, მი- 
ვიღებთ 8 გვერდიან ნაკეც ფურცელს. თუ მესამეთაც გადავკეცავთ 
ამავე ფურცელს, უკვე მივიღებთ 16 გვერდს, შემდეგ 32 გვერდს და ა.შ, 

ზეპირი დახსომების გარდა, გვერდების გაშვებისათვის არსე- 

ბობს სპეციალური სქემები, რომელთა საშუალებითაც შეიძლება 

გვერდები“ სწორეთ გაშვება იმგვარად დაკეცილ ფურცელზე, 
რომელიც ზემოთ აღენიშნეთ, დაკეცილ ფურცლის 1-ლ გვერ- 

ღდიდან რიგრიგობით დავნუმრავთ ფორმის ყველა გვერდს იმისდა 

მიხედვით, თუ «ამდენი გვერდი გვაქვს გასაშვები: თუ 4 გვერდი 

გვაქვს გასაშვები დავნუმრავთ ვრთხელ გადაკეცილ ფურცლის 
გვერდებს თუ 8-–ორჯელ გადაკეცილ, თუ 16--სამჯერ, თუ 

«§0



სხვადასხვა ფორმის პირველი გვერდების კალონციფრები. 

  

  

  

ტაბულა. 

ფურც. რამდენი გვერდიანი ფორმაა», 

რიგრიბზე | 4 გვერდ, | 8 გვერდ. | 16 გეეოდ. | 24 გვერდ, 32 გჯერდ.| 64 გვერდ. 

1 1 1 1 1 1 

2 5 9 17 25 33 65 

8 9 17 61%) 49 65 129 

4 18 25 49 73 97 193 

5 17 ვვ 65 97 129 257 

6 21 41 81 121 161 321 

7 95 49 97 149 198 388 

8 99 57 118 169 295 449 

9 33 65 129 193 257 913 

10 3? 73 145 217 289 977 

11 41 81 161 941 321 641 

192 45 89 177 265 მევ 705 

13 49 97 198 289 885 769 

14 5ვ 105 209 313 417 833 

15 57 113 29§ 337 449 897 

16 61 121 241 361 481 961 

17 65 129 257 385 513 1026 

18 69 137 278 409 948 _ 

19 7. 145 289 438 677 _ 

90 77 158 305 457 609 _ 

91 81 161 331 48! 641 _ 

92 85 169 ვვ7 505 678 – 

98 89 177 353 929 705 –_ 

24 93 185 369 553 787 –_ 

2ჩ 97 193 385 ნ77 769 –_             
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32-––ოთხჯერ. როდესაც გვერდებს დავნუმრავთ, გავშლით ფურცელს 
და იმ მხარეს, სადაც 1-ლი გვერდი აწერია, მოვაქცევთ მარცხენა 
ხელისაკენ და ამ დაწერილი ფურცლის მიხედვით დავაწყობთ გვერ- 

დებს ტალერზე, ისე რომ დაწერილ ფურცლის გადმობრუნების და 
დაფარების დროს ერთმანეთს ხკდებოდეს დაწერილი და ტალერზე 

გაშვებული გვერდების ერთი და იგივე ნუმერი. 

ამ წიგნში მოყვანილია სქემები რომლებით ნათლად არის 

მოცემული გვერდების გაშვების თითქმის ყველა სახეები. საჭიროა 

ეს სქემები მბეჭდავმა ზეპირად დაიზსომოს, რომ მით გაიადვილოს 
ყოველდღიური მუშაობა და ასწიოს თავისი შრომის ნაყოფიერება. 

გარდა ამ წიგნში მოცემულ სქემებისა, ყოველდღიურ მუშაობაში 
შევხვდებით მრავალ სხვა სახის გაშვებას, ასეთ შემთხვევაში საჭი- 

როა მეტი დაკვირვება-გამოცდილების გამოყენება. 

არ უნდა დაგვავიწყდეს ერთი გარემოება, სახელდობრ ის, თუ 
როგორი წესით იქნება დაკეცილი დაბექდილი ფურცლები--ხელით 

თუ საკეცი მანქანით. უკანასკნელ შემთხვევაში გვერდების გაშვება 

ხდება სულ სხვა წესით, რომელიც ნაჩვენებია ცალკე სქემებში. 
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ორი გვერდის გაშვება ერთი მეორეზე დასაბეჭდათ. 

| 
– | თ 

1 
I 

სქემა # 1. 

  

      
  

1 2 

1. |       

სქემა ჰ6 1-ა. 

ორ-ორი გვერდის გაშვება პირველი ორი გვერდის მეორე ორ 

გვერდზე დასაბეჭდათ, 
1-ლი გაშეება 2-რე გაშვება 

1 4 ვ ) 
    

            
    

სქემა # 2, 

4 გვერდის გაშვება ორ პირზე დასაბეჭდათ. 

  
  

  
  

  
  

        
  

– . 2“ 

1 

ა ' ოთო 
1 

I 
I 

სქემა # 2-ა, 
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4 გვერდის გაშვება ორ პირზე დასაბეჭდათ ორ-ორი გვერდი. 

  

        

  

          

– და 

ღღ – 

სქემა # 2-ბ. 

8 გვერდის გაშვება ორ პირზე დასაბეჭდათ. 

    

    

    

                    
სქემა. # 3. 

8 გვერდის გაშვება ორ პირზე დასაბეჭდათ ოთხ-ოთხი 

გვერდი ორჯერ, 
    

  

  

    

                    
სქემა # 3-ა, 
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8 გვერდის გაშვება ორ პირზე დასაბეჭდათ (არაჩვეულებრივი). 

  ჯ 
– – : CC თკ 

    

  

                
    

სქემა X# 3-ბ. 

8 გეერდის 2 ჯერ გაშვება ოთხ-ოთხი გვერდი. პირველი ოთხი 

გვერდი დაიბეჭდება მეორე ოთხს გვერდზე. 
1-ლი ზაშეება 2-რე გაშვება 
  

  
სი – (4) თა 

  
  

  
                  

  
  სქემა # 3-ვ. 

8 გვერდის გაშვება ორ პირზე დასაბეჭდათ ალბომისებურად 

დალაგებული გვერდებით. 
  

  

თა 

  
  

  
  

              
    

  

სკემა M 3-გ. 

5. თ. პაატაშვილი,



12 გვერდიანი ბროშურის გაშვება, 8 და 4 გვერდის ცალცალკე 
გაშვება, 4 გვერდში 8 'გვერდის ჩაწყობა. 

  

  

  

                
  

  

  

  

          

8 ზვ. 

, 6 0! ნ 

-ნ 8 7 6 

4 გვე. 

– CV 

ღა =– 

სქემა # 4. 

16 გვერდის გაშვება ორ პირზე დასაბეჭდათ. 

  

  
  

  

  
  

    
  

  

                
  

- თდ –ა თა 

2 რ 5 M% 

ა თ , => > 

-– “რ და ოთ 

სქემა # 5. 
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16 გვერდის გაშვება ალბომისებურად ორ პირზე დასაბეჭდათ. 

  

  

  

    
  

  

  

                

დ _ 91 | 9L I 

7 10 | 8 | 8 

! I 

IL « II 9 LI დ | = 

ვ 14 | | 13 | 4 

სქემა # 11. 

16 გვერდის გაშვება 8-8 გვერდი რაბემ. მეორე გვერდზე 

  

  
  

    

დასაბეჭდათ, ერთი მეორეში ჩასაწყობად, 

მ 9L 9L I 9 II 8I 9 

“8 I I 14 18 4 “7 (I I 10 9 “8 

                            
სქემა # 12.



16 გვერდის გაშვება რვა გვერდი C«ევაზე. 

    

    

  

                
  

  

1-ლი გაშვება, 2-რე გაშვება, 

ჯ დ 9L I გ 9L I 8 

“წ | | 19.“ 9 “8 I) I7 | I 1 11 | | 6 | 

სქემა # 13. , 

12 გვერდი 8 და 4 გვერდის ცალცალკე გაშვება. 
8 გვერდში 4 გვერდის ჩაწყობა, 

  

  

    

    

                      
სქემა # 14. 

8-8 გვერდის ერთათ გაშვება 16 გვერდით სხვადასხვა ბროშურის 
ორ პირზე დასაბეჭდათ, 
  

  

  

  

  

  

                  

- I თ თა | 

თ 1 თ | 

– IV» რ) |C | 

თ IC თ (- | 

სქემა M# 15. 
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24 გვერდის გაშვება ერთ გაშვებათ 16 გვერდში 8 გვერდის 

  

  

  

  
  

                            
  

  
  

აწყობით. 

9 16 13 12 11 1+ 15 10 

8 გI 08 C 9 ნL 8L ხ 

1 24 91 4 8 95 | (| 93. 9 

სქემა # 16. 

24 გვერდის გაშვება ერთ გაშვებათ 8 გვერდში 16 გვერდის 
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აწყობ ით, 

“I 

1 94 91 4 ვ 9ა 98 9 

შI (3 9 ი 0 9 ჯL IL 

ნ 90 17 8 7. 18 19 6 

სქემა M# 17. 

  

 



24 გვერდის გაშვება 12 გვერდის გაუჭრელად დაკეცვით. 
  

  

  

  

  

                                

      

  

  

    

  

      
  

                            

21 4 9 16 15 1ი ვ 95 

08 9 8 #I 8 ბ 9 6L 

98 2 11 14 13 12 1 04 

სქემა # 18. 

24 გვერდის გაშვება ორი 12 გვერდიანი ბროშურის ერთად 

გაშვება, 12 გვერდის გაუქრელად დაკეცვა. 

8 10 3 10 9 4 9 4 

9 , 9 სხ .8 98 8 9 

1 19 1 19 11 9 11 9 

სქემა X 19. 

  

 



24 გვერდის ერთ რვეულად ჩაწყობით ბეჭდვა გაშვება 8 გვერდში 
16 გვერდის ჩაწყობა, 

  

  

  

  

  

  

                    
  

        
  

        

16 გვერდ. 

თ ჯუ = რ 

5 8) = თ 

- _- “ა თ 
რ თა – ლ 

თ თ ლ C 

2 გაშვება, 

შ 6 ჯგ I 

ვ 22 21 4 

სქემა # 20. 
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ველ ყოვლისა საჭიროა მან ფორმატი დააყენოს. სიტყვა 
ფორმატით აღინიშნება ანაწყობის ზომა, ქაღალდის ზომა 

და აგრეთვე ის სახარვეზო მასალა, რომელსაც ვხმა- 

რობთ გვერდების შემოსაგებად, ამ შემთხვევაში მე სწორედ ეს უკანა- 

სკნელი მაქვს ნხედველობაში და ფორმატის დაყენებაში ვგულისხ- 
მობ გვერდებს შორის მანძილის განაწილებას ქაღალდის ზომასთან 

შეფარდებით, ისე რომ დაბეჭდვისა და დაკეცვის შემდეგ გვერდების 
ირგვლივ დარჩეს განსაზღვრული პროპორციის მიხედვით განაწილე- 

ბული თავისუფალი არეები. ამ არეების გასანაწილებლად არსებობს 
წინასწარ შემუშავებული წესიი რომელსაც ყველგან იყენებენ და 
რომელიც გამომუშავებულია ეგრედწოდებული „ოქროს კვეთილო- 
ბის"-ი კანონის საფუძველზე. ოქროს კვეთილობის კანონი ეწოდება 
სამი სიდიდის ისეთ შეფარდებას, როდესაც ნაკლები მათგანი ისე 

შეეფარდება მეტს, როგორც მეტი შეეფარდება ორივე სიდიდის ჯამს. 
გამარტივებისათვის პრემიის ზომებათ მიღებულია ციფრთა რიგი: 1, 

2, 3, 5, 8, 13, 21 და სხვა, რომლების ყოველი ციფრი წარმოადგენს 

ორი წინა რიცხვის ჯამს და დაახლოვებით იძლევა ოქროს კვეთი- 

ქ ოდესაც მბეჭდავი მიიღებს ფორმას დასაბეჭდათ, პირ- 
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ლობის შეფარდებას, არეების განაწილების ერთ-ერთი ნიმუშის 

გრაფიკული გამოხატულება ციფრთა ამ რიგის მიხედვით იქნება: 
  

  

თ C:
 

C 

        

    
ოქროს კვეთილობის წესით მოცემული ფორმატი, 

ე. ი. თუ ყუისათვის აიღება 3 /კიცერო, ნაპირისათვის საჭი- 

რო იქნება 5 ციცერო, თავისათვისაც 5 ციცერო და ბოლოსათვის 

8 ციცერო. პრაქტიკულად იანგარიშება ასე: უნდა აიღოთ იმ ქა- 

ღალდის ერთი ფურცელი, რომელზედაც ფორმა უნდა დაიბეჭდოს, 
დაკეცოთ წიგნის ზომაზე, გამოაკლოთ ანაწყობის გვერდის სიგანის 
ზომა, დარჩენილი ადგილი გადაიყვანოთ ციცეროებზე, გაჰყოთ 8-ზე 

და, რასაც მიიღებთ, ის უნდა აიღოთ წიგნის ყუისათვის 3-ჯერ, 
თავისთვის 5-ჯერ, გარე პირისათვის 5-ჯერ და ბოლოსათვის 8-ჯერ. 

მაგალითად, ვთქვათ, რომ დაკეცილი ფურცლის სიგანე უდრის 
8 კვადრატს, ანაწყობის კი 6 კვადრატს. 

ზემოაღნიშნულის წესის მიხედვით არეები იანგარიშება ასე: 
8-6=2 კვადრატი ანუ 8 ციცერო; აქედან ყუა იქნება 1-3=3, 

თავი 1-5=5, ნაპირი 175=5 და ბოლო 1-8=-8., 
  

ვ 3   

  

  

        
6   

გვერდების არეების გამოსაანგარიშებლად უფრო მარტივია 

პროფესორ მილხზაკის მიერ წამოყენებული წესი, რომელიც პრაქტი- 
კაში კარგა ხანია მიღებული. პროფ. მილხზაკის წესით, რომელიც 
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ოქროს კვეთილობის კანონს უახლოვდება, წიგნის თავი უნდა იყოს 

ყუაზე მეტი ერთნახევარჯერ, ნაპირი 2-ჯერ და ბოლო 3-ჯერ, 

ე. ი... თუ ყუა 1 კვადრატია, თავი იქნება 11/, კვადრატი, ნაპირი 

2 და ბოლო 3 კვადრატი. 

თუ ვინიცობაა რაიმე მიზეზით არ მოხერხდა ასეთი წესით მუშა- 

ობა, პროფ. მილხზაკს აქვს დამატებითი შეფარდებაც. პირველი 

დამატებითი შეფარდებით ყუა უნდა იყოს 1! კვადრატი, თავი 
11/, კვ., ნაპირი–-21/; კვ. და ბოლო 3 კვ, 
  

  

  
პროფ, მილხხაკის 1-ლი დამატებითი სქემა, 

საყურადღებოა აგრეთვე პროფ. მილხზაკის მეორე დამატებითი 

“შეფარდება რომლის მიხედვითაც, თუ ყუა 1 კვადრატია, თავი 
უნდა იყოს 11/, კვ., ნაპირი 2 კვ. და ბოლო 21/, კვ. 

ვ | 3 

კ ე. 

  

  

«ა ·+ 

        

0C 

  

  
პროფ. მილხხაკის 2-რე დამატებითი სქემა, 

ეს დამატებითი წესები პროფ. მილხზაკს მოყვანილი აქვს იმ 
“ფემთხვევებისათვის როდესაც საბეჭდი ფორმა და ქაღალდი არ 

შეეფერებიან ერთმანეთს. პროფ, მილხზაკის წესების ცხოვრებაში 

და ყოველდღიურ მუშაობაში გამოყენება მოგვცემს ლამაზად დაბექ- 

დილ და წესიერად დალაგებულ გვერდებს წიგნში როგორც ჩამო- 

ჯურაზდე, ისე ჩამოჭრის შემდეგ. 

აღნიშვნის გარდა საჭიროა მბეჭჯდავმა აგრეთვე იცოდეს საი- 

დან უნდა დაიწყოს მან ფორმატის დაყენება და აწყობა, პირველ 
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ყოვლისა უნდა გამოვარკვიოთ, რა ზომის მარზნების ჩაწყობაა საჭი- 

რო ყუაში, რისთვისაც მბეჭდავი წინასწარ არკვევს ქაღალდის ზო. 

მას, დაკეცავს ერთ მის ფურცელს იმ ზომაზე, რა ზომაზედაც დაიკე- 

ცება იგი დაბეჭქდის შემდეგ, დაადებს ამ დაკეცილ ფურცელს 
რომელიმე ნაპირის გვერდს, დააყენებს ისე, რომ ყუის მხარეს 

დარჩეს ერთი წილი და გარეთ ორი წილი. ამის წშემდეგ 
უკვე ადვილათ დავინახვთ რა ზომის მარზნები უნდა ჩაიწ- 
ყოს ყუაში, რის შემდეგ საჭირო იქნება გავიგოთ წიგნის თავის 

ზომა, აქაც მოვიქცევით ისევე: დავადებთ დაკეცილ ფურცელს ნა- 
პირის გვერდს ისე, რომ გვერდის თავები იყოს ყუის 11/) წილი, 

ხოლო ბოლოში-3 წილი და ამით გამოვარკვევთ რამდენი უნდა ჩა- 

ვაწყოთ თავში, 

რაკი მბეჭდავი გამოარკვესს თავისა და ყუის ზომებს, იგი 
აწყობს აღნიშნულ ზომის მარზნებს და ხსნის ოთხ გვერდს. როდე- 

საც გახსნილ გვერდებს მისწევს თავის ადგილზე, შემდეგ გაშლის. 

4 გვერდის ზომაზე იმ დაკეცილ ფურცელს, რომელიც მას უჭირავს, 
დააზომებს ამ გახსნილ გვერდებს და გაზომავს სიგანეზე შემდეგნა- 

ირად: 
ქაღალდის ერთ ნაპირს დაადებს გვერდის ერთისავე ნაპირს: 

და გაზომავს, რამდენად გადასცდება მეორე გვერდის ნაპირს. გა- 

დაცილებული ქაღალდი იქნება იმის მაჩვენებელი, თუ რა სიგანის მარ-. 

ზნების ჩაწყობაა საჭირო შუაზე. 
ასევე ვიქცევით შუალედის დაყენების დროს, მხოლოდ იმ გან- 

სხვავებით, რომ თუ წინეთ ქაღალდი დავადეთ და სიგანით გავზო- 

მეთ, ეხლა საჭიროა სიგრძით გაზომვა, 
საჭიროა გვახსოვდეს, რომ როდესაც ზომის დასაყენებლად 

რომელიმე გვერდს ავირჩევთ, ეს გვერდი უნდა იყოს სრული ზომის 
როგორც სიგანით, ისე სიგრძით, ე. ი. იმ ზომის, რა ზომისაც არის 

ყველა გვერდები. მაშასადამე სიგნატურიანი გვერდი ზომის დასაყე- 
ნებლად არ გამოდგება. ზომის დაყენების დროს კოლონციფრი მხედ- 

ვჭველობაში არ მიიღება. ზომა დაიწყება პირველი სტრიქონიდან ან 

გვერდის სახაზიდან. 
თუ რომელიმე გვერდი დიდი ან პატარა ზომისაა ან კლიშია- 

ნია, იგი უნდა დადგეს ისეთივე წესების დაცვით, როგორც  ჩვეუ- 
ლებრივი გვერდების დაყენების დროს, ე. ი. თავისუფალი ან მეტი 

ადგილი უნდა განაწილდეს ზემოხსენებული წესების მიხედვით. 
წვრილი ფორმების ფორმატის დაყენება ხდება იმისდა 

მიხედვით, თუ რა ხასიათისაა ესა თუ ის საქმე. თუ ფორმა ისეთია, 

§L



  

          

3 

  

ბვერდების პრაქტიკული დაყენება ქაღალდის ფურცლის მიხედვით, 
1. ყუის, 2. თავის, პ. გარეთა არესი, 4. ქვედა არესი. 

რომ შეკერვა ესაჭიროება, მაშინ საჭირო იქნება ყუის დაყენება, 

ე. ი. მარცხენა მხარეს მეტი ადგილის დატოვება შესაკერად. თუ 

ასეთი სახის ანაწყობი რამოდენიმე გვერდია, დაიბეჭდება დი· 
დი ფორმატის ქაღალდზე, რომელიც შემდეგ დაიჭრება და შეიკე- 

რება, ასეთი ფორმების ფორმატის დაყენება შემდეგნაირად ხდება: 

აკიღებთ იმ ქაღალდის ერთ ფურცელს, რომელზედაც ეს გვერდები 
დაიბეჭდება, დავკეცავთ იმ ზომაზე, რა ზომისაც გვერდებია, დავა- 

ზომებთ სიგანის ნაპირზე მოკეცილ ფურცლის ნაპირს და რაც მოკე– 

ცილ ქაღალდს ზედმეტი ადგილი აქვს, ის იქნება გვერდსა და 
გვერდშუა ჩასაწყობი მარზნების ზომა. ასეთივე ზომა დასჭირდე- 
ბა ყველა გეერდებს, თუ ეს ანაწყობი ცალ პირზე იბეჭდება, ხოლო 

თუ გვერდები სხვადასხვანაირია და მეორე პირზე სხვა ფორმა უნდა 

დაიბექდოს, მას შუაზე დასჭირდება ორი იმდენი მანძილი, ვიდრე 

პირველ და მეორე გვერდს შორის იქნება. ასეთ საქმეს თავი და 

ბოლო თანასწორი უნდა ჰქონდეს. 

წიგნის გარეკანის ფორმატის დაყენება ხდება შემდეგნაირად: 
თუ გარეკანზე მეორე და მესამე გვერდი იბეჭდება, მაშინ გარდა 

იმისა, რაც წიგნს ჰქონდა ჩადებული ყუაში, უნდა მიემატოს იმ წი- 

გნის სისქე (ფორმების რაოდენობის მიხედვით), რომლისთვისაც იბე– 

ქჭჯება ეს გარეკანი. თუ გარეკანს გვერდზე ავტორის და ქალაქის და- 
სახელება აქვს, მისი ზემოთი და ქვემოთი სტრიქონები უნდა ხედე- 

ბოდეს დაბეჭდილ ფორმის ზემოთ და ქვემოთ სტრიქონებს. 
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აღეუუ ასულ სთთთთმთთთთსთთთ| 

==) CX--LC) C+XX) CC 

ყყფუღვღვვვ ა”=ა='აკეააუ, LL 
    

  

            
    

  

მასალის სწორი ჩალაგება (1), შასალის არასწორი ჩალაგება (2), გვერდის სწორი: 

შემოგება (3-5), გვერდის არასწორი შემოგება (4), 

შრომის წესიერი ორგანიზაცია მოითხოვს, რომ ეს პროცესი, 
ე. ი, ფორმატის დაყენება, მარზნების ჩაწყობა, კანაფის მოხსნა, 

გვერდების შემოსწორება, კლიშეების ძირების გასწორება და სიმაღ– 
ლეზე დაყენება, ფორმის მოჭერა ხდებოდეს არა მანქანაზე, არამედ. 

სათადარიგო ტალერზე. 

როდესაც ზემოდმოხსენებული წესით ფორმა უკვე მოჭერილია. 

და გამზადებულია მანქანაზე გასაშვებად, საჭიროა მისი ზედაპირის 
და მასზე დამჯდარი მტვერის გადარეცხვა. 

მანქანაზე გადაშვებულ და დასაბეჭდათ 

გამზადებულ ფორმას გადაშვებისთანავე ესა- ს _ 

ჭქიროება შემდეგი მიდგომა: მბეჭდავმა უნდა _ 
იცოდეს ესაჭიროება თუ არა ამ მანჟანას ჩარ- ლოი 8 

ჩოს გარეთ რაიმე დამატება. თუ ესაჭიროება, I 9 

შით კაუდებთ და მხოლოდ შემდეგ მესვა ი მაღლიანი სტერეოტიპის” 
ოქერილ ფორმას თავის ადგილხე, მოსაქე- ყიმაღლიანი სტერეოტიპის; 

რებს მოუშვებთ და ჩარჩოს დავამაგრებთ მი- სტერეოტიპის შემრგების. 
სათვის დანიშნული სპეციალური ჭანჭიკით. სქემა. 

