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КІРІСПЕ 

16 КМ «Сала жабдықтарына техникалық қызмет көрсету, жөндеу жəне 
пайдалану» кəсіптік модулі бойынша оқу-тəжірибелік құралы 1120000 
«Технологиялық машиналар мен жабдықтарға техникалық қызмет көрсету» 
(түрлері бойынша) мамандығының 112004 3 – Техник-механик біліктілігі 
бойынша өзектендірілген үлгілік оқу жоспарлары мен бағдарламаларына 
сəйкес құрастырылды. 

Осы оқу-тəжірибелік құралын құрудың мақсаты осы кəсіптік модуль 
бағдарламасын меңгеруде жəне аталған модульдің бағалау нəтижелері мен 
өлшемдеріне сəйкес 16 КҚ «Сала жабдықтарына техникалық қызмет көрсету, 
жөндеу жəне пайдалану» кəсіптік құзыреттілігінің қалыптасуының жоғары 
деңгейіне жетуде оқытушылар мен білім алушыларға көмек көрсету болып 
табылады. 

Оқу құралының міндеттері: 
Білімділік: сала жабдықтарына техникалық қызмет көрсетуді, жөндеуді 

жəне пайдалануды орындаудың заманауи технологияларын қолдана отырып, 
ғылыми негізде қалыптастыруға ықпал ету. 

Дамытушылық: зертханалық-тəжірибелік тапсырмаларды жəне 
курстық жобаны орындау кезінде зейін қою, есте сақтау, ойлау, танымдық 
белсенділікке ынталандырылады, өйткені бұл тапсырмаларды орындау 
студенттен түсініктеме, дəлелдеме, негіздеме талап етеді. 

Тəрбиелік: бəсекеге қабілетті, жауапты жəне білікті, өз мамандығын 
еркін меңгерген, мамандық бойынша тиімді жұмыс істеуге қабілетті, тұрақты 
кəсіби өсуге, əлеуметтік жəне кəсіби ұтқырлыққа дайын маманды тəрбиелеу. 

Бақылау-бағалау: сыни қарым-қатынасты қалыптастыру жəне өз 
қызметінің нəтижелерін көрсету. 

Модульді игергеннен кейін білім алушыларды аралық аттестаттауға 
арналған үлгілік оқу жоспарында курстық жоба, бақылау жұмысы жəне 
емтихан жоспарланды. 

Оқу құралына модульді оқыту нəтижелеріне сəйкес дəрістер 
конспектілері, өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар, білім алушылардың 
өзіндік жұмысына арналған тапсырмалар, зертханалық-тəжірибелік 
жұмыстарды жəне курстық жобаны орындауға арналған əдістемелік 
нұсқаулар, модуль бойынша емтихан үшін сұрақтар мен тəжірибелік 
тапсырмалар, білім алушылардың білімін бақылауға арналған тəжірибелік 
тапсырмалар кіреді. 

Кəсіби модуль бойынша бақылау жəне бағалау нəтижесінде кəсіптік 
құзыреттіліктердің қалыптасу деңгейін тексеру арқылы жүзеге асырылады. 

Жаңа тиімді технологиялық процестерді енгізу өте жоғары қысым 
немесе өте терең вакуум жағдайында, қарқынды механикалық немесе тозудың 
басқа да түрлері жағдайында жұмыс істейтін неғұрлым заманауи жабдықты 
қолданумен байланысты. Технологиялық қондырғылар жабдықтың үлкен 
өнімділігімен ерекшеленеді, сонымен қатар олардың жоғары экономикалық 
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тиімділігі бар. Технологиялық қондырғылар жабдықтың үлкен өнімділігімен 
жəне жоғары экономикалық тиімділігімен ерекшеленеді. 

Қазақстан Төртінші индустриялық революцияның табалдырығында тұр, 
ол өндіріс ұғымын өзгертеді. Технологиялық ашылулар əлемдік нарықтардың 
құрылымы мен қажеттіліктерін түбегейлі өзгертеді. «Біз бұған қарағанда 
мүлдем басқа технологиялық ақиқатта өмір сүреміз. Сандық технологиялар 
мен нанотехнологиялар, робот техникасы, регенеративті медицина жəне 
ғылымның басқа да көптеген жетістіктері тек қоршаған ортаны ғана емес, 
адамның өзін де өзгертіп, қарапайым шындыққа айналады. Біз осы 
үдерістердің белсенді қатысушылары болуға тиіспіз. Екі жылдан кейін үдемелі 
инновациялық индустрияландыру бағдарламасын іске асырудың бірінші 
бесжылдығы аяқталады. «...Біздің мақсат – жаһандық технологиялық 
революцияның бір бөлігіне айналу» - деп «Қазақстан – 2050» стратегиясы: 
қалыптасқан мемлекеттің жаңа саяси бағыты» атты Қазақстан халқына 
Жолдауында Нұрсұлтан Əбішұлы Назарбаев атап көрсеткен болатын.  
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1-ТАРАУ. ЖӨНДЕУ ЖҰМЫСТАРЫН ЖОСПАРЛАУ ЖƏНЕ 
ОРЫНДАУ 

1.1. Кəсіпорында алдын ала жөндеу, жоспарлы жөндеу қызметін 
ұйымдастыру жүйесі 

ЖАЖ алдын ала жөндеу жоспарлы жұмыстарының жүйесі 
машиналардың, жабдықтардың берілген шарттар мен пайдалану режимдерін 
сақтай отырып, олардың барлық қызмет ету мерзімі ішінде жұмысқа 
қабілеттілігі мен жарамдылығын қамтамасыз ету үшін жоспарлы тəртіпте 
жүргізілетін ұйымдастыру-техникалық іс-шаралар кешені болып табылады.  

Ол жөндеу жоспарлауға негізделген жəне ескерту сипатына ие. Бұл 
жабдықтың жұмысқа қабілеттілігін қолдау жөніндегі барлық іс-шаралар 
жабдықтың мерзімінен бұрын жəне күтпеген істен шығуын алдын алу үшін 
жасалған жылдық жəне айлық кестелерге сəйкес орындалатынын білдіреді. 
МЕМСТ 18322-2016 «Техникалық қызмет көрсету жəне техниканы жөндеу 
жүйесі. Терминдер мен анықтамалар» талаптарына сəйкес құрылған ЖАЖ 
құрал-жабдықтарының жүйесі 1-суретте көрсетілген. 

1-сурет. Алдын ала жоспарлы жөндеу жүйесі 

Жоспарлы алдын-ала жөндеу жүйесі (ЖАЖ) 

Техникалық қызмет көрсету 
(ТҚ)

Техникалық қызмет 
көрсету (ТҚ)
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ЖАЖ жүйесінің алдын ала жөндеу жоспардың сипаттамасы 
төмендегідей түрде іске асырылады: 

- орындау мерзімі мен материалдық-техникалық қамтамасыз етілуі 
алдын ала жоспарланып отырған жабдықты берілген кезеңділікпен жөндеу 
жүргізумен; 

- жабдықтың тоқтаусыз жұмысын қамтамасыз етуге бағытталған ТҚК 
операцияларын толық көлемде орындау; 

- жабдықтың жөндеуде болу уақытын қысқарту (бірінші кезекте 
күрделі жөндеу); 

- жабдықты пайдалы пайдалану мерзімдерін қамтамасыз ету. 
ЖАЖ жүйесіне кезеңдік, тексеруден жəне стандартты жөндеуден 

кейінгі жөндеу жұмыстары кіреді. Машина жасау өнеркəсібінде жиі 
таралған кезеңді жөндеу жүйесі болды; ол «Бірыңғай ЖАЖ жүйесі» (МЕМСТ 
18322-2016) типтік жағдайының негізінде алынған. [1] 

 Қазіргі уақытта зауыттардың көпшілігінде барлық үш ЖАЖ 
жүйесін қолдану экономикалық тұрғыдан орынды деп танылды. Мысалы: 
кəсіпорын үшін маңызды жəне жаппай ірі сериялы өндіріс жағдайында жұмыс 
істейтін жабдықтар үшін – мерзімді жөндеу жүйесі; жауапты емес өндірісте 
қолданылатын жабдықтар үшін – тексеруден кейінгі жүйе; тұрақты режимде 
жұмыс істейтін арнайы жабдықтар үшін. 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
1.2. Жөндеу жұмыстарын жоспарлау 
Жабдықтың жөндеу жұмыстарын жоспарлау белгіленген жөндеу циклі 

мен оның құрылымын; тауар өнімін шығарудың белгіленген 
бағдарламасының орындалуын қамтамасыз ету; кəсіпорынның, мердігерлік 
жөндеу жəне құрылыс ұйымдарының жөндеу қызметінің мүмкіндіктері; 
жеткізуші кəсіпорындардың шикізатты, реагенттерді жəне басқа да қажетті 
материалдарды жеткізудің қалыптылығы мен ерекшеліктері; кəсіпорындағы 
технологиялық қондырғылардың өзара байланысы; жабдықтарды 
сəйкестендіру мен сынақтан өткізу кезеңділігі сияқты негізгі факторларды 
ескере отырып жүргізіледі. 

Тапсырма 
Жалпы сипаттарда жаппай жəне ірі 
сериялы өндіріс жағдайында жұмыс 
істейтін жабдықтарды жөндеу кезінде 
олардың жұмыс істеген уақытын (істелген 
жұмыстарды) жеткілікті түрде жоғары 
жүктеу жəне есепке алу кезінде қолдану 
қандай экономикалық əсер беретінін 
сипаттаңыз.

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар 
1. Алдын-ала жоспарлау жұмыстарының жүйесі 
дегенді қалай түсінесіз? 
2. ЖАЖ жүйесінің алдын-ала жоспарлау сипаты 
қалай жүзеге асырылады? 
3. ЖАЖ жүесіне қандай жөндеулер жатады? 
4. ЖАЖ жүйесін қолдану қандай экономикалық 
əсер береді? 
5. ЖАЖ жүйесінің қандай түрлерін көптеген 
зауыттарда экономикалық тұрғыдан мақсатты 
түрде қолдануға болады? 



9 
 

Жабдықты жөндеуді жоспарлау бойынша негізгі құжаттар мыналар 
болып табылады: жөндеуге арналған жылдық шығындар ведомосы (9-нысан); 
ЖАЖ жабдығының жылдық жоспар-кестесі (7-нысан); айлық жоспар-кесте-
ЖАЖ есебі (8-нысан) немесе жөндеу туралы айлық есеп (8А-нысан). 
Жабдықты жөндеуге арналған жылдық шығындар ведомосін бас механиктің 
(ЖММ) бөлімі жабдықты жөндеуге арналған жылдық шығындар ведомосінің 
жобалары, ағымдағы жəне күрделі жөндеуге арналған жөндеу жəне сметалық 
құжаттама негізінде орындайды. 

Жылдық шығындар тізімдемесінің жобаларына ТҚК жүргізуге 
байланысты шығындар да енгізіледі. ЖАЖ жылдық жоспар-кестелеріне 
жоспарланған жылы жөндеуге жататын барлық жабдық регламенттелген ТҚК 
енгізіледі. 

Жөндеудің айлық жоспар-кестелері-есептерін құрал-жабдықтарды 
жөндеудің жылдық жоспар-кестелерінің негізінде бөлімшелердің механиктері 
жасайды, оларды өндіріс қызметтерімен келісіп, бөлімше басшысы қол қояды 
жəне жоспарланатын айдың алдындағы айдың соңына дейін он күн бұрын бас 
механикке бекітуге ұсынады. Айлық графиктерге регламенттелген ТҚК 
қосылады. 

Негізгі емес жабдықты жөндеудің күнтізбелік мерзімдері айлық жоспар-
кесте-есеп бойынша оның жұмысын қамтамасыз ететін негізгі жабдықты 
жөндеу мерзіміне жалғасады. 

Жөндеудің бекітілген айлық кестелері жоспарланған ай басталғанға 
дейін кемінде бір апта бұрын тиістілігі бойынша бөлімшелерге жіберіледі 
жəне олар үшін алдағы айға арналған жоспар-тапсырма болып табылады. Олар 
жөндеу персоналының өндірістік қызметі туралы есептік құжат болып 
есептеледі. 

Жабдықты ағымдағы жəне күрделі жөндеуді жоспарлау мынадай 
құжаттарды ресімдеуді (дайындауды) көздейді: ақаулар ведомосы (3-нысан); 
шығындар сметасы (4-нысан); қосалқы бөлшектер мен материалдарға өтінім. 
Күрделі жабдыққа күрделі жөндеу жүргізуге желілік (линиялық) жөндеу 
кестелері жасалады.  

Жөндеу жұмыстарын қауіпсіз жүргізуді қамтамасыз ету жөніндегі іс-
шаралар қолданыстағы нұсқаулықтарға сəйкес от, газ қауіпті жəне басқа 
жұмыстарды жүргізуге рұқсат беру түрінде жөндеу басталар алдында тікелей 
анықталады жəне ресімделеді. 

«Өнеркəсіптік жабдықтарға техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу 
жүйелерінің» салалық құжаттамасына сəйкес жөндеу құжаттамасы. Жөндеу 
құжаттамасының келесі нысандарын (1-11-нысандар) жүргізу көзделеді, 
қосымшалардаы қараңыз (97-4109 беттер) [2]: 

1. Жөнделген, қайта жаңартылған активтерді қабылдап алу-беру актісі; 
2. Жөндеу журналы; 
3. Активтің анықталған ақаулары туралы акт; 
4. Шығындар сметасы; 
5. Күрделі жөндеуге тапсыру актісі; 



10 
 

6. Күрделі жөндеуден беру актісі; 
7. ТҚК жəне жөндеудің жылдық жоспар-кестесі; 
8. Айлық жоспар-кесте – ТҚК жəне жөндеу есебі; 
9. Жөндеуге арналған жылдық шығындар тізімдемесі; 
10. Ұзақ мерзімді активтерді есепке алудың түгендеу карточкасы; 
11. Ұзақ мерзімді активтерді есептен шығару (есептен шығару) актісі. 
Жабдықты жөндеу жүзеге асырылатын негізгі құжат ТҚ жəне жөндеудің 

жылдық жоспар-кестесі (7-нысан) болып табылады, оның негізінде жөндеу 
персоналына, материалдарға, қосалқы бөлшектерге, сатып алынатын 
жинақтаушы бұйымдарға қажеттілік анықталады. Оған күрделі жөндеуге 
жататын жабдықтың əрбір бірлігі қосылады. Жылдық жоспар-кестені жасауға 
осы анықтамалықта келтірілген жабдықты жөндеу мерзімділігінің 
нормативтері жəне қажетті техникалық құралдар негіз болып табылады. 
Өнеркəсіптік жабдықты жөндеу мерзімдерін энергетикалық жабдықпен 
байланыстыру мақсатында жылдық кесте кəсіпорынның бас энергетигі 
бөлімімен (БЭБ) келісіледі. Бас аспапшы қызметінің қызметтерін пайдалану 
қажет болған жағдайда жөндеудің жоспарлы мерзімі бас аспапшы бөлімімен 
(БАБ) келісіледі. Өндірістік бағдарламаның орындалуын шектейтін негізгі 
жабдықты жөндеу мерзімі кəсіпорынның жоспарлы бөлімімен келісіледі. 

Жылдық жоспар-кестенің 11-22-бағандарында (7-нысан), олардың 
əрқайсысы бір айға сəйкес келетін, бөлшек түріндегі шартты белгімен 
мыналар көрсетіледі: алымында – жөндеудің жоспарланған түрі (к – күрделі, т 
– ағымдағы), бөлімінде – сағаттарда тұрып қалу ұзақтығы. Осы бағандарда 
жөндеудің нақты орындалуы туралы белгілер жоспарланған сандарды түрлі-
түсті қарындашпен бояу арқылы көрсетіледі. 

23 жəне 24-бағандарда тиісінше жөндеудегі жылдық жай жабдық пен 
жұмыс уақытының жылдық қоры жазылады. Жабдықты жөндеу жөніндегі 
жедел құжат айлық жоспар-кесте-кəсіпорынның бас механигі əрбір бөлімше 
бойынша бекітетін есеп (8-нысан) болып табылады. Бұл жағдайда 
жөндеулерді айлық жоспарлау жөндеудің жылдық жоспар-кестесіне сəйкес 
жүзеге асырылады. 

Əрқайсысы айдың бір күніне сəйкес келетін 7-31-бағандарда (8-нысан) 
бөлшек түріндегі шартты белгімен мыналар көрсетіледі: алымында – жөндеу 
түрі (к – күрделі, а – ағымдағы), бөлімінде – оның ұзақтығы (ағымдағы – 
сағаттарда, күрделі – тəуліктерде). Жөндеудің нақты орындалуы туралы белгі 
оларды аяқтағаннан кейін арнайы тағайындалған жауапты адам БМБ-де, 
өндірістік цехтарда – бөлімше механигі жүргізеді. 
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1.3. Жабдықты жөндеу кезінде тұрып қалуды жəне жөндеуге 

жұмсалатын шығындарды жоспарлау 
Жабдықтың жөндеуде тұрып қалу ұзақтығы жөндеу түріне, оны жөндеу 

күрделілігіне, жөндеу бригадасының санына, жөндеу технологиясына жəне 
жөндеу жұмыстарын орындаудың ұйымдастыру-техникалық шарттарына 
байланысты болады.  

Автоматтандырылмаған өндірісте өнеркəсіптік жабдықты жөндеу бір, 
екі немесе үш ауысымда, өндірістің осы жабдықтың жай бірлігін шектейтініне 
байланысты ұйымдастырылады. Дағдылы желілерді жөндеу екі немесе үш 
ауысымда жүргізілуі тиіс. Жабдықтың тоқтап тұруы агрегатты жөндеуге 
тоқтатқан кезеңнен бастап ТББ (Техникалық бақылау бөлімі) бақылаушысы 
оны жөндеуден қабылдап алған кезеңге дейін акт бойынша есепке алынады. 
Агрегатты жөндеуден кейін пайдалану сынақтары, тіпті егер агрегат сынақтан 
өткізу процесінде қалыпты жұмыс істесе де, тоқтап қалу ретінде есептелмейді. 
Жөндеу кесірінен болған тежелу ұзақтығының нормалары 
автоматтандырылған жəне автоматтандырылмаған өндірістегі жөндеу жəне 
техникалық қызмет көрсету ЖМЦ жəне ЖБЦ бригадалары жұмысының 
əртүрлі ауысымында 1 жəне 2-кестелерде келтірілген. [4] 

 
1-кесте. Жөндеу жəне техникалық қызмет көрсету кезінде жабдықтың 

тұрып қалу ұзақтығының нормалары 

Жұмыс түрлері 
Жөндеу бригадасының жұмысы кезіндегі бос

тұру нормалары, сағ / Rм 
бір ауысымда екі ауысымда үш ауысымда 

Жөндеу:       
Күрделі 16 18 20 
Ағымдағы 12,0 2,2 2,4 

Өзіндік білімін тексеруге арналған сұрақтар 
1. Құрал-жабдықты жөндеуді жоспарлаудың 

негізгі құжаттары қандай? 
2. Қандай факторларды ескере отырып құрал-

жабдықты жөндеу жұмыстарын жоспарлау жүзеге 
асырылады? 

3. Қандай құжаттардың негізінде бас механик 
бөлімі құрал-жабдықты жөндеуге кететін жылдық 
шығындар ведомосін жоспарлайды? 

4. Құрал-жабдықты жөндеуге кететін жылдық 
шығындар ведомосін кім жасайды? 

5. Құрал-жабықтың ЖАЖ жылдық жоспар-
кестелерін кімдер жасайды жəне кіммен келісіледі? 

6. Қандай құжаттардың негізінде жөндеудің 
айлық жоспар-кесте-есептері дайындалады? 

7. Жөндеудің айлық жоспар-кесте-есептерін 
кімдер дайындайды? 

8. Ағымдағы жəне күрделі жөндеуді жоспарлау 
барысында қандай құжаттар рəсімделеді? 

9. Қандай құжаттарды рəсімдеу ағымдағы жəне 
күрделі жөндеуді жоспарлауды қарастырады? 

Тапсырма 
Топ 4-5 адамнан тұратын топшаларға 

бөлінеді, олардың əрқайсысына басып 
шығарылған түрдегі формалар таратылады, 
əрбір топша топқа берілген төмендегі 
тапсырманы орындайды:  

Əрбір форма өндірісте қалай (қайда) 
қолданылатындығына мысал келтіріңіздер. 
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Қарау:  

Күрделі жөндеу алдында 0,5 0,5 0,5 
Жөндеу  

жоспарлы (толық) 0,4 0,4 0,4 
Дəлдігін тексеру 0,2 — — 
(дербес операция)  

Жуу 0,2 — — 
(дербес операция)  

Сынақ 0,1 — — 
электр бөлігін  

(дербес операция)  

 
2-кесте. Барлық желілерді немесе жекелеген учаскелерді жөндеуге 

шығару кезінде автоматтандырылған өндірістегі жабдықтар үшін бос тұру 
нормалары 

Жұмыс түрлері 

Екі ауысымда жөндеу бригадасының жұмысы
кезінде бос тұру нормалары, сағ / Rм 

RM учаскесінің жөндеу төсемі 
60... 100 100... 

140 
140...180 180...220 

Жөндеу: 
күрделі 
ағымдағы 

112...176
32...40

176...208
40...48

208... 240 
48... 56 

240...272 56 
...64 

 
Ескертулер: 
1. Агрегаттың тəуліктік тұрып қалу уақытын механикалық бөліктің 

жөндеу қажетіне тұрып қалудың кестелік нормаларын көбейтіп, содан кейін 
нəтижені бір ауысымдық жағдайда 8 сағатқа, екі ауысымдық жағдайда – 16 
сағатқа жəне жөндеу бригадасының үш ауысымдық жұмысы кезінде – 24 
сағатқа бөле отырып алады. 

2. Нормалар жабдықты іргетастан алуға, оны жөндеу цехына 
тасымалдауға жəне іргетасқа орнатуға кететін уақыт шығындарын көздемейді. 

3. 20 жылдан астам жұмыс істеген жабдықтар үшін нормалар 10%-ға 
ұлғайтылуы мүмкін. [2] 

4. Дағдылы желілердің электр бөлігін қарау, дəлдігін тексеру жəне 
сынақтан өткізу жұмыс істемейтін ауысымдарда жəне шығу күндері бойынша 
жүргізілуі тиіс (бұл операцияларға тоқтап тұру жоспарланбайды). 

5. Автоматты желілерді үш ауысымда жөндеуді ұйымдастыру кезінде 
тұрып қалу нормалары 25.. 30 %-ға қысқартылуы мүмкін. 

6. Күрделі жөндеу кезінде жабдықтарды жаңғырту барысында тоқтап 
тұру нормалары жаңарту бойынша жұмыс көлеміне байланысты ұлғайтылуы 
мүмкін [3] 

Жөндеу жұмыстарын қаржыландыру негізгі қорлар бойынша 
амортизациялық аударымдар нормаларына сəйкес жүргізіледі. 
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Жабдыққа техникалық қызмет көрсетуге, ағымдағы жөндеуге, сонымен 
қатар бір жылға дейінгі кезеңділікпен жүргізілетін орташа жөндеуге 
жұмсалатын шығындар өндірістің пайдалану шығыстары есебінен 
жатқызылады. Күрделі жөндеуге, сондай-ақ бір жылдан астам кезеңділікпен 
жүргізілетін орташа жөндеуге арналған шығындар амортизациялық 
аударымдар есебінен жүргізіледі. [4] 

Жабдықтың амортизациясы бойынша жұмыстар амортизациялық 
аударымдар есебінен қаржыландырылады. Жөндеуге арналған шығындар 
сметаға (4-нысан) сəйкес жасалады. 

Жөндеуге арналған шығындар сметасын есептеу 
Технологиялық жабдықтың ЖАЖ жүргізу жөніндегі іс-шараларды 

жоспарлау кезінде жабдықты күрделі жөндеуге арналған материалдардың, 
қосалқы бөлшектердің жəне стандартты бөлшектердің шығыны бойынша 
анықтамалықты пайдалану керек. Жөндеудің бекітілген құны болмаған кезде 
мынадай баптар бойынша шығындарды көрсете отырып, жөндеу жұмыстарын 
жүргізуге арналған шығындар сметасы жасалады: 

А) негізгі жəне қосымша еңбекақы жəне жалақыға қоса есептеу; 
Б) шикізат, негізгі материалдар, жартылай фабрикаттар жəне сатып 

алынатын бұйымдар; 
В) өндіріске қызмет көрсету жəне кəсіпорынды басқару бойынша 

шығыстар (үстеме шығыстар). 
Еңбекақы 
Жөндеуші жұмысшылардың негізгі еңбекақысы орындалатын 

жұмыстардың еңбек сыйымдылығы қатынасына көбейтілген сағаттық 
тарифтік ставкасы бойынша есептеледі. Негізгі еңбекақы үшін қабылданған 
осы еңбекақыға қосымша (жұмысты сапалы жүргізгені жəне осы өндірісте 
белгіленген мөлшерде жөндеуде жабдықтың тұрып қалу мерзімін 
қысқартқаны үшін сыйақы) жəне əлеуметтік сақтандыруға арналған 
есептеулер есептеледі. 

