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АЛҒЫСӨЗ 
Бұл оқу құралы Қазақстан Республикасы Білім жəне ғылым 

министрінің 2017 жылғы 31 қазандағы № 553 бұйрығына сəйкес техникалық 
жəне кəсіптік білім беру мамандықтары бойынша өзектендірілген оқу 
жоспарлары мен үлгілік оқу бағдарламалары негізінде жасақталған. 

Бұл оқу құралы 0807000-«Мұнай жəне газ өнеркəсібінің жабдықтарына 
техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу» мамандығы бойынша №533 
бұйрықтың №97 қосымшасына сəйкес КМ 04 «Жабдықтарға техникалық 
қызмет көрсету жəне жөндеу» кəсіптік модульге арналып əзірленген.  

«Жабдықтарға техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу» оқу 
құралында қазіргі кезде қолданылып жүрген мұнайкəсіпшілік 
жабдықтарының пайдалануы, техникалық күтуі, кездесетін бұзылыстары 
жəне оны жою жолдары қарастырылған. Қазіргі таңда жабдықтарды күтімге 
алу жəне жөндеу саласының мамандарына теориялық білімді тереңдету мен 
біліктілікті арттыруға қажетті техникалық əдебиетті табудың сəті түсе 
бермейді. Осыған орай дайындалған бұл оқу құралында жабдықтарды 
жоспарлы-ескертулі жөндеу жүйесін орындау үшін қажетті ережелер 
көрсетілген.  

Оқу құралы екі бөлімнен тұрады. Бірінші бөлімде жабдықтарды 
кезекті, күрделі жəне жоспардан тыс жөндеу жұмыстары мен жабдықтарды 
техникалық күту мерзімдері көрсетіліп, техникалық қызмет көрсету кезіндегі 
ұсақ бөлшектерді ақаулау əдістері жəне оларды жою, тез тозатын бөлшектер 
түрлері мен оларды ауыстыру əдістеріне ерекше көңіл бөлінген. 
Жабдықтардың жұмысы кезінде үйкелетін бөлшектердің беттеріне тазалауды 
жүргізу, бөлшектердің үйкелу, желіну түрлері жəне оларды майлау жəне 
майлау материалдары берілген.  

Техникалық қызмет көрсету кезінде бекітпе бөлшектерді қатайтуды 
жүргізу жəне саңылауларды реттеу əдістері жеке жазылған. Штангенциркуль, 
микрометр, əмбебап бұрыш өлшегіш, индикатор, шекті мөлшерлегіштер, 
бұранда өлшегіштермен саңылауларын өлшеу əдісі көрсетілген. 

Техникалық қызмет бабында анықталған ақауларды жою мақсатында 
тозған үйкелісті тежегіш ленталарды, арқандарды, тізбектер мен белдіктерді 
тексеру жəне ауыстыру жолдары жазылған. Беріліс түрлері, тізбектер мен 
белдіктерді тексеру жəне ауыстыру, тежегіш ленталар мен арқандар міндетін 
көрсете отырып, олардың арқандарын тексеру жəне ауыстыру əдіс-тəсілдері 
жазылған. 

Мұнай өндірісінде қолданылатын құбырлар түрлері,құбырлардың 
қосымша жабдықтары, құбырлардағы тығыздама мен төсемдерді ауыстыру, 
құбыр жолдарын жөндеу жұмыстары, редукторлардың қызметі, құрылысы 
оларды жуу жұмыстары ретімен көрсетілген. 

Оқулықтың екінші бөлімінде жабдықтардың тозу өлшемдері, 
факторлары мен түрлерін ескере отырып, тозған бөлшектерді əр түрлі 
əдістермен қалпына келтіру жұмыстары қарастырылған. Коррозия түрлері, 
олармен күресу жолдары жəне коррозиядан қорғау тəсілдері мен əдістері 
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жазылған. Жабдықтардың механикалық жəне абразивті тозуы, 
жабдықтардың тозу себептері мен тозу түрлері, тозған бөлшектерді қалпына 
келтірудің тəсілдері мен бөлшектердің шыдамдылық мерзімін арттыру 
техникасына аса мəн берілген. Жабдықтарды техникалық бақылаудан өткізу 
кезіндегі дəнекерлеу, балқыту, сым темірлері жəне электродтармен 
дəнекерлеу мен бөлшектерді дірілді доғамен қорытып, қосып қалпына 
келтіру жұмыстарын орындау ережелері жазылған. Жабдықты жөндеу 
кезінде бөлшектерді қысыммен жəне желімдеу əдісімен қалпына келтіру 
əдістері қамтылған. 
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1-ТАРАУ. Жабдықты ағымдағы жөндеуді, профилактикалауды 
жүргізу, пайдалану процесінде жабдықты жұмыс жағдайында ұстау 

 
1. Жабдықтарға жөндеу аралық профилактикалық қызмет көрсету 
 
1.1 Жабдықтарды жоспарлы-ескертулі жөндеу жүйесі 
 
Машиналар мен механизмдердің дұрыс пайдалануы, толық істен 

шыққанға дейін мезгілінде тез тозатын бөлшектерді ауыстыруына, қажетті 
реттеуіне жəне жөндеуін жүргізуі үшін уақытында тоқтатуды қажет етеді.  

Мұнайкəсіпшілік жабдықтарының дұрыс жұмыс жасау қабілеттілігін 
сақтау үшін, жөндеудің жоспарлы-ескертулі жүйесін қолданады. Ол 
жоспарлы тəртіпте жүргізілетін күту, бақылау жəне жөндеуді техникалық 
ұйымдастыру шарттарының жиынтығын құрайды. Осындай жүйеге 
байланысты, алдын-ала кесте бойынша жөндеуге тұратын машиналарды 
тоқтатады, қосымша бөлшектері, материалдары дайындалады.  

Технологиялық жабдықтарды жөндеудің жоспарлы-ескертулі жүйесі 
мынандай негізгі ерекшеліктерімен сипатталады: 

1. Жұмыс жасалған, анықталған машина – сағат санына байланысты 
жабдықтары жоспарлы тəртіпте жөнделеді; 

2. Кезекпен қайталанатын жоспарлы жөндеудің анықталған саны 
қайталанатын жөндеу циклын құрайды; 

3. Əрбір кезектелген жоспарлы жөндеу арасында машиналар 
техникалық байқаудан өтеді, ұсақ ақаулары жойылады, механизмдерді 
майлауы, тазалауы жəне реттелуі жүргізіледі, тозған бөлшектерді ауыстыру 
үшін тізім жасалады.  

Жабдықтың жоспарлы-ескертулі жүйесі арнайы жасақталып бекітілген 
жоспар бойынша орындалады. Жылдық кестеге сəйкес, айлық жөндеу 
кестелері жасалынады. Барлық осы жөндеудің жоспарлы-ескертулі жүйесінің 
сұрақтарымен мекеменің бас механикалық бөлімі айналысады. Бас механик 
бас инженерге тікелей бағынады. Бас механиктің тікелей қарамағында 
жөндеу базалары болады. Барлық жөндеу жұмыстарын ұйымдастыру 
шаралары бас механиктің бас міндеті болып табылады. 

Жоспарлы-ескертулі жөндеу жүйесі – жөндеу жұмысының күрделілігі 
мен көлеміне байланысты кезекті жəне күрделі жөндеу жұмыстарын 
қарастырады.[6] 
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Күрделі жөндеу - жоспарлы 
жөндеудің өте ауыр жəне күрделі түрі. 

1.2 Кезекті жөндеу жұмыстары 
 
       
 
 
 
 
 
 
Кезекті жөндеу кезінде жабдықтардың жағдайын тексеріп, тез тозатын 

бөлшектері ауыстырылып, қажетті жағдайда майлары да ауыстырылып, 
ақауларын жояды. Техникалық күту қызметімен орындалмайтын 
жұмыстарды арнайы шақырылған жөндеу бригадаларының көмегімен 
жүргізіледі. 

Кезекті жөндеу жұмыстарының тізімі жөндеу классификаторымен 
анықталады. Жөндеуден кейін жабдықтардың жұмысы, механизмдер мен 
бөліктері тексеріледі. 

 
 

1.3 Күрделі жөндеу жұмыстары 
 
 
 
 
 
 
Күрделі жөндеуде жабдықтарды толық ашып, барлық желінген 

бөлшектері ауыстырылады жəне жабдықтардың техникалық сипаттамалары 
қалпына келтіріледі. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Кезекті жөндеу – көлемі жағынан кішкентай 
жөндеу түрі, оның көмегімен жабдықтар 

жұмысқа қабілетті күйде болады. Бұл жөндеу 
түрі қондырғылардың орнатылған жерінде 

жүргізіледі. 
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Жабдықтарды күрделі жөндеудің технологиялық процесінің жеке əдісі 
схемасы 1.1-кестеде көрсетілген: 

 
Бөлшектерді немесе 
агрегаттарды бөлу 
 
 
Бөлшектерді жуу, 
тазалау 
 
 
Бөлшектерді 
бақылау, сұрыптау 
 
 
Жөндеуді қажет 
ететін бөлшектер 
 
 
Бөлшектерді жөндеу 
 
 
Бөлшектерді жинау, 
сұрыптау 
 
 
Бөлшектерді немесе 
агрегатты жинау 
 
 
Агрегаттарды сынау 
 

 

 
Кесте 1.1- Жабдықтарды күрделі жөндеудің технологиялық процесінің 

жеке əдісі 
 
Күрделі жөндеу келесі жұмыстарды қарастырады: 
- құраушы бөлшектерінің барлық өлшемдерін, сондай-ақ өлшем шегі 

мен отырғызылу шамасы техникалық құжаттармен анықталған мəнге келтіре 
отырып барлық түйіндер мен бөлшектерін ауыстыру; 

- машинаның рамасы мен станинасын өлшеп тексеру, жəне де 
іргетасты (фундаментті) жөндеу; 

Жабдықтарды 
қабылдау 
 
 
Жабдықтардың 
сыртын жуу 
 
 
Бөлшектерді немесе 
агрегаттарды бөлу 
 
 
Базалық 
бөлшектерді жөндеу 
 
 
 
 
 

Жарамды  
бөлшектер 

 
 

 
Жабдықтарды 
құрастыру 
 
 
Жабдықтарды сынау 
 
 
Жөнделген 
жабдықтарды 
тапсыру 
 

Жарамсыз 
бөлшектер 

Артық бөлшектер 
қоймасы 
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- құбырларды жəне бөгетті-реттегіш арматураларды ревизия жасау 
жəне жөндеу; 

- автоматты бақылау жəне басқару құралдарын игеру жəне реттеу, ал 
қажет жағдайда оларды ауыстыру; 

- жеке бөліктерін немесе бүкіл машинаны бояу; 
- бос жүрісте жəне күш түсіру тəртібінде байқау, комплексі тексеру 

жəне де реттеу. 
Күрделі жөндеулер кезінде орындалатын жұмыстарға кəсіпорынның 

бас механигі басшылық етеді.  
Жөндеу мекемелеріне бір типті жабдықтар келген кезде оған жеке 

жөндеу əдісі қолданылады. Бұндай жабдықтарды жоғары дəрежелі 
жұмысшыдан тұратын бригада жөндейді. 

Жеке жөндеу əдісінің кемшіліктері бар, олар: 
- жөндеу жұмыстарының мамандандыруы болмайды, 

механизациялауды ендіру шектелгендіктен еңбек өнімділігі төмен; 
- жабдықтар ұзақ уақыт жөндеуде болады, себебі, барлық жинақтау 

бөлшектері жөнделгенше дайын бөлшектері тоқтап тұрады; 
- үлкен жабдықтарды жөндеуге жұмысшының жоғары білімділігі 

болуы қажет. [6] 
 

1.4 Жоспардан тыс жөндеу жұмыстары 
 

 
 
 
 
 
Жабдықтарды үнемі техникалық бұзылыссыз жəне пайдалану 

жағдайында ұстап тұру үшін, апаттарды жəне бұзылыстарды ескерту үшін 
техникалық қызмет көрсету жүйесі қолданылады.  

  
1.5 Жабдықтарды техникалық күту мерзімдері 

 
Техникалық қызмет көрсету – кезекті жөндеу кезінде орындалатын 

жабдықтардың техникалық жағдайы жəне паспортына сəйкес пайдалану 
ережелерінің орындалуын, жабдықтардың техникалық жағдайын тексеруге, 
азғана бұзылыстарды жəне дайындық жұмыстарының көлемін анықтауына 
мүмкіндік береді.  

Дұрыс ұйымдастырылған жабдықтардың техникалық күтуі 
жөндеуаралық мезгілде бөлшектер мен бөліктердің істен шығуы жəне 
бұзылыс себептерінен тоқтауын қысқартады.  

 
 
 

Жоспардан тыс жөндеу – ол жоспарда қарастырылмаған 
немесе жабдықтардың апатқа ұшырауы салдарынан болған 

жөндеу түрі. 
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Техникалық күту нəтижелері арнайы журналдарға жазылады. 

Жабдықтың пайдалану тəртібін бұзған кезде пайда болған бұзылыстарға, сол 
жабдықты қараушы мастер жəне слесарь жауап береді. [2] 

 
Бақылау сұрақтары. 

1. Жабдықтарды жоспарлы-ескертулі жөндеу жүйнсі дегеніміз не? 
2. Кезекті жөндеу деп қандай жөндеу түрін айтамыз? 
3. Күрделі жөндеу деп қандай жөндеу түрін айтамыз? 
4. Техникалық қызмет көрсету деп нені айтамыз? 
5. Жөндеу аралық мерзім нені білдіреді? 
 
2. Жабдықтарды жұмыс жағдайында ұстаудың заманауи 

техникасы мен технологиясы 
 
2.1 Мұнай жəне газ өндіру процесі көрсеткіштерінің жер үсті жəне 

жер асты бақылау құралдары: қысым, шығын өлшегіштер, динамограф 
 
 
 
 
 

 
 

Сурет 1 - Манометр түрлері 
 

Манометр — сирек, тығыз емес — сұйықтық пен газ қысымын өлшеуге 
арналған прибор. Манометрлердің көптеген түрлері бар, мысалы, дифманометр, 
сфигманометр, бурдон манометрі, қарапайым ашық сұйық манометр, т.б. 
Атмосфералық қысым барометрмен, нөлге жуық қысым вакуумметрмен өлшенеді. 

Жөндеуаралық мезгіл деп – жабдықтардың екі 
кезекті жоспарлы жөндеуі арасындағы жұмыс 

мезгілін айтады. 

Манометр - газдың немесе сұйықтықтың қысымын 
анықтауға арналған аспап.
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Жұмыс істеу принципі мен сезімтал элементінің (алғашқы түрлендіргіштің) 
құралымына байланысты манометрлер сұйықтық, піспектік (поршенді), 
деформация немесе серіппелі (түтікті, мембраналық, сильфондық) болады. Сондай-
ақ, көрсетуі тікелей саналатын немесе тіркелетін, жұмысы əр түрлі заттардың 
физикалық қасиеттерінің қысым əсерінен өзгеруін өлшеуге негізделген 
манометрлер де қолданылады. Əр түрлі технологиялық процестерді бақылау, 
автоматты реттеу жəне басқару жүйелерінде пневматикалық немесе электрлік шығу 
сигналдары үйлестірілген шкаласыз манометрлер пайдаланылады. 1-суретте 
манометр түрлері көрсетілген. Интернет желісіне сілтеме 
(https://www.youtube.com/watch?v=-MIzL_dARaQ) 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

Сурет 2 - Ратометр түрлері 
а) сұйық пен газға арналған ратометр; 
б) негізгі қолданбалар үшін арналған ратометр; 
в) сұйықтар мен газдардың төмен ағынын өлшеу үшін арналған 

ротаметр;  
г) газ жəне сұйық ағынының төменгі деңгейін жəне белгілі ағынды 

бақылап өлшеу үшін арналған ротаметр.  
2-суретте ратометр түрлері көрсетілген 
 
Ратометрдің артықшылығы: 
- салыстырмалы қарапайым жəне сенімді құрылғы; 
- өңдеу үшін күрделі технологиялар немесе қымбат материалдар талап 

етілмейді, бұл ротометрдің кең таралуын қамтамасыз етеді. 
Кемшілігі: 
- ротометр тігінен орналасуы керек; 
Флот-индикатордың биіктігінің биіктігі тығыздыққа жəне тұтастай 

алғанда ағынды заттың тұтқырлығына байланысты. 
- айналу көрсеткіштері əдетте оператордың көзімен анықталады, бұл 

автоматтандырылған жүйеде ротометрдің қолданылуын қиындатады. [8] 
 
 

Ротаметр - қосымша қуат көзінсіз газдар мен сұйықтықтардың 
шығынын қарапайым жəне үнемді өлшеу құралы.
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Штангіге түскен күштерді анықтау. (Динамометрирование) 
Штангілерге түскен күштерді анықтау үшін арнайы аспап қолданады. 

Оларды динамограф деп атайды. 3-суретте динамограф аспабы көрсетілген. 
Интернет желісіне сілтеме 

(https://www.youtube.com/watch?v=v0rtS1Kj6EQ) 
Динамограф арқылы динамограммаларды алады, ол штангілердің 

жүрісіне байланысты, оларға түскен күштерді график арқылы көрсетеді. 

 
Сурет 3 – Динамограф аспабы 

 
Сальникті штокқа түскен күштер сорап қондырғысының параметрі 

жəне жұмыс режимі, сорап жабдығының жағдайы жəне жеке түйіндерінің 
жұмыс сипатымен анықталады. Динамограф қарапайым жəне ыңғайлы 
болғандықтан сорап қондырғысының жұмысын бақылауда кеңінен таралған 
құрал болып табылады. Динамографтар гидравликалық, механикалық жəне 
электрикалық болады. Гидравликалық динамограф ГДМ-3М, негізгі екі 
бөліктен тұрады. Салмақ өлшейтін, жəне салмақты жазатын. 

Стол үстіне бланкі төселеді, жəне стол сальникті штоктың жүрісін белгілі 
масштабта қайталайды. Сальникті штоктың жүру ұзындығы шкивтің диаметріне 
байланысты. Ауысым шкивтер ауыстырмалы 1:15; 1:30 жəне 1:45 масшабында 
жазады. ГДМ-3М 4000, 8000, 10000 кгс (40-100 кН) өлшеу шегінде шығарады. 

Теориялық динамограмма штангілік сораптың бір циклді жұмысын 
анықтайды. Оның пішіні параллелограмма болып табылады. 

Динамограмманың пайда болуы жұмыс істеу принципіне байланысты. 
Штангілердің діріліне байланысты динамограмма сызылғанда сызықтар 

толқынды болып түседі. Кəзіргі кезде мұнай кəсіпшілігінде жаңа технология 
аспаптары "Микон" қолданады. 

Миконды сұйық деңгейін анықтау, мұнай скважинасының құбыр аралық 
кеңістігіндегі қысымды анықтау ШТСҚ- ның жұмысын динамометриялық бақылау 
үшін қолданылады. Аспаптың графикалық дисплейінде тіркелген скважиналардың 
эхограмма мен динамограммаларын қарастыруға болады. 4-суретте динамограф 
аспабымен тербелмелі қондырғы жұмысын зерттеу жұмыстары көрсетілген. 
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Сурет 4 – Динамограф аспабымен тербелмелі қондырғы жұмысын 

зерттеу жұмыстары 
 
Микон-107 дербесті (автономный) скважиналық манометрді, скважина 

бағанасындағы немесе əр бір нүктесіндегі қысым мен температураның мəнін 
уақытқа байланысты тіркеу үшін қолданылады. Микон-107 манометрін 
мұнай жəне газ кенорындарының бақылау мақсатымен, пайдалану жəне 
айдау скважиналарын зерттеу кезінде қолданылады. Манометр екі бөліктен 
тұрады: аппараттық жəне програмалық. [8] 

   
Бақылау сұрақтары. 

1. Манометр не үшін қолданылады? 
2. Ротометрлерді қайда қолданады? 
3. Динамометр əдісін өткізу үшін қандай аспап қолданылады? 
4. Микон-107 құрамына қандай аспаптар кіреді? 
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3. Ұсақ ақауларды жою жəне тез тозатын бөлшектерді ауыстыру 
 
3.1 Бөлшектерді ақаулау əдістері 
 
Жуу жəне кептіруден кейін жөнделетін жабдық техникалық 

жағдайының бақылауынан өтеді, оның мақсаты, олардың желіну дəрежесін 
жəне одан əрі қолдану мүмкіндігін анықтау болып табылады. Ал кейде 
жабдықтардың істен шығуы – жинау, дұрыс пайдаланбауынан, майлауының 
болмауынан болуы мүмкін. 

Бақылау жəне ақаулау кезінде техникалық жағдайларын басшылыққа 
ала отырып, бөлшектерде кездесетін ақаулар, оларды анықтау, өлшеу, 
бақылау құралдары көрсетіледі.  

Бақылау процесі кезінде барлық бөлшектер тексеріліп бес топқа 
бөлінеді сəйкес сырмен белгіленеді: 

 Жарамды бөлшектерді – жасыл  
 бөлшектермен жанасқанда жарамдылығын – сары  
 сол мекемеде жөндеуге жіберілетіндер – ақ  
 арнайы мекемелерде жөнделетіндер – көк  
 жарамсыз бөлшектерді – қызыл сырмен сырлайды. 
Жарамды бөлшектерді қоймаларға тасымалдайды. Жөндеуді қажет 

ететін бөлшектер де қоймаға жіберіліп, жөндеуді күтеді. Жарамсыз 
бөлшектер қалдық сақталатын жерге жіберіледі.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Одан да басқа факторлар бар. Бөлшектерді бақылау белгілі ережемен 

орындалады. Ең əуелі бөлшек ақаулары анықталады, яғни жарылу, сыну 
жəне т.б. 

Ақауларды жəне жарамсыз бөлшектерді мынандай əдістермен 
анықтайды: 

- бөлшектердің сыртқы жағдайын қарау əдісі, яғни мұнда көзге 
көрінетін , жарылуы, айналуы, майысуы сияқты ақаулары; 

Ақауларды жəне тозуын мынандай факторлармен анықтайды:

Конструктивті, яғни 
бөлшектердің шекті өлшемінің 
өзгеруі шектелген жағдайда;

Экономикалық, яғни бөлшектердің 
шекті өлшемінің өзгеруі – 
машинаның өнімділігінің 

төмендеуімен, механикалық 
жоғалуының ұлғаюымен, отынның 

шығынымен шектелгенде;  
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- соғып қарау арқылы көрінбейтін ақаулары, шпилька, штифтің жəне 
жарылудың болуын соғу арқылы дыбыспен анықтайды; 

- өлшеу əдісі арқылы, арнайы өлшеу құралдарымен дөңгелектігі, 
дөңестігі жəне өлшемдері анықталады; 

- дефектоскопия əдісі (магнитті, ультрадыбысты, рентгенді сəулемен) 
көзге көрінбейтін ақауларды анықтайды; 

- гидравликалық жəне пневматикалық сынау əдісінде арнайы 
стендаларда əртүрлі бөлшектердің саңылаулары, нығыздалуы тексеріледі. 

Бөлшектердің тозу дəрежесін машина жасауда қолданылатын өлшеу 
құралдарымен анықтайды. Өлшеу құралдарының дұрыс таңдалуы өлшенетін 
бөлшектердің дəлдігіне маңызы зор. 

Магнитті əдісте – ақауды анықтау кезінде магнит себіліп, белгі пайда 
болған кезде ақауын тауып, қандай ақау екенін анықтау үшін ферроұнтақ 
қолданылады. (5-сурет) 

  
Сурет 5 - Магнитті дефектоскопия арқылы дəнекерленген 

қосылыстардың сапасын тексеру: 1 - магнит, 2 - дəнекерленген жік, 3 - 
ақаулық, 4 - магниттік пленка. 

 
Люменецентті əдісте – ультрадыбысты сəулелердің əсерінен жарық 

сəулелерінің шығарылуы қолданылады.  
Ультрадыбысты əдісте – ультрадыбыстың металда таралып, ақауы 

бар жерінде көрінуімен анықталады. Өнеркəсіпте ультрадыбыстық 
дефектоскоптың түрлері шығарылады, УЗД-7Н, ДУК-5В, УЗД-НИИМ-5, 
УЗД-10М т.б. 

Рентген сəулесі əдісінде – рентген сəулелерімен бөлшектерге жарық 
түсіруі арқылы анықталады. Бұнда əртүрлі түсті таңбалары мен жолдар 
металдың ақауларын байқатады. (6-сурет) 
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Сурет 6 - Дəнекерленген қосылыстардың схемасы: 1 - сəулелену көзі,  

2 - өнім, 3 - сезімтал пленка. 
 

Гидравликалық жəне пневматикалық əдісте – жөндеу өндірісінде 
үлкен бөлшектердегі ақауларды анықтауда кеңінен қолданылады. Бөлшек 
ішіндегі сұйықтық немесе ауаның қысымын бес минут уақытқа ұстайды. 
Манометр бойынша қысымның тұрақтылығын көрсетуі бөлшектердің 
саңылаусыздығын анықтайды. Ал пневматикалық əдісте – су құйылған 
ваннаға бөлшекті толтырып батырады, сол кезде түйіршіктеліп шыққан ауа 
жарылудың белгісін білдіреді. 

Барлық ақаулау нəтижесін ақаулау ведомостісіне жазып, əрбір 
жөндеуге арналған бөлшектерді толтырады. Сол ведомость арқылы, 
бөлшектер мен материалдарға сұраныс жасалады жəне жабдықтарды жөндеу 
жұмысы мен қалпына келтіретін тозған бөлшектер анықталады. [11] 

 
3.2 Ұсақ ақауларды анықтау жəне жою жолдары 

 
Жабдықтар мен машина бөлшектерінің жарамдылығын немесе 

жарамайтынын анықтайтын технологиялық процестің операциясы 
бөлшектердің ақауын анықтау болып табылады.  

Жұмыс кезінде бөлшектердің үйкелуі мен тозуы əсерінен олардың 
геометриялық параметрлері, беттерінің кедір-бұдырлығы, физикалық-
механикалық қасиеттері өзгереді. 

Бөлшектердің ақауын, олардың өлшемдерін технологиялық картадағы 
өлшемдермен салыстыру арқылы анықтайды. Бөлшектердің өлшемдерінің 
үш түрі бар:  

- қалыпты өлшем, яғни, жұмыс сызбалары мен техникалық құжаттарға 
сəйкес келетін бөлшектің өлшемдері мен техникалық сипаттамалары жатады; 

- рұқсат етілген өлшем, яғни, бөлшекті машинаға қойған кезде келесі 
жөндеу мерзімі аралығын қанағаттандырарлықтай жұмыс істеуі мүмкін 
өлшемдер мен техникалық сипаттамалар жатады; 

- шегіне жеткен өлшем, яғни, бөлшектің жарамсыз өлшемдері мен 
техникалық сипаттамалы жатады. 

Бөлшектердің ақауын калибрлермен, əмбебап өлшеуіш аспаптарымен 
жəне арнайы аспаптармен анықтайды.  

Жабдықтар мен машиналарды жөндеу кезінде бөлшектерде 
жарықшалар да кездеседі. Жарықшалар анық жəне жасырынды деп екіге 
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бөлінеді, анық жарықшаларды лупамен қарап немесе лупасыз қолмен сынап 
анықтауға болады. Жасырынды жарықшаларды: 

- капиллярмен тексеру,  
- газ немесе сұйықпен тексеру,  
- магниттік əдіс,  
- ультрадыбыстық əдістермен анықтайды. (7-сурет) 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

Сурет 7 - Калибр: а - тегіс тесіктерді тексеру үшін;  
b - бұрандалы тесіктерді тексеру үшін. 

 
Капиллярлық əдіспен жарықшаны анықтау үшін, бөлшектің бетін 

тазалап, арнайы сұйық (пенетрант) жағады. Біраз уақыт өткен соң, сұйықты 
сүртіп, бөлшектің бетін тазалайды да анықтағыш материал төсейді. 
Жарықшаның орны мен өлшемдерін анықтағаннан кейін, бөлшекті сүртіп 
тазалайды. (8,9,10 сурет) 

  
 

Сурет 8 - Капиллярлы əдісте қолданылатын арнайы сұйық пенетрант 

Калибр – өлшеу параметрінің 
сандық мəнін анықтамай-ақ 
бөлшектердің өлшеуінің 

ауытқуларын, формасы мен 
беттерінің өзара орналасуын 

бақылайтын шкаласы жоқ өлшеу 
аспабы.
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Сурет 9 - Капиллярлық əдіспен жарықшаны анықтау сызбасы 
1 - беттік; 2 - ақау; 3 - пенетрант; 4 - əзірлеуші; 5 - ақау белгісі. 

 
Капиллярлы əдісте керосинді де қолданады. Жабдық бөлшектерінің 

қосылған жіктерін тексеру кезінде теріс бетіне керосин жағып, екінші бетіне 
бордың судағы ерітідісін жаққан кезде, жарықшаның ізі бор қабатынан 
көрінеді. 

 

 
Сурет 10 - Капиллярлы əдіс: а) керосин жəне бор ұнтағы; 

б) жарықшаның ізі бор қабатынан көрінуі; 
 

Сорап цилиндрлерінің жəне оның қалпақшасының, əртүрлі 
сыйымдылықтар мен бактардың, шлангілердің жарықшалары мен көзге 
көрінбейтін тесіктерін газ бен сұйықтың ағып кету тəсілімен анықтайды.  