შემდეგ მოსაჭერების საშუალებით ფორმას ოდნავ მოუჭერთ და პი- 

რის ფიცრით ანაწყობს პირს დავუსწორებთ იმ დროს, როდესაც: 
პირის ფიცარს ცალი ხელით ანაწყობზე ვაცურებთ; ამ წუთში შეგ- 

ვიძლიან ხელის გრძნობით შევიტყოთ ასოს ქვეშ ხომ არაფერია 

მოყოლილი, რომელიც დოლედზე გაგვიფუჭებს დეკელს. ანაწყობზე, 
ცურვის დროს თუ პარის ფიცარი ედება რამეს, სწორეთ იქ უნდა 
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ვეძიოთ ასოს ქვეშ მოყოლილი ნამცეცი, რომელიც შეგვიძლიან ამო– 
ვიღოთ საღებავში ოდნავ დასველებული ასანთის წვერით, ფორ– 
მის პირის დასწორების შემდეგ ფორმას უნდა მოუჭიროთ უკანას- 
კნელად. ზოგი მბეჭდავი ამის შემდეგაც გადაატარებს ანაწყობზე 
პირის დასასწორებელ ფიცარს. ეს დროს დაკარგვის მეტს არაფერ 

სარგებლობას ფორმისათვის არ იძლევა. ამის შემდეგ გადავათვა- 

ლიერებთ მოჭერილ ფორმას, რომ ზედაპირზე არა დაგვრჩეს რა 

და შეგვიძლიან ტალერი წინდაუკან გადავატაროთ ან დოლედი რა– 

მდენიმეჯერ გადავატრიალოთ., სანამ ანაბეჭდს ამოვიღებდეთ, საქი–- 

როა საჭიდლების და კაუჭების დაყენება, 

  

  

    
  

ფორმის შემოგება. 

1. ჩარჩო, 2. შუალედი, 3. მიმყვანი მარზნები, 4. სათოკე მარზნები, 5. დამაკავში– 
რებელი მარზნები, 6. შუა მარზნები (გარეთა არე), 7. გვერდის საჭერი მარზნები, 

8. ქვედა საჭერი მარზნები, 9. მოსაჭერები. 

§7



წხაჟილთლერის დაე620 
კ მის შემდეგ, როდესაც მანქანის ტალერზე ფორმას უკვე 

გავამზადებთ, საჭირო იქნება მანქანა უკან დავწიოთ და 

ავახიოთ ძველი დაბეჭდილი ფორმის ფურცლები, ჩაუ- 

ფინოთ ახალი ფურცელი და გადავატაროთ დოლე- 
დი. სანმ საჭქიდეს  დავაყენებდეთ კაუჭებოაგანნი ორი 

უნდა დაუპირდაპიროთ დოლედზე ამო- 

ღებული ანაბეჭდის “ ნაპირებში მყოფ 
გვერდების კალონციფრებს. ამის შემდეგ 

უკვე მივყვებით საჭიდების დაყენებას. ყო- 
ველ მანქანას აქვს 8 საჭიდი. როდესაც 
ფორმა მთელი დოლედის სიგრძეს სწედება, 

ორ-ორი საჭიდი უნდა დადგეს ნაპი“ებზე, 

ხოლო ოთხი შუაში იმ ადგილზე, სადაც 

ძაფმა უნდა გადაიაროს; ე. ი. ფურცლის _–_–=<- 
შუაზე, საჭქიდებ შორის, საჭირო იქნება მე– დ. 

ტი ადგილის დატოვება. თუ ფორმა პატა- - 

რა ზომისაა, საკმარისია 4 საჭიდის დაყე- საჭიდები სხვადასხვა 

ნება, მაგრამ როდესაც ქაღალდი თხელია, კონსტრუქციის 

უნდა დავაყენოთ საჭიდები. 

თუ გვინდა დავრწმუნდეთ ყველა საჭიდეები ერთნაირად იჭე- 

რენ თუ არა ფურცელს, საჭიროა მანქანა დავაყენოთ ტალერით წინ, 
| ს 

ღა
 

  

საჭიდების და კაუჭების დაყენება ქაღალდის ფურცლის მიხედეით 

1. ქაღალდის ფურცელი, 2. კაუჯები, 3. საგიდები. 

ცალ ხელში დაჭერილ საშალის წვერით ავწიოთ საჭიდები, ხოლო 

მეორე ხელით რიგ-რიგობით მოვაყოლებთ საჭიდებს ქვეშ თხელი 

§8



მაგარი ქაღალდის წინასწარ მომზადებულ ნაჭერს და, თუ რომელიმე 

სავიდი ქაღალდს სუსტათ იჭერს, საჭიროა მისი ოდნავ მოღუნვა; 

ხოლო თუ ძლიერ მაგრათ იჭერს და გამოწევის დროს ქაღალდი 

იხევა, საჭიროა ოდნავ გაშლა. საჭიდეების გაშლა ღა მოღუნვა 

სასურველია ხდებოდეს სათანადო გასაღებით და არა ჩაქუ- 

ჩის ან რაიმე მძიმე საგნის ცემით, რისგანაც საჭიდები ფუჭდება. 

საჭიდების მოშლას იწვევს აგრეთვე მისი აწეე-დაწევა ხელით. 

საჭიდების დასაყენებელი გასაღები. 

ამერიკულ მანქანაზე (აზერიკანკაზე) საჭიდების დაყენება ხდება 

“შემდეგი წესით როდესაც ფორმას ჩავდებთ მანქანაში, მაშინვე 

საჭიდებს გავწევთ ნაპირებზე, ისე რომ ფორმას არ მოხვდეს. ბეჭდ- 

ვის დაწყებისთანავე უნდა დავაყენოთ საქიდები შესაფერ ადგილებ- 

ზე, როდესაც ფორმის პირებზე თავისუფალი ადგილები ძალიან პა- 

„დტარებია და საჭიდები ქაღალდს ვერ იჭერენ, შეიძლება გაუბათ 

რბილი წვრილი ძაფი, მოვიხმაროთ კარდონის ნაჭრები. 

ამერიკულ მანქანის საჭქიდები უნდა იყვეს სწორეები და დეკელს 

ჟუნდა ედებოდეს თანასწორად მთელი სიბრტყით. 

შუალედის მამოყენე6» 
მ შემთხვევაში მე ვჯულისხმობ ჩარჩოს შუალედს, რომე- 

ლიც თითქმის ყველა ჩარჩოს აქვს ჩაჭედილი შუაზე გა- 

ნით, შუალედი უდრის 48 პუნქტს, ჰყოფს ჩარჩოს ორ 

თანასწორ ნაწილად, თუ შუალედი ჩარჩოში ჩადებულია, 

ფორმის მოჭერა ხდება ორი მხრიდან. ჩვენის ახრით, "შუალედის 

გამოყენება ყოველთვის არ არის საჭირო და ხშირად მავნებელიც 

არის. შუალედის გამოყენება შეიძლება მხოლოდ იმ შემთხვევაში, 

თუ საბექდი ფორმა ძლიერ დიდია, თვით შუალედიც ახალი და და- 

კუჟეჟავია და კარგად უკეთდება ჩარჩოს ორივე თავიდან. შუალედით 
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მუშაობა საჭირო არაა ისეთი ზომის ფორმების ბეჭდვის დროს, 

როდესაც გვერდების ზომა უდრის 6X10 კვადრატს და უფრო ნა- 

კლებს. შუალედით მუშაობა მოითხოვს მეტ დროს, განსაკუთრებით. 

ფორმის მოჭერა-მოშვების შემთხვევაში, უპირატესობა კი, უშუალე– 
დოთ ბეჭდვასთან შედარებით, მას არავითარი არა აქვს. 
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004 6წოლოტის





თეთჰნაბრემ6ას 
ეთანაბრებას ჩვენ ვუწოდებთ ფურცლის ორივე პირზე. 

დაბეჭდილი გვერდების კოლონციფრების და სტრიქონე- 

ბის ერთმანეთზე დამთხვევას, მოხვედრების ან ფურცლის 

ბეჭდვის დროს საღებავების დანიშნულ ადგილას მოხვედ- 

რებას. 

შეთანაბრებისათვის საჭიროა: 

1) საბეჭდი ფორმის სიზუსტე, 

2) მარზნების ჩაწყობის სისწორე, 

3) დეკელის სათანადო დაყენება, 

4) ფორმის მოჭერის სისწორე, 

5) საჭქიდების სათანადო დაყენება, 
6) სჭირო ტემპერატურა და სხვა ფიზიკური პირობები 

საბეჭდ განყოფილებაში, 

თუ ყველა ეს პირობები დაცულია, ფორმის სწორედ დაბეჭ- 
დვა შესაძლებელია და მბეჭდავსაც დიდი დრო არ დასჭირდება 

შეთანაბრების მისაღწევად. 

სანამ შეთანაბრებას შევუდგებოდეთ, საჭიროა თავის დაყენება. 

სულ ადვილად ხდება ისეთი საქმის თავის დაყენება, როგორიც არის 

§3



16 გვერდიანი ფორმა, ჩვენ ვიცით, რომ 16 გვერდს 3 ადგილას აქეს 
"ჩამოსაჭრელი ნაპირი, რომელთაგან ორი ხვდება გაშლილი ფურც- 
ლის კიდეებზე და ერთიც შუაზე სიგრძით. ამ უკანასკნელს ჩვენ 
ვეძახით შუალედს, რომლის სწორედ ნახევარი არის საჭირო თავის 

დასაყენებლად, ე. ი. თუ შუალედი 3 კვადრატს უდრის, თავს დავა- 

ყენებთ 1!/, კვადრატზე. იმ შემთხვევაში, როდესაც ორივე საჭიდს 
ჩაწევა ან ამოწევა სჭირდება, საჭიდებს ხელი არ უნდა ვახლოთ, აქ 

საკმარისია ფორმის თავში ხარვეზის ჩამატება ან მოკლება. 

საჭქიდები ფურცელს უნდა ხვდებოდეს არა უმეტეს 3 ციცე- 
როსი და არა ნაკლებ 16 პუნქტისა. საჭიდების 3 ციცეროზე მეტად 
ჩაწევა გამოიწვევს იმას, რო1 ძაფი, რომელსაც ფურცელი გადააქვს, 

გადახევს ფურცელს დოლედიდან გადატანის დროს. შეთანაბრებისათ– 

ვის საჭირო ყველა ამ წინასწარ ღონისძიებათა გამოყენების შემდეგ 
უკვე შეიძლება ანაბეჭდის ამოღება ფურცლის ორივე პირზე, იმის 

შესამოწმებლად მიღწეულია თუ არა შეთანხმება, უნდა ავიღოთ ეს 

ფურცელი და სინათლეზე გახედეით დავრწმუნდეთ, ხედება თუ არა 
ერთმანეთს კოლონციფრები და გვერდების ის სტრიქონები, რომლე- 

ბიც ყველაზე უფრო ადვილად დაგვანახვებენ სრულ შეთანხმებას. თუ 
„ამ გახედვის დროს დავინახავთ, რომ შეთანხმება არ არის მიღწეული, 

უნდა ვეძებოთ ამის მიზეზები ან თვით საბეჭდ ფორმაში, ან კაუქების 

უსწორო დაყენებაში და აგრეთვე საჭიდლებში. ყველა მიზეზების 

„გგადათვალიერების შემდეგ თუ დავრწმუნდებით, რომ გვერდების 
ანაბეჭდის არმოხვედრა გამოწვეულია ფორმის მიზეზით, საჭიროა 

ასოთამწყობის მოწვევა და ფორმის შესწორება. 

მონწნორე6ს 

7 არგი და თვალისათვის სასიამოვნო საკითხავი ნაბეჭდის 

მისაღებად საჭიროა ქაღალდის დაწნეხეა საბექდ ფორ- 

მაზე პრესის საშუალებით. პრესის ზედაპირი ისე უნდა 

მომზადდეს რომ ერთნაირათ აწვებოდეს ფორმის ყო- 

ველ ნიშანს, ამისათვის კი საჭიროა ამ ზედაპირის გასწორება, თუმ- 

ცა არსებობს აზრი, რომელიც უარყოფს მოსწორებას, შეუძლებელია 
ფორმაში ხმარებული ყველა მასალის ისე იდეალურად ჩამოსხმა, 
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რომ მათი სიმაღლე აბსოლუტურად თანასწორი იყოს. ამავე დროს 

ეს მასალა ხმარების პროცესში ცვდება და მაღალ.დაბალი ხდება, 

სიმაღლის განსხვავება ახალ მასალებშიც კი ზოგჯერ 0,05 მილი- 

მეტრს აღწევს. სწორედ ამ სიმაღლეთა განსხვავებების მიზეზით სა- 
ქუირო ხდება მოსწორება, მაგრამ არსებობს სხვა მიზეზებიც, რომ- 

ლებიც იწვევენ მოსწორების აუცილებლობას. 
ავიღოთ, მაგალითად, რომელიმე საწიგნე ფორმა რომელშიც 

16 გვერდია. როდესაც ამ ფორმის ანაბეჭდს მეორე გვერდზე დავ- 

ხედავთ იმ ადგილებზე, სადაც დაწოლის ნიშნები ეტყობა, დავინა–- 

ხავთ, რომ გვერდების ნაპირები, ე. ი, ის ადგილები, სადაც სტრი- 

ქონები თავდება, მეტად აწვებიან ქაღალდს, ვიდრე ფორმის სხვა 

ადგილები. ეს დაწოლა შემთხვევითი როდია. როდესაც დოლედი 
იწყებს გვერდების ნაპირზე შედგომას, ამ დროს გვერდების ნაპი- 

რებს უხდება დოლედის მთელი სიმძიმის აწევა, მიღება, ხოლო 
ფორმის შუა ნაწილები ამ სიმძიმეს ხვდება დოლედის თანაბარი 
ბრუნვის პროცესში, რაც ნაკლებ საგრძნობია. იგივე მეორდება 

ფორმის ბოლოში, რაც დასაწყისში: ნაპირებზე გადასვლის დროს 

დოლედი ეშვება თავისუფლად და ისევე იწვევს ზედმეტ დაწოლას. 

    
საბეჭდი დოლედის მოძრაობა ბეჭდვის დროს. 

აგრეთვე არ არის შემთხვევითი ის მოვლენა, რომ სხვადასხვა 

ვიწრო პირიანი ნიშნები, ასოები და სახაზები განიცდიან მეტ და– 
წოლას, მით უმეტეს, თუ ამ ნიშნებს შორის ხარვეზებია ჩაწყობილი. 
ამისათვის, მბეჭდავი რომ მოუსწორებლად შეუდგეს ბეჭდვას, 

მივიღებთ ცუდ და თვალისათვის უსიამოვნო ნაბეჭდს, მით უმე- 

ტეს, თუ ის იქნება დაბეჭდილი ორივე პირზე. გარდა ამისა, რო- 

გორც ზევით ვსთქვით, სტამბებში ხდება შრიფტის და სხვა მასალის 

ცვალებადობა გაცვეთის გამო და როდესაც ძლიერ, საშუალო და 
ნაკლებ გაცვეთილი და სრულიად ახალი შრიფტი ერთმანეთის გვერ– 

დით ხვდება, ირღვევა დაწოლის ერთნაირობა, ყოველივე ეს იწვევს 
აგრეთვე მოსწორების აუცილებლობასაც.



თუ გვსურს თავიდან ავიცილოთ ყველა ეს დაბრკოლებები, მივი– 

ღოთ ლამაზი და თვალისათვის სასიამოვნო ანაბეჭდი და ფორმაც 
გადავარჩინოთ ზედმეტი დაწოლით გამოწვეულ ადრე გაფუქებას, 

საჭიროა ყველა ფორმას გაუკეთდეს შესაფერი ჰოსწორება, რომ-. 
ლის დანიშნულებასაც შეადგენს ის, რომ საბექდ ფორმის ზოგი ნი. 

შნის ძლიერი დაწოლა შეანელოს, ხოლო ზოგი ნიშნის სუსტი და- 

წოლა გააძლიეროს და საბოლოოთ მიიღოს ფორმის ყველა ნიშნებ–- 
მა ერთნაირი დაწოლა. 

როდესაც მბეჭდავი მოსწორებას შეუდგება, უნდა დაიცვას. 

შემდეგი წესი: 
1) ამოჭრას ან ჩააკრას მხოლოდ ის ადგილები, რომლებიც ანა– 

ბეჭდის მიხედვით ამას მოითხოვს. 
2) აიცილოს თავიდან სათითაო ნიშნის ჩაკვრა იქ, სადაც. 

შეიძლება მთელი ფურცლის ჩაკვრა. 
3) ჩასაკრავი ფურცელი უნდა დაიკრას მოსასწორებელ ფურ-. 

'"ცელზე ცალ მხარეს, რომ ამით ავაცილოთ ქმუქვნა. 
4) იხმაროს, რაც შეიძლება, ნაკლები სახამებელი მოსწორების- 

გაკეთების დროს. 
5) მანქანის ის ნაწილი, რომელსაც გასასწორებელ ფურცელს: 

აჭერინებს, იყოს წესიერ მდგომარეობაში. 

მოსწორებისათვის საჭიროა კარგათ გალესილი საგანგებო მო- 

სასწორებელი დანა. მოსწორებისათვის იხმარება პეწიანი და უპეწო= 
ქაღალდი, აგრეთვე საკრობი სითხე და ზოგიერთი სხვა პატარა ია– 

რაღები. 
დღევანდელ პირობებში მოსწორება შეიძლება გაკეთდეს ხე- 

ლით და ქიმიურად, ერთგვარი სითხის საშუალებით. ამ შემთხვევა- 

ში ჩეენ გვექნება ლაპარაკი ხელით მოსწორებაზე, ქიმიურზე ჩვენ 

კი ვილაპარაკებთ იქ, სადაც ავტოტიპს შევეხებით. 
მოსწორების გაკეთების დროს შეიძლება გვქონდეს ორი შემ- 

თხეევა: 
1) როდესაც ანაბეჭდს დაწოლა ნაკლები აქვს, ხოლო საღებავი: 

ნორმალურზე მეტი. 
2) როდესაც, პირიქით, დაწოლა მეტი აქვს და საღებავი კი- 

ნაკლები. ჩვენ უნდა უარვყოთ როგორც პირველი, ისე მეორე და. 
მოსწორება უნდა გაკეთდეს ისეთი ვარაუდით, რომ დაწოლაც ნორ- 
მალური ჰქონდეს, საღებავიც იმდენი, რომ ნაბეჭდი თვ«ლისათვის· 

თავისუფალი საკითხავი იყოს, ხოლო ხელის ხლებით ახალი ნაბე– 

ჭდი არ ისვრებოდეს. 
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მოსწორებისათვის ნორმად უნდა ჩაითვალოს (ყველა ანაწყო- 
ბებისათვის) 3 ჩვეულებრივი ფურცელი, ე. ი. ჩვეულებრივ საქმეზე 
მოსწორება უნდა გაკეთდეს 3 ფურცელზე. სანამდი მანქანას გადავიყ–- 

ვანდეთ და ანაბეჭდს ამოვიღებდეთ იმ ფურცელზე, რომელზედაც 

მოსწორება უნდა გაკეთდეს, საჭიროა სხვა ანაბეჭდით გაისინჯოს 

საღებავი: ნორმალურია იგი, თუ შესწორებას მოითხოვს, ან ხომ 

არ აცდენს ლილვაკი და სხვა. როდესაც ყველაფერი წესზეა (საღე– 

ბავიც, ლილვაკიც), გადავიყვანთ დოლედს იმ ფურცელზე, რომელზე- 
დაც მოსწორება უნდა გაკეთდეს და შეუდგებით მოსწორებას. 

საერთოთ მოსწორების გაკეთება შეიძლება სხვადასხვანაირად: 
1) ფურცლის იუ პირზე, რომელზედაც ანაბექჭდია. 

2) ფურცლის მეორე გვერდზე, დაწოლის მიხედვით, 
3) ფორმის ქვეშ (სტერეოტიპი, კლიშე ან მსხვილი ხის შრი- 

ფტი). 
როდესაც დღოლედზე 1-ლ ფურცელს გადავაკრავთ, ორ სხვა 

ფურცელს კიდევ ქვეშ ჩაუფენთ და დოლედს გადავატარებთ უფურ– 

  

2
.
 

· 

+ დეკელზე მოსწორების სქემა, 
ჯ 

ცლოთ., =ირველ ფურცელზე ჯერ უნდა გათანასსწწორდეს საერთო 

დაწოლა, სადაც საჭიროა, ამოვჭრით, სადაც საჭიროა ჩავაკრავთ, 
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სასურველია ჩასაკრავად ვიხმაროთ თხელი ქაღალდი. თუ ფორმა 

მთლიანი ტექსტია, მის ნაპირებს ამოვჭრით ნახევარ ასოს სიგაზეზე. 

გარდა ამისა, რომ ნაპირებს ამოეჭრით, საჭიროა თხელი ქაღალდის 

ჩაკვრა ისე, რომ გვერდის ნაპირები ერთი ასოთი იყოს განიერი 

ჩასაკრავ ქაღალდზე. ეს ჩასაკრავი ფურცელის ნაპირები სასურველია 

იყოს ჩამონახევი და არა ჩამოჭრილი, ვინაიდან ჩვენ ვიცით, რომ 
ფურცლის ჩამოქრილი ნაპირი ზოლად დაემჩნევა დაბეჭდილ ქა- 

ღალდზე. 
დაწოლის შესწორებით, ნაპირების ამოჭრით და იქ ჩამონახე- 

ვი ფურცლების ჩაკერით თავდება პირველი მოსწორება და იწყება 

მეორე, რომელიც მდგომარეობს შემდეგში; გადავაკრავთ ერთ თავი- 

ვე ფურცელს, ერთსაც ჩაუფენთ, გადავიყვანთ დოლედს უფურცლოთ, 
სათითავო გვერდის გადახედვით, შევასწორებთ, თუ სადმე კიდევ 

არ გამოდის ან აჭერს. მეორე ფურცელზე მოსწორება შეი- 

ძლება სხვა წესითაც, რომელიც მეტ დროს მოითხოვს, მაგრამ ხში- 

რად უფრო სუფთა ნაბეჭდს იძლევა. ამ წესით მოსწორება ასე კეთ- 

დება: როდესაც მეორე ფურცელს გადავაკრავთ და ერთსაც ქვეშ 
ჩაუფენთ და ამოვიღებთ ანაბეჭდს, ამ ფურცლის (სუფთა მაარეზე 

ამოვარჩევთ რომელიმე ადგილს, რომელსაც ნორმალური დაყოლა 

აქვს და მისი მიხედვით მოვააწორებთ თხელ ქაღალდით, ასეთი მო- 
სწორება სჯობია გაუკეთდეს აგრეთვე სტერეოტიპებს. როდესაც გა- 

დაბრუნებულ ფურცელს მეორე მხრიდან შევასწორებთ, შემდეგ ერთ- 
ერთ მხარეს წაუსვამთ ზეთს ან ნავთს და სწორეთ დავაკრამთ ასო- 

ებზე მისწორებულ პირველ ფურცელზე, შემდეგ გადავაკრაზთ მე-ვ 
და უკანასკნელ ფურცელს და შეიძლება მოსწორება დამთავრებულად 

ჩაითვალოს. ეს მესამე ფურცელი იქნება ის ფურცელი, რომელიც 

შეიძლება გადაიჭიმოს კიდეც და ზეთიც წაესოს. ამ უკანასკნელ 

ფურცელზე არ დაიშვება არავითარი ამოჭრა ან ჩაკერა, 

ამრიგად ჩვენ გავაკეთეთ მოსწორება სამ ფურცელზე, რომლე- 

ბიც დაკრულია ან ჩაფენილია დოლედის საჭერში. ამ სამ ფურცელს, 
რომლებზედაც მოსწორება გავაკეთეთ, არ უხდა ჰქონდეს არავითა- 

რი დაწოლა. ოდნავ დაწოლის მისამატებელი ფურცელი იქნება ის, 

რომელზედაც უნდა დაიბეჭდოს. ყოველივე აღნიშნულის შესრულე- 

ბის შემდეგ ჩვენ მივიღებთ დასაბეჭდად გამხადებულ ფორმას. 

წვრილი ფორმების მოსწორებაც |ხდება 2-3 ფურცელზე და 

იმავე დროს უფრო ნაკლები დაწოლა ესაჭიროება, ვინაიდან წვრილი 

ფორმები მეტწილად სახაზებით და სხვა წვრილთავიანი მასალით 

იწყობა. თითო-ოროლა სტრიქონი, რომელიც ამ ფორმებში გეხვდე- 
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ბა, შეიძლება ადვილად იქნეს მოსწორებული თხელი ქაღალდის 

დაკვრით. 
მოსწორება პეწიან ქაღალდზე უფრო მეტ ყურადღებას მოით- 

ხოვს საღებავის მიმართ, თუ საღებავი ნორმალურზე მეტია, მაშინ 

ნაბეჭდი კარგია, თუნდაც დაწოლა სულაც არ ჰქონდეს. მაგრამ სა- 

კმარისია საღებავი ცოტა დააკლდეს ბეჭდვის პროცესში, რომ ნაბე- 

ჭჰდი ცუდი მივიღოთ, ე. ი. ზოგ ადგილას აღარ გამოდიოდეს, ამი– 

სათვის, სანამ პეწიან ქაღალდზე მოსწორებას შეუდგებოდეთ, წინა- 

სწარ უნდა გაისინჯოს როგორც დაწოლა, ისე საღებავი, რომ ერთიც 

და მეორეც იყოს შესაფერი. რაც შეეხება მოსწორებას უპეწო 

ქაღალდზე, აქ უფრო მეტი საღებავი და მეტი დაწოლაა საჭირო. 