Материалдар мен сатып алу бұйымдары 
Жабдықтарды жөндеу кезінде, есептеулерді жеңілдету мақсатында, 

шығындар сметасын жасау кезінде шикізаттың, материалдардың, жартылай 
фабрикаттардың жəне сатып алу бұйымдарының құны жұмысшылардың 
негізгі еңбекақысының пайызы ретінде анықтама бойынша анықталады. 

Үстеме шығыстар 
Өндірістік қызмет көрсету жəне басқару шығындары үстеме шығындар 

құрамына кіреді (цехтық жəне жалпы зауыттық) жəне орташа есеппен 3-
кестеде көрсетілген. Өндірістік цехтың жұмысшылары ағымдағы жəне орташа 
жөндеулер пайдалану шығындары есебінен орындалған жағдайда, цех 
шығындары есептелмейді, өйткені олар осы цех шығыстарының тиісті 
баптары бойынша таратылады. 

 
 
 



14 
 

3-кесте. Жұмысшылардың негізгі еңбекақысына %-бен үстеме 
шығыстар 

Л2Цехтық Үстеме шығыстар 
Жалпы 
зауыттық 

Жиыны 

Амортизациялық аударымдар есебінен 
орындалатын күрделі жəне орташа жөндеулер 

23 152 175 

Ағымдағы жөндеу бойынша қаржы бөлу есебінен 
орындалатын орташа жəне ағымдағы жөндеулер 

23 23 

 
Цех шығындары, егер бұл жөндеу басқа цехтың (ЖМЦ) күшімен 

жүргізілген жағдайда ғана есептеледі. Амортизациялық аударымдар есебінен 
орындалатын күрделі жəне орташа жөндеулердің құнына цехтық жəне жалпы 
зауыттық шығыстар енгізіледі. Жөндеуге арналған шығындар сметасын 
кəсіпорынның басшысы бекітеді (4-нысан). 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
1.4. Жөндеу аралық циклдар қызметінің құрылымы 
Жөндеу циклі деп жөндеудің барлық белгіленген түрлері белгілі бір 

ретпен орындалатын немесе күрделі жөндеуге дейінгі уақыт аралығын 
атайды (ЖЦ). 

Жөндеу циклінің ұзақтығы бір күрделі жөндеу аяқталған сəттен кейін, 
барлық түрдегі жоспарлы жөндеу кезінде жұмыс пен жабдықтың бос тұрып 
қалуын қоса алғанда есептеледі. ЖАЖ кестесі белгілі бір ретпен жүргізілетін 
жөндеудің келесі түрлерін қамтиды: тексеру, шағын, орташа жəне күрделі 
жөндеу.  

 Жабдықты жөндеуді жоспарлау жəне ұйымдастыру кезінде 
жөндеу циклінің құрылымы, жөндеу түрі мен жөндеу аралық кезеңді 
анықтайтын оның ұзақтығы негізге алынады. Жөндеу циклінің құрылымы екі 
күрделі жөндеу арасындағы кезеңде техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу 
бойынша жұмыстардың тізбесі мен орындалу реттілігін білдіреді. 

5 т-ға дейінгі жабдықтар үшін үш түрлі алты кезеңді жөндеу 
циклінің құрылымы ұсынылады: 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар 
1. Қандай баптар бойынша жөндеу жұмыстарының 
өндірісіне кететін шығындар сметасы құрылады? 
2. Жөндеуші жұмысшылардың негізгі еңбекақысы 
қалай есептеледі? 
3. Құрал-жабдықты жөндеу барысында шикізат, 
материалдар, жартылай дайын өнімдер жəне сатып 
алынатын бұйымдар қалай анықталады? 
4. Цехтық жəне жалпы зауыттық шығындар күрделі 
жəне орташа жөндеу құнына кіре ме? 

Тапсырма 
Берілген құрал-жабдық жəне жөндеу түрлері 
үшін құрал-жабдықтың іркілісін анықтау. 
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К-Т1-Т2-А1-Т3-Т4-А2-Т5-Т6-О-Т7-Т8-А3-Т9-Т10-А4-Т11-Т12-К. 
Бұл құрылым: К-О-4А-12Т түрінде жазылуы мүмкін. Ол бір күрделі 

жөндеу К, бір орташа жөндеу О, төрт ағымдағы жөндеу А жəне он екі тексеру 
Т тұрады. 

Салмағы 5 т артық жабдықтар үшін үш түрлі тоғыз кезеңді жөндеу 
циклінің құрылымы ұсынылады: 

К-Т1-Т2-А1-Т3-Т4-А2-Т5-Т6-О1-Т7-Т8-А3-Т9-Т10-А4-Т11-Т12-О2-
Т13-Т14-А5-Т15-Т16-А6-Т17-Т18-К немесе: К-2О-6А-18А. 

Өнеркəсіптік жабдықтардың барлық түрлері үшін екі түрлі бес 
кезеңді жөндеу циклінің құрылымы қабылдануы мүмкін: 

К-Т1-Т2-А1-Т3-Т4-А2-Т5-Т6-А3-Т7-Т8-А4-Т9-Т10-К немесе: К-4А-
10Т. 

Құрылымдағы бақылау жəне тексеру операциялары көрсетілмейді, 
өйткені оларды техникалық қызмет көрсетумен қоса атқарады. Жабдықтың, 
қондырғының, цехтың, өндірістің екі ретпен жүргізілген жөндеу (жоспарлы 
немесе жоспардан тыс) арасындағы жұмыс уақыты жөндеу аралық кезең деп 
аталады. Оның ұзақтығын анықтау кезінде жөндеу қажеттілігін 
тудырмайтын себептер бойынша (шикізаттың, электр энергиясының жəне 
т.б. болмауы) объектінің бос тұрып қалу уақыты алынып тасталады. Жөндеу 
циклінің құрылымы белгілі бір ретпен жəне белгілі бір уақыт аралығында 
барлық түрдегі жөндеулердің кезектесуімен анықталады. [5].  

Жөндеу циклындағы күрделі жөндеулер саны мына формула бойынша 
есептеледі:  
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мұнда Цк – жұмыс уақытының күнтізбелік қоры, сағ; 

Цр – күрделі жөндеу арасындағы жүріс, сағ, Цр = Цк. 
Жөндеу циклындағы орташа жөндеу саны мына формула бойынша 

есептеледі: 
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мұнда Цк – жұмыс уақытының күнтізбелік қоры, сағ. 

ЦС – орташа жөндеу арасындағы жүріс. 
Жөндеу циклындағы ағымдағы жөндеулер саны мына формула бойынша 

есептеледі: 
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мұнда Цк – жұмыс уақытының күнтізбелік қоры, сағ; 

Цт – ағымдағы жөндеу арасындағы жүріс.  
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Жылына жөндеудің қажетті санын мына формула бойынша есептейміз: 
 
β = Тэф/Цк, (3.4) 

 
мұнда Тэф – жабдықтың жұмыс уақытының жылдық күнтізбелік қоры, ол 

8640 сағатқа тең. 
Жылдардағы күрделі жөндеулер арасындағы кезең: 
 

П =1/β  (3.5) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   
 
 
 
 
 

 
1.5. Жөндеу жұмыстарының жоспар-кестелері жəне ақаулық 

ведомосі 
Техникалық қызмет көрсету жəне ЖАЖ жүйесі кезінде жабдықтарды 

жөндеу жылдық жоспармен (ЖАЖ жоспар-кестесі) жоспарланады, оны бір 
жылға жобалайды. Жабдықты жөндеу айлар бойынша жоспарланып отыр. 
Жөндеу жұмыстарын жəне жабдықтарға техникалық қызмет көрсетуді 
жоспарлау жөндеу мен техникалық қызмет көрсетудің саны мен түрлерін 
анықтауға, осы жұмыстарды орындау мерзімдерін белгілеуге, олардың еңбек 
сыйымдылығын анықтауға, цехтар мен учаскелер бойынша жөндеу 
жұмысшылары мен кезекші персоналды тиімді бөлуге, қажетті материалдық 
ресурстар мен ақшалай шығындарды есептеуге негізделеді. Жоспар 
машинаның бір жылға жоспарланған жұмыс сағатының саны, пайдалану 
басталғаннан бастап (немесе күрделі жөндеуден кейін) жыл басында 
машинамен жұмыс істеген сағаттардың саны туралы деректер негізінде 
əзірленеді. Жоспар элементтерін алдымен жеке өндірістердің цехтары мен 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
Жөндеу циклінің ұзақтығы қандай сəттен 
есептеледі? 
ЖАЖ кестесіне қандай жөндеу жұмыстары 
енеді? 
Ағымдық, орташа жəне күрделі жөндеуде 
қандай жұмыстар жүргізіледі? 
Жөндеу жабдықтарын жоспарлау мен 
ұйымдастыруда нені негізге алады? 
Қандай жөндеу жоспарлы жөндеу түріне 
жатады? 
5 т. дейін, 5т астам жабдықтар мен өндірістік 
жабдықтардың барлық түрлеріне қандай 
құрылым ұсынылады? 
Жөндеу аралық цикл деп нені атайды? 
Жөндеу циклінің құрылымы қалай 
анықталады? 
Жөндеу цикліндегі күрделі жөндеу саны 
қалай анықталады?

Берілген уақыт бойынша нұсқалар 
бойынша тапсырма: 

Күрделі жөндеу арасындағы жүріс, сағ. 
Орташа жөндеу арасындағы жүріс, сағ. 
Ағымдық жөндеу арасындағы жүріс, сағ. 
Жөндеу цикілінің құрылымын құрыңыз. 
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кəсіпорынның қосалқы учаскелері бойынша жобалайды, содан кейін жалпы 
кəсіпорын бойынша ЖАЖ жиынтық кестесін жасайды, 4-кесте. Жабдықтарға 
техникалық қызмет көрсету мен жөндеудің жылдық жоспары негізінде 
жабдықтарды күрделі жөндеудің жылдық жоспар-кестесін құрайды, ол 
жабдықты күрделі жөндеуді қаржыландыру үшін негізгі құжат болып 
табылады. 

Цехтар бойынша жабдықтарды жөндеудің айлық жоспарлары əр айдың 
соңында келесі айға жылдық жəне тоқсандық жоспарлар негізінде бас 
механиктің бөлімінде цех механиктерінің қатысуымен жасалады.  

Жөндеу циклына ЖАЖ жылдық кестесін жəне күрделі жөндеудің 
желілік кестесін есептеу жəне жасау. Жылдарда жөндеу циклі төмендегідей 
анықталады: 

 
Црем= Тк/ Тэф (3.6) 

 
мұнда Тк – жөндеу цикліндегі күрделі жөндеулер саны; 

Т эф – жұмыс уақытының жылдық күнтізбелік қоры. 
Жабдықтың бір бірлігінің жөндеу циклінің құрылымы келесідей: 

*А –*О – *А –*О –*А – *К. (3.7) 
 

Зауыттар мен цехтардың жабдықтарын жұмысқа жарамды күйде ұстау 
жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесімен (ЖАЖ) қамтамасыз етіледі. [5] 

ЖАЖ жүйесінің алдын алу бағыты бар: мерзімді, машина сағаттардың 
шекті санын өңдегеннен кейін оны тексеру жəне жоспарлы жөндеу үшін 
тоқтатады. 
 

4-кесте. Жөндеу циклына ЖАЖ кестесі  
Ай.  
Жыл. 

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

2016 
2017 
2018 

Т 
Т 
Т 

Т 
Т 
Т 

Т 
Т 
Т 

Т 
Т 
Т 

Т 
Т 
Т 

Т 
Т 
Т 

Т 
Т 
Т 

Т 
Т 
Т 

Т 
Т 
Т 

Т 
Т 
Т 

Т 
Т 
Т 

С 
С 
К 

 
Жабдықты күрделі жөндеуге ақаулық ведомосін жасау 
Ақаулық ведомосі ЖАЖ кестесінің негізінде жасалады. Ведомості 

жабдықты жөндеу жөніндегі инженер немесе цех механигі дайындайды, цех 
бастығымен (бас механикпен) келісіледі жəне техникалық директормен (бас 
инженермен) бекітіледі. Ақаулық ведомосына түзетулер енгізуге болады, 
содан кейін ол жауапты тұлғалармен қайта келісіледі. 

Онда мыналар көрсетіледі: қарауға жататын объект, оның сипаттамасы, 
түгендеу нөмірі, техникалық құжаттамадан алынған мəліметтер; материалдық 
құндылығы жөндеуді қажет ететін себеп, пайда болған жəне мүмкін ақаулар 
көрсетіледі; нəтижесінде кемшіліктер жойылатын, жөндеудің тікелей 
сипаттамасы келтіріледі, қандай бөлшектерді сатып алу немесе қандай 
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жұмыстарды жүргізу қажет екендігі көрсетіледі. Жөндеу жұмыстарының 
бекітілген ведомостары уақытылы (жұмыс басталғанға дейін 1-2 ай бұрын) 
орындаушыларға беріледі. Жөндеу барысында ведомость орындау қажеттілігі 
жабдықтардың тораптары мен бөлшектерін қарау жəне ақау табу кезінде 
белгіленген жұмыстармен толықтырылуы мүмкін. Ақаулық ведомосі 
жөндеуге қажетті қосалқы тораптарға, бөлшектер мен материалдарға өтінім 
жасауға негіз болады. Ведомость негізінде жабдықты жөндеуге арналған смета 
жасалады. Ақаулық ведомостың нысаны 3 нысанда ұсынылған. 

Күрделі жөндеудің желілік кестесін есептеу жəне құру.  
Желілік кесте əрбір операцияны, қажетті жұмыс күшін есептеу негізінде 

жобаланатын барлық объектіні жөндеу технологиясының жəне жұмыс 
жүргізудің неғұрлым ұтымды жүйелілігін қамтамасыз ету кезінде оны уақыт 
бойынша объектілер бойынша бөлудің азаматтық моделі болып табылады. 
Күрделі жұмыстарды жүргізу үшін күн саны мына формула бойынша 
есептеледі: 

 

дней,,
24
к

к

П
П   (3.8) 

мұнда Қк – күрделі жөндеуде қарапайым, сағат. 
Желілік кесте 5-кесте түрінде жасалады. Мысал ретінде станокты 

күрделі жөндеуді орындаудың желілік кестесі ұсынылған. [5] 
 
5 – кесте – Станокты күрделі жөндеуді орындаудың желілік кестесі 

Жұмыс атауы 
Кесте бойынша жөндеу 

күндері 
1 2 3 4 5 

Жабдықты бөлшектеу, іргетасты 
қалпына келтіру, белдікті, ілінісу 
жалғастырғышын, тегершікті ауыстыру 

     

Тісті доңғалақ дайындау, 
мойынтіректерді ауыстыру, бұрамдықты 
қалпына келтіру 

     

Мойынтірек пен гильзаны ауыстыру, 
тиейтін шұңқырды қалпына келтіру 

     

Тығыздағыштарды ауыстыру, құбырды 
қалпына келтіру, жақтауды жөндеу 

     

Майлауды ауыстыру. Бояу, жинау      
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1.6. Өнеркəсіптік жабдықты жөндеу түрлері мен əдістері 
Жөндеу – бұл жабдықтың жарамдылығын немесе жұмысқа 

қабілеттілігін қалпына келтіру жəне жабдық ресурстарын қалпына келтіру 
бойынша операциялар кешені. Заманауи жабдық, əдетте, үш негізгі бөліктен 
тұрады – механикалық (гидравликалық құрылғыларды қоса алғанда), 
электрлік жəне электронды. Жабдықтың тиімді техникалық қызмет көрсетуі 
оның тозу процесін баяулатады жəне істен шығулар санын жəне олармен 
байланысты негізгі өндірістің шығындарын қысқартады. Дегенмен, жұмысқа 
қабілеттілігі мен жарамдылығын қалпына келтіру немесе сақтау үшін 
мерзімді түрде жабдықты жөндеу қажеттілігі туындайды. Ұйымның тəсілі 
бойынша жөндеудің екі түрі бар: жоспарлы жəне жоспардан тыс (МЕМСТ 
18322-2016) (1-сурет). Жоспарлы жөндеу жабдықтарға техникалық қызмет 
көрсету мен жөндеудің ұтымды жүйесімен көзделеді жəне жабдықтың 
жұмыс істеген сағаттарының нормалармен белгіленген саны арқылы немесе 
оларға белгіленген техникалық жай-күй нормаларына жеткеннен кейін 
орындалады. 

Жоспардан тыс жөндеуде жабдықтарға техникалық қызмет көрсету мен 
жөндеудің тиімді жүйесі көзделеді, бірақ қажеттілік бойынша жоспардан тыс 
тəртіппен жүзеге асырылады. Бұл түрге құрылымның кемшіліктерімен немесе 
жабдықтарды дайындаумен, сондай-ақ жүргізілген жөндеумен жəне 
техникалық пайдалану ережелерін бұзумен байланысты авариялық жөндеу 
жатады. Жабдықтың құрамдас бөліктерінің зақымдану жəне тозу 
ерекшеліктеріне, сондай-ақ жөндеу жұмыстарының еңбек сыйымдылығына, 
техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу жүйесіне сəйкес бұрын зерттелген 
ағымдағы (А), орташа (О) жəне күрделі (К) жөндеу жүргізу көзделеді. 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Жөндеу жұмыстарын жоспарлау мен 
жабдықтарды техникалық қамтамасыз етуді не 
анықтайды? 

2. Жабдықты күрделі жөндеудің жылдық 
жоспар-кестесі ненің негізіне жасалады?  

3. Цехтар бойынша жабдықты жөндеудің айлық 
жоспары ненің негізінде жасалады? 

4. Жабдықты жөндеудің айлық жоспары не 
үшін құрылады? 

5. Кезекті айға жөндеу-механикалық цех 
жоспары ненің негіінде жасалады? 

6. Түрлі машиналардың тексеріс аралық, 
жөндеу аралық кезеңдері, жөндеу кезегі 
немен түсіндіріледі? 

7. Жөндеу циклдеріне арналған ЖАЖ кестесін 
кім құрастырады? 

8. Ақаулар ведомосы ненің негізінде жасалады? 
9. Ақаулар ведомосында не көрсетіледі? 
10. Желілік кесте деген не? 
11. Жөндеу жүргізуге арналған күн саны қалай 

анықталады?

Нұсқаулар бойынша тапсырма.  
Күрделі жөндеудің желілің кестесі мен ЖАЖ 
жөндеу циклінің жылдық кестесін есептеңіз 
жəне құрастырыңыз. 
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Жөндеудің жеке əдісі машинадан бөлшектеу кезінде алынған бөлшектер 
мен тораптарды түзеткеннен кейін сол машинаға (жарамсыз болып 
қалғандарды жəне жаңасымен ауыстырылғандарды қоспағанда) салумен 
сипатталады. Жеке жөндеу əдісі кезінде бөлшектер мен тораптар 
иесіздендірілмейді. 

 Бұл əдіс айтарлықтай кемшіліктерге ие: жабдықтың жөндеуде тұрып 
қалу ұзақтығы, жұмысты механикаландыру жəне озық технологияны қолдану 
мүмкіндігінің шектеулі болуы, жөндеудің жоғары өзіндік құны. 

Тораптық жөндеу əдісі машинаны бөлшектеу негізінен тораптармен 
жəне ішінара бөлшектермен жүргізіледі. Машинадан алынған тораптар мен 
бөлшектерді жөндеуге механикалық цехының мамандандырылған 
шеберханаларына тексеруге жəне қалпына келтіруге жібереді, ал олардың 
орнына алдын ала дайындалған, жанасқан жəне сынақтан өткізілген жаңа 
немесе жөнделген тораптар мен бөлшектер орнатылады. Тораптық жөндеу 
əдісі кезінде негізгі тораптар мен бөлшектер иесіздендіріледі. 

Жөндеу жұмысының тораптық əдісі келесі артықшылықтарға ие: 
жөндеуде жабдықтың тоқтап тұру ұзақтығын төмендету, жұмысты 
механикаландыру мүмкіндігі, жөндеу жұмыстарының сипатын жеңілдету, 
жөндеу сапасын жақсарту жəне өзіндік құнын төмендету. Тораптық əдістің 
артықшылықтары төмендегідей мəн-жайлармен түсіндіріледі: бөлшектер мен 
тораптарды жөндеу жəне дайындау алдын ала жүргізіледі, бұл олардың 
болмауына байланысты жөндеу бригадасының қарапайымдығын 
болдырмайды; машинаны құрастыру жəне тораптар мен бөлшектерді орнына 
орнату кезінде оларды елеусіз қиюластыру талап етіледі; жабдықты реттеу 
жəне жөндеу жеңілдетіледі; жөндеу жұмыстарын орындау үшін біліктілігі 
төмен жұмысшылар қажет; жөндеу жұмыстарын кең механикаландыру 
мүмкіндігі құрылады. [3] 

Жөндеудің агрегаттық əдісі жөндеуге жататын машина негізден 
алынып, жөндеу-механикалық цехына, мамандандырылған жөндеу учаскесіне 
ауыстырылатындығымен сипатталады. Егер жөндеу үшін алынған 
машинаның жұмыс орнына резервтік, ал жөнделген болса, одан кейін резервке 
тапсырылатын болса, агрегат бойынша жөндеу əсіресе экономикалық 
жағынан тиімді. Бұл жағдайда жөндеуде тоқтап тұрған машина цехтың 
өндірістік қуатына əсер етпейді. Бұл əдіс бір типті, аз жəне орташа көлемді 
жабдықтарды күрделі жөндеу кезінде қолданылады. 
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1.7. Бөлшектер мен жабдықтарды жөндеудің типтік технологиялық 

процестері 
Жабдықты жөндеудің өндірістік процесі дайындық, негізгі 

технологиялық жəне ілеспе процестерден тұрады. 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Заманауи құралдар қандай бөліктерден тұрады? 
2. Ұйымдастыру тəсіліне қарай қандай жөндеу түрлері болады? 
3. Сағат санына қарай белгіленген нормаларға сай жабдықпен өңделген немесе техникалық жай-күйіне 

байланысты нормалармен өңделген  жөндеу қалай аталады? 
4. Қажеттілігіне қарай жоспардан тыс орындалған жөндеу қалай аталады? 
5. Бөлшектердің жетіспеушілігімен, сондай-ақ жүргізілген жөндеу, техникалық пайдалану ережелерінің 

бұзылуына байланысты жөндеу қалай аталады? 
6. Ағымдық жөндеу дегеніміз не? 
7. Күрделі жөндеу дегеніміз не? 
8. Көлемді күрделі жөндеуге не жатады? 
9. Жөндеу жүргізудің қандай əдістері бар? 
10. Машинаны бөлшектеуде алынған бөлшектер мен тораптарды сол машинаға салатын жөндеу қалай 

аталады? 
11. Машинаны бөлшектеуде негізінен тораптармен жəне жартылай бөлшектермен жөндеу қалай 

аталады? 
12. Жөнделетін машина негізінен алынып, жөндеу-механикалық цехқа  арнайы жөндеуге жіберілетін 

жөндеу қалай аталады? 
13. Кез келген меншіктегі кəсіпорын үшін перспективалы əдісті жөндеу түрі қайсы? 
14. Жөндеу жүргізу үшін ең тиімді əдіс үші қандай шарттар қажет?

Тапсырма: 
1.Кұрделі жөндеудің əрбір əдісінің артықшылығы мен 
кемшіліктерінің тізімін жасаңыз 
2.Жабдықтарды жөндеу əдістерінің жіктелімін құрыңыз.
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2-сурет. Жабдықты жөндеудің өндірістік процесінің үлгілік схемасы. 
 