Магниттік əдіспен ақауды анықтағанда тек қана ферромагнитті 
материалдан жасалған бөлшектер ғана пайдалануға болады. Магнит əдісінде 
магнит өрісінің ауытқуын магнитті ұнтақ, магнитографиялық немесе 
феррозондты əдістермен анықтайды. Бұл əдісте магнитті ұнтақты бөлшектің 
бетіне құрғақ немесе суспензия күйінде жағады. Магнит өрісінің ауытқуына 
байланысты ұнтақ жарықшаның айналасына шоғырланып қалады да 
жарықшаның пішіні мен өлшемін көрсетеді. (11-сурет) 
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Сурет 11 - Магнитті ұнтақ 
 

 Бұл бейне магнит өрісінің жұмысын көрсетеді. Магниттік 
жетіспеушіліктің көмегімен оның ерекшеліктері мен негізгі параметрлерін 
біле отырып, ақаулықтың қай жерде орналасқанын анықтауға болады. 
Əдетте, анықталған ұнтақтың жинақталуы кемшіліктер (жарықтар немесе 
қуыстар) бойынша тікелей байқалады. Ақаудың сипаттамаларын анықтау 
үшін алынған кескін стандартқа қарсы тексеріледі. (12-сурет) 

 

 
Сурет 12 - Спрейдегі магнитті ұнтақ 

 
Магнитті ұнтақ дефектоскопиясы (МПД), металлдың қосылысы кезінде 

(1,5-2 мм тереңдікте) жұқа беттерді жəне жер асты ақаулар мен 
жарықшаларды, терең енетін кемшіліктерді анықтауға арналған əдіс. Жəне де 
бұзылмайтын сынақтардың негізгі əдістерінің бірі жəне ферромагниттік 
металл құрылымдарын тексеру үшін қажет. Магнитті ұнтақ электр тогының 
əсерінен ақауы бар аймаққа түскен кезде магниттеліп, нəтижесінде ұнтақтар 
тартылып, араласып ақауы бар жерде магнит өрісі пайда болады.  
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Сурет 13 - а) магнитті ұнтақ; б) магнитті паста; в) магнитті суспензия. 
 
Магнит ұнтағы бір-біріне тартылып, тізбектер де магнит өрісінің күшіне 

бағынады жəне жинақталып, ақаулардың бар екендігін бағалайтын роликтер 
түрінде тəн сызбаларды қалыптастырады. Бұл пішіні анықталғанақаулардың 
сызбаларына сəйкес келеді. (13-сурет) 

Ультрадыбыстық əдіс - машиналар мен жабдықтардың металл 
конструкцияларын, құрылыс сараптамасы шеңберінде өткізілген дəнекерленген 
түйістердің ақауын сапалы бақылау əдісі. Бұл əдіс 1-2 миллиметрден 6-10 метр 
тереңдікте орналасқан дəнекерленген жəне металл өнімдерінің ақауларын 
анықтаудың тиімді жолы болып табылады. Дəнекерленген қосылыстардың сапалы 
бақылауымен бірге бұл əдіс пісірілген қосылыстарды ультрадыбыстық 
диагностикалау бойынша барлық жұмыстар кешенін орындауға мүмкіндік береді 
жəне металл конструкцияларының құрылыс сараптамасының шығындарын 
азайтады. Дəнекерленген қосылыстардың өткір-ток тестілеуі, металл 
конструкциялар мен пісірілген қосылыстардың беттерінде микроағзаларды табуға, 
иілу нүктелеріндегі металлдың тозу мен шаршау дəрежесін анықтауға мүмкіндік 
береді. Дəнекерленген қосылыстарды құйынды ток сынағы дəнекерленген 
буындардың капиллярлық бақылауымен салыстырғанда дəлірек нəтижелер береді. 
Дəнекерленген қосылысты ультрадыбыстық тексеру арқылы сканерлеу 

Магниттік көрсеткіштер

Магнитті ұнтақ - 
шашыраудың 
магнит өрісінің 

индикаторы ретінде 
пайдаланылатын 
ферромагнетадан 
алынған ұнтақ. 

Магнитті суспензия - суланған, 
антивирустық жəне қажет болған 
жағдайда көбіктенуге қарсы, 

коагуляциялауға қарсы 
дисперсиялық ортадағы (сұйық-
суға, керосинге, техникалық 

майға жəне т.б.) магнитті немесе 
люминесцентті магнитті ұнтақты 

суспензия 

Магнитті паста - бұл 
магнитті немесе 
люминесцентті 

магнитті ұнтақты, 
сұйық негізді жəне 

қажет болған 
жағдайда суланған 
коррозияға қарсы 

қоспалар. 
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радиатордың бойлық жəне көлденең қозғалысы арқылы сəуленің енуінің тұрақты 
немесе өзгеретін бұрышымен жүзеге асырылады. Дəнекерленген қосылыстың 
ультрадыбысты сынау əдісі техникалық құжаттамада белгіленеді. (14,15-сурет) [10] 

 

 
 

Сурет 14 - Ультрадыбыстық əдіспен ақауды табу сызбасы 
 

 

 
    а)     б)    в) 

 
Сурет 15 - Ультрадыбыстық əдіспен ақауды анықтау: 

а) дəнекерленген қосылыстарды ультрадыбыстық тексеру; б) 
дəнекерленген қосылыстарды ультрадыбыстық тексеру кезіндегі 

сканерлеудегі ақаулар; в) дəнекерленген қосылыстардың құйынды ток 
сынағы, микро жарықшалардың картасын экранға түсіру. 

 
3.3 Тез тозатын бөлшектер түрлері жəне оларды ауыстыру 

 
Жөндеу жұмыстарын жүргізуге дайындалудың басты шарты бұл, 

жөндеудің тəсілдері мен технологиясын қабылдау. Жөндеу жұмысын 
жүргізудің негізгі тəсілдері бұл: 
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- орталықтандырылған,  
- орталықтандырылмаған,  
- аралас тəсіл. 
Бірінші тəсілде, яғни орталықтандырылған əдісте, жөндеу 

жұмыстары бір ортаға шоғырландырылған жөндеу базасында орындалады. 
Бұл кезде жөнделінуші жабдық жөндеу жұмыстарын орындайтын орталық 
жөндеу базасына жеткізіледі. Бұл əдісті кіші өлшемдегі аппараттар мен 
машиналар үшін қолдануға болады. Сол себепті жиі қолданылмайды, өйткені 
жөндеу базаларының жеткілікті дəрежеде жасақталуын жəне жабдықтардың 
резервтік қорының болуын талап етеді. 

Жөндеудің орталықтандырылмаған əдісі барысында, оcы жабдықты 
бөлшектемей-ақ цехтің арнайы жөндеуші персоналдарының көмегімен 
орындайды. Бұл əдістің кемшілігі сонда, жөндеу кезінде жабдықтың ұзақ 
уақыт жөндеуде тұру жəне де жөндеу жұмыстарының сапасының төмен 
болуы. Осыған орай əдісті конструкциясы күрделі емес жабдықтарды жөндеу 
үшін жəне жөндеу жұмыстарының көлемі аз жағдайларда қолданады. 

Жөндеудің араласқан түрі кезінде, жабдықтың қалпына келтірілуі 
бойынша орындалатын операциялардың бірқатары орталықты жөндеу 
базасында жəне де бірқатары тікелей жабдық орнатылған цехтарда 
орындалады. Бұл əдіс бір шама кең таралған жөндеу əдісі болып табылады, 
себебі бұл кез нақты жағдайды ескере отырып жөндеудің икемді əдістерін 
қолдануға мүмкіндік береді. 

Іс-тəжрибеде келесі жөндеу əдістерін қолданады:  
 бөлшекті,  
 түйінді, 
 дəйекті – түйінді,  
 агрегатты. 
Бөлшекті жөндеу əдісінде, жабдықтың жөнделуге берілген бөлшектері 

мен түйіндерінің, ақауларын анықтаудың нəтижесінде бұрынғы күйіне сай 
қалпына келтіреді жəне де жаңа бөлшекпен алмастырады.  

Қарастырылып отырған əдістің елеулі кемшілігі: 
 жабдықтың жөндеуде ұзақ мерзімде тұруы;  
 жөндеудің жоғарғы өзіндік құндылығы; 
 жұмысшылардың жоғары квалификациясының қажетті; 
 бөлшекті дайындау мен қалпына келтірудің қазіргі таңдағы 

технологияларын қолданудың қиындығының пайда болуы.  
Əдіс көбінесе кəсіпорындағы аз мөлшердегі жабдықтар үшін 

қолданымды.  
Түйінді əдіс, жөндеу қорындағы жаңа түйінмен жарамсыз түйінді 

алмастыруды қарастырады. Бөлшектенген түйін қалпына келтіріліп қоймада 
сақтауға жөнелтеді. Егерде кəсіпорында типтес жабдықтар саны көп болса, 
бұл əдіс кең қолданылады. Бұл жөндеу əдісі жабдықтың жөндеуде тұру 
уақытын елеулі қысқартуға мүмкіндік береді. 
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Дəйекті – түйінді əдіс, түйіндердің ауыстырылуы мен жөнделуін бір 
уақытта емес, қызмет ету мерзіміне байланысты тозу шамасы бойынша 
жүргізілуін қарастырады. Бұл кезде жөндеуді технологиялық үзіліс кезінде 
жүргізу тиімді.  

Жөндеудің агрегатты əдісі, жөндеу кезінде істен шыққан агрегатты, 
осы маркадағы дайын агрегатыпен ауыстыруды қарастырады. Жөнделуге 
тиісті бөлшектелген агрегатты жөндеу үшін жөндеу кəсіпорнына (жөндеу 
механикалық цехына) жөнелтеді.  

 
Бақылау жұмысы 

1. Бөлшектерді ақаулау əдістерін ата? 
2. Ұсақ ақауларды жою үшін атқарылатын жұмыстар? 
3. Тез тозатын бөлшектер түрлерін ата? 
4. Тез тозатын бөлшектерді қалай ауыстырамыз? 
 
 

4. Үйкелетін бөлшектердің беттеріне тазалауды жүргізу 
 

4.1 Бөлшектердің үйкелу, желіну түрлері 
 
Үйкеліс пен желінуді зерттейтін ғылымды триботехника (трибо – грек 

сөзінен үйкеліс деген мағына білдіреді) деп атайды. Үйкеліс пен желінудің 
негізгі терминдері МЕСТ 23.002-78 стандартында қарастырылған. Негізгі 
терминдерге: желіну, тозу, желіну жылдамдығы, желіну қарқындылығы, тозу 
төзімділігі, үйкеліс жатады. 

Желіну - бөлшектердің үйкеліс кезіндегі бүліну жəне оның беткі 
қабатының материалдарының бөліну не болмаса, қалдық деформациясының 
жинақталып, бөлшектің формасы мен өлшемдерінің өзгеру процесін айтады. 

Тозу – желіну процесінің нəтижесі деп саналады. Тозу бірліктеріне 
ұзындық, көлем, масса бірліктері жатады. 

Үйкелістің тыныштық жəне қозғалыс деген екі түрі бар. Ол техникада, 
екі бөлшектің арасындағы майдың бар-жоғына байланысты.  

Желіну түрлері желінудің ерекшелігіне байланысты үш топқа бөлінеді: 
механикалық, коррозиялық – механикалық, электр тоғы əсерінен желіну (1.2 
кесте). 

Кесте 1.2 - Желіну түрлерінің бөлінуі 
Желінудің түрлері 

Механикалық Коррозиялық – механикалық Электр тоғы əсерінен 
желіну 

1. Абразивті 
2. Гидро абразивті 
3. Шаршап - қажып 
4. Эрозиялық 
5. Гидро абразивті 

1. Тотықтанып желіну 
2. Фреттинг - коррозия 

1. Электрлік - эрозиялық



25 
 

6. Кавитациялық 
7. Тістесіп желіну 

 
Абразивті желіну – қатты бөлшектердің тырнауы жəне кесуі əсерінде 

материалдардың механикалық желінуі. Майда қиыршық тастар, кварцтың, 
граниттің үгінділері, ұнтақтары абразивті бөлшектердің рөлін атқарады. 
Мысалы, сораптармен мұнай өндіру процесінде сүзгіштің жақсы жұмыс 
істемеуі жəне сұйықтың тазартылмауы əсерінен цилиндр-поршенді топтың 
желінуі абразивті желінуге жатады. 

Шаршап-қажып желіну – бөлшек беттерінің қайталап 
деформациялануы əсерінен болады. Мұндай желіну үйкелістің сырғанау 
түрінде де, теңселу түрінде де кездеседі. Бөлшектердің түйісу аудандарында 
металдың пластикалық деформациясы пайда болып, бөлшек беттері 
тығыздалады. Осы бетте күштің əсерінен қайталап деформация пайда болған 
кезде, тығыздалған бет қабыршаланып бүліне бастайды. Шаршап-қажу 
желінуі шестерниялар мен тісті дөңгелектерде, шарикті подшипниктердің 
жүгіру жолдарында жиі кездеседі. 

Эрозиялық желіну – сұйық немесе газ түріндегі заттардың бөлшек 
беттерін жиі ұрғылап – соғу əсерінен болатын процесс. Мұндай желіну су 
сораптары мен май сораптарында жиі кездеседі. 

Кавитациялық желіну деп – қатты дененің сұйықтық ішінде қозғалуы 
кезінде болатын гидроэрозиялық желінуді атайды. 

Тістесіп желіну – бөлшек беттерінің бір-біріне жабысып, бір бөлшек 
материалының жұлынып, екінші бөлшек бетіне жабысуынан болады. 
Бөлшектер майланбаған жағдайда үйкеліс күшейіп, меншікті қысым мен 
температура көбейіп бөлшектері желіне бастайды.  

Коррозиялық – механикалық желіну – үйкеліс беттері агрессиялық 
ортада жұмыс істегенде білінеді, яғни механикалық үйкеліс пен химиялық 
ортаның бірлескен əсерінен болатын желініс түріне жатады. Мұндай 
желініске сораптардың цилиндрлері жиі ұшырайды.  

Тотықтанып желіну деп – майланбаған үйкеліс беттерінде немесе 
шекаралық үйкеліс пен үлкен күштердің, кейде температураның əсерінен 
болатын желіністі айтады.  

Фреттинг – коррозия желінісі – кішкене ғана амплитудалы дірілді 
қозғалыс кезіндегі желініс. Желіністің мұндай түрі қозғалмайтын 
қосылыстарда, подшипниктердің отырысында, болтты, шпонкалық 
қосылыстарда кездеседі. 

Электр тоғы əсерімен желіну – бөлшектермен тоқ жүрген кезде, 
разрядтардың əсерімен болатын эрозиялық желініс. Мұндай желініске 
білтелердің электродтары, үзгіштердің (прерыватели) контактілері, 
электрқозғалтқыштар мен генератордың коллекторлары ұшырайды.  

Үйкелу мен тозу, олардың түрлері жəне тозудың белгілі мөлшерлері 
машиналар мен жабдықтарды пайдалану кезінде əсер ететін факторларға 
байланысты болады.  
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Тозу – бөлшектің өлшемдері мен пішіндерінің жəне де оның сыртқы 
сапасының өзгеруіне əкелетін бетінің бұзылу процесі. Тозу процесінде 
механикалық, жылулық-физикалық немесе химиялық əсерлердің нəтижесінде 
пайда болады. Тозудың ең негізгісі алдымен үйкелу күшінің жұмысынан 
туатын механикалық түрі.  

Үйкелу – жанасқан денелердің механикалық өзара əрекеті. Кейде 
үйкелу деп, шектескен денелердің жанасу жазықтығындағы олардың өзара 
қозғалысында пайда болатын кедергіні айтады. Жылжу күшіне қарсы 
бағытталған кедергіні – үйкелу күші дейді. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Сырғанау үйкелісі ысқылау беттерінің өңделу тазалығына, үйкеліс 

бетідегі май қабатының болуы мен май қабатының қалыңдығына байланысты 
бірнеше түрге бөлінеді: 

1) Таза үйкеліс – ысқылану беттерінде басқа ешқандай қоспалардың 
жоқ кезінде пайда болады, практикада таза үйкелу тек вакуум жағдайында 
болуы мүмкін; 

2) Құрғақ үйкелу – ысқылану беттерінің арасында май, су жəне ауа жоқ 
кезде пайда болады, бұнда беттер тікелей жанасады; 

3) Шектік үйкелу – ысқыланатын беттер арасындағы майдың 0,1 мкм-
ден аспайтын қалыңдық қабаты арқылы бөлінуімен сипатталады, мұндай 
үйкелумайдың жеткіліксіздігі мен таза өңделген беттерде байқалады; 

4) Жартылай құрғақ үйкелу – мұнда жүктелудің көп бөлігі ысқылану 
беттерінің тікелей жанасуымен қабылданады, ал аз бөлігі өте кішкене 
қалыңдықты май қабығымен беріледі. [6] 

Үйкеліс беттері екі түрге бөлінеді: 

Егер үйкеліс бір дене бөлшектерінің 
салыстырмалы қозғалысына қарсы 
əрекеттелсе, оны ішкі үйкеліс деп 

атайды.

Жанасқан екі дененің салыстырмалы 
қозғалысына қарсы əрекеттескен 
үйкеліс түрі сыртқы үйкеліс деп 

аталады.  

Аралас үйкеліс – мұнда қозғалыс теңселу жəне сырғанау 
процестерімен бірге жүреді.  

Сырғанау үйкелісі – бір дененің екінші дене бетімен салыстырмалы 
қозғалысындағы үйкелуі; 

Теңселу үйкелісі – бір дененің екінші дене бетімен домалаған кездегі жанасу 
нүктелеріндегі жылдамдық мəнімен де жəне бағытымен де бірдей болатын үйкелу түрі; 
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4.2 Майлау жəне майлау материалдары 
 
Жабдықтардың жоғары дəрежелі күтуі жəне тиімді пайдалану 

жағдайларының бірі – майлау шаруашылығын дұрыс ұйымдастыру. 
Бұрғылау жəне мұнайкəсіпшілік жабдықтарын пайдалану кезінде майлау 

материалдарын сақтау жəне пайдалануын ұйымдастыруға мынандай жұмыстар 
креді: 

- майлауға жататын жабдықтарды тіркеу; 
- майлау материалдарының қажеттілігін анықтау; 
- майлау материалдарын дұрыс сақтау жəне өрт қауіпсіздігі ережелерін 

сақтау; 
- арнайы нұсқау талаптарына сəйкес, майлау материалдарын беру жəне 

қабылдау; 
- жабдықтардың майлау кестесін сақтау; 
- жұмыс орындарын майлау материалдарымен қамтамасыз ету; 
- жұмыс жасалған майларды регенерациялау; 
- майлау шаруашылығы жұмысшыларының штатын қолдану жəне таңдау. 
Жану-майлау материалдары (ЖММ) базадан тұтыну орнына 

орталандырылған тəртіппен жеткізіледі. Базада қабылдау кезінде цистерналардың 
пломбалары жəне əрбір ЖММ-ның паспортының болуы тексеріледі; паспорта 
олардың толық бақылауы жəне оның нəтижелері көрсетіледі. 

Пломбаларының, паспортының болмаған жағдайында, сапасыз ЖММ-ның 
түсуі кезінде оларды орталық лабораторияларға жіберу қажет. Мұндай ЖММ-ын 
толық тексеруден өткенге шейін қолдануға болмайды. 

Қойма орындарының қабылдау, сақтау жəне майлау материалдарын жіберу 
жағдайы əрбір кəсіпорынның майлау шаруашылығының негізгі звеносы болып 
табылады. 

 Жабдықтарды майлау бойынша ұсыныстар. Майлау материалдары 
мұнайгаз өндіру өнеркəсібінде кеңінен қолданылады. Кəсіпорынға түсетін 
жабдықтарды майлауға арналған май маркалары жəне түрлері, əдетте дайындаушы-
завод құжаттарында көрсетіледі. 

Мұнай өнеркəсібінде қолданылатын майлау материалдары 1.3 кестеде 
көрсетілген. 

 
Кесте 1.3-Мұнай өнеркəсібінде қолданылатын майлау материалдары  

Майлау материалдары Маркасы МЕМСТ номері 
Майлы солидол 
 
 
Синтетикалық солидол 
 
Авиация майлар 
 
 

УС-1 (пресс-солидол) 
УС-2 
УС-3 
С (пресс-солидол) 
С 
МС-14 
МС-20 
МК-22 

1033-79 
1033-79 
1033-79 
4366-76 
4366-76 
4366-76 
4366-76 
4366-76 
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Цилиндрлі майлар 
 
Индустриальды майлар 
 
 
 
 
Селективті тазаланған 
индустриальды майлар 
Турбиналы майлар  
Компрессорлы майлар 
 
Дизелді майлар  
Трансформаторлық майлар 
Автомобиль майлары 
Индустриальды майлау 
 
Нығыздаушы майлау 
 
Графитті майлау 
Консервациялық майлау 
Майлы майлау 
Төменгі температуралық 
майлау 
Трансмиссиялық майлау 
Жоғарғы температуралық 
майлау 
Жоғарғы температуралық 
автомобиль майлауы 
Майлау 
Майлау 

11 (цилиндрлі 2) 
24 (вискозин) 
12 
20 
30 
45 
50 
ИСТ-11 
ИС-50 
Т-22 
К-12 
К-19 
Қысқы 
АМГ-10 
АС-8 
ИП-1-Қ (қысқы) 
ИП-1-Ж (жазғы) 
ЛЗ-31 
ЛЗ-162 
УСсА 
ВТВ-1 
1-13 
ЦИАТИМ-201 
ЦИАТИМ-203 
ГОИ-54п 
ЦИАТИМ-208 
ЦИАТИМ-221 
ЯНЗ-2 
 
ПГ-1-3 
Мазу 

6411-76 
6411-76 
20799-75 
20799-75 
20799-75 
20799-75 
20799-75 
20799-75 
20799-75 
9972-74 
1861-73 
1861-73 
8581-78 
6974-75 
10541-78 
23510-79 
23510-79 
24300-80 
23510-79 
3333-80 

ТУ 38-101-180-76 
1033-79 
6267-74 
8773-73 
3276-74 
16422-79 
9433-80 
9432-60 

 
2351079 
10585-75 

 
Əрбір кəсіпорынның майлау шаруашылығын ұйымдастыру дəрежесі 

мынандай факторлармен сипатталады: 
- жабдықтарды күтуде технологиялық тəртіптің сақталуы 

(жабдықтардың уақытында майлануы, майларын ауыстыруы жəне т.б.); 
- жабдықтарды майлау құралдарының болуы; 
- машиналарды уақытында майлап күту (бір майдың орнына басқа 

майларды қолдануға болмайды); 
- майлау материалдарының шығынын дұрыс тіркеу жəне басқа.  
Мұнайгаз өндіру өнеркəсібі кəсіпорындарында тасымалдауды қысқарту 

үшін, майлау материалдарын сол майлау жерінде орнатылған 
сиымдылықтарда сақтауы қолданылуда. 
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Толтырғыш ретінде майлауды қолдануда графит, металды опилка т.б. 
қолданады. Қатырғыш замазканы қолдануда 5-10 минутқа дейін қосады, яғни 
30-40 минуттан кейін замазка қата бастайды. Оларды жарылу, жарылғышты 
жамауға арнайды. Осыдан кейін тəулік ішінде кептіреді. (16-сурет) 

 

     
 

Сурет 16 - Қара май замаскасы, металды опилка жəне пластификатор 
дибутилфталат 

 
Тозған беттерді қалпына келтіруде жапсыру жəне жарылуды жамау 

үшін стирокрил пайдаланады. Ол ұнтақтан (полимер) жəне сұйықтықтан 
(мономер) тұрады. Оларды екеуін белгілі қатынаста араластырғаннан кейін 
созылмалы сұйықтық пайда болады. Ол бөлме температурасында жəне 
атмосфералық қысымда тез қатады. Стирокрил минералды майларда, 
қышқылда, сілтіде ерімейді жəне қаттылықпен, жақсы төзімділікпен 
қажалуға қарсы тұрады. Олардың толық қатуы 150-180°С температурада 
жүреді. 

Қондырғының сынған бөлшек бөліктерін жамау жəне қозғалмайтын 
қосылыстарын қалпына келтіру үшін, бөлшектерін жөндеуде əртүрлі типті 
желімдер қолданылады. Желімдермен біртекті жəне əртекті металдарды, 
ағаштарды, пластмассаларды жəне басқа да материалдарды желімдегенде 
қолданады. Ал машиналарды жөндеуде карбинольды желім кеңінен 
қолданылады. (17-сурет) Карбинольды желімді карбинольды азот қышқылды 
қоспадан жəне бензоилдың асқын тотығынан 100:3 қатынаста əртүрлі 
толтырғыштармен дайындайды. Карбинольды желімді дайындағаннан кейін 
тез қолданады, себебі олардың жабысу қасиеттері тез жойылады. 
Карбинольды желіммен жапсырылған бөлшектер -60°С-тан +70°С 
температурада жақсы жұмыс жасайды. Желімдеу алдында қалпына 
келтірілетін бөлшектерге дайындық жұмыстары жүргізіледі: майсыздандыру 
жəне күрделі өңдеу егегіштермен бөлшектердің кедір-бұдырлығын жойып, 
даттануын алады. 
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Сурет 17 - Карбинольды желім 

 
Жұмыс жасалған майларды жинау жəне оны регенерациялау. 

Механизмнің жұмысы кезінде майлар жайлап ластанады, қышқылданады 
жəне өзінің майлау қасиеттерін жояды, ал оған қатты бөлшектер түсіп кетсе, 
тісті беріліс жəне сырғанау подшипниктерінің беттерінің тез желінуіне əкеліп 
соқтырады. Пайдалану кезінде подшипниктер қызып, механизмдерді 
тоқтатуға тура келеді. Ол механизмнің уақытынан бұрын істен шығуына 
əкеліп соқтырады. 

Майлау майлары қозғалтқыштарда белгілі бір уақыттан соң, өзінің 
физикалық жəне химиялық қасиеттерін өзгертеді жəне майлау қабілетін 
жояды. 

 
4.3 Тазалау, жуу, бөлшектеу жұмыстары 

 
Машиналарды, агрегаттарды жəне тораптарды жөндеуге қабылдаудың 

техникалық жағдайлары бар, онда оларды қанағаттандыратын негізгі 
талаптары көрсетіледі. Осыған сəйкес, машиналарды жөндеуге жіберуде 
мынандай құжаттарды ұсынады: техникалық күтудің мезгілді акты, 
машиналардың алдыңғы жөндеуге қабылдау акты, қажетті белгілерімен 
заводтық техникалық паспорты жəне машиналарды пайдалануда 
ауыстырылған бөліктеріне құжаттар. 

Мұнайкəсіпшілік жабдықтарын, агрегаттарды жəне тораптарды 
жөндеуге қабылдаудың алдында техникалық жағдайы тексеріледі жəне 
барлық жабдықтар жөндеуге жібермес бұрын мұқият ластан тазартылады. 
Жөндеуге техникалық қызметтің жауапты адамы тапсырылады. Ал оны 
жөндеу үшін кəсіпорынның техникалық бақылау жұмысшысы қабылдап 
алады, ол сыртқы жағдайын қарап, кейбір агрегаттар мен механизмдердің 
жұмыс жасау қабілеттілігін тексереді. 

Əрбір машинаның қабылдауы актымен жасақталады. Актыда ерекше 
алдыңғы жөндеуден кейінгі қызмет ету мерзімі, сонымен қатар базалық 
бөлшектерінің жағдайы жəне апатты сипаттағы ақауларын көрсетеді. (18,19-
сурет) 
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Сурет 18 - Өндірістік сорапты жөндеу 
 

 
 

Сурет 19 - Тазарту жұмыстары 
 
Машиналарды жөндеуге дайындау алдында суыту жүйесінен жəне картерден 

суытылған сұйықтықты, отынды жəне майларды құйып тазалап алады. Одан кейін 
кальцилі содамен немесе керосинмен жуады. Май картерлері жəне отын бактары 
жуудан кейін қосымша бумен өңделеді. Буды қолданудың артықшылығы: ол 
кішкене саңылауға да түседі, сырын бұзбайды, бөлшек беттерін үрлегеннен кейін 
тез кебеді жəне коррозияның пайда болуын болдырмайды. (20-сурет) 

 

 
 

Сурет 20 - «Лабомид», «Темп», «Аэрол» тазалау ұнтақтары 
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Жабдықтың сыртқы тазалау жұмыстары да өте жауапты жұмыс. Жөндеуде 
тұрған жабдық немесе машина таза болуы қажет. Ашық аспан астында жұмыс 
жасайтын мұнайкəсіпшілік жабдықтарын құмнан, мұнай жəне бұрғылау 
ерітіндісінен металл щеткамен тазалайды.  

Сыртқы тазалау жұмыстарына шлангалы сораптары бар М-1100, М-1112 
немесе плунжер сорапты М-107, ОМ-830 қондырғылары қолданылады. Мұндай 
қондырғылардың көмегімен тазалау əсерін жоғарылату үшін суға 10-15 г/л 
мөлшермен «Лабомид», «Темп», «Аэрол» ұнтақтарын (порошоктарын) ерітіп 
араластырады. (21-сурет) 

 

 
 

Сурет 21 - Жоғары қысымды ағынмен жуу үшін  
плунжерлі сораптарды қолдану 

 
Машиналардың ішкі жууын жуу камераларында, арнайы орындарда 

немесе эстакадаларда жүргізеді. Камералардағы машинаны жуу бір 
мезгілдегі көп қалақшалармен орындайды. Жоғары қысымды ағынмен жуу 
үшін құйынды жəне плунжерлі сораптарды қолданады. 

Машиналар мен оның бөліктерін, бөлшектерін ашқаннан кейін, оларды 
тағы тазалайды жəне жуады. Бұл операция өте қажет, себебі ол бақылау жəне 
бөлшектерді ақаулау алдында жүргізіледі. Бөлшектерді қызудан жəне 
коррозиядан металдық щетка көмегімен тазалайды. (22-сурет) 

 

 
  

Сурет 22 - Металдық щеткалар 
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Механикалық тазалаудың кемшіліктері бар, олар - бөлшектердің ішкі 
беттерінің ластанудан тазалау қиындығы, сондықтан тазалаудың физика-химиялық 
əдістерін қолданады: батырумен жуу, ағынды, дірілдемелі жəне т.б. 

Бұйымды жуу ерітіндісіне батырып тазарту тəсілі тазартылатын ласқа 
физико-химиялық жəне механикалық факторлардың комплексті əсерін 
қарастырады. Физико-химиялық факторлары əсер етуі үшін барлық белгілі 
реагенттерді қолданады: органикалық еріткіштер, майшықты еріткіш құралдары, 
қышқыл ерітінділері, беткі белсенді заттар негізіндегі синтетикалық тазарту 
құралдары.  