(ირეოშიჰინ ძოხმორემსა 

ანამ სტერეოტიპის მოსწორებას შეუდგებოდეთ, საჭიროა 

ს გაისინჯოს სტერეოტიპის ძირი, ე. ი. ის, რაზედაც სტე- 

რეოტიპია დამაგრებული. მეტ ყურადღებას მოითხოვს ის 

სტერეოტიპი, რომელიც ხეზეა დამაგრებული და უფრო 

"ნაკლებს, რომელიც თუჯის ან გარტის ძირებზე არის დამაგრებუ- 

ლი. თუ ძირებზე დამაგრება და მოჭერა მბეჭდავზეა დამოკიდებული, 

უნდა ეცადოს სტერეოტიპი აუცილებლად თუჯის ფიცარზე იყოს 

დამაგრებული, თუ, რასაკვირველია, ასეთი მოიპოვება სტამბაში. თუ 

სტერეოტიპი ხეზეა დაჭედილი, მაშინ მბექდავმა უნდა გასინჯოს 

მისი სიმაღლე შრიფტის სიმაღლესთან შეფარდებით. ამისათვის უნ- 

და აიღოს ჩვეულებრივი სქელი თითბრის სახაზი და გასინჯოს ისე, 

როგორც ჩვეულებრივ კლიშეს სინჯავენ, წინასწარ უნდა მივაღწიოთ 

იმას, რომ სტერეოტიპი არ ტოკავდეს და, თუ ამის შემდეგ დავ- 

რწმუნდებით, რომ სტერეოტიპი დაბალია, მაგარი კარდონის დაკ- 

ვრით ავწევთ მაღლა. 

არა ნაკლებ დროს აკარგვინებს მბეჭდავს ზომაზე მაღალი სტე- 

რეოტიპის დაყენება. მაღალი სტერეოტიპი იწვევს ზედმეტს ამოჭრას, 
რაც ართულებს მოსწორების საქმეს და ანაბეჭდიც ყოველთვის გას– 

ვრილი და გაჭუჭყიანებული გამოდის. ამისათვის უმჯობესია ზედმეტი 
სიმაღლე გადაითალოს შალაშინით ან შუშით. 

სტერეოტიპის მოსწორება ხდება ორნაირად: პირველი იწყება 

"ფირფიტის ძირიდან, ვინაიდან ჩვენ ვიცით, რომ ზოგ ადგილას 
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სტერეოტიპი ისხმება ძლიერ უსწორმასწოროდ; როდესაც ანაბეჭდს 

ამოვიღებთ, დავინახავთ, რომ სტერეოტიპი ზოგან არ გამოდის, ხო– 

ლო ზოგ ადგილას, პირიქით, ძლიერ აქერს. ამისათვის, სანამ მოს- 

წორებას დოლედზე დავიწყებდეთ, საქიროა სტერეოტიპი მოვას- 

წოროთ ძირიდან, ე.ი. იმ ადგილებში, სადაც ანაბეჭდი არ გამოდის, 
ფირფიტს ძირიდან შეუფენთ სქელ, ნაპირებ წახეულ, ქაღალდს, ხო- 

ლო „სადაც აჭერს, თუ აუცილებელია, გადავფხეკთ, რითაც დაუკ- 
ლებთ დაწიოილას. უფრო ზუსტი მოსწორების გაკეთება სწორედ ფირ- 

ფიტის ძირიდან ხდება. ამისათვის ანაბეჭდს ამოვიღებთ ორ ფურცელზე, 
რომელთა შორის ერთი იქნება უფრო სქელი, ვიდრე მეორე, ამოვაჭრით 

სქელ ფურცელს იმ ადგილებს, სადაც აჭერს, ხოლო თხელ ფურცელზე. 
ამოვხევთ იმ ადგილებს, სადაც არ გამოდის. ამ უკანასკნელზე ამო– 

ჭრილ ნაჭრებს დავაკრავთ სქელი ფურცლის იმ ადგილებზე, რომ- 
ლებიც არ გამოდის და შემდეგ მას შეუფენთ ქვეშ სტერეოტიპის 

ფირფიტას. საქმის დასაჩქარებლად საჭიროა ფირფიტის ქვეშიდან 

მოსწორება გაკეთდეს მეტი დაკვირვებით. 
როდესაც ფირფიტის ქვეშიდან მოსწორებას დავასრულებთ, 

შეუდგებით მოსწორებას დოლედზე. აქ მუშაობა ჩვეულებრივად 

ხდება, ოღონდ განსხვავება ისაა, რომ პირველი ფურცელი უნდა 

იყოს სქელი, რომ ის ადგილები, სადაც სტერეოტიპი მაღალია და 
აჭერს, ამოიჭრას სქელ ფურცელზე, ამასთანავე ის დაწოლიანი ადგი– 

ლები, რომელთა ამოჯვრა იქნება საჭირო, უნდა ამოიჭრას ამოხევის 
ან წახევის საშუალებით. მოსწორების დანარჩენი პროცესი ხდებ> 
ჩვეულებრივად ანუ ისე, როგორც ანაწყობზე. სასურველია სტერეო- 

ტიპის მოსწორება ისე გაკეთდეს, რომ თავიდან იქნეს აცილებული. 

დაწოლა და მით სტერეოტიპის ნაადრევი გაფუჭება-გაცვეთა. 

აამეფი"“ 
ანამ მბეჭდავი დაიწყებდეს ამა თუ იმ ფორმის ბექდვას, 

/ საჭიროა იმისდამიხედვით დააყენოს საღებავის აპარატი, 

როგორც ამას მოითხოვს თითონ საბეჭდი ფორმა, 
საღებავის აპარატის დაყენება გამოიხატება შემდეგში: ყუთში, 

სადაც საღებავი არის ჩასხმული, აწყვია გარტისაგან ჩამოსხმული. 
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კოკორები, რომლებიც უნდა მოიწიოს ფორმის ბოლოებში იქ, სა– 
დაც ნაპირის ზოლი მისდევს, მაგალითად, წიგნის ფორმას, აგრე– 

თვე შუაზე იქ, სადაც შუალედი არის ჩადებული. საერთოდ კი ფორმა- 

ში კოკორები უნდა ჩაიწყოს იქ, სადაც ანაწყობი არ არის, 

საღებავი ყუთიდან უნდა გადადიოდეს მიმღებ ლილეაკზე 
თანასწორად და ძლიერ ცოტა. საღებავს სწორედ მიცემა 
"(დამოკიდებულია იმაზე, თუ როგორ არის მიწეული საღებავის აპარა- 
ტის დანა იმ ღერძზე, რომელიც საღებავს უსვამს გადამცემ ლილ- 
უვაკს. აპარატის დანა შეიძლება იყოს მთელი, შეიძლება იყოს რამ–- 
დენიმე ნაჭრისაგანაც, მაგალითად, ორი, ოთხი. მთელი დანის დაყე– 

ხება ხდება ნაპირის მსხვილი ხრახნების საშუალებით, რომლითაც შეი- 
ძლება დანის მოწევაც და გაწევაც ღერძზე. გარდა ნაპირის მსხვი- 
ლი და უმთავრესი ხრახნებისა, აპარატს აქკს სხვა ხრახნებიც, რი- 

თაც შეიძლება საღებავის მომატება და დაკლება. იმისათვის, რომ 

დანა სწორედ იქნეს მიდებული ღერძზე, საჭიროა მოშვებულ იქნეს 
წვრილი ხრახნები, ხოლო უმთავრესი ხრახნები დაყენებული იყოს 
სწორედ, მაგრამ ისე კი, რომ ღერძის გადატრიალება შეიძლებოდეს 

თავისუფლად, ამის შემდეგ მივწევთ დანარჩენ წვრილ ხრახნებსაც, 

რის შემდეგ შეიძლება გავსინჯოთ, საღებავი სწორედ გამოდის 

ღერძზე თუ არა: გასინჯვა ხდება ასე: თავიდან ბოლომდე საღებავიან 

ღერძზე გავაცურებთ თითს; თუ თითით ვიგრძნობთ, რომ საღებავი 
არაა თანასწორი, მაშინ იმ ადგილებზე, სადაც საჭიროა მოკლება ან 

მომატება, წვრილი ხრახნების საშუალებით მოვაკლებთ ან მოუმატებთ. 

თუ რომელიმე მხარეს არა აქვს იმდენი საღებავი მიცემული, როგორც 

მეორე მხარეს, მაშინ საჭიროა გავასწოროთ უმთავრესი ხრახნით და 
არა წვრილი ხრახნებით. არ უნდა დაგვავიწყდეს, რომ თუ ერთი 
რომელიმე მხრიდან მეტი მოგვივიდა მოჭერა, მეორე გვერდზე აუ- 

(კილებლათ მეტი საღებავი გამოვა და ამით აგვერევა მთელი აპარა- 
ტი. ამისათვის უნდა გვახსოვდეს, რომ ხრახნების მოქერა-მოშვება 

უნდა ვაწარმოვოთ ძალიან ფრთხილად. 
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ნათერავინ ლსიე6 6» 
თუე/Cლვის ლაროსნ 

აღებავის მომატება-დაკლება შეიძლება აგრეთვე მისა- 

ი ღები ლილეაკით, რომელიც იწევა და ეშვება საგან- 
გებოდ მოწყობილ რგოლით (9) და ექსცენტრიკით. 
ექსცენტრიკის გადაწევით მისაღები ღერძი ედება საღე– 

ბავის ღერძს, იქიდან იღებს საღაგბავს და გადააქვს შემდეგ ლილ- 

  

საღებავი აპარატის მოძრაობის მექანიზმი აუგსბურგის, კენიგ– 
ბაუერის და მილეს მანქანებში. შობის პებ 

1. ხრუტუნა ბორბალი, 2. მუხლოვანი ბერკეტი. 1. ბერკეტის ღერო. 4. სარეკე–- 
ლა. 5, კბილანა ბორბალი, 6. სეგმენტი. 7. რეგულატორი, 8. ექსცე§ტრიკი. 

9. გადამცემი ლილვის ამწევი გორგოლავი,. 10. გორგოლაჭის დასაყენებელი ხრახნი. 
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ვაკებზე და იქიდან საბექდ ფორმაზე. ლილვაკის აწეჯა ექსცენტრიკის 

საშუალებით შეიძლება ყოველ დაბექდილ ფურცელზე ერთხელ, ორ 
ფურცელზე ერთხელ ან სამ ფურცელზე ერთხელ, 

საღებავის რაოდენობა დაბეჭდილ ფურცელზე შეიძლება განე- 

საზღვროთ შემდეგნაირად: უპირველეს ყოვლისა დაბექდსილ ფორმაზე 
საღებავი იმდენი უნდა იყოს, რომ თვალს არ გაუჭირდეს დაბეჭდი- 

ლის თავისუფლათ წაკითხვა და ცქერა. ახალ დაბექდილ ფორმაზე 
ხელის ოდნავ წასმით საღებავი არ უნდა იგლისებოდეს, ხოლო, თუ 

იგლისება, ეს იმას ნიშნავს, რომ საღებავი ზედმეტია. ამისათვის საკ- 
მარისი არ არის „სარეკელას“ აწევა ან საღებავის აპარატის 
ხრახნების მოჭერა, არამედ საჭიროა სუფთა პეწიანი ქაღალდით 

ზედმეტი საღებავის აღება ლილეაკებიდან. თუ, პირიქით, საღებავი 

მკრთალია, ეს იმას ნიშნავს, რომ საღებავი ჰკლებია ლილვაკებზე. 
ამისათვის საჭიროა აღარ დაუცადოთ, სანამ გადამტანი ლილვაკი 
გამოიტანს საღებავს, არამედ საჭიროა ჩამჩით ოდნავ საღებავის წასმა 
გადამღებ ლილვაკზე და მაკულატურის ჩატარება 4-5 ჯერ. ამის 

შემდეგ უკვე უნდა დავაყენოთ საღებავი მოთხოვნილების თანახმად 
და მხოლოდ შემდეგ შეიძლება ბეჭდვის გაგრძელება, 

საერთოდ, როდესაც წიგნის ბეჭდვას დავიწყებთ, საჭიროა 

პირველ ფორმიდანვე ყურადღება მიექცეს საღებავის გაშვებას თა- 

ნასწორად და, თუ ვიცით, რომ აღნიშნულ ფორმას მოჰყვება იმავე 
წიგნის მრავალი ფორმები, საჭიროა მბექდავმა შეინახოს პირველი 
ფორმის ანაბეჭდი, რათა ამისდა მიხედვით იქნეს საღებავი მიცემუ- 
ლი შემდეგ ფორმებზედაც. ასეთი წესით დაბეჭდილი წიგნი იქნება 

ერთი ფელის, ე. ი. არ იქნება წიგნში ზოგი შავი და ზოგიც მკრთალი 

დაბეჭდილი გვერდები. ეს წესი მბეჭდავმა უნდა დაიცვას წიგნის 
სილამაზისათვის და თავისი სახელისათვისაც. 

”ფრილინ ტსროდყსნი 

რომელიც რგოლის საშუალებით გადაჭიმულია დოლედზე 

გადამტანი ღერძი გადამტანი თასებით და თითებით. 

გადამტანი ძაფი უკეთდება დოლედს მხოლოდ მოსწორების 

შემდეგ; თუ ძაფის გაბმა საჭიროა, ძაფის წვერს დავაბამთ ნაპირის 
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საჭიდზე ან ისეთ ადგილას, სადაც ანაწყობი არ ხვდება დაუდებთ 

მაკულატურას და გადავატარებთ დოლედს, როდესაც დოლედი დად- 
გება თავის ნორმალურ ადგილას, ამოვაცლით ძაფს და გადავატა- 

რებთ იმ რგოლზე, რომელზედაც ძაფმა უნდა იტრიალოს, მოვ- 

წყვეტთ ძაფს და ორივე წვერს შევკრავთ ისე, რომ რგოლზე გადავ- 

ლებული ძაფი ოდნავ უნდა იყოს გაჭიმული. ძაფის დასაყენებელი 
ადგილი უნდა იყოს თავისუფალი ანაწყობიდან, რომ ასოზე არ მოხ- 

ვდეს და არ დაჟეჟოს დოლედი და ანაწყობი, რგოლი, რომელზედაც 

ძაფი მუშაობს, უნდა იყოს დამაგრებული. ერთი ანაბეჭდის ამოღე- 
ბის შემდეგ უნდა გავსინჯოთ სწორეთ არის დაყენებული ძაფი თუ 

არა; შეიძლება ბეჭდვის დროს ძაფმა ფურცელი გახიოს შუაზე 
იმ ადგილას, სადაც დაყენებულია ძაფი, ან იქნებ ფურცელი ვარდება 

გამომტანი ღერძის ჭრილში, რაც გამოიწვევს აგრეთვე ფურცლის 

დახევას, საჭქიდები არ უნდა იდგეს ძაფის ახლოს, რაც აგრეთვე 

იწვევს ფურცლის შუაზე გახევას. გამოძტანი თასმები ივიმება გა- 

მომტანი ღერძის გარშემო და შტანგაზეა;ე როდესაც თასჰები 

გვინდა გადავჭიმოთ ღერძზე და შტანგაზე, საჭიროა ქვემოთა ღერძი, 
რომელზედაც ასხმულია შტანგი, მოუშვათ და მივწიოთ დოლედისა- 

კენ, რათა თავიდან ავიცილოთ თასმების მოდუნება. როდესაც ყვე- 

ლა თასმებს გავაკეთებთ, საჭიროა შტანგის ღერძის გაჭიმვა ოდნავ. 

თუ რგოლების გადასმაა საჭირო, ისინი ისე უნდა დავაყენოთ, რომ 

ერთმანეთშორის 3-5 კვადრატი ადგილი იყოს; თუ მეტი ადგილი 

იქნება, პატარა ზომის ფურცლები ბეჭდვის დროს ჩაცვივდება. გა- 

მომტანი თითების დაყენება ისეთი წესით უნდა მოხდეს, რომ, რო- 
დესაც თითები ფურცელს გადმოიტანენ, ფურცლები არ ყვებოდეს 

თასმებქვეშ; რადგან ბეჭდვის დროს თითები ხშირად ჭუქყკიანდება, 
საჭიროა მათი ხანგამოშვებით გარეცხვა ან გაწმენდა, ვინაიდან 

ჭუჭყიანი და საღებავიანი თითები სვრის ახლად დაბეჭტდილ ფურ- 

ცელს. აგრეთვე თითები ისე უნდა იყოს დაყენებული, რომ ფურ 

ცელი გადმოსვლის დროს არ ეხახუნებოდეს მათ. გასვრილი თასმა 

და ძაფი უნდა გამოიცვალოს. 
გამოტანილი ფურცლები ბეჭდვის დროს უნდა სწორდებოდეს 

თავისით რისთვისაც საჭიროა წესიერ მდგომარეობაში იყოს ის 

მოწყობილობა, რომელიც მანქანას აქვს უკან და რომლის დანიშ- 

ნულებაც არის დაბეჭდილი ფურცლის გასწორება მიმღებ მაგიდაზე. 
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შორის და უფრო ხში- ეჭდვის დროს ხანდახან ასოთა 

თ რად სურათების ბეჭდვის დროს იქ, სადაც თეთრი ად- 
-< გილი უნდა იყოს და სადაც არაფერი არ უნდა იბექდე- 

ბოდეს, ჩვენ ვამჩნევთ შავ ნიშაებს, რომლებიც აქჭუჭყია- 

ღებს დაბეჭდილ ფორმას. ეს არის თხუპნია რომელსაც შემდეგი 

მიზეზები იწვევს. ჩვენ ვიცით, რომ როდესაც ანაწყობში სურათი 

ან ხის ფიცარზე დაკრული კლიშე ურევია, ეს უკანასკნელი არასო- 

დეს არ არის ისეთი სიმაღლის, რომ ასოს უთანასწორდებოდეს. 

დითქმის ყოველთვის კლიშე უსწორმასწოროა როგორც სიმაღლით, 

ისე გვერდებიდან და როდესაც ასეთი კლიშე ტექსტში ანუ ასოების 

ჯვერდით მოხვდება, მბეჭქდაგვს უხდება მისი შესწორება, მაგრამ, 

მიუხედავად ამისა, ოდნავ უსწორმასწორობა მაინც რჩება, ბეჭდვის 

დროს კლიშე ოდნავ ტოკავს და მის გვერდებში ჩალაგებული ხარ- 

უეზები, მით უმეტეს, თუ ეს უკანასკნელნი საკმაოთ არ არიან გა- 
მაგრებულნი მანქანის მუშაობის დროს, როდესაც დოლედი გადადის 

ანაწყობზე თანდათან მაღლა იწეეს და იწყებს ანაბეჭდის სვრას, 

რაკი მბეჭდავი შეამჩნევს, რომ თხუპნია ფურცელს აფუქებს და სერის, 
საჭიროა შეაჩეროს მანქანა და დაკვირვებით გასინჯოს თხუპნიას 

ამოსვლის მიზეზი. ამისათვის საჭიროა მოუშვათ მოჭერილი ფორმა 

და მოვსპოთ თხუპნია; თუ ამ ადგილს კლიშე არის, იგი უნდა გაი- 
სინჯოს სუფთა ტალერზე დადებით და გარდიგარდმო თითის და- 

ჰპერით, ტოკავს თუ არა იგი. თუ კლიშე თითის დადებით გადადის 

და გადმოდის, ესე იგი ტოკავს, საჭიროა იმ ადგილას, სადაც და- 

ბალია, ძირზე ქაღალდის დაკვრით ისე შევასწოროთ, რომ ხელმეო- 

რეთ გასინჯვის დროს აღარ ტოკავდეს. თუ თხუპნია ისეთ ადგილ- 

ზე ამოდის, სადაც კლიშე არ არის, აქაც საქიროა დავაკვირდეთ 
და გავსინჯოთ ის ადგილები, სადაც სახარვეზე მასალეჯი, ე. ი. მა“- 

ზ%ანი, რეგლეტი, კვადრატი და სხვა მასალა არის ჩაწყობილი. 
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უნდა გამოირკვეს, ხომ არ არის რომელიმე მათგანი ან ძალზე გაც–- 

ვეთილი ან დაჟეჟილი, რაც იწვევს ზოგ სტრიქონების მოდუნებას. 

და, მაშასადამე, თხუპნიას ამოსელას, 

  

  

      

თხუპნიას იწვევს აგრეთვე ანაწყობის ნაპირში მდებარე რომე– 

ლიმე თხელი ნიშნის: წერტილის, მძიმის ან დეფისის წაქცევა ფორ- 

მის ჩარჩოში გამართვის დროს ან მათი ადგილის გადანაცვლება. 

ამ შემთხვევაში ანაწყობის გვერდებში ჩალაგებული მარზნები ანაწ- 
ყობის ყველა ნიშან თანასწორად ვერ აწვება, ზოგი სტრიქონი 

დუნე რჩება და ბეჭდვის დროს თხუპნია თავისუფლად ამოდის სიტ- 

ყვათა ან სტრიქონთა შორის. ამიტომ საჭიროა ფორმის მოჭერის 

დროს გულდასმით გადავათვალიეროთ საბეჭდი ფორმის ნაპირები. 

ზოგიერთი მბეჭდავი ფიქრობს, რომ თხუპნიას აცილება შეიძ- 

ლება ფორმის ზედმეტი მოჭერით. ეს დიდი შეცდომაა. ძალზე გა- 

ქან-ხულ ფორმაში არა თუ არ მოისპობა თხუპნია, რომელიც უკვე 

ამოვიდა და ფორმას აჭუქყიანებს, არამედ მოსალოდნელია ახალი 

გართუბაც, თუ ფორმაში წმინდა პირიანი ხაზები და წერტილები 

ურევია. ჩვენ ვიცით, რომ გაქანჩვის დროს ფორმის ის ნაპირები, 
რომელი მხოიდანაც მოსაჭერები აწვებიან, ნაწილობრივ აწეულები. 

არიან, და როდესაც დოლედი გადაუვლის იმ ნიშნებს, რომლებსაც 

ზედაპირზე მეტი დაწოლა აქვს, ისინი ძირს ჩაიწევენ, ხოლო რომ- 

ლებსაც ბასრი თავი აქვს ნაწილობრივ რჩებიან აწეულ მდგომა-: 

რეობაში, რითაც იწვევენ ზედმეტ დაწოლას და შეიძლება საბეჭდი 

ფურცელიც კი გასჭრან ან გახერიტონ. 

თხუპნიას თავიდან ასაცილებლად საჭიროა, შევნიშნავთ თუ 

არა მას, შევაჩეროთ მანქანა, მოუშვათ ფორმა, ოდნავ გავწიოთ-გამოვ- 

წიოთ ის ადგილი, სადაც თხუპნია ამოდის და მხოლოდ ამის შემ- 

დეგ ჩავწიოთ თხუპნია ფრთხილად, ისე რომ მეზობელი ასოები არ. 

დავაზიანოთ. თუ გულდასმით გასინჯვის შემდეგ გამოირკვევა თხუპ- 

ნიას ამოსვლის მიზეზი, რა თქმა უნდა, მაშინვე უნდა გავასწოროთ. 

ან გავასწორებინოთ ასოთამწყობს. 

ზოგიერთი მბეჭდავი, ნაცვლად იმისა, რომ მოიქცეს ისე, რო- 

გორც ზემოდ მიუთითეთ, ცდილობს მოჭქერილ ფორმაში ჩასწიოს. 
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თხუპნია სადგისის ან საშალის საშუალებით, რაც იწვევს მასალის. 

გაფუპებას და დაჟეჟვას, ხოლო ეს უკანასკნელი, ე. ი. დაჟეჟილი 
მასალა კი იწვევს შემდეგ ფორმაში უფრო მეტ თხუპნიას ამოსვლას. 