Жабдықтың əртүрлі пайда болуына қарамастан жөндеудің 
технологиялық процестері əдетте өндірістік процестің жалпы құрылымында 
мынадай ретпен ұсынылады: 1) жөндеуге қабылдау; 2) жабдықты сыртқы 
тазалау жəне жуу; 3) жабдықты агрегаттарға, құрастыру бірліктері мен 
бөлшектерге бөлшектеу; 4) құрастыру бірліктері мен бөлшектерді жуу; 5) 
бөлшектерді бақылау жəне ақау табу; 6) бөлшектерді жөндеу; 7) құрастыру 
бірліктері мен агрегаттарды жинақтау; 8) агрегаттарды құрастыру, реттеу, 
өңдеу жəне сынау; 9) жабдықты құрастыру, реттеу, 10) жабдықты бояу; 11) 
жөнделген жабдықты пайдалануға беру. Бұл оның құрылымына, жөндеу 
бағдарламасына, кəсіпорынның жөндеу базасының жай-күйіне жəне оның 

Машинаны жөндеуге қабылдау

Жөндеу алды диагностика

Агрегаттар мен тораптарды 
бөлшектерге бөлшектеу

Агрегаттар мен тораптарға бөлшектеу

Агрегаттар мен тораптарды тазалау

Бөлшектерді тазалау

Бөлшектерді дефектациялау

Машинаны тазалау

Агрегаттар мен тораптарға 
сырлау 

Машинаны жинау жəне сынау

Агрегаттар мен тораптарға 
жинақтау

Қалпына келтіруге Жарамдылыққа жарамсыздыққа 

Машинаны сырлау

Машинаны жөндеуден шығару 

Қосалқы бөлшектер

Жөндеу 
(бөлшектерді 
қалпына 
келтіру) 

Агрегаттар 
мен 
тораптарды 
жинау, сынау 
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мамандандырылған жөндеу кəсіпорындарын тарту жөніндегі мүмкіндіктеріне 
байланысты. Бөлшектерді жөндеудің (қалпына келтірудің) технологиялық 
процесі бөлшектің жай-күйінің өзгеруіне байланысты (геометриялық пішін, 
өлшемдері, бетінің сапасы жəне т.б.) жəне бөлшектерді қалпына келтіру 
процесіне дайындауды (жабынды жағу жəне т.б.), қалпына келтіруді 
(жабынды жағу, балқыту жəне т.б.) қамтитын өндірістік процестің бір бөлігі 
болып табылады т.б.) жəне қалпына келтірілген бөлшектің техникалық 
құжаттама талаптарына сəйкестігін өңдеу жəне тексеру бойынша қажетті 
операциялар. [7] 

Технологиялық операция – бір өнімді жөндеу (дайындау) кезінде бір 
жұмыс орнында орындалатын технологиялық процестің аяқталған бөлігі. 
Технологиялық операция өтпелерден тұрады. 

 Технологиялық өту – бұл технологиялық жабдықтаудың бірдей 
құралдарымен (құрал-сайманмен, жабдықтармен жəне т.б.) жəне 
бөлшектердің бір беттерімен, тұрақты технологиялық режимдермен 
орындалатын технологиялық операцияның аяқталған бөлігі. 2-суретте 
жабдықты жөндеудің өндірістік процесінің типтік схемасы келтірілген. Тік 
төрт бұрыштардың əрқайсысында қандай да бір технологиялық процесс 
көрсетілген, ол өз кезегінде операциядан тұратын схема түрінде ұсынылуы 
мүмкін. Əрбір операцияны жеке өтпелерден тұратын схема түрінде ұсынуға 
болады. 

 
1.8. Жабдықтар мен технологиялық желілерді жөндеудің негізгі 

операциялары 
1.8.1. Жабдықты жөндеуге дайындау 
Жөндеуге беру үшін жабдықтарды дайындауға өндірістік цех бастығы 

немесе учаске бастықтары (аға шеберлер) жауапты болады. Жөндеу алдында 
жабдық кірден, шаңнан жəне майлау-салқындату сұйықтығынан тазартылуы 
тиіс. Жабдықтарды күрделі жөндеуге беру бас механик бөлімінің инспекторы 
өндірістік цех механигімен бірлесіп жасаған арнайы актімен (А қосымшасы) 
ресімделеді. Актіге сыртқы тексеру жəне жүрісте сынау нəтижелері, сондай-
ақ машинада жұмыс істейтін маманның (станокшы, оператор, реттеуші) 
ескертулері енгізіледі. Сыртқы қарап тексеру арқылы агрегаттың барлық 
механизмдерінің жиынтықтылығын анықтайды, ақауларды, сондай-ақ 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1.Жөндеудің өндірістік процесі қандай технологиялық 

процестерден тұрады? 
2. Жөндеудің өндірістік процесінің реті қандай? 
3. Жөндеудің өндірістік процесі деп нені атайды? 
4. Жинаудың өндірістік процесі деп нені атайды? 
5. Технологиялық операция деп нені атайды? 
6. Технологиялық аралық өту деп нені атайды? 
7. Болат корпуста сызаттарды дəнекерлеу операциясы 

қандай аралық өтудерден тұрады? 
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тетіктерді бөлшектемей көрінетін тетіктердің ақауларын, забойларын, 
майысқан жерлерін, сынықтарын, майысқан жерлерін жəне басқа да 
ақауларын анықтайды; бұдан басқа, майлау жəне қорғау құрылғыларының 
жай-күйін бағалайды. Ақаулықтар жабдықты тексеру жəне механиктің жəне 
кезекші слесардың журналдағы жазбаларын талдау кезінде анықталады. 
Жабдық кірден, шаңнан жəне майлау-салқындату сұйықтығынан 
тазартылады. Жабдықтың жанындағы алаң бөлшектер мен қосалқы 
материалдардан босатылады. Бөлшектеу алдында жабдық электр желісінен 
ажыратылады, белдіктер алынады, қозғалтқыш білігінің жартылай муфтасы 
ажыратылады, резервуарлардан май жəне майлау-салқындату сұйықтығы 
төгіледі, «жабдықты жөндеу» деген тақтайша ілінеді. Жөндеу басталғанға 
дейін қажетті құралдар, құрылғылар жəне ауыспалы бөлшектер дайындалады. 
[8] 

Жөндеу кестесін жасау. Құрастыру кезінде жөндеуде жеке бөлшектер 
толық дайындалуы немесе жөнделмеуі мүмкін (жаңа жабдықты құрастырудан 
айырмашылығы). Бұл жөндеу процесін қиындатады, сондықтан ол алдын ала 
жасалған кесте бойынша дұрыс ұйымдастырылуы жəне жүргізілуі тиіс. (8-
нысан) 

 
1.8.2. Жөндеу кезінде өнеркəсіптік жабдықтарды бөлшектеу 
Əдетте жабдықтарды жөндеу-механикалық цехының арнайы 

учаскесінде құрастыру бірліктеріне, содан кейін бөлшектерге бөлшектейді. 
Қандай да бір құрастыру бірлігін немесе станокты тұтастай бөлшектеу 
қажеттілігі жəне бөлшектеу орны жөндеу түрімен жəне əрбір жеке жағдайда 
жөндеушілердің алдында тұрған міндеттермен анықталады. [25] 

Жабдықты бөлшектеудің негізгі ережелері: 
1. Механизмді бөлшектеу қосылыстар тығыздығының бұзылуына 

əкеледі. Сондықтан жөндеуге жататын жинау бірлігі ғана талданады. 
Жабдықтарды толық бөлшектеу күрделі жөндеу кезінде ғана жүргізіледі. 

2. Жабдықты бөлшектеу алдында техникалық паспортпен, 
кинематикалық жəне гидравликалық схемалармен, негізгі бөліктердің 
сызбаларымен танысу, бөлшектеу-құрастыру сызбасын жасау қажет. 

3. Кинематикалық жəне гидравликалық схемалар болмаған жағдайда 
оларды жөнделетін құрастыру бірлігін бөлшектеу кезінде құрастыру қажет. 

4. Бөлшектерге ақау табу жəне ақау ведомосін жасау. 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар 
Жөндеуге жіберуге дайындауға кім жауапты? 
Күрделі жөндеуге рəсімдеу қандай құжат арқылы жүргізіледі? 
Жабдықты сыртқы тексеру қандай операциялардан тұрады? 
Жабдықты тексеру кезінде ақаулар қалай анықталады? 
Жабдықтарды жинақтауда қандай операциялар орындалады? 
Жөндеу үшін алдымен не даярланады? 
Жөндеу кестесін құрастырудың негізі неде?
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5. Жабдықтарды жəне құрастыру бірліктерін бөлшектеуді 
бөлшектелетін құрастыру бірліктеріне қол жеткізуді қамтамасыз ету үшін 
сақтандырғыш қалқандарды, қаптамалар мен қақпақтарды алудан бастау. 

6. Жабдықтарды бөлшектеу жарамды бөлшектердің бүлінуін 
болдырмайтын құралдармен жəне құрылғылармен жүргізіледі. 

7. Тегершіктерді, тісті тегершіктерді, муфталарды, мойын тіректерді 
жəне осыған ұқсас бөлшектерді біліктерден алу үшін престерді, түсіргіштерді 
немесе бұрандалы құрылғыларды пайдаланады. 

8. Балғаларды қолданған кезде бөлшектерге ағаш немесе жұмсақ 
металдан жасалған тұғырықтар немесе тесіктер арқылы соққы беру керек. 

9. Бөлшектің алынуын жеңілдету үшін қыздырылған маймен жылытуға 
болады. Тығыздалған мойын тіректі жеңілдету үшін оған білікке емес, мойын 
тірекке түсуі тиіс қыздырылған минералды май (100... 180 °С) құйылады.  

10. Бөлшектерді бөлшектеу кезінде олардың қисаюына, сынуына жəне 
зақымдануына жол беруге болмайды. 

11. Қиын шешілетін бөлшектерге көп күш салуға болмайды: желіну 
себебін анықтау жəне оны жою қажет.  

12. Ұзын біліктерді бөлшектеу бірнеше тіректерді қолдана отырып 
жүргізіледі. 

13. Əрбір бөлшектенетін түйіннің бөлшектерін жеке жəшіктерге салу 
жəне таңбалау қажет. Бөлшектердің өзара орналасуын ұстап тұру үшін белгі 
қажетті жағдайды тіркей алатындай етіп қойылады. Гидравликалық жəне 
пневматикалық механизмдерде барлық құбырлар мен оларды қосу орындары 
таңбалануы тиіс. 

14. Жекелеген тораптардың бөлшектерін жұмыс істемейтін беттерге 
таңбалармен, бояумен немесе электрографпен белгілеу керек. 

15. Бөлшектері бар жəшіктер қақпақпен міндетті түрде жабылады. 
16. Ірі бөлшектерді жөнделетін станоктың жанында тіреуіштерге 

салады. 
17. Гайкалар мен бұрандаларды бұрауда бұрандалы бөлшектер қырының 

зақымдануын болдырмау үшін тиісті формадағы жəне өлшемдегі кілттер 
қолданылады. Бұрандаларды бұрауға арналған бұрауыштар оймакілтектің 
жəне бұранданың басының мөлшеріне сəйкес келуі тиіс. Түйреуіштер арнайы 
түйреуіш орағыштармен оралуы тиіс. 

18. Бұрандалы қосылыстарды бөлшектеу кезінде саптамаларды кілтке 
қолдануға болмайды. 

19. Егер бұрандалы қосылыс тотпен жабылған болса немесе 
бөлшектеуге берілмесе, оған 8-10 сағатқа керосин құю қажет жəне темір 
тотықтарын керосинмен ерігеннен кейін бөлшектеуді бастау керек. 

20. Түйіндерді ішінара бөлшектеу кезінде тиісті бөлшектер алынғаннан 
кейін бекіту бөлшектерін олардың тесіктеріне бұрау ұсынылады. 

21. Бұрандалы қосылыстарды бөлшектеу кезінде механикаландырылған 
құралдарды (электрлік жəне пневматикалық сомын бұрағыш, түйреуіш 
бұрауыш, механикалық бұрауыштар) қолданған жөн. 
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22. Сынған түйреуіштің немесе бұранданың қалдығын 8-кестеде 
келтірілген тəсілдердің бірімен жоюға болады. 

23. Сіргелер сіргежұлғыштармен жойылады немесе тістеуішпен 
оралады, ал қалдықтар жалпақ тістегіштермен жиналады. 

24. Өтпелі тесіктердегі бүркеншіксіз шегелер шапқымен алынады. Бітеу 
тесіктердегі оймалы шегелер бұрандаға арналған сомындарды орау жолымен 
алынады. [9] 

 
1.8.3. Өнеркəсіптік жабдықтың бөлшектерін тазалау жəне жуу 
Станокты бөлшектегеннен кейін бөлшектер мен құрастыру бірліктері 

мұқият тазартылып, тотықтар, май жəне балшық пленкаларынан жуылуы тиіс, 
себебі бұл оларда ақауларды анықтауды жеңілдетеді жəне жөндеудің 
санитарлық жағдайын жақсартады. Тазалау мен жууды бөлшектерді қалпына 
келтіруге немесе бояуға дайындау кезінде жүргізу қажет. 

Жөнделетін жабдықтың бөлшектерін тазалау термиялық (от), 
механикалық, абразивтік, химиялық жəне ультрадыбыстық тəсілдермен 
жүргізіледі. [3] 

Термиялық əдіс бөлшектерді (тот жəне ескі бояуды жою) жалынмен 
(дəнекерлейтін шаммен немесе газ шілтерімен) тазалау болып табылады. 
Механикалық тазалау тəсілі кезінде ескі бояу, тот жəне майдың қатпарлануы 
бөлшектерден щеткалармен, механикаландырылған шаржылармен, түрлі қол 
машинкаларымен жəне басқа да тасымалды құралдардың көмегімен алынады. 
Абразивті əдіс кезінде тазарту негізінен гидрооқшаулағыш қондырғылармен 
жүзеге асырылады. Химиялық тəсіл кезінде ескі бояу, майлау, май қабаттары 
жəне басқа да ластанулар арнайы пастамен немесе сөндірілмеген əктен, бор, 
каустикалық сода, мазут жəне басқа компоненттерден тұратын ерітінділермен 
жойылады. 19-кестеде ластануды тазартудың ұсынылатын тəсілдері берілген. 
Сұйық ерітіндіде бөлшектерді тазалаудың ультрадыбыстық əдісі жақсы 
көрсетілді. Оның мəні ультрадыбыстық тербелістер аймағындағы ерітінді осы 
тербелістер көзінің жиілігімен дірілдеуді бастайды. Сұйық ерітіндіге 
қарқынды құйынды бұрғылау жасалады, нəтижесінде бөлшектің бетіндегі 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар 
1. Жабдықты əдетте қайда бөлшектейді? 
2. Жабдықтарды бөлшектеудің басты ережелері қандай? 
3. Өндірістік станоктың шпиндель торабын бөлшектеу операцияларының реті 

қандай? 
4. Мойынтіректерді алу операцияларының реті қандай? 
5. Корпустан мойынтіректерді тығыздағыштау оперцияларының реті қандай? 
6. Өндірістік станоктың шпиндель торабын бөлшектеу операцияларының реті 

қандай? 
7. Гидравликалық алғыштың жəне екі қысқышты алғыштың əрекет қағидалары 

қандай? 
8. Түйреуіштер мен бұрандаларды алудың тəсілдері қандай? 
9. Ұзын біліктерді бөлшектеу қалай жүзеге асады? 
10. Мойынтіректерді бөлшектеуде қолданылатын айлабұйымдарды атаңыз? 
11.  Мойынтіректердің ішкі сақиналарын гидроажырату жүйесі қандай? 
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барлық бөлшектер бірден жуылады. Тазартылатын бөлшектердің бетінің 
пішіні кез келген түрде болуы мүмкін. 

 
19-кесте – Ластануды тазартудың ұсынылатын тəсілдері 

Тазалау тəсілі 
 

Нөсерлі 
балшық 

Ескірген 
Балшық 

Асфальт- 
шайырлы 
шөгінділер 

Күйік
 

Механикалық     
Қолмен - - - - 

сүйекті үгіндімен 
механикаландырылған 

- - - - 

Бу ағысы:     

жуу құралдарынсыз +++ ++ - - 

жуу құралдарымен - +++ +++ - 

Төмен қысымды ағындармен     

жуу құралдарынсыз ++ - - - 

жуу құралдарымен ++ ++ + - 

Жоғары қысымды 
ағындармен: 

    

жуу құралдарынсыз +++ - - - 

жуу құралдарымен - +++ +++ - 

Ваннаға батыру:     

жуғыш ерітіндідегі 
қозғалмайтын бөлшектер 

++ +++ ++ - 

сілтілі ерітіндідегі дірілдеуші 
бөлшектер 

- +++ ++ - 

тұз балқымасында - - - +++ 
Аралас:     
сілтілі ерітіндіде - +++ - + 
сілтілі ерітіндідегі ағынды - +++ - + 

Ерітіндідегі айналмалы:     

Сілтілік - ++ ++ - 

Кислотном - - - - 

Гидровиброабразивті - - + +++ 
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Ескерту: + + + қолдану перспективалы; ++ əдетте қолданылады; 
+қолдану əрқашан тиімді емес; - қолдану орынсыз. 

Бөлшектерді жуу. Бөлшектерді шаю сілтілі ерітінділермен жəне 
органикалық еріткіштермен жүргізіледі. Алдымен бөлшектерді ыстық 
ерітіндіде, содан кейін таза ыстық суда жуады; содан кейін оларды сығылған 
ауамен жəне салфеткалармен мұқият кептіреді. Сілтілі ерітінділерде түсті 
металдардан, пластмассадан, резеңкеден, маталардан жасалған элементтері 
бар бөлшектерді жууға болмайды; беті жылтыратылған жəне тегістелген 
бөлшектерді бөлек жуу ұсынылады. Жуудың екі тəсілі – қолмен жəне 
механикаландырылған. [10] 

 
1.8.4. Жөндеу кезінде өнеркəсіптік жабдық бөлшектерінің ақауын 

анықтау 
Күрделі жөндеу кесте бойынша бөлшектерді, тораптар мен 

материалдарды ақауларды есепке алу ведомосіне жəне жөндеуге қосалқы 
бөлшектердің шығыс нормаларының ведомосына сəйкес алдын ала 
дайындаумен жүргізіледі. Ақау табу кезінде ақау ведомосі жасалады (3-
нысан). Ақау табу тəсілдері 20-кестеде келтірілген. Ақау табу кезінде: жұмыс 
беттерінің тозуы, яғни бөлшектердің өлшемдері мен геометриялық пішінінің 
өзгеруі; бояулардың, сызаттардың, сынықтардың жəне т.б. болуы; иілу, қисаю 
түріндегі қалдық деформациялар; температураның, ылғалдың əсер етуі 
нəтижесінде физикалық-механикалық қасиеттерінің өзгеруі жəне т.б. жуылған 
жəне кептірілген бөлшектердің ақауын оларды жинау бірліктері бойынша 
жинақтағаннан кейін жүргізеді, оны ұқыпты жəне мұқият орындау қажет. 
Əрбір бөлшекті алдымен қарайды, содан кейін тиісті тексеру жəне өлшеу 
құралымен оның пішіні мен өлшемдерін бақылайды. Жекелеген жағдайларда 
осы бөлшектің оны жөндеу немесе жаңасын ауыстыру орынды екенін анықтау 
мақсатында онымен ұштасқан басқалармен өзара əрекеттесуін тексереді. [11] 

 
 
 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Жөнделетін жабдықтың бөлшектерін тазалау қалай жүргізіледі? 
2. Дəнекерлеуші лампа арқылы немесе газ жанарғысы арқылы бөлшектерді 

тазалау қалай аталады? 
3. Ескі сыр, тот немесе қатқан қабыршықтарды шөткемен, 

механикаландырылған қырғыштармен, түрлі қол машинкаларымен жəне 
басқа айлабұйымдармен тазалау əдісі қалай аталады? 

4. Гидроқұмбүріккіш құрылғымен тазалау əдісі қалай аталады? 
5. Ескі сыр, майлау, май қабаттары жəне басқа да ластануды арнайы пастамен 

немесе əк, бор, каустикалық сода, мазут жəне басқа компоненттерден 
тұратын еріткіштермен тазалау қалай аталады? 

6. Бөлшектерді жуу тəсілдерін атаңыз. 
7. Стационарлық жəне жылжымалы жуу құралдарының жұмыс принципін 

атаңыз.
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20-кесте. Бөлшектердің ақауын табу тəсілдері 
Ақау табу 
тəсілдері 

 
Сипаттамасы жəне қолданылуы 

Сыртқы 
Қарау 

Сыртқы тексеру кезінде беткі ақаулардың, жарықтардың, 
кенжарлардың, раковиналардың, иістердің, едəуір тозулардың, 
сынулардың болуы анықталады 

Салқындау Бөлшек жұмсақ балғамен, балға тұтқасымен майыстырылады. Жол ішкі
жарықтарды анықтауға мүмкіндік береді, ол зыңылдаған дыбыс 
шығарады 

Гидравликалық 
(пневматикалық) 
Сынақ 

Корпустық бөлшектерде жарықтарды немесе раковиналарды анықтау 
үшін қолданылады. Бөлшектерге 0,2 қысым кезінде сұйықтық 
айдалатын ішкі қуысы арқылы біреуінен басқа барлық тесіктер 
тұйықталады. 0,2..0,3 МПа. 
Жарықтар немесе раковина болған кезде сұйықтықтың ағып кетуі 
немесе қабырғалардың ағып кетуі байқалғанда бөлшекті суға батырып, 
ішкі қуысқа ауа айдауға болады, көпіршіктердің болуы тығыз еместігін 
көрсетеді 

Өлшеу Тозу шамасын, бөлшектер элементтерінің дұрыс геометриялық 
пішіннен ауытқуын (сопылық, конус пішіндес, тығыздық) жəне 
беттердің өзара орналасуының бұзылуын (перпендикулярдықтан, 
параллельдіктен, осьтіктен жəне т.б. ауытқуларды) анықтауға мүмкіндік
береді. Түрлі өлшеу құралдары мен аспаптарының көмегімен өлшеу 
орындалады 

Тексеру Жапсырмадан, жоғары температураның немесе агрессивті ортаның 
əсерінен пайдалану барысында бөлшектің материалдарында болған 
өзгерістерді анықтауға мүмкіндік береді. 

Қаттылық Саңылаулардың болуы мен көлемін, қозғалмайтын қосылыстардың 
тығыздығы мен сенімділігін, осы қосылыстың жəне т.б. функционалдық
жарамдылығын анықтайды. 

Бөлшектердің 
жанасуын 
тексеру 

Болат жəне шойын бөлшектерде жасырын ақауларды анықтауға 
арналған. Магнитті дефектоскоппен орындалады. 
Əдістің əрекеті тұтас металл мен жарықтары, раковиналары бар 
металдың əртүрлі магниттік өткізгіштігіне негізделген. 
Ультрадыбыстық дефектоскопия кезінде металл ақаулары экранда 
көрсетілетін ультрадыбыстық тербелістердің көмегімен анықталады 

Магниттік жəне 
ультрадыбыстық 
дефектоскопия 

Тəсілдің мəні – кейбір заттардың ультракүлгін сəулелерде жарқырауы. 
Бөлшектің бетіне флюоресцирлейтін ерітінді жағылады. 10.. 15 мин. 
кейін бетін сүртеді, сығылған ауамен кептіреді жəне жарықтан немесе 
тесіктерден ерітіндіні сіңіретін ұнтақтың жұқа қабатын (көмірқышқыл 
магний, тальк, силикагель) жағады. 
Содан кейін бөлшекті ультракүлгін сəулелерде қараңғыланған үй-жайда
қарайды. Жарықтың орналасуы люминофордың шамымен анықталады 

Люминесцентті Жарықтарды анықтауға арналған. Бөлшек 15... 30 мин керосинге 
жүктеледі, содан кейін мұқият сүртіледі жəне бор жабылады. Жарықтан
шығып тұратын керосин борды ылғалдайды жəне жарықтың нақты 
контурын береді 

 

 Ақау табу мақсаты – бөлшектердің ақауын анықтау жəне 
жөндеу мүмкіндігін немесе оларды ауыстыру қажеттілігін белгілеу.  
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Ақау табу барысында бөлшектер үш топқа сұрыпталады: жарамды, 
жөндеуге жарамды жəне жарамсыз. Жұмыс бетінің тозуы рұқсат шегінде 
болатын бөлшектер жарамды болып табылады. Жөндеуге жарамды 
бөлшектерде тозу шекті рұқсаттан жоғары болуы мүмкін, бірақ оларды 
жөндеу экономикалық мақсатқа сай. Жарамсыз бөлшектер ауыстыруға 
жатады. [11] 

Жарамды бөлшектерді ақ бояумен, жөндеуді қажет ететін болса жасыл 
бояумен, ал жарамсыздарын қызыл бояумен белгілеу ұсынылады. 

 
1.8.5. Жөндеуден кейін өнеркəсіптік жабдықты құрастыру 
Жөнделетін жабдықты құрастыру жинақтау сызбаларының талаптарына 

сəйкес жүргізілуі тиіс. Жинау алдында барлық бөлшектер жаңқаның жəне 
абразивтің қалдықтарынан тазартылуы, ал қуыстары мен өңделген беттері 
жуылуы тиіс. 