Бұйымды тазарту ортасына батырып тазарту тəсілі ағынды тазарту тəсілімен 
салыстырғанда кейбір артықшылықтарға ие: майшықты еріткіш жəне синтетикалық 
жуу құралдары жоғары көбік түзуші ерітінділер мен əр түрлі жуу құралдарының 
мүмкіндігін тиімді пайдалану; сырт пішіні күрделі беттерді өте жақсы тазарту; 
тазарту процесінің энергия көлемінің төмендігі; жылу шығынының аздығы. 
Тұйықталған батырып жуу қондырғылары келесі түрлерге бөлінеді: бұлау (ванна), 
дірілдеуші платформалары бар қондырғылар, роторлы қондырғылар. (23-сурет) 

  

  
Сурет 23 - Бөлшектерді батырып жуу үшін арналған ванна 

1- желдеткіш, 2- құбыр желісі, 3- сорап, 4- ерітіндіні қыздыруға 
арналған құрылғы, 5- тор, 6- құбыр ұшы. 

 
Бұлау – детальдарды жөндеу кезінде қалдық майлардан, ескі бояудадан, 

қақтан, коррозия түзуші қалдықтардан қайнату арқылы тазарту үшін қолданылады. 
Бұлауда тазарту жұмыстары температура мен ерітінді концентрациясын арттыру 
есебінен жеделдетіледі. Бұлауларды шеберханалар мен шағын бағдарламалық 
жөндеу жұмыстарын жүргізу мекемелерінде қолданады. Жөндеу жұмыстарын 
жүргізетін ірі кəсіпорындар үшін объектіні тазарту ортасында жылжытуға жəне сол 
ортаны белсендендіруге арналған қосымша интенсификациялық тазалау 
қондырғылары қолданылады. Детальдарды синтетикалық жуу қондырғыларының 
ерітіндісінде баяу жылжуы (0,1...0,2 м/с) бұлаудағы статикалық қайнатумен 
салыстырғанда тазарту жылдамдығын 8-10 есе арттырады. Батырып тазарту 
процесінің белсенді əдістерінің ішіндегі кең қолданыс тапқаны тазалау объектісінің 
тазалау аймағында тербелмелі жəне ротационды жылжуы; тазалау объектісіне 
дірілдің жəне ультрадыбыстың əсер етуі болып табылады.  
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Жабдықтар мен машиналардың ластану мен кірлеуінің жіктелуі 1.4-
кестеде көрсетілген: 
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Бұйымды жуу құралына батырып жəне жылжытып тазалау - үлкен 

тербеліс əдісіне негізделген тұйықталған роторлы жуу қондырғыларында іске 
асады. (24-сурет). Бұлау 4 іргетасқа орнатылады. Бұлаудың ішіне 
тазартылатын бұйымдар салынған контейнерлер ілінген айқаспалы 
(крестовина) білік 3 орнатылады. Білік жетекті бір-бірімен 
электрогидравликалық тежегішпен жалғасқан сыналы-белдікті беріліс пен 
редукторлар арқылы электроқозғалтқыштан алады. Бұлаудың түпкі бөлігі 
еңіс етіп жасалынған жəне қақ пен қоқыстан тазартатын бұрамалы конвейер 
орнатылған. (24-сурет) 

 
Сурет 24 - Тұйықталған роторлы жуу қондырғысының сызбасы: 
1 - жылуалмастырғыш;2- контейнер; 3 - айқастырғышты білік (ротор); 

4- булау; 5 - май жинауыш; 6 - бұрамалы конвейер; R - айқастырғыш 
радиусы. 

 
Мониторлы жуу қондырғылары шлангты тазарту, бу жəне су 

ағымын қолданатын тазартқыштар, жəне үлкен арынды қолмен 
басқарылатын немесе механикаландырылған монитормен жабдықталған жуу 
құрылғылары жатады. Бұл типтегі қондырғылар жылжымалы, стационарлы, 

Ластану 

Сыртқы беттер Ішкі беттер 
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камералы болуы мүмкін. Мониторлы жуу қондырғылары автомобильдің 
сыртқы бөлігін, ірі габаритті құрамдас бөліктері мен детальдарын жууға 
арналған. ОМ 5359 жылжымалы мониторлы жуу қондырғысының принципті-
гидравликалық сызбасы 25-суретте келтірілген.  

Қондырғы төрт доңғалақты арбашаға орнатылған жəне суды ысыту 
жүйесімен, жуу құралын беру, автоматика жəне қорғанышпен жабдықталған, 
сорапты агрегат болып табылады. Су құбырынан су қалытқы камерасы 14 
арқылы айдау сорабымен 15 жылу алмастырғышқа 3 келтіріледі. Мұнда су 
температурасы 30...800С дейін жылытылады. (25-сурет) 

 

 
 

 
Сурет 25 - Мониторлы жуу қондырғысының принциптік 

гидравликалық сүлбесі: 
1 — жуу ерітіндісінің багы; 2 — жылуалмастырғыштағы суды төгуге 

арналған құбыр; 3 - жылуалмастырғыш; 4— жуу құралын беруші құбыр; 5 – 
жоғары қысымды сорап; 6-жұмыс қысымын реттеуші бөлік; 7— манометр; 8-
саябырлатқы толқытқыштың ағызу құбыры; 9— саябырлатқы толқытқыш; 
10— жуу еріткінің вентилі; 11 — гидромотор; 12 — ағызу құбыры; 13 — 

сақтандырғыш клапан; 14 — қалытқы камера; 15— айдаушы сорап. 
 
Кейіннен су жоғары қысымды сорапқа 5 келеді де қажет болған 

жағдайда бактан 1 келетін жуу құралының ерітіндісімен араластырылады. 
Жоғары қысымды сораппен жалғастырылған гидромотор 11 арқылы ағын 
(струя) тазарту объектісіне беріледі. Суды жылыту жүйесіне жылу 
алмастырғыш, жанармай багы, жылу тмпературасын реттеуіш, ауа беруші 
желдеткіш, электрқозғалтқышынан жетек алатын су айдаушы сорап кіреді. 
Саябырлатқы толқытқыш (демпфер пульсации) плунжерлік циклді берілісін 
тегістеуге арналған пневмогидравликалық аккумулятор болып табылады. 
Мониторлы жуу қондырғыларының артықшылығы - ағын формасын 
пішімдейтін арнай саптамаларының болуы. Үлкен жылдамдықпен 
сабақтасуы (70...120 м/с), саптама алдындағы шартталған жоғары арынның 
болуы бетті тиімді, гидродинамикалық тазалауды қамтамасыз етеді. 

Мониторлы бу мен судың ағымын пайдаланатын жуу қондырғысының 
негізгі артықшылығы тазаланатын ортаға энергия беру мақсатында бу мен 
сығылған ауаның қолданылуы болып табылады. Мұндай қондырғылардың 
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негізі – эжектор. Эжектор – будың кинетикалық энергиясын суға беруді 
қамтамасыз етеді. Бұл су қысымының 2-3 есе өсуіне жəне температурасының 
артуына əкеледі. Ағынды жуу қондырғылары кеңейтілген жуу аймағына ие 
жүк автомобильдерін, агрегаттар мен детальдардың сыртқы беттерін, 
автобустарды, кейде жеңіл автомобильдерді де жууға арналған. (26-сурет) 

 
Сурет 26 - Ағындық жуу қондырғысының гидравликалық типтік 

сүлбесі: 
1-тор; 2-сорушы клапан; 3-қабылдауыш резервуар; 4 - жеткізуші құбыр 

желісі; 5 - вакуумметр; 6 - ысырма; 7- кері клапан; 8 - сарып өлшеуіш; 9- 
манометр; 10- тегеурінді құбыр желісі; 11- жуылатын рамка; 12 -

электрқозғалтқышы; 13 - сорап; 14- шұра 
 
Электрқозғалтқыштан 12 жетек алушы сорапқа 13 сұйық жеткізуші 

құбыр желісімен 4 қабылдаушы резервуардан келіп түседі. Сорап 
сұйықтықты жуылатын рамкаға 11 тегеурінді құбыр желісімен 10 айдайды. 
Сораптың өнімділігін өзгертуге мүмкіндік беретін ысырма 6 тегеурінді 
құбыр желісінде кері клапан 7 орналастырылуы мүмкін. Кері клапан сорап 
жұмысын тоқтатқан кезде тегеуірін бөлігіндегі сұйықтың ағып кетуінен 
сақтайтын тегеурінді құбыр желісін автоматты түрде бекітеді. Шұра 14 - 
қабылдау резервуарындағы қысым атмосфералық қысымнан ерекшеленген 
кезде немесе сораптың қабылдау резервуарындағы сұйықтың деңгейінен 
төмен болуы себебінен сорап тоқтағанда келтіруші құбыр желісін жабуға 
арналған. Келтіруші құбыр желісінің алдында көп жағдайда қабылдау торы 1 
қарастырылады. Ол сорапқа қатты дененлердің түсуінен сақтандырады. 
Сонымен қатар сорапты жұмыс алдындағы сұйықпен толтыруға арналған 
сору клапаны 2 орнатылады. Сорап жұмысы диафрагмалы сарып өлшеуіш 8 
манометр 9 жəне вакуумметрмен 5 бақыланады. 

Механикаландырылған ағынды жуу қондырғысы гидравликалық жəне 
механикалық жүйелерден тұрады. Гидравликалық жүйе құрамына жуылатын 
рамка, құбыр желілері, соапты агрегат, бақылаушы жəне басқарушы 
қондырғылар кіреді. Механикалық жүйе жуылатын рамкаларды жылжыту 
жетегінен немесе тазалау объектісінен тұрады. Ағынды жуу қондырғылары 
жұмыс органы мен тазарту объектісінің салыстырмалы жылжуына 
байланысты келесідей бөлінеді: Өткелі (тазарту объектісі жылжымалы, ал 
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жұмыс органы жылжымайды); Жылжымалы (тазарту объектісі 
жылжымайды, ал жұмыс органы жылжымалы); Туннельді (тазарту объектісі 
конвейер арқылы арнайылатылған атқарушы жуу қондырғыларының 
арасымен жылжуы). (27-сурет) 

 

  
 
Сурет 27 - Бөлшектерді жууға аргалған торлы айналмалы барабанды 

машина 
 

Минералды майларды тазалап кетіру қиынға соғады, сол себепті 
тазалау ерітіндісіне эмульгаторлар, яғни, сабын, спирттер, жуу заттарын 
қосады. Бөлшектерді тазалау əдістерінің қарапайымы – ваннаға 
майсыздандыру ерітінділерін құйып жуу. Ыссы ерітінділерді пайдалану жуу 
мерзімін қысқартады, себебі, лас майлар тез кетеді. Ал кіші бұрандалар мен 
шпилькалар, басқа да ұсақ бөлшектерді жуу – торлы айналмалы барабанда 
жүргізіледі. 

Жөндеу мекемелерінде жөндеу жұмыстарының көлеміне байланысты 
бөлшектерді ыссы əдіспен жууда жуу машиналары қолданылады. Жуу 
машиналары: 

- Бір камералы (ағынды жуу); 
- Екі камералы (жуу жəне шаю); 
- Үш камералы (жуу, шаю жəне кептіру) деп бөлінеді. (28,29-сурет) 

 
Сурет 28 - Ыссы əдіспен жуу ваннасының сұлбасы: 

1 - аяғы, 2- жылытқыш, 3- жинақтау орны, 4- теңгерім, 5- қақпағы, 6- 
жылуды реттегіш,  

7- ванна, 8- қауіпсіздік клапоны, 9, 10 жəне 11 – бұрандалар. 
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Сурет 29 - Бөлшектерді ыссы əдіспен жуу ваннасы 
 
Бөлшектерді тазалау əдістерінің келешегі бар əдісінің бірі-

ультрадыбыстық жуу əдісі. Бұл қондырғы ультрадыбыс диапазонының 
жиілік тербелісінің жуу құралына əсер етуі негізінде жұмыс жасайды. 
Ультрадыбыстық тербелістер деп – белгілі бір ортада тарайтын 20 кГц 
жиілікке ие, серпімді толқындарды айтады. Ультрадыбыстық 
қондырғылар дегеніміз – жуу құралының белсенділігі ультрадыбыс 
тербелісінің энергиясы есебінен жүретін қондырғы. (30,31-сурет) 

 

 
Сурет 30 - Ультрадыбысты жуу ваннасы 

 

 
Сурет 31 - Ультрадыбыстық жуу қондырғыларының сүлбесі: 

а — сырықты тербеліс жүйесімен; б —иіліп-тербелмелі пластиналарымен;  
1 - булау; 2 - жуу құралы; З - детальдары бар кассета; 4 - тербеліс жүйесі;  

5 - ультрадыбыстық тербеліс көзі. 
 
Ультрадыбысты жуу қондырғыларының негізгі элементтеріне жоғары 

жиілікті ультрадыбыстық трбеліс көзі 5, жоғары жиілікті электр тербелістерін 
механикалық тербеліске айналдыратын тербелмелі жүйе 4, жуу құралы бар бұлау 
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кіреді. Машинажасау практикасында жəне жөндеу жұмыстарын жүргізетін 
кəсіпорындарда сырықты тербеліс жүйесімен жабдықталған ультрадыбыстық 
қондырғылар (31,а-сурет); үйлестірілген иілмелі-тербелісті пластина түріндегі 
тербеліс жүйесі бар ультрадыбыстық қондырғылар (31,б-сурет); цилиндрлік 
тербеліс жүйесі бар ультрадыбыстық қондырғылар кеңінен қолданыс тапқан. 
(32,33-сурет) 

 

 
 

Сурет 32 - Бөлшектерді химия-термиялық əдісімен тазалау 
қондырғысының схемасы: 1- ерітінді толтырылатын ванна, 2- шаю ваннасы,  

3- сілтілік қалдықтарды бейтараптандыру ваннасы, 4 - сода қышының 
ыстық су ерітіндісімен шаю ваннасы, 5 – тор карзина. 

 
Сурет 33 - Бөлшектерді дат пен қақтан тазалайтын қондырғы: 

1- жұмыс камерасы, 2- желдеткіш, 3- циклон сүзгісі, 4- су тазартқыш, 
5- бұранда, 6- араластырғыш, 7- клапан, 8- бункер, 9- үстел, 10- шүмек. 
 
Камера екі шаммен жарықтандырылған. Тазалаудың ұзақтығы 

тазаланған бөлшектердің мөлшеріне жəне ластану сипатына байланысты. 
Бөліктерді металл чиптермен тазалау үшін жəне кварц құмын тазалау үшін 
қолданады. 

Жуып тазаланған жабдықтар мен агрегаттарды бөлшектейді. 
Жабдықтар мен агрегаттар техникалық құжаттарға сəйкес бөлшектенеді. 
Бөлшектеу жұмыстары типтік технологиялық карталарға сəйкес жүргізіледі. 
Мұндай карталарда операциялардың орындалу тəртібі, қажетті құрал-
жабдықтар мен құрал –саймандар жəне орындалатын жұмыстардың 
техникалық талаптары келтіріледі. Технологиялық карталар бойынша 
жабдықтар арнайы жөндеу кəсіпорындарында бөлшектенеді. (34-сурет) 
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Сурет 34 - Бөлшектерді құмнан тазалайтын қондырғы: 

1 - желдеткіш құбыр; 2 - шамдар; 3 - корпус;  
4 - қорғаныш жең; 5 торлар; 6 - əуе краны; 7 - араластырғыш; 8 - 

абразивті жəшік; 9 - көру терезесі 
 
Жөндеу шеберханаларда бөлшектеу жұмыстары тұрақты постыларда 

жүргізіледі. Мұндай жұмыстарға əмбебап құрал-саймандар қолданылады.  
Жабдықтардың құрылысы бойынша бөлшектердің төрт түрлі 

қосылысы болады: 
- қозғалмалы қосылыс; 
- қозғалмайтын қозғалыс; 
- ажырайтын қосылыс; 
- ажырамайтын қосылыс. 
Технологиялық белгілері бойынша қосылыстар мына түрлерге 

бөлінеді: 
- бұрандалы 
- престі 
- пісірмелі 
- дəнекерлі 
- тойтармалы 
- желімді 
- муфталы 
- шлицті болып. 
Жабдықтарды бөлшектеу тəртібі технологиялық карталарға сəйкес 

келуі керек. Техникалық құжаттар қолда болмаса, машиналарды мына 
тəртіппен бөлшектейді: алдымен жеңіл зақымданатын жеңіл бөлшектерді 
ағытады, оларға май жəне отын түтікшелері, шлангілер, рычагтар т.с.с. 
жатады. Одан кейін агрегатты босатып, көтеру-тасымалдау құралдарымен 
жөндеу орнына жеткізеді.  

Қолданылатын жабдықтарды келесi топтарға бөлшектеуге болады: 
- бұрандалық қосылыстарды бұзу жəне құрастырудың 

операцияларының механикаландыруы үшiн жабдық жəне аспап; 
- керiлiспен бұзу жəне қосу құрастыруы үшiн жабдық жəне аспап; 
- бұзу-құрастыру стендтер; 
- құрастырушы құрал-саймандар; 
- (верстактер, тумбочка, стеллаждар) ұйымдастыру жабдығы. 
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Бұрандалы осылыстарды бұзу жəне құрастыру үшiн арналған 
аспаптарды келесi топтарға бөлшектеуге болады: 

- қол əмбебап аспабы; 
- қоса тiркелетiн моменттiң мөлшерлеуiнiң құрылымдалған кілттері;  
- механикаландырылған аспап. 
Қолды əмбебап аспап. Бұл аспап түріне ашық жəне жабық гайкалы 

кілттер, комбинирленген кілттер, ішкі жəне сыртқы алтыбұрыштықпен 
жабдықталған кілттер, т.б. жатады. Гайкалы кілттер 40Х-ден төмен 
болмайтын маркалы болаттан жасалады. Ең соңғы термиялық өңдеуден өткен 
кілттің қаттылығы 45 Н1С шамасында болуы тиіс. Кілттер хромдалған, 
фосфатталған, цинкті немесе оксидті қаптамалы болуы тиіс. Кілттің 
ұстағышының ұзындығы 1 — (15 ... 20), мұндағы 1- гайка бұрамасыны 
номиналды диаметрі. Кілт губкасымен гайканың аралығындағы саңылау 0,1 
... 0,2 мм болады. (35-сурет) 

 

   
     а) болт   б) гайка  в) шайба 

 
Сурет 35- Жабдықтың ұсақ бөлшектері 

 
Бақылау сұрақтары 

1. Бөлшектердің үйкелу жəне желіну түрлерін ата 
2. Майлау жəне майлау материалдарының қандай түрлері бар? 
3. Тазалау, жуу, бөлшектеу жұмыстары қалай жүргізіледі? 
4. Жабдықтарды тазалап, жуу үшін қажетті қондырғыларды қалай 

таңдаймыз?  
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5. Бекітпе бөлшектерді қатайтуды жүргізу жəне саңылауларды 
реттеу 

 
5.1 Штангенциркуль 

 
Өлшем дұрыс болмаса, жұмыстың да дұрыс болмағаны. Өлшеуіш 

аспаптар детальдарды өлшеу үшін қолданылады. Өлшеуіш аспаптарға 
жататындар: сызғыш, метрлік, рулетка, циркуль, рейсмус, кронциркуль, 
нутромер, штангенциркуль. 

Сызғыш – ұсақ-түйек өлшемдерге арналған, ұзындығы 500 мм. 
Метрлік – ұзындығы 1000 мм қарапайым өлшеуіш құрал. 
Рулетка – оралмалы арнаулы өлшем, оның ұзындығы 1,5 м-30 м-ге 

дейін жəне одан да артық болады. Рулеткамен өлшемі анағұрлым артық 
келетін ұзындықтарды өлшейді. 

Циркуль – шеңбер сызуға арналған құрал, сонымен қатар өлшеу үшін 
де пайдаланылады. 

Рейсмус – белгіленген орында параллель немесе бір сызық жүргізуге 
арналған аспап. 

Кронциркуль сыртқы диаметрлерді жəне ұзындықтарды өлшеу үшін 
қолданылады. 

Кронциркульдің доға тəріздес сирақтарының арасын 
ажыратыпөлшейді. Алынған өлшем масштабтық сызғыштың бөліктерімен 
салыстырылады. 

Нутромер – ішкі диаметрлерді жəне ұзындықтарды өлшеуге арналған. 
Оның да өлшемдері сызғышпен салыстырылады. 

Штангенциркуль – əмбебап өлшеуіш аспап болып табылады. Онымен 
детальдардың ішкі жəне сыртқы өлшемдері тікелей өлшенеді. Мысалы, 
тостаған, келі – келсап т.б. Бұл аспаппен өте нақты, дəл өлшем бірліктерін 
анықтауға болады. Штангенциркуль штангамен тұтасқан қозғалмайтын 
еріндерден, рамамен, тереңдік өлшеуішпен жəне нониуспен байланысқан 
жылжыма еріндерден құралады. Нониус – миллиметрдің бөлшек үлестерін 
(1/10 – 1/50) көрсететін көмекші шкала. 

Детальдарды сырттай жəне іштей өлшеу үшін штангенциркульдың 
еріндері арасы ажыратылады. Қозғалатын ерінді тапжылтпай тежеп қою үшін 
винт қолданылады. 

Алынған өлшемнің бүтн миллиметрлері санын штангададағы бөліктер, 
ал миллиметрдің бөлшек үлестері санын нониустағы бөліктер көрсетеді. 

Слесарьлық жөндеу жұмыстарын жүргізу кезінде жабдықтарды 
жарамды күйінде ұстап жəне оларды дұрыс пайдалану үшін бақылау-өлшеу 
құралдарын қолданады. Олар: штангенциркуль, микрометр, əмбебап бұрыш 
өлшегіш, индикатор, шекті мөлшерлегіш жəне бұранда өлшегіштер. 

Штангенциркуль. Бұл құрал бөлшектердің сыртқы жəне ішкі 
көлемдерін 0,1мм дейінгі дəлдікпен өлшеуге арналған. (36-сурет) 
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Интернет желісіне сілтеме 
(https://www.youtube.com/watch?v=Gn7y7uxfOJ4) 

Əдетте, барлық құралдар шкаласы нониуспен қамтамасыз етіледі. 
Бастапқыда айтылғандай шкала бойынша жіберілген қателіктер шкаланың 
бөліктерінің жартысына тең. Мұндай баға – адам көзі шкаланың бөліну 
бөлігін 0,15-0,20 бөлікке тең дəлдікпен анықтауға байланысты. Өлшенетін 
дененің ұштары шкала штрихтарымен сəйкес келе бермейтіндіктен, қатені 
қателіктер құны деп бағалау алынды. Алайда, шкаланың дəл осындай бөлікке 
бөлінуі кезінде өлшеу дəлдігі артуы мүмкін. [5] 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Сурет 36- Штангенциркуль құралы 
 
Шкаланың екі штрихтарын шкала штрихтарының енінің жартысына 

дейінгі дəлдікпен біріктіруге болады. Егер штрихтің ені басты бөліктің 0,05 – 
ін құрайтын болса, онда штрихтарды басты бөліктің 0,05 шамасының 
дəлдігімен біріктіруге болады. Бұл үшін қозғалыстағы қысқыш қосымша 
шкаламен жалғанады. Бұл шкала былай құрастырылады, яғни басты 
шкаланың бөлінген n бөліктеріне сəйкес келетін ұзындық қосымша 
шкалада n – 1 немесе n +1 бөліктерге бөлінуге тиіс. Сонда, қосымша 
шкаланың (нониустың) бір бөлігі басты шкаланың бөліктерінен 1/n-ге 
айырмашылықта болады. Егер нониус бөлігі басты шкала бөлігінен кем 
болса, онда нониус бірінші ретті нониус немесе тура нониус деп аталады. 
Егер нониус бөлігі шкала бөлігінен артық болса, онда ол кері немесе екінші 
ретті нониус деп аталады. 

Нониус өлшеудің дəлдігін 10-20 есе арттыруға мүмкіндік туғызатын, 
қалыпты масштабқа толықтыруды нониус деп атайды. Сызықты нониус 
дегеніміз масштаб деп аталатын үлкен сызғыштың бойымен қозғала (жылжи) 
алатын бөліктері бар кішкене сызғыш. Əдетте, нониустағы бөліктен 

нониустың бір бөлігі 
mm

m 1
1

1


  масштаб бөлігін құрайтындай етіп 

(жасалады) сызылады, мұндағы m – нониустың бөліктер саны. Сондықтан, 

1- сыртқы өлшемге арналған қарнақ  
2- ішкі өлшемге арналған қарнақ 
3-қозғалып тұратын сызғыш 
4-штанга шкаласы 
5-штанга 
6-нониус бірлігі 
7-жақтауыш (қысқыш) 
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нониусты қолданып, масштабтың ең кіші бөлігіне дейінгі дəлдікпен 
өлшеулерді жүргізуге болады.  

Штангензубомер бір-біріне тік бұрыш жасай орналасқан екі 
штангадан тұрады. Стержені бар штангаға биіктігі өлшеуішті жылжытады, ал 
штангаға жылжымалы губка орналасады. Биіктігі сызғыш жəне жылжымалы 
губка микрометриялық беріліммен дəл орнатылады жəне қысқыш 
бұрандалармен бекітіледі. Өлшеу кезінде биіктігі өлшеуіш түтіктің биіктігіне 
сай таяқтың бөлінуімен біріктіріледі, содан кейін қысқыш бұрандамен 
бекітіледі. Осыдан кейін, штангензубомер бақыланатын тісті берілісте 
орнатылады. (37-сурет) 

 
 
 
 
 

 
 

Сурет 37- Штангензубомер: 1 мен 4 — штанга; 2 мен 5 — нониусты 
рамка; 3 — көздегіш; 6 мен 7 — губкалар. 

 
5.2 Микрометр 

 
Бөлшектердің сыртқы көлемдерін 0,01мм дəлдікпен өлшеуге арналған 

құрал. Микрометрдің негізгі бөлігіне қапсырма, оған жылтыраған өлшеу беті 
бар өкшелік жаншымаланып енгізілген. Қапсырманың екінші ұшы сабымен 
жалғанған, оның сыртқы бетінде 0,5мм-лік бөліктері бар межелік салынған. 
Сабында соққылама бар, оның шетіне шеңбер бойынша 50мм бөлігі бар меже 
салынған. Микрометрлік бұраманың тегіс сол жақ ұщы өкшелік сияқты 
жылтыратылған. Бұраманың екінші ұшындағы дəлдік 0,5мм. Сондыққтан 
соққылама мен бұрама əрбір толық айналым ішінде 0,5мм-ге қозғалады. 
Микрометр бұрамаға сылдырмағы бар кішкене басы орнатылады. Бөлшекті 
өлшеген кезде оған бір жағынан өкшелік жанасып, екінші жағынан 
бұраманың ұщы жанасып жатуы қажет. Шкала бар микрометр 0,01 МЕМСТ 
сыртқы өлшемдері өлшеу үшін пайдаланылатын мм 6507-60. 

Шығарылатын келесі түрлері мкм: 
 М.К. - сыртқы мөлшерін өлшеу үшін Микрометры тегіс; 

Штангензубомер - тістер мен тістердің қалыңдығын 
өлшеу үшін қолданылатын аспап.
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 ML - парақтар мен кесінділер қалыңдығын өлшеу үшін теру 
микрометре бар парақ; 

 MT - құбыр қабырғаларының қалыңдығын өлшеуге арналған мкм 
құбыр; 

 Кесуші өлшеуге арналған MH-zubomernye мкм. 
жоғарғы шегі көп өлшем мкм 300 мм жылжымалы немесе алынбалы 

өкше болып, Берілген өлшем микрометре ішінде кез келген мөлшерін өлшеу 
үшін қабілетін қамтамасыз ету. 
жоғарғы өлшеу шегі бар мкм 50 мм жəне одан да көп монтаждау 
шараларымен қамтамасыз етілген. (38-сурет) 

Сурет 38 - Микрометр құрылысы 
 

Микрометрлік құралдар 
  

 
 
  
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Микрометрдің басы – санау бөлімі болып табылады. Бастың жұмыс істеуі 
микрометрлік бұранда жұбына негізделген, ол микробұранданың айналатын, 
қозғалатын, түзу өлшейтін түтікше қозғалысына айналдырады. Микрометрлік 
бұранда жəне жылжымайтын бұранда үлкен дəлдікпен жасалған. Микромет 
қапсырмадан 1 тұрады, оның бір жағында табанша 2 өлшеу жазықтығымен бірге 
тығыздалынған, екінші жағында метрлік бас болады. Микрометрлік бұранда 5 
екінші өлшеу жазықтығы болып саналған. Микрометрлік бұранда 5, түтікшенің 

Микрометр - бұрама-гайка 
микрожұбы арқылы бұрыштық 

өзгерістерді сызықтық шамаларға 
өзгертуге арналған өлшеуіш 

аспап. 

1- қапсырма  
2- жылтыратылған өкшелік 
3- микровинт 
4-қысқыш 
5-миллиметрлік меже 
6-соққылама 
7-сылдырмақ 

Микрометрлік құралдар өндірісте негізгі 
үш түрде шығарылады: 

Сырты өлшемді өлшейтін 
микрометр 

 

Тереңдікті өлшейтін 
микрометр 

 

Ішкі бетті өлшейтін 
микрометр  
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кішкентай бағытталған тесігіне өтеді, содан кейін микробұрандаға бұралады, ол 
реттеуші бұрандамен тартылады, арасында саңылау қалмайтындай қатты 
тартылады. Микрогайкада қалпақты қондырғысымен 6 барабан 4 орнатылған. 
Саусақ (суретте көрсетілмеген) қалпақтың терең саңылауында орнатылған 
серіппемен итеріліп шырылдауықтың тісті бетіне орнатылады. Шырылдауық 
бұрандамамен 7 қалпаққа бекітіледі. Бұранда айналғанда шырылдауық 
микробұрандаға саусақ арқылы айналу моменті беріледі, ол берілген күшпен 5-9 Н 
(500-900г) қанағаттандырады. Егер өлшенетін күш одан артық болса, онда 
шырылдауық айналғанда дыбыс шығарады. Бұранданың орын ауыстыруын өлшеу 
үшін бөлу бағанасы 1мм болатын екі шкала қажет. Горизонтальдық сызықтық 
астындағы шкала бүтін милиметрді алу үшін жасалынған. Жоғарғы шкала 0,5 мм-
лік өлшеу үшін орнатылған (аралық төмендігі сызықшалардан 0,5 мм болады). 