გადაჭრით ვიმეორებთ, რომ, თუ კი გვინდა თხუპნია ავიცი- 

ლოთ და ამით გავაუმჯობესოთ ჩვენი პროდუქციის ხარისხი, სა- 

ჭიროა: 

1) ფორმის შემოგების დროს ჩაწყობილ იქნეს სუფთა, დაუ- 
ჟეჟავი და თანასწორი ზომის მარზანები, 

2) თვალყურის დევნება, რომ კანაფის მოხსნის დროს ასო არ 
ჩაგვივარდეს ანაწყობის ნაპირებში, 

3) დასაბეჭდათ გამზადებულ ფორმაში მოთავსებულ კლიშეს 

სიმაღლე და უსწორ-მასწორობა გვერდებში შესწორდეს მანქანაზე 

გაშვებამდე ერთი საათით ადრე და არა რამდენიმე დღით ადრე, 

როგორც ეს ხშირად ხდება. ძლიერ ად“ე შესწორებული კლიშე 

ფორმის გაშეებამდე ისევ ხმება და იგრიხება, განსაკუთრებით ზაფ- 

ხულობით, რაც თხუპნიას ამოსვლის გამო იწვევს ხელმეორედ შეს- 

წორებას, 

გენს დიდ სიძნელეს, ვინაიდან ჩვენ ვიცით, რომ ამ მან- 
ქანაში ანაწყობი და დეკელი ერთმანეთს აწვება მთელს 

სიბრტყეზე, აქ დეკელი არის ბრტყელი და მის მოსამ- 

ზადებლად საქიროა ავიღოთ მთელი დეკელის სიფართის 4 ფურცე- 

ლი ჩვეულებრივი საბეჭდი ქაღალდი, ამოვხსნათ ქვეითა ჩარჩო; და- 

ვატანოთ შიგ ქაღალდის პირი, ისე რომ გადაცილებული იყოს დე- 

კელის ქვევით არა ნაკლებ ერთი კვადრატისა, გავამაგ”ოთ ჩარჩო, 

შემდეგ ამ 4 ფურცელ ქაღალდს ქვეშ ჩაუფენთ დეკელის ზომის 
ერთ ან ორ (როგორც მანქანა მოითხოვს) ფურცელს მაგარი ხა- 
რისხის კარდონს, შემდეგ ქაღალდის ფურცლებს ზემოდანაც გადაე– 

ჭიმავთ და გავამაგრებთ. ასეთი წესით მომზადებული დეკელი კმარა 

დიდხანს, სანამ ჩვეულებრივ ანაწყობს ვბეჭდავთ, ხოლო თუ კლიშე– 

1 მერიკული მანქანის დეჯელის მომზადება არ წარმოად- 
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ების ბეჭდვა დაგვჭირდა, საჭიროა მთელი დეკელის გამოცელა, იმი– 
ტომ რომ, როდესაც ჩვეულებრივ ანაწყობს ვბეჭდავთ, მით უმე- 

ტეს დიდ ტირაჟიანს, დეკელის კარდონები მუშაობაში იჟეჟება და 
ანაწყობი თავის ზოლებს ამჩნევს კარდონს. ცხადია, თუ ამ დაჟეჟილ 

„ადგილს მოხვდება სურათის ნაწილი, ანაბეჭდი ზოლებიანი გამოვა. 

  

  
    

  

ტიგელიანი მანქანა „ვიკტორიას“ სისტემის 

ლიეწ”ელის თოთზადენბ. 
ა07 ყხოლ თან: 7/06+I (C/, 

ამდენადაც ადვილია ამერიკულ მანქანაზე დეკელის 

გადაჭიმვა, იმდენად რთულია. როდესაც საქმე შეეხება 

რ ბრტყელი მანქანის დეკელის გადაჭიმვას, ჩვენ გვიხდება 

სერიოზული მუშაობა, რომელიც მბეჭდავის დიდ გამო- 

-ცდილებას და დაკიირვებას მოითხოვს, სანამ ბრტყელ მანქანაზე 

·დეკელის გადაჭიმვას შეუდგებოდეთ და გადავწყვეტდეთ, თუ რამ- 
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დენი ფურცელი ქაღალდია საჭირო გადასაჭიმავათ, დგას თუ არა. 

თავის სიმაღლეზე სავარცხელა (ზოგიერთ მანქანას სავარცხელა ასა– 

წევ-დასაწევი აქვს). როდესაც დავრწმუნდებით, რომ სავარცხელა 
სწორედ დგას (სავარცხელა ყოველთვის უნდა იყოს დაყენებული 

დაბლა დაშვებით), მხოლოდ შემდეგ შეუდგებით დეკელის გადაკიმ- 
ვას. სავარცხელას და დოლედის დაყენების სისწორე ირკვევა ასე: 

მანქანის ტალერს წინ დავაყენებთ დოლედის ოდნავ გადაწევით, 
ისე რომ სავარცხელას სამი ან ოთხი კბილი დოლედის კბილებში. 

  

ტიგელიანი მანქანა „ლიბერტის“ სისტემის 

ჩაჯდეს, სავარცხელას და დოლედის კბილებს აქვს ხაზი და როდე– 
საც წინ გადაწეული მანქანის კბილებში დავაცქერდებით, ორივე ნა–- 

წილის კბილებზე გავლებული ხაზი უნდა იყოს სწორი, ისე რომ 

თითქოს ერთ ხაზს წარმოადგენს. თუ დოლედის კბილებზე გავლე- 

ბული ხაზი სავარცხელას კბილების ხაზებხე მაღლა დგას, ეს იმას 
ნიშნავს, რომ თვით დოლედიც მაღლა დგას და საჭიროა მისი და- 

წევა იქამდე, სანამ ორივე კბილებზე გავლებული ხაზები ერთი მე- 

ორეს არ გაუთანასწორდება. თუ დეკელი ისე გადავჭიმეთ, რომ 

ხაზები ერთი მეორეს არ გაუთანასწორეთ, დოლედი იცვლის თავის 

დიამეტრს. 
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ყველა დოლედის ნაპირებზე, იქ სადაც დოლედღის სიბრტყე 

თავდება, კბილებთან აქვს ამაღლებული ადგილები. სწორეთ ეს ამა- 
ღლებული ადგილები გვიჩვენებს, თუ რა სიმაღლის უნდა იყოს დე- 

კელი; ეს სისქე უდრის 1-2 მილიმეტრს. 

დეკელის მზადება იწყება ასე: ავიღებთ ორ ფურცელ სქელ 

ქაღალდL (ზეთოვან ახ ალექსანდრიულს, ან კიდევ, თუ დეკელი ნებას 

გცაძლევს, ორფურცლიან ბრისტოლია კარდონს) და რამდენიმე ფურ- 

ცელს ჩვეულებ“ ივ პეწიან საბეჭდ ქაღალდს. ჯერ სქელ და შემდეგ 
საბეჭდ ქაღალდებს დავაფენთ ტიტველ დოლედზე და გავსინჯავთ, 
ხომ არ არის მაღალი დოლეღის ბოლოებში ამაღლებულ ნაპირებ- 

თან შედარებით; თუ მაღალია, მოვაკლებთ, თუ დაბალია –- დაუმა– 

ტებთ. როდესაც დავრწმუნდებით, რომ დოლედის ამაღლებული 

ადგილების და დოლედზე გადაფენილ ქაღალდის დონე სავსებით 

ერთნაირია, საბოლოო შემოწმების მიზნით უნდა ამოვიღოთ ანა- 

ბეჭდი მანქანის ხელით გადატრიალებით. 

არსებობს კიდევ დოლედის დაყენების ასეთი წესი: ტტალერზე 

გაუშვებთ რომელიმე დიდი ზომის ფორმას; სასურველია მთელი 

ტალერის ზომის. ვარაუდით ჩაფენილ ფურცლებზე ამოვიღებთ ანა- 

ბეჭდს, რომელსაც შემდეგ გადავკეცავთ სიგანეზე იქ, სადაც დაბექ- 
დილია და დავაზომებთ ანაწყობს სიგანეზევე; თუ ანაბექდი ანაწ- 

ყობის ზომისაა, მაშინ დოლედი სწორეთ დგას, თუ ანაბეჭდი განი- 

ერია, ვიდრე ანაწყობი, ეს იმას ნიშნავს, რომ ზედმეტი ფურცლები 

გეაქვს ჩაფენილი და უნდა ამოვიღოთ, ხოლო, თუ პირიქით, ანაწ- 
ყობი ანაბეჭქდზე განიერია, მაშინ საჭიროა კიდევ ჩაუფინოთ დო- 

ლედს ფუოცლები. განვაგრძობთ იქამდე, სანმ დავრწმუნდებით, 

რომ ახლად გადაჭიმულ დოლედზე ამოღებული ანაბექდი ანაწყობის 

სიგანის არის, 

როდესაც დავრწმუნდებით დოლედის სწორეთ დაყენებაში, 

ნაწილ ფურცლებს გამოვაცლით და მის მაგივრად გადავჭიმავთ თა- 

ვიდან ბოლომდე მაგარ ნარმას ან ტილოს, რომელსაც არ უნდა 

ჰქონდეს არავითარი ხორკლები და რომელიც იქნება სუფთა, რომ 

ანაბეჭდზე მისმა ზედაპირის ბუსუსებმა ცუდი გავლენა არ მოახდი- 

ნონ. 

დეკელის გამოცვლა უნდა ხდებოდეს ხშირად, თუ გვინდა, 

რომ ამ მანქანაზე მიღებული ანაბეჭდი იყოს უნაკლო და მოსწორე–- 

ბაზე ნაკლები დრო დავხარჯოთ. 
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ხუპნის “შემდეგ სერიოზულ დაბრკოლებას ბეჭდვის 

(“7 დროს ჰქმნის ნაბეჭდის ამღვოეული გამოსვლა. ამღვრე- 

ულ ბეჭდვას იწვევს ორი მიზეზი: პერველი, როდესაც 

საღებავი არ ესმება ლილვაკით ისე, როგორც საჭიროა, 

მეორეც–-გვერდის ნაპირებხე დოლედის ზედმეტაღ დაწოლის გამო. 

პირველი შეიძლება გავიგოთ მით, რომ ასოს ხაზს გარშემო არშიასა- 

ვით აქვს შემ ივლებული და გვერდი გამოდის მკრთალად. ამის ძი- 

რითადი მიზეზი უნდა ვეძებოთ ლილვაკების არა სწორეთ დაყენე- 

ბაში; როდესაც ლილვაკი ძირსაა დაშვებული და გვერდს აწვება, მა– 

შინ საღებავი არ ესმება ასოს, არამედ, პირიქით, სვრის ასოს თვალს, 

რაც გავლენას ახდენს ნაბეჭდის ხარისხზე, ამიტომ საჭიროა ლილ- 

ვაკის დაყენებას მიექცეს სერიოზული ყურადღება,--იგი უნდა იყოს 

დაყენებული სათანადო სიმაღლეზე. ნაბეჭდი ამღვრეული გამოდის 

იმ დროს, როდესაც ლილვაკის თავები გაცვეთილია, ტოკავს ბუ- 

დეში. მანქანის მუშაობის დროს საკიროა ეს დეფექტებიც გამოს- 

წორდეს, თუ გვინდა მივიღოთ კარგი ნაბეჭდი. 

თუ მთელი ფორმის ამღვრეული ბექდვა შეიძლება ავიცი- 

ლოთ თავიდან ზემოთმოყვანილ დეფექტების გამოსწორებით, გაცი- 
ლებით მეტ სიძნელე წარმოადგენს დოლედის ცუდი დაწოლის 

მიზეზით მიღებული ამღვრეული ბეჭდვის თავიდან აცილება. თუ ამ. 

ღვრეული ერთნაირად გამოდის წინა და უკანა მხარეს, მაშინ მიზეზი 

უნდა ვეძებოთ დეკელში: თუ ისვრება ის გვერდები, რომლებიც 

ლილვაკებთან არის, ე. ი. წინა გვერდები, მაშინ დეკელი არის თხელი 

ანუ გადაკრულია დეკელზე ნაკლები ფურცლები, იმასთან შედარე- 

ბით, რაც ეკუთვნის; თუ, პირიქით, ის გვერდები, რომლებიც უკან 

მდებარეობენ, მაშინ დეკელზე მეტი ფურცლები არის გადაკრული 

იმასთან შედარებით, რაც ესაჭიროება; იგი სქელია ნორმალურთან 

შედარებით და ამიტომ ბოლო გვერდები გამოდის დაჟეჟილებივით; 
თუ ფორმა გამოდის ამღვრეული სხვადასხვა ადგილას, მაშინ მი- 

ზეზი უნდა ვეძებოთ ან თვით ფორმაში, ანდა გასწორებაში, დეკელი 

უნდა იყოს გადაჭიმული და დეკელზე მასწორებული არ უნდა იქმუვ- 

ნებოდეს, რაც მიზეზს იძლევა ამღვრეული ბეჭდვისათვის. 
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როდესაც იბეჭდება დიდ ფორმატზე რამოდენიმე სტრიქონი 

და ისიც ფურცლის ბოლოში ან შუაზე, თაგისუფლაღდ რჩება დიდი 

ადგილი, იმიტომ რომ ფურცელი არ ედება დეკელს ისე, როგორ( 
საჭიროა და დოლედის გადასვლის დროს ვარდება ძირს სტრიქონ- 

ზე, რაც იწვევს ამღვრეულ ბეჭდვას. აქ საჭიროა გადიჭიმოს ძირის– 
თასმები, თუ შეიძლება და ამის ნებას გვაძლევს, თუ არა და იმ ად- 
გილს, სადაც საჭიდლებთან ღერძაკი აქეს, მანქანას უნდა გადავკი- 

დოთ ე. წ. „პაპკა“ სუფთა პრიალა ქაღალდისაგან გაკეთებული, რაც; 

ხელს შეუწყობს დოლედის გადასვლის დროს ფურცლის გადაჭიმვას. 

ბეჭდვის” დროს და აღარ მისცემს ფურცელს საშუალებას დაეცეს. 
სტრიქონზე, ამით მოსპობს ამღვრეულ ბექდვას. 

აქ უნდა გავაფრთხილოთ მბეჭდავები რომ ამღვრეულით 

ბეჭდვის მიზეზი არ უნდა იყოს თითონ მანქანა, ე. ი. არ იყოს იგი. 

ნორმალურ პირობებში, მოშვებული იყოს ანდა გალაღებული ხრახნით 
ბორბალში ან სხვა უმთავრეს ნაწილებში, ამისათვის საჭიროა გა– 

ჩერებულ იქნეს მანქანა და გულდასმით გაისინჯოს გამოცდილ დ. 

მანქანის მცოდნე მბეჭდავის მიერ. გარდა იმისა, რომ ამღვრეული 

ბეჭდვა აფუჭებს პროდუქციას, ხარისხს, რასაც მბეჭდავმა უნდა მი- 
აქციოს განსაკუთრებული ყურადღება, ფუჭდება საამწყობო მასალა, 

და კლიშე უვარგისი ხდება შემდეგი ხმარებისათვის. 

ამერიკულ მანქანაზე ამღვრეული ნაბეჭდი გამოდის მაშინ, 

თუ იგი ძველია და არ არის სწორედ გადაჭიმული. დეკელი ხში- 

რად მოსწორების შემდეგ არის რბილი, რაც მიზეზია ამღვრე– 

ული ბეჭდვის, არ უნდა ხდებოდეს დეკელის ხშირად აწევ-დაწევა. 
და უსწორ-მასწოროდ, რაც აგრეთვე არის მიზეზი ნაბეჭდის ამღვ- 

რეული გამოსელისა. ამღვრეული ნაბექდი გამოდის აგრეთვე იმ დროს» 

როდესაც ფორმა არის მოჭერილი ტალერის ცალ მხარეს. თუ არ 

შეიძლება ფორმის შუაზე ბოქერა, რაც სასურველია კარგი ნაბე- 
ჭდის მისაღებად, მაშინ საჭიროა მეორე მხარეს, სადაც („არიელი 

ადგილია, დაუყენოთ გარტის სქელი (12 პუნქტიანი) ხაზი, რაც; 

გაათანასწორებს დაწოლას,



ჟ#არრჩონ პწევს 

ბეჭდავს ხშირად უხდება სხვადასხვა დაბრკოლების და- 

”ქ, ძლევა ბეჭდვის დროს. ერთ ასეთ დაბრკოლებას წარ–- 

მოადგენს ჩარჩოს აწევა და აLოს წაწოლა ბეჭდვის დროს, 
რაც დიდ გავლენას ახდენს ნაბეჭდის ხარისხხე რო- 

გორც პირველის, ისე მეორის გამომწვევი მიზეზები სხვადასხვაა. 

მაგალითად, ასოს წაწოლის მიზეზი "მდგომარეობს შემდეგში: სქელი 

დეკელი, ფორმის არასწორედ მოჭერა, დაჟეჟილ მარზნების ჩაწყობა- 

შემოწყობის დროს და სტრიქონების არასწორედ გამაგრება ასოთ- 
ამწყობის მიერ, 

ჩარჩოს აწევა ხდება შემდეგი მიზეზებით: მძიმე ფორმის 

გაშვება მსუბუქ კონსტრუქციის მანქანაზე, ჩარჩოში ფორმის ძლიერ 

მაგრა მოჭერა, ანაწყობის მოჭერა ჩარჩოში, რომელიც არ არის 

სწორკუთხოვანი. 

ლიძოგრაფიული კნამექთი 
ბეჭდავს თავის პრაქტიკაში მოუხდება ლიტოგრაფიისა- 

თვის გადასაყვანი ანაბეჭდის ბეჭდვა, რაც უნდა იცოდეს 

თ და რომელიც წარმოადგენს თავისებურებას, ლიტოგრა- 

ფიისათვის ანაბეჭდის ბეჭდვა გადასაყვან საღებავით და 

ცალ პირზე ქიმიური სითხეწასმულ ქაღალდით იმისათვის, რომ 

მბეჭდავს არ გაუფუჭდეს ნამუშევარი ანაბეჭდები, საჭიროა ლილვა- 

კების სულ მთლად გარეცხვა. გარეცხილ ლილვაკების „ცილინდრის 

და რკინის ლილვაკების სუფთად გაწმენდის შემდეგ უნდა ჩავაწყოთ 

ყველა ლილვაკები, გარდა საღებავის გადამღები ლილვაკისა, რომე– 
ლიც საღებავის აპარატს ედება და ამიტომ საშიშია ამ ლილვაკმა 

რომ აპარატიდან ჩვეულებრივი საღებავი არ გადიტანოს, რის შემთ– 

ხვევაშიც ლილვაკები ახლად უნდა გაირეცხოს; ამის შემდეგ ლილ– 

ვაკებს წაუსვამთ გადასაყვან საღებავს, გაუშვებთ მანქანას და კარ– 

გად გავალესინებთ საღებავს ლილვაკებს. ამის შემდეგ ჩაუშვებთ ანაწ– 
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ყობს და სანამ გამართვას დავიწყებდეთ, საჭიროა ყველა დაჟეჟილი, 
გატეხილი ასო და ხაზი გამოვცვალოთ; მოსწორება უნდა გაკეთდეს 

ზედმიწევნით კარგად, დაწოლა არ უნდა ჰქონდეს, ქაღალდი უნდა 
იყოს სუფთა და ამოვბეჭდოთ რამოდენიმე ანაბეჭდი (არა ნაკლებ 
ხუთისა) მხოლოდ იმ პირზე რომელზედაც წასმულია სახამებელი; 
გარდა საჭირო ასოსი, ნიშნებისა, არავითარი სხვა ნიშანი ან და 

თხუპნია არ უნდა იყოს ანაბეჭდზე. 
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ტომექანიკური ილუსტრაცია, ე. ი. სურათი, რომელიც 

სტამბის წესით ბეჭდვისათვის მომზადებულია ფოტოგრა- 

ფიის საშუალებით და გადაღებულია თუთიის ან სპილენ- 

ძის ფირფიტაზე. ამ ფირფიტას ამზადებენ ცინკოგრაფიაში და სა- 

დთანადო სიმაღლის მასალებად აკრავენ წვრილი ლურსმნებით ხის 

სწორპირიან ნაჭერზე. ასეთი წესით დამზადებულ სურათს ჩვენ 

ქეძახით კლიშეს, რომლის ბეჭდვა შეიძლება ანაწყობთან ერთად და 

უანაწყობოდაც. 

კლიშეებს ცინკოგრაფია ამზადებს უმთავრესად ორნაირს: 

ბადიანს და შტრიხიანს (ავტოტიპი). 

ბადიან კლიშეს თუ დავაკვირდებით, ჩვენ შევამჩნევთ წვრილ 

წინწკლებს რომლებიც ზოგან დიდია, ზოგან კი წვრილი. სა- 

დაც დიდი წინწკლებია, იქ” სურათის უფრო შავი ადგილია კლი- 
შეზე, ხოლო რაც უფრო წვრილია წინწკლები, მით უფრო მკრთა- 

ლია და ღიათ გამოიყურება სურათი, 

მსხილი ბადით "გაკეთებულ კლიშეზე წინწკლები უბრა- 

ლო თვალით თავისუფლად ჩანს. ასეთი კლიშე უფრო ნაკლებ 

ველაზე გავრცელებული სახე ილუსტრაციისა არის ფო- 
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დამუშავებულია შესახედავათ, მიტომ რომ გადასასვლელი ადგილე– 
ბი, ე. ი. შავი და ნათელი ადგილები კლიშეზე უცბათ იცვლება, 

  
ტოჩნოვანი კლიშე მსხვილი ბადით. 

რაც სილამაზეს უკარგავს სურათს, რამდენადაც ბადიან კლიშეზე 

წინწკლები წვრილია, ე. ი: რამდენადაც წვრილი ბადით არის გა- 

კეთებული, მით სურათი უფრო მიაგავს ფოტოგრაფიულს. 

თუ გვინდა მივიღოთ კარგი ანაბეჭდი, უნდა შეურჩიოთ 

ქაღალდი, რომელიც უნდა იყოს პრიალა და სათანადო კარგი 

ხარისხის. თავის მხრით მბეჭდავსაც საპირო გამოცდილება უნდა 

ჰქონდეს, მსხვილი ბოლოიანი კლიშე შეიძლება დაიბეჭდოს უფრო 

დაბალ ხარისხის ქაღალდზეც. 
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მეორე სახის კლიშეს წარმოადგენს ხაზებიანი (შტრიხიანი) 
სურათი. იგი განირჩევა ბადიან კლიშისაგან მით, რომ სურათი მო- 
ცემულია წვრილი და მსხვილი ხაზებით და აგრეთვე ზოგან თავი- 
სუფალი სუფთა ადგილით. 

აა
ა 

ა–
ა 

შლ
ა 

ლო
4 

  

ახ
ალ
აი
ა 

ბა
“ 

აა
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ტონოვანი კლიშე წვრილი ბაღით, 

სამწუხაროთ დღევანდელი ჩვენი ცინკოგრაფიები არ უშეებენ 

სათანადო სიმაღლის და სიგრძე-სიგანის მქონე კლიშებს სასტამბო 

სისტემების მიხედვით. ყოველთვის, სანამ კლიშეს ბეჭდვას შეუდგე- 

ბით, საქიროა მისი შესწორება სამკუთხედით როგორც სიმაღლის, 

ისე გვერდების სისწორის მხრივ. კლიშის სისწორით დაყენებაზეა 
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დამოკიდებული მისი კარგათ ბეჭდვა თუ კლიშის ძირი არ არის 
სწორი ან გვერდები არა აქვს სწორეთ ჩამოჭრილი და, მაშასადამე, 
რკინის სამკუთხედები არ ხვდება სწორედ, შევატყობთ, რომ სა- 
ჭქიროა ქლიბით ან შუშით მისი შესწორება, მხოლოდ ამის შემდეგ 

  

  

  

შტრიხიანი კლიშე. 

მიუდგება მას ანაწყობი და მარზნები, სულ უბრალო სიმრუდეც კი 

გამოიწვევს თხუპნიას ამოსვლას. კლიშის სიმაღლეც ხომ უნდა იყოს 
აუცილებლათ ასოს სიმაღლის ოდენა. იმისდა მიხედვით, თუ რო- 

გორია კლიშე, მას უნდა ჰქონდეს სხვადასხვა სიმაღლე, მაგალითად, 

თუ კლიშე ბადიანია, ის უნდა იყოს ერთი პუნქტით მაღალი, ვიდ 

რე ასო, რადგანაც ბადიან კლიშეს უფრო მეტი დაწოლა ესაჭი- 

როება ბეჭდვის დროს. თუ კლიშე ხაზიანია, მას ნაკლები დაწოლა 

ესაჭიროება და უნდა იყოს ასოს სიმაღლე; თუ თუთიის ძირში და- 

ვაფენთ ამონაჭერს, მაშინ საჭიროა კლიშე იყოს ასოზე ოდნავ და- 

ბალი. 