Жинақтау бөлімшесінде құрастырудың технологиялық картасы жəне 
ақаулы ведомость бойынша осы құрастыру бірлігін құрайтын барлық 
бөлшектерді жарамды, жөнделген немесе жаңаларын ішінен іріктейді. 
Станоктарды құрастыру оның құрастыру бірліктерінің өзара орналасуының 
дəлдігін жəне барлық механизмдердің қалыпты жұмысын қамтамасыз етуі 
тиіс. 

Қажетті дəлдікті қамтамасыз ету үшін келесі құрастыру əдістерін 
қолданады: 

1. Қиюластыру болмаған кезде толық өзара алмастыру əдісі. Жаппай 
жəне ірі сериялы өндірісте, ал стандартты бөлшектерді (домалау мойын 
тіректерін, бекіткіштерді) пайдалану кезінде де жеке өндірісте қолданылады. 

2. Толық емес өзара алмастыру əдісі жиналатын объектілердің 
көпшілігінде талап етілетін дəлдікті қамтамасыз етеді. Бөлшектердің шамалы 
бөлігі бөлшектерді алдын ала іріктей отырып, қайта құрастыруды талап етеді. 
Сериялық өндірісте қолданылады. 

3. Реттеу əдісі кезінде қосылудың талап етілетін дəлдігіне қозғалмайтын 
немесе жылжымалы компенсаторды, шайбаларды, сақиналарды, төсемдерді, 
реттеу бұрандаларын, сыналар мен басқа да элементтерді қолдану есебінен қол 
жеткізіледі. 

4. Топтық өзара алмасу кезеңінде бөлшектер іріктеуден немесе 
сұрыптаудан кейін өлшем топтарына қосылады, бұл бұйым өлшемдеріне 
кеңейтілген рұқсатнамалар кезеңінде қажетті дəлдікті қамтамасыз етеді. 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Ақаулар ведомосы қашан жасалады? 
2. Бөлшектерді ақауландыру тəсілдері қандай? 
3. Ақаулануда нені орнатады? 
4. Ақауланудың мақсаты неде? 
5. Ақаулануда  бөлшектерді қалай сұрыптайды? 

Тапсырма: 
Бөлшектерді ақаулау 
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5. Күйдіру əдісі жанасатын бөлшектерді жеке күйдіру арқылы жанасу 
дəлдігін қамтамасыз етеді. Жеке жəне ұсақ сериялы өндірісте қолданылады. 
Егеулеу, қыру, ысқылау, жылтырату жəне иілгіш жанасқан беттерді бірлесіп 
өңдеу арқылы орындалады. 

6. Реттеу əдісі кезінде құрастырудың қажетті дəлдігіне шаманы немесе 
орнын толтырушы буынның жағдайын өзгерту арқылы жүргізіледі. Іс жүзінде 
бұл қозғалумен қамтамасыз етіледі (3-сурет, а) немесе А2 өлшемін таңдау (3-
сурет, б) тұйықтаушы звеноның (саңылау) талап етілетін АƩ мөлшерін алу 
үшін компенсатор) 

 
3-сурет. А, б – реттеу əдістерімен құрастыру дəлдігін қамтамасыз ету 

схемалары; в – күйдіру 
 
3-сурет бойынша торап құрылымында, ал компенсатор 2 төлке болып 

табылады, оның осьтік бағытта жылжуы – қосылыста талап етілетін саңылауға 
тұйықталатын звеноның АƩ өлшемі. Осыдан кейін төлке 1 бұрандасымен 
жабылады. 3-сурет, б бойынша түйінде қажетті саңылау осы жағдайда 
компенсатор болып табылатын К сақинасының А2 қалыңдығының есебінен 
қамтамасыз етіледі. Оның қалыңдығы тұйықтаушы буынның (саңылаудың) 
нақты мөлшерін өлшеу нəтижелері бойынша таңдалады. [11] 

 
4-сурет. Жылжымалы компенсаторлардың конструктивтік түрлері: а – 

бұрандалы қосылысы бар тарту; б – бекіткіш бұрандасы бар орнату сақинасы; 
в – сына құрылғысы; г – қималы конусты төлке; д – иілімді материалдан 
жасалған сақина. 

 
Жылжымалы компенсаторлар ретінде реттеу бұрандалары, бұрандалы 

тығындар, сыналар, эксцентриктер, серпімді материалдардан жасалған 
бөлшектер жəне т.б. қызмет ете алады, олардың кейбіреулері 4-суретте 
ұсынылған. 

Құрастыру сызбасын жасау. Құрастырудың технологиялық схемасын 
əзірлеу үшін бұйым құрамдас элементтерге (бөлшектер, тораптар) бөлінеді, 
олардың əрқайсысы осы схемада үш бөлікке бөлінген тікбұрыш түрінде 
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бейнеленеді. Жоғарғы бөлігінде элементтің атауы, сол жақ төменгі бөлігінде – 
оның белгісі (индексі), оң жақ төменгі бөлігінде – бірдей элементтердің саны 
көрсетіледі. Элементтердің индекстері сызбалар мен ерекшеліктердегі 
бөлшектер мен тораптардың нөмірлеріне сəйкес келеді. Құрастыру 
схемасында сондай-ақ базалық бөлшек (базалық торап), құрастыру бірліктері 
жəне дайын бұйым белгіленуі тиіс. [11] 

 
5-сурет. (А) құрастыру бірлігінің сызбасы (б): 1 – роликтің осі; 2 – май 

бөлгіш; 3 – роликтің корпусы; 4 – мойынтіректер; 5 – шайба; 6 – сомын; 7 – 
май бөлгіш 

 
Тартқыш роликті құрастыру мысалында құрастырудың технологиялық 

сұлбасын құрастырудың жүйелілігін қарастырайық (5-сурет, б): 
- құрастыру схемасының сол бөлігінде (5-сурет, а) тіктөртбұрыш 

түрінде барлық өнім жиналатын негізгі бөлшекті (роликтің осі) бейнелейді; 
- схеманың оң жағында тік төрт бұрыш түрінде жиналған бұйым 

(керілген ролик) бейнеленеді;  
- негізгі бөлшекті жəне жиналған өнімді білдіретін тіктөртбұрыштар 

түзу сызықпен қосылады; 
- осы сызықтың төменгі жəне жоғарғы жағында тіктөртбұрыштар 

түрінде бөлшектер мен тораптарды олардың базалық бөлшектерге орнатылу 
реттілігімен бейнелейді. 

Бұйымның құрамдас бөліктерін орнату кезектілігі құрастыру 
операцияларының мазмұнына қарай анықталады. Құрастыру схемалары 
бұйым үшін тұтастай жəне оның əрбір түйіндері үшін жобаланады. 

 
6-сурет. Бұйымды жалпы құрастыру сызбасы 

 
Жоғары (бірінші) реттегі бірнеше тораптары мен жеке бөлшектері бар 

бұйымды жалпы құрастыру сызбасы 6-суретте көрсетілген.  
Ол өз кезегінде екінші жəне үшінші реттегі бірнеше тораптардан жəне 

жеке бөлшектерден тұрады. Құрастырудың ұқсас схемалары барлық ретті 
тораптар үшін жасалады. 
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Қажет болған жағдайда құрастыру схемаларында бақылау 
операцияларын көрсетеді, құрастыру жəне бақылау операцияларының 
мазмұнын анықтайтын қосымша жазулар жасайды, мысалы «қыздыру», 
«нығыздау», «саңылауды реттеу», «саңылауды бақылау» жəне т.б. бір 
бұйымды құрастырудың технологиялық схемалары операцияларды 
орындаудың əртүрлі жүйелілігі бар бірнеше нұсқада əзірленуі мүмкін. 
Ыңғайлы нұсқамен берілген құрастыру сапасын, бұйым шығару бағдарламасы 
кезінде үдерістің үнемділігі мен өнімділігін қамтамасыз ету шарттарынан 
таңдайды. 

 
7-сурет. Түйін құрастыру сызбасы: ББ – базалық бөлшек; Б – бөлшек 
 
Мысал. Құрастыру бірлігін құрастырудың технологиялық сұлбасын 

құру, 33-сурет. 
Бұйымдарды бөлшектеудің технологиялық сұлбаларын құру сол 

принциптерге негізделген. Айырмашылық: схеманы салу базалық бөлшектен 
немесе құрастыру бірлігінен емес, бұйымнан басталады. 

 
8-сурет. Құрастыру бірлігінің эскизі (Жин.11 – Күпшек) 

 
Технологиялық процестің құрамына қажет болған жағдайда дайындық, 

қиыстыру, реттеу, бақылау жəне басқа да жұмыстар (операциялар мен 
өткелдер) енгізіледі. 

21-кестеде көрсетілген күпшектерді құрастырудың маршруттық 
технологиялық процесін құрайық. 
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21-кесте – Күпшектерді құрастырудың маршруттық технологиялық 
процесі 

№ 
операциялар 

Операцияның 
атауы 

Операция мен ауысулардың мазмұны 

1  Тегершікті 
құрастыру 
(1Сб.8). 

8 тегершікті 2 құрылғыда бекіту. 10 сақина 
орнату. 3. 9 мойын тіректі майлау жəне 
орнату. 4. 12 төлкесін сүрту жəне орнату. 5. 9 
мойын тіректі майлау жəне орнату. 

 2 Тегершікті 
орнату 
(1Жин.8). 

11 күпшекті құрылғыға бекіту. 2. 11 күпшекке 
тегершік (1Жин.8) орнату. 3. 7 
компенсациялық сақина сүрту жəне орнату. 4. 
3 тоқтату сақинасын орнату. 

 3 Фланецті 
құрастыру 
(1Жин.5). 

5 фланецін құрылғыға бекіту. 2. 1 қақпағын 
орнату. 3. Қақпақты бұрандалармен бекіту 2. 
4. 6 төсемін орнату. 

 4 Фланецті 
орнату 
(1Жин.5). 

Фланец орнату (1Сб.5) 2. Фланецті 4 
бұрандасымен (1Сб.5) бекіту 

 5 Бақылау 8 тегершіктің айналу жеңілдігін тексеру. 2. Б 
бетінің А бетіне қатысты соғылуын тексеру. 

 
Құрастыру операциясын орындауға арналған уақыт нормасы 

формулалар мен нормативтер бойынша белгіленеді. [12] 
Мысалы, 025 - «Фланецті құрастыру» құрастыру операциясына 

даралық-калькуляциялық уақыт нормасын анықтаймыз. Операция сериялық 
өндіріс жағдайында орындалады. Құрастыру бірлігінің эскизі 9-суретте 
келтірілген.  

 
9-сурет. Бірінші ретті құрастыру бірлігінің эскизі (1 Жин.5 – Фланец) 
 
Жиналатын бөлшектердің тізбесі 22-кестеде беріледі. Сериялық 

өндіріске қолданылатын нормативтер [12]. 
Нормативтерді талдау операцияны келесі есептік кешендерге бөлуге 

мүмкіндік береді: 
1. Фланецті құрылғыға орнату. Жұмыс шарттары нормативтік 

талаптарға сəйкес келеді. 7 карта бойынша [28] есептік оперативті уақыт 
t1=0,304 мин. [28] 
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22-кесте – Құрастыру бірлігі бөлшектерінің сипаттамасы 
№ 
поз 

Атауы Мөлшері, мм Материал, 
салмағы 

Саны

1 Қақпақ Диаметр 220 Шойын, 3,3 кг   
2 Бұранда М10´35,58 Болат   
5 Фланец Диаметр 280 Болат   
6 Төсем Диаметр 280/220-3 Картон   

 
2. Қақпақты саңылауларды біріктіре отырып, жай орнату арқылы 

жазықтыққа қолмен орнату. Бөлменің ең үлкен көлемі 280 мм (300 мм дейін) 
жəне карта бойынша екі тесіктен жоғары (10 тесікке дейін) саңылаулар саны 
46 [12] салмағы 8 кг дейінгі қақпақты орнатуға нормативтік уақыт 0,12 
минутты құрайды. 

3. Бұрандаларды электрлік бұрауышпен орнату жəне бұрау. Бір 
бұрандаға 0,27 минутты құрайды. Осы уақытта бір бұранданы орнату мерзімі 
қосылған, келесі бұрандаға құралды жылжыту, ал бастапқы жəне соңғы сəтте 
(бірінші жəне соңғы бұрандалар үшін) құралды жұмыс нүктесіне апарып, қосу, 
өшіру жəне қолдан шығару қажет. Осы қосалқы тəсілдердің уақыты 9 карта 
бойынша анықталады. Есептеу оперативтік уақыты – t3=0,27×4+0,075=1,155 
мин. 

4. Төсемді жазықтыққа орнату. 56-картада нормативтік уақыт 0,12 мин. 
құрайды. Жұмысты орындау шарттарын салыстыра отырып – жұмсақ төсеміне 
(картон) 1,5 түзету коэффициентін енгіземіз. Есептік оперативті уақыт 
t4=0,12×1,5=0,18 мин. Сомалық оперативтік уақыт Топ=t1 + t2 + t3 + 
t4=0,304+0,12+1,155+0,18=1,759 мин. 

Сериялық өндіріс жағдайында даралық-калькуляциялық уақыт 
нормасын есептеу мына формула бойынша жүргізіледі:  

 
Тшк = Топ – (1+ пз об озп) К  , (6.1)

 
мұнда αпз , , αозп – дайындық-қорытынды уақытқа, жұмыс орнына қызмет 

көрсету уақытына жəне демалуға арналған уақытқа жəне жедел уақыттан жеке 
қажеттіліктерге сəйкес пайыздар;  

К1, К2 – операцияны орындау ерекшеліктерін ескеретін түзету 
коэффициенттері.  
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10-сурет. Күпшектерді құрастырудың технологиялық картасы 

 
Қабылдаймыз: αпз =2%; αоб =3,5%; αозп =6%; К1=1 (айына жоспарланған 

бұйымдар шығарудың нормативтік); К2 =1 (карта бойынша 5 – «ыңғайлы» 
жағдайында жұмыс істеу). 

Даралық-калькуляциялық уақыт құрайды: 
 

Тшк = 1,759 – (1+
, ) = 1,96мин. 

   
Күпшектерді құрастырудың технологиялық картасы 10-суретте 

көрсетілген.  
 

 
1.8.6. Құрастыру сапасын бақылау 
Жалпы жəне тораптық құрастырудың технологиялық процестерінде 

жұмыстардың орындалу сапасын техникалық бақылау маңызды орын алады. 
Соңғы өнімнің сапасы жинақтаушы бұйымдардың, жеке өндірістің бөлшектері 
мен жартылай фабрикаттардың кіріс бақылауымен, құрастыру жабдығы мен 
жабдықтарының дəлдігін тексерумен өнім ақауларының алдын алу жəне 
уақытылы анықтау үшін құрастырудың технологиялық процесінің барысын 
жүйелі түрде тексерумен қамтамасыз етіледі. Маршруттық технологияда 
бақылау операциялары мен құрастыру операцияларына енгізілетін бақылау 
элементтері көрсетіледі. 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1.Қосылыстардың дəлдігін қамтамасыз ету үшін 
қандай əдістер қолданылады? 
2.Жабдықтарды жинау сызбасын қалай 
дайындайды? 
3.Бөлшектерді құрастырудың бірізділігі қалай 
анықталады? 

Тапсырма. 
1.Реттеу əдісімен жинаудың 
дəлдігін қамтамасыз ететін сызба 
құрастыру 
2. жинау бірліктерінің 
технологиялық сызбасын құру 
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Тораптық жəне жалпы құрастыру кезінде төмендегіні тексереді: 
- түйісетін бөлшектер мен тораптардың дұрыс орналасуын; 
- қосылыстардағы саңылау; 
- бөлшектер мен тораптардың өзара орналасу дəлдігі (параллельдік, 

перпендикулярлығы жəне дəлдігі); 
- айналмалы қозғалыстардың дəлдігі (радиалды жəне осьтік соғылу) 

жəне жылжымалы бөлшектердің, əсіресе машиналар мен механизмдердің 
атқарушы органдарының үдемелі қозғалыстары (тік сызықты); 

- жанасатын беттердің жанасу тығыздығы, бөлшектердің қозғалмайтын 
жəне жылжымалы қосылыстарының герметикалығы; 

- Бұрандалы қосылыстарды созу, тойтарма қою тығыздығы мен сапасы, 
жаншу жəне басқа алынбайтын қосылыстардың тығыздығы; 

- құрастыру сызбаларында берілген өлшемдер; 
- арнайы талаптарды орындау (айналмалы бөлшектердің тепе-теңдігі, 

масса бойынша бөлшектерді қиыстыру жəне т.б.); 
- жиналған бұйымдар мен олардың құрамдас бөліктерінің пайдалану 

сипаттамалары мен параметрлері (өнімділігі, дамитын қысым, тартқыш жəне 
бөлгіш құрылғылар жұмысының дəлдігі жəне т.б.); 

- жиналған бұйымдардың сыртқы түрі (құрастыру процесінде пайда 
болуы мүмкін деформациялар мен бөлшектердің зақымдануының болмауы). 
[30] 

Көрсетілген бақылау операцияларының көпшілігін құрастырушылар 
мен құрастыруға арналған жабдықтарды реттеушілер орындайды. 
Технологиялық жəне бақылау қызметтері тарапынан бақылау функциясына 
негізгі жəне қосалқы құрастыру операцияларының орындалу жүйелілігі мен 
дұрыстығын, құрастыру құрылғылары мен жабдықтарын пайдалану 
ережелерінің сақталуына технологиялық үдеріспен белгіленген тексеру кіреді. 
Бақылау операцияларына нұсқаулық карталар жасалады, онда бақылаудың 
жүйелілігі мен пайдаланылатын техникалық құралдар толығымен көрсетіледі. 
11-суретте механизмдер мен машиналарды құрастыру кезіндегі негізгі өлшеу 
сұлбалары келтірілген. Саңылауды өлшеу процесінде білік оңға немесе солға 
ығыстырылады жəне индикатор көрсеткісінің ауытқуы бойынша саңылау 
шамасы анықталады. Екі беттің параллельдігі сызғыш пен микроштихмастың 
көмегімен тексеріледі. А-ның параллель еместігі А –а/l мм/м формуласы 
бойынша 1 м ұзындықта анықталады, мұнда а – 1 жəне 2 нүктелерінде 
индикатор көрсеткіштерінің əртүрлілігі, мм; l – 1 жəне 2 нүктелері арасындағы 
қашықтық, м.  
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11-сурет. Құрастыру кезіндегі бақылау схемалары: 1 – саңылауды 

өлшеу; 2, 3, 8 – параллельдікті бақылау; 4-6 – герпендикулярлықты бақылау; 7 
– сəйкессіздікті анықтау; 9-12 – соғуды бақылау; 13 – биіктікті бақылау; 14 – 
Мотыль жəне тамырлы мойын осьтерінің параллельдігін тексеру 

 
Үстіңгі беттер мен осьтердің перпендикулярлығы тағанға бекітілген 

бұрыштардың немесе индикатордың көмегімен тексеріледі. 
Перпендикулярлығы мынадай формула бойынша анықталады:  

 
В = b/Ɩ, мм/м,  (6.2) 

 
мұнда b – 1 жəне 2 нүктелерінде перпендикулярлықты тексеру кезіндегі 

индикатор көрсеткіштерінің айырмасы;  
Ɩ – 1 жəне 2 өлшеу нүктелерінің арасындағы қашықтық, м. 

Параллельдік жəне перпендикулярлықты бақылау дəлдігін арттыру үшін 
1 жəне 2 нүктенің біреуі екіншісінен барынша жойылуға тиіс. [31] 

 
1.9. Жабдықты бос жəне жүктемемен сынақтан өткізу 
Жабдықты бос сынақтан өткізу. Жабдықты сынақтан өткізу алдында 

босқа майлау, гидравлика, пневматика, суыту, басқару жəне бақылау, электр 
жабдықтары, қорғаныш жерге қосу, автоматтандыру, өртке қарсы қорғаныс 
жүйелері, сондай-ақ суды, газды, ауаны т.б. жеткізуге арналған 
коммуникациялар монтаждалуы керек. Жабдықты сынағанға дейін 
механикалық жəне электр бөліктерінің жинақтылығы мен дайындығын, 
жабдықты жобалау жағдайында орнату мен бекітудің дəлдігін, қауіпсіз 
жұмысты қамтамасыз ететін қоршаулар мен басқа да элементтердің болуын, 
ақаулардың жəне жобадан келісілмеген ауытқулардың жоқтығын тексереді. 
Сынақтан өткізуге дайындау кезінде ағыту тораптарында,жалғастырғыштарда 
жəне мойынтіректерде майлауды, машина тораптарының жеңілдігі мен дұрыс 
айналуын, бұрандалы қосылыстардың тартылуын, жабдықтың бекітілу 
беріктігі мен сенімділігін, майдың барлық майланатын нүктелерге үздіксіз 
түсуін, тығыздама жəне басқа да тығыздағыштардың герметикалығын тексеру 
қажет. [32] 

Сынақтан өткізуді жүзеге асыру мүмкіндігі мен сынақ бағдарламасын 
монтаждау немесе жөндеу ұйымы тапсырыс берушімен келіседі, ол сынауға, 
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кернеуді беруге жəне алуға рұқсат беруге құқығы бар жауапты қызметкерді 
тағайындайды. Механикалық жəне электр монтаждаушылар, сондай-ақ 
пайдаланушылар қатарынан сынақ жүргізуге жауапты қызметкерлер бөлінеді. 

Домалату процесінде қозғалатын бөлшектердің: тісті ағытпаларды, 
мойын тіректерді, сырғанау беттерін майлау; қосылыстар мен 
тығыздаулардың герметикалығы; мойын тіректердің жұмысы; 
жалғастырғыштардың, біліктердің, тісті дөңгелектердің, сермерлердің 
радиалды жəне бүйірлі соғылуы жəне т.б.; ілудің дұрыстығы жəне олардың шу 
сипаттамасының өзара əрекеттесуін тексереді. Бұл ретте аспаптардың 
көрсеткіштерін; тежегіштердің, контржүктердің, тарту тізбектерінің 
жұмысын; ұстап тұратын, бұғаттайтын жəне басып алатын құрылғылардың, 
тораптар мен бөлшектердің қозғалысын шектегіштердің жұмысын 
бақылайды. 

Сынақтан өткізу тəртібі жəне оның ұзақтығы жабдықты сынақтан өткізу 
бағдарламасын əзірлеу кезінде нақтылайтын дайындаушы зауыттың 
техникалық шарттарымен белгіленеді. Машиналарды сынақтан өткізуді 
біліктердің аз айналу жиілігі кезінде бастайды. Біліктердің айналу бағытын 
тексеру үшін алдын ала қысқа мерзімде жетекті қосады. Ілгіштердің, 
мойынтіректердің жəне үйкелетін беттердің жұмыс істеу шамасына қарай 
жылдамдық нормаға дейін жеткізіледі. Техникалық құжаттамаға сəйкес 
құрастырылған жабдықтар үшін сынақтан өткізу уақыты 7-8 сағатты құрайды 
(поршеньді компрессорлардан басқа). 

ТШ-да арнайы нұсқаулар болмаған кезде домалату үздіксіз немесе 
шамалы үзілістермен жұмыс істейтін жабдық үшін 8 сағат, үлкен немесе жиі 
үзілістермен жұмыс істейтін жабдық үшін 4 сағат жəне мерзімді жұмыс 
істейтін жабдық үшін 2 сағат жүргізеді. 

Егер сынақтан өткізу кезеңі аяқталғаннан кейін жабдық тоқтамаса жəне 
тексерілетін тораптар нормадан ауытқусыз жұмыс істесе, қозғалатын 
бөліктердің дұрыс өзара іс-қимылы кезінде жəне т.б. болса, сынақ 
қанағаттанарлық деп есептеледі. Айналым жүйелеріндегі май қысымы 
тұрақты жəне норманың шегінде болуы тиіс, ал май қысымы төмендеген кезде 
жабдықтың электрмен қоректенуін бұғаттау жұмыс істеуі тиіс. Бұл ретте 
мойын тіректер мен қосылыстардың корпустарынан майдың ағуы байқалмауы 
тиіс. Сумен немесе ауамен салқындату жүйелері үздіксіз жəне сенімді жұмыс 
істеуі тиіс. Мойын тіректердің корпустарын қоршаған ауаның 
температурасынан 35-40 С жоғары, бірақ дайындаушы зауыттың техникалық 
жағдайларында айтылған жағдайлардан басқа, 60-70 °С артық емес қыздыруға 
жол беріледі. ТШ немесе ҚНжЕ белгіленген нормалардан ауытқыған кезде 
жабдық ақауларды анықтау жəне жою үшін тоқтатады. 

Жабдықты жүктемемен сынақтан өткізу. Сынақтан өткізудің 
мақсаты – құрастыру ақауларын анықтау жəне үйкеліс беттеріне жұмыс 
істеуге беру. 