 
5.3 Əмбебап бұрыш өлшегіш 

 
Арнаулы бұрыш мөлшерлері бұрыш өлшемдерін өлшеуге қатысты 

аспаптарды тексеру жəне жұмысқа келтіру, бұрыштық өлшемдерді дəлдікті өлшеу 
жəне тексеру үшін арналады. Оларды жеке немесе жиынтыққа топтастырып 
ұстатқыштарға сыналар немесе бұрамалар көмегімен орнатып қолданады. 
Бұрыштықтар 450, 600, 900 жəне 1200 бұрыш өлшемдерін тексеру жəне белгілеу 
үшін қолданады. Ең кеңінен қолданылатын 900 бұрыштық. Ол бұрыштарды 
өлшеуге арналған. Бұрыш өлшегіштің бұрыштық межесі бейнеленген дискіде 
сызғыш салынған. Сызғыш бұралып тұрады. Бұрышты өлшеген кезде сызғыш 
бөлшектің өлшенетін беттеріне саңылаусыз жанасып жатуы тиіс. Осы күйінде 
сызғышты бекітіп, бұрыш өлшегіштен ағытып алады. Градус санын дискідегі 
межелік бойынша анықтайды. (39-сурет) 

 
 
 
 
 
 
 
 

Сурет 39 - Əмбебап бұрыш өлшегіш 
 

5.4 Индикатор 
 
Жабдықтардың ауытқуын, эксцентрлігін, параллель еместігін, 

конустығын тексеру кезіндегі ауытқуларды өлшеуге арналған. Индикатор 
тағанға бекітіледі. Соңғысын өлшегіш бағытқа бөлшектің өлшенетін бетіне 
тиіп тұратындай етіп қояды. Индикаторды немесе бөлшекті қозғаған кезде 
бағытсұққыш тігінен жылжытылады. Егер білікке индикатордың 
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бағытсұққышын жақындатып əкеліп біллікті айналдыра бастаса, онда меңзер 
оның ауытқу шамасын көрсетеді. (40,41-сурет) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

а)         б) 
Сурет 40 - Индикатор а-индикатордың сұлбасы, б-əмбебап тағандағы 

орнатылған индикатор 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Сурет 41 - Индикатор құрылысы 1-индикатор, 2-бағытсұққыш,  
3-таған, 4-бекіткіш таған 

 
5.5 Шекті мөлшерлегіштер 

 
Олар көбінесе саны көп, бірдей болып келетін бөлшектердің 

өлшемдерін тексеру кезінде қоланылады. Əрбір тексерілетін өлшемнің 
өзіндік мөлшерлегіші болуы тиіс. Шекті мөлшерлегіштердің көмегімен сол 
өлшемнің шектеме шектеріне жоғары немесе төмен болып тұрады ма, соны 
тексереді. (42-сурет) 

 
 

Сурет 42 - Шекті мөлшерлегіштер 
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5.6 Бұранда өлшегіш 
 
Бұрандалардың дəл пішіндері түсірілген тілімшелер жиынтығы түрінде 

болып келетін құралды-бұранда өлшегіш деп атаймыз. Бұранда өлшегіштер 
метрлік бұрандаларға арнап шығарылады. Бұранданың адымын тексеру үшін 
пішіні тексерілетін бұрандамен сəйкес келетін тілімше таңдалып алынады. 
(43-сурет) [13] 

 
 
 
 
 

 
 

Сурет 43 - Шекті мөлшерлегіштер 
 

Бақылау сұрақтары 
1. Штангенциркуль құралы не үшін қажет? 
2. Микрометр қызметі қандай? 
3. Əмбебап бұрыш өлшегіштің құрылысы қандай? 
4. Индикатор қандай мақсатта қолданылады? 
5. Шекті мөлшерлегіш пен бұранда өлшегіштердің қолданылу ауданы 

қандай? 
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6. Тозған үйкелісті тежегіш ленталарды, арқандарды, тізбектер мен 
белдіктерді тексеру жəне ауыстыру 

 
6.1 Беріліс түрлері 

 
Машинаны қозғалысқа келтіретін механикалық энергия, 

қозғалтқыштың айналмалы қозғалысының энергиясы болып табылады. 
Айналмалы қозғалыс келесі артықшылықтарына байланысты машиналар мен 
механизмдарда кеңінен таралған: үйкеліс əсерінен пайда болатын энергия 
жоғалтуды азайта отырып, үзіліссіз жəне бірқалыпты қозғалысты қамтамасыз 
етеді; біріліс механизмі қарапайым жəне компакті болады. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Қазіргі заманғы барлық қозғалтқыштарды өлшемдері кіші жəне бағасы 

арзан болу үшін айналу жылдамдығы өте жоғары болып дайындалады. Көп 
жағдайларда қозғалтқыштың білігін, машинаның білігімен жалғамайды, сол 
себептен механикалық энергияны қозғалтқыштан жұмыс атқарушы 
тетіктерге беру үшін əр түрлі механикалық берілістер қолданылады. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Механикалық берілістер деп қуат пен қозғалысты қозғалтқыштан 

жұмыс атқарушы тетіктерге беру үшін пайдаланылатын жабдықтарды 

Беріліс - қозғалысты (əдетте айналмалы қозғалысты) жетекші 
элементтен жетектелуші элементке жеткізуге арналған механизм 

Беріліс арқылы:  

 əр түрлі жетектерде жылдамдықтарды арттыруға 
(немесе азайтуға);  

 қозғалыс бағыттарын өзгертуге;  
 бір қозғалтқышпен бірнеше механизмдерді 

қозғалысқа келтіруге;  
 күш пен айналдыру моментін өзгертуге;  
 қозғалыс түрлерін өзара түрлендіруге болады.
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айтамыз. Берілістер механикалық энергияны бере отырып келесі қызметтерді 
атқарады: 

1. Машина қозғалтқыштарының айналу жылдамдығы өте жоғары, ал іс 
жүзінде машина əр түрлі жылдамдықты қозғалысты қызметпен байланысты, 
сондықтан бірілістер арқылы жылдамдықты төмендетіп, сəйкесінше күш 
моментінің шамасын жоғарлатуға болады. Энергияның сақталу заңы 
бойынша берілістердің пайдалы əсер коэффицентін ескермесек, 
жылдамдықты қанша рет кемітсек, күш моментін сонша рет жоғарлатамыз. 
Ал бұл жағдай іс жүзінде барлық машиналарда пайдаланылады. 

2. Берілістер айнымалы қозғалысты түзу сызықты қозғалысқа 
айналдыру үшін жəне машинаның жұмыс істейтін тетіктерінің жылдамдығын 
өзгерту үшін де қолданылады. Сондай-ақ бір қозғалтқыштан бірнеше 
механизмдерге қозғалысты беру үшін қолданылады. 

 
Беріліс дегеніміз – айналмалы қозғалысты жетекші элементтен 

(мысалы, автомобиль қозғалтқышы) жетектелуші элементке (мысалы, 
автомобиль доңғалағы) жеткізуге арналған механизм. Беріліс арқылы: əр 
түрлі жетектерде жылдамдықтарды арттыруға (немесе азайтуға); 
жылдамдықтарды сатылы немесе сатысыз реттеуге; қозғалыс бағыттарын 
өзгертуге; бір қозғалтқышпен бірнеше механизмдерді қозғалысқа келтіруге; 
күш пен айналдыру моментін өзгертуге; қозғалыс түрлерін өзара 
түрлендіруге болады. Берілістің негізгі сипаттамалары: берілетін күштер мен 
бұраушы моменттер, бұрыштық жылдамдық, жетектелуші буын 
(қозғалыстағы) мен жетектегі буынның жылдамдықтарының қатынасы 
(беріліс саны), пайдалы əсер коэфициенті. [9] 

 

Беріліс келісідей 
ажыратылады

электрлік

гидравликалық пневматикалық

механикалық
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Тізбекті беріліс. 

Тізбекті берілістің негізгі шамасы қадам 
болып табылады. Қадам – тізбектегі аунақша 
осьтері арасындағы қашықтық немесе жұлдызша 
тістері арасындағы қашықтық болып саналады. 

 
Тістідөңгелектік беріліс. 
Тістідөңгелектік берілістерде айналу бір 

доңғалақтан екіншісіне тістердің көмегімен 
беріледі. 

 
 

 
Бұрандалы беріліс. 
Бұрандалы беріліс бір жазықтықта қиылысатын 

біліктер арасында айналым алу үшін қызмет етеді. 
 
 
 
Жұмыс машинасы қозғалтқышының біліктерінің арасына, сондай-ақ 

машинаның өзінің органдарының арасына іске қосу мен ажырату, қозғалыс 
жылдамдығы мен бағытын өзгертуге арналған механизмдер орнатылады, 
олардың барлығы беріліс деген ортақ атауға ие. Машиналардағы айналу 
қозғалысы иілгіш (белдіктік, шынжырлы) жəне қатаң (фрикциялық, тісті) 
берілістермен беріліп отырады.  

Тісті берілістер деп қозғалысты, қозғалыс моментін біліктер арасында беру 
үшін жəне қозғалыстың бір түрін екінші түрге өзгертетін тісті ілінісуді айтады. 

Тісті берілістерде екі тісті дөңгелектің көмегімен қозғалыс пен қуат беріледі. 
Тістерінің саны аз тісті дөңгелек шестерне деп аталады, ал екінші тістерінің саны 
көп дөңгелек, тісті дөңгелек деп аталады. Егер тісті дөңгелектердің тістерінің саны 
бірдей болса, жетекші дөңгелек шестерне деп, ал жетектегі дөңгелек, тісті дөңгелек 

Мехникалық беріліс

• Беріліс қатынасы 
тұрақты немесе 

өзгермелі, қуаты шағын 
жəне орташа 
жетектерде, 

станоктардың, 
автомобильдердің, 

тракторлардың, беріліс 
қораптарында 
қолданылады.

Гидравликалық пен 
электрлік беріліс

• Үлкен қуатты жеткізуге 
мүмкіндік береді. 
Мұндай берілістер 
техниканың əр түрлі 

саласында, əсіресе, ауыр 
көлік машиналарының 

жетектерінде 
қолданылады.

Пневматикалық беріліс 

•Шығар жердегі буынның 
айналу жиілігі үлкен 
болған жағдайда 

(мысалы, ішкі бетті 
ажарлауыш станоктарда 
30000 айн/мин-қа дейін 
жетеді) пайдаланылады.
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деп аталады. Шерстерне параметрлеріне 1 индексі, ал тісті дөңгелек параметрлеріне 
2 индексі қойылады. 

Тісті берілістер машинажасаудың барлық салаларында кеңінен таралған. 
Мысалы жеңіл автомобильдарда тісті дөңгелектердің саны 30...35 болса, жону 
станоктарында 70...80-ге дейін барады. Барлық тісті берілістерді бірнеше түрге 
бөлуге болады. 

Біріншіден, тісті дөңгелектер біліктерінің геометриялық орналасуына 
байланысты. 

1. Осьтері өзара параллель орналасқан берілістер, оған цилиндрлік тісті 
берілістер жатады. 

2. Осьтері өзара айқасқан берілістер, оған червякті тісті берілістер жатады. 
3. Осьтері өзара қиылысқан берілістер, оған конусты тісті берілістер жатады. 
4. Осьтері бір түзудің бойында орналасқан берілістер, оған планетарлық 

берілістер жатады. (44, 45,46-сурет) 
 
 

Сурет -44. а) тік тісті жəне б) дөңгелек конустық тісті берілістер, с) 
винттік тісті беріліс. 

Екіншіден тісті берілістер ілінісуіне қарай екіге бөлінеді: 1) сырттай 
ілінісетін тісті берілістер. 2) іштей ілінісетін тісті берілістер. 

Үшіншіден, тістердің профильдері бойынша: 1) эвольвент профильді 
тісті берілістер; 2) циклоит профильді тісті берілістер; 3) профилі шеңбер 

доғасымен шектелген тісті берілістер; 4) толқынды ілініс. 
Тістердің орналасуына байланысты: 1) тік тістілер; 2) қиғаш тістілер; 3) 

шеврон тістілер; 4) дөңгелек тістілер; 5) қисық тістілер болып бөлінеді. 
 
Тісті беріліс жоғарғы технико-экономикалық көрсеткіштерге ие 

жұмысы сенімді жəне техникалық қызмет көрсетуі қарапайым, сонымен 
қатар басқа берілістерден артықшылықтары: 

1. Үлкен қуат бере алуы P (150 кВт дейін), жылдамдықтары (200 м/с 
дейін) 

2. Тірек біліктерге аз күш түседі жəне басқа берілістерге қарағанда 
ықшамды. 

3. Өте шыдамды. Жақсы күтілсе ұзақ мерзімге деін жұмыс істейді. 
4. Пайдалы əсер коэффиценті жоғары (бір сатылы редукторлар 

үшін  ). 
Жоғарыдағы артықшылықтарымен қатар бірқатар кемшіліктері де бар: 
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1. Дайындалуы күрделі. 
2. Жұмыс кезінде шу болуы. 
3. Қатаңдығы өте жоғары болғандықтан динамикалық күштерді 

қабылдауы нашар. 

 
Сурет 45- Сырттай ілінісетін 
цилиндрлік тісті берілістер  

Сурет 46 Рейкалы жəне планетарлық 
тісті беріліс  

  
Тісті берілістердің салыстырмалы қасиеттері: 
1. Қиғаш тістіліер бірқалыпты шусыз жұмыс істейді, бірақ осьтік 

күштер пайда болады.  
2. Шеврон тістілердің осьтік күштері бірімен-бірі теңеседі жəне жұмыс 

кезінде шу болмайды, иілуге шыдамдылығы 25,3 пайызға өседі, бірақ 
дайындауы қиын.  

3. Конусты тісті берілістер қымбат. Конструкциясы мейлінше дəлдікті 
талап етеді. Тістің бойында кернеу шоғырлануы пайда болады. 

 
6.2 Тізбектер мен белдіктерді тексеру жəне ауыстыру 

 
Жетекті тізбектер үшін келесі шекті күйлердің негізгі түрлері тəн. 
Топсалардың бөлшектерінің тозуы жүктемемен олардың өзара 

бұрылуы салдары тізбектің адымының ұлғайуына əкеледі. Ескіруге қарай 
топсалар тістің төбесіне қарай орналасады жəне жұлдызшалардан тізбектің 
ұшып кету қаупі туындайды. 

Жұлдызшалардың тістерінің тозуы салыстырмалы сырғудың жəне 
жұлдызшаның тісі - тізбектің шығыршығының түйіндесудегі белдесуі 
салдарынан. 

Тізбектердің тілімдерінің тозғаннан бұзылуы кезеңдік жүктелуі 
салдарынан. Тез жүретін ауыр жүктеулі берілістерде бақылайды. 

Жұқа бүйірлі бөлшектердің – шығыршықтардың жəне төлкелердің 
екпінді-тозғаннан бұзылулары. Бұл бас тартулар ілініске кіре берісте 
жұлдызшалардың тістеріне топсалардың соққысымен уағдаланған. Дұрыс 
жобаланған жəне пайдаланылатын тізбекті берілісте топсалардың тозуына 
қарай тізбектің адымының артуы, жұлдызшалардың тісінің геометриясының 
тиісті өзгерістерінен озық. Осымен байланысты: іліністің дұрыстығының 
бұзылуы, тізбектің жетекші тармағының салбырауына жол бермеу, 
жұлдызшадан ұшып кетуі, қаптаманың жəне картердің қабырғасына 
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соқтығысуы, жəне де дірілдің, шудың ұлғайуы. Нəтижесінде, тозып бұзылу 
болғанға дейін, əдеттегідей тізбекті ауыстырады. 

Осылайша, тізбекті берілістерден бас тартудың негізгі түрі 
топсалардың тозуы болып табылады. 

Көтеріп-түсіру жұмыстарын автоматтандыру жəне механикаландыру 
саласында едəуір жұмыстар жүргізіліп, жаңа техникалық құралдар 
шығарылуда. Бұл бағытта жүргізіліп жатқан барлық жұмыстар көтеріп-түсіру 
операциясын жеңілдетуге, оған жұмсалатын қаржыны азайтуға бағытталған. 
Осындай механизмдердің бірі автоматтандырылған (АСП) көтеріп-түсіру 
құрылғысы. Бұл 

автоматтандырылған механизмдер жинағы төмендегідей жұмыстар 
атқарады: а) бұрғылау құбырлары свечаларын ашу, бекіту, оларды 
орналастыру, тұрған орнынан ұңғы ортасына шығару, көтеріп-түсіру; б) 
бұрғы тізбегін элеватормен ұстау, босату жұмыстары втоматтандырылған; в) 
бұрғы құбырлары свечаларын орналастыру жəне ұңғы ортасына шығару 
жұмыстары механизацияланған; г) бұрғы құбырлары свечаларының 
бұрандаларын майлау т.б. Свечаларды орналастыру арнайы тəл жүйесі мен 
механизмдер арқылы іске асырылады. АСП механизмдер жинағының 
схемасы көрсетілген. Көтеру жұмыстарының реті төмендегідей. Бұрғылау 
құбырлары тізбегі бір свеча бойына көтеріліп, ротор столына ұстауыш 
сынамен ұстатылады да, автоматтандырылған бұрғышы кілтімен (АКБ) 
ашылады. (47-сурет) 

 

Сурет-47 Автоматтандырылған көтеріп-түсіру механизмдер схемасы 
1-автомат-элеватор; 2-тəл блогы; 3-тіктеуіш; 4-ұстау механизмі; 

5-свечаларды тасымалдау; 6-свечаны қоятын орын; 7-свечаларды 
көтеру механизмі; 8-пневматикалық ұстауыш сына; 9-автоматтандырылған 

бұрғы кілті 



55 
 

Свечаны ашу кезінде бос тəл блогы төмен түсіріледі, ол төмен жеткен 
кезде свеча ұстау, көтеру, жылжыту механизмдерінің көмегімен ұңғы 
ортасына шығарылады. Келесі свеча көтеріліп, шығарылған свеча 
орналастырылып қойылады. Бұрғылау құбырларын ұңғыға түсіру 
жұмыстарының реті, көтеру ретіне ұқсас. Көтеріп-түсіру жұмыстарының 
кейбір бөліктерін атқаратын механизмдер де, кеңінен қолданылады (көтеріп-
түсіру механизмдері-МСП). 

Көтеріп-түсіру механизмдер жинағы төмендегідей жұмыстарды 
атқарады: 

1) ағытылған свечаларды орналастыру;  
2) ағытылған свечалардың жоғарғы ұшын, элеватор мен тəл блогын 

қоса жоғары жұмысшыға қарай тарту; 
3) ағытылған свечаны саусаққа кіргізу жəне ұңғы ортасына шығару; 
4) бұрғылау жəне шегендеу құбырларын бұрап қатайту. 
Көтеріп-түсіру операциясы кезінде арқан барабанға түрлі 

жылдамдықпен оралады.Тізбекті көтеру кезінде барабанның айналу 
жылдамдығы 3 – 5м/сек, ал элеватордың таза өзін көтергенде 12 – 20м/сек 
жылдамдықтан аспау керек. Осы жұмыстар кезінде арқанның барабанға 
біркелкі оралуының маңызы өте зор. Бұрғылау тізбегін түсіру кезінде 
барабанның айналу жылдамдығы көбейеді, ол 30м/сек. аспау керек. [5] 

 
6.3 Тежегіш ленталар мен арқандар міндеті 

 
Ленталы тежегіш. Суретте жиі кездесетін екі ленталы тежегіш 

көрсетілген. Барабанның шкивтері валдың екі шетінде орналасқан. Тежегіш 
ленталар шкивтің сыртын орап тұрады, олар өзара балансирмен жалғанған. 
Балансир тежегіштердің тежеуді бір мезгілде (күш екі лентаға бірдей түсуіне) 
жүргі-зуіне жағдай жасайды. Бұл лентаның қозғалмайтын шеті. Лентаның 
екінші шеті, қозғалатын бөлігі, арнаулы иінді валмен жалғанған. Иінді 
валдың сол жағында басқару сабы, оң жағында пневматикалық цилиндр 
жалғанған. 

Бұрғылау шығырының ленталы тежегіші. Пневматикалық цилиндрдің 
мақсаты- тежегіш күшті көбейту. Тежеу сапты жылжытқанда шкив пен 
лентаның арасындағы үйкеліс күшінің есебінен іске асырылады. (48-сурет) 

  
Сурет 48- Ленталы тежегіш 

1-тежегіш сабы; 2-рычаг; 3-тежегіш 
колодка; 5-фиксатор; 6-рычагтар;  

7-иінді вал; 8-пневмоцилиндр; 9-
серіппелі шарнир; 10-балансир тірегі;  

11-иінді вал; 12-контргайка; 13-
тартқыш; 14-ұстап тұратын ролик; 

15-тежегіш лента; 
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Ленталы тежегіш – бұрғылау шығырының негізгі тежегіші. Бұғылау 
колоннасын жылжымайтын жағдайда ұстап тұру жəне орнату үшін жəне басқа да 
аспаптарды ұңғыдан шығару мен көтеруге қолданылады. Ленталы тежегіш қажет 
болған жағдайда көмекші ретінде де қорлдануға болады. Мысалы, лебедканың 
көмекші тежегішінің тежегіш моментінің жетіспеген немесе болмаған жағдайда 
ұңғыға құбырлар колоннасын түсіру жылдамдығын төмендету үшін ленталы 
тежегіш қолданылады. Қашаудың ілгерілету реттегіші жоқ болған кезде ленталы 
тежегіш ұңғы түбінің тереңдеуі бойынша бұрғылау колоннасының жетегін жəне 
қашауға түсірілетін осьтік салмақты ұстап тұру үшін қолданылады. 

МЕСТ-12.2.041-79 мемлекеттік стандартына сəйкес ленталы тежегіштерге 
төменгі талаптар ұсынылады: 

- тежегіш моменті лебедканың берілген жүк көтергіштігіне сəйкес, көп 
салмақты құбырлар колоннасын қозғалмайтын жағдайда бірқалыпты ұстап тұру 
үшін көп болуы қажет; 

- тежегіш жетегі ұңғыға түсірілетін құбырлар колоннасын ротор столына 
бірқалыпты жағдайда қою жəне тежегіш моментін бірқалыпты басқаруды 
қамтамасыз етуі қажет; 

- тежегіш лебедка жетегін қосқанда бір уақытта тежелуі қажет; 
- фрикционды жұптың қажалу температурасы тежегіш жұбында 

қолданылатын материалдардың қызу температурасынан аспауы қажет; 
- тежегіш құрылымы өз еркімен тежелуі қажет, бұрғылау лебедкаларында 

негізгі түр ретінде екі ленталы тежегіш қолданылады, бір ленталы тежегішпен 
салыстырғанда жұмыс жасау көрсеткіштері жоғары болады. Бірінші кезекте екі 
ленталы тежегіш өте тиімді екенін айтуға болады, ол лентаның біреуі істен 
шығатын кезде жұмысы əрі қарай жалғасады. Екі шкивке тежегіш моментін бөлу 
қысымды екі есе төмендетеді жəне колодка мен тежегіш шкивтері ұзақ жұмыс 
жасайды. 

Бұрғылау шығырының тежегіштің кинематикалық нобайы 49-суретте 
келтірілген. Фрикционды төсемелермен болатты ленталар цилиндрлік тежегіш 
шкивтерін майыстырады, олар лебедка барабанында орнатылады. 

Қажалу нəтижесінде жылжымайтын төсемелер мен тежегіш шкивтер 
арасында тежегіш моменті пайда болады, олар барабанның айналуына қарсы келеді 
жəне жыожымайтын жағдайда ұстап тұрады. Лебедка барабанында тежегіш 
шкивтерін орнату қажеттілігі тежегіш моментін ұлғайтады. Осыдан жер асты 
механизмі кинематикалық шынжырда лебедка барабаны жəй жүрісті орган болады. 
Бірақ та, таль арқаны мен тежегіш арасындағы аралық үзбелердің жоқ кезінде 
лебедканы тежелуден сақтандырады. (49-сурет) 
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Сурет 49 - Шығырдың ленталы тежегіштің кинематикалық сызбасы:  
а – У2-2-11, У2-5-5; б – ЛБУ-1100; в – ЛБУ-1700, ЛБУ-300; г – У2-300 

1-тежегіш тірек, 2-тежегіш шкив, 3-шығыр барабаны, 4-тежегіш 
лентасы, 5-иінді білік, 6-пневмоцилиндрді басқару краны, 7-пневмоцилиндр, 

8-балансир, 9-тежегіш тіректің өсі, 10-тартылыс, 11-итергіш,  
12-ленталы башмак, 13-апаттық пневмоцилиндр,  

14-кері клапан, 15-сығылған ауалы баллон,  
 
Шығырды жіберер алдында оның тексерілуі керек: 
1. Жинау дұрыстығы мен орнатуы. Шығыр негізде бекітілуі тиіс. 

Олардың білігі горизонтальды болуы керек, ал осьтері өзара параллель, 
шынжырлы дөңгелегі тек бір жазықтықта орнатылуы тиіс. 

2. Ленталы тежеуіштің реттеуі. Лентаның тежеуіш шкивтерін біртекті 
жатуын болдыру қажет. 

3. Подшипниктер жағдайы. Олар жуылып, сəйкес жаңа маймен 
толтыруы керек. 

4. Шинді-пневматикалық муфта мен шкивтері арасындағы саңылау. 
Ауа жоқ болғанда фрикционды қалыптық муфта жəне шкифтері арасындағы 
саңылау 2-3мм-ден төмен болмауы жəне барлық шеңбер бойынша біртекті 
болуы. 

5. Ауа құбыры жүйесі жəне жіберу құрылғысының толық тығыздалған 
болуы. Ауа жіберіп тұрса, оны жою қажет. 

6. Таль блогы тасушысының сенімділігі жəне жұмысқа қабілеттілігі. 
7. Гидродинамикалық тежеуіш жəне оны қосу жəне айыру механизмі 

орнатуы. 
8. Шығыр барабанында таль арқаны жəне оның қозғалмайтын шетін 

бекіту. 
9. Шығырда қорғаушы темірқабының болуы жəне олардың бекіту 

сапасы. 
10. Шығыр жəне оның кейбір бөліктерінің жүктемесіз жұмысы. 
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Кесте 1.5 - Шығырдың майлау картасы 
Майлау орны Майлар сорты Майлауға нұсқау 

Шарикті жəне роликті 
подшипниктер 
 
 
Жабық шынжырлы 
берілістер 
 
Ашық шынжырлы 
берілістер 
 
Редукторлар 
 
 
Вертлюжоктың 
нығыздамасы 
 
 
Карданды білік шарнирі  
Фрикционды катушка 
 
 
 
 
Шарнирлер мен блоктар 
Тежеуіштің ауа 
цилиндрінің поршендері 
мен штоктары  
Тежеуіштің тізелі 
білігінің сырғанау 
подшипниктері 

Əмбебапты орташа 
жүргішті майлар УС-1 
жəне УС-2 (МЕМСТ 
1033-79) 
Индустриальды 50 майы 
 
 
Индустриальды Л майы, 
оған 30% автол 
қосылған 
 
Индустриальды 50 майы 
 
 
Əмбебапты 
орташажүзгішті майлар 
УС-1 жəне УС-2 
(МЕМСТ 1033-79) 
Сондай  
Индустриальды 50 
майы, подшипниктер 
үшін əмбебапты 
орташажүзгішті майлар 
УС-1 жəне УС-2 
Кез-келген қою май 
Əмбебапты 
орташажүзгішті майлар 
УС-1 жəне УС-2 
 
Сондай  

Қол сорабымен 
серіппелі майсауыт 
арқылы аптасына 1 рет 
 
Əруақытта деңгейін 
тексеріп жəне құйып 
отыру 
Шынжырдың жұмысы 
кезінде тек тамшылап 
майлау 
Əруақытта деңгейін 
тексеріп жəне құйып 
отыру 
Қол сорабымен 
вахтасына 1 рет 
 
 
Сондай  
Айына 1 рет толықтыру 
 
 
 
 
Аптасына 1 рет 
Қол сорабымен 
аптасына 1 рет 
 
 
Сондай  

 
Гидродинамикалық тежеуішті пайдалануда олардың барлық 

қосылысының тығыздалуын бақылау қажет. Тежеуішке түсетін су таза болуы 
керек. Суда құмның болуы тежеуіштің негізгі бөлшектерін тозуы мен 
олардың уақытынан бұрын істен шығуына əкеліп соқтырады. 

Жұдырықты муфты соққысыз қосылуы қажет; əрбір вахтада 
подшипниктердің майлауы жағдайын тексеру, тығыздауышын, жұдырықты 
қосылуы, қамыттары, қажетті нұсқауға сəйкес олардың майлануы тиіс. 