კლიშის სიმაღლის შესწორება შემდეგნაირად ხდება: სუფთა 

ტალერზე დავაფენთ სქელ ქაღალდს, რომელზედაც გადაბრუნებით 
დავდებთ კლიშეს და გვერდებზე მოუწყობთ თითბრის სქელ ხაზებს, 

კლიშის ძერსა და ხაზს შორის გავაცურებთ თითს. თუ კლიშის 
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ჭირი დაბალია ხაზთან შედარებით, მაშინ საჭირო სისქის მაგარ 

კარდონს ან ქაღალდს დავაკრავთ კლიშეს ძირში და ასეთი წესით 

გავამაღლებთ მას. თუ კლიშე მაღალია, მაშინ საჭიროა მისი დადაბ- 

ლება, რისთვისაც ვიქცევით შემდეგნაირად: ავიღებთ ზუმფარის 

დიდ ფურცელს და კლიშის ძირ- 

ზე წასმით თანასწორათ დავადაბ- 

ლებთ მას თუ კლიშის ძილი 

მოგრეხილია, საკიროა მისი გადა- 

ხერხვა სწორედ იმ ადგილას, სა–- 

დაც სიზრგვალის ცენტრია. ძირი 

ისე უნდა იყოს გადახერხილი, რომ 

ერთი ნაწილი მეორეს არ მო- 

შორდეს, გადახერხვის შემდეგ სა- კლიშის იუსტირება (შესწორება). 

პიროა ძირი მაინც შესწორდეს. 

თუ კლიშის ძირი ძლიერ უსწორმასწოროა და ზედმეტ შრომას 

მოითხოვს, იგი ისევ უნდა გადაიგზავნოს ცინკოგრაფიაში და ახა- 

ლი ძირი გაუკეთდეს. 

კლიშის სიმაღლის შესწორებასთან ერთად საჭიროა დავაკვირ– 

დეთ, ხომ არ არის ძირი მაღალ-დაბალი და შუაზე დაბალი ან, 

პირიქით, შუაზე მაღალი და ნაპირებ-დაბალი, ან კიდევ რომელიმე 

წვერი დაბალი ან მაღალი. თუ შევამჩნევთ, რომ წვერებზე ხელის 

დაჭერით კლიშე გადადის-გადმოდის, სავიროა დაბალ ადგილზე, 

    

ქვეშსადების ძირხე მიკვოის სქემა. 

წეერში„ დავაკრათ ნაპირწახეული სხვადასხვა ზომის ქაღალდის 

პატარა ნაჭრები იქამდე, სანამ აღარ იტოკებს. თუ კლიშე შუაზე 

დაბალია, მაშინ ნაპირწახეული რამოდენიმე ზომის ნაჭრებს დავაკ- 

რავთ იქამდე, სანამ არ გავასწორებთ. ნაჭრების დაკვრა უნდა დაი- 

შწყოს პატარა ნაჭრებიდან,



ხაზებიანი კლიშის მოსწორება ხდება ჩვეულებრივად, ე. ი. 

ისევე, როგორც უბრალო საბეჭდი ფორმის. ზოგს ხანს ამოვქრით, 
ზოგს კი თხელ ნაპირწახეულ და არა მოჭრილ ქაღალდს ჩავაკრავთ. 

სანამ ბადიანი კლიშის ანაბეჭდის მოსწორებას შეუდგებოდეთ, 

დაკვირვებით უნდა გავსინჯოთ პირველი ანაბეჭდი, ხომ არ ესაქი- 

როება ამა თუ იმ სურათს, რომლის მოსწორებასაც უნდა შეუდგეთ, 

ფირფიტისა და ხის შუა მოსწორება, ასეთი მოსწორება უკეთდება 

უფრო დიდი ზომის ბადიანი სურათების კლიშეს, აქ უნდა აღინიშ- 

ნოს მბეჭქდავის დიდი მოვალეობა კლიშის კარგათ ბექდვის საქმეში. 

იმის გარდა, რომ მბეჭდავს სურათების გამართვაში უნდა ჰქონდეს 

დიდი გამოცდილება, საჭიროა აგრეთვე შეატყოს და გამოიცნოს 

ამა თუ იმ სურათის მნიშვნელობა, რათა მოსწორების დროს გაარ- 

ჩიოს ის ადგილები, სადაც მხატვრის მიერ მოცემულია მუქი ჩრდი- 

ლი და საერთოდ ტონი. თუ მბევკდავი გამოარკვევს, რომ საჭირო» 
კლიშეს ძირიდან გაუკეთდეს მოსწორება, აიღებს იმ კლიშეს, რო1.- 

ლის ანაბეჭდი უკვე აქვს, ორივე ხელით დაქერილს დააკრავს ტა- 

ლერზე ძირის მხრიდან, რითაც ლურსმნები მაღლა ამოიწევენ, ისა 

რომ თავისუფლად შეიძლება მათი ამოღება. სანამ ფირფიტს ავ- 
წევდეთ, საჭიროა დავნიშნოთ ხეზე სურათის თავი, რომ შემდე, 

დავადვათ ისე, როგორც იყო ის ანაბექდი, რომელიც გვაქვს: სა 

სურველია იყოს ცოტათი სქელ ქაღალდზე. ამოექრით იმ ადგილებ!, 

რომელიც გვინდა მქრალად გამოვიდეს და, პირიქით, გავასწორებ 

იმ ადგილებს, რომლებსაც ჩვენი შეხედულებით მეტი დაწოლა უნ. 

და ჰქონდეს. ასე გამართულ ანაბეჭდს მოვაქცევთ კლიშის ხისა და 

ფირფიტის შუა ისე, რომ დარწმუნებული ვიყოთ სურათი, რომელიც 

მოვაქციეთ ფირფიტქვეშ, ისევე იდება, როგორც ფირფიტახზეა. 

ამის შემდეგ ისევ დავაკრავთ ლურსმნებს თავის ადგილზე, მხოლოდ 

უნდა გაუფრთხილდეთ, რომ ლურსმანის დაკვრის დროს სურათ. 

ნაპირები არ ჩაუჟეჟოთ. ამისათვის საჭიროა ჩაქუჩი ურტყათ არ» 

ლურსმანს, არამედ საშალის წვერს, რომელსაც დავადებთ ლურსმა 

ნის თავს და მძემედ დარტყმით ჩავასობთ ლურსმანს თავის ადგილ- 

ზე. ასე გამართულ კლიშეს დავამაგრებთ ისევ ისე, როგორც იყო. 

საშალით ფირფიტის ხიდან აწევა არ არის სასურველი, ვინაიდან 

ასეთი წესით აძრობილი სურათი აუცილებლად იჟეჟება და შემდეგ 

თავის კვალს აჩენს დაბეჭდილ სურათს. ძირგასწორებულ კლიშეს. 

უწყებთ ზემოდან მოსწორებას შემდეგი წესით. 

საერთოდ კლიშეს ესაქიროება მეტი გამართვა, ვიდრე ჩვეუ– 

ლებრივ ანაწყობს. გარდა ამისა, ჩვეულებრივი მოსწორება არ იძ- 
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ლევა ზუსტ და ძლიერ დაწოლას იმ ადგილებზე, სადაც შავი ლაქე- 
ბია გამოსაყვანი, საერთო დაწოლა მალე ცვეთავს იმ ადგილებს, 

სადაც სურათს მკრთალი ტონი აქეს და მალე აშავებს, რითაც 

საერთო სურათს ეკარგება თავისი შეხედულება. 

ამისათვის, რომ ავიცილოთ სურათის დამახინჯება, ვახდენთ 

სურათზე ამოვრას ან ჩაკერებას. ამოქრა ხდება როგორც ხელით, 

ე. ი. დანით, რომელიც სპეციალურად არის დამზადებული, აგრეთ- 

ვე ხდება მექანიკურადაც. 

ხურითინ ხელით მონწორება 
7 ელით ამოჭრა წინდაწინვე უნდა მომზადდეს, რომ ამით 
/'" დიდხანს არ გავაჩმეროთ მანქანა. ამისათვის საჭიროა 

23“ რამდენიმე კარგი ანაბექდის ამოღება როგორც თხელ, 

ისე სქელ კარგ ქაღალდზე; ქაღალდი უნდა იყოს კრიალა. 

სანამ ამოჭრას დავიწყებდეთ, საჭიროა წინდაწინვე გადაწყდეს, 
თუ რაზდენ ფურცელხეა საჭირო ამოჭრის გაკეთება. ამისათვის 

საქიროა დავაკვირდეთ იმ ანაბევდს რომელიც ცინკოგრაფიიდან 

მოგვივიდა კლიშესთან ერთად. თუ ცინკოგრაფიიდან არ მოჰყვა ანა- 

ბეჭდი, საჭიროა ამოღებულებში ამოირჩეს საუკეთესო ანაბეჭდი და 

იმისდა მიხედვით გადაწყდეს, თუ რამდენი ამოჭრა მოუხდება ამა 

თუ იმ სურათს, ამოჭრის 'რაოდენობა დამოკიდებულია იმაზე, თუ 

რამდენი ტონია ამ სურათში მთლად შავი ადგილიდან დაწყებული. 

ვიდრე სულ მთლად მკრთალაზდე ან თეთრამდე. რაკი გამოვარკვევთ 

ტონების რაოდენობას, აქედან უკვე ჩანს, თუ რამდენ ფურცელზე 
იქნება საჭირო ამოვრა. 

მუშაობა შეუდგებით შემდეგნაირად: მაგიდაზე დავაფენთ 

მაგარ მუყაოს ფურცელს ან თუთიის ფიცარს, მიუდგებით მოხერხე- 

ბული მხრიდან მაგიდას, დავიდებთ 

მარცხენა მხარეს კარგ ანაბეჭდს, = 
რომელიც იქნება ჩვენი დედანი, ავ –ააჭ6%2> 

  

რითაც ჩვენ ვიხელმძღვანელებთ: 

სურათის ჭრის დროს. ავიღებთ იმ 

ფურცელს, რომელზედაც უნდა ამოპრის შენზადება, 
ვიმუშაოთ და ამოვჭქრით კარგად



გალესილი დანით, რომელსაც წვერი მახვილი უნდა ჰქონდეს 
დანა უნდა გვეჭიროს არა ვერტიკალურად, არამედ დაწვენილი. 

ღეულერლოლე შბ გაერ ულ თოებლიტი თრი ახო. 

  
ამოჭრის ძირითადი ფურცელი 

ფურცელს, რომელზედაც უნდა გაკეთდეს პირველი ამოკრა, 
-დავადებთ მუყაოზე, ამოვჭრით ყველაზე თეთრ ადგილებს, მოვაჭ- 

-რით ნაპირებს, თუ ჩარჩო აქეს--–მასაც მოვაჭრით, ამოვრის შემდეგ 

დავაკრავთ ძირითად ფურცელზე ამოჭრილ ანაბეჭდს (უნდა დაიკ- 

რას სწორეთ იმ ადგილზე, რაც არის დარჩენილი ამოჭრის შემდეგ). 
დასაკრავი სითხე უნდა იყოს თხელი, სუფთა და უნდა წაესოს სულ 

ცოტა, ისე რომ სურათზე არ დაეტყოს, 
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მეორე ფურცელზე ამოიქრება იგივე ადგილები და დაემატება. 

აგრეთვე უფრო მუქი ადგილები, რის შემდეგ მეორე ფურცელიც; 
დაეკვრება პირველს, 

  
-. 

პირველი ამოვრა. 

მესამე ფურცელზედაც ამოიჭრება იგივე, რაც მეორეზე ამოვ- 

ჭერით და აგრეთვე დაემატება და ამოიჭრება უფრო მეტად მუქი. 

ადგილები, რის შემდეგ ეს ფურცელიც დაეკვრება კიდევ ზემოდან, 
ასევე მოვიქცევით შემდეგი ამოჭრის დროსაც იმდენჯერ, 

რამდენიც იყო წინასწარ გამოყოფილი ნაბექდზე. 

პრაქტიკაში მბეჭდავები კმაყოფილდებიან 3 ან, უკიდურეს შე- 

მთხვევაში, 4 ამოჭრით, ისე რომ ამოჭრის შემდეგ, თუ ამოქრილი 

155



ფურცლები სწორეთ იქნა დაკრული, მივიღებთ დამაკმაყოფილებელ 

შესახედ სურათს. 

  
მეორე ამოგრა. 

ზემოაღნიშნული წესით გამართული სურათის ბეჟდვა არ შეიძ- 

ლება ყველა მანქანებზე, მით უმეტეს იმ მანქანაზე, რომლის დოლე- 

დი მოძველებულია და წინ და უკან ჩერდება. ამოჭრის დროს მბე- 

ჭდავი უნდა დააკვირდეს სურათის ხასიათს, თუ შავი ადგილების 

გამოსვლა საჭიროა უფრო გარკვევით, მაშინ პირველი ამოჭრა უნ- 

და მოხდეს სქელ საწერ ქაღალდზე, 
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6 თ2 

ექანიკური ანუ ქიმიური ამოჭრა ჩვენში ძალიან მცირედ 

არის გავრცელებული, იგი ხდება შემდეგნაირად: სპეცია- 

0 ლურ ქაღალდზე, რომელსაც „ფოლგა“ ეწოდება, იღებენ 
ორპირ ანაბექდს იმისათვის, რომ ანაბეჭდი „ფოლგის- 

ქაღალდზე ამოილო5, კლიშეს მოუქერენ, ჩარჩოში გააკეთებენ უბრა- 

ლო მოსწორებას, გარეცხავენ ლილვაკებს და გალესავენ საგანგებო 

საღებავს, დოლედზე გადააკრავენ კარგ მაგარ ქაღალდს, რომელზედაც 

ოთხჯერ გადაატარებენ უფურცლოლ დოლედს, ანაბეჭდი იქნება სქე- 

ლი და მუქ ადგილებში ბადე აღარ უნდა ჩანდეს. ამის შემდეგ და-· 

ადებენ დოლედზე „ფოლგას“ ქაღალდს და გაატარებენ დოლედL- 
„ფოლგაზე“. „ფოლგას“ ქაღალდზე ანაბეჭდი გამოდის ორივე პირს; 

სუფთა ბადით ღია ადგილებში, მაშინ მას ამოსწვავენ საგანგებო 

სითხეში, ამოწვა შეიძლება სრულიად გამხმარ ანაბექდზედაც, ამოწ. 

ვის წინ ანაბეჭდს ხვრეტენ ოთხივე კუთხეში ნემსით, რაც წარ 
მოადგენ“ ნიშნებს“ დოლედზე დაკვრის დროს. 

ფოლგის ანაბეჭდზე ამოწვა ხდება ასე: სუფთა ჭურჭელში ჩავა- 

სხავთ სითაეს, რომელიც საქიროა იმდენი იყოს, რომ ქაღალდს შე- 

ეძლოს შიგ ცურაობა ძირზე დაუდე”ბლად, „ფოლგა“ უნდა დავიჭი-· 

როთ ორივე ხელით და ვაცურავოთ სითხეში ისე, რომ თანასწორად 

ირეცხებოდეს მასში და აგრეთვე „ფოლგას! აცილდეს ის ზედა 

ნაპირები, რომელიც სითხემ მოჭამა. 

იმისათვის, რომ ამოწვა თანასწორი იყოს, საჭიროა ფოლგის 

გადაბრუნება. ყოველი 11/,--2 წუთის შემდეგ უნდა გაისინჯოს და, 

თუ ღია ადგილებში ამოწვა სუსტათ მიდის, თითით უნდა მოშორ- 

დეს საღებავი ორივე მხარეს და ამოწეა გაგრძელდეს. ჭურჯელი, 

რომელშიც ვმუშაობთ, უნდა ტოკავდეს. ამოწვა უნდა გაგრძელდეს 

იქამდე, სანამ „ფოლგას“ არ მოშორდება ზემოთი თეთრი პირი და 
არ გამოჩნდება წითელი ფერის პირი. იმისათვის, რომ გავიგოთ საკ- 

მარისია თუ არა ამოწვა, ოდნავ უნდა ხელი ვახლოთ ფოლგას თავი- 

სუფალ ადგილს; თუ სინათლეზე წითელი ფერი თავისუფლად იხე- 

დება და ეცლება, საკმარისია, თუ არა– უნდა გაგრძელდეს ამოწვა- 

ნორმალურ პირობებში „ფოლგას" ამოწვა გრძელდება 6–--8 წუთი. 
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ამოწვის გათავების შემდეგ ფოლგას ჩასდებენ სუფთა წყალში, 

აცურავენ შიგ და რეცხავენ დარჩენილ სითხეს; შემდეგ ფოლგას 

დასდებენ თუთიის ფიცარზე და სუფთა რბილი განიერი ჯაგრისით 

სიგრძით და სიგანით რეცხენ, შემდეგ ბამბით გარეცხენ გაავლებენ 

წყალში და ჩასდებენ სქელი ქაღალდის პაპკაში, შემდეგ კიდევ სხვა 

პაპკაში, რომ უფრო გაშრეს. გამშრალ ფოლგას წაუსვამენ ტალკს 

ორივე მხარეს. თუ ფოლგის ზომა გაშრობის შემდეგ დაპატარავდა, 

საჭიროა ნამიან პაპკაში გახვევა. გამზადებულ ფოლგას გადააკრავენ 

დოლედზე, მხოლოდ ის ფურცელი, რომელიც დაიკრავ ფოლგას, 

უნდა იყოს გადაჭიმული დოლედზე. 
ფორმა, რომელშიც კლიშეებია, უნდა იყოს მოქერილი ორი 

მხრიდან და არა ოთხი. როდესაც ოთხი მხრიდან არის მოჭერილი და 

შუაზე შუალედი აქვს ჩატანებული, შესაძლებელია მოჭერის დროს 
გაიწიოს მეორე მხარეს, რითიც დაიძვრება მოსწორებული ადგილე- 
ბიდან სურათი და ბეჭდვის დროს აღარ მოხვდება თავის პირველ 

ადგილას, 

იმისათვის, რომ თავიდან ავიცილოთ საჭირო კლიშის გაფუქე· 

ბა და რათა იგი შემდეგასათვისაკ იქნეს გამოსადეგი, კლიშე უნდა 

გავეღენთოთ ზეთით ან ნავთით წინასწარ, სანამ ფორმას გავრეც- 

ხავდეთ. 
ბეჭდვის მოთავების შემდეგ კლიშე გაირეცხება ბენზინით, გაი 

წმინდება სუფთა რბილი ჩვრით, შეიხვევ ქაღალდში და ზემოდან 

გადაეკვრება თავისი ნახატები, რის შემდეგ შესაფერისი წარწერით 

ჩაბარდება საწყობს, 

2 

9, თ. პაატაშვილი, 199









წახნაგოვან პრიზმისებურ შუშის ნაჭერში გავატარებთ, 

იგი დაიშლება რამოდენიმე სხვადასხვა ფერის სხივად და 

მისგან მივიღებთ ეგრეთწოდებულ სპექტრს, ცისარტყე- 
ლას მაგვარს. 

აქედან ჩანს, რომ მზის თეთრი სხივი სხეადასხვა ფერის 

სხივებისაგან შესდგება და ეს სხივები შუშაში გავლის დროს იცვლის 

თავის მიმართულებას ანუ, როგორც ამბობენ, გაღატყდებიან; მაგ- 

რამ ზოგი მათგანი მეტად გ:დატყდება, ზოგი ნაკლებად, რის გამო 

ჩვენ საშუალება გვეძლევა თვითეულა მათგანი დავინახოთ. შუშაში 

გავლის დროს ყველაზე ნაკლებად გაღატყდება წითელი სხივი, მაზე 

მეტად– -ყვითელი, შემდეგ მწვანე და ყველაზე მეტად კი იისფერი. 
მზის სხივისაგან მიღებულ სპექტრში სწორედ ამგვარად არის და- 

ლაგებული ფერები: წითელი, ნარინჯი, ყვითელი, მწვაზე, ცისფერი, 

ლურჯი, იისფერი. სპექტრში ამ ფერებს ჩვენ ვამჩნევთ უბრალო 

თვალით, ნამდვილად კი სპექტრში მღავალი სხვა გადამალული ფე- 

ლები არის, მაგრამ ჩვენ მათ უბრალო თვალით ვერ ვამჩნევთ. 

# ვენ ვიცით, რომ მზის სხივი თეთრია, მაგრამ თუ მას სამ 
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საერთოდ ბუნებაში არსებობს სამი ძირითადი ფერი, რომელ– 

თა შერევისაგან შეიძლება უთვალავი სბვადასხვა ფერების მიღება. 

ეს ძირითადი ფერებია: წითელი, ყვითელი და ლურჯი. თვით 
სპექტრის ფერების დალაგება გვიჩვენებს, რომ, მაგალითად, ნარინ- 

ჯის ფერი მიღებულია წითელი და ყვითელი ფერების შერევით, 

რადგან სჰექტრში იმყოფება ამ ორ ფერთა შორის, ასევეა სპექტრში 

მიღებული მწვანე ფერი, ყვითელი და ლურჯი ფერების შერევით, 
ხოლო იისფერი, წითელი და ლურჯი ფერების შერევისაგან. 

ამნაირადვე შეიძლება ყოველნაირი ფერების საღებავების 

მიღება ძირითადი და დამატებითი ფერის საღებავების სხვადასხვა 
რაოდენობის შერევით. შავ საღებავს იძლევა სამი ძირითადი ფე- 

რის–-წითელი, ყვითელი და ლურჯი საღებავის შერევა. 

ამრიგად წითელ, ყვითელ და ლურჯ საღებავებს ჩეენ 
ვეძახით ძირითადს ანუ პირველად საღებავებს, ხოლო მწვანე, ნა- 

რინჯ და იისფერ საღებავებს“ ვეძახით დამატებით საღებავებს. 

საღებავების ჰარმონიის წესი მოითხოვს რომ ყოველი 

ძირითადი ფერი ეჰარმონება ისეთ დამატებით ფერს, რომელი, 

დანარჩენი ძირითადი ფერების შერევისაგან არის მიღებული და, 

პირიქით, ყოველი დამატებითი ფერი ეჰარმონება იმ ძირითად ფერს. 

რომელიც მის შემადგენლობაში არ შედის; ამრიგად წითელი ფე- 

რი ეპარმონება მწვანეს, ყვითელი – იისფერს, ლურჯი-–-– ნარინჯს, თუ 

ჩვენ განვარგძობთ ძირითად და დამატებით ფერების შერევას, შზშე- 

გვიძლიან სულ ახალი და ახალი ფერების მიღება M# 1 ცხრილში 

ყველა მოპირისპირე ფერები ეჰარმონებიან ერთმანეთს. 

ერთმანეთთან შეჰარმონებული ფერები არიან არა მარტო 

ისინი, რომლებიც M 1 ცხრილში ერთმანეთისადმი არიან დაპირის- 

პირებულნი, არამედ აგრეთვე შერეული საღებავებიც. მაგალითად, 

2 ნაწილი ნარინჯისა და 1 ნაწილი წითელი საღებავის ნარევი 

ეჰარმონება 2 ნაწილ ლურჯს და 1 ნაწილ მწვანე საღებავის ნარევს 

(იხილე ცხრილში 6-18). 2 ნაწილი ყვითელი და 1 ნაწილი ზწვანე 

ნარევის--2 ნაწილი იისფერისა და 1 ნაწილი წითელი ნარევის (იხ. 

12-24) და სხვა. 
წმინდა (შეურეველი) საღებავები თვალზე ძლიერად მოქმედო- 

ბენ, ამიტომ ისინი იხმარება იქ, სადაც საქიროა ეფექტი, მაგა- 

ლითად პლაკატებში. პირიქით, ნარევი საღებავები თვალს არ აღი- 

ზიანებს. ჩვენს ცხრილში საღებავები 1-12 აღინიშნებიან როგორც 

თბილი საღებავები, ხოლო 13.24 როგორც ცივი საღებავები. რო- 

დესაც მბეჭდავს სჭირდება საქმის დამზადება ორი სრული საღება- 
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ცხრილი M 1. 

  

10 

11 

12 

წითელი და იისფერი 
თანაბრად 

ყვითელი და მწვანე 
თახა ოად 

  

2 ნაწ. წითელი და 
1 ნაწ. იისფერი 

2, ნაწ. მწვანე და 
1. ნაწ. ყვითელი 

  

წითელი მწვანე 

  

2 ნაწ. წითელი 
1 ნაწ. ნარინჯი 

2 ნაწ. მწვანე 
1 ნაწ. ლურჯი 

  

  

  

წითელი და ნარინჯი წითელი და ლურჯი 
თანაბრად თანაბრად 

2 ნაწ. ნარინჯი და 2 ნაწ, ლურჯი 
1 ნაწ. წითელი 1 ნაწ, მწვანე 

ნარინჯი ლურჯი 

  

2 ნაწ. ნარინჯი და 
1 ნაწ. ყვითელი 

2 ნაწ. ლუოჯი და 
1 ნაწ. იისფერი 

  

ნარინჯი და ყვითელი 
თანაბრად 

ლურჯი და იისფერი 
თანაბრად 

  

2 ნაწ. ყვითელი და 
1 ნაწ. ნარინჯი 

2 ნაწ. იისფერი და 
1 ნაწ. ლურჯი 

  

ყვითელი იისფერი 

    2 ნაწ. ყვითელი და 
1 ნაწ. მყვანე 8   2 ნაწ. იისფერი 

| ნაწ. წითელი   

14 

15 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 
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ვით, მან უნდა აიღოს ორი ისეთი სალებავი, რომლებიც ერთმა. 