Жүктемемен сынақтан өткізу кезінде жабдықтың жекелеген іске 
қосылуы орындалады, олардың процесінде ақауларды қарау жəне жою үшін 



40 
 

кейіннен тоқтай отырып, жұмыс параметрлерін (өнімділігі, қысымы, қуаты 
жəне т.б.) біртіндеп арттырады, сондай-ақ жұмыс режимдерінде үздіксіз сынау 
жүргізіледі. Бұл ретте жүйенің сол тораптарының жұмысы бақыланады, бұл 
кезде бос сынған кезде, бұдан басқа жабдықтың немесе оның жекелеген 
тораптарының, мысалы, жобалық мəндерге сəйкес келуі тиіс 
мойынтіректердің дірілін анықтайды. Жүктемемен сынақтан өткізуден кейін 
іргетас бұрандамаларының сомындарының тартылуын тексереді.  

Домалату процесінде 50-60° С жоғары болмауы тиіс мойын тіректерді 
қыздыру температурасын анықтайды, тарсыл мен шу анықталады. Барлық 
механизмдер бірқалыпты, итерусіз жəне дірілсіз жұмыс істеуі тиіс; оларды 
іске қосу жəне кері қимылдау оңай орындалуы жəне жұлқумен немесе 
соққылармен сүйемелденбеуі тиіс. Барлық басқару органдары атқарушы 
органдарды қосу кезінде уақыт бойынша қатаң келісілген болатындай жəне 
агрегаттың қандай да бір бөлшектерінің, механизмдерінің, бөліктерінің 
өздігінен қозғалу (тіпті ең аз қашықтыққа) мүмкіндігін болдырмайтындай етіп 
блокталуы (өзара байланысты) тиіс. Автоматты түрде жұмыс істейтін 
құрылғылардың тіректері, жұдырықшалары жəне басқа да бөлшектері беруді 
сенімді ажыратуды, ал бекітілген бөлшектер мен құралдардың тетіктері – 
оларды бірнеше рет жəне тоқтаусыз бекітуді жəне бекітуді қамтамасыз етуі 
тиіс. Майлау жəне суыту жүйелері тиісті орындарға майдың жəне суыту 
сұйықтығының жеткілікті мөлшерін беруі қажет. Электр жабдығының 
жұмысы да тоқтаусыз болуы тиіс. Ажыратқыштарда, ауыстырып-
қосқыштарда, реостаттарда жəне басқа да осындай құрылғылар мен 
аппараттарда тіпті аздаған ақаулықтарға жол берілмейді. Электр 
аппаратураны жылдам қосу немесе ажырату, іске қосу реостатының шамадан 
тыс қызуы, реленің гуілдеуі жəне жабдықты сынған кездегі басқа да ақаулар 
құрастыру ақаулары туралы куəландырады. Оларды тиісті реттеумен жояды, 
ал қажет болса, тораптарды толығымен талдайды. [33] 

Іске қосу – реттеу бригадасы орындайтын жабдықты сынау нəтижелері. 
Тапсырыс беруші өкілінің жəне жөндеу бригадасының басшысының қолы 
қойылған актілермен ресімделеді. Егер жабдықты сынауды монтаждаушы 
ұйым орындаған болса, онда актіге тапсырыс берушінің, монтаждық ұйымның 
өкілдері жəне жөндеу бригадасының басшысы қол қояды. 

 
1.10. Жабдықты жөндеуге тапсыру жəне жабдықты жөндеуден 

қабылдап алу ережесі 
Жабдықты жөндеуге тапсыру. Жабдықты жөндеуге тапсыру. 

«Химиялық өнеркəсіп кəсіпорындарында жөндеу жұмыстарын қауіпсіз 
жүргізу тəртібі туралы үлгі нұсқаулық» талаптарын ескере отырып, жабдықты 
дайындау жəне жөндеуге тапсыру үшін жауапты тұлға жəне жөндеу 
басшылары белгіленген нысан бойынша «Жабдықты жөндеуге қабылдау 
туралы» актіге қол қойылғаннан кейін жабдық күрделі жөндеуге қабылданды 
деп есептеледі. 
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Жабдықты ағымдағы жөндеудің басталуы Жабдықты жөндеуге 
тапсыру жəне жабдықты жөндеуден қабылдап алу актісіне (5 жəне 6-нысан) 
жөндеу басшысы (механик, цех энергетигі немесе орталықтандырылған 
жөндеу бөлімшесінің шебері) жабдықты ауысым бастығынан жөндеуге 
қабылдау туралы қол қойған күн болып саналады. 

Барлық кəсіпорындарда міндетті түрде дайындаушы зауыттардың 
төлқұжаттарын немесе формулярларын пайдалана отырып, барлық 
жабдықтарды паспорттау жұмыстары жүргізілуі тиіс. Көрсетілген 
құжаттардың мазмұны МЕМСТ 2.601-68 талаптарына сəйкес болуы тиіс. 

Паспорттардың (10 а-нысанының) немесе формулярлардың орналасқан 
жерін жөндеу қызметінің ұйымдық құрылымына байланысты кəсіпорын 
басшылығы анықтайды. Жабдықты күрделі жөндеуге мынадай құжаттама 
жасалады: ақаулар ведомосы; (3-нысан) шығындар сметасы (кəсіпорында 
қолданылатын нысан бойынша) (4-нысан); күрделі жөндеуге арналған 
техникалық шарттар. [34] 

Жабдықтарды жөндеуге дайындау жəне тапсыру үшін жауапкершілік. 
Жабдықты жөндеуге енгізу цех бастығының жазбаша өкімі бойынша 

жүзеге асырылады, онда жөндеуге тоқтату күні мен уақыты, сондай-ақ 
жабдықты жөндеуге тапсыруға жауапты тұлға көрсетіледі. Тапсыру алдында 
құрал-жабдықтар кірден, қалдықтан тазартылып, жуылып, 
коммуникациялардан ажыратылуы, сондай-ақ токтан ажыратылуы тиіс. 
Жарылу, өрт қаупі бар, агрессивті, денсаулыққа зиянды заттарды өндіруге 
байланысты жабдық міндетті түрде жұмыс ортасынан босатылған жəне 
залалсыздандырылған жəне кəсіпорында қолданылып жүрген нұсқаулықтарға 
сəйкес арнайы бітеуіштердің көмегімен жүйелерден ажыратылған жөндеуге 
беріледі. Жабдықты жөндеуге жауапты тұлғаның (ауысым, қондырғы, 
бөлімше бастығының) басшылығымен пайдалану (машинистер, 
аппаратшылар, операторлар) жəне қызмет көрсетуші кезекші персонал 
дайындайды. 

Жабдықты жөндеуге дайындаудың жəне жөндеуге тапсырудың 
барынша толығымен тəртібі өндірістің қауіптілігін ескере отырып жасалатын 
тиісті цех нұсқаулықтарымен анықталуы тиіс жəне үлгілік нұсқаулықтар мен 
«жарылыс қаупі бар жəне жарылыс-өрт қаупі бар химиялық жəне мұнай-химия 
өндірістеріндегі қауіпсіздік ережелері» талаптарына жауап беруге міндетті. 
[35] 

Жабдықты жөндеуден қабылдау. Жабдықты күрделі жөндеуден 
қабылдау актісін ресімдей отырып, жөндеу бөлімшесінің барлық 
жоспарланған жұмыс көлемін аяқтау күні жабдықты күрделі жөндеуді аяқтау 
күні болып саналады. Ағымдағы жөндеуден жабдықтар жабдықты жөндеуге 
тапсыру жəне жөндеуден қабылдау журналына тиісті жазу жолымен 
қабылданады. Жабдықтың иесі жөндеуге ТШ белгіленген көрсеткіштер 
көлемінде жөндеу бөлімшесінен жөнделген жабдықты қабылдау кезінде 
техникалық бақылауды жүзеге асырады. Жабдықты күрделі жөндеуден 
қабылдап алу актілері, 6-нысан, жөндеу аяқталғаннан жəне сынау 
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аяқталғаннан кейін бір тəулік ішінде ресімделуі тиіс. Бір мезгілде төлқұжаттық 
деректерге сəйкес жұмыс істеуге кепілдік берілетін жөнделген негізгі 
жабдыққа кепілдік төлқұжат ресімделеді. Жөндеуден кейінгі кепілдік мерзімі 
жөндеу арасындағы нормативтік мерзімнен кем болмауы тиіс. Жабдықты 
жөндеуден өткізгеннен кейін жөндеу бөлімшесінің басшысы жөндеу 
журналына (2-нысан) жүргізілген жөндеу туралы белгіленген нысанда жазба 
жазуға міндетті. Толтырылған жөндеу журналдары, жабдықты жөндеуден 
қабылдау актілері, жаңадан орнатылған бөлшектерге сертификаттар мен өзге 
де құжаттар, сондай-ақ олар дайындалған материалдарға, жабдықтың 
жүргізілген құрылымдық өзгерістеріне сипаттама мен құжаттама, жабдықты 
сынақтан өткізу жəне технологиялық тексеру хаттамалары мен журналдары 
жабдықтың паспорттарына немесе формулярына қоса беріледі. Жабдықты 
жөндеуден қабылдауды кəсіпорын басшысының бұйрығымен тағайындалатын 
жұмыс комиссиялары жүзеге асырады. Əдетте, жұмыс комиссиясының 
төрағасы болып зауыттың бас механигі немесе цех бастығы тағайындалады. 
Жұмыс комиссияларының құрамына жабдық орнатылған цехтардың, 
учаскелердің жəне жөндеу қызметінің өкілдері енгізіледі. 

Жұмыс комиссиясы келесі жұмыстарды тексереді: орындалған 
жұмыстардың ақаулық ведомоспен жəне жөндеу жоспарымен көзделген 
жұмыс көлеміне сəйкестігі; жабдықтарды сынамалау жəне сынау; жөндеу 
сапасын тексеру; ресімделген құжаттамалардың жəне жүргізілген жөндеу 
туралы белгілердің болуы; орындалған жұмыстарға баға береді. 

Кешенде жабдықты қабылдауды бұйрықпен тағайындалатын қабылдау 
комиссиясы жүзеге асырады. 

Қабылдау комиссияларының құрамына: бірлестіктің немесе басқа 
жоғары тұрған ұйымның өкілі; зауыт басшылығы; жөндеу қызметінің 
өкілдері; кəсіподақтардың техникалық инспекторы; санитарлық қадағалау 
органдарының өкілі; өрт қадағалау органдарының өкілі; Мемкентехқадағалау 
органдарының жəне басқа да мемлекеттік қадағалау органдарының өкілі. [35] 

Қабылдау комиссиялары кəсіпорынды жөндеу аяқталғанға дейін 5 күн 
бұрын құрылады. Комиссия төрағасы бірлестік басшылығына: жөндеуден 
кейін кəсіпорынды қабылдау актісін; кəсіпорынның қалыпты пайдалануға 
дайындығын бағалауды қамтитын қысқаша баяндау жазбасын; санитарлық-
тұрмыстық жағдайлардың, тамақтану пункттерінің, тұрғын жəне қоғамдық 
ғимараттардың сипаттамасын жəне жөндеудің озық əдістерін тарату 
жөніндегі ұсыныстарды ұсынады. 
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2-тарау. ЖАБДЫҚТАРҒА ТЕХНИКАЛЫҚ ҚЫЗМЕТ КӨРСЕТУ 
 
2.1. Алдыңғы қатарлы шет елдерде техникалық қызмет көрсету 

мен жөндеуді ұйымдастыру жұмыстары 
Алдыңғы қатарлы өнеркəсіптік дамыған елдерде алдын алу – жөндеу 

жұмыстарын ұйымдастыру жүйесі басқаша деп аталады, атап айтқанда 
мысалы: сақтау жүйесі – Жапонияда, Оңтүстік Кореяда жəне басқа да Азия 
елдерінде, қызмет көрсету жүйесі – Еуропада, АҚШ-та, Канадада жəне т.б. 
кəсіпорындарда жөндеу жөніндегі арнайы бөлімшелер жоқ. Мұндай 
қызметтерді дара басшылық принципі негізінде фирманың жабдық жөніндегі 
техникалық басшысы басқарады, ал жұмыстарды тікелей шеберлер 
басқарады. 

ТҚК, ағымдағы жəне күрделі жөндеу бойынша жұмыстарды орындау 
тəртібін жабдықты дайындаушы зауыттар жобалайды. Бұл тəртіп тиісті 
машиналарды пайдалану жөніндегі нұсқаулықтарда айқындалады жəне 
өндірістік кəсіпорындарда бұлжытпай орындалады. Жабдықты толық 
бөлшектеумен жөндеу іс жүзінде қолданылмайды. Ағымдағы жəне күрделі 
жөндеулер жарамсыз болған агрегаттарды, тораптарды жəне бөлшектерді 
зауытта жасалған жарамды агрегаттарға ауыстыру жолымен орындалады. 
Бөлшектерді дайындау жəне қалпына келтіру жөніндегі жөндеу-механикалық 
цехтар жоқ. 

Жапония мен Оңтүстік Корея мамандары жабдықтарды пайдаланудан 
түсетін пайданы едəуір ұлғайту үшін жөндеу-қалпына келтіру өндірісі 
негізінен өндіріс сияқты ырғақты (жоспарлы) сипатқа ие болуы қажет деп 
санайды. Жапондық жабдықтың сақталуын қамтамасыз ету жүйесінде 
мынадай қағидат салынған: ең күрделі машинаның агрегаттарын, тораптары 
мен бөлшектерін ауыстыру бойынша барлық жұмыстарды мүмкіндігінше оны 
орнату орнында арнайы дайындалған жеке персоналдың күшімен жүргізу 
қажет. АҚШ-та негізгі қорларға жоспарлы-алдын ала қызмет көрсету жүйесі 
бар, ол жабдықтың істен шығу қаупі бар болса, кез келген ауысымды 
элементті ауыстыру жолымен жұмысқа қабілетті күйде негізгі қорларды 
ұстауды көздейді. Жабдықтың жекелеген агрегаттарын, тораптарын жəне 
бөлшектерін ауыстыру арқылы қалпына келтіру мүмкіндігін қамтамасыз ету 
үшін дайындаушы кəсіпорынның осындай өнімді шығару үшін өзінің 
өндірістік қуаттарының 25 %-ға дейін резервте қалады. Қосалқы бөлшектерді 
дайындау оларды жиналған жабдық түріне қарағанда 20-25%-ға қымбатырақ 
сатуға рұқсат етілетінімен көтермеленеді. Мамандандырылған жөндеу 
фирмаларының күшімен жөндеу жұмыстарын орындау үлесі елдегі жөндеудің 
барлық көлемінің 10%-ынан аспайды. Көбінесе бұл жөндеу, сынақтан өткізу, 
жаңғырту, күрделі реттеу жұмыстары, сирек – күрделі агрегаттарды 
ауыстыру. [1] Барлық шет елдерде еңбек шығындарын, машиналардың 
жұмысқа қабілеттілігін қалпына келтірудің тоқтау уақытын жəне ауысымды 
элементтерді жоспарлы ауыстыру уақытын нормалауға көп көңіл бөлінеді. 
[36] 
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 Жарамсыз негізгі қорларды қалпына келтіруге кететін 
шығындарды азайту – бəсекелестік нарықтағы тиімді жұмыстың қажетті 
шарты. 

 
2.2. Техникалық қызмет көрсету бойынша жұмыстарды анықтау 

жəне жоспарлау 
Техникалық қызмет көрсету (ТҚ) жоспарлы жөндеу арасындағы 

жабдықтың сенімді жұмысын қамтамасыз ету жəне жөндеу жұмыстарының 
жалпы көлемін қысқарту үшін қажетті негізгі жəне шешуші профилактикалық 
іс-шара болып табылады. Техникалық қызмет көрсету регламенттелген жəне 
регламенттелмеген болуы мүмкін. 

Регламенттелмеген техникалық қызмет көрсету жабдықтың жұмыс 
процесінде үзілістерді, жұмыс істемейтін күндер мен ауысымдарды пайдалана 
отырып жүргізіледі. Жергілікті нұсқаулықтарға сəйкес жабдықты қысқа 
мерзімді тоқтатуға (желілерді ажыратуға) жол беріледі. 

Регламенттелген (жоспарлы) ТҚ орындауға арнайы тұрып қалу уақыты 
көзделеді. 

Регламенттелмеген ТҚ құрамына – жабдықтың жұмысын қадағалау, 
пайдалану күтімі жəне жабдықты жарамды күйде ұстау кіреді: 

- дайындаушы зауыттың нұсқаулығына сəйкес жабдықты пайдалану 
шарттары мен жұмыс режимін сақтау; 

- паспорттық деректерге сəйкес жабдықтарды тиеу, пайдалану жөніндегі 
нұсқаулықта айтылған жағдайлардан басқа, жабдықты қайта тиеуге жол 
бермеу; 

- осы пайдалану жағдайларында белгіленген жұмыс режимін қатаң 
сақтау; 

- жоғары қызуға ұшыраған жабдықтардың бөлшектері мен тораптарын 
салқындатудың қажетті режимін ұстау; 

- ауысым сайын майлау, пайдаланылатын жабдықтар мен үй-жайларды 
сыртқы тазалау жəне жинау; 

- дайындаушы зауыттың нұсқаулығында белгіленген технологиялық 
агрегаттарды тоқтату тəртібін қатаң сақтау; 

- жабдықтың істен шығуына əкелетін оның қалыпты жұмысы бұзылған 
жағдайда жабдықты дереу тоқтату, осындай бұзушылықтарды анықтау жəне 
жою жөнінде шаралар қабылдау; 

- тораптар мен бөлшектерді тексеру үшін жеңіл қолжетімді тозған 
дəрежесін анықтау жəне оларды уақытылы ауыстыру; 

- түйіспелі жəне үйкелетін беттердің қызуын тексеру, май жəне суыту 
жүйелерінің жағдайын тексеру, құбырлар мен арнайы құрылғыларды үрлеу 
жəне дренаждау; 

- жерлендірудің жарамдылығын, сұйықтықтардың ағуын жəне 
газдардың өтуін, жылу оқшаулаудың жəне коррозияға қарсы қорғанудың 
жағдайын, қоршау құрылғыларының жағдайын жəне т.б. тексеру. 
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Регламенттелмеген ТҚ кезінде жабдықтың жұмысындағы барлық 
ақауларды пайдаланушы персонал жөндеу журналында (2-нысан) тіркеуі жəне 
пайдалану жəне жөндеу персоналының күшімен қысқа мерзімде жойылуы 
тиіс. Регламенттелген ТҚ пайдалану құжаттамасында белгіленген 
мерзімділікпен, ағымдағы жөндеудің аз (немесе тең) мерзімділігімен, ең аз 
дəрежелі (көлем) ағымдағы жөндеудің аз (немесе тең) мерзімділігімен 
жүргізіледі. Регламенттелген ТҚ жоспарлы ТҚ (мүмкін, əртүрлі түрлер), 
сондай-ақ жоспарлы бақылау техникалық тексерулер, тексерулер, сынақтар 
нысанында іске асырылады. Жоспарлы ТҚ барысында: 

- жабдықтарды бақылау (диагностикалау); 
- механизмдерді реттеу; 
- оқшаулау материалдарын, техникалық сұйықтықтар мен майларды 

тазалау, майлау, үрлеу, қосу немесе ауыстыру; 
- пайдалану ақауларын жəне қауіпсіздік ережелерін бұзуды анықтайды; 
- кезекті күрделі немесе ағымдағы жөндеу кезінде орындалуы тиіс 

жұмыстардың құрамы мен көлемін нақтылайды. 
Жұмыстар жабдықтың түрлері бойынша үлгілік операциялар тізбесіне 

сəйкес орындалады. Жоспарлы ТҚ кезінде анықталған, оларды жою үшін 
дереу тоқтатуды талап етпейтін жабдықтың қалыпты жай-күйінен ауытқулар 
«Жөндеу журналына» енгізілуі тиіс.  

Механикалық қызметтің инженерлік-техникалық персоналы жүргізетін 
жабдықтың жоспарлы бақылау техникалық тексерулері регламенттелген ТҚ 
жеке жағдайы болып табылады: 

- пайдалану персоналының жабдықтарға ТҚ бойынша операцияларды 
орындау толықтығы мен сапасын тексеру; 

 
- жабдықтың істен шығуына немесе істен шығуына əкелуі мүмкін 

ақауларды анықтау; 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
Регламенттелген жəне регламенттелмеген техникалық 
қызмет көрсету қалай ерекшеленеді? 
Регламенттелмеген техникалық қызмет көрсету құрамына 
кім енеді? 
Регламенттелген техникалық қызмет көрсету қалай жүзеге 
асады? 
 Жөндеу журналына қандай жазбалар түсіріледі? 
Механикалық қызметтің инженерлік-техникалық 
қызметкерлері өткізетін жоспарлы жабдықтарды 
бақылаудың техникалық тексерістері қандай мақсатта 
жүргізіледі?  
Технологиялық жабдықтауды сынау қандай мақсатта 
жүргізіледі? 
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- машиналардың аса жауапты бөлшектері мен тораптарының 
техникалық жағдайын белгілеу жəне алдағы жөндеу көлемі мен түрін 
нақтылау. 

 
 

2.3. Техникалық қызмет көрсету бойынша жұмыстарды 
ұйымдастыру 

ТҚ əдістемелік басшылығы, жабдықтың техникалық жай-күйін бақылау 
кəсіпорынның БМБ жүзеге асырылады, ол ТҚ операциясының тізбесін, 
жоспарлы техникалық тексеру, тексеру, жабдықты сынау кестелерін жəне т.б. 
əзірлейді. 

Жалпы өнеркəсіптік жабдыққа ТҚ ұйымының мынадай нысаны 
ұсынылады: 

- бөлімшелердің негізгі жəне қосалқы жабдықтарына регламенттелмеген 
ТҚ бойынша жұмыстардың барлық түрлерін жұмыс орны бойынша 
нұсқаулыққа сəйкес пайдалану персоналы орындайды; 

- регламенттелген (жоспарлы) ТҚ (ТҚ-1, ТҚ-2, ТҚ-3, маусымдық қызмет 
көрсету – МҚ) ТҚ пункттерінің мамандандырылған бригадаларының немесе 
жылжымалы жөндеу шеберханаларының типтік жұмыстар тізбесіне сəйкес, 
міндетті түрде пайдалану персоналының жəне бөлімше механигінің 
қатысуымен орындалады; 

- Жабдықтың техникалық сынақтарын шарт бойынша 
мамандандырылған бөгде ұйымдар орындайды. [4] 

Кəсіпорынның жөндеу персоналы оған бекітілген жабдықтың 
регламенттелген ТҚ бойынша жұмыстарды орындауды қамтамасыз етеді жəне 
жабдықты жөндеуге қатысады.  

Жөндеу персоналына: слесарь-дəнекерлеушілер, механикалық өңдеу 
слесарлары, газ жабдықтары мен желілерін жөндеушілер, жөндеу-пайдалану 
бригадаларының құрамына кіретін, сондай-ақ жабдықтардың жекелеген 
түрлеріне бекітілген слесарь-сантехниктер жатады.  

Мысал Гидрожетекке техникалық қызмет көрсету 
1. Күн сайын станоктың жұмысы басталар алдында бактардағы майдың 

деңгейін, сорғылардың сору сүзгілеріндегі индикаторлардың жағдайын жəне 
гидрожүйедегі майдың қысымын бақылау қажет. 

2. Ай сайын сору сүзгісінің тор патрондарын жуу керек.  
3. Алдын ала профильденген майды бактарға құю тек құю сүзгісі арқылы 

жүргізілуі тиіс, оның торлы патроны бакты əрбір толтырғаннан кейін жуылуы 
тиіс.  

4. Бактағы майды жылына кемінде бір рет ауыстыру ұсынылады, ал 
жабдықты қарқынды пайдалану кезінде майды əр 6-8 ай сайын ауыстыру 
керек. Жаңа май құю алдында бак мұқият тазартылып, керосинмен жуылуы 
тиіс. Майды ауыстырғаннан кейін сору сүзгісін күн сайын алғашқы үш күн 
ішінде тазалау қажет. 
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 Бактағы майдың қызып кетуін болдырмау үшін, егер осы 

сорғыдан келтірілген тетіктер жұмыс істемесе, сорғының электр 
қозғалтқышын қосылған күйінде ұстамау керек. 

5. Гидрожүйеден майдың сыртқы ағуы пайда болған кезде істен шыққан 
тығыздағыштарды дереу ауыстыру қажет. 

6. Сақтандырғыш жəне редукциялық клапандарды, арынды 
алтыншаларды жəне қысым релесін дұрыс баптаудың дұрыстығын үнемі 
қадағалау керек. 