Шығырды дұрыс пайдалану жəне нұсқауға сəйкес барлық 
талаптарының орындалуы шығырдың жұмысының ұзақтығын арттырады 
жəне оның жоғары сенімділігін қамтамасыз етеді. 
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Таль жүйесінің көтеру жиынтығының ең негізгі 
элементінің бірі- таль арқандары. Қажеттілігі мен 
пайдалану жағдайларына байланысты əртүрлі 
конструкциялы болат арқандары дайындалады 

 

 
 
 
 
 
 

 
Бұрғы қондырғыларының тəл (полиспат) жүйесі, шығыр барабанының 

айналмалы қозғалысын ілмектің ілгерілмелі (тіке) қозғалысына айналдыру 
жəне тəл арқаны ілмектріне түсетін салмақты жеңілдету қызметін атқарады. 
Кронблок шкиві мен тəл блок шкиві арқылы, белгілі ретпен болат арқан 
өткізіліп, бір ұшы қозғалмайтын етіп бекітіледі. Көтеретін жүк салмағы мен 
арқан шегінің санына қарай тəл жүйесі төмендегідей жабдықталады. [5] 

 
6.4 Тежегіш ленталарды, арқандарды тексеру жəне ауыстыру 

 
Тежегіш ленталарды, арқандарды өңдеу сапасы білдектің дəлдігімен 

тікелей байланысты, ол өз кезегінде білдектің əртүрлі ауытқуларының 
(геометриялық, кинематикалық, серпімділік, температуралық жəне 
динамикалық) бөлшек жасау дəлдігіне əсер ету дəрежесін көрсетеді. 

Геометриялық ауытқу бөлшек жасау дəлдігіне жəне білдек 
құрастыруына тəуелді, сонымен қатар пайдалану кезеңіндегі тозу мөлшеріне 
қатысты. Ол пішін құрастыру кезеңінде, кескіш құралының жəне 
дайындаманың өз ара орналасу дəлдігіне əсер етеді. 

Кинематикалық ауытқу кинематикалық тізбектің əртүрлі берілістегі 
беріліс сандарының қателіктерімен анықталады, ол білдектің бөлек 
элементтердің (тісті дөңгелек, бұрамдық, бұрама жұптары жəне т.б.) 
ауытқуынан пайда болады. 

Серпімді ауытқулар білдектің деформациясымен байланысты, ол өз 
кезегінде кесу күштерінің əсерінен құрал жəне дайындаманың өзара орналасу 
өзгерісін тудырады жəне білдек қатаңдылығымен сипатталады яғни оның 
деформация пайда болуына қарсы келу қабілеттілігі. 

Температуралық ауытқу жұмыс барысында білтектердің əртүрлі 
элементтерінің бірқалыпты қызу еместігінен пайда (ол алғашқы 

Орта бөлігінде 
жүрекшелері болат 
сымнан жасал ған 

Жүрекшесіз 
болат арқандар 

 

Бір орталық металды 
жүрекшелі болат сымнан 
жасалған таль арқандары 
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геометриалық дəлдіктің өзгерісіне əкеліп соғады) жəне бөлшектің өңдеу 
сапасына елеулі əсер етеді. 

Динамикалық ауытқу құрал жəне дайындаманың салыстырмалы 
тербелістерімен байланысты болады. Олар өңдеу сапасын нашарлатады, 
кескіш құралының шыдамдылығын жəне білдектің ұзақ тұрақтылығын 
төмендетеді. 

Сонымен қатар өңдеу сапасына кескіш құралының ауытқуы елеулі əсер 
етеді, ол құралды жасау жəне білдекте орнату барысында жəне кесу бөлігінің 
пайдалану кезеңінде тозуынан пайда болады. 

Тəл арқаны жұмыс істеу барысында біркелкі тозбайтындығы белгілі. 
Ең тез тозатын бөлігі жетек орам. Өндіріс жағдайларында тəл арқанының 
жұмыс істеу мерзімін белгілеу өте қиын. Сондықтан, оны жұмысістеу 
барысында үнемі қадағалап отырады. Егер, төмендегі ақаулардың бірі 
байқала қалса, арқанды ауыстыру қажет: 

 
Кесте 1.6 - Таль арқандарын пайдалану кезінде орын алуы мүмкін 

ақаулықтар жəне оларды жою жолдары 
№ Ақаулылық Ықтимал себебі Жою əдісі 
1 Таль арқандары 

жүктерді көтермейді 
Тежегіш жасамай 

қалуы, электрмагнитті 
орауыш жанып кетуіне 
байланысты істемей 

қалады 

Орауышты ауыстырамыз

2 Көтеру механизмі 
бəсеңдеткішінің 
температурасы 

қызады 

Майдың болмауы, 
жетіспеуі немесе 

ластануы 

Бəсеңдеткішті жуу, 
жағар майын ауыстыру, 
пайдалану режимін 

ауыстыру 
3 Ілініп тұрған жүк 

ұсталмайды, немесе 
жүктің тежелу жолы 
20 мм-ден аспайды 

Жүк тірелетін 
тежегіштің 

ілмекшаппасы нашар 
іске қосылуы 

Көтеру механизмінің 
бəсеңдеткішін 
бөлшектеп жəне 

ілмекшаппа доңғалақтан 
əкетіліп немесе соған 
отырғызылатын серіппе 

мен қалпақтарды 
тексеріп шығу 

4 Батрмалық 
қосынның 

батырмаларын 
басқан кезде тальдің 
механизмдері жұмыс 

істемейді 

Желіде тоқ жоқ. Нөлдік 
немесе максимальді 

қорғаныш іске 
қосылған 

Тальдік қоректену 
желісін тексеріп шығып 
жəне ақаулықтарды жою

5 Электрқозғплтқышы 
іркіліспен, жұлқына 
жұмыс жасайды 

Іске қосқыштағы, 
батырмалық қосындағы 
немесе коллектордағы 

Нашар түйіспенің орны 
мен себебін анықтау 
жəне ақаулықты жою  
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түйіспенің қарысып 
қалуы немесе 

жеткіліксіз дəрежедегі 
тығыздығы 

6 Қосқан кезде 
микрожетектің 

қозғалтқышы жұмыс 
істейді, ал барабаны 

айналмайды 

Муфтаның қоректену 
тізбегінің үзілуі, 
барабан ораушысы 
жанып кеткен 

Муфтаның қоректену 
тізбегін тексеру 

 
Тəл арқанын дұрыс пайдалану үшін кронблок пен тəл блогы 

шкивтерінің ойықтары арқан диаметріне сай болуы қажет жəне оған шұғыл 
самақ түсірмеуге тырысу қажет. Тəл блогын көтеру кезінде, қозғалу 
жылдамдығының өзгеруіне жəне арқан орамының бағытының ауысуына 
байланысты, арқанның барабаннан жоғары бөлігінде тербеліс байқалады. 

Осы тербелістерді жою жəне арқанның шығыр барабанына тегіс 
оралуын қамтамассыз ету үшін арнайы тетік қолданылады. 

Тəл арқанын ауыстыру қажет болған жағдайда, ескі арқан шетін 
босатып жаңа арқан шетімен қосады. Шығыр барабаны айналған кезде ескі 
арқан ағытылып, шығыр барабанына орлады. Жаңа арқан өз бөлігінен 
ағытылып, тəл жүйесі шкивінен өтеді, оның ұшы барабанға оралған кезде 
екінше бос шеті бекітіледі. Содан кейін ескі арқан шығыр барабаннан 
ағытылып, жаңа арқан шеті барабанға бекітіліп, сосын барып оралады. 

Бұрғы ілмегі мен ілме блок. Бұрғы ілмектері жеке дара немесе тəл 
блогымен бірге (ілме блок) дайындалады. Олар көтеріп-түсіру үрдісінде 
бұрғылау құбырлары мен шегендеу құбырлары тізбегін алқамен бұрғы 
элеваторы арқылы ілу, бұрғылау кезінде вертлюгі бұрғылау тізбегімен ілу 
жəне монтаж, демонтаж жұмыстарына жүктерді түсіру, тарту үшін 
қолданылады. 

Конструкциялық дайындалуы бойынша ілмектер бір, екі, үш ашалы 
болып келеді. Қазіргі кезде негізінен үш ашалы бұрғы ілмектрі қолданылады. 
Оның екі бүйірлік ашаларына сырға ілінеді. Дайындалу тəсілдеріне қарай 
ілмектер соғылған, құйылған жəне қатпарлы құрылмалы болып келеді. 

 
Бақылау сұрақтары. 

1. Белдіктер қайда қолданылады? 
2. Тізбектер мен белдіктерді тексеру жəне ауыстыру жұмыстары қалай 

атқарылады? 
3. Тежегіш ленталар мен арқандардың міндеті қандай? 
4. Тежегіш ленталарды, арқандарды тексеру жəне ауыстыру 

жұмыстарын орында? 
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7. Құбырлардағы тығыздама мен төсемдерді ауыстыру,  
редукторларды жуу 

 
7.1 Құбырлар түрлері 

 
Мұнай құбыры– 1) мұнай 

өндірісінде пайдаланылатын құрал. 
Пайдалану мақсатына қарай мұнай 
құбыры жетекші, бұрғылау, ауырлатқыш, 
шегендеу жəне сорғы-компрессорлық 
құбырлар болып ажыратылады; 2) 
мұнайды жəне оның өнімдерін 
тасымалдауға арналған құбыр желісі.  

 
Мұнай кен орындарында сұйық өнімдерін тасымалдайтын құбырлар 

олар бес түрлі топқа жіктеледі: 
1) Тағайындалуы бойынша - мұнай құбырлары, газ құбырлары, мұнай – 

газ – су құбырлары; 
2) Арыны бойынша - арынды жəне арынсыз; 
3) Жұмыс қысымы бойынша – жоғары (6,4 МПа жəне одан жоғары), 

орташа (1,6 МПа) жəне төменгі (0,6 МПа) қысымды; 
4) Арыны бойынша - арынды жəне арынсыз; 
5) Жұмыс қысымы бойынша – жоғары (6,4 МПа жəне одан жоғары), 

орташа (1,6 МПа) жəне төменгі (0,6 МПа) қысымды; 
Мұнай кəсіпшілік коммуникацияларын салу барысында пісірілуі жақсы, 

шыңдалған болаттан жасалған құбырлар қолданылады. Бұл құбырларды 
жіксіз, электро-пісірілетін, спиральды пісірілетіп жəне тағы басқа 
конструциялар түрінде шығарады. Үлкен диаметрлі тігіссіз құбырларды 
ыстыққа шындап, ал кіші диаметрлі құбырларды суыққа шыңдап 
дайындайды. Үлкен диаметрлі пісіріліп жасалған құбырлардың жігі тек 
үзына бойына немесе спиралды болып түседі, ал кіші диаметрлі құбырлардың 
жігі тек үзына бойына түседі. 

Мұнай кеп орындарын тұрғызу барысында, көп жағдайда сыртқы 
диаметрі 57-426 мм, ұзындығы 4-тен 12,5м дейінгі мартенді болаттардан 
жасалған (маркасы ст. 10, ст.20 жəне 4сп.) ыстыққа шыңдалған жіксіз 
(шовсыз) құбырлар кең қолданыс табуда. [14] 
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Кесте 1.7 – Құбырлар өлшемдері 
Сыртқы 
диаметрі, 

м 

Құбыр қабырғасының қалыңдығы төмендегідей болғанда (мм), 1 
метр құбырдың теориялық массасы (кг) 

3 4 5 6 7 8 9 10 11 
57 
60 
70 
76 
89 
108 
133 
159 
168 
219 
273 
325 
377 
426 

4,00 
4,22 
4,96 
5,40 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

5,23 
5,52 
6,51 
7,10 
8,38 
10,26 
12,73 

- 
- 
- 
- 
- 
- 
- 

6,41 
6,78 
8,01 
8,75 
10,36
12,70
15,78
18,99
20,10

- 
- 
- 
- 
- 

7,55 
7,99 
9,47 
10,36
12,70
15,78
18,79
22,64
23,97
31,52

- 
- 
- 
- 

8,63 
9,15 
10,88
11,91
14,16
17,44
21,75
26,24
27,79
36,60
45,92

- 
- 
- 

9,67 
10,26
12,23
13,42
15,98
19,73
24,66
29,79
31,57
41,63
52,28
62,52

- 
- 

10,65 
11,32 
13,54 
14,87 
17,76 
21,97 
27,52 
33,29 
35,29 
46,61 
58,60 
70,14 
81,68 
92,55 

11,59 
12,33 
14,80 
16,28 
19,48 
24,17 
30,33 
36,75 
38,97 
51,54 
64,86 
77,68 
90,51 
102,59 

12,48 
13,29 
16,01 
17,63 
21,16 
26,31 
33,10 
40,15 
42,59 
56,43 
71,07 
85,18 
99,29 
112,58

 
Құбырлардың барлығы дерлік стандарт бойынша шығарылады. Олар 

«МеСТ 8732 – 78» нөмері бойынша таңдап алынады. Мұнай өндірісінде 
қолданылатын барлық құрал-жабдықтардың өзіндік техникалық сипаттамасы 
болады. Ол сипаттама «МеСТ 8732 – 78» нөмері бойынша белгіленеді жəне 
белгілері арнайы дайын өлшем күйінде кесте бойынша көрсетіледі. Осы кесте 
мұнай кəсіпшілік коммуникацияларын салу барысында пайдаланылатын 
құбырларды таңдап алуға көп септігін тигізеді. Ол кестеде құбыр 
қабырғасының қалыңдығы мен сыртқы диаметрі белгілі болған жағдайда, 1-
метр құбырдың теориялық массасын қанша болатындығы көрсетілген. 

 
7.2 Құбырлардың қосымша жабдықтары 

 
Тізбек басы. Ол құбыр аралық кеңістікті саңылаусыздандыру 

мақсатында, ұңғыма сағасын шегендеуші құбырға жалғау үшін, сонымен 
қатар фонтанды арматураны бекіту үшін арналған. 

Тізбек басының корпусы 1 кондуктордың жоғарғы басына бұрандалы 
қосылыспен бекітіледі. 

Шегендеуші құбыр (10) арнайы муфтаға (7) бекітіледі. Тізбек басының 
корпусымен (1) муфта (7) аралығындағы саңылау, муфтамен (2) жəне екі 
сақиналы арнайы мұнайға төзімді резинамен (3) саңылаусыздандырылады. 
Олар берік отырғызылуы үшін, муфтаны жарты сақиналармен (5) жəне 
фланцты (4) болт арқылы корпусқа бекітіледі. Муфтаның (7) жоғары бөлігі 
фонтанды арматураға бекітілуі үшін фланцмен (6) аяқталады. 
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Тізбек басының қысымын тексеру үшін жəне құбыраралық кеңістіктегі 
қысымды бақылау үшін бүйір шығу жолында жоғары қысымды кран (9) жəне 
манометр (8) қарастырылған. (50-сурет) 

 

 
Сурет 50- Бір шегендеу құбырына арналған қарапайым тізбек  

басының конструкциясы 
1- тізбек басының корпусы; 2 – муфта; 3 - екі сақиналы арнайы мұнайға 

төзімді резина; 4 - фланцты байланыс; 5 - жарты сақина; 6 - фонтанды 
арматураға бекітуге арналған фланц; 7 - арнайы муфта; 8 – манометр; 9 - 

жоғары қысымды кран; 10 - шегендеуші құбыр. 
  

Жапқыш арматура. Жапқыш арматураның 
негізгі атқаратын қызметі бұл құбыр бойымен ағатын 
жұмыс ортасының ағынын тоқтату жəне қызмет 
көрсететін құбырдағы технологиялық процесінің 
талабына байланысты жұмыс ортасын қайта іске қосу. 

Сондай-ақ жапқыш арматураны келесі жағдайда 
қолданады: 

1. Ағынның немесе оның бір бөлігін жүйенің бір 
тармағынан басқа тармағына бағытын өзгерту; 

2. Жұмыс ортасының дроссельдеу үшін, яғни 
ағынның шығын қысымын жəне жылдамдығын 
өзгертуге. Бірақ жапқыш арматураның осылай 
пайдалануы жағымсыз болады, яғни дроссельдеу 

жағдайында ол эрозия, діріл жəне басқалардың салдарынан тезірек тозады. 
Қақтауға төзімді шойыннан жасалған арматураны жұмыстық 

температурасы -30 дан +1500С дейін жəне қысымы Рр<1,6 МПа астам емес 
газқұбырларында орнатуға рұқсат етіледі. Сұр шойыннан жасалған 
арматураны жұмыстық температурасы -100С төмен жəне +1000С жоғары емес 
аралығында, ортаның жұмыстық кысымы Рр<0,6 МПа газ құбырларында 
орнатуға рұқсат беріледі. 

Егерде болаттан немесе шойыннан істелген арматураны қолдануға 
болмаған жағдайда тек қана түсті металдан жəне қорытпадан жасалған 
арматураны пайдаланады. 
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Болаттан істелген барлық арматурада корпуспен біріктірілген келтелері 
болу керек, егерде Dy <150мм болса келтенің ұзындығы 100 мм кем, ал Dy > 
150 мм болғанда ұзындығы 200 мм кем болмау керек. Өту диаметрі 400 мм 
астам болатын жапқыш арматурасы арнайы жабдықталған жетектермен 
пайдаланылады. 

Арматураның қалыпты жұмысын қамту үшін антифрикционды, 
нығыздауышты жəне гидромайларды колдану кажет. Майлайтын майлар 
сұйық қабатын сақтауын қамтуды жəне жүктемелер əрекетінен беттердің 
сыртына шықпай, физикалық жəне химиялық төзімді болу керек. 
Арматураның қалыпты жұмысын қамту үшін антифрикционды, 
нығыздауышты жəне гидромайларды колдану кажет. Майлайтын майлар 
сұйық қабатын сақтауын қамтуды жəне жүктемелер əрекетінен беттердің 
сыртына шықпай, физикалық жəне химиялық төзімді болу керек. 

Майлатын майлар: антифрикционды, қорғайтын жəне нығыздайтын 
(герметиктер); төмен, орташа жəне баяу балқитын; су мен аязға төзімді, 
тоттанудан қорғайтын, қышқылға берік болады. 

Айдаушы станциялардың жапқыш арматурасына қосымша талаптар 
қойылады: тоқтап қалғанша іске қосылу циклдерінің саны көп болу керек; 
ауыстырмалы нығыздауыштарында жұмыс істеу мүмкіндігі, жарылысқа 
қауіпсіздік. 

Өту диаметрі үлкен жəне жұмыстық қысымы (0,6МПа дейін) 
абсолюттік герметикалықты талап ететін құбырларда резеңкелі нығыздауыш 
жəне дискілі ысырмамен жабдықталған арматураларын колдану 
экономикалық айрықша болады. 

Механикалық қоспалы болатын сұйықтардың ағындарын сенімді жəне 
тығыз тоқтату үшін жапқыш қондырғыларды қолданады. 

Арматураны тандау кезінде оның жұмыс істеуінің сипаты тұрақты 
ашық болуы (тек қана жөндеу мерзімінде немесе апат жағдайда жабылуы) 
немесе жиі жұмысқа косылуы (станциондық). маңызды болады. 

Бірінші жағдайда крандарды колданған жөн, ал екіншіден 
ысырмалардың ашылып жабылуы жиі болғандықтан нығыздауыштың 
тозғыштығының арту себебінен вентильдер жақсы жұмыс істейді. Қысымның 
күрт тербеленуінен соққы толқындары пайда болатын жұмыс ортасын 
айдағанда, жасалатын материалдың сынғыштығынан шойын арматурасын 
колданбайды, ал діріл болғанда резеңке тербелісті өшіретін, резенкелі 
нығыздаушысы бар арматураны колданған дұрыс болады. [14] 

 
7.3 Құбырлардағы тығыздама мен төсемдерді ауыстыру,  

құбыр жолдарын жөндеу 
 
Құбыр өткізгіштер жылумен оқшаулауға келесі жағдайларда 

тартылады: 
1) Жылу немесе суықты жоғалтуды азайту мен алдын алу 

қажеттілігінде (температураның сақталуында, сұйық түрге айналудың алдын 
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алу, мұзды, гидратты немесе басқа тығындалулардың пайда болуы мен сол 
сияқтылар); 

2) Құбыр өткізгіш қабырғасының жұмыс немесе қызмет көрсету 
аумағынан 60°С жоғары температурада, ал жұмыс орнында жəне қызмет 
көрсету аумағында күюді болдырмау үшін 45°С жоғары температурада; 

3) Қажеттілігіне қарай үй-жайда қалыпты температура жағдайын 
қамтамасыз ету. 

Негізгі жағдайларда құбыр өткізгіштерді жылумен оқшаулау қоршаулы 
құрылымдармен алмастырылады. Құбыр өткізгіштерді жылумен оқшаулау 
нормативтік-техникалық құжаттама талаптарына сəйкес болады. Құбыр 
өткізгіштерді жылытатын серіктерімен төсеу кезінде жылумен оқшаулау 
жылытатын серіктермен бірге жүргізіледі. 

Құбыр өткізгіштің жылумен оқшаулау құрылымдарында келесі 
элементтер қарастырылады: 

1) негізгі жылумен оқшаулау қабаты; 
2) армирлейтін жəне бекіту бөлшектері; 
3) қорғаныс-жабынды қабат (қорғаныс жабыны). 
 

Құбыр жолдарын төсеу 
 

Кен орнының ауданы бойынша 
төселетін құбырлар желісін салу кезінде 
келесідей тəртіпті ұстанады: құбырлар желісі 
өтетін жер жер пайдаланушымен келісіп, 
уақытша қарауға алынады.  

Содан соң жерді тоң қабатынан төмен 
тереңдікке дейін қазып жəне құбырларды 
траншеяға жақындатады. 

 

Құбырларды құбыр төсегіштермен ұстап тұрып, құбырлардың 
жалғасқан жерлеріп қолмен (диаметрі 800мм-ге дейінгі құбырларды) немесе 
автоматты түрде (диаметрі 800мм-ден жоғары кұбырларды) пісіріп-
дəнекерлеп жалғайды. 

Құбырлардың сыртқы бетін балшық пен қақтан тазартып, битумды 
жабынмен қаптайды, одан кейін құбырды электрокоррозиядан сақтайтын 
гидроизоляциялық лентамен орайды. 
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Осы жұмыстарды жүргізіп болған соң пісірілген жəне оқшауланған 

(яғни, сыртқы беті қапталған) құбырларды құбыртөсегішпен траншея түбіне 
түсіреді де, осы траншеяны қазу барысында алынған топырақпен кері көмеді.  

Құбыржолдарды жоғарғы жəне төменгі қысымды деп бөледі. 
Құбыржолдардың барлык түрлеріне қойылатын жалпы талаптар: өтетін 
санылаудың тазалығы, толық өткізбеушілік қабілеті, қызмет көрсету 
ұзактығы жəне қарапайымды-лығы. Құбыржол жүйесінің тағайындалуына 
байланысты шойын, болат, мыс, жез жəне алюминийден жасалған 
құбырларды колданады. Болатты құбырларды қолдану кең тараған. 

Құбырларды дайындау əдістеріне байланысты тұтас созылған (тігіссіз) 
жəне пісіру құбырлары болып екіге бөлінеді. Құбыржолдарды жалғау 
жылжымайтын ажырымалы жəне жылжымайтын ажырамайтын болады 
(бірақ кейбір жағдайда жылжымалы жалғау құбыр элементі қолданылады). 
Жылжымайтын ажырамалы жалғау түрлеріне фитинг (51, а...е сурет) жəне 
фландықтардың (51, з...и сурет) көмегімен орындалатын бұрандалық жалғау, 
ал жылжымайтын ажырамайтын жалғаулар- пісіру, шырқыайналдырумен, 
кемкерумен (отбортовкой) жəне шырқыайналдырумен көмегімен іске асады.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Сурет-51 . Құбыржолдарды жалғау жабдықтары 
 а - бұрыштық; ə - үш тармақ; б- айқасты өтпелік; в - өтпелі муфта; г, д, 
- қосалқы сомын; е- футорка; ж–и- фланецпен баспақтаумен жəне 

кемкерумен (отбортовкой) қосылыс 
 
Құбыржолдарды құрастыруда орындалатын барлық операциялар 

жинаушы жəне құрастырушы болып бөлінеді. Жинау операцияларына 
жататындар: белгілеу, кесу, тазарту, құбырды ию, кемкерумен (отбортовкой) 
шырқы айналдырумен, пісіру жəне жиынтық элементтерін құрастыру, 
өлшемдерін, пішіні мен сырткы түрін тексеру жəне бақылау, гидравликалық 
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сынау жəне таңбалау. Өте күрделі жəне сығымды операция құбырды ию 
операциясы болып табылады, құбырды қолмен, толтырғышпен жəне 
толтырғышсыз механикалық əдістермен июге болады. Құбырды ию 
радиусын дұрыс таңдау өте маңызды, себебі ол құбырдың жұмысына едəуір 
əсер етеді. Ию радиусын құбырдың диаметрі мен қабырғаларының 
қалыңдығына байланысты тағайындайды. Процесті механизацияландыру 
үшін кұбырды июде электрлік, пневматикалық жəне гидравликалық құбыр 
игіш станоктар қолданылады.  

Жалғастырғыштағы құбырларды құрастыру реті мынадай: 
- ұзын бұрандаға қосалқы сомын 3 мен муфтаны 1 тығындаусыз жəне 

жоса мен ақ сырларсыз бұрап кигізеді;  
- қысқа бұрандаға жоса мен ақ сырларды жағып тығындайды;  
- муфтаны 1 ұзын бұрандамен бұрап жəне қысқа бұранданың соңына 

тірелгенше бұрайды; 
- ұзын бұрандаға муфта 1 мен косалкы сомынның 3 ортасына жоса 

майы сіңірілген зығыр жібін орналастырады;  
- қосалқы сомынды 3 қысады;  
-  
 
 
 
 
 

Сурет-52. Құбыр бұрандалары 
а - қысқа бұрандамамен; ə - сгон (жалғастырғыш);  

1 - жалғастырғыш; 2 - құбыр; 3 - қосалқы сомын 
 
Құбырларды муфталармен қосу. Фланецтегі құрастыру кезінде 

соңғысы пісіру (53, а сурет), шырықайналдырумен (53,ə сурет) немесе 
бұрандада (53,б сурет) арқылы құбырға бекітеді. Шырықайналдырумен 
арқылы құрастыру келесідей іске асады. Фланецті құбырға киілгеннен кейін 
арнайы құрылғы - айналмасумен - фланецті ойыққа нығыздай отырып 
құбырдың кабырғысына ішкі жағынан басады. Фланецтердің арасына 
төсеніш қойып, фланецтерді бұрандамалармен немесе ұстастырмалар арқылы 
жалғайды (54 сурет). Фланецті құбырларды құрастыру кезіндегі негізгі 
киындығы жалғанатын кұбыр жүйелерінің сəйкестігі жəне фланецтік 
құрастырулардың кесік беттігінің параллель орналасуы болып табылады.  
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Сурет-53. Фланецтермен құбырларды қосу  
а – пісіру арқылы; ə - шырқыайналдыру; б- бұрандада  

 

  
 

Сурет-54. Фланецтерде құбырларды қосу 
1- тұрқы; 2- фланец; 3- тығырық; 4- құбыр; 5- сомын 

 
7.4 Редукторлардың қызметі, құрылысы 

 
Редуктор (бəсеңдеткіш)- айналу моменттің өсуі жəне бұрыштық 

жылдамдықтың төмендеуімен қозғалтқыштан (двигательден) машинаның 
жұмысшы органына энергия беретін механизмді атаймыз. Редуктор құйылған 
немесе сирек пісірілген корпустан тұрады, онда тісті немесе құртты 
дөңгелектер, біліктер, подшипниктер, қақпақтар, бекітпе бөлшектері 
орналасады. (55-сурет) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 а)     б) 
 

Сурет 55 - Редукторлар а-ішкі құрылысы, б-сыртқы қорабы 
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Редуктордың габариттік өлшемдеріне мыналар жатады: 
- ұзындығы; 
- ені; 
- редуктор ұзындығы бойынша ең үлкен арақашықтық; 
- біліктер аяғы; 
- қақпақтар; 
- болттар; 
- редуктор орналасатын жер өлшемдері; 
- подшипникті тораптың қақпағы; 
- редуктор корпусы жəне біліктерімен подшипниктердің ішкі жəне 

сыртқы сақиналары; 
- редуктор корпусымен стакан; 
- білігі бар тісті немесе құртты дөңгелектер; 
- нығыздауымен контакті орнындағы білік; 
- білік жəне төлке т.б. 
 

7.5 Редукторларды жуу жұмыстары 
 
Редукторлар мен беріліс қораптарын жинау жалпы арналудағы 

редукторлар мен сызбаларына сəйкес жəне Мемлекеттік стандарт 
талаптарына жауап бере алатындай болуы тиіс. Қораптың сырланған ішкі 
беттері жəне құйылған детальдардың өңделмеген беттері жинаудың алдында 
тазаланып жуылуы жəне құрғатылуы тиіс.  

Ақауы анықталып, жөндеуге жіберілген редуктордың май сүзгісі мен 
төсемін ауыстыру керек болған жағдайда: 

1. Үш бұрандасын алтыбұрыштық кілтпен ашып аламыз, ескі сүзгішін 
тастап. Орнына жаңасын барлық жөндеу жұмыстары біткен соң орнатамыз.  

 
 
 
 
 
 
 
 
2. Одан кейін редуктордың қақпағының бекітілген жеті бұрандасын 

ашамыз. 
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3. Одан кейін тегіс бұрағышпен (отвертка) реттегіш винтті ашамыз. 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
4. Алғашқы редукционды кезеңнің қақпағын ашып, серіппесін бүйірден 

алып тастаймыз. 
 
 
 
 
 
 
 

 
5. Бұдан кейін мембранды басып, аздап бүгеміз жəне оны алу үшін 

бұрап бекітеміз.  

 
 
6. Беріліс қорабын бұрап, алты бұранданы бұрауышпен бұрып, қақпақ 

астында екінші мембрана, нəзік болады, сондықтан оны алмастырмай, 
мембрананы зақымдамау үшін қақпақты мұқият аламыз. 

 

 



72 
 

7. Бұрауышты пайдаланып, клапанның екі бекіткіш бұрандасын бұрап 
алып, содан кейін оны қолдайтын тегіс бұрауышты пайдаланамыз жəне 
клапанның өзін алып тастаймыз. 

 

 
 

8. Газды редукторды айналдырып, екінші клапанды екі бекіту 
бұрандасын бұрап шығарып, сол қағида бойынша алып тастаймыз. 

 

 
 
9. Еріткішті немесе жуғыш затты пайдаланып, тісті бөліктің бөліктерін 

тазалаңыз. Барлық кен орындарын алып тастау жəне қалдықтарды сақтау. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
10. Клапандардағы диафрагаларды, резеңке белдіктерді ауыстырып, 

содан кейін кері тəртіпте қайта құрастырамыз. 
 