ნეთს ავსებენ, მაგრამ რადგან ეს ძლიერ მყვირალა იქნება, ერთ 

მათგანს აზავებენ მოთეთრო ან შავ საღებავის შერევით, მაგრაზ 

ძერითადი ყვითელი საღებავის შავში შერევა არ არის სასურველი 

და ამიტომ ძირითადა ყვითელი ფერის მაგიერ ხმარობენ ყვითელ 

ნაოინჯოვანს. 

საღებავის დასუსტება ბელილას შერევით ხდება უმთავრე- 

სად მაშინ, როჯესაც ეს საღებავი უნდა იქნეს გამოყენებული რო- 

გორც ფონი მეორე საღებავისათვის; მაგალითად, ლურჯი საღებავი 

ხორცისფემ ნარეანჯეისუერ ფონხე და სხვა ბელილას შერევით 

ხდება მყვირალა საღებავის გავლენის დასუსტება. 

ფერთა შეხამება მბეჭდავის გემოვნებაზეა დამოკიდებული და 

უმჯობესია აქ მას მიეცეს სრული თავისუფლება, თუ როგორ უნ- 

და შეარბილოს ამა თუ იმ საღებავს თვალხე მოქმედების ძალა 

თეთრის ან შავის შერევით. საღებავების ჰარმონიული შეხამების 

მისაღწევთთ ბეჭდვის დროს შეიძლება არც ისე დიდი ანგარიში 

გაუწიოს # I ცხრილს და შერჩეულ იქნეს არა მარტო დაპირის- 

პირებული საღებავები, გარემოებისა და გემოვნების მიხედვით. სა- 

ღებავის აღება მოხდეს ორი ნომრით. მაღალი ან დაბალი საღება- 

ვების ასეთი შეხამება ჰარმონიული იქნება მაგალითად მწვანე (14) 

და წითელი-ნარინჯოვანი, ორი დამატებითი საღებავისს შერევით 

არც შეიძლება მრავალი კარგი საღებავის მიღება. 

ხშირად მბეჭდავს ავალებენ შეასრულოს სამუშაო რამოდენი- 

მე საღებავით. 

სანამ მბევდავი შეადგენს გეგმას, თუ რომელი ფორმა რა 

საღებავით შეასრულოს, საჭიროა მას ჰქონდეს მომავალი პროდუჟ- 

ციის რაიმე ნიმუში, რომელიც მიღებული იქნება შეკვეთის მიღების 

დროს ან მომზადებული ექნება საბეჭდი ფორმის დამზადების დროს. 

თუ არც ერთე არსებობს და არც მეორე, და თუ შემკვეთი არ იწუხებს 

თავს იმისათვის, რომ მისცეს მბეჭდავს მომავალი პროდუქციის ეს- 
კიზი, მაშინ ეს ესკიზი უნდა მოამზადოს თვით მბეჭდავმა, თუნდაც 

რომ შემდეგ შემკვეთმა მოითხოვოს საბეჭდე ფორმის ანდა საღე- 

ბავის შეცვლა. მაინც მბეჭდავს თავისი ესკიზის სახით ხელთ ექნება 

ერთგვარი საფუძველი, რომელზე დაყრდნობით მას შეუძლიან უფრო 

გაბედულად იმოქმედოს. 

რომ მბეჭდავს უამრავი საღებავების არჩევანში გზაკვალი 

არ დაებნას, მას მუდამ ხელში უნდა ჰქონდეს დამატებითი საღება- 

ვების კანონი, 

196



0C6წბი00 
ლთ 

იანს 
ი0ხსაი09ი0%-09 

ხაანთინი 

0%ც0Cთ29 
Cძთა 

სბსასსა 
9იწC6 

ლი) 
ისნწიიი 

ი
C
6
 

ი%იასსა 
ლია) 

ხ
ს
ნ
ი
თ
 
წლლ6-%ი 

 
 

ისანიიჭ 
C0) 

00C6#6 
იწC6 

ნი0C640 
ლი) 

ითნწიინიჩ 

C0600066, 
იაბლილ 

ისსსხ 
იხყალი 

0C0%, 
იზი, 

ლია 
საპნოიწი 

ხსნსიიხი 
იწთნ 

ლთ 
0C09 

ი90 

0%იასსა 
ინL6 

ინი, 
C0) 

0ი%თნყა 

0თნწბინაწლიცლ!ი 
ინიც 

ლი) 
0X990%99 

ხვინ4ტ0 იწC6 
ი
ზ
ი
 

C0) 
ნფCნ4ტი 

იცნსიინიჩ 
იწლტ, 

ლია 
იაანთიტ 

ლ00წ00 წი, 
თინლი, 

ი000%ილი 
ისანწსაიდ 

  C
V
 

ს 
სა0 

9
9
9
 

 
 

    

ი
ც
ნ
წ
ი
ხ
ი
 

ლთ 
ისანთინი 

იისანთინჩ 
ლთ 

იC0ხიფხი 

ი%00C09 
ლთ 

0
%
თ
ს
ა
 

ი%ა სსა. 
C0) 

0%90C209 

 
 

იაანთიტ# 
CC) 

09-6ტ0 

ნძ0-640 
ლია 

იიანთი# 

0ი06წლ0ნაალი 
იჯანანინიტნი, 

ი
0
C
ნ
9
ლ
0
თ
ი
ს
 

_
 

137



საერთოდ კი საქიროა ვიხელმძღვანელოთ შემდეგი წესით: 

(რი ხყოერსვიძ? 62/0-12ა 
ითეულ ძირითად ფერად საღებავს ეჰარმონება რუხი სა- 

რ/ ღებავი ყველა მისი სახეებით. 

ყოველი სრული ფერადი საღებავი უფრო მეტად გა- 
მოჩნდება და თვალში სასიამოვნოდ იმოქმედებს იმ 

შემთხვევაში, თუ მისი საკუთარი ფონი სუსტად იქნება დაბეჭდილი 

მის ქვეშ ან მის მახლობლად. 

შავი საღებავი შეიძლება ნახმარი იქნეს ყველა ფერად ფონზე 

ან მის მახლობლად. 

ყველა ღია ფერად ფონზე კონტურის სახით გამოყენებული 

იყოს მუქი ყავისფერი საღებავი ყველა მისი სახეებით. 

ხამი ხაღენსვიძ? 674052» 
რთი და იგივე ფერადი ფერებით საღებავის ფონები 

შეიძლება დაიბეჭდოს ერთმანეთხე ან ერთმანეთის 

ე მახლობლად. ისინი ერთმანეთისაგან უნდა განსხვავდე- 

ბოდეს ორი ან რამოდენიმე საფეხურით. 

ყოველ ბრჭყვიალა ფერად საღებავისთვის შეიძლება გამოყე- 

ნებულ იყოს რუხი ფონი მის ქვეშ ან მის მახლობლად სხვადასხვა 

სახეებით. 

თუ ერთმანეთის მახლობლად ორი სხვადასხვა საღებავისა- 

გან დამზადებული ფონის მოთავსებაა საჭირო, ისინი უნდა აღებუ- 

ლი იყოს ერთმანეთის შემავსებელი საღებავისაგან. 

ერთმანეთის შემავსებელი საღებავებიდან დამზადებული ორი 

ფონი, თუ ნაწილობრივ ერთმანეთზე ებეჭქდება, ვღებულობთ მესამეს, 

რომელიც ეჰარმონება პირველ ორს, 

ბრჭყვიალა საღებავები შეიძლება ოდნავ შეერიოს მათ შემავ- 

სებელ საღებავებში, «ის, გამოც საღებავები რბილი და სასიამოენო. 

ხდება. 
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თუ ბეჭდვითი ნაწარმოები ერთი და იგივე საღებავით სამ- 

ნაირი ტონით იბექდება, ყველაზე ღია ფონს ანუ ფორმას უნდა. 

ეჭიროს დაახლოვებით ათჯერ მეტი არე, ვიდრე ორ დანარჩენს 

ერთად და თითოეული ტონი მეორისაგან უნდა განსხვავდებოდეს 
ორი-სამი საფეხურით; ამ საძი ტონიდან შეიძლება ყველაზე ძლიე- 

რი მათგანის გამუქება შავი საღებავის შერევით, მაგრამ ამ შემთ- 

ხვევაში კარგი შედეგის მიღება დამოკიდებულია ანაწყობის და 

ფონების სწორედ შეხამებაზე. 

მრავალსაღებავიანი (4-6) პროდუქციის ბეჭდვის დროს შეი- 
ძლება აგრეთვე ოქროს გამოყენებაც, რაც თუ სათანადო რაო- 

დენობით არის აღებული, ძლიერ სასიამოვნო "შთაბეჭდილებას 

სტოვეებს, აქ რუხი საღებავებიც ძლიერ არის მიღებული რუხი, სა- 

ღებავი ძლიერ მოხერხებულ გარდამავალ საფეხურს წარმოადგენს 
ერთი საღებავიდან მეორეზე გადასვლის დროს ან ორი ისეთი სა- 

ღებავის გასაყოფად, რომელიც ძლიერ ენათესავება ერთმანეთს. 
კონტურის ტექსტისა ან სურათისათვის უფრო ხშირად მუქ ტონებს 

ხმარობენ. კარგ შთაბეჭდილებას სტოვებს ნაბეჭდი, როდესაც იგი 

შესრულებულია ერთი და იგივე საღებავის სამი სხვადასხვა სიძლი- 

ერის ტონით, ფონის, სამკაულის და ტექსტისაგან და მის მისა- 

ღებად საჭიროა, რომ კონტურს (ყველაზე უფრო მუქ საღებავს) 

ექიროს მთელი არე 1-2 ნაწილი, შუა საღებავს (სამკაულს)--5 ნა- 

წილი და ღია ფონის-10 ნაწილი. 

უკეთესი ხელმძღვანელობისათვის აქ მომყავს საღებავების ზო–- 

გიერთი შეხამება, 

ჩ–ონეპისნი CეძC2. 

აღებავი პირველი წითელი-ყავისფერი, მეორე ღია გწვანე,. 

“ ფონები--ყავისფერი ყველა მისი სახეებით, შრიფტი– 

შავი ან მუქი ლურჯი, 

პირველი საღებავი იისფერი, უმჯობესია თავისივე შენარევი, 

რადგან უკანასკნელი არ გამოდის იმგვარად ბრჭყვიალა, მეორე 

საღებავი –– გარდატეხილი ნარინჯი (მოყვითალო ნარინჯი), ფონები 

მწვანე ყველა მისი სახეებით, შრიფტი ––შავი ან მუქი მწვანე. 
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პირველი საღებავი ლურჯი, მეორე ყავისფერი, ღია ყველა 

მისი სახეებით, ფონები შამფა (ხორცისფერი) ან მტრედის ფერი, 

შრიფტი – შავი ან მუქი ლურჯი. 

პირველი საღებავი –-– მუქი მწვანე. მეორე –- მოწითალო 

ყავისფერი, ოდნავ ღია ფონები–-იისფერი ყველა მისი სახეებით, 

პრიფტი--მოშავო იისფერი, 

პირველი საღებავი --–ყავისფერი სეპია ან საშუალო ყავისფე- 

რი ლაქი. მეორე ნამდვილი იისფერი გაღიავებული, ფონები – ყა- 

ვისფერი სეპია ანუ დაბურული მწვანე (თავისივე შენარევი), შრიფტი 

–-შავი ან მოშავო მწვანე. 

“რრძრრშიდედი C247 
ორმა პირველი– ნარინჯი, ოდნავ დაბურული ან გა- 

I ღიავებული, მეორე ფორმა- ნამდვილი იისფერი გაღია- 

ვებული, შრიფტი--მუქი იისფერი, კარდონი ან ქაღალდი 

ოდნავ მოყავისფერო ან მტრედის ფერი. 

პირველი საღებავი–-ლურჯი იისფერი, ოდნავ დაბურული 

-ან გაღიავებული, მეორე––ნარინჯი, ოდნავ დაბურული და გაღიავე- 

ბული, შრიფტი –მუქი ლურჯი, კარდონი ან ქაღალდი--მსუბუქი 

განუსახღვრელი ტონებით. 

პირველი საღებავი მომწვანო ლურჯი, ოდნავ დაბურული 

ან გაღიავებული (მორუხვო ლურჯი), მეორე საღებავი--კრაპლაკი, 

ქაღალდი თეთრი. 

2 და 5 მაგალითებში თავისუფლად შეიძლება მეოთხე ოქროს 

საღებავის გამოყენებაც (დუკატის ან ვიქტორიასი), 

ღია ტონების ნაცვლად "შეიძლება შესაფერად შეღებილი ქა- 

ღალდის ან კარდონის გამოყენება, მაგრამ მაშინ დანარჩენი საღე- 

ბავები მფარავი საღებავები უნდა იყენენ. 

საღებავების ყოველგვარი შეზავების დროს აცილებული უნდა 

იყოს ზედმეტი სიჭრელე, ამიტომ მბეჭდავი არ უნდა გაიტაცოს 

ბრჭყვიალა საღებავმა, რომელიც საღებავთა ნიმუშების წიგნშია 

მოცემული, ვინაიდან საღებავი, რომელიც მთელი თავისი ძალით 

აღებული კრიალა გამოდის, ასეთივე არ გამოდის ცალ-ცალკე ტო- 
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ნებში მსუბუქი ტონები, ნახატები, ბწკარები, ხაზები და ორნამენტე- 

ბი კი პირიქით საჭიროა დაიბექდოს სრული კრიალა საღებავით, 

ვინაიდან სხვანაირად ისინი დაკარგავენ თავიანთ მნიშვნელობას და 

ძლიერ ნაკლებად გამოჩნდებიან საერთო სურათში. 

ყოველი ფერადი ბეჭდვის დროს არა ნაკლები მნიშვნელო– 

ბა აქვს აგრეთვე ქაღალდს, რომელზედაც ებეჭდავთ. ფერადი ბევ- 
დვისათვის საუკეთესოა ცორცოვანი ქაღალდი; რაც უფრო სუფთა 

დ: თეთრია ქაღალდი. მით უფრო უკეთესი გამოდის მაზე ნაბეგდი. 

კარგი ნაბეჭდის მიღების საუკეთესო გზა არის ცდა. მუქ კარდონზე 

კარგი ეფექტების მიღება შეიძლება ღია ტონების დახმარებით, 

მაგრამ აქ კარგი შედეგი მაინც იმაზეა დამოკიდებული, თუ რამდე- 

ნად შეეფერებიან ამგვარი ტონები სურათის ხასიათს. უკანასკნელი 

გარემოების გარეშე ჩშირად საღებავის საუკეთესო შერჩევაც კი 

ვერ იძლევა მოსალოდნელ შთაბეჭდილებას; რაც შეეხება მის ჰარ- 

მონიას, აქ საქმე უფრო ადვილია, იმიტომ რომ „დამატებით“ საღე- 

ბავებთან აქ თეთრი და შავი საღებავები ფართე მაშტაბით იხმარე- 

ბა. აქ ხშირად უკანასკნელ როლს თამაშობს აგრეთვე ოქრო, მით 
უმეტეს. რომ უკანასკნელად გამოშვებული ოქროვანი საღებავები 

სპობენ მოოქროეებულს მოსაწყენ და მომქანცველ პროცესებს, რის 

გამო ოქროვანი საღებავი სრულიაჯაც არ მოითხოვს, რომ იგი პირ- 

ქელად იყოს დაბევდილი, რაც აუცილებელია მოოქროვების დროს, 

საღებავის შერჩევის დროს მბეგდავმა განსაკუთრებული ყურა- 

დღება უნდა მიაქციოს იმას, რომ საეგებიოდ არ მოახდინოს გამს- 

ჭვირვალე და მფარავი საღებავის ერთმანეთში გადარევა, თუმცა იხ- 

“არება ორივე ეს საღებავი, მაგრამ მათი ეფექტი სრულიად სხვადა- 

სხვანაირია: მაგალითად გამსჭქვირვალე გერანიუმი ლაქი მწვანე კარ- 

დონზე სჩანს როგორც რუხი ყავისფერი, კარდონზე რაღაც გაურკვე- 

ველ ფერის საღებავად იქცევა. 
ჩვენ აქ მოვიყვანთ ზოგიერთ საღებავების საფონო კარდონ- 

თან შეხამების რამოდენიმე ნიმუშს, 

1. აიღეთ ასეთივე ხასიათის კარდონი, როგორიცაა სრული 

საღებავი; მაგალითად, მტრედის ფერ ქაღალდზე კარგათ გამოჩნდე- 

ბა ლურჯი საღებავი და სხვა. მოყვითალო და ყავისფერ ქაღალდზე 

კარკად მიდის ყავისფერი საღებავი ყველა მისი სახეებით, 

2. თუ სუსტად შეღებილ ქაღალდზე კონტრისტული შთაბეჭქ1- 

დილება სურთ შექმნან; აიღებენ ისეთ საღებავს, რომელიც ქა– 

ღალდის ტონის დამატება იქნება. მაგალითად, ისეთი ქაღალდისა- 

თვის, რომლის ფერიც არის მოყვითალოდან დაწყებული ყვითელ 
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მწვანემდე, აიღებენ საღებავს იისფერიდან დაწყებული წითელ-იის- 
ფერამდე, მომწვანო ქაღალდისათვის-––წითელიდან იისფერ-წითლამ- 
დე, მოლურჯოსათვის-–გამუქებულ ნარინჯიდან მოწითალო-ყავის- 

ფერამდე, ვარდისფერისათვის –სეპიო ყავისფერს ან გამუქებულ 

იწვანეს ყველა მისი ტონებით, შამუა ფერისათვის (ხორცის ფერი) 

––ლურჯიდან ლურჯ. იისფერამდე. ფონების ფერის მიხედვით ტექსტის 

საღებავი უნდა იყოს ცოტად თუ ბევრად უფრო ძლიერი. სუსტ 
ფონზე ტექსტის საღებავიც შეიძლება იყოს უფრო სუსტი, უფრო 

მუქ ფონზე კი ტექსტის საღებავიც უფრო მუქია საჭირო ან უფრო 

ღია, რომ ფონმა არ დაჩრდილოს ძირითადი ტექსტი. 

3. მუქ ფონზე მათი დამატებითი საღებავები კარგ შთაბევდი- 

ლებას სტოვებენ, თუ ეს უკანასკნელნი გამსქვირვალე ფონებით და- 

იბეჭდებიან, რის გამოც ვღებულობთ გადატეხილ საღებავებს; მაგა- 

ლითად, საღებავები ნარინჯოვან წითლამდე მწვანე ქაღალდზე იძ- 

ლევა ზეთისხილის ფერს, ასევე ფერს იცვლის იისფერი საღებავი 

ყვითელ ქაღალდზე; უკანასკნელ შემთხვევაში ვღებულობთ ყავისფერ 
საღებავებს და სხვა. 

საერთოდ, როგორც სრული ფერადი საღებავების, ისე სა- 
ტონო საღებავების შესახებ უნდა შევნიშნოთ შემდეგი. 

ჩვენი საღებავების ანილინი და ლილვევაკების მასის თევზის წებო 

წარმოადგენს ისეთ საგნებს, რომელიც ძლიერ სტანჯავს მბეჭდა- 
ვებს. ცნობილია, რომ ჩვენი საღებავების უმეტესობა ანილინისაა, ე. ი, 

მათში ანილინი ქიმიურად არის შეერთებული სხვა სხეულებთან, 

რომლებიც საღებავებს იჭერენ, მაგალითად, აყალო მიწა. აყალო მი– 

წასთან შეერთებული ანილინი ძალიან ადვილად ორთქლდება; ლილ- 

ვაკის მასის თევზის წებო ძალიან მგრძნობიარეა სხვადასხვა ქიმიურ 
ნივთიერების მიმართ, განსაკუთრებით კი ანილინის მიმართ; როდე- 

საც ეს ორი ნივთიერება ერთმანეთს ხვდება, თევზის წებო ისრუ- 

ტავს ანილინს. თუ, მაგალითად, ჩვენ ახალი ლილვაკებით ვბეჭდავთ 
გერანიუმ ლაქს იისფერი ან ყავის ლაქის ან ბრილიანტ მწვანე ფე- 

რის საღებავით, მრავალი მღებავი ნივთიერება (ანილინი) ისრუტება 

ლილვაკების მიერ; ამრიგად საღებავი ჰკარგავს თავის მღებავ ნივთი- 

ერების საგრძნობ ნაწილს, იგი სუსტდება, უფერული ხდება. მბეჭდავი 

ხშირად ამჩნევს ამ გარემოებას, მაგრამ არ იცის სად ეძებოს მი- 

ზეზი. ამ მოვლენის თავიდან ასაცილებლად ლილვაკებს აცლიან 

საღებავს მათზე ქაღალდის დახვევის საშუალებით და შემდეგ წას- 

ცხებენ შპაკლით საღებავს ახალს თუ ერთი საღებავი მთელი 

დღე იყო გაშვებული, მეორე დღეს უკვე ისე აღარ ემჩნევა ეს 
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ნაკლი, რადგან ლილვაკების თევზის წებო ნაწილობრივ უკვე გაი–- 

ჟღინთა ანილინით. თუ ორიოდე დღის შემდეგ იმავე ლილვაკებით 

სხვა საღებავი დაიბეჭდა, მაგალითად მწვანე წითლის შემდეგ, ჩვენ 
აქ ახალ არა სასიამოვნო მოვლენას წავაწყდებით. ლილვაკთა მასაში 
მყოფი წითელი ანილინე გამოდის და უერთდება მწვანე საღებავს 

მით უფრო მეტად, რაც უფრო დიდხანს ილესება საღებავი. ასე 
რომ ნახევარი საათის შემდეგ ჩვენ შევამჩნევთ, რომ მწვანე საღებავი 

სულ სხვანაირად გამოიყურება, ვიდრე პირველად, 

აღნიშნულის გამო საჭიროა დავიხსომოთ ფერადი ბეჭდვის 

შემდეგი წესი. 
1. საჭიროა მბეჭდავ განყოფილებას ჰქონდეს სპეციალური 

ლილვაკები სხვადასხვა საღებავებისათვის ან მბეჭდავმა უნდა იხ- 

აროს ისეთი ლილვაკები რომლებიც არ არიან დასერილნი ან 

დაჩხვლეტილი, ვინაიდან ამ ჭრილობებში გროვდება საღებავი და 

სხვა ფერის საღებავით ბეჭდვის დროს მას უერთდება. არავითარ 

შემთხვევაში არ ზეიძლება ისეთი ლილვაკების გამოყენება, რომ- 

ლებიც მის წინად ანილინიან საღებავით ბეჭდავდენ, ვინაიდან 

ასეთი ლილვაკებით სუფთა ტონების მიღება არ შეიძლება. 

2. ყველა ანილინიანი საღებავების საფონოების შერევის დროს 
გამოყენებული უნდა იქნეს სიფრთხილით, ვინაიდან ეს საღებავები 

ლილვაკებს ისე ძლიერ ღებავენ, რომ შემდეგ ისინი უვარგისი 

ხდებიან სხვა ტონებისათვის. თუ, მაგალითად, წითელი ტონებით 
დასაბეჭდად ანილინიანი საღებავის გამოყენება სასურველია, უნდა 
აიღოთ ისეთი ლილვაკები რომლებიც სპეციალურად წითელი 

საღებავისათვის არის დანიშნული, 

3, გასწორება საფონო საღებავებით ისევე გულდასმით უნდა 

მოხდეს, როგორც სრული საღებავებისათვის, ნამდვილად კი მბეჭ- 

დავი ამას არ სჩადის, რადგან ჰგონია, რომ ფონებისათვის ამას 

მნიშვნელობა არა აქვს. 

4. საღებავის მომატებისათვის იგივე წესია, რაც შავი საღე- 

ბავის დროს,––არც ძალიან ბევრი, არც ცოტა, იმის დამიხედვით, 

თუ როგორ არის საჭირო საფონო ბეჭდვის დროს; აქ ხშირად 

აჭარბებენ და თუ ფონი მეტად სუსტი გამოვიდა, სიამოვნებით აძლე– 

ვენ მეტ საღებავს. ეს საშუალება მარტივია, მაგრამ ძლიერ საშიშო 

მით, რომ ამ დროს თუმცა სწორი ტონი გამოდის, მაგრამ ძლიერ 

ბევრი საღებავის გამო თავს იჩენს მსუქანი ბეჭდვის დამახასია–- 

თებელი ნაკლი. 