7. Тоқсанына кемінде бір рет станоктың жəне оның жекелеген 
механизмдерінің жұмыс циклінің уақытын бақылау тексеруін жүргізу 
ұсынылады. Гидрожетекті пайдалану барысында басқару алтыншасын қолмен 
жылжытуға, ашық гидробиктерді ұстауға, ақаулы манометрлермен жұмыс 
істеуге, сондай-ақ жойылмаған ақауларда жұмыс істеуге болмайды. 

8. Сорғылардың кепілдік мерзімі өткеннен кейін олардың техникалық 
шарттарға сəйкестігін тексеру қажет. Тексеруді стендте немесе тікелей 
станокта өлшеуіш сыйымдылықтың жəне секундомердің көмегімен 
номиналды қысым кезінде сорғының берілуін өлшей отырып жүргізуге 
болады, бұл ретте майды өлшеуіш сыйымдылыққа бағыттайтын шлангті 
сақтандыру клапандарынан кейін бактағы майды ағызу тесігімен қосу қажет. 

9. Жөнделген немесе жаңа сорғыны монтаждау кезінде мынадай 
шарттарды сақтау қажет: электр қозғалтқышы мен сорғының біліктерін 
иілімді муфтасы арқылы қосу; электр қозғалтқышы мен сорғының біліктерінің 
жылжуы 0,3 мм аспауы тиіс; осьтердің ауысуы 1° аспауы тиіс; сорғының 
корпусындағы дренаждық тесік арқылы майды еркін ағызуды қамтамасыз ету; 
электр қозғалтқышты қолмен іске қосқанға дейін сорғының білігінің айналу 
жеңілдігін тексеру. 

Гидравликалық аппаратура мен гидроцилиндрлерге 
техникалық қызмет көрсету кезінде сыртқы ағып кетудің бар-жоғын тұрақты 
тексеру жəне тозған тығыздағыштарды ауыстыру. Станокты орташа жөндеу 
кезінде гидравликалық аппараттарды гидрожетек станциясы қалқандарынан 
жəне гидроцилиндрлерді станоктан шешу, бөлшектерді толығымен 
бөлшектеу, керосинде шаю жəне тығыздағыштарды ауыстыру ұсынылады.  

 
 

 
 
 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. ТҚ əдістемелік нұсқаулығын кім жүзеге асырады? 
2. ТҚ жүргізуге арналған бас механик бөлімі қандай 

құжаттарды əзірлейді? 
3. Жабдықты техникалық сынаудан кім өткізеді? 
4. Өндірістің жөндеу қызметкеріне кімдер жатады? 
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3-тарау. БӨЛШЕКТЕРДІҢ ТОЗУЫ 
 
3.1 Тозу түрлері мен себептері 
Өнеркəсіптік жабдықтың қызмет ету мерзімі оның бөлшектерінің 

тозуымен – тозу салдарынан оның бетінің өлшемдерінің, пішінінің, 
массасының немесе жай-күйінің өзгеруімен, яғни тұрақты жұмыс істейтін 
жүктемелерден қалдық деформациялаумен, не үйкеліс кезінде беткі қабаттың 
бұзылуымен анықталады. Жабдықтың бөлшектерінің тозу жылдамдығы 
көптеген себептерге байланысты: олардың жұмыс шарттары мен режиміне; 
олар дайындалған материалға; үйкелетін беттерді майлау сипатына; 
салыстырмалы күшке жəне сырғанау жылдамдығына; жанасу аймағындағы 
температураға; қоршаған ортаның жағдайына (тозаңдану жəне т.б.). [37] 

Тозулар қалыпты жəне апатты.  
Қалыпты немесе табиғи тозу деп аталады, ол машинаны дұрыс, бірақ 

ұзақ пайдалану кезінде, яғни оның жұмысының берілген ресурсын пайдалану 
нəтижесінде пайда болады.  

Апаттық немесе үдемелі, қысқа уақыт ішінде болатын жəне машинаны 
одан əрі пайдалану мүмкін емес болатын мөлшерге жеткен тозу деп аталады. 
Тозудың нəтижесінде пайда болатын өзгерістердің белгілі бір мəндері кезінде 
жекелеген бөлшектердің, тетіктердің жəне тұтастай машинаның пайдалану 
сапасының күрт нашарлауын тудыратын шекті тозу туындайды, бұл оны 
жөндеу қажеттілігін тудырады. 

Жанасатын бөлшектердің əр жұбының байланыс сипаты əртүрлі жəне 
отырғызумен анықталады. Қозғалмайтын түйіндемелерде қону бөлшектердің 
өзара қосылуының беріктігін, қозғалғыштарда – олардың салыстырмалы 
жылжу еркіндігін қамтамасыз етеді. Қозғалмайтын қондырғылар тартылу 
өлшемімен, ал қозғалмалы саңылау өлшемімен сипатталады. 

Тозудың келесі түрлері бар: шаршау, молекулалық-механикалық жəне 
коррозиялық, механикалық, 

Шаршау тозуы жүктеменің мəні мен бағыты бойынша соққы жəне 
айнымалы əсерімен туындайды. Ол кернеулерде пайда болады, беріктілік шегі 
бойынша рұқсат етілген едəуір аз. Айнымалы жүктеме нəтижесінде 
бөлшектердің бетінде микрожарықтар пайда болады. Микрожарықшақтарға 
май түседі, жоғары қысымның əсерінен олар ажыратылады, олардың өлшемі 
артады, ал бұл жүктемені қабылдайтын бөлшектің көлденең қимасының 
азаюына əкеледі. Тозған тозу тісті дөңгелектерде тістердің бастапқы шеңбері 
аймағында, сырғанау мойынтіректерінің жапсырмаларының бетінде, тербелу 
мойынтіректерінің жүгіру жолдарында байқалады. [6] 

Молекулалық-механикалық тозу үйкелетін беттердің жабысуы 
(тартылуы) болып табылады. Бұл құбылыс үлкен қысым жəне жеткіліксіз 
майлау кезінде байқалады, бөлшектердің беті тығыз, бұған молекулалық 
күштер əсер ете бастайды.  

Коррозиялық тозу машинада өңделетін заттар бөлшектерінің 
материалына немесе қоршаған ортаға химиялық немесе электрохимиялық əсер 
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ету нəтижесінде пайда болады. Коррозияның əсерінен бөлшектердің беті 
ажыратылады, оларда раковиналар пайда болады, металл механикалық 
беріктігін жоғалтады. 

Механикалық тозу бір бөлшекті екінші бөліктен сырғытқан кезде 
үйкеліс күшімен туындайды. Бөлшектердің үйкелетін беттерінде тегіс емес, 
олардың көлемі тіпті бетін мұқият өңдегенде 0,05...0,1 мкм жетеді. Жоғары 
қысымның əсерінен шығыңқы пластикалы түрде деформацияланады, 
жанасудың ұлғайған ауданы қолданыстағы жүктемені қабылдамайды. 
Жазықтықтың сырғуы кезінде шығыңқы жерлерді кесу жəне сындыру жүреді. 
Механикалық тозу май пленкасының үйкелген беттері арасында болған кезде 
де пайда болады. Бұл ретте бірлесіп жұмыс істейтін бөлшектерде металдың 
үстіңгі қабаты жойылады, бөлшектердің геометриялық өлшемдері өзгереді, ал 
олардың арасындағы саңылаулар үлкен болады.  

 
3.2 Тозу процестерін анықтайтын факторлар 
 

 
12-сурет. Тозу процестерін анықтайтын факторлар 

 
Бөлшектердің механикалық тозу дəрежесі мен сипаты көптеген 

факторларға байланысты (12-сурет). [38]  
 

3.3. Жабдық бөлшектерінің тозуы 
Жабдық бөлшектерінің механикалық тозуы толық болуы мүмкін, егер 

бөлшектің барлық беті зақымданса немесе оның қандай да бір учаскесі 
зақымданса, жергілікті болуы мүмкін (13-сурет). 

Бағыттаушы станоктардың тозуы нəтижесінде олардың жазықтығы, түзу 
сызықты жəне параллельділігі біртекті емес жүктемелердің сырғу бетіндегі 
əсері салдарынан бұзылады. Мысалы, тік сызықты бағыттаушы 2 станок (13-
сурет, а) үлкен жергілікті жүктемелердің əсерінен орта бөлікте майысуға 
(жергілікті тозу) ие болады, ал олармен жанасатын қысқа бағыттаушылар 1 
үстел дөңес болады. 



50 
 

Қозғалтқыштардағы, компрессорлардағы, балғалардағы жəне басқа да 
машиналардағы поршеньдердің цилиндрлері мен гильзалары біркелкі 
тігілмейді (13-сурет, б). Тозу поршень сақиналарының қозғалысы учаскесінде 
жүреді жəне цилиндрдің немесе гильзаның ішкі қабырғаларын өндіру түрінде 
көрінеді. Цилиндр тесігінің нысаны бұрмаланады – цилиндрлік жəне дөңгелек 
(бөшке тəрізді) ауытқулар пайда болады, сызаттар, қажамалар жəне басқа да 
ақаулар пайда болады. Іштен жану қозғалтқыштарының цилиндрлерінде ең 
жоғары қысым мен ең жоғары температураны сынайтын жоғарғы бөлік ең 
үлкен тозуға ұшырайды. Ұста-пресс жабдығында, керісінше, ең үлкен тозу 
цилиндрдің төменгі бөлігінде – соққы кезінде поршень орналасқан жерде 
пайда болады. 

Поршеньнің тозуы (13-сурет, в) 3 белдемше ысқылауда жəне қажауда, 
жыралар арасында 4 маңдайшалардың сынуында, түбінде 5 сызаттар пайда 
болғанда жəне поршень саусақ астында 6 тесікті қазуда көрінеді. 

 
13-сурет. Бөлшектердің механикалық тозуының сипаты: а – бағыттаушы 

тұғырлар мен үстел; б – цилиндрдің ішкі беттері; в – поршень; г, д – білік; е – 
бұрандалар мен гайкалар; ж – дискілі фрикциялық муфталар; з, и – доңғалақ 
тістері; 1 – үстел; 2 – тұғыр; 3 – белдемше; 4 – маңдайша; 5 – түбі; 6 – тесік; 7 
– мойынтірек; 8 – біліктің мойны; 9 – саңылау; 10 – бұрама; 11 – сомын; жəне 
– тозу орындары; Р – əрекеттегі күш 

 
Біліктердің тозуы (13-сурет, г, д) түрлі ақаулардың пайда болуымен 

көрінеді: біліктер иілген, ширатылған, материалдың шаршауы салдарынан 
сынған болады (14-сурет, а); олардың мойындарында қажамалар пайда 
болады; цилиндрлік мойын конустық немесе бөшке тəрізді болады. Дөңгелек 
ауытқулар сырғанау мойынтіректері мен төлкелер тесіктерін алады. 
Біліктердің айналуы кезінде төлкедегі біліктер мойындарының жəне тесік 
беттерінің біркелкі емес тозуы – əртүрлі бағыттардағы əртүрлі жүктемелердің 
əрекет ету нəтижесі (14-сурет, б, в). Егер айналу кезінде білікке оның ауырлық 
күші ғана əсер етсе, онда тозу мойын тіректің төменгі бөлігінде пайда болады 
(14-сурет, г). 
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а  б   в 

14-сурет. Біліктердің бұзылуы: а – біліктің шаршау сынуы; б – біліктің 
күштің созылу əсерінен бұзылуы, в – «қиғаш» иілу жəне иілу кезіндегі 
сынықтың түрі 

 
Тісті берілістерде тістер жиі тозады (13-сурет, з, и): қажалулар пайда 

болады, тістер өз пішінін, өлшемдерін өзгертеді жəне сынады (15-сурет). 
Тістердің сынуы, сымдарда, тісті доңғалақтардың жиегі мен күпшегінде 
сызаттардың пайда болуы, отырғызу тесіктері мен сыналардың тозуы үш 
негізгі себептер бойынша жүргізіледі: тісті берілістің шамадан тыс жүктелуі; 
оған бөгде денелердің түсуі; дұрыс емес құрастыру (мысалы, тісті 
доңғалақтардың білікке осьтерінің ауытқуымен бекітілуі. [8] 

 

 
15-сурет. Тегершік тістерінің тозуы жəне сынуы 

 
Жүріс бұрамаларында трапецеидті немесе тікбұрышты бұрандасы бар. 

Бұранда жəне оның сомындары бұранда, орамалар жұқа болады (13-сурет, е). 
Бұранданың тозуы, əдетте, біркелкі емес, өйткені станоктарда өңделетін 
бөлшектердің басым бөлігі жүрістік бұрамадан кем ұзындыққа ие. Күшті көп 
жұмыс істейтін ою бөлігі тозады. Бұрамалардың сомындары бұрамаларға 
қарағанда жылдам тозады. Бұл себептер: сомындардың оюын ластанудан 
тазалау ыңғайсыз; сомындарды кейбір жағдайларда қанағаттанарлықсыз 
майлайды; бұрандамен ұштасқан сомында бұранданың барлық орамдары 
жұмысқа қатысады, ал бұранда бір уақытта сомынның орамдарының санына 
тең оның орамдарының шағын бөлігі ғана жұмыс істейді. 

Дискілі муфталарда үйкеліс күшінің əсері нəтижесінде дискілердің 
шеттері ең үлкен тозуға ұшырайды (13-сурет, ж); олардың беті сүртіледі, 
оларда сызаттар, қажамалар пайда болады, жазықтығы бұзылады. 

Бұранда қосылыстарында бұранда профилі жиі тозады, нəтижесінде 
саңылау үлкейеді. Бұл тек қозғалғыш емес, қысқыш бұрамаларда, мысалы, 
қысқыш бұрамаларда жиі бұралатын бекіту бұрамаларында байқалады. 
Бұрандалы қосылыстардың тозуы бұрандалар мен сомындарды шамадан тыс 
созудың нəтижесі жеткіліксіз немесе керісінше болғанда орын алады. 
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Сыналы қосылыстарда сыналар да, сыналы ойықтар да тозады (16-
сурет). Бұл құбылыстың ықтимал себептері – бөлшектің білікке қонуының 
əлсіреуі, ұя бойынша сынаны дұрыс қиыстырмау. 

  
16-сурет. Сына ойығының бұрышында шаршау жарығының пайда болуы 

 
Оймакілтекті қосылыстарда оймакілтектер диаметрі бойынша, 

оймакілтектердің тістері қалыңдығы бойынша тозады, оймакілтектердің 
тістерінің жұмыс бетін бояу, оймакілтектерді бұрау (17-сурет). 

 

 а  б 
17-сурет. Оймакілтекті қосылыстардың тозуы: а – тістің қалыңдығы 

бойынша, б – шлицтерді бұрау 
 
Əртүрлі себептердің салдарынан тербелу мойын тіректерінде (18-

сурет, а-г) тозуға жұмыс беттері ұшырайды – оларда түйіршік пайда болады, 
жүгіру жолдары мен түйіршіктердің беттерінің қабыршақтануы байқалады. 
Динамикалық жүктемелердің əсерінен олардың шаршауы болады. Мойын 
тіректердің білікке жəне корпусқа артық тығыз қонуының əсерінен 
түйіршіктер мен шығыршықтар сақиналар арасында қорғалады, соның 
нəтижесінде монтаждау кезінде сақиналардың қисаюы жəне басқа да 
жағымсыз салдарлар болуы мүмкін. 

 

  
18-сурет. Тербелу мойын тіректерінің тозуы: а – қисаю салдарынан; б – 

ішкі сақинаны білікке айналдыру кезінде; в – шамадан тыс тартылу 
салдарынан; г – жарамсыз тығыздамадан; жəне тозу орнынан 

19-сурет. Сырғанау беттерінің тозуының тəн түрлері: а – бояу; б – еріту; 
в – коррозия; г – эрозия; д – сызаттар; е – қажамалар; ж – жабыстыру; з – 
материалдың тереңдік қазылуы жəне оны үйкелудің басқа бетінен көшіру 

 
19-суретте коррозиямен бұзылған бет көрсетілген. Шойын ұнтақты 

сақина беті (19-сурет, г) сұйықтыққа қатысты цилиндрде поршень қозғалғанда 
болатын эрозиялық тозудың салдарынан зақымдалған. Сұйықтықтағы газ 
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көпіршіктері поршеньдің бетіне жақын жарылады, бұл қысымның немесе 
температураның жергілікті жоғарылауын тудырады жəне бөлшектердің 
тозуын тудырады. Тежегіш барабанның бетінде (19-сурет, д) қатты дененің 
айналмалы барабанына немесе қатты бөлшектерге əсер еткенде пайда болатын 
тəуекелдер көрсетілген. Қажамалар (19-сурет, е) олардың арасындағы 
молекулалық күштер əсерінің салдарынан үйкеліс кезінде беттерді ұстап алу 
нəтижесінде пайда болады. 19 ж-суретте бөлшектің жұмыс беті оған бөгде 
бөлшектер, ал 19 з-суретте материалдың тереңдік жарылысы жəне оны 
үйкелудің басқа бетінен көшіру нəтижесінде тұнған кезде тозуы бар 
бөлшектердің беті көрсетілген. 

Өнеркəсіптік жабдықтың тозу белгілері. Машина немесе станок 
бөлшектерінің тозғаны туралы олардың жұмысының сипаты бойынша айтуға 
болады. Бұлғақтары бар иінді біліктері бар машиналарда (Іштен жану 
қозғалтқыштары жəне бу қозғалтқыштары, компрессорлар, эксцентрикті 
престер, сорғылар жəне т.б.) тозудың пайда болуын бөлшектердің жанасу 
орындарында саңырау түйісу бойынша анықтайды (ол тозған сайын күшті). 
Тісті берілістердегі шу – тістер профилінің тозу белгісі. Сыналы жəне 
оймакілтекті қосылыстар бөлшектерінің тозған жағдайында айналу немесе тік 
сызықты қозғалыс бағыты өзгергенде саңылау жəне өткір итерулер сезіледі. 
Станоктың құрастыру бірліктеріндегі тозуды тек есту арқылы ғана емес, 
сонымен қатар осы станокта өңделген дайындамалардың беттерінің түрі 
бойынша да орнатуға болады. Машина бөлшектерінің тозуы туралы жиі 
оларға пайда болған сызаттар, атыздар мен кенжарлар бойынша, сондай-ақ 
олардың пішінін өзгерту бойынша көрінеді. Көзге анық көрінбейтін ұсқа 
жүктемелермен жұмыс істейтін машиналардың бөлшектері үлкейтетін əйнек 
(лупа) арқылы тексеріледі, оларда одан əрі сынудың себебі болуы мүмкін ұсақ 
жарықтардың бар-жоғын тексереді. Кейбір жағдайларда балға көмегімен 
тексеруді жүзеге асырады: балғалармен бөлікті атқан кезде тесілген дыбыс 
онда елеулі жарықтардың бар екенін көрсетеді немесе анықтайды. Тербеліс 
мойынтіректері бар құрастыру бірліктерінің жұмысы туралы олар 
шығаратын шудың сипаты бойынша айтуға болады. Мұндай тексеруді арнайы 
аспап – стетоскоппен орындау жақсы.  

Ол болмаған кезде металл шыбықты пайдаланады, ол домалақ ұшымен 
құлаққа, ал өткір ұштары егер мойынтіректердің жұмысы бұзылған болса, сол 
жерде қатты шу пайда болады. Ысқырық немесе өткір шу мойын тіректе 
жағармайдың болмауын не ішкі жəне сыртқы сақиналардың жүгіру 
жолдарының арасында түйіршіктердің немесе шығыршықтардың қысылуын 
көрсетеді. Шу (жиі, дыбыссыз дыбыстар) түйіршіктерде, шығыршықтарда, 
сақиналарда жара пайда болғандығын немесе ішекке абразивті шаң немесе кір 
түскендігін білдіреді. Бітеу соққылар мойын тіректің білікке жəне корпусқа 
қонуының əлсіреуі туралы сигнал береді. 

Мысалы, мойын тіректердің жоғары қызуын анықтайды, ол тіректердің 
осьтігінен ауытқудың нəтижесінде жүгіретін жолдар арасында түйіршіктерді 
немесе шығыршықтарды қысудың салдары болуы мүмкін, сондай-ақ 
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майлаудың болмауынан пайда болады (əсіресе білік үлкен жиілікпен 
айналатын жағдайларда). Мойын тіректің қызуы біліктің үлкен айналу 
жиіліктерінде, сондай-ақ майлайтын майдың артық болуы немесе біліктің 
айналуына қосымша кедергі жасайтын оның жоғары тұтқырлығы жағдайында 
пайда болуы мүмкін. Мойын тіректердің тез тозуын айтарлықтай қыздырады. 

Біліктің тығыз айналуы оның жəне мойынтірек арасында біліктіліктің 
жоқ екендігін немесе мойынтіректің білікке немесе корпусқа шамадан тыс 
тығыз орналасуын дəлелдейді. Компрессордың цилиндріндегі үрлемелі 
түтікше поршень сақиналарының сынуы немесе жоғары тозуы туралы, ал 
саңырау – поршень мен цилиндрдің тозуы туралы сигнал береді. Сермердің 
түймесі оның білікке орналасуының бұзылу салдарынан болуы мүмкін. 
Пневможүйедегі жеткіліксіз қысым құбыржолдардың қосылыстарынан 
сығылған ауаның ағып кетуінің, жетек белбеулерінің тығындалуының, 
цилиндрдің, поршеньдің жəне компрессордың басқа да бөлшектерінің 
тозуының нəтижесі болып табылады. [38] 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Қосылған бөлшектер арасындағы саңылауларды, ағындар мен 

қалыңдықтардың пайда болуын өзгерту, өнімді өңдеу дəлдігі азайту немен 
анықталады? 

2. Бөлшектердің қалыпты жəне апаттық ескіруі немен ерекшеленеді? 
3. Қозғалыссыз қоылыстардың отыруы нені қамтамасыз етеді? 
4.  Қозғалыссыз қоылыстардың отыруының бұзылуы неден пайда болады? 
5. Механикалық жəне шаршаудан ескіру қалай ерекшеленеді? 
6. Алғашқы отыру мен қозғалыстағы қосылыстардың бұзылуы неден пайда 

болады? 
7. Молкулалық-механикалық жəне коррозиялық тозу қашан пайда болады? 
8. Тозу кезіндегі факторларды анықтаңыз. 
9. Піспектердің цилиндрлері мен гильзаларының механикалық тозуы қалай орын 

алады? 
10. Біліктердің механикалық тозуы қалай көрінеді? 
11. Тісті берілістерде ең алдымен не тозады? 
12. Бұрандалы жəне дискілі муфталарда ең алдымен не тозады? 
13. Кесінді жəне кілтекті қосылыстарда алдымен ен тозады? 
14. Тербеліс мойынтіректердің тозуы қалай жүзеге асады? 
15. Сырғанау беттерінің тозу түрлерін қандай? 
16. Өндірістік жабдықтардың тозу белгілері қандай?

Тапсырма: топ 5-6 адамнан тұратын топшаларға бөлінеді. 
1. Тозу түрлерін сипаттайтын басты қасиеттердің тізімін 

құрыңыз. 
2. Топшаларға біліктер, тісті беріліс, жүріс винті, дискілік 

муфта, кесінді қосылыстар, кілтекті қосылыстар, тербеліс 
мойынтіректер беріледі. Бөлшектердің тозуын анықтап, 
себебін анықтағыз. 

3. «Өндірістік жабдықтардың тозу белгілері» тақырыбында 
презентация құрыңыз.
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4. ТОЗҒАННАН КЕЙІН БӨЛШЕКТЕРДІ ҚАЛПЫНА КЕЛТІРУ 
 
4.1. Бөлшектерді термиялық жəне химиялық-термиялық өңдеу 
Термиялық жəне химиялық-термиялық өңдеу бөлшектерді пайдалану 

сипаттамаларын жақсарту үшін жөндеу өндірісінде кеңінен қолданылады. Бұл 
металға қажетті физикалық-механикалық қасиеттер беру мақсатында белгілі 
бір температура циклы бойынша өзгеретін жəне басқа да факторлардың 
əсерінен металдың ішкі құрылысын (микроқұрылымды) өзгертуге арналған 
термиялық операциялардың жиынтығы.  

 Термиялық өңдеудің кез келген процесі үш кезеңді қамтиды: 
белгілі бір жылдамдықпен қажетті температураға дейін бөлшектерді қыздыру, 
осы температурада ұстау жəне осы процесс үшін белгіленген жылдамдықпен 
белгілі бір ортада бөлшектерді салқындату.  