Жылжымайтын тістегеріштердің қайта қосылуы бірқалыпты күшпен 

еркін түрде жүзеге асырылуы қажет. Қайта қосу механизмі тістегеріштердің 
берілген жағдайда тұрып қалуын қамтамасыз етуі тиіс. Іліністегі 
тістегеріштердің қасбеттік сəйкес келмеуі ені 30 мм-ге дейін болатын 



73 
 

тістегеріш үшін тəж енінің 5%-нан аспауы, ал ені 30 мм-ден асатын 
тістегеріш үшін 3%-дан аспауы керек. Саңылаусыздықты қамтамасыз ету 
мақсатында редукторлардың ажырайтын бөлігін жинау алдында спиртті 
лакпен немесе сұйық əйнекпен жұқа қабаттап майлайды. Жиналған 
редукторлар мен беріліс қораптары жинау сапасы тексеруінен өткен соң 
домалатуға беріледі. 

Аптада кемінде бір рет тығыздаманың тұлғаға жабысып қалмауы үшін, 
сақтандырғыш клапан бөлшектерін тазалап жуып тұру қажет. Майды алты 
айда кемінде бір рет ауыстыру қажет. Майды ауыстырғанда ваннаның ішкі 
кеңістігін керосинмен жуып, кептіріп сүрту қажет. [14] 

 
Бақылау сұрақтары. 

1. Құбырлар түрлерін ата? 
2. Құбырлардың қосымша жабдықтарын ата? 
3. Құбырлардағы тығыздама мен төсемдерді ауыстыру, құбыр 

жолдарын жөндеу жұмыстары қалай жүргізіледі? 
4. Редукторлардың қызметі мен құрылысы қандай? 
5. Редукторларды жуу жұмыстарын ретімен сипатта?  
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2 ТАРАУ. Тозу өлшемдерін, факторлары мен түрлерін ескере 
отырып, тозған бөлшектерді əр түрлі əдістермен қалпына келтіру 

 
1. Коррозияның түрлері жəне күресу жолдары 

 
1.1 Коррозия түрлері 

 
Металдар мен олардың қорытпалары, қазіргі уақыттың ең маңызды 

конструкциялық материалдары болып табылады. Металдық конструкциялар 
қолданылатын жерлердің бəрінде (ауада, суда жəне жер астында), 
металдармен өзара əрекеттесетін жəне оларды біртіндеп мүжитін көп заттар 
бар. Бұл жағдайларда, көптеген техникалық металдарда тотыққан (иондық) 
күй ең тұрақты болып табылады, бұл күйге олар коррозия нəтижесінде өтеді. 

  

  
 
Осы жерде металдар деп кəдімгі металдар мен олардың қорытпалары 

жəне металдық бұйымдар мен конструкциялар аталады. Металдар 
коррозиясы өтетін орта, жалпы жағдайда, əртүрлі сұйықтар мен газдар болып 
табылады.  

Коррозия металдардың өз бетінше бұзылуы процесі болып табылады. 
Бұл əрекеттер металлдарды қышқылдарда еріткен кезде (тұздар алу үшін), 
гальваникалық элементтерде (тұрақты элемент тоғын алу мақсатында), 
электролизерларда анодтық еріту кезінде (металды ерітіндіден катодты 
тұндырумен алу мақсатында) жəне т.б. болады. Металдардың коррозиясының 
себебі – қоршаған ортамен физика-химиялық өзара əрекеттесуі – 
коррозиялану процесін металдардың радиоактивтік ыдырауы процесі мен 
эррозиядан – металдардың механикалық бұзылуынан (металдарды 
жылтырату кезінде немесе машиналардың үйкелістегі бөлшектерінің тозуы 
кезінде) шектейді. 

Коррозиялық процесс екі фаза шекарасында өтеді: металл — 
қоршаған орта, яғни сұйық немесе газ тəріздес ортаның (немесе олардың 
тотықтырғыш компоненттерінің) металмен өзара əрекеттесуінің гетерогендік 
процесі болып табылады. 

Металдар коррозиясы металдар өңделетін жəне металдық бұйымдар 
мен конструкциялар қолданылатын барлық жерде көп немесе аз дəрежеде 
орын алады.  

Металл коррозиясы

«Коррозия» сөзі латын 
тілінде «corrodere», «мүжу, 

жеу» деген мағынаны 
білдіреді.
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Металдар коррозиясы халық шаруашылығына үлкен зиян келтіреді. 
Металдар коррозиясынан алынатын шығындар коррозия салдарынан 
жарамсыз болып қалған металл конструкциялардың құнынан, коррозия өнімі 
түріндегі металдың қайтымсыз жоғалымынан жəне қосалқы зияндардан, 
шығындардан тұрады.  

Осының бəрі коррозиялық процестердің зерттелуінің жəне металдар 
коррозиясымен тиімді жəне тоқтаусыз күресудің маңыздылығын көрсетеді. 

Металдарды коррозиядан қорғау мəселесімен адамзат өте ертеден-ақ 
айналысып келеді, ал металдардың тотығуы мен еруі құбылыстарының 
ғылыми зерттеле бастауы М. В. Ломоносовпен салынған. 

 
 

 
 

 
Металдар коррозиясы мен оларды қорғау туралы ғылым, металдардың 

қоршаған ортамен өзара əрекеттесуін зерттейді. Осындай əрекетесудің 
механизмі мен оның жалпы заңдылықтарын белгілейді. Ілім өзінің түпкілікті 
мақсаты етіп, металдық конструкцияларды атмосферада, өзен жəне теңіз 
суларында, қышқылдардың, тұздардың жəне сілтілердің сулы ерітінділерінде 
қолданылуы кезінде, жер астында, отынның жану өнімдерінде жəне т.б. 
жағдайларда металдарды коррозиялық бұзылыстан қорғау мəселесін қояды. 

Коррозиялық процестер мен металдарды коррозиядан қорғауды 
зерттеумен көптеген ғылыми-зерттеу институттары, ұйымдар мен 
кəсіпорындар айналысады. 

Өту жағдайлары бойынша əртүрлі болатын коррозияны, келесі 
түрлерге бөледі: 

Газдық коррозия – металдардың жоғары температура кезіндегі, 
газдардағы коррозиясы (мысалы, қыздыру кезіндегі металдардың тотығуы). 

металдан жасалған 
конструкциялардың атмосферада 
тот басуы (темір жаппалар, болат 
көпірлер жəне цехтағы станоктар 
мен жабдықтар конструкциялары);

химиялық жəне басқа 
зауыттарда металл бактар мен 
аппараттардың қышқылдар, 

тұздар жəне сілтілер 
ерітінділерінен бұзылуы;

жер астындағы болат 
құбырлардың тот басуы;

өзен жəне теңіз суларындағы 
кемелердің сыртқы металдық 
қаптамаларының коррозиясы;

металдардың оларды 
қыздыру кезінде тотығуы

Металдар коррозиясының мысалдары: 
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Электролит емес ортадағы коррозия – электр тоғын өткізбейтін 
сұйық органикалық орталардағы металдар коррозиясы (мысалы, болаттың 
бензиндегі коррозиясы). 

Атмосфералық коррозия – металдардың ауа табиғи атмосферасында 
коррозиялануы (мысалы, металл конструкциялардың цехта немесе ашық 
ауада тот басуы). 

Электролиттердегі коррозия – электр тоғын өткізетін сұйық 
орталардағы металдар коррозиясы. Коррозиялық ортаның сипатына тəуелді 
қышқылды, сілтілі, теңіз коррозиясы, балқыған тұздар мен сілтілердегі 
коррозия болып бөлінеді, ал ортаның металмен өзара əрекеттесу жағдайлары 
бойынша – толық, толық емес жəне ауыспалы батырылу кезіндегі 
коррозияға, ватерсызық бойынша коррозия (металл бетінің батырылған жəне 
батырылмаған бөлімдері арасындағы шекаралардағы), араласпайтын жəне 
араласатын электролиттердегі коррозия болып жіктеледі. 

 

 
 

Сурет 56 – Коррозияның түрлері 
 
Жер асты (топырақты) коррозиясы – металдың жер қыртысы 

қабатындағы коррозиясы (мысалы, жер астындағы құбырлардың тот басуы). 
Құрылымдық коррозия – металдың құрылымдық біртексіздігіне 

байланысты коррозия (мысалы, H2SO4 немесе НС1 ерітінділеріндегі катодтық 
қосылыстармен коррозиялық процестің қарқындалуы: болаттағы карбидпен, 
шойындағы графитпен, интерметалидпен С жəне дюралюминийдегі А12). 

Сыртқы тоқпен коррозиялану – сыртқы тоқ көзі ықпалымен 
металдың электрохимиялық коррозиялануы (мысалы, жер асты құбырының 
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катодтың қорғау станциясының болаттан жасалған анодтық жерқосқышының 
еруі). 

Электркоррозиясы – шашыранды тоқ ықпалынан туатын металдар 
коррозиясы (мысалы, жерасты құбырлардың адасқан токтан бұзылуы).  

Түйісу коррозиясы – берілген электролитте əртүрлі стационарлық 
потенциалы бар металдардың түйісуінен болатын электрохимиялық коррозия 
(мысалы, теңіз суында алюминий қорытпаларынан жасалған тетіктердің 
мыстан жасалған бөлшектермен жанасуда болуымен). 

Саңылау коррозиясы – тар тесіктер мен саңылаулардағы 
электролиттермен металдардың коррозиялық бұзылуының күшеюі (мысалы, 
судағы болат конструкциялардың бұрандалы жəне фланецті байланысқан 
жерлерінде). 

Кернеу коррозиясы – металдың коррозиялаушы орта мен 
механикалық кернеу ықпалынан бір мезгілде коррозиялануы. Түсетін күш 
сипатына қарай коррозия: тұрақты күш кезіндегі (мысалы, бу қазандары 
металының коррозиясы) жəне ауыспалы күш кезіндегі (мысалы, сораптардың 
біліктері мен штоктарының, болат арқандардың коррозиясы) болып бөлінеді; 
коррозиялаушы ортаның жəне ауыспалы немесе циклді тартылыс күштерінің 
біруақыттағы ықпалы көп жағдайда коррозиялық шаршау тудырады – 
металдың төзімділігінің шегін төмендетеді.  

Үйкеліс кезіндегі коррозия (коррозиялық эррозия) – металдың 
коррозиялық ортаның жəне үйкелістің бір уақыттағы ықпалынан туатын 
бұзылысы (мысалы, білік мойнының теңіз суы жуатын подшипниктермен 
үйкелісі кезіндегі бұзылуы). 

Коррозиялық кавитация – металдың сыртқы ортаның коррозиялық 
жəне соғу ықпалынан бір мезгілде болатын бұзылуы (мысалы, теңіз 
кемелерінің ескекті шиыршықтар қалақтарының бұзылуы). 

Биокоррозия – металдың микроорганизмдерден бөлінетін өнімдердің 
қатысуымен коррозиялануы (мысалы, жер астындағы сульфат-редуцирлеуші 
бактериялармен болаттың коррозиялануының қарқындауы). 

Коррозиялық бұзылу сипаты бойынша коррозия келесі түрлерге 
сыныпталады: 

 
Тұтас коррозия келесідей бөлінеді:  
а) біркелкі (57 сурет, а) – металдың бүкіл бетінде бірдей жылдамдықта 

өтетін коррозиямен (мысалы, H2SO4 ерітінділеріндегі көміртекті болаттың 
коррозиясы);  

б) біркелкі емес (57 сурет, б) – металл бетінің əртүрлі бөлігіндегі бірдей 
емес жылдамдықпен өтетін коррозиямен (мысалы, көміртекті болаттың теңіз 
суындағы коррозиясы);  

1. Тұтас немесе жалпы 
коррозия

Осы коррозиялаушы ортаның 
ықпалындағы металдың бүкіл 

бетін қамтитын коррозия
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в) таңдамалы (селективті) (57 сурет, в) – таңдамалы-сайлаулы – 
қорытпаның бір құрылымды құрамалары басым бұзылған кездегі 
коррозиямен (мысалы, шойынның графиттелуі); компонентті-сайлаулы – 
қорытпаның бір компоненті басым бұзылған кездегі коррозиямен (мысалы, 
жездің мырышсыздануы). 

 
Жергілікті коррозияның түрлері:  
а) дақтары бар (57 сурет, г) – жеке дақтар түріндегі коррозия (мысалы, 

жездің теңіз суындағы коррозиясы);  
б) ойық жара түрінде (57 сурет, д) – азырақ немесе көбірек 

тереңдетілген жеке ойықтар түріндегі коррозия (мысалы, жер қабатындағы 
болат коррозиясы);  

в) нүктелі (питтинг) (57 сурет, е) - диаметрі жуық шамамен 0,1-2 мм 
жеке нүктелер түріндегі коррозия (мысалы, теңіз суындағы аустенитті 
хромникельді тот баспайтын болаттың коррозиясы);  

г) тесіп өткен – металдың тесіліп өтіп бұзылуы (мысалы, табақ 
материалдың нүктелі немесе ойықты коррозиясы кезінде);  

д) беттік астындағы (57 сурет, ж) – беттіктен басталатын, бірақ 
көбінесе металл бетінің астында таралатын коррозия. Беттік астындағы 
коррозия көп жағдайда металдың қабаруы мен оның қабаттарға бөлінуін 
тудырады (мысалы, коррозия немесе улау кезіндегі сапасыз илемделген табақ 
металл бетіндегі көбікше түрінде пайда болуы); 

е) кристаллит аралық (интеркристаллиттік) (57 сурет, з) – металдың 
кристалдары (түйірлері) шекаралары бойынша таралатын коррозия (мысалы, 
кейбір жағдайлардағы хромникельді болаттың Х18Н9 температура 500—
850°С кезінде баяу суытылуы немесе қыздырылуы кезіндегі коррозия). 
Коррозияның бұл түрі өте қауіпті, өйткені металдық конструкция сыртқы 
пішінін өзгертпестен, металдың беріктігі мен созымдылығын тез жоғалтуға 
келтіреді);  

ж) коррозиялық шытынау – коррозиялаушы орта мен керілу 
кернеулерінің бір уақыттағы ықпалы кезінде металдарда жарықшақтардың 
пайда болуы (мысалы, керілу кернеулері болған кездегі атмосферада немесе 
суда магнийдің алюминиймен кейбір деформацияланушы қорытпаларының 
коррозиясы). Коррозиялық жарықшақ, бұзылуының осы түрінде, тек қана 
түйірлер шекарасы бойынша емес, яғни кристаларалық қана емес, сонымен 
қатар кристаллит денесі арқылы да таралады, яғни транскристаллитті (57 
сурет, и). 

 

2. Жергілікті коррозия
Металл бетінің кейбір 
бөліктерін қамтитын 

коррозия
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Сурет 57 – Коррозиялық бұзылу сипаттары 

 
Коррозия - кəсіпшілік құбырлардың жұмысының сенімділігі жəне 

қызмет ету мерзімі – көбінесе олардың сыртқы жəне ішкі ортамен 
əсерлесуінің нəтижесінде бірте –бірте өздігінен бұзылуынан қорғау 
дəрежесімен анықталады. 

Құбырдың коррозияға ұшырайтын ортасы коррозиялық немесе 
əрекеттік орта деп аталады. 

 
 
 
 
 
 

 
 
Атмосфералық коррозия – бұл жердің жоғарғы бетінде төселген 

құбырлардың кəдімгі тоттануы жəне оны құбырдың бетіне лактар немесе 
майлы бояулар жағып жоюға болады. 

Топырақтық коррозия - ең қауіптісі жəне күрес əдісі анағұрлым 
күрделі жəне қымбат. Коррозия екпіні топырақтың химиялық құрамына, 
оның ылғалдығына, металдың химиялық құрамына жəне біртекті еместігіне 
тəуелді. 

Ішкі коррозия – құбырлар қабырғаларының сілтілі немесе қышқыл 
сұйықтармен шектесуінен пайда болады. 

 

Кен орындарда құбырлар үш түрлі 
коррозияға ұшырайды:

атмосфералық топырақтық ішкі

Коррозия жылдамдығы белгілі бір уақыт ағымында (сағат, жыл) 1м2 
ауданға келетін бұзылған металдың грамдық санымен немесе 
коррозияның тереңге таралу шамасымен (мм/жыл) көрсетіледі. 
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Химиялық коррозия деп – химиялық агрессивті агенттермен шектесу 

барысында металл бетінің толық бұзылу үрдісін айтады, бұл үрдісте металда 
электр тоғының пайда болуы жəне өтуі болмайды. 

Химиялық коррозияға мысал ретінде, металмен əсерлескенде оның 
бұзылуына əкелетін күкіртті мұнайды тасымалдау немесе сақтау кезіндегі 
құбырдың немесе резервуардың ішкі бетінің бұзылуын жатқызуға болады. 

Электрохимиялық коррозия – бұл электр тоғының пайда болуымен 
жəне өтуімен бірге жүретін металдың бұзылу үрдісі. Химиялық коррозиядан 
ерекшелігі электрохимиялық коррозияда метал бетінде тұтас емес, кейде 
үлкен тереңдікті қуыс жəне малюска қабыршағы немесе дақ тəрізді жергілікті 
зақымданулар пайда болады. 

Электрохимиялық коррозияның мəні – электр тоғының өтуімен бірге 
жүретін металдың қоршаған ортамен (топырақпен, сумен, тұзбен) əсерлесуі 
нəтижесінде металдың еруі. (58-сурет) 

 

 
Сурет 58 - Коррозиялы элемент 

 
Траншеяларда төселген құбырлар топырақта тұз жəне ылғал болғанда 

электролиттік ваннада тұрғандай болады. Бұл жағдайда құбыр металының 
біртекті емес бөліктері арасында анодтан (үлкен потенциалды металдан) 
катодқа ағатын электр тогы пайда болатын гальванобулар жасайды. Былайша 
айтқанда, анодтан (құбырлар) элетролитке (топырақ) оң зарядталған иондар 
түрінде металл бөліктері өтеді жəне құбырда терең жара пайда болады. 
Электрокоррозия электрленген көлік рельстерінен тоқтың шығуынан 
болатын адасқан тоқтардан пайда болуы мүмкін. 

Металл құбырдың ортамен əрекеттесу сипаты 
бойынша коррозия екі түрге бөлінеді:

химфиялық электрохимиялық
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Айтылған коророзиялардан басқа мұнай-газды жинайтын құбырлар 
жүйесінде биокоррозия пайда болуы мүмкін, бұл микроағзалардың белсенді 
өмір сүру əрекетінен болады. Өмір сүру əрекеті оттегі жоқ жерде өтетін – 
анаэробты жəне өмір сүру əрекеті оттегі бар жерде өтетін – аэробты 
бактериялар ажыратылады. Табиғатта, əсіресе бұралқы суларда, мұнай 
ұңғыларында жəне өнімді көлбеу қабатта тіршілік ететін сульфатты қайта 
қалпына келтіретін анаэробты бактериялар кеңінен таралған. Олардың 
тіршілік ету нəтижесінде белсенді коррозиялық агент болып табылатын 
күкіртсутектер пайда болады. 

 
1.2 Коррозиямен күресу жолдары 

 
Мұнай жəне газ өнеркəсібіндегі іс-шаралар кешеніне əртүрлі 

технологиялармен сипатталатын көптеген өндірістер кіреді. Олар: 
энергетикалық объекттер, машина жасау жəне химиялық профильдер, 
байланыс жəне мұнай, газ, қысылған ауа, су, химиялық реагенттерді 
тасымалдауға арналған қондырғылар жəне құрал-жабдықтардың ескіруіне 
алып келеді. Бұл мəселе мұнай жəне газ өндірудің өсу қарқынын жəне оның 
техникалық-экономикалық тиімділігін анықтайтын басты проблемаға 
айналып отыр. 

Интернет желісіне сілтеме 
(https://www.youtube.com/watch?v=lMZulcgv5NY) 

Мұнай жəне газды бұрғылау, өндіру жəне тасымалдауда туындайтын 
негізгі мəселенің бірі – бұрғылау жəне мұнай құбырларының қызмет ету 
мерзімі болып табылады. Газ құбырларында күкіртті сутектің, көмірқышқыл 
газының жəне кейбір органикалық қышқылдардың болуы ең агрессивті əр 
түрлі компоненттері бар (күкіртті сутек, көмірқышқыл газы, органикалық 
қышқылдар) жəне жоғарғы физикалық параметрлермен сипатталатын 
(температура жəне қысым) жаңадан ашылған жəне өңделген кен орындары 
құрал-жабдықтарды коррозиядан қорғау мəселесін бірінші орынға қояды. 
Əсіресе мұнай өнеркəсібінің құрал-жабдықтарының металл элементтері 
интенсивті түрде коррозияға ұшырайды.  

Коррозионды бүлінудің себептері əр түрлі:  
- Түрпілі коррозионды тозу (скважиналар, лифт шаруашылығы).  
- Кавитационды бүліну (ортадан тепкіш сораптардың жұмыс 

дөңгелектерінің жəне турбина қалақшаларының бүлінуі).  
- Топырақ коррозиясы (кабельдер, жер асты құбырлар) коррозионды 

қажу құбылысы (бұрғылау) электролиттің металлмен əрекеттесуі. 
Электролит роліне скважиналарда су жəне су конденсаты ие. Металдың 
коррозияға ұшырау процесіндегі көмірқышқыл газының əрекеті CO2-нің суда 
оңай еритіндігімен түсіндіріледі. Осыған байланысты ортаның қышқылдануы 
күрт өсіп электрохимиялық коррозия процесінің жандануы пайда болады. 
Мұнда сұйық газ ағымының су фазасы электролит роліне ие. Екінші жағынан 
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суда пайда болған көмірқышқыл газының металмен əрекеттесуі оның 
бұзылуына əкеп соғуы мүмкін.  

- Қысымының, температураларының, газ тасқынынан қозғалыс 
жылдамдығының концентрациясы. 

Өнеркəсіптік құрал –жабдықтардың күкіртті сутекті коррозиясы 
ортаның коррозиондық құрамына байланысты. Яғни, күкіртті сутектің 
толуымен қатар коррозиондық агрессивтілікке келесі факторлар əсер етеді: 
тасымалданатын тасқынның ылғалдылығы, оның температурасы мен 
қысымы, су жəне көмір сутекті фазалардың агрессивті газдың, мысалы, 
көміртегі тотығының болуы.  

Мұнай-газ өнеркəсібінің құрал –жабдықтарының ішкі бетін қорғау 
келесі негізгі жағдайға байланысты жүзеге асады:  

- коррозиялық беріктілігі жоғары қапталған болаттарды қолдану; 
- негізгі металл бетіне жағылатын металл немесе бейметалл 

қаптаулардың көмегімен қорғау; 
- құрал –жабдықтардың құрылысы технологиясының өзгеруі; 
- коррозия ингибиторларын жəне əр түрлі бейтараптандырушыларды 

қолдану. [4] 
 

1.3 Коррозиядан қорғау тəсілдері 
 
Коррозия пайдалану жағдайында металдың термодинамикалық 

тұрақсыздығымен түсіндірілетін табиғи процесс болуына байланысты металл 
өнімдерінің қызмет ету мерзімі салыстырмалы түрде қысқа болады. Оны 
тəжірбиеде кеңінен қолданылатын 4 тəсіл арқылы ұзартуға болады: 

 

 
 
Бірінші тəсіл пассивті қорғау деп аталады. 
Оған келесі əдістерді жатқызады: 
Металлдың үстіңгі бетіне химиялық инертті металдың жəне 

диэлектрлік қасиеттері болатын əртүрлі бояулар, эмальдар, лактер жəне 
мастиктер пайдаланылады.  

металл өнімдерінің үстіңгі бетін агрессивті 
ортадан оқшаулау

металдың коррозиялық беріктілігін арттыру 
мақсатында металлға əсер ету;

қоршаған ортаның агрессивтілігін төмендету 
мақсатында қоршаған ортаға əсер ету;

металлдың термодинамикалық тотығуына 
мүмкіндік бермейтін немесе оны қатты тежейтін 
металлдың энергетикалық жағдайын ұстап тұру.
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Коррозиядан қорғаудың пассивті əдістеріне коррозиялық беріктілігі аз 
металл өніміне, сол ортада коррозияға ұшырау жылдамдығы төмен (мысалы, 
болат өнімдерді мырышпен, хроммен, никельмен қаптау) басқа металдың 
жұқа қабатын жағу, сонымен қатар өнімдерді нəтижесінде металл бетінде 
коррозия өнімдерінің аз еритін қабаты (алюминий қорытпаларының 
өнімдерінде алюминий тотығының пайда болуы) пайда болатын арнайы 
тотықтырғыштармен өңдеуді жатқызады.  

Пассивті қорғау – құбыр бетін оқшаулайтын (изоляциялайтын) 
жабдықтармен оқшаулау, оқшаулау жабдықтары ретінде битумды жабындар 
жəне полиэтиленнен жасалған жабындар немесе поливинилхлоридті таспалар 
(ленталар) қолданылады. Битумды жабындар, металл жарқылдағанша 
тазартылған құрғақ құбыр бетіне қабат-қабатымен жағады, кейін құбырды 
гидрооқшаулағышпен жабады. Уақыт өтуімен битумды жабындар өзінің 
қорғаныс қасиетін жоғалтады. 

Полимерлі жабындар битумды жабындармен салыстырғанда келесі 
артықшылықтарға ие: битумдыға қарағанда олар технологиялық жəне тиімді 
жағудың еңбек сыйымдылығы 2-4 есе, ал материал сыйымдылығы 8-10 есе 
аз; химиялық тұрақтылықпен сəйкес келуімен беріктік қасиеті жоғары 
болады.  

Полимерлі жабындар жабысқақ таспа (лента) түрінде қолданылады, 
олар арнайы машиналармен грунтталған жəне алдын ала тазартылған 
құбырларға жағылады. 

Құм негіздерде құрылатын металл резервурлар түбі сырт жағынан 
битумды жабындармен бөлектендіріледі жəне гидрофобты қабатқа қояды. 

Құбырлардың барлық коррозияға қарсы жабындарына келесі талаптар 
қойылады: су өткізбейтіндігі, металмен байланысқан жерінің беріктігі, электр 
тоғынан жақсы қорғалуы (изоляциялануы), жеткілікті беріктігі, бағасының 
арзандығы. 

Қорғаудың екінші əдісі механикалық жəне термиялық өңдеу кезінде 
қолданылады.  

Металды қосындылау коррозиялық беріктілігі жоғары қорытпалардың 
пайда болуына алып келеді. Мысалы: хром жəне никельмен қоспаланған 
таттанбайтын болат.  

Қорғаудың үшінші əдісі коррозия ингибиторларын 
(бəсеңдетушілерді) енгізуді қарастырады.  

Ингибиторлардың əсері негізінен металл бетінде коррозияны тежейтін 
ингибитор молекулаларының немесе иондарының адсорбциясына саяды. 

Құбырларды ішкі коррозиядан (тоттанудан) қорғау үшін əр түрлі 
лактарды, эпоксидті шайырларды жəне ингибиторларды қолданады. Қазіргі 
уақытта коррозиялық ортамен жəне металл арасында тосқауыл жасауға 
қабілетті, коррозия ингибиторларын қолданудың болашағы зор. Оларды 
күкіртсутекті жəне көмірқышқылды коррозиялар кезінде, сондай-ақ, мұнай 
кəсіпшілік қондырғыларының ішкі коррозиялық бұзылуларының басқа да 
түрлерінде қолдану, техникалық жəне экономикалық тұрғыдан ақтайды. 
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Пайдаланудың нақты жағдайлары үшін ингибиторларды дұрыс таңдай білу 
қажет, бұдан оның үнемділігі жəне тиімділігі айтарлықтай шамада тəуелді 
болатынына көңіл аудару керек. 

Қазіргі уақытта, əр түрлі жағдайлар үшін тиімділігі жоғары 
ингибиторлар синтезделіп жасалып жəне кең ауқымда қолданылуда. 
Күкіртсутекті коррозияның алдын-алу үшін И-1-А, И-1-В, Север-1 
ингибиторлары қолданылады; ағынды (сточный) сулардың əсерінен болатын 
коррозияға қарсы И-К-Б2 жəне И-К-Б4 ингибиторы; күкіртқышқыл газынан 
болатын коррозияға қарсы ИКСГ-1 ингибиторы қолданылады.  

Ингибиторлардың тиімділігі - ингибиторсыз жəне ингибиторды 
қатыстыра отырып коррозия (тоттану) жылдамдығын өзгертуді сипаттайтын 
қорғау тиімділігінің шамасын көрсетеді. Қазіргі қолданылатын ингибиторлар 
тиімділігі орташа алғанда 92-98% –ды құрайды. 

Қорғаудың төртінші əдісі – активті деп аталады.  
Оған келесі тəсілдер жатады – электр өткізгіштігі айтарлықтай жоғары 

ортада өнімге теріс электрлік потенциалдың берілетіні соншалықты, металл 
термодинамика бойынша тотығу мүмкіндігінен айырылады.  

Коррозиядан сыртқы қорғау құбырды пайдаланудың барлық 
периодында тиімді болып қалуы мүмкін емес, сондықтан бірнеше уақыттан 
(5-8 жыл), ал адасқан тоқ болған жағдайда 2-3 жылдан құбырдың катодты 
немесе протекторлы (активті) қорғанысын құру керек. 

Едеуір үлкен теріс электродты потенциалға ие өнімнің металлмен 
электрлік байланысынан болатын катодты коррозия протекторлы қорғау 
негізінде жатыр.  

Ортадағы электрөткізгіштігі айтарлықтай жоғары ең теріс электрлі 
металл тотығады жəне коррозияға ұшырайды. Мұндай металл протектор деп, 
ал ондай тəсіл – протекторлы қорғау деп аталады. 