143



5. თუ სანიმუშო ანაბექდის ამოსაღებად უმეტეს შემთხვევა– 

ში ხელის ლილვაკებს იყენებენ ან როდესაც ამ მიზნისათვის 

ტიგელიან პრესს ხმარობენ რომელსაც ლილვაკების მხოლოდ 

ერთი კომპლექტი აქვს, მაშინ პირველად უნდა გაუშვან მიწოვანი 

საღებავები, შემდეგ საღებავი, რომელშიც ანილინი მცირე პრო- 
ცენტს შეადგენს და ბოლოს უკვე ანილინიანი. საღებავები დიდხანს. 

არ უნდა დასტოვონ ლილვაკებზე, ლილვაკები უნდა გაირეცხოს Lა. 

მუშაოს გათავებისთანავე. 

ყოველივე აღნიშნულის გამო გასაგებია, რომ მრავალ საღება- 
ვებიან ბეჭდვისათვის ანილინიან საღებავების გამოყენებას უნდა- 

ვერიდოთ, როგორც სანიმუშო ანაბეჭდების, ისე მთელი ტირაჟის 

ბეჭდვის დროს; ეს იმიტომ არის საჭირო, რომ ანილინი საღებავი 

მბეჭდავს ისეთ დაბრკოლებებს უქმნის რომლებიც კითხვის ქეეშ 
აყენებს მის ხარისხის მიხედვით. 

ჩვეულებრივ ხმარებაში მყოფი საღებავთა ტონების დიდი უმე- 

ტესობა მიიღება მხოლოდ რამდენიმე საღებავის” შერევით. ამ მიზ- 

ნისათვის გამოსაყენებელი არის საღებავები, რომლებსაც აუცილებ- 

ლად უნდა ჰქონდეს შერევის უნარი ანდა იბეჭდებოლეს კარგად და. 

იყვეს სინათლის გამძლე და მზეზე ჩქარა არ ხუნდებოდეს; ესენია: 
მონარინჯო ყვითელი, მომწვანო ყვითელი, მოყვითალო წითელი,. 

მომტრედისფერო წითელი, მომწვნო ლურჯი და მოწითალო ლურ- 

ჯი. ისინი შეიძლება არ იყვნენ მხოლოდ და მხოლოდ ლაქიანი; ზოგ– 

ჯერ ამ მიზნით შეიძლება გამოდგეს აგრეთვე ყვითელი ქრომი, მი- 

ლორი და სხვა. მშვენიერი იისფერი გამოდის, მაგალითად, მოლურ-- 

ჯო წითელის და მოწითალო ლურჯი საღებავის შერევით, საუკეთე- 

სო მწვანე გამოდის მომწვანო ყვითელსა და მომწვანო მტრედის- 

ფრის შერევით, წმინდა ნარინჯი გამოდის მოწითალო ყვითელისა- 

და მოყვითალო ყვითელისაგან, ამიტომ საკმარისია სტამბაში ვიქო- 

ნიოთ შემდეგი საღებავები: კრაპლაქი, ყვითელი ლაქი, ყვითელი და: 

ნარინჯი ქრომი, ნამდვილი მუქი ყავისფერი, აღმოსავლური ლურჯი: 
და ვარაყოვანი ლურჯი კრემის მოთეთრო, სარევი მოთეთრო, ამ სი- 

ნათლის გამძლე საღებავებით ჩვენ მუდამ შეგეიძლიან მივიღოთ 

ყველა ჩვენთვის საჭირო ფერები, მხოლოდ დიდი ტირაჟისათეის 

საჭირო იქნება ერთად დამზადება დიდი რაოდენობით, რომ მერე, 

აღარ მოგვიხდეს მისი დამზადება. 
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'შე/სვა ”.? 
2 ანსაკუთრებული ადგილი სასტამბო ბეჭდვაში უჭირავს 

მრავალ ფერით ბეჭდვას სასტამბო წესით. შეიძლება დაი- 

ბექდოს ვგრთ და იმავე დროს რამოდენიმე ფერითა, ოღ- 

ონდ იქ, სადაც ფერები ჩამოდიან საღებავის აპარატიდან 

და ერთდებიან, იქმნება ახალი ფერი ორ საღებავ შორის, როგორც, 
მაგალითად, „ცისარტყელა“ და ხშირად ასეთი წესით დაბექდილი 
რომელიმე აფიშა ანდა ფონი გამოდის კარგი, ორიგინალური. მრა- 

ვალფერით ბექდვა, ვინაიდან იგი მოითხოვს ლილვაკების ხშირ რეც- 
ხვას, სასურველია იყოს მცირეტირაჟიანი და არა მრავალტი«რაჟი- 
ახი. მრავალ ფერით ბექდვის კარგ შედეგს იძლევა ისეთი მანქანა, 

სადაც დიდი ლილვაკია, ე. ი. (ყილინდრი გადის და გამოდის. არის 

ისეთი კონსტრუქციის მანქანები, სადაც შეიძლება შევაჩეროთ ან და 

, შევანელოთ საღებავის ლესვა მისი გასვლა-გამოსვლით, რაც დიდ 

გავლენას ახდენს საღებავის ერთი მეორეში გადასვლაზე. საღებავის 

გასაყოფად ერთი მეორისაგან საღებავის აპარატში უნდა ჩამოვას- 

ხათ ტყვიის საყენები სისქით 3 ციცერო. ორ-ორი ასეთი სLაყენი, 

ერთი მეორეზე 3-4 კვადრატის დაშორებით, უნდა გადაიბას. ასეთი 

„გადაბმული საყენების საშუალებით უნდა დავყოთ საღებავის აპარატი 

იმის მიხედვით, თუ რამდენ საღებავს ჩავასხამთ. 
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აბვგ––საღებავის ყუთი 

ა–– ჩვეულებრივი განიერი ჩუშკი 

ბ-–-ვიწრო (ნახევარკვადრატი) ჩუშკი 

10. თ, პაატაშვილი. 1+5



მთავარ საღებავს შორის პატარა საყენებს შუა უნდა ჩავას- 

ხათ ისეთი ნარევი საღებავი, როგორსაც მივიღებთ იმ საღებავებს 

შერეულს, რომელიც აპარატში იქნება ჩასხმული, ვინაიდან ბექ- 

დვის დროს აუცილებლად გადავა საღებავები ერთი მეორეში. საჭი- 

როა დროგამოშვებით გაირეცხოს ლილვაკები და ფორმა, წინააღ- 

მდეგ შემთხვევაში მივიღებთ ამღვრეულ ფერებს, რომელიც შესახე– 

დავათ ცუდ ნაბეჭდს მოგვცემს. 
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პოლიგრაფიულ წარმოების საბეპდ დარგის 

ლექსიკონი 
აჯავტობპატური ჯაგრისი (მბეჭდავ დო- 
ლურახე) – 28+0M8+Vყ6CM«8გ9 VIC6IM8 
(ი6ყ. 630868ყ82) 

ავტოტიპი –88+10IVი 

ალბუმინის ქაღალდი –8Mხ6VMVMM208 6V- 
Mგ+”გ 

ამერიკულა (მანქ.) 

(MმVI.) 

ამობურთული (ამობურცული) 8ხIიV/IMIIII1 

ამოთლა, ამოჭრა -–8MC6M29V#C 

ამომრთველი ბერკეტი-–-8სIMM0ყმX6იხ- 
#MხIM# 8ხIცვი 

ამომოთველი ტარი--8LMMI092+06უ%M88 

ნხVM09IM8 
ამონაბეჭდი – 0IIMC# 
ამონაჭერი – 8LM003M8 

ამოტვიფრული ბეკდვა––მხიVVMი #M6- 
ყვმ»29M6 

ამძრავი ლილვი ––ინყნიიხ0ი, 887 

ამწევი, ამხიდი – ოიე'6MI9MV9M 

ანაბეუდის მაგიდა (დაფა) -C+0) #98 

0IIMCM08 
ანაბეჭდი – 0I1IMCV, 0+0092+0MX 

8M60VM29V8 

ანაბეჭდი ბუნდოვანი –M0MCMხს 0+- 

წ#MC#« 
ანაბეჭდი გარეკანის –0+IMCLC 06/10XMMV 
ანაბეჭდი მეოოე-–8X000M) (8100MყიMხMI#V) 

0+IIMIC# 
ანაბეჭდი მკაფიო –8CMხ»M 01I9MCM 

ანაბეჭდი მკვეთრი–ი63ვVMV|)ე) 0+00ც8X70M 

ანაბეჭდი მკრთალი – 6ჩტიხხ0, 0+Xი698- 

+X0# 
ანაბეჭდი საკორექტურო – M0006MVV0MხI# 

01IMC# 
ანაბეჭდი სუფთა–-VყMM#MCXLIM 0+IMCM   

ანაბეჭდის ამოღება–C998IM6 0XIVCM8 

ანაწყობი –M260ი 
ანილინი–2MMIM# 
ანჯამე–– 
არე –ი0იCნ 

ასანთი--CიVV9L8 

ასოთამწყობი–-#2600VI(#M 

აფრაკება (კლიშესი) ·–M0006M+XხC8 

(0 MIM#V0)C) 

ბადე –C6##2 

ბარბაცა–-II2+VM 

ბალიში (საღებავის) ––M2I8 

ბაქანი (საბეჭდ მანქ.)–-იი0ს!გიMპ (ი8ყ. 

M8II.) 

ბაქანი ჩამშვებთათვის (დამწყობთათ- 

ვის) – წიის30M8 ეი M8MIM219MM08 

ბერკეტი ამომრთველი –89IMIIL0ყ8+6)ხ- 

#ხM 0ხIყვL 

ბერკეტი გამჩერებელი -–0CX8M080 0MMM 

ხხVყმL 
ბერკეტი მოქანავე –M8გყ8რ4IIMMC8 იხIყმL 

ბეჭდვა –– (692182146 

ბეჯდღვა ამოტვიფრული –8ხMVMX0 #I6C- 

ყ8+მMIVM6 

ბეჭდვა ბრტყელი – იოულCლM02 #X698+8MMC 

ბექდეა ორმაგი–-ე80MMხC ი6ყ8+8MMC 

ბეჭდვა ორმხრივ -–იტყ8+8MM6 C 060ლ00- 
70M 

ბეჭდვა ორპირად – ინყზმIმMMC 8 

#ვი)მ08 

ბეჭდვა რეხინით (ოფსეტ – ბეჭდვა)-–ი6– 
3Mხ080ტ იტყვ.გI (0თC6L-#იM6- 
ყმეIხ) 

082 
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ბეჭდვა ქვაზეე თუთიაზხზე – (692+8MM#6 C 

MმMM9, C II9IMM2 
ბეჭდვითი, საბეპჭდავი–ი0983IMLIM#M 

ბეგდვითი, დაბაკდილი ფურცელი–ი6- 
ფყ8ყხ IMC+ 

ბეჭდვითი საკმე – იხსმწსიტ #00 

ბეპდვითი შეცდომა–-0701V6V2+/Xმ 

ბიბილო (მანქანისა) – ”/ი666MI2 (Mმ8IM- 

M§)) 

ბოგა (საბეჭდავ მანქ. დოლურაზე) –.M0C- 

X+9M (იმ 620263M6 ილ92II0#/ Mგ- 

IM8I!) 

ბორბალი –IIMIMICდთ 

ბოსტონური, ბარათსაბექდი–-60CX0MM8 

ბრილიანტის ლაქი--–60სიM/M89M”ი2M 
ბრტყელი ბექდვა–იX»X0CM00, L”იმ20M06 

ი6M8+მMM#6 

ბრუნვა– 802გVI6MM6 

ბრუნვათა მთვლელი – C96+ყMM 06000- 
708 

ბუნაგი – II6C6ვე0 

გაბარიბარება 
ძნMხM 

გაბერვა––იმCი00 

გადამღები ოფსეტური დოლურა 

ინიგ80/ყ8ხ09M 0თC6IMხ# 620868M 

გადამცემი დოლურა–-ი60002870ყMLხIM 68- 

ხ268#M 

გადამცემი კბილანა – I6060M870V9Mმ% IIICC- 

700M8 
გადამცემი საჭიდი – ი60002+0VMMIM (იM8- 

იმ# 
გადამცემი 

VსMIMყეი 
გადაშვება (ჩაშვება) ფორმისა მა5ქანა- 

ზე –CიVC«21ხ Iთდ09MV #M2 M8V90IM9V 

გადაბეჭჯვა (გადმობეპდვა) – ი6ი6ი6ყმ- 
+2+ხ 

გამნაწილებელი ლილვაკი –– იმCიმნენ- 

ოაყის(MM 8829 

ფორმისა – ი0M300MM2 

ცილინდოი – ი0060მ+0VIMIM 

გამომშვები დოლურა – 8MI0MVCMმ%0IIIMM 

6გიგ629M 

გამომშვები მექანიზმი-8MIMVCMM0M M6- 
X2MM3M 
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გამრუდება ფოომისა–-ი60CM0C თ00Mხ 

გამქნელი, გამშლელი ლილვაკი – ი2C- 

+MიგისIMM 8299 

გამშეები ტარი – იX7CV0829M 0VMIM8 

გამჩერებელი ბერკეტი–0C+X2#M9080"VIIხ) 4 

ხხყგL 
განდრესა (საღეტავისა) –– 0მCM20+“ხI82V906 

(M«08CM%M) 

განმრთველი ლილვი-––023MხIM8+07ხM MI 

ყგი 
განრიგება ქაღალდის»– ი2CMიMმ2ეს89 MMC 

6VM2გL# 
გარტი–-”2გ0+ (6M+ხ6IM 1)ნ9Vთ+) 

განყოფილება სამა: ქანო–-M20IIMM8906 0+- 

864M6C9MM6 
გარეკანის ანაბეჭდი --0I1+VCLV 067IX0X#- 

M9 
გასაშვებბიი დაფა – CMVCMგუხMყ29 080CM3 

გასაღები საქანჩე – «იI0CM 26VI(ხIM 

გაქნა საღეტავისა–--0მ03M60II819MლC M0მC – 

MM 
გაღიაფერება 

M62CMM 
გაწმენდა ფორმისა (ანაწყობისა)--/100- 

#9M0M82 რ00ML (886002) 

გახსნა საღებავისა-0338ლ0ეტIM M08CMM# 

გვერდი (მანქანისა) –60M084ს2 (Mმ2VIM- 

Mხ!) 
გვერდითი გალესვა (საღებავისა)--60%0-· 

806 ი2C+9M02MMC (M=2CMV) 
გერდითი ჩ-რჩო (საბეჭდ. მანქ.)–-60M0- 

838 ნმM8გ (ი6ყ. M8მV9).) 

გორგოლაპებიანი ტალერსაგორი – 00- 

»9M0029 X0//)CXM2 (MXმ2მ06+M%2) 

გორგოლაკებიანი ციგა (საბეჭდ. მანქ.)-–- 
–ი0»MM08ხ)0ტ C2MM (ინ. MმVI.) 

გორგოლაგი-–-ი007IIM 

გორგოლაპკი ტალერსაგორისა – 00MVMM 

76716XMMM 

საღებავისა –0C86+776MMC 

დაბეგდვის ადგილი –Mილ0ი ი6Vყ278- 
89% 

დაბეჭდილი–01090V2+781M11M 

დადგენა: ფორმატისა – VCIXმ89098006MMC 

დიინM2+2



რდაზხგა-–-–C+290M 

დაკეცვა – თდგ»ხVს088MM6, დგ#იხII09M8 

დაკეცილი––ეთგ»ხV089გ8LM8ხI# 

დალაგება ანაწყობისა–-CიVC Mმ60082 

დამაგრება კლიშესი –Vგ6#ჩგ,ხ M9MMII)C 

(82 060689XVMV) 

დამთავრება (დასრულება) ბეპდეისა – 
–ი«“0MყმყM იბპყგ1მ9MM%9 

დამმაგრებელი ხრახნი – 3გMხინი»მIიIVM 

8MI+ 

დამტრიალებელი––86ი076წჩხ!IIVM 

დანწნევი ცილი5ვდრი – Iმ888იM88%სLIM# 

LMI#Mსი 

დამწყობი ქაღალდისა – MმMI219#M 

დამპერი (მან2.)–0C0XMმ876/ხ (MმსI.) 
დასწორება ფორმისა – 89IM0M29VI82+#6C 

თიიMს! 

დაყენება ფურცლისა – ინMIგ0Mგ ი6ყ2I- 

8000 MMC>8 

დაყენება საღებავისა -–VCX8M08Mმ M02CMV 

დაშორება (დაცილება) დოლურ ასი, ლილ- 

ვისა–- იმCV6იM06MM6C 6გ0863M82, 

ხმ»უ8 
დაშტრიხიანება – II»06MX08%8 

ლეკელი– 6298 
დეკელის გარსაკრი (გარსაქჭიმი) – 0618X- 

«2 ”6Mლხი8 

დოლურა, ღოლედი –6გიგრესჩ 

დოლურა გადამღები (ოფსეტური) – ი6- 

ი680M.0წ (0დ:0”MხIM) 6გიგ262LM 

დოლურა გამომშვები– 8ხIიVCM80# რ6გ- 
ჩგ08L 

დოლურა მიჰწოდებელი – ი0იიმM%IIII# 
620268M 

დოლურა ცილინდრული–)9M7M9009V%98C- 

XMM 6გლიგ6მ89 

„დოლურას გარსაკრი – ი0MიხIსIმ რ62გიგ- 

6გMმ2 

დოლურას საჭიდი - IIგიმM (38X%MM) 
62ი56მM8გ 

“დუნე დამაგრება (მოჭერა) – CIმ6898 30M- 
„იყი? 

-დრესა, ლესვა საღებავისა–- 08CIM92MM6C 

Mნხმ2CLMM#   

ენდრო (საღებავი) – Mიგიი (M02C#«2) 

ენდრო იისფერი (საღებავი) -– თ#0»ი610- 

8ხIM Mიგიი 

ენდროს ლაქი, ჭიაფერი ენდრო–ლიგიი- 

-»გმ%, Mიგ20ი-MგიMM!! 
ერთფერი – 01M086IVMM 

ექსცენტრიკი–-3MCV68MIიMM 

ვალცმასის სახარში, სალილვაკო მასის 

სახარში – 882ჩLII28გ0M2 

ვარდი-ლაქი–9038-72M 

ეერჟე (ქაღალდი) 860#6 (6VMგL8) 

ვირიდი5=-ლაქი (საღებ.,)–-8M0MMMV-82C 

(«ნგCM%გ) 

ძხედადგარი–-+06M0XMMM, 1009M0#Mმ. 

ზიფთულა (ქ-ღალდის! – M2C,6MMგ (6V- 

M82გ-გ) 

ზუმფარის ქაღალდი – M2MI2ყ#29 6VMმI2გ 

თ)ანაბარნაბეპდი – 008M29 ეჯდ ი648+6ხ 

თასჰის ლილვაკი-–-+6C6M098MIM 88IIM#% 

თეთრა თუთიისა-V9MMM08ხ0L6C 66MM#ი2 

თეთრა) პეწიანი– იი03029Iნ6 60MM9M2 

თეთრა სპეტაკი – 6040CM6XიხIC 66/IM/8 

თეთრა ტყვიისა –C89Mყს08ხ 66M#Mე8 

თეთრა ფიფქი -იVIIMCIXხ6 60/Mი/8 

თეთრად ბეკდეა – I6927ხ Mგ 608/0 

თექვსმეტკეკი ფურცელი – II6CVMგ/II2– 
#9MეუხI9IM IMMC+ 

თვალი (მანქ.) –#0M6C0 (M8VMI.) 

თვალი მჟნევარა –M28X0806 M06C0 

თვითდამწყობი, თვითჩამშვები –– CმM0- 

ხმMI20ე9#M# 
თვითდანწყობის ბღაუჰები--IIVი8)ხსხ1 

CგM0#M82M9MV819M#M#2 
თვითმიმღები-––C8M000M6MIVMM 

თითი (მავქ.)––იმჩM6L (Mმს!.) 

თითისტარი (მანქ)–-–8600X6M0 (MმსI.) 

თოვლა თეთრა (საღებ),–-CM6CXყხრ რC66- 

»Mყ»იგ (M902C.) 

თორმეტკეცი ფურცელი – #48688ეს2გI#- 

იეი0ახხისIM IMMCIL 

თუთია – IMML 

თუთიის კლიშე–VMMM0808 XMVIIC 

1439 
,



ზ 

თხელი ქაღალდი – +0MM89 6VMგ-მ 

თხუპნია–-Mგ08VIM82 

რიერი საღებავისა – თ0M (+089) %#02CVM 

ილღუსტრაციული ბეჭდვა – M#M7II0XCIი88- 

IM08506 ი6Vყ8X8MI6 

კარმინი, ჭიაფერი 
(M«02CM2) 

კარტის ქაღალდი-–-მ80+0იყყგი 6VMგ2გ”82 

კარტონი–%V20X0ჩ (იგი#2) 

კარტონი ბრისტოლისა--60MCX0)ხCVMM 

(საღებ.) –– M#80MM+ 

M8010M 

კარტონი ინგლისური – 29 IMMCM%#VI Xგ0- 

ჯიM 
კარტონი ნაცრისდერი (რუხი) –– C60LM 

X2010# 
კარტონი პეწიანი–-”უმMV08ხIM M207+0!! 
კარტონი ფაშარი -იLIXიხIს M2010VM: 

კარტონი ყვითელი --X#6MI#MIM MX2010#M 

კარტონი ჩალისფერი-- C08#0MCIIIM M80- 
70M 

კაუჭი–--MX0I0M40M 

კბილა თვალი (კბილანა)--3V6V92+06 M0- 
წ»XCნ6C0 

კბილა შტანგი–-3V6ყგXგი 1IIმ9--82 

კბილანა--II0CX60V9 
კეგელი ––M6-6ახ 
კვადრატი–-X828002+ 

კეთილობა (ოქროს) –30#0+0C6VCIM6 

კლიშე – «VV9V)6 

კლიშე ბადოვანი-- C07ყმ+ე6 MIMC)6 

კლიშე ამობურცული –ინიხიდIი (/II- 

სI6 
კლიშე საფერადო-+090806 MიMIსცე 
კლიშე სპილენძისა--M6ი#0 IIMMსIC 

კლიშე სტერეოტიპული--CX6000+M9L06 

#XIMLV)6 
კლიშე მტრიზოვა5ი -- III0MX0806 MIIM- 

სსტ 
კლიშე ცინკოგრაფიული (თუთუის) – IIMMI- 

#0806, IIMMM0„I0იმდიყბიი- MIIVMII)6 
კლიმეს მისწორება -- ი–იMიხგ28Vგ MIIMII6 

კლიშეს მორაკი (ქვესადგომი) –– M0M00M2 

(000#M0MM%2) MX9MLI6 
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კლიშეს შემოვრა – 06003Mგ VIMI0C 
კლიშეს წიბო–-ი0600 LXIMII)6 

კოლიფი–636გ"IX8 

კოლო5-ციფრი – «0#0M8-IMდიმ 

ლაჟვარდი (საღ.)– #M83VLხ (#ი08C.) 