Машина бөлшектерін дайындау жəне қалпына келтіру процестерінде 
термиялық өңдеу дайындамалардың кесумен өңделуін жақсарту, ішкі қалдық 
кернеулерді жою жəне құймаларда, шыңдауыштарда жəне дəнекерлеу 
бұйымдарында жарықтардың пайда болу қауіптілігін, бөлшектердің 
материалға талап етілетін физикалық-механикалық қасиеттерін беру үшін 
қолданылады. Термиялық өңдеу машина бөлшектерінің тозуға төзімділігін, 
ыстыққа төзімділігін жəне басқа да пайдалану қасиеттерін қамтамасыз ету мен 
қалпына келтірудің тиімді əдісі болып табылады. 

Бөлшектерді термиялық өңдеу бөлшектердің материалына жылулық 
əсер ету (термиялық өңдеу), жылу жəне механикалық əсерлердің үйлесімі 
(термомеханикалық өңдеу), онымен химиялық қосылыстар немесе қатты 
ерітінділер (химиялық-термиялық өңдеу) құрайтын қоспалайтын 
элементтердің бөлшектерін материал құрамына енгізу есебінен қосымша 
химиялық əсер ету есебінен ғана жүзеге асырылуы мүмкін. Жөндеу 
өндірісінде қолданылатын термиялық өңдеудің негізгі түрлері күйдіру, 
нормалау, шыңдау, босату, ескіру, суыққа өңдеу болып табылады. [39] 

 Термиялық өңдеудің кез келген түрінің маңызды параметрі – 
осы қорытпаға арналған күй диаграммасына сəйкес тағайындалатын қыздыру 
температурасы, мысалы, көміртекті болаттарға қатысты «темір-көміртегі» 
диаграммалары.  

Күйдіру – бөлшектер материалының қаттылығын төмендетуге, 
икемділік пен тұтқырлықты арттыруға, оның өңделуін жақсартуға, сондай-ақ 
металдың тұрақсыз жағдайын жоюға жəне алдыңғы операцияларды орындау 
кезінде пайда болған ішкі кернеулерді алуға арналған термиялық операция 
(дайындаманы құю немесе қалыптау, пісіру, бастапқы механикалық өңдеу 
жəне т.б.). Күйдіру қыздырғыш құрылғымен бірге белгілі бір температураға 
дейін қыздырылатын баяу салқындату нəтижесінде болады. 

Нормаландыру – болат бұйымдарды 750-950°С температураға дейін 
қыздыруды, осы температурада ұстап тұруды жəне кейіннен оларды ауада 
салқындатуды қамтитын термиялық операция. Ауада салқындаудың 
арқасында, күйдіру салыстырғанда қалыпқа келу процесінің ұзақтығы бірнеше 
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есе аз. Нормаландыру болаттың механикалық сипаттамаларын арттыру жəне 
оның кесумен өңдеуін жақсарту, дəнекерлегеннен кейін металдың құрылымын 
түзету, қысыммен ыстықтай өңдеу, сондай-ақ шыңдауға дайындық 
операциясы ретінде жүргізіледі.  

Шыңдау – түпкілікті механикалық өңдеу алдында немесе бөлшектерді 
дайындаудың (қалпына келтірудің) технологиялық процесінің соңында 
орындалатын термиялық өңдеудің ең көп таралған түрі. Ол болатты белгілі бір 
температураға дейін қыздырудан, оны ұстаудан жəне кейіннен секундына 150-
200°С жылдамдықпен жылдам салқындатудан тұрады, бұл материалдың тепе-
тең емес құрылымының пайда болуына əкеледі. Шыңдау нəтижесінде 
болаттың беріктігі, қаттылығы, тозуға төзімділігі жəне серпімділік шегі 
артады, ал оның икемділігі төмендейді. Аталған қасиеттер салқындатқыш 
ортаға жəне болатты салқындату жылдамдығына байланысты. [12] 

Суыту ортасы ретінде қыздыру кезінде суды, тұздардың, сілтілердің су 
ерітінділерін, майды, су-май эмульсияларын жəне т.б. пайдаланады.  

Беттік шыңдау бөлшектің беттік қабаты жоғары қаттылық пен тозуға 
төзімді, ал өзегі тұтқыр жəне шаршау беріктігі жоғары болған жағдайларда 
қолданылады. Мұндай қасиеттер үйкеліс жəне иілу жүктемелері жағдайында 
жұмыс істейтін біліктер, осьтер, тістегершіктердің тістері жəне басқа да 
бөлшектер үшін маңызды. Қасиеттердің көрсетілген үйлесімі жоғары 
жиіліктегі токтармен (ЖЖТ) шыңдалуды, газ жалынымен жəне беттік 
шыңдалудың басқа да түрлерін қамтамасыз етеді.  

Жоғары жиіліктегі токтарды қыздырумен беттік шыңдау жөндеу 
кезінде көбірек қолданылады. Ол айнымалы электрмагниттік өріске 
бөлшектерді енгізу кезінде пайда болатын құйынды токтардың əсерінен 
бөлшектің үстіңгі қабатының қызуына негізделген. Салқындағаннан кейін бұл 
қабат жаңа құрылым мен жоғары қаттылыққа ие болады, ал жүрек бастапқы 
жағдайын сақтайды. Мысалы, 40Х, 45Х, 45 жəне т.б. кең таралған болаттарды 
шыңдау кезінде 58-65 HRC3 қаттылығы қамтамасыз етіледі. ЖЖТ шыңдау 
болат жəне шойын бөлшектер үшін қолданылады. Шойыннан жасалған 
бөлшектерді шыңдау кезінде бос көміртегінің барлық құрылымы, сондай-ақ 
кремнийдің жоғары мөлшері бар кейбір ерекшеліктерді ескеру қажет. ЖЖТ 
қыздырумен шыңдауға тістегершіктер, бұрамдықтар, жұдырық білікшелері, 
біліктердің, төлкелердің жəне басқа да бөлшектердің жекелеген учаскелері 
сияқты жауапты бөлшектер жатады. [13] 

ЖЖТ шыңдаудың негізгі артықшылықтары мыналар болып 
табылады: шыңдалған қабат тереңдігінің кең шегінде өзгеру мүмкіндігі; 
қыздырудың қысқа мерзімділігінің арқасында процестің жоғары өнімділігі; 
соңғы өңдеуге əдіптерді азайтуға мүмкіндік беретін аздаған деформациялар; 
қыздыру жəне салқындату процестерін автоматтандырудың тұрақтылығы мен 
қиындықтары.  

ЖЖТ шыңдау кемшіліктеріне жабдықтың жоғары құнын, сондай-ақ 
жөндеу өндірісі кезінде индукторлардың көп мөлшерін жатқызуға болады, 
өйткені əрбір бөлшектер үшін əдетте арнайы индуктор қажет.  
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20-сурет. Газ жалынын қыздырумен бөлшектерді беттік шыңдау 

схемалары: а-г – циклдық тəсілмен; д-ж – үздіксіз-дəйекті тəсілмен 
 
Беттік газ жалынды шыңдау (20-сурет). Термиялық өңдеудің осы 

əдісінің мəні шыңдалуға жататын бет арнайы жанарғылардың көмегімен 
қыздыру температурасына дейін бір мезгілде немесе сумен немесе ауамен 
біртіндеп салқындатылуымен газ жалынымен қыздырылады.  

Бөлшектерді химиялық-термиялық өңдеу. Оның ерекшелігі – өңделген 
бөлшектердің қажетті қасиеттері (тозуға төзімді, коррозияға төзімді, ыстыққа 
төзімді жəне т.б.) металдың беткі қабатының химиялық құрамы мен 
микроқұрылымдарын өзгерту жолымен қамтамасыз етіледі. Бұл оның белгілі 
бір элементтермен қанығуының арқасында қол жеткізіледі, олар 
температураның əсерінен бөлшектердің материалымен қажетті қасиеттерге ие 
болатын қатты ерітінділер немесе химиялық қосылыстар құрайды. Сол 
арқылы химия-термиялық өңдеу жоғары қоспаланған қымбат болаттардың 
орнына бөлшектерді дайындау үшін қарапайым көміртекті болаттарды 
қолдануға мүмкіндік береді.  

Жөндеу өндірісінде химиялық-термиялық өңдеу əдістерінен цементтеу, 
азоттау, циандау, диффузиялық металдандыру жиі қолданылады. [40] 

Цементтеу – құрамында көміртегі бар ортада қыздыру кезінде 
бөлшектердің үстіңгі қабатын көміртекпен қанықтыру процесі. Кейіннен 
шыңдау жəне төмен босатумен цементтеуді қаттылықты (160-170 НВ) жəне 
қалған металдың басқа да қасиеттерін сақтай отырып, үстіңгі қабаттың жоғары 
қаттылығын (600 НВ дейін) алу үшін жүргізеді. Нəтижесінде болат 
бөлшектердің тозуға төзімділігі мен төзімділік шегі артады. Цементтеуге тісті 
доңғалақтар, бұрамдықтар, жұлдызшалар, біліктердің мойындары жəне басқа 
да бөлшектер жатады. Шыңдалуға жатпайтын беттерді цементтеу алдында 
арнайы сылаумен қорғайды немесе көміртегімен қаныққан қабаттың 
тереңдігіне кесумен цементтеуден кейін өңдейді. Мұндай өңдеу мүмкіндігі 
əдісті есептеу кезінде ескерілуі тиіс.  

Азоттау – оларды аммиак ортасында немесе арнайы тұздардың 
балқымасында қыздыру кезінде болат жəне титан бұйымдарының үстіңгі 
қабатының азотымен диффузиялық қанықтыру процесі. Əдетте қыздыру 
кезінде атомдық азот түзетін аммиак қолданылады. Азот бөлшектің бетіне 
диффундирлейді жəне темірмен өзара əрекеттескен кезде нитридтер түзеді. 
Олардың арқасында қаттылық, тозуға төзімділік, коррозияға төзімділік 
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(ылғалды атмосферада жəне тұщы суда), материалдың шаршаңқы беріктігі 
мен жылуға төзімділігі артады. Азоттаудан өткен бөлшектер 500-600°с дейінгі 
температурада жұмыс істей алады.  

Цементтеумен салыстырғанда азотирлеудің мынадай 
артықшылықтары бар: жоғары қаттылық жəне үстіңгі қабаттың тозуға 
төзімділігі қамтамасыз етіледі; бөлшектердің қорапшалары іс жүзінде жоқ; 
азотталған беті коррозияға төзімді.  

 Алайда азоттау – ұзақ жəне күрделі процесс.  
Бөлшектердің гальваникалық жабындары – бөлшектерді қалпына 

келтірудің перспективалық тəсілі (21-сурет). Жөндеу өндірісінде ең көп 
таралған: хромдау, темірлеу (остализация), никельдеу, мыс жəне мырыш. 
Металды бөлшектерге тұндыру процесінің мəні электролизде тұрады. 
Электролиз – тұрақты токтың электролит арқылы өту кезінде электродтарда 
өтетін процесс, бұл ретте катодта 4 оң зарядталған металл иондары 
разрядталады жəне Н2 сутегі бөлінеді. Анодта 3 осы сəтте теріс зарядталған 
иондардың разряды болады жəне оттегі бөлінеді (21-сурет). Катодқа сутегімен 
таза металл бөлінеді, ал анодта металл оттегінің бөлінуімен тотығады. 
Металдардың электролизі еритін немесе ерімейтін анодпен жүзеге асырылуы 
мүмкін. Еритін аноды бар электролиз кезінде негізгі процесс катодқа 
(бөлшекке) анод металын бөлу болады. Ерімейтін аноды бар электролиз 
кезінде негізгі процесс электролиттен катодта металл иондарын бөлу болады, 
ал оларды толықтыру электролитке шөгетін металл иондары бар заттарды қосу 
жолымен жүзеге асырылады. 

 
21-сурет. Электролиттік ұзарту процесінің схемасы: 1 – ток көзі; 2 – 

ванна; 3 – анод; 4 – катод 
 
Гальваникада қолданылатын жабындар өте əртүрлі. Таңдау кезінде 

бөлшектің мақсаты мен материалын, жабылатын бұйымды пайдалану 
шарттарын, жамылғының мақсаты мен қажетті қасиеттерін, оны жағу тəсілін, 
жанасатын металдардың түйіспелерінің мүмкіндігін жəне гальваникалық 
жабынды қолданудың экономикалық орындылығын ескеру қажет. [41] 

Гальваникалық жабындар жоғары коррозиялық төзімділікті 
(мырыштау, хромдау, қалайылау, қорғасынмен), үйкелетін беттердің тозуға 
төзімділігін (хромдау, темірдену), беттік өңдеудің қорғаныш-сəндік 
функциясын (баяу, никельдеу, хромдау, күміс жалату, алтындау, анодтау) 
қамтамасыз етуі мүмкін. Полимерлерден, орг шыныдан, пластиктен немесе 
композиттен жасалған бұйымдардың гальваникалық жабындары эстетикалық 
түр беру, бұйым бетінің беріктігін арттыру, бөлшектерге электр өткізгіш 
қасиеттер беру үшін қолданылады. 
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Жабдықтың қарапайымдылығы мен қолжетімділігінің 
арқасында бұл əдіс жөндеу желісінің барлық буындарында – жалпы 
мақсаттағы шеберханалардан бастап жөндеу зауыттарының 
мамандандырылған цехтарына дейін қолданылуы мүмкін. Алайда, 
бөлшектерді қалпына келтіру кезінде гальваникалық процестердің тиімділігін 
арттыру, олардың кең таралуы негізінен механикаландыру жəне 
автоматтандыру есебінен болуы мүмкін. 

Балқытылған металды қалпына келтірілетін бұйымдардың бетіне 
тозаңдату металдау деп аталады. Арнайы құрал – металдизаторда 
балқытылған металл ұсақ бөлшектерге (0,01...0,015 мм) сығылған ауамен 
шашырайды жəне осындай түрде жөнделетін бөлшектің бетіне қисаяды. 
Бөлшектер қозғалысының үлкен жылдамдығы (120...300 м/с) жəне секундтың 
мыңдық үлесімен есептелетін ұшудың болмашы уақыты соққы кезінде 
олардың пластикалық деформациясын, тегіс емес жəне бөлшектің үстіңгі 
бетінің тесіктерін толтыруды, онымен жəне бір-бірімен байланысын, тұтас 
жабынның түзілуін білдіреді.  

Жабынның бірінші қабаты пайда болғаннан кейін балқытылған металды 
қайтадан ерітеді, соның нəтижесінде қалыңдығы 0,03... 10 мм жəне одан да көп 
жабынды алуға болады. Əдетте баяу балқитын металдардан жасалған 
жабындар қалыңдығы 1...1.5 мм, ал жеңіл балқитын металдардан-2,5...3 мм 
жағылады.  

Доғалы металдандыру (22-сурет) бастапқы материалды электр 
доғасымен балқытудан жəне оның бөлшектің бетіне сығылған ауа ағысымен 
тозаңданудан тұрады. Электр доғасы екі сым, созылатын шығыршықтар 
арасында жанады. Сығылған ауа ағысы доға созады. Шашыратылатын 
бөлшектердің мөлшері 10 ... 50мкм шегінде ауытқиды. Электр доғалық 
металдандыру үшін ЭМ-ЗА, ЭМ-6, ЭМ-9, ЭМ-10 аппараттарын пайдаланады.  

 

 
22-сурет. Доғалы металлизациялық қондырғының 1-схемасы – беретін 

шығыршықтар; 2 – сым; 3 – электр сымдары; 4 – бағыттаушы; 5 – шүмек; 6-
дайындау 
 

Газ жалындау металл сым немесе ұнтақты материалдар 
ацетиленқышқыл жалынымен немесе оттегімен қоспада басқа жанғыш 
газдардың жалынымен шашырайтын аппараттардың көмегімен жүзеге 
асырылады. Бұл тəсілде ілінісу беріктігі артады, металдың шашыраңқы 
бөлшектерінің өлшемдері азаяды жəне оның тотығуы төмендейді. 
Кемшіліктері: төмен өнімділік жəне газ жалынды металдандыру үшін 
қондырғының күрделілігі ГИМ-1м, ГИМ-2м, МГИ-1-57, МГИ2-65 
аппараттарын қолданады. 



60 
 

Жоғары жиілікті металдандыру шам генераторынан жоғары 
жиіліктегі ток (200...50 кГц) берілетін мыс түтігінің бірнеше орамынан 
тұратын индуктор аймағында сымды балқытуға негізделген. Жоғары жиілікті 
металдандыру электрод сымының соңын жылдам қыздыруды қамтамасыз 
етеді, бұл көміртектің жəне басқа да элементтердің жануын азайтады, 
жабынды электр доғалық металданудан 2,5 есе жоғары үзілуге беріктілік 
шегімен біртекті етеді. Кемшіліктері: жабдықтың күрделілігі жəне жоғары 
құны. Қуат көзі ретінде ГЗ-46, ЛГП-30, Л1ПЗ-60 жоғары жиіліктегі токтардың 
шамдық генераторлары қолданылады.  

Плазмалық металдануды плазматрондардың көмегімен жүзеге 
асырады, онда плазма түзуші газ (аргон) электр разрядты бағаналар арқылы 
өтеді, ішінара немесе толығымен иондалады жəне плазмаға айналады. 
Плазматрон сумен салқындатылатын катодтан жəне анодтан тұрады. Тұрақты 
ток көзінен катод пен анод арасында электрлік доға қозғалады. Жану аймағына 
енгізілген плазма түзетін газ иондалады жəне плазматрон анодынан кішкене 
қимадағы ағыс түрінде шығады. Плазмалық ағыстың жоғары электр 
өткізгіштігі токтың тығыздығын, газ температурасын жəне оның өту 
жылдамдығын едəуір арттырады. Ағынның жұмыс температурасы 1500 м/с 
дейін өту жылдамдығымен 7000...15000 °С жетеді.  

Металлдау үшін бетті дайындау осындай ретпен жүргізіледі:  
- бөлшектерді ластанудан, пленкадан, оксидтерден, май дақтарынан, 

ылғалдан жəне тоттан тазарту;  
- дұрыс геометриялық пішін беру мақсатында бетті алдын ала 

механикалық өңдеу;  
- металдың жағылған қабатын ұстап тұру үшін кедір-бұдыр бетін жасау; 
- металдануға жатпайтын аралас беттерді қорғау.  
Беттерді щеткамен ластанудан тазартады, бензинмен немесе 

еріткіштермен жуады, сондай-ақ пештерде газ жанарғыларының немесе 
дəнекерлейтін шамның жалынының үстінде қыздырылып тазартылады.  

Механикалық өңдеу арқылы бөлшектердің геометриялық пішінін 
түзетеді жəне берілген қалыңдықтың жабынын жағу мүмкін болатын 
мөлшерге дейін жеткізеді. Цилиндрлік беттердің ұшында белдемелер 
қалдырылады жəне қаптаманы бүйірден бұзылудан сақтайтын сақиналы 
жыралар түріндегі құлыптарды сүртіп алады. Металдануға жататын 
бөлшектердің беттеріндегі кедір-бұдырлықты əртүрлі тəсілдермен алады.  

Тазалаудан жəне металдандыруға дайындалғаннан кейін 
бөлшекті жалаңаш қолмен алу, оны ластанған беттерге салу жəне ылғалды 
ғимараттарға шығаруға болмайды. Дайындық соңы мен металл қабатын жағу 
арасындағы уақыт дайындалған беттің тотығуын болдырмау үшін 1 сағаттан 
аспауы тиіс.  

Металдануға жатпайтын бөлшектердің беттерін картонмен, табақ 
болатпен немесе оқшаулағыш таспамен, ал жіктер мен тесіктерді ағаш 
тығындармен қорғайды. 
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Металл қабатын жағу шаң қабылдағыштармен жабдықталған 
арнайы камераларда немесе машинаны жөндеу орнында орындалады. Айналу 
денелерінің пішіні бар үстіңгі беттер токарлық станокта металданады, бұл 
ретте суппортта арнайы айлабұйымның көмегімен бекітілген металлизаторға 
беру қозғалысын хабарлайды жəне бөлшектердің айналу жылдамдығын 
бөлшектердің өлшемдері мен металлизатордың түріне байланысты таңдайды. 

Жоғары сапалы жабынды алу үшін тозаңдатылған металл 
ағысын өңделетін бетке перпендикуляр бағыттап, металлизатор шүмегінен 
бұйымға дейінгі қашықтықты 100...150 мм шегінде ұстау керек.  

Алдымен металды өткір өтпелері бар учаскелерге: бұрыштар, галтелдер, 
кемерлерге жіберу керек, содан кейін металды бірқалыпты өсіре отырып, 
барлық бетті металдандыруға өту керек. Тозаңдатылған металмен қапталған 
қажетті өлшемдер, өңдеу сапасы жəне дұрыс геометриялық пішін 
механикалық өңдеу арқылы жетеді. 

 
4.2. Бөлшектерді слесарьлық өңдеу арқылы қалпына келтіру 
Слесарлық немесе механикалық өңдеу дербес жəне басқа технологиялық 

процестермен (пластикалық деформациялаумен, металдандырумен, 
дəнекерлеумен жəне балқытумен) бірге қолданылады.  

Механикалық өңдеу арқылы бөлшектер жаңа (номиналдан 
ерекшеленетін) өлшемге немесе номинал өлшемге қалпына келтіріледі. 

Бөлшектерді жаңа өлшемге жөндеу (номиналдан ерекшеленетін). Оны 
жеке өлшем алу əдісімен жəне жөндеу өлшемін алу əдісімен орындайды. 

Жеке өлшемді алу əдісі. Неғұрлым құнды жəне күрделі бөлшекті 
зақымдануды жойғанға дейін жөндейді, ал онымен байланысқан неғұрлым 
қарапайым жəне арзан бөлшекті немесе оның астына қиыстырады немесе 
қайтадан жасайды. Бірінші (негізгі) бөлшектерді жөндеу кезінде металдың ең 
аз қабаты алынады, бұл бөлшектің қызмет ету мерзімін арттырады, бірақ бұл 
үшін қиыстыруға үлкен уақыт жұмсау жəне жұмысшының жоғары біліктілігі 
талап етіледі.  

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Жылумен өңдеу жəне химия-термиялық өңдеу дегеніміз не? 
2. Термиялық өңдеу түрлері жəне оның ерекшеліктері. 
3.  Босаңдату деген не, оның ерекшелігі мен түрлері 
4. Қыздырудың қандай түрлері, ерекшеліктері бар? 
5. Жіберу ,оның түрлері мен ерекшеліктері. 
6. Беттік қыздыру бөлшектерінің газды жалынмен жылытудағы 

сызбасын суреттеу. 
7. Цементтеу не үшін қажет? 
8. Азоттау дегеніміз не? 
9. Болатты цианирлеу ерекшілігі неде? 
10. Цементтеу тəсілдері мен тəсілдердің ерекшеліктері? 
11. Металдау деген не? 
12. Металдау жəне оның ерекшеліктері.
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Жөндеу өлшеміне бөлшектерді жөндеу. Негізгі бөлшектен (мысалы, 
цилиндр, поршень саусағы) өлшемге бастапқы рұқсатнаманы сақтай отырып, 
металл қабатын алады. Ұштасқан бөлшек (поршень немесе поршенді 
саусақтың төлкесі) бастапқы рұқсатнаманы сақтай отырып, жөндеу өлшеміне 
дайындалады.  

Бөлшектің бірінші жөндеу өлшемінің шамасы тозуға жəне өңдеуге 
əдіптен тəуелді (23-сурет). Қандай да бір білік үшін бір жаққа өңдеуге 
арналған əдіптер мынадай формула бойынша есептелуі мүмкін: 

 " = + ℎ +  (5.1) 
 
Бірінші жөндеу өлшеміндегі білік диаметрінің шамасы мынадай 

формула бойынша анықталуы мүмкін: 
 = н − 2( + "), (5.2) 
 
Мұнда dH — біліктің номиналды (бастапқы) диаметрі;  

б' — радиалды тозу шамасы;  
б"— өңдеуге бір жаққа жіберу. 
 

 
23-сурет. Біліктің жөндеу мөлшерін анықтау сызбасы 

 
Бұл формулада шегерілетін жөндеу өлшеміне жөндеу кезінде біліктің 

өлшемі азайтылатын шаманы көрсетеді. Бөлшектің номиналды диаметрі мен 
бірінші жөндеу өлшеміндегі бөлшектің диаметрі арасындағы айырмашылық 
жөндеу интервалы деп аталады жəне γ арқылы. 

Сонда жөндеу аралығы: 
 = 2 + " , (5.3) 
 
яғни, екі еселенген радиалды тозу жəне диаметрі бойынша өңдеуге 

арналған əдісті. Сондықтан сіз жаза аласыз:  
 

di = dn—у;  (5.4) 
d2 — di — y = du—2y и т. д. 
 