Протекторлы қорғау айнымалы ток көзі болмағандықтан катодты 
қорғау қолданбағанда құбырды жəне резервуарды қорғау үшін қолданылады. 
Бұл да катод принципіне негізделген, тек бір ерекшелігі қорғауға қажетті тоқ 
катодты станцияда емес, қорғалатын объектіден кіші электр потенциалды 
болып протектордың өзінде жасалады. Протектор ретінде алюминий, 
рафинделген мырыш жəне магний қолданылады. Протекторды жерге 
құбырмен параллель көміп жəне құбырмен бөлектенген өткізгіш арқылы 
қосады, негізгі мəнінде гальваникалық элемент алынады. Құбырмен топырақ 
арасында потенциалдар айырмасы пайда болған жағдайда протектор бұзушы 
анодқа айналып кетеді, нəтижесінде құбыр коррозиядан қорғалады.  

Протекторлы қорғаудың артықшылығы: катодты қорғау станциясын 
құрудың керек еместігі; үлгісінің қарапайымдылығы, пайдалану шығынының 
жоқтығы. 

Кемшіліктеріне: түсті металлды шығындаудың қажеттігі. Соған 
байланысты үлкен қаржылай шығындарды енгізуге болады. 
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Катодты қорғау - құбыр бетінде теріс таңбалы потенциалды жасау, 
осының арқасында құбырда коррозиялық желінумен бірге жүретін электр 
тоғының шығуының алды алынады.  

 
Бақылау сұрақтары. 
1. Коррозия түрлерін ата? 
2. Коррозиямен күресудің жолдары бар? 
3. Коррозиядан қорғау тəсілдерін сипатта? 
 
 

2. Механикалық жəне абразивті тозу 
 

2.1 Жабдықтардың тозу себептері 
 
Жұмыс күшімен қатар өндірістік процесс еңбек заты мен еңбек 

құралынан тұрады. Еңбек заты – адам еңбегіне бағытталған, өндіруге, 
өңдеуге жатқызылатын зат. Еңбек құралы – адамның еңбек затына əсер ету 
құралы. Еңбек құралы мен еңбек заты өндірістік құралдарды құрайды. 
Мысалы: мұнайгаз өндірісіндегі еңбек заты – мұнай қабаты, еңбек құралы – 
скважина. Өндірістік құралдарды мекеменің өндірістік қорлары деп те 
атайды. 

 

 
Физикалық тозу - негiзгi қорлардың əрекет еткендегi жене тоқтап 

тұрғандағы өзiнiң алғашқы құнын бiртiндеп жоғалтуы. Негiзгi қорлардьң 
физикалық тозуы негiзгi қорлардың сапасына, техникалық жетiлдiру 
деңгейiне, технологиялық процестiң ерекшелiгiне, ерекет ету уақытына, 
сыртқы жағдайлардан негiзгi қорларды қорғау деңгейiне байланысты. 

Моральдық тозу - негiзгi қорлардың ұдайы өндiрiсiне қажеттi 
шығындарды қысқарту жəне неғұpлым тиiмдi машиналарды iскe қосу 
нəтижесiнде негiзгi қорлардың құнының төмендеуi. 

Тозу – желіну процесінің нəтижесі деп саналады. Тозу бірліктеріне 
ұзындық, көлем, масса бірліктері жатады.  

Желіну қарқындылығы деп – тозу мəнінің тозу жолына немесе 
жолдың көлеміне қатынасын айтады. Желіну қарқындылығы мкм/км, мкм/м3, 
мкм/мотм-сағ, мг/км, мг/м3, мг/маш-сағ өлшем бірліктерімен өлшенеді. 

Тозу төзімділігі – деп белгілі бір үйкеліс жағдайларындағы 
материалдық желінуге кедергілену қасиетін айтады. Тозу төзімділігі желіну 

Негiзгi қорлардың тозуыньң 
eкi түpi белгiлi:

физикалық моральдық
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жылдамдығының жəне желіну қарқындылығының өлшем бірліктеріне кері 
бірліктермен өлшенеді. 

Үйкелу мен тозу, олардың түрлері жəне тозудың шекті жіберілген 
мөлшерлері машиналар мен жабдықтарды пайдалану кезінде əсер ететін 
факторларға байланысты болады.  

Əсіресе үйкелу мен тозу процестері машина мен жабдықтың 
сенімділігіне елеулі əсер етеді. Жабдықтарды пайдаланғанда бөлшектердің 
тозу құбылысының жиілігі оның бұзылып немесе сынып істен шығу 
құбылысына қарағанда көбірек. Тозудың дамып өсуі нəтижесінде жабдықтың 
істен шығуы жағдайлары жиілей береді.  

Тозу – бөлшектің өлшемдері мен пішіндерінің жəне оның сыртқы 
сапасының өзгеруіне əкелетін бұзылу процесі. Тозу процесінде қирау, 
механикалық, жылулық-физикалық немесе химиялық əсерлердің нəтижесінде 
пайда болады. Тозудың негізгісі ең алдымен үйкелу күшінің жұмысынан 
туатын механикалық түрі.  

Үйкеліс кезінде екі жанасқан беттер бірге тозады. Тозу теориясы 
аймағында соңғы жылдары үйкеліс пен желіну саласындағы ғылыми бағыт 
трибоника деп аталады. [2] 

 
2.2 Жабдықтардың тозу түрлері 

 
Бұрғылау жəне мұнайкəсіпшілік жабдықтары ашық аспан астында 

жұмыс жасайды жəне олар қоршаған ортаның барлық зиянды заттар 
əсерінен, сонымен қатар бұрғылау ерітіндісінің, тұзды судың жəне мұнайдың 
əсерінен коррозияға ұшырауы мүмкін. Жабдықтардың бөлшектері мен 
тораптары динамикалық жəне дірілдемелі жүктілікке ұшырап, агрегаттардың 
тез тозуына əкеліп соқтырады. 

 

 
 
Механикалық тозудың бірнеше түрлері бар: абразивтік, қатты денелер 

мен бөлшектердің кесу немесе тырнау əрекеттерінің нəтижесі ретінде; гидро 
(газды) авразивтік, сұйықтың (газдың) ағысымен əкетілген қатты 
денелердің немесе бөлшектердің əсерінің нəтижесі ретінде; гидро (газды) 
эрозиялық, бетке сұйық (газ) ағысының əсерінің нəтижесі ретінде; 
шаршаулық, материал микрокөлемінің қайталанған деформациясындағы 
шаршаудан бұзылу нəтижесі ретінде, ол үйкелу бетінде немесе оның бөлек 
жерлерінде жіктің, жарылудың жəне ұшқындар бөлінуінің пайда болуына 
əкеледі; кавитациялық, қатты дененің сұйық ішінде кавитация жағдайында 

Үйкелу мен тозу жайлы ғылымда 

тозудың мынандай түрлерін 

ажыратады:

механикалық

коррозиялық-механикалық
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қозғалғандағы, яғни сұйық ағысының тұтастығының бұзылу жəне 
кавитациялық көпіршіктердің пайда болу жағдайында оның бетіне 
əсерлерінің нəтижесі ретінде болады. 

Коррозиялық-механикалық тозуды тотығулық тозуға жатқызады, онда 
материалдың оттегімен немесе тотықтыратын қоршаған ортамен химиялық 
реакциясы болып келеді.  

Деформация жəне сыну бөлшек материалдарының кернеулігінің көп 
ұлғайуынан, яғни ағылу шегін немесе беріктік шегінен асып кетуінен болады. 
Материалдар деформациясы бөлшектердің өлшемі мен пішінінің өзгеруіне 
əкеліп соқтырады. 

Механикалық тозу əсерлесетін үйкелетін жұптың əсері пайда болады. 
Табиғатқа жəне олардың əсерлесу жағдайларына байланысты, үйкелетін 
жұптарға қарасты тозудың металдық жұптарының сырғанау немесе тербелу 
үйкелісінен пайда болады. Тозудың шапшаңдығы үйкелетін жұптардың 
əсерлесу жағдайына байланысты. 

Майлау сипатына байланысты үш негізгі үйкеліс түрлерін ажыратады. 
1. Сұйықтықты үйкеліс-үйкелетін дене беттері бір-бірінен май 

қабатымен бөлінген. 
2. Жетіспеген майлау немесе толық емес үйкелісте-үйкелетін беттер 

кейде өзінің шығыңқы жерлерімен жанасады. 
3. Құрғақ үйкеліс-майсыз металдық беттерінің үйкелуінен болады.  
Ең аз үйкелетін жұптардың тозуы сұйықтықты үйкелісте байқалады. 
Абразивті тозу қатты бөлшектердің кесілу əсерінен жəне тырналу 

салдарынан қозғалмалы жанасуда байқалады. 
 

 
Эррозиялы-кавитациялы бүліну машина бөлшектері жəне 

жабдықтарда металлға сұйықтық немесе газдың ағынының əсерінен, 
механикалық қоспалардың ластануынан жəне үлкен жылдамдықпен 
қозғалуының əсерінен пайда болады. Сұйықтық қысымы қаныққан будың 
қысымынан төмендеген жерлерінде ауа жəне бу түйіршектері болады. Қатты 
қысым аймағынан үлкен жылдамдықпен шыға отырып, ол металдардың 
бетіне гидравликалық соққы болып тиеді де, оның бұзылуы болады. Қатты 
беттердің ұлғайуынан бұзылу шапшаңдығы төмендейді. 

Машина бөлшектерінің 
бүлінуі мен тозуын 
бақылай отырып, 
бөлшектердің 

бұзылуының бес негізгі 
түрлерін атауға болады:

2. Механикалық 
тозу

3. Эррозиялы-
кавитациялы бүліну

4. Коррозиялық 
бүліну

5. Коррозиялы-
механикалық 

бүліну
1. Деформация 
жəне сыну
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Металдар жəне құймалардың коррозиясы сыртқы ортаның 
химиялық жəне электрхимиялық əсерінен бұзылуы процесін құрайды. 
Сыртқы орта сипатына байланысты коррозия үш негізгі түрге бөлінеді: 
атмосфералық, газды жəне электролиттердегі коррозия. 

Коррозиялы-механикалық бүліну механикалық факторлар мен 
коррозия əсерінен пайда болады. Машинаның, бөлшектердің жұмыс жасау 
ұзақтылығын арттыру үшін, жұмысшы беттерді коррозиялық ортадан бөліп, 
кернеулік циклдығын жəне шамасын азайту қажет. Тозу-өте күрделі жəне 
көптүрлі процесс. Оны азайтуға болады, ал толықтай жоюға болмайды. 

Машиналарда кездесетін барлық тозуларды екі топқа бөлуге 
болады: табиғи жəне апатты. 

 

 
 
Тозуды анықтау тəсілдері. Тозуды өлшеудің қазіргі əдістері мыналар: 

аспаптық (қызмет қасиетіне қарай), жиынтық (барлық үйкелу бетіне қарай), 
микрометраж, профилографтау, жасанды негіз əдісі. Интегралдық əдіспен 
бөлшектердің тозу мөлшерін олардың қызмет қасиетінің өзгеруімен 
анықтайды, мысалы, жұмыс органының кесу жиегінің тозу мөлшеріне қарай 
өнімділігінің төмендеуі. Жиынтық əдіске майдағы темірдің салмағын өлшеу 
мен анықтау əдісі жəне де тозуды радиоактивтік изотоптардың көмегімен 
өлшеу əдісі кіреді. Микрометраждық əдістің мəнісі – бөлшектің таңдалған 
өлшемдерін тозуға дейін жəне одан кейін өлшеу. Оның дəлдігі өлшеу 
аспаптарының (микрометрлер мен индикаторлық аспаптар) дəлдігіне тəуелді. 

 

Табиғи тозу

Ұзақ уақыт жұмыс жасауда 
үйкелу күші, жоғары 
температурадағы əсері, 
пайдалану жағдайындағы 
қышқыл мен сілтілерде 
болуынан пайда болады. 
Əсіресе механикалық тозу 

кең таралған.

Апатты тозу

Пайдалануда жəне техникалық қызмет 
көрсету ережелерін бұзу салдарынан 
болады. Егер бөлшек тозу шегіне 
жетсе, онда оны жаңасымен 

ауыстырады немесе қалпына келтіру 
жүргізіледі. Жабдықтарды апатты 

тозуға дейін жеткізуге болмайды. Оны 
тозу шегі жеткенде тоқтауы керек. 
Оған техникалық күту жəне жөндеу 
кестесін толық сақтағанда, тозу 

шамасы алғанда қол жеткізуге болады.
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Профилографтау əдісі – тозатын беттен профилограмманы бір ізбен 

алу жəне оларды тозу мөлшерін анықтау үшін бірге салыстыру. Жасанды 
негіз əдісі сүйір бұрышты шұңқыр əдісі ретінде белгілі. Бұл жанама əдісте 
беттің сыналатын бөлігінен айналмалы алмаз кескішімен сүйір бұрышты 
шұңқыр немесе оймақ тəрізді кесінді кесіліп алынады. Кескіш ұшының 
айналу радиусын білгендіктен жəне шұңқырдың ұзындығын өлшеп, оның 
тереңдігін есептеп шығаруға болады. [4] 

 
Бақылау сұрақтары. 

1. Жабдықтар қандай жағдайда тозады? 
2. Жабдықтардың тозу түрлерін ата? 
 
 
3. Тозған бөлшектерді қалпына келтірудің негізгі тəсілдері, тəсілді 

таңдауға əсер ететін өлшемдер 
 

3.1 Тозған бөлшектерді қалпына келтірудің тəсілдері 
 
Тозған, желінген бөлшектер көптеген жағдайда қалпына келтіріледі 

жəне қайтадан қолдануға жіберіледі. Қазіргі кездегі қалпына келтіру əдістері 
пайдалану сапасы жағынан жаңасынан кем түспейді. Одан басқа бөлшектерді 
қалпына келтіру машиналардың жөндеу уақытын жəне құнын азайтуға 
мүмкіндік береді. Сондықтан, тозған бөлшектерді қалпына келтіру бұрғылау 
жабдықтарын жөндеуге кеңінен пайдаланылады. 

Мұнай-газ 
жабдықтарындағы 

бөлшектердің тозуын 
көбінесе мына 

əдістермен анықтайды:

Микрометрлеу 
əдісі

Темірдің 
майдағы 

құрамын өлшеу 
əдісі

Датчиктер 
орнату əдісі

Бөлшектің бетін 
оймақтап кесу 

əдісі

Радиоактивті 
индикаторлар 

əдісі

Бөлшектің 
салмағын 
өлшеу
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Желінген бөлшектерді қалпына келтіру дегеніміз оның бастапқы 
қалпына жеткізу үшін, қажетті өлшемін геометриялық пішінін, беттерінің 
тазалығын жəне беттерінің қаттылығын жөндеуді айтамыз. 

Желінген бөлшектерді қалпына келтірудің əртүрлі əдістері бар, 
олардың əрбіреуінің өзіндік қолданылуы бар.  

Соңғы кезде бөлшектерді полимерлі материалдармен қалпына келтіру 
əдістерінің кеңінен тараған. Бөлшектерді механикалық жəне қысыммен 
өңдеп қалпына келтіру-ең тиімді əдістердің бірі. Ол ұзақ дайындық пен 
арнайы жабдықты қажет етпейді. 

 
Бөлшектерді қалпына келтіру əдістерін таңдамас бұрын жаңа жəне 

қалпына келтірілген бөлшектердің жұмыс мерзімін тозуға шыдамдылық 
коэффициентін ескере отырып анықтау қажет. Шыдамдылық коэффициентін 
біле отырып, қалпына келтірудің бірнеше технологиялық вариантын 
қарастыруға болады. Қолданылатын қалпына келтіру əдістерінің тиімділігі 
əрбір жағдайда көптеген факторларға байланысты болады: 

- машинадағы жанасатын бөлшектердің жұмыс жағдайы; 
- тозу шамасы мен жағдайы; 
- жөндеуге дейінгі бөлшек беріктігі; 
- қалпына келтірудің техникалық жағдайы; 
- материал конструкциясы жəне жөнделетін бөлшектерді термиялық 

өңдеу; 
- жөндеу құралдарының болуы; 
- қалпына келтірілетін бір типті бөлшектер саны. 
Бөлшектерді қалпына келтірудің технологиялық процесінің 

оптимальды таңдауына əсер ететін факторлар: 
- салыстырмалы тозуға шыдамдылық жəне беріктік шаршауы; 
- бөлшектердің жөндеуге ұзақ болуы; 
- материалдардың болмауы жəне оған шығынның көп жұмсалуы; 
- бөлшектерді қалпына келтірудің өндірістік шығын шамасы; 
- қалпына келтірудің салыстырмалы өзіндік құны. 
Тозған бөлшектердің қалпына келтірудің экономикалық тиімділігін 

бағалаудың негізгі көрсеткіштері болып, салыстырмалы өзіндік құны болып 

Олардың ішінде кеңінен 
қолданылатыны:

1.бөлшектерді 
механикалық өңдеу 
арқылы жаңа жөндеу 

өлшемдерін алу арқылы 
қалпына келтіру əдісі;

2.қысыммен 
қалпына 

келтіру əдісі;
3.тозған бөлшектерді 

металл қабатымен балқыту, 
газтермиялық 

шашыратуымен немесе 
гальваникалық қаптамамен 

балқыту əдісі.
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табылады. Бұл көрсеткіш-кеңінен жиынтықты жəне таралған, яғни ол 
шығынның барлық элементтерін көрсетіп қоймай, қалпына келтірілген 
бөлшектің тозуға шыдамдылығын көрсетеді. 

Салыстырмалы өзіндік құнымен бірге технологиялық процестердің 
ұзақтығы мен күрделілігі де ерекше орын алады. 

Сонымен қалпына келтіру жəне ықшамдау əдістерін таңдауда оның 
техникалық жəне экономикалық тиімділігіне ерекше көңіл бөлген жөн. [15] 

 
3.2 Бөлшектердің шыдамдылық мерзімін арттыру 

 
Машина мен мұнай-газ жабдығының техникалық күйінің өзгеру 

қарқындылығы негізінен олардың конструкцисына, өндіріс технологиясына 
жəне жасау сапасына, қолданылатын пайдалану материалдарына, 
жабдықтардың жұмыс істеу ұзақтығына, олардың жұмыс ережесіне, 
техникалық күтім жəне жөндеу мерзімі мен сапасына, яғни конструкциялық, 
технологиялық жəне пайдалану факторларына тəуелді.  

Машинаның шыдамдылық мерзімі əсер ететін əртүрлі факторларға 
байланысты, олар оның пайда болуы жəне пайдалану сатыларында 
байқалады. Ол кезде кейбір бөлшектердің шыдамдылық мерзімі тұтас 
машинаның шыдамдылығынан өзгеше болуы мүмкін. 

 
Машина бөлшектерінің шыдамдылығын арттырудың конструктивті 

əдісі машина конструкциясының тиімді пайда болуы шараларының 
жиынтығын құрайды.  

Оның ішінде ең негізгісі болып конструктивті шешімді дұрыс таңдауы 
болып саналады, яғни одан пайдалануда жанасатын бөлшектердің жұмыс 
қабілеттілігі, агрегаттардың тиімділігі мен үнемділігі байланысты болады, 
сонымен қатар жобалаушының материалдарды дұрыс таңдауы жəне 
бөлшектер мен тораптардың тең беріктігі қамтамасыз етіледі. 

Машина бөлшектерінің ұзақ пайдалануын қамтамасыз ету үшін, 
жобалаушы олардың күту жəне жөндеу қарапайымдылығын қарастыру 
қажет. [6] 

 
Бақылау сұрақтары 

1. Тозған бөлшектерді қалпына келтірудің тəсілдері бар? 
2. Бөлшектердің шыдамдылық мерзімін қалай арттырамыз? 

Машина бөлшектерінің 
шыдамдылық мерзімін 

арттыру əдістерін үш негізгі 
топқа бөлуге болады:

1. конструктивті;

2. технологиялық;

3. пайдалану.
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4. Полимер материалдардың көмегімен бөлшектерді қалпына 
келтіру əдістері 

 
4.1 Бөлшектерді қалпына келтірудің полимерлік əдісі 

 
Тұрақты бөлшектердің жарықшаларын, мысалы қаңқалардағы, 

блоктардағы, қалпақшалардағы, редуктор корпусындағы жəне қорабтардағы 
жарықшаларды жөндеу тəсілдері жарықшалардың ұзындығына байланысты 
болады. Ұзындығы 150 мм дейінгі жарықшаларды жөндеу технологиясы 
келесі операциялардан тұрады. 

Лупамен қарап, жарықшақтың ұштарының аяқталған жерінен диаметрі 
2,5-3,0мм бөлшектің қалыңдығына тең тереңдікпен тесік теседі. Жиектің 
бүкіл бойынан тереңдігі 2-3мм 60-70℃ бұрышпен бағытталған арнасын 
жасайды. Жарықшақтың ені жағы 40-50мм қашықтыққа дейінгі ауданды 
ажарлағыш шеңбермен өңдеп, бөлшектің тазартылған бетіне сызатшалар 
түсіреді. Ацетонмен немесе авиабензинмен майсыздандырып 20℃ 
температурасында 8-10 минут бойы кептіреді. 

 

 
 
Эпоксид смоласын термошкафқа салып 60-80℃ температураға дейін 

қыздырады. Қажетті мөлшерін бір ыдысқа салып алып, 30-40℃ 
салқындатқаннан кейін, аз-аздан жұмсартқыш қосады. 

Қоспаны араластыра отырып металл ұнтағын қосу керек. Содан кейін 
аз-аздан қатайтқышты қосып жақсылап араластырады. Дайын болған желімді 
30 мин уақыт ішінде пайдалану керек. Желімді дайындап болғаннан кейін 
бөлшектің дайындалған бетін екінші қайтара майсыздандырып кептіреді.  

Жарықшаның бетіне эпоксид желімін қалақшамен жағып, тегістеп, 
оған шыны мата жапсырып, оның бетін тығыршықпен əрі бері дөңгелетіп 
тегістейді. Шыны матаның өлшемдері мен ауданы жарықшаны 20-25мм-ге 
дейін жауып тұратындай болуы керек. Ұзындығы 20мм-ге дейінгі 
жарықшаларды шыны мата жапсырмай-ақ жөндеуге болады.  

ЭД-20 эпоксидті смоласы 
негізінде төмендегі құрам 
бойынша эпоксид желімін 
дайындайды (масса бөлігі 

бойынша)

эпоксид 
смоласы – 100

жұмсартқыш 
есебінде 

дибутилфталат –
15

қатайтқыш 
есебінде 

полиэтиленполиа
мин – 7

металл ұнтағы (болат, 
шойын, алюминий –

бөлшектің материалына 
байланысты) – 160
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Бірінші шыны матаның үстіне тағы да желім жағып, оның өлшемдерін 
10-15мм тұратын екінші қабат шыны мата төсейді. Тығыршықпен (роликпен) 
тегістеп, оның үстін желіммен жағып, 20℃ температурада 72 сағат бойы 
немесе 24 сағат бойы, одан кейін 2 сағат бойы 100℃ температурада кептіреді. 
Желімнің ағындыларын тазартқаннан кейін, жөнделген бөлшектің сапасын 
сыртқы көрінісін тексереді. 150мм-ден ұзын жарықшаларды жөндеу 
технологиясы суретте келтірілген. (59,60,61-сурет) 

 

 
Сурет 59– Ұзындығы 150мм-ден кем болатын жарықшаларды жөндеу 

операцияларының тізбектілігі 
а – сызаттың шеттерін анықтау жəне оларды бұрғылау, б – сызат 

шеттерінде фаска жасау, в – сызатты қоспамен толтыру, г – шыны матаны 
валикпен тегістеу 

 

 
Сурет 60– Ұзындығы 150 мм артық болатын жарықшалардың жөндеу 

операциялары 
а – сызат бойымен тесіктерді бұрғылау жəне бұрап салынатын винтке 

резьба салу, б – бұрап салынатын винтті орнату, в – бітелген сызатқа 
полимерлік материалдар қоспасын жағу 

 
 

Сурет 51 – Ішпектің қондырылатын жерін қалпына келтіру 
операцияларының тізбектілігі 

а – ұяны тазалау жəне майсыздандыру, б – ұя бетіне қоспаны жағу, в – 
ішпек бетіне қоспаны жағу, г – ішпекті ұяға престеп қондыру  
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Бөлшекті қалпына келтіру технологиялық процесстерінде негізінен 
жүргізілетін операциялардың ретін, жұмыс жүргізу тəртібін, қолданылатын 
құрал-жабдықтар мен құрал-саймандар, қолдану материалдарына техникалық 
талаптар келтіріледі. [1] 

 
4.2 Бөлшектерді металл қабатымен қалпына келтіру 

 
Бөлшектерді металл қабатымен қалыпқа келтіру əдісінің негізгі 

арнайы дайындалған қалыпқа келтірілетін бөлшектерге, сұйық металды 
жіберу болып табылады. Металдың балқуы газ жалынымен қыздырумен 
немесе электродоғалық қыздырумен орындалады. 

 

 
 
Болат шойын бөлшектердің қалыптастыру материалдары ретінде болат 

немесе латунды сымдар қолданылады. Бөлшектерді металл қабатымен 
қалыпқа келтіру əдісінің технологиялық процесі мыналардан тұрады: 
желінген беттерді металдауын дайындау, металл қабатымен қалыпқа келтіру 
жəне келесі өңдеулер жүргізіледі. 

Беттерді дайындау дегеніміз - оларды жақсылап майдан, сырдан, 
коррозия азықтардан тазалауды айтамыз. 

Цилиндр тəрізді беттерді əдетте токарлық станоктарда металдайды, бұл 
бөлшектерді қалыпқа келтіру əдісінің бірі. 

Артықшылығы: жоғары төзуге шыдамдылығы, бағасының онша 
жоғары болмауы жəне процестің қарапайымдылығы. Оның негізгі кемшілігі: 
шашыраған қабаттардың морт сынғыштығы, олардың əсерінен бөлшектер 
динамикалық жүктілік кезінде нашар жұмыс істейді. 

 
Бақылау сұрақтары 

1. Бөлшектерді қалпына келтірудің полимерлік əдісін сипатта? 
2. Бөлшектерді металл қабатымен қалпына келтіру əдісін сипатта? 
 
 
 
 
 
 
 

Электрдоғалы 
қыздыру



95 
 

5. Тозған өлшемдерді механикалық өңдеу, дəнекерлеу көмегімен 
қалпына келтіру 

 
5.1 Бөлшектерді дəнекерлеу, балқыту 

 
 Жөндеу жұмысында пісіру процесін кеңінен қолдануда қолданылатын 

бөлшектерді қалпына келтіру əдістерінің бірі - дəнекерлеу жəне балқыту. 
 

 
 
Дəнекерлеу арқылы бөлшектерді қалпына келтірудің технологиялық 

процесіне жөнделетін беттерін дəнекерлеуге дайындау жəне дəнекерлеу, 
дəнекерлеуден кейінгі өңдеуі жатады. 

Барлық жөндеуге түсетін бөлшектер тазаланып жəне жуылуы, ал 
дəнекерленетін беттері майсыздандыруы керек. Майсыздандыруы, əдетте 
дəнекерлеу лампасымен жəне 5% каустикалық содамен жүргізіледі жəне 
ыссы сумен жуылады. Одан соң дəнекерлеу орындары металл шеткамен 
тазаланады. 

Беттерінің тазаланып болғаннан кейін, тозудың сипаты жəне шамасы 
жəне басқа бүлінулері анықталады. 

Керек болған жағдайда дəнекерлеу астындағы беттерді механикалық 
немесе слесарлы өңдеуден өткізеді. Жарылулары толық жасалады. Егер 
жарылу жерлері үлкен болса, онда бұл жерлерді дəнекерлеумен кесіп алып, 
қайта жамайды. 

Бұрғылау жабдықтарының дəнекерлеу көмегімен жөндеуде мынандай 
жұмыстар жүргізіледі: жарылулары мен үзілуін дəнекерлейді, бүлінген 
бөлшектердің бөліктерін қосады, тозғандардың орнына жаңа бөліктерін 
жалғау, конструкцияларының бос жерлерін нығайту т.б. Болаттан жасалған 
бөлшектерді жөндеу үшін қолды доғалы дəнекерлеу қолданылады. Болат 
бөлшектер ОММ-5, Ц-7 маркалы электродтармен дəнекерленеді, ал 
динамикалық жүктілікте немесе үлкен қысым астында жұмыс жасайтын 
жауапты бөлшектері УОНИ-13/45, УОНИ-13/55 жəне УОНИ-13/65 маркалы 
электродтармен дəнекерленеді. 

Бөлшектерді дəнекерлеу процесі

Дəнекерлеу процесі
арқылы тозған жəне 
бүлінген бөлшектерді 
жеке оның бөліктерін 
қосу арқылы жəне 
жарылуын пісіру, 

сонымен қатар тозған 
беттерін қалпына 
келтіру жұмыстары 

орындалады.
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Дəнекерлеу жұмыстары аяқталған соң, жауапты бөлшектерін 600-6500С 
температурада ішкі кернеулікті түсіру үшін жіберуі болады. Бөлшектер 
пештерде қыздырылады. 

Шойынды бөлшектерді дəнекерлеу - қиын процесс, ол шойынның 
негізгі қасиеттеріне байланысты болады: үлкен көлемде көміртегі жəне 
кремний, құрылымының біркелкісіздігі жəне температуралық өзгерістерге 
сезімталдығы. 

Дəнекерлеу түрлерін таңдауы олардың қолдануы жəне дəнекерленген 
орнының өңдеуімен анықталады. 