ლაჟვარდის სანდალოზი, აზურ-ლაქი–- 

–23V6-M2M 

ლაქი, სანდალოხი – I2M 

ლაქი, სანდალოხი ალუბლისფერი – 8VII- 

M08MIM M2#% 

ლაქი, სანდალოხი ბროწეულისფერი – 

”ი0გ9M2108%ხIM XI2Lდ 

ლაქი, სანდალოზი გერაზისა–#6ი02V68)1M 

»მ2« 
ლაქი, სანდალოზი ენდროსი–)I#ი080908LII 

MI2#% 
ლაქი, სანდალოხი ვარდისუერი–-ი030- 

8ხIM უ2M 

ლაქი, სანდალოზი თურქული წითელი – 

–IV060CIIMMM «03CMხIM I2M% 

ლაქი, სანდალოხი იისფერი--დ10#)610- 

ხხI4 M2M 

ლაქი, სანდალოზი მოლურჯო იისფერი – 

–რდM0M61089ხIM CMI582 XIV M2M 

ლაქი, სანდალოზი მოწითლო იისფერი – 

თდM0M6708MIM MC02C9M08მ1Xხ#M I2M 

ლაქი, სანდალოზი კოპალისა -M0ი80– 

8ხIM »გ% 

ლაქი, სანდალოზი კრიალა –– 60M)#9/IM2#- 

70890IM IX2M 

ლაქი, სანდალოზი ლალისფერი – იV6M- 

#08MIM I8% 

ლაქი, სანდალოხი ლურჯი – CIIVVM. იი# 

ლაქი, სანდალოზი “ლურჯი გ:მქვირვა- 

ლე–-C(MVI9M იმ030მ9MხIM »8M% 

ლაქი, სანდალოზი ღია ლურჯი -CV9MM# 

ლ80”C>#M ი8M 

ლაქი, სანდალოზი საშუალო ლურჯი - 

–CM:IMM C00MMM# თიმ 

ლაქი, სანდალოხი მუქი ლურჯი– C8MM#M 

XCMVIL)/ თ72M 

ლაქი, სანდალოზი მიხაკისფერი – «00MM- 
808LI9M M2M



ლაქი, სანდალოზი მწვანე – 3006M+MM #M8M 

ლაქი, სანდალოზი ნარინჯისფერი–0-გLM- 

X68ხIM IM2#% 

ლაქი, სანდალოხი ოკროსფერი – 3009010# 

»ზM 
ლაქი, სანდალოზი სასტამბო––ი698+#IMIხIM 

»8% 
ლაქი, სანდალოზი ფირუზისფერი – 6#9%- 

308ხIM MგM 

ლაქი, სანდალოზი ფლორენციული -–ძთი0- 

იი9IMICMM8 I8M 
ლაქი, სანდალოხი 

»8M 
ლაქი, სანდალოზი ღი» ყვითელი-C86L- 

»ხI9M M69+ხI6 M2% 

ლაქი, სანდალოხი მუქი 
MხIM XMC69MIსIII 2 

ლაქი, სანდალოზი ძოწეული--იVნიV00- 

8ხIM იმ8M 

ლაქი, სანდალოხი ქჭიაფერის-M20XMM90- 

8%IM გდ 

ლითონი ––-M06+მიM# 

ლილვაკი –88»–-#MM 

ლილეაკი ჯამნაწილებელი – ყიმCიი06/C- 

აირაIMM 82MML 

ლილვაკი გამშლელი (გამქნელი) (საღებ.)–– 
ნგიIM დიზგზCMგIხცგ0ს სს (09CIM9- 

ხგCVIM90) M092CVV 

ლილეაკი მიმმართი – ყმგილგ8ე9%LLMM 

ცგა»MM 
ლილვაკი მიმღები– 90M0MVMხ#M 88MML 

ლილვაკი საღებავისა–#08C0ყ:ხIი 82- 

#MM (M8+0M) 

ყვითელი-–X#0#9IXხI# 

ყვითელი ––I16M- 

ლილვაკი შუალედი – MშM60M6XVI10ყMMIM# 

8ც8M0M 
ლილვაკი წამსმელი (წამცხები)–-M2M27X- 

MხM 82/MM% 
ლილვაკი წებოსი – MM66ცხს)ს 889MVM# 

ლილვაკი ხაოიანი–80ი0C08ხ|! 887MM 

ლილვაკი ხელისა–-ი0VM90# 890#MMM#M 

ლილვაკის ღერი – 82MM9M08ხI"I CI160X6Mხ 

ლილვაკის შემოკიმვა –06+9MM2 881MMმ 
(MX0X4CLM) 

ლილვაკის გადაკერვა– ინიბიII/8-გ 88- 

XMMM8   

ლილეი–- 82” 

ლილვი ამძრავი–იი0#80090/ 82#/ 

ლილვი მძრავი–-08MXVLსI#ჩ 82#M 
ლილვი ურცელგამომტანი – MMC I08I4- 

ნიეზს!"Mი9 ყმ/ 
ლიმონისფერი ქრომი (საღ.)–-MMM0M9LM 

X060M 
ლიზო ტიპი – MMM0+#9ი 
ლიტოგრაფი – MMI0L0გრთ 

მანქააა ბარათსაბექდი ბოსტონური -–- 
60C0+10MM2 

მანქანა ბრტყელი–იიიC«ვ,/ MმIMV8 

მანქანა მარტივი სწრაფმბეჭდავი-–-ი00C- 

#29 (0ეM0I8MM#MMხიი08.ე. CM0იიი«- 
"VმIMგ/ M2გIIVM8 

მანქანა ორკოჭგა–08VX0900Mნ69M88 Mმ2IVVI2 

მანქნა როტაციული – 0012VM#M0M9MM64 
Mმ2IIMM8 

მანქანა ორმხრივი–098/XCI0ნ0MMMი Mე- 

II#MM8 
მანქაბა ორსაბრუნი – 08VX06000I1M29 

M8LIMM8 
მანქანა ორსაღებოვანი – 18VXM08C09M84 

M2გVIMIV2 
მა§ქნა პედალიანი (ამერიკულა)-- MმსI"!– 

Mგ C იდქგიხი (8M60MM8IIM8) 
მანქანა პიანიანი სწრაფმბეკდავი – C#M000- 

იტყმწყხ29, I#MI6იხ9M2/M MგIIMM8 

შანქაბა საბეჭპდავი–იტყმ+M2M M2გIII#VM2 

მანქანის ზეთი-MგსIVMMა6 Mმ2C9M0 

მ:ნქანისს საძირკველი – დV8MეგM6M, Xგ- 
IIMMხ 

მარზანი, სახიდი –M8038M 

მასა–-M2CCმ 
მატრიცა –M8+0MV8 

მბეგჯავი – ”692+MMM 

მბეკდავი ზედაპირი–იტყგწგი0ს გი ი0- 

860XM0C+ხ 
მბეჭდავი ოსტატი--M2CI60 ი6921IIIMM 

მეთექვსმეტედი ფურცლისა – 16-88 ი0ი9 

X9CI8 
მეთორმეტედი ფურცლისა-–-12-გი ეიი9 

იMCX8 
მეოთხედი ფურცლისა–4-88 0098 MMCIX9 
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მეორე ანაბეპდი–--8+00MVყIMხI! 0IIMCM 

მეორედი (ნახევარია ფურცლისა--2-29 

უით„ი »9MC+8 
მერვედი ფურცლისა -–მ-გი ჟიიმ MMCI8 

მექანიზმი ამომრთველი–8ხVყIიყვისIMM 
M6X0MM3M 

მექანიხმი ამძრავი –ი0M80ჯM0!! 

M43M 
მექანიხმი შიმწოდებელი (ფურც.) – 

–M0Xმ88ყ. ი0იმM>სIVIM IIMCVVI 

მეცო-ტინტო--MCIIIL0 -IML7X0 

მილორი (საღებ.ს,) MIMI0ნM (MიმCIL:2) 

მილორი მუქი-Mხიინს “+06MM29 

მილორი ღია–-MM9M)„00M C80+1789 

მიმსუტავი შტანგი –- ი0MC2Cხ0გი)მ9 

ს) >2VIL8 
მიმჭერი საკიდი – ი0MXMVMM9M0M MI 2ი02M 

მისწორება კლიშესი – იიჩინგ8“2 ILიMხ- 

IIC 
მიწოდება საღებავისა – იჯმყე M02CMM 

მკვრივი ქაღალდი – იილწიმი C6VM8.2 
მკრთალი ნაბეკდი–რ6»უნეM29 ი6ყ2+ხ 

მომჭერი, მოსაპერი – 38XMMVM 

მონოტიპი--M090+MC 

ზორიკი კლიშესი (ქვესადგამი) – M0I00/M8 

(ი0იეCX88M8) MIIMIIC6 

M6X8- 

მორბედი (საღებავის ლილვაკისა1!-–6რ6- 

VI (M40–2C0ყM. 88MMM8) 

მოსპობა ნათხუნისა – 0Cმ2იM+ხს (VIIM910- 
XMIხ) M2გნმIIIMV 

მოსწორება ფორმისა–იიისდგზიგ· თიი- 

MLI 
მოუთეთრებელი ქაღალდი – M660/6M2#8 

6VMგCმ 

მოქანავე ბერკეტი –M2ყ2გM%II#MCი ი.IყმL 

მოქანავე ცილინდრი – «892I0VIM0MC9 IIV- 

წM9ხიი 
მოშვება ფორმისა – იგი«ირყივ თ0ი0MხI 

მრავალსაღებავიანი ბეჭდეა–MM0-”0Mიმ- 

ლ0VყM06 ი6ყ2+8MMC 

მრუდმხარა–#%0#80199ი 

მსუქანი ნაბეჭდი – MMიყგი ი0ყმ7ხ 

მტკიცე მოვჯეო» (ჩამაგრება) –#V”მ8 33L- 

ირყიგ 
მუქი ქრომი–--X6MMIIM X00M 
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მუხლა ბერკეტი – M0»X6V98+ხIს ი0ხI4მL 

მქნევარა– M8გXი08MM, M2X08. M0/6C0 

მწვანა (საღებ.)-–36M6CMხ (M«ი8C«8) 

მწვანა აბრეშუმისა–-I)0MM08მი 36/CIIხ 

მხარუკა კლიშესი – ია6VყIIM0 LVMIIC 

ნახაკი სალილვეაკო - ყგიხყი88მ9 M8CC2 

ნათხუნი (თხუპნია)–-M82წნ0მIIM8 

ნაკეცი ფურცელი – CMX20M01 VMCI 

ნაცრისფერი, რუხი ქაღალდი – C0ი0:8 

6VMმ2-8 

ნახევარფურცელი – ი0MVIIMC+» 

(ი.თხფერი ბეჭდვა –- 96+-9)06XI86IM27 

ილსგმ7ხ 

ოთხფურცელა –9ყ6VხI06XIICIMმ 

ორკოვკა მანქანა-/MVXი0ჩხხგი MმI):I- 

ხ8 
ორმაგი სწრაფმბეჭდავი მანქანა--80#/- 

Mმჩი CM«ინიინყგ+9M89 MმგსIVIIგ2 

ორმაგი როტაციული მანქანა–იც0წVმ9 

00+8IIM0MMგ% Mმ8IMM2 

ორმხრივ ბევდვა–ი698X2MMC C 00C00- 
70M 

ორმხრივმბეჭდავი მანქანა--C#M0000092გ+- 

M29 MგI)#958 

ორნამენტი – 0082M06ყ+» 

ორპირად ბეჭდვა–ი«V2X2MM6 8 ჟიგ 

M2Vი802 

ორსაღებავიანი მანქნა #8VXM02C09M39 

MმIIMM8 

ორფერი ბეჭდვა –-იმVXMნგC0ყყგი ი6- 

ყგმ+ხ 

ორფურცელა-–/18VX9MCX#%8 
ოფსეტ-ამერიკულა-–0თდC6+-0მM60MMმML მ 
ოფსეტ-ბეგდვა-–0თდ06+-ი692+6ხ 
ოფსეტ-მანქანა – 0დC06X-MმLIIIV#98 

ოცდამეთორმეტედი ფურცლისა--32-89 

იიი8 იMCIგ 

ოცდამეოთხედი –24-მი #08 MMC+I2 
ოხრა (სალ.,)–0Xიმ 

ოხრა ყვითელი –#6ე#72ი 0Xი08



„ეწიანი – უაიმV9II08LI# 

პეწიანი თეთრა–ი003029M96 6C#MM)I2 
პიანი – ი9M2გ#M 

პიანიანი სწრაფმბეჭდავი მანქანა –CM0- 

ხიიბყგIM9M28 M2IIVM9M2 (C ოM2M0M) 

საკეტი (საბეჭდავ მანქანისა) -–30M0M (8 
იტყ. Mგს.) 

სალილვაკო მასის სახარში –88Mხ6ხV682ი0- 
M2 

სალილვაკო ნაზავი-–88იხV682% MგCC2 

პირდაპირი საროტაციო მანქანა – იიჯ- | სამანქანო განყოფილება-–-M8VIMMM0C 01- 
M29 00+მIM0MMმი MმIIM08 

პირეელი ანაბეპდი––ი06080)M 0XIIMCMX 
პუნქტი–-იVVMMI 

რდაშკეტი – ი20V6+ 

რბილი ქაღალდი –-MMIM29 6VM2+2 

რგოლი საგიდისა-#MიგიგMM06C X0იMხV0 

რეგლეტი – ნ06.I10+ 

რეხინის ბეკდვა–063VMM90806 იCVგI2მIMV9C 

(0CდC06+-ი692გ+ხ) 

86CI6IMI4MC 

; სამფერი ბეპდვა–+ი6Xს86„ხგი ხ098Iს 
; საროტაციო მანქანა–00+მ8სM0MMგ« Mპკ- 

IIMCV08 

, სასსტერეოტიპეო – CX6060+#იMხIM 

| საფარი მანქანისა– 16M6იხ M3§VIMხხ! 
„ საფეხური-––ი00M90XLმ 

' საქანჩე გასაღები – Iმ6VII90M MI0M% 

' საღებავგასალესი მაგიდა – 0მCIM00MM"'8 

#M0C2C09M+I4 CI10/ 

რეხი5ის დოლურა--ი003M908ხIM 68ი2რმყ , საღებავთა შეზავება–--CM6სIMI8გჯს» M0მC- 

რეხინის ლილვაკი – ი063MM08MIM 88M#%« MM 

რეხინის ცილინჯრი – ი039MM08'|M IIM- | საღებავი ანილინის–-–3MMM#M90ნ8მ9 MდლაეC- 

ჩიყიი 
რელიეფური (ამობურცული) გამოსახუ- 

ლება–ჩტბიხლიტილ M30602XC6MMC 

რელსი-–ხ0იხCხ 
რვაკეცი ფურცელი – 80CხMM090/5M1M 

MMC+ 
რკინისგზული სელა -–-X6)/03M000004:MLIM 

X0M 
როტაციული ბეჭჯვა–ი00+მIVიM9გ9 ი6- 

V2+8 

საბეჭდავი განყოფილება – იCV8+M06 
0106906MM6 

საბეჭდავი დაზგა--ი6V2+M9MM C+8M0L 
საბეჭდავი დოლურა–-იი0ყმIVსა რ6203- 

62. 

საბეჭდავი მანქანა –ი69ყ8-M29 Mმ2VI#9Mმ 

საბეჭდავი ფირფიტა-–ილყგIM8ი იუმC- 
#9M88 

საბეკდავი ცილინდრი – ი6+48+XეXIIVMM 
VIMMყი7ი 

საბეპდი ფორმატი – ი6982+IსM/ რთ0ი- 

Mგ+ 
საგაზეთო მანქანა – ”830-#მ# M8სIMM8 
სავარცხელა-––-0666MM8 
საზეთური–MმC7IX6MM8 

| საღებავი 

  

M8 
სალებავი აღმოსავლური ლურჯი –-8(C- 

70ყM9Mმ989 CMM9909 M08CM8 
საღებავი იისფერი-–-თM0X0+0889 M03CMმ2 

საღებავი ლურჯი--CMMMი8 M02CM8 

მიხაკისფერი -–– MX00MVყII68გ98 

MCმCM2 
საღებავი მწვანე-––30MCM89 M0მCM8 

საღებავი ნარინჯისფერი –- 008MXC6828 

#09CM8 
საღებავი 

M068CV2 
საღებავი სპარსული ყვითელი – ობიCMე- 

CMგ8 X:0IIმ9 M02CM2 

საღებავი სუსტი–C#გ6გი MიეCM8 
საღებავი ქრომისა–-X»90M0829 Mნ2მC#2 
საღებავი ღიაფერი--C801 მი M08CM8 

საღებავი ყვითელი–-X0XV>89 Mი2CM8 

საღებავი შაქი--9ყ00M29% M02CM8 

საღებავი შერწყმული–C0CI289M28 Mლ2C- 

M8 
საღებავი წიგნისა-MMMXM389 M08CL8 

საღებავი წითელი–M%02CM9M8ი M02CX9 

საღებავის –-M08C09MLMI# 
საღებავის განდრესა – 

M02CMV 

ჟოლოსფერი – M2MMყიი2გ8 

ი8CX8IM)82+7ხ 
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საღებავის გაკნა – 083M6L)0883+ხ 

XV 
საღებავის გახსპა – 08380MM+ხ Mდ0მC- 

MV 
საღებავის დაფა–X02C09Mგ8ი /#0CM8 
საღებავის დრეს, ლესვა–/08CVM0C2MM6C 

M08CVV 

საღებავის ლილვაკი-–-M68C0VMMხI# 88/VMM 

(«270%) 

საღებავის ფერი–V80ა» M02CMM 

საღებავის შედგენა ––C0CX8გ8XMCM#6C M02C- 
MM 

საღებავის ჩამორეცხვა--CMხI0მ+ხ M08C- 

MV 
საღებავმდრესავი–-M062CV 0+60 

საღებავსადრესი–#0C20CM0+60M8 

საშალი–0+800+Cმ 

საცდელი ა:ნაბეჭდი–იი0690LM4 0I+9MC 

საძირკველი–– დ/M08M6V+ 
საწნეხი–-ი00CC 

სახარვეხო–იი060ინს8LIM 

საჭიდი, საკიდელი –32Xხსმ1I, MI2ი 2M 

სახაზი--ი9VM6MM8 

სვლა მა:ქანისა--X04 M8გIIIMML1 

სიგნატურა-–-C4ი82IVი8 

სიზაღლე ბეჭდვითი კაბადონისა -- 98LIC0- 

+828 ი6M2II0M თ00»/0CL! 

სოლი–%VიM#M 

სტერეოტიპერი – CX6060”#Mი60 

სტერეოტიპი – C+C6000+M0ი 

სწრაფმბეგდ:ვი მანქანა –- CM00006V9გ+- 

#M88 M8IIMM2გ 

#X08C- 

ტალერი – +მგჩ5ი0 

ტალერსაგორი--V800II2 Mმ8IIM#MხI! 

ტალერსაგორის გორგოლავი –- M2”0L 

+096M%MM 
ტალერსაგორის ძრო (საბ. მან.)–-1MMსI6 

+X06710--ML(M (ი6ყ. M3წI.) 

ტიპოგრაფი––Iყიიდიერთ 
ტიპდრუკი–– 

ტყავის ლილვაკი--M0X2#MLM4 8879M% 

უკუსვლა (მანქანისა) – 389MMM 

M2VIMMხ1 
X0ჩ 

15-+ 

უცვლელად გადაბეჭდვა – I606ი0ყგ+8+ნ 

ფართობი ნაბ;ჭდისა ილყმ+#9Mმ8 

ფარი – VI#M+ 
ფაცეტი (ფასეტი)--–#რ2გC0+ 

ფერადებიანი ილუსტრაცია –M02C09M88 

MMMV#%9C102VM9 

ფერადე ფონი – M02C09MMIM დ0M 

ფერადოვ.ნი ბეგდვა – I86Iხგ2ი ი6Mყმ24% 

ფირფიტა- წ9M6CIMIMმ, 0)ი0M8 

ფირფიტიან დოლურა–-ი#28CIX#M09#ML# 

6გიგ68M 

ფონი –- რიM 
ფორმატი საბეჭდი – იტყვ+9ML”" თიი- 

M8+ 
ფოომის გაბარიბარება– ინM30ი«8 თიი- 

Mხ! 
ფორმის გ:ამრუდება – იბილ(იC თიი- 

ML 
ფორმის გარეცხვა–-CMსა8მ2-ხს რ00MV 
ფორმი“ მოსწორება–ინMილ2ნLგ რიი- 

MM 
ფორმის მოშვება – დს 2გCMისყმ+ხ თი0ი- 

MV 
ფორმის სახშველი ჩარჩო–ი02Mგ ჩიზ: 3:- 

XMMგ9MMM თ06ნ0MLI 

ფორმის შემოგება–06Mიგისსსნე+ხ თიდ- 

MV 

ფორმის წინარი --ინი0ი0« ძ.0იMხ! 

ფოტოტიპი –-თრ0+0+#ი 

ქანჩი-„-8MM82 

ქაღალდის დამწყობი--9ყ2Mიმ0V#M 
ქვესადგამი (მორაკი) კლიშესი–-M0#900M8 

(ი0:C”88%2გ) MVIMI)IC 

ლარულა (დოლურაზე) – M#M28გ8M2 (მ 

6გი868VM8) 

ღარი–- 006, M8Mმ 7 
ღერძი – 0Cხ 
ღერი ლილვაკისა –- 88MMM08#/ CX60.   XMCMხ 
ღომა ბეპდვა– IVV60M29 ი6ყ8+ხ



«მალაშინი–-იV6090M 

შემაერთი ლილვაკი – C060MMM+6/ხ- 

MხIM 82MV0MX 
შემოგება ფორმისა –- 06Mიგმ”Mგ2 თ0ი- 

Mი 
შემოკრება (შემოჭიმვა) ლილვაკისა ტყა- 

ვით–06M8M8 (ი67MXL82) 889MMM8 

#0%6VM 
შემოკრა კლიშესი– 06ი6ვი2 MMC 

შპატელი-––ს)ი8X+6/0ხ, I)0216Mხ 
“შპონი – II00#M8 

შტანგი-––II+28-2 

შტრიხი –+6იMX 

შტრიხული ნახატი– II)>„0MX080M ი0MCV- 

V0M 
შუალედი ლილვაკი –- M00M6)MVI0ყMხ1M 

8გი#M 
შუალი დოლურა –- ი00M6XV+X0%VLIM (9C- 

ხ08002MII9M) 6გიგრმV 

ჩამაგრება (მოჭერა) აწყობილ ფორ- 

მისა (მანქანაში) – ვ3ეMი»I09MIხ Mგ- 
60ი8VM დ00MV (8 M2VIMLM6) 

ჩამობნევა, ჩამოც-:ენა – 06Cლი29MM იი- 

»0CM, C+00% 
ჩარჩო–-იგM2 

ჩატვიფრული ბეგდვა – ”ჩMV#60M(0 ი6ყგ- 
(XLIII. 

ჩაშვება ფორმისა (მანქანაზე) – CიVC# 

რიიMხ (M2 MმIIIMIIV) 

ჩრდილოვანი ადგილები (ნაწილი) კლი- 

შესი--ICM03ხI6 M0C+8 (92C1Xხ) MII9- 

IIC   

(პილინდრი – I9Mი8ყიეი 

ცილინდრი ბრტყელი -– ი#0CMMM LIM-- 

წ»Mყეი 
ცილინდრი გადამცემი – ი60060870M9MLIM. 

სხ»Mიხინ 
ცილინდრი დამწნევი – Mმეგ98MM8810IIIVMM 

VსMIM9M80 
ცილინდრი მბრუნავი – 8ი08გ8VI2MIIM#MC# 

სხიMხყელ 
ცილინდრი საბეჭდავი–ი698MVVIM 

MM99M9 
ცილინდრული დოლურა – IIMIMM8VV0V0VM6C-- 

«MM რ6გი262M 

ცინკოგრაფია –IIIIV0(92რთM9 

ციცერო – IIVIIC09 

LM- 

წამსმელი (წამცხები) ლილვაკი – M2Mმ- 

+ხI02101IIVVI) 828/MMXM% 
წაცხება (საღებავისა) –- M2M8მ+სI88MV6 

M02CMM# 
წიბო კლიშესი – ი6600 MIMო6 

წიგნის ბეჭდის გამოგონება – M#30606- 
169MM6 MV90”0ი6Vს212MM#/ 

წინსვლა (მანქანისა) –- ი6000MMM X0/. 

(M8LIM8L)) 

წრიულბრუმნვა – M0ნVI089080109MM6 

ჭანჭიკი (გკინჭარაკი)--60#+» 

ხაოიანი ლილვაკი-800C08LხIM 882MM 

ხრაბნი (ხოაზნილი)-–-89V+I 

კზაგრისი--VI06IX2 

3-–
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მწუსარ #2 ი 

წინასიტყვაობა · 
I. დაზგა ხელით ბეჭდვისათვის .. · · 

1. პირველი საბეკდი მანქანა, მისი ისტორიული განვითარება, მანქა– 

ნის გამოგონება · 

II. საბეჭდი მანქანა , · ... 

III. 

IV. 

VI. 

· საბეჭდი მანქანის გა: წოგონების ი! „ტორო, კენიგი და ბაუერი . 

2 სწრაფმბ-ჭდავი ბრტყელი მანქანა „ 
3. მანქანის მოვლა 

4. მანქანის წმენდა... ათვვუეიი. 

5. ტალერის ნაპიCებში დამაგრებლ ლი ლითონის ფირფიტები ., 

6. საროტაციო მანქაჩა 

სტამბის მთავარი განყოფილებები · 

1. საანწყობო განყოფილება .. -.... 

2. ცინკოგრაფი”ს და სას ერეოტიპო განყოფილებები 

3. საჭეჭდი განყოფილება . 

4. ბეჭდვის სხვადასხვა სახეები 
5. საამკინძაო განყოფილება –“ ა.თ. 
რა მასალები იხმარება ანაწყობის შემოსაწყობად 
1. მარზნები · 

2. რეგლეტი . ........ 

3. სხვადასხვა სახის მოსაკერები . . 

4. სტერეოტიპის დასამაგრებლები . . 

§. ლილვაკების ჩამოსხმა 
6. ლეალვაკების მოვლა . . .. +. 

7. ლილვაკების დანიშნულება და დაყენება , 

გვერდების გაშვების წესები · · 

1. სხვადასხვა ფორმის პირველი გვერღების კოლონციფ- 

რები (ტაბულა) 

2. ზვერდების გაშვება . . 

ფორმატის დაყენება 

1. საჭიდლების დაყენება „ 

2. ზუალედის გამოყენება . 
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