мұндағы γ – жөндеу аралығы, яғни екі көрші жөндеу өлшемдері 
арасындағы немесе номиналды жəне бірінші жөндеу өлшемдері арасындағы 
айырмашылық. 
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Жөндеу өлшемдерінің саны: 
 = н  (5.5) 

 
Саңылаулардың жөндеу өлшемдері сəйкесінше төмендегідей болады: 
 = и (5.6) 

 
Бөлшектерді жөндеу кезінде жөндеу өлшеміне металл қабаты 

алынады; бұл ретте механикалық беріктігі мен қаттылығы азаяды жəне үлестік 
қысым артады, бұл бөлшектердің қызмет ету мерзімі мен жұмыс сипатына 
əсер етеді. Сондықтан шекті өлшем белгілейді. [42] 

Бөлшектерді слесарлық-механикалық өңдеу (ысқылау, қырнау, аралау, 
штифтілеу, жаю қою жəне желімдеу) арқылы жөндеу. 

Жағу тиімді алу қажет болған жағдайларда өте тығыз жабысады. Бұл 
ретте бір бөлшекті екінші бөлшекке немесе əрбір бөлшекті – үшінші бөлшекке, 
алдын ала тексерілген плитамен ысқылау қажет. Тозуынан бірқатар 
жанасуларда қонудың тығыздығы жəне қосылыстың герметикалығы 
бұзылады. Егер осы бөлшектердің бетінің ақаулары аз болса, тегістеу жəне 
ысқылау қолданылады (мысалы, қозғалтқыштардың клапандары). Ысқылау 
материалдары ретінде минералды маймен, керосинмен немесе скипидармен 
араласқан қатты абразивті ұнтақтар (ГОИ пастасы, зімпара, үйкелген шыны, 
алюминий тотығы, хром немесе темір) қолданылады. Механикаландырылған 
жолмен бөлшектерді арнайы станоктар мен айлабұйымдарда ысқылайды. 

Қырнаумен оны егеумен, кескішпен немесе басқа кескіш құралмен 
алдын ала өңдегеннен кейін дəл жəне таза бетті алады. Лақтыру металдың 
шағын қабатын алу кезінде қолданылады. Шашырау арқылы өңделген бет 
жақсы майланады, өйткені майлау шашырау кезінде алынған тəуекелдерде 
ұсталады. Қылқалам мойынтіректерді, төлкелерді жəне т.б. бағыттайтын 
бөлшектер ағытпасының жазықтығын қиыстыру кезінде кеңінен 
қолданылады. 

Үгіндіні жанасатын беттерді қиыстырып келтіру мақсатында кедір-
бұдырдың үстіңгі бетінен алу үшін қолданады. Кесумен ə түрлі бұрыштарда 
орналасқан жазықтықтарды, ойықтарды, жыраларды, кез келген нысандағы 
саңылауларды, беттерді жəне т.б. өңдейді. 

Шағын жарықтары бар бөлшектердің герметикалығын жəне жұмыс 
қабілеттілігін бүркеншікті шегемен қалпына келтіреді (24-сурет). 
Штифтовкада жарықтың айналасындағы бет тазартылады жəне жарықтың 
ұшында диаметрі 4-6 мм бұранданың астына 1 жəне 2 саңылауларды сызат 
одан əрі таралмауы үшін бұрғылайды. Осыдан кейін 4 тесік 1 жəне 3 тесік 
диаметрінің 1/3 жабатындай есеппен 3 тесік ортасын елеп, бұрап қояды. 1 жəне 
3 жырықтарда таңбалаушымен бұранда бұралады жəне оларға шегелер 
оралады. Шегелердің шығыңқы ұштары жөнделетін бөлшектің бетінен 1,5-2 
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мм қашықтықта кесіледі. Бұдан əрі 4 тесікті қисайтады жəне бұрғылайды, онда 
бұранда жəне шеге бұралады. Мұндай бірізділікте шегелеу барлық 
жарықтарды бүркеншікті шегелермен толтырғанға дейін жалғастырады. 
Осыдан кейін шегелердің шығыңқы бөліктерін тарайды, егелейді жəне жұмсақ 
дəнекерлеумен булайды. 

 
24-сурет. Жарықтарды жөндеу сызбасы 

 
Осындай тəсілмен жөнделген бөлшекті герметикалыққа сынайды; ағу 

пайда болған жағдайда оны шегелерді тарату арқылы жояды. Бұл тəсілмен 
іштен жану қозғалтқышының сулы қаптамасы жəне басқа да бөлшектер 
жөнделеді. 

Едəуір ұзындығы немесе ауданы бар жарықтар мен тесіктер əдетте 
жамаумен аяқталады. 

Бұрандалармен бекітілген төлеулер келесідей қойылады. Бөлшектің беті 
жарықтың немесе тесіктің айналасында тазартылады. Одан кейін ол 25-35 мм-
ге жарықты немесе ойықты жабу үшін осындай өлшемнің төлеуін кеседі. 
Төлеудің қалыңдығы жөнделетін бөлшектердің өлшемі мен мақсатына 
байланысты. Балғаның жеңіл соққысымен орнына дейін көтереді. Одан əрі 
оның периметрі бойынша шетінен 10-12 мм қашықтықта бір-бірінен 15-20 мм 
қашықтықта орналасқан бұрамаларға арналған тесік орталықтарын аралайды 
жəне оларды бұрайды. Тесік диаметрі 4-8 мм бұрғылау бұрғысымен 
бұрғыланады, содан кейін кондуктор ретінде жамалады жəне жамаудың 
қабырғасындағы тесік бұрғысымен бұрғылайды, оларға бұранданы 
белгілегішпен кеседі жəне ішкі жағынан жосамен жамалып, оны 
бұрандалармен орайды. 15-20 сағаттан кейін, бояу құрғаған кезде, 
бұрандаларды тарту жəне бөлшекті герметикалыққа сынау қажет. Үлкен 
герметикалықты қамтамасыз ету үшін жамауға екі жағынан жосамен немесе 
ақ бояумен боялған маталы төсемдер қойылады. 

 
 

 
 
 
 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Жеке өлшемді алу əдісінің мəні неде? 
2. Жөндеу өлшемін алу əдісінің мəні неде? 
3. Қоспа бөлшектердің жеке өлшемін алу əдісінің мəні неде? 
4. Сылау, қыру, аралау, штифтеу қалай жүзеге асырылады? 

Тапсырма: 
Бөлшектерді қалпына келтіру 
тəсілдерінің бірін орындау.
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4.3. Бөлшектерді балқыту жəне қосымша бөлшектерді орнату 
Қорытпа – бір балқытылған металды (тұнба деп аталатын) басқа (негізгі 

деп аталатын) бетіне жағу процесі. Бұл ретте негізгі металл гомогенді 
қосылыстың пайда болуы үшін аз тереңдікте балқиды. Балқытудың мақсаты 
əртүрлі болуы мүмкін: бөлшектің жоғалған геометриясын қалпына келтіру 
немесе оған жаңа пішін беру, берілген физика-механикалық қасиеттері бар 
(жоғары қаттылық, тозуға төзімділік, антифрикциондық, коррозиялық 
төзімділік, ыстыққа төзімділік жəне т.б. сияқты) үстіңгі қабаттың түзілуі, 
балқытумен беріктендіру. 

25-сурет. Балқытылған жұдырықтар 
 
Балқытуды кез келген бетте – жалпақ, конустық, цилиндрлік, 

сферикалық жүргізуге болады. Үлкен шектерде оның қалыңдығы да өзгеруі 
мүмкін – миллиметрден сантиметрге дейін жəне одан да көп (25-сурет). 
Қорытуға арналған материалдар əртүрлі нысандарда бар. Бұл жанама 
шыбықтар, ұнтақ тəрізді қоспалар, балқитын электродтар, ұнтақ жəне тұтас 
болат сым болуы мүмкін. Электр доғалық балқытуда негізінен жабылған 
электродтар, қосымша шыбықтар мен сым қолданылады. [42] 

Қосымша бөлшектерді орнату. Жанасқан бөлшектердің бастапқы 
қонуын қалпына келтіру үшін, олардың айтарлықтай тозуы кезінде 
компенсатор-бөлшектер қолданылады. Жанасатын бөлшектердің бірін жақын 
жөндеу өлшеміне дейін өңдейді жəне екіншісіне аралық бөлшек-компенсатор 
салынады (26-сурет). Компенсатор-бөлшектер ауыстырмалы жəне 
жылжымалы болуы мүмкін. Ауысымдық компенсаторлар жөндеу кезінде тозу 
пайда болған жанасуда орнатылады. Жылжымалы компенсаторлар жөндеу 
жүргізбей, негізгі бөлшектерге қатысты компенсатордың орнын ауыстыру 
арқылы бөлшектердің тозуы салдарынан пайда болатын саңылауды жоюға 
болады. Цилиндрлік бөлшектер үшін ауыспалы компенсаторлар төлкелер мен 
сақиналар, жалпақ планкалар болып табылады. Станоктардың ең көп таралған 
тораптары үшін ауыспалы бөлшектер-компенсаторларды жөндеу 
өлшемдерінің шкаласына сəйкес алдын ала дайындау орынды. 
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26-сурет. Жөндеу кезінде бөлшектерді 
қолданудың типтік жағдайлары: а – төлкені 
білікке орнату; б – иінді біліктің мойынына 
жартылай төлкені орнату; в – бұрандалы 
төлкені орнату; г – төлкені саңылауға орнату; 
д – тозған жазықтықта планканы орнату: 1-
деталь-компенсатор; 2-жөнделетін деталь 

 
 
 
 
 
 

 

 
4.4. Бөлшектерді қалпына келтіру кезінде лазерлік 

технологияларды қолдану 
Барлық лазерлік технологиялардың принципті негізі когерентті жарық 

көзі – лазердің бірегей қасиеттерін жəне олардың қасиеттерін түбегейлі 
өзгерту мақсатында қатты, сұйық жəне газ тəрізді ортаға əсер ету үшін 
лазерлік сəулемен басқару жүйелерін пайдалануға негізделеді. Лазерлік 
импульстік немесе үздіксіз сəулелендіру 103-1010 Вт/см2 қуатының меншікті 
тығыздығы бар энергияны аз көлемде шоғырландыруға мүмкіндік береді, бұл 
басқа да белгілі энергия көздерінен (плазма, электр разряды жəне т.б.) асып 
түседі. Қуатты лазерлік сəулеленуді пайдалану конструкциялық 
материалдарды балқытуды, буландыруды немесе термораскалауды жүзеге 
асыруға мүмкіндік береді, бұл қазіргі өндірісте Тозған бөлшектер мен 
тораптарды дайындау жəне қалпына келтіру үшін, сондай-ақ олардың 
пайдалану сипаттамаларын жақсарту үшін қолданылады. Лазерлік 
технология, əрине, жаңа технологиялар қатарына жатады, бұл оны қолдану 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Ұсталық өңдеуді қалпына келтіру деп нені 

айтамыз? 
2. Жөндеу өлшемдерін қалай есептейді? 
3. Ұста-механикалық өңдеудің қандай тəсілдері 

бар? 
4. Сылу, қыру деп нені айтамыз? 
5. Аралау мен штифтеу қалай ажыратылады? 
6.  Жамау қалай жүзеге асырылады? 
7. Желімдеу қандай жағдайда орындалады? 
8. Балқыту дегеніміз не, оның ерекшелігі қандай? 
9. Компенсатор бөлшектер не үшін қажет? 
10. Компенсатор бөлшектер қандай жағдайда 

қолданылады? 
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саласын кеңейту фактілерінен де, оның айқын артықшылықтарынан да 
көрінеді. Ғылыми-техникалық прогресті дамытудың əлемдік тенденциялары 
лазерлік техникамен жəне оны бірінші кезекте барлық авиақұрылыс 
өндірістері мен заманауи өнеркəсіптің машина жасау салаларын қолдану 
технологияларымен қанықтыруды негіздейді. [43] 

Лазерлік кесу. Дəл лазерлік пішудің заманауи технологиялары 
қалыңдығы 20 мм-ге дейін болат үшін ұсынылады, (27-сурет) бұдан əрі 
неғұрлым перспективалы тар ағынды плазмалық кесу болып табылады, ал 
қатты емес материалдар үшін жоғары қысымды суабразивті ағысы өте тиімді. 
Лазерлік кесу қасиеті: өңделетін материалға ұсынылатын ең аз механикалық 
əсер; кесілетін материалдардың кең диапазоны (ағаш, шыны, асбест, 
керамика, металл жəне т.б.), кесілетін материалдың қаттылығы сыни 
сипаттама болып табылмайды; кесілетін материалдың едəуір үнемделуіне 
алып келетін кесілетін материалдың ең аз ені мен жоғары тазалығы кезінде 
күрделі контуры бойынша кесуді жүзеге асыру мүмкіндігі. 

 

  
27-сурет. Лазерлік металл кесу 

 
Лазерлік кесу технологиясы басқа əдістерге қарағанда табақ 

материалдарынан бөлшектерді дайындау кезінде фиништық операция ретінде 
пайдаланылуы мүмкін, бұл ретте RZ кесу бетінің кедір-бұдырлығы 50 мкм-ден 
аспауы мүмкін, пішудің дəлдігі кесіктің метріне 0,1 мм-ден аспауы тиіс. 

Лазерлік дəнекерлеу. Лазерлік дəнекерлеу жоғары технологияларға 
жатады жəне қарапайым (токтық) дəнекерлеу өнімді өндірудің талап етілетін 
технологиясын қамтамасыз ете алмайтын жерлерде дəнекерлеу процестерін 
пайдалануға мүмкіндік береді (28-сурет). Лазерлік дəнекерлеудің 
артықшылықтарына оның мынадай мүмкіндіктерін жатқызуға болады: 
алынатын дəнекерлеу қосылыстарының жоғары сапасы; жіктердің беріктігі 
негізгі материалдың беріктігіне жақын; дəнекерлеу тораптары мен 
конструкцияларының ең аз қорапшасы; дəстүрлі əдістермен қиын 
дəнекерленетін материалдардың сенімді қосылу мүмкіндігі; дəнекерлеу 
орнын металға қоршаған ауаның зиянды əсерінен қорғауды ұйымдастырудың 
қарапайымдылығы. 
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28-сурет. Лазерлік дəнекерлеу 

Бүгінгі күні өндірісте мамандардың назарын лазерлік дəнекерлеудің 
келесі ерекшеліктері қызықтырады: дəнекерлеу процесінің жылдамдығының 
(дəнекерлеудің дəстүрлі жылдамдығынан 5-6 есе жəне одан да көп), оны 
толық автоматтандыру мүмкіндігі жəне ең бастысы, термоөңделген 
бөлшектерді беріктендірусіз, ең аз деформациялармен дəнекерлеу мүмкіндігі. 
Терең балқытылатын лазерлік дəнекерлеу ірі габаритті корпустық бөлшектер 
өндірісінде кеңінен қолданылады, мысалы, қозғалтқыштар мен ұшақтардың, 
автомобильдер мен кемелердің қаптамасы; бұл технология қатты балқитын 
жəне алмас кесетін құралдарды дайындау үшін əлемдік тəжірибеде кеңінен 
қолданылады. Сапалы, жоғары өнімді құралды пайдалану физикалық 
еңбектің ең аз шығынымен, энергия мен уақыттың шығынымен жоғары еңбек 
өнімділігінің қажетті шарты болып табылады. Мұндай құралдарға алмаз 
бұрғылары, кескіштер жəне кесу сегментті шеңберлер жатады, олар 
металдарды кесуге арналған тиімді құралдардың бірі болып табылады. 
Оларды дайындау үшін лазерлік дəнекерлеуді қолдану құралдың неғұрлым 
жоғары технологиялық қасиеттерінің пайда болуына əкеледі: аралар 
корпустарының деформациясының болмауы жəне термиялық əсердің ең аз 
аймағы; аспап салқындатқыш орталарды пайдаланбай жұмыс істей алады; 
пайдаланылатын байламдардың кең спектрі (БР жəне ТМД-да əзірленген Ni, 
Co, Fe, Сu жəне т.б. негізінде); жоғары өнімділік жəне геометриялық 
сипаттамалардың тұрақтылығы. Бұл жағдайда негізгі экономикалық əсер 
сегменттердің корпуспен қосылуының беріктігі дəстүрлі дəнекерлеу 
технологиясын қолданғаннан 2-3 есе жоғары болуына байланысты. Ол 
автоматты режимде жүргізіледі, өйткені процесс өнімділігі едəуір жоғары. 

 
4.4. Бөлшектерді қалпына келтірудің технологиялық процесі 
Бөлшектерді жөндеудің технологиялық процесі мынадай ретпен 

дайындалады: жеке беттерді қалпына келтіру тəсілдерін таңдайды; 
технологиялық процестің жалпы схемасын дайындайды; жеке беттерді 
қалпына келтіру процестерін дайындайды; маршруттардың ықтимал 
нұсқаларын белгілейді; қалған бағыттар бойынша бөлшектерді жөндеудің 
жалпы технологиялық процестерін құрайды. Бөлшектердің тозған беттерін 
əртүрлі тəсілдермен қалпына келтіру мүмкіндігін ескере отырып, ең тиімді, ең 
жақсы сапа мен аз құнды қамтамасыз етуді таңдайды. Бөлшектерді жөндеу 
тəсілінің ұтымдылығы келесі факторларды анықтайды: бөлшектердің жұмыс 
жағдайы; бөлшектердің конструктивтік ерекшеліктері; материал жəне 
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термиялық өңдеу; жұмыс беттерінің тозуының сипаты мен шамасы; жөндеуге 
арналған техникалық шарттардың талаптары, процестің үнемділігі; жөндеу 
кəсіпорнының техникалық жабдықталуы. Бөлшектерді жөндеу сапасы 
техникалық шарттардың талаптарын қанағаттандыруы тиіс. Бөлшектердің 
қалпына келтірілген беттерінің тозуға төзімділігі жоғары болуы тиіс, 
металдың механикалық қасиеттері норма шегінде болуы тиіс. Жөндеу 
тəсілдерінің ықтимал нұсқаларын үнемділігі бойынша салыстыру қажет. 
Бірдей сапаны қамтамасыз ету кезінде өзіндік құны аз жөндеу əдісін таңдайды. 

 Жекелеген тозған беттерді қалпына келтірудің ұтымды 
тəсілдерін таңдап, бөлшектерді жөндеудің технологиялық процесінің жалпы 
сызбасын дайындайды. Жөндеу операцияларының кезектілігі олардың 
ерекшеліктерін ескере отырып белгіленеді. Жекелеген жөндеу операциясын 
орындаудың дұрыс кезектілігіне бөлшектерді жөндеу сапасы байланысты 
болады.  

 

 
  

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Бөлшекті жөндеудің технологиялық процесіне қандай 

кезеңдер жатады? 
2. Бөлшекті жөндеу тəсілдері қандай факторлармен 

анықталады? 
3. Бөлшекті қайта орнату тəсілдері қандай талаптарға 

сəйкес жүргізіледі? 
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5-тарау. ЖАБДЫҚТАРДЫ ПАЙДАЛАНУ 
 
5.1. Жабдықты пайдалану ережесі 
Жабдықты пайдалану техникалық пайдалану ережелерінің (ТПЕ), 

өнеркəсіптік (өндірістік) қауіпсіздік ережелерінің (ӨҚЕ), жабдықтарды 
пайдалануға қойылатын негізгі ұйымдастырушылық жəне техникалық 
талаптар баяндалған МЕМСТ жəне ҚНжЕ талаптарына сəйкес жүзеге 
асырылуы тиіс. Кəсіпорында қолданылатын барлық нормативтік техникалық 
құжаттар көрсетілген құжаттардың талаптарына сəйкес болуы тиіс. 

Жабдықты дұрыс пайдалану көзделеді: 
- жедел жəне жедел жөндеу персоналы үшін лауазымдық жəне 

өндірістік нұсқаулықтарды əзірлеу; 
-  кадрларды дұрыс таңдау жəне орналастыру; барлық персоналды 

оқыту жəне оның пайдалану ережелерін, өндірістік қауіпсіздікті, лауазымдық 
жəне өндірістік нұсқаулықтарды білуін тексеру; 

-  ТҚ жəне ТНЖ уақытылы орындау арқылы жабдықты жарамды 
күйде ұстау; 

-  қоршаған ортаға теріс əсер ететін жұмыстарды жабдықпен 
орындауды болдырмау; 

-  жабдық жұмысындағы бұзушылықтарды, жазатайым оқиғаларды 
дұрыс есепке алуды жəне объективті талдауды ұйымдастыру жəне олардың 
туындау себептерін анықтау бойынша шаралар қабылдау. 

Жабдықтарды бірлесіп пайдалану кезінде жалға беруші мен жалға 
алушы арасында шарт жасалады, онда олардың иелігіндегі жабдықтарды 
жарамды күйде ұстау, оны пайдалану жəне жөндеу тəртібі жөніндегі нақты 
міндеттер айтылады. 

 
23-кесте. Ауысым журналы 

Күні 
 

Ауысым, сағ. 
( - дейін) 
 

Кезекші электрик 
(К.Э.); кезекші темір 
ұстасы К.Ұ); ауысым 
шебері 
 

Ауысым шеберінің 
тегі, аты, əкесінің 
аты 
 

Жабдықтың жай-күйі 
 

Ауысымды 
тапсыру 
немесе 
қабылдау 
туралы 
кезекшінің 
қолы 
 

Аға 
шебердің 
ескертуі 
 

Нысандар 
бойынша 
ақаулар 
бойынша 
анықталған 
шаралар  
 

Нысандар 
бойынша 
ақаулар 
бойынша 
қабылданған 
шаралар  
 

1 2 3 4 5 6 7 8 
        

 
Цехтың жедел персоналының негізгі міндеті ТҚ тұрақты жəне толық 

көлемде тұрақты жəне толық көлемде жүргізу арқылы жабдықтың үздіксіз 
жұмыс істеуін қамтамасыз ету болып табылады. Ол жабдықтың өз кінəсінен 
пайда болған сынуы мен істен шығуы үшін жауапты болады. 

Жабдықты ауысымнан ауысымға беру ауысым журналына қол қойғызып 
жүргізіледі (33-кесте). Ауысымды тапсырған кезде ақауларды анықтау 
жөніндегі ауысым журналына ауысым ішінде орын алған, оның ішінде 
жойылған істен шығулар мен ақаулар жазылады. [44] 
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Егер жабдық уақытша пайдаланылмаса, онда ол консервациялауға жəне 
қондырғы орнында, ал белгіленбеген – қоймаларда сақтауға жатады. 
Консервациялау алдында жабдықты ластанудан тазартады, майлар мен 
салқындатқыш сұйықтықтарды төгеді, түсіру крандары мен вентильдерді 
«ашық» күйінде қалдырады. 

 
5.2. Жабдықты пайдалану жөніндегі нұсқаулықтар 
Жабдықты жұмыс орнында пайдалану тиісті жабдықты пайдалану 

жөніндегі нұсқаулықта (төлқұжатта) келтірілген дайындаушы зауыттың 
нұсқаулығының талаптарына сəйкес жүргізілуі тиіс. Зауыттық құжаттама 
болмаған кезде жабдықты пайдалану жөніндегі нұсқаулықтарды тікелей 
кəсіпорында дайындау қажет. 

Пайдалану жөніндегі нұсқаулықта мынадай мəліметтер болуы тиіс: 
ауысымды қабылдау жəне тапсыру, жабдықты тоқтату жəне іске қосу, ТҚ 
жүргізу тəртібі; жабдықтың үздіксіз, сенімді жəне тиімді жұмысын 
қамтамасыз ететін шараларды аудару; жабдық тоқтатылуға тиіс ақауларды 
аудару; авариялық жағдайлар кезінде жабдықты тоқтату тəртібі, апат кезінде 
жабдықты ажырататын бұғаттау сигналын беретін құрылғылардың тізбесі; 
өндірістік қауіпсіздік, өндірістік санитария жəне өртке қарсы іс-шаралар 
жөніндегі талаптар. 

Егер МЕМСТ 2.601-95 «ҚҚБЖ. Пайдалану құжаттары» [46], онда 
пайдалану жөніндегі нұсқаулықтарды жасау талап етілмейді. 

 

 
 
 
 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Жабдықты пайдалану ережесіне не енеді? 
2. Жылдам жөндеу қызметкерінің міндеттері 

қандай? 
3. Жылдам жөндеу қызметркелері не істейді? 
4. Ауысым журналы қандай болады? 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Жабдықты пайдалану бойынша 

нұсқаулыққа не кіреді? 
2. Модернизациялауда еңбекті саналы 

ұйымдастыру талаптарына не кіреді? 
3. Жабдықты модернизациялаудың 

бағыттары қандай? 
4. Модернизацияның мақсаты қандай? 
5. Қандай модернизация түрлері бар?
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5.3 Жабдықты жаңарту кезінде еңбекті ұтымды ұйымдастыру 
талаптары 

Жабдықты жаңарту түрлері мен мақсаттары 
«Жаңарту» сөзі