Жалпы қыздыруы пештерде екі қабылдауда жүргізіледі: бірінші 
қыздыруы 200-3000С-қа дейін 5-6 сағат жəне екіншісі 500-6000С шейін. 
Дəнекерлеп болғаннан кейін, біркелкі сууы үшін бөлшекті құрғақ құммен 
жабады. [1] 

 
5.2 Сым темірлері жəне электродтармен дəнекерлеу 

 
Қорытып қосу электродтарына арналған сымтемірлер МЕСТ 2246-70 

стандартына сəйкес шығарылады. Онда металдың таңбасы мен химиялық 
құрамы, техникалық талап, сынау əдістері, таңбалау, буын сақтау жəне 
тасымалдау тəртіптері келтірілген. Сымтемірлер 0,3; 0,5; 0,8; 1,0; 1,2; 1,4; 1,6; 
2,0; 2,5; 3,0; 4,0; 5,0; 6,0; 8,0; 10; 12 мм диаметрімен шығарылып, 1,6 мм 
диаметрге дейінгі сымтемірлер негізінен автоматты жəне жартылай 
автоматты қорғаушы газдармен қорытып қосуда не пісіруде, 2-6 мм 
автоматты флюспен қорытып қосуда не пісіруде, 1,6-12,0 мм сымтемірлер 
электродтың өзегінде қолданылады. 

Химиялық құрамы жағынан сымтемірлер үш топқа бөлінеді. 
Көміртекті, 6 таңбалы құрамында 0,12% дейін көміртегі бар, төмен жəне 
орта көміртекті болаттарды пісіруге арналған. Легирленген сымтемірдің 30 
таңбасы бар, негізгі таңбалары Св-08ГС, Св-12ГС, Св-08Г2С, Св-
15ГСТЮЦА, Св-20ГСТЮА, Св-08ХМ, Св-08хГ2С, Св-10ХГ2СМА, Св-
10Х5М. Төмен легирленген, конструкциялық, жылуға берік болаттарды 
қорытып қосуда жəне пісіруде қолданылады. Жоғары легирленген 
сымтемірлердің 41 таңбасы бар. Негізгі таңбалары Св-12Х13, Св-01Х19Н9, 
Св-06Х19Н9Т, Св-04Х19Н9С2, Св-10Х20Н15. Тот баспайтын, хромды, 
хромникельді жəне басқа арнаулы легирленген болаттарды қорытып қосуға, 
пісіруге арналған.  

Сымтемір таңбасындағы əріптер оның құрамын көрсетеді: Г – 
марганец; С – кремний; Х – хром; Н – никель; М – молибден; В – вольфрам; 
Ф – ванадий. Алғашқы екі саны көмертегінің 1/100 процентін, ал əріп 
таңбадан кейінгі сандар, сол элементтің процент қоспасын көрсетеді. Егер 
əріптен кейін сан көрсетілмесе, онда сол элементтің бір проценттен төмен 
болғаны. Таңбаның соңындағы А əрпі, сымтемірдің құрамында зиянды 
қоспалардың (күкірт, фосфор) азайтылғандығын көрсетеді. Мысалы, Св-
08ХГ2С таңбалы сымтемірдің құрамында 0,08% көміртегі, 1% дейін хром; 
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2% дейін марганец жəне 1% дейін кремний бар екенін білдіреді. Сымтемірдің 
құрамында кремнийдің мөлшері көбейген сайын пісіру жігінде кеуектілік 
көбейе береді, күкірт пен фосфордың мөлшері көбейген сайын, 
жарықшалардың пайда болу ықтималдығы арта береді. 

Мыс пен мыс қоспаларынан жасалған бөлшектерді мыс сымтемірімен 
немесе мыстың қоспалары бар сымтемірмен пісіреді. Алюминий мен 
алюминий қоспаларынан жасалған бөлшектерді алюминийден немесе оның 
қоспаларынан жасалған сымтемірлермен қорытып қосады жəне пісіреді.  

Легирленген сымтемірдің орнына соңғы кезде ішінде металл ұнтағы 
бар диаметрі 1,6-2,4 мм ұнтақты сымтемірлер көп қолданылып жүр. Ондай 
сымтемірлерге ПП-АН1, ПП-АА3, ПП-АН7, ПП-АН11, ПП-ТДСК, ПП-2ДСК 
жатады. 

Қол электрдоғасымен пісіруде МЕСТ 946-75 стандартына сəйкес 
электродтар қолданылады. 

Кесте 1.8 – Электродтардың өлшемдері 
Электродтың 
диаметрі, мм 

1,6 2,0 2,5 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0

Көміртекті жəне 
легирленген 
электродтың 
ұзындығы, мм 

200 
250 

250 250
300

300 
350 

350
450

350
450

350 
450 

350 
450 

450 450 

Жоғары легирленген 
электродтың 
ұзындығы, мм 

150 
200 

200
250

250 300 
350 

350 350 350 350 350 
400 

350 
400 

 
Сапасына байланысты электродтар үш топқа бөлінеді: 1-ші топ; 2-

ші топ жəне 3-ші топ. Электрод қаптауының беріктігін сынау арқылы 
анықтайды. Диаметрі 4 мм-ге дейін электродтардың қаптау, оны 1 м 
биіктіктен темір тақтаға көлденеңінен тастағанда, диаметрі 4 мм-ден жоғары 
электродтың қаптауы, 0,5 м биіктіктен тастағанда сынбай бүлінбеуі керек. 
Электродтың ылғал бекемділігін температурасы 15-20℃ суда 24 сағат бойы 
ұстағанда қаптауы бүлінбеуі шарт. 

Көміртекті жəне төмен легирленген конструкциялық болаттарды 
пісіруге арналған электродтың 9 түрі бар: Э38, Э42, Э42А, Э46, Э46А, 
Э50, Э50А, Э55, Э60. Легирленген конструкциялық болаттарды пісіруге 
арналған электродтың бес түрі бар: Э70, Э85, Э100, Э120, Э150. Электрод 
таңбасындағы санның мəні пісіру жігінің кепілдемелі беріктік шегін кт/мм2 
көрсетеді. А əрпі пісіру жігінің иімділік қасиеттерінің бар екенін көрсетеді. 
Мұндай электродтармен жауапты бөлшектерді немесе қалпына келтіруде 
қолданылады. 

Көміртекті жəне легирленген болатты пісіруге арналған 
электродтардың өзегі негізінен Св-08Ю, Св08А сым темірлерінен жасайды. 

Электродтың түріне бірнеше маркалы электродтар сəйкес келеді. 
Мысалы, Э-42 электрод түріне ОМА-2, АНО-6, МЭЗ-04 т.б. маркалары 
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жатады. Электрод маркасы дегеніміз өндірістің элеткродты өзегі мен 
қаптауын сипаттап белгілеуі. [7] 

 
5.3 Бөлшектерді дірілді доғамен қорытып, қосып қалпына келтіру  
 
Мұнай-газ бөлшектерін қалпына келтіру режимдеріне мыналар 

жатады: тоқ көзінің таңбасы; тоқ көзінің түрі; қорытып қосу 
қондырғысының таңбасы; қалпына келтірілетін бөлшектің материалы; 
қалпына келтірілетін бөлшектің диаметрі; қалпына келтірілетін бөлшектің 
тозу мөлшері; электрод сым темірінің таңбасы; электрод сым темірінің 
диаметрі; салқындатқыш сұйықтың құрамы; салқындатқыш сұйықтың 
шығыны; тоқ күші; тоқ кернеуі; электрод сым темірінің жылжу жылдамдығы; 
қорытып қосу жылдамдығы; қосымша индуктивтілік; бөлшектің айналым 
саны немесе айналу жиілігі; қорытып қосу адымы; электродтың шығуы; 
электродтың зениттен ауытқуы; электродтың шығыны; қорытып қосу жігінің 
қаттылығы; қорытып қосу жігінің қаттылығын тексеру əдісі; тербеліс 
амплитудасы; қорытып қосу қабатының қалыңдығы; қорытып қосу жəне 
жүріп өту саны.  

Дірілді доғамен қорытып қосу қондырғысының принциптері суретте 
көрсетілген. 

Тозған бөлшекті, қайта жабдықталған токарлық станоктың патронына 
орнатады. Қондырғының қорытып қосу басшасы станоктың суппортына тоқ 
өткізбейтін төсем арқылы орнатылады. Электродты сымтемір (2) кассетадан 
(6) жылжыту механизміне (7) роликтерімен дірілдеткіш мундштук арқылы 
тозған бөлшекке жіберіліп тұрады. Мундштук 50...100Гц жиілікпен 
дірілдейді. Тоқ бөлшекке мыс графиттік щеткалары мен патронға бекітілген 
сақина тəрізді мыс шинасы (пластинасы) арқылы беріліп тұрады. (62-сурет) 

 
Сурет 62 – Дірілді доғамен қорытып қосып қалпына келтіру 

қондырғысының жалпы сызбасы 
1 – бөлшек; 2 – электрод сымтемірі; 3 – дірілдетуші мундштук;  

4 – серіппе; 5 – дірілдетуші; 6 – кассета; 7 – беру механизмі; 8 – суыту 
сұйықтығын беру каналы; 9 – жылу шығару көзі; 10 – сорғы; 11 – индуктивті 

кедергі; 12 – тұндырушы-сүзгі 
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Дірілдеткіш əсерінен электродтың сым темірдің ұшы дірілдеп тұрады. 
Бөлшек пен электродты сым темір арасында пайда болатын электр доғасынан 
бөлшек балқиды. Қорытып қосу кері полярлы тұрақты тоқпен немесе 
тізбекке қосылатын реттелетін индуктивті кедергісі бар айнымалы тоқпен 
жүргізіледі. 

Қорытып қосу қалпақшасының құрылысы суретте көрсетілген. 
Қалпақша негізгі 1 жəне жылжымалы 4 плиталардан, электр қозғалтқышынан 
5, сымтемір жылжыту механизмінен 6, дірілдеткіш механизмінен 9, 
қалпақшаны жоғары көтеру, төмен пісіру механизмінен 2 жəне сымтемірді 
жылжыту ролигіне қысыңқырап тұратын тетіктен 7, салқындатқыш сұйықты 
жіберетін түтіктен 8 жəне мунштуктан 11 тұрады. 

Электрқозғалтқыш сымтемірді жылжыту механизмінен əрі 
эксцентрикті білікпен 10 жалғасқан. Білікке эксцентрикті төлке, оған шатун 
орналасқан. Шатун мундштукке жалғасқандықтан, шатунның ілгері-кейінді 
қозғалысы мундштуктың діріліне айналады. Дірілдің амплитудасын 
эксцентрикті төлкенің эксцентритетін өзгерту арқылы басқаруға болады. 
Мундштуктың тербелу амплитудасы 0-4мм аралығында өзгереді. 
Мундштуктың өздері ауыстырмалы болады, қорытып қосу сымтемірінің 
диаметріне байланысты мундштук таңдап алынады.  

Электродты сымтемірді жылжыту жылдамдығын 70-250 м/сағ. 
аралығында өзгертуге болады. Ол тегершіктерді ауыстыру арқылы жүзеге 
асырылады. Қорытып қосу қалпақшасының құрылысы оны биіктетуге, 
төмендетуге, бұруға немесе еңкейтуге ыңғайлы. (63-сурет) 

 
Сурет 63 – Дірілді доғамен қорытып қосуға арналған ОК – 1252М 

қорытып қалпына келтіру басшасының сұлбасы 
1 – тіректі плита; 2 – көтеру механизмі; 3 – ремень; 4 – жылжымалы 

плита; 5 – асинхронды электрқозғалтқыш; 6 – сымтемір беру механизмі;  
7 – сым темірді жетектеуші роликке қысатын қондырғы;  

8 – суытушы сұйық беру механизмі; 9 – дірілдету механизмі;  
10 – дірілдетушінің эксцентрикті білігі; 11 – мундштук 
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Бөлшекті қалпына келтірудің технолгиялық процесі үш сатыдан 
тұрады:  

1. Бөлшекті дайындау;  
2. Қорытып қосу процесі;  
3. Қорытып қосылған бөлшектің бетін механикалық өңдеу. 
Бөлшекті дайындау үшін, оны жуып, шаң-тозаңнан, майдың жəне темір 

тотықтарынан тазарту керек. Ол үшін наждак қағаздарын немесе маталарын 
пайдалану керек. Біржақты желініп тозған біліктерді, тозу қабатының 
биіктігіне сəйкес тереңдікке дейін ажарлап өңдеп, бөлшекті дайындайды. 

Біліктің тесіктері мен кертпелерін графитпен немесе мыспен бітейді. 
Қорытылып қосылған металдың сапасы электродты сымтемірге жəне 
қорытып қосу тəртібіне байланысты өзгереді. 

Электродты сымтемірдің таңбасын қорытып қосылған металдың 
қаттылығына сəйкестендіріп алады. Сымтемірдің құрамында көміртегі 
көбейген сайын пісіру жігі металының қаттылығы да, жарықша пайда болу 
мүмкіндігі де көбейе түседі.  

Процесті құрамында кремний, марганец, никель қосылған сымтемірмен 
жүргізсе, қорытып қосылған металдың тозу төзімділігі артады.  

Сымтемірдің таңбасына байланысты металдың қаттылықтары 1.10 
кестеде келтірілген. 

Салқындатқыш сұйық орнына кальцийлі соданың судағы 3-4%-дық 
ерітіндісі немесе техникалық глицериннің 12-20%-дық ерітіндісі 
қолданылады. Салқындатқыш сұйықтың көлемі жəне бөлшектің 
салқындататын жеріне байланысты қорытып қосылған металдың 
қаттылықтары əр түрлі болады. [5] 

 
Кесте 1.9 – Сымтемірдің таңбасы мен пісіру жігі қаттылығының 

байланысы 
Сымтемір таңбасы Св-0,8 Нп-40 Нп-65 Нп-80 Нп-30ХГСА
Қосылған металл 
қаттылығы 

166...241НВ 25...40 30...50 35...50 25...45 

  
Бақылау сұрақтары 

1. Бөлшектерді дəнекерлеу, балқыту əдістерін сипатта? 
2. Сым темірлері жəне электродтармен дəнекерлеу жұмыстары қалай 

жүргізіледі? 
3. Бөлшектерді дірілді доғамен қорытып, қосып қалпына келтіру 

əдістерін сипатта? 
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Тəжірибелік сабақтар 
Тəжірибелік жұмыс №1 

Жабдықтың тозу коэффициентін анықтау 
Берілгені: Үш жыл пайдаланғаннан кейін гидравликалық пресс толық 

жөндеуден өткізілді. Соның нəтижесінде оның бөлшектерінің 20% жаңадан 
ауыстырылды. Жөндеуден кейінгі пресстің физикалық тозу коэффициентін анықтау 
қажет. Егер оның нормативті жұмыс істеу мерзімі 15 жылға тең болса.  

Шешімі: 
1. Бөлшектерінің орташа хронологиялық жасы ретінде пресстің тиімді 

пайдалану тиімТ  уақытын табамыз. Нəтижесінде, өткізілген толық жөндеуден кейін 
20 % бөлшектердің шынайы пайдалану уақыты 1шТ 0 жыл, ал 80 % бөлшектердің 
шынайы пайдалану уақыты 2шТ 3 жыл. Онда пресстің тиімді пайдалану уақыты 
мынаған тең: 

   8,02,0 21  шштиім ТТТ ;    (1.1) 
    4,28,032,00 тиімТ . 

2. Пресстің физикалық тозу коэффициентін анықтаймыз: 

.16,0
15

4,2
физК  

Жөндеу цикліне байланысты əдіс 
Жөндеу цикліне байланысты əдіс машиналар мен жабдықтарды 

пайдаланғанда, олардың тұтынушылық қасиеті физикалық тозудың өсуімен 
төмендейтін ұйғарымға негізделген. Есептеу жүргізген кезде, тек қана толық 
жөндеу жұмыстарын ескереді. Тұтынушылық қасиеттің (TK) кемуі екі толық 
жөндеу жұмыстарының уақыт аралығында болады. 

Жөндеу жұмысының соңындағы тұтынушылық қасиеттің төмендеу 
коэффициентін ( жК ) деп белгілейік. Сонда жөндеу циклінің соңында 
тұтынушылық қасиеттің мəні мынаған тең болады: 

,001 ТККТКТКТК ж      (1.2) 
Мұнда, ТК жөндеу циклінің соңындағы тұтынушылық қасиеттің мəні; 

0ТК жөндеу жұмысының басындағы тұтыну қасиетінің мəні (жабдықты 
пайдалануға кірістірген кезде); 

жК жөндеу жұмысының соңындағы тұтынушылық қасиеттің төмендеу 
коэффициенті. 

Жөндеу циклінде тұтынушылық қасиеттің төмендеу интенсивтілігі tg ға 
пропорциялы болады. Олай болса,  

,10

ж
TK Т

TKTK
tgJ


      (1.3) 

Мұнда, ТКJ  тұтынушылық қасиеттің төмендеу интенсивтілігі; 
жТ жөндеу циклінің ұзақтығы.  

(1.3) формуласының мəнін есептей келе: 

Т

ТК
КJ

ж
жТК ,0      (1.4) 
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Тəжірибелік жұмыс №2 
Қарапайым құбырөткізгіштің гидравликалық есебі 

Қарапайым құбырөткізгіштің көлемдік жəне массалық шығынын, 
құбырөткізгіш бойымен сұйық қозғалған кезде күш шығынын, 
гидравликалық кедергі коэффициентін есептеу 

Гидравликалық құбырөткізгіштердің есебінің негізгі теңдеуі. 
Көлемдік шығын: 

          (2.1) 
мұндағы W – ағынның сызықтық жылдамдығы, м/с;  
S – құбырдың көлденең қимасының ауданы, м2. 
S =   d2/4 = 0,785 d2, болғандықтан (2.1) формуласы дөңгелек қималы 

құбырөткізгіштер үшін: 

          (2.2) 
Массалық шығын: 

       (2.3) 
мұндағы   – тығыздық, кг/м3. 
Құбырөткізгіш бойымен сұйық қозғалған кезде күш шығынының екі 

түрі болады: 

     (2.4) 
мұндағы hтр – құбырөткізгіш бойындағы үйкеліс күшін жоюға кеткен 

шығын;  
hм – жергілікті кедергілерді жоюға кеткен шығын. 
Дөңгелек қималы құбырөткізгіш бойындағы үйкелісті жоюға кеткен 

күш шығыны hтр кез-келген орнатылған ағын режимінде Дарси-Вейсбах 
формуласымен анықталады: 

      (2.5) 
 
 
Үйкеліс күшін жоюға кеткен қысым шығыны: 

      (2.6) 
Көлбеу құбырөткізгіште: 

   (2.7) 
Z көтерілу учаскелерінің  Z суммасы  Z түсу учаскелерінің суммасынан көп 

болған жағдайда мұнда «+» –  керісінше болғанда “-“ таңбасы қойылады. 
Формулалардағы қолданылған белгілер: 
L – құбырөткізгіш ұзындығы, м;  
d – құбырөткізгіштің ішкі диаметрі, м;  
W – ағынның орташа жылдамдығы, м/с;  
ρ - сұйық тығыздығы, кг/м3;  

смSWQ /, 3

смWdQ /,785,0 32 

скгSWG /,

,МТРП hhh 

м
g

W

d

L
hТР ,

2

2


 

Па
W

d

L
P ,

2

2

 

ПаgZ
W

d

L
P ,

2

2

 
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Q - сұйықтың көлемдік шығыны, м3/с; 
 Z – құбырөткізгіштің басталған жəне аяқталған жеріндегі геодезиялық 

белгілердің айырмашылығы, м;  
g - ауырлық күшінің үдеуі, м/с2; 
  - гидравликалық кедергі коэффициенті. 
Гидравликалық кедергі коэффициенті Рейнольдс Re санына жəне құбыр 

бетінің салыстырмалы тегістігіне байланысты: 
       =  (Re,  ), 
мұндағы   =  /d,  - абсолютті эквиваленттік тегістік, мм. 

    (2.8) 
Ламинарлық ағым режимі, Re  Reкр (2300): 

     (2.9) 
Турбуленттік режимде кедергіні үш зонаға бөледі 
1. Гидравликалық тегіс құбыр зонасы: Блазиус формуласы  

 ,     (2.10) 
2. Аралас үйкеліс зонасы : Альтшуль формуласы 

  (2.11) 
 
 
3. Кедергінің квадраттық заңы зонасы : Шифринсон формуласы 

     (2.12) 
 

  

.
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




d
КР 10ReRe ,
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3164,0
25,0
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,500Re10

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Тəжірибелік жұмыс №3 
Бұрыш өлшегіш, штангенциркуль құралымен өлшеу əдісін жүргізу 
Зертханалық құралдар: цилиндрлі фреза; түпбетті фреза; бұрыш 

өлшегіш–2 дана; фреза бұрышын координаттар əдісімен өлшейтін қондырғы; 
штангенциркуль. Фрезаның керекті қимамен проекциялап нобайлау керек. 
Нобайлауда габаритті өлшемдерді көрсетіп жəне фрезаның бұрыштарын 
шартты əріптермен белгілеу керек. Бұрыштарды өлшеп оның сандық 
мөлшерін протокол кестесіне жазу керек. Фрезаның диаметрі мен ұзындығы 
штангенциркульмен, сирек жағдайда микрометрмен өлшейді. Адыңғы жəне 
артқы бұрыштар Бабчиницер бұрыш өлшегішімен өлшенеді. Фрезаның 
бұрыштарын бұрышөлшеуішімен өлшеу  

 
 
 
 
 
 
1 Бұрышөлшегіштің доғасында 3 сызғыш бекітілген. Ол фрезаның біртісінің 

кесуші жиегіне сүйенеді. Доғамен бойлы қозғалатын сызғышы бар бұрыштық 4 
қондырғыда, сектор 2 сырғыйды. Сызғышқа өлшенетін тістен кейінгі (нүкте А), тіс 
сүйену керек. Бұрыштықтың О нүктесі, доғамен сырғыйтын, сектордың айналу 
центрі болады жəне сызғыштың А-А сызығында жатады. Өлшенетін тіс кесу 
қырымен О нүктесіне таяну керек. Сонымен ОА – хорда. Секторға градусты шкала 
түсірілген. Бұрыштық сызғышы фрезаның өлшенетін тісінің артқы бетімен 
бірлесуінде бұрыштық сектормен бірге ОА хорда фреза тісінің артқы бетінің 
арасындағы η бұрышқа бұрылады. Ол артқы бұрыштан бұрышқа кем, яғни α=ŋ+v 
Бұл бұрыштар бұрышөлшегіштің доғасына түсірілген. Сондықтан артқы бұрыш 
мəні үзікшеден саналады. Үзікше фрезаның тісінің санына сəйкес жəне бұрышқа 
түзетуді ескереді. Түпбеттік тістердің бұрыштарын өлшеуде есептеу ∞ таңбалы 
үзікшеден басталады, неге десең бұнда хорда жанамаға сəйкес келеді жəне бұрышқа 
түзету қажет емес. Фрезаның алдыңғы бұрышы бұрыштықтың вертикаль қыры 
фреза тісінің алдыңғы бетімен бірлесуінде, жоғарырақта айтылғанға ұқсас 
өлшенеді. ω бұрышы əмбебап немесе маятникті бұрыш өлшегіштермен өлшенеді 
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Тəжірибелік жұмыс №4 
Жабдықтарды тапсыру-қабылдау актісін, ақаулау ведомостын 

толтырып үйрену 
Қосымша N ___ 

Келісім шартқа N ____ 
"___"________ ___ ж. 

АКТ N ______ 
тапсыру-қабылдау акті 

 
1. Медігерліктің Келісім шартын N ____ орындау мақсатымен "___"________ 
___ ж. (əрі қарай – Келісім шарт) Мердігер тапсырды, ал Тапсырыс беруші 
келесі орындалған жұмыстарды қабылдады: 

 

Орындалған 
жұмыстың атауы

Жұмыстың нақты 
орындалу мерзімі 

Бағасы Орындалған 
жұмыстың 
сапасы 

Тапсырыс 
берушінің 
ескертуі 

     

     

2. Орындалған жұмыстардың сапасын Тапсырыс беруші Мердігердің 
қатысуымен тексерді жəне Тапсырыс берушінің талаптарына жəне/немесе 
Келісім шарт ережелеріне сəйкес келеді/сəйкес келмейді.  
3. Егер орындалған жұмыстың сапасы Тапсырыс берушінің талапатарына 
жəне/немесе Келісім шарт ережелеріне сəйкес келемеген жағдайда: 
Тапсырыс берушімен анықталған жұмыс нəтижесінің жетіспеушіліктері: 
__________________________________________________________________
__________________________________________________________________
______ 
3.1. Анықталған жетіспеушіліктерді жоюдың мерзімі: ___________________ 
3.2. Анықталған жетіспеушілікті жою реті: 
__________________________________________________________________
___ 
Ескерту: жоғарыда көрсетілген мерзімдер келесі уақыттан бастап есептеледі: 
__________________________________________________________________. 
 
 Тапсырды: Қабылдады: 

 Мердігер Тапсырыс беруші 
 ________________________ ________________________ 
 М.Ө. М.Ө. 

 
Бекітемін 

бас инженер_____________ 
________________________ 
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 (мекеме атауы) 
_______________________ 

 (Т.А.Ə, қолы) 
_______________________ 

 (күні) 
 

АҚАУЛАУ ВЕДОМОСТЫ 
__________________________________________________________________ 

(механизм атауы) 
__________________________________________________________________ 

(механизмнің маркасы) 
 

Бөлшектің, тораптың, 
элементтің атауы 

Техникалық жағдайы 
(сынған немесе 

ақаудың сипаттамасы, 
оның себебі) 

Ақауды жоюдың 
қажетті шешімі (əрі 
қарай қолдануда) 

 
 

  

 
 

  

 
 

  

 
 

  

 
 

  

 
Ақаулау жүргізген: 
 
Цех басшысы  ___________________  _________________ 
      (қолы)     (Т.А.Ə) 
 
Механик   ___________________  _________________ 
      (қолы)     (Т.А.Ə) 
 
«____»_______ 20___ж. 
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Өзіндік жұмыстар 
 

Тексеру сынағы №1 

Атауы:  Бұрғылау жəне мұнай кəсіпшілігі жабдықтарына техникалық 
қызмет көрсетудің жоспарлы-ескерту жүйесі 

Тапсырма 
сипаты:  
1-тапсырма. 
Анықтамасын, 
түрлерін 
жіктеп жазу 
2-тапсырма. 
Анықтамасын 
жазу 
3-тапсырма. 
Түрлерін 
жіктеп жазу 
 

1-тапсырма 

 
 
 
 
 
 
2-тапсырма. Анықтамасын жаз 

 
Техникалық қызмет 
көрсету жүйесі 

Техникалық 
күту 

Жөндеу аралық 
мезгіл 

 
 
 
 

  

 
3-тапсырма 

Күрделі жөндеудің технологиялық процесі 
 
 
 

 
 

  

Жөндеудің түрлері 

Жоспарлы-ескертулі жөндеу жүйесі дегеніміз – 
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Тексеру сынағы №2 

Атауы: Бұрғылау жəне мұнай кəсіпшілік жабдықтарын ақаулау 

Тапсырма 
сипаты:  

1-тапсырма 
Ақаулау 
əдістерін жіктеп 
жазу 

2-тапсырма  
Сырлардың 
сəйкес түстерін 
кестеге жазу 

3-тапсырма 
Дефектоскопия 
əдісі, аспаптар 
түрлерін жіктеп 
жазу 

4-тапсырма 
Аспап түрлерін 
атап жазу 

1-тапсырма 

2-тапсырма 
1 Жарамды бөлшектер
2 Тек жаңа бөлшектермен 

жанасқанда жарамдылары 
3 Сол мекемеде жөндеуге 

жіберілетіндер 
4 Арнайы мекемелерде 

жөнделетіндер 
5 Жарамсыз бөлшектер

3-тапсырма 
Дефектоскопия əдісінің түрлері: 

4-тапсырма 
Бақылау-өлшеу аспаптарының түрлері: 

1  8 
2  9 
3  10 
4  11 
5  12 
6  13 
7  

Бөлшектерді ақаулау əдістері 
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ҚОРЫТЫНДЫ 
 
Бұл оқу құралы 0807000-«Мұнай жəне газ өнеркəсібінің жабдықтарына 

техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу» мамандығы бойынша №533 
бұйрықтың №97 қосымшасына сəйкес КМ 04 «Жабдықтарға техникалық 
қызмет көрсету жəне жөндеу» кəсіптік модульге арналып əзірленген.  

Оқу-құралы технологиялық жабдықты пайдалану процесінде жұмыс 
жағдайында ұстау жұмыстарын орындауға қажетті білімдерді, іскерліктер 
мен дағдыларды сипаттайды. Оқу құралы жөндеу аралық профилактикалық 
қызмет көрсету, жабдықты жұмыс жағдайында ұстау үшін заманауи 
техникалар мен технологияларды қолданып, жабдықтың негізгі бөлшектерін 
жөндеу жəне қалпына келтіру кезінде жекелеген бөлшектерді жаңғырту 
шараларын оқуға мүмкіндік береді.  

Теориялық-оқу құралын пайдалану барысында коррозияның түрлері 
жəне олармен күресу шаралары, механикалық жəне абразивті тозу мəні, 
тозған бөлшектерді қалпына келтіру тəсілдері, бөлшектерді нығайту 
тəсілдерін таңдаудың негізгі өлшемдерін меңгереді. 

Сонымен қатар, жабдықтың ұсақ ақауларын жою, тез тозатын 
бөлшектерді ауыстыру, қатайтып бұрау жəне саңылауларды реттеу, 
таспаларды, арқандарды, тізбектерді жəне құбырлардағы тығыздамаларды 
тексеру жəне ауыстыру, редукторларды жуу шаралары қарастырылған. 

Оқу-құралында сабақты ұйымдастырудың негізгі нысандары лекция, 
зертханалық-тəжірибелік сабақтар қарастырылған.  

Сонымен қатар, білім деңгейін бағалау, бақылау жəне қадағалау 
мақсатында тест сұрақтары, өзіндік жұмыстар берілген, ол білім 
алушылардың өз бетінше ізденісіне мүмкіндік береді. 

Оқу-құралы білім алушының терминдерді, түсініктерді, сұрақтарды 
жəне модуль бойынша басқа да ерекшеліктерін өздігімен ұғынатындай етіп 
құрылған. Ең алдымен мұнай кəсіпшілік жабдықтарына техникалық қызмет 
көрсету жəне жөндеу саласында білім алатын студенттерге, оқытушыларға, 
мекеме жетекшілерімен мамандарына қолдануға тиімді. 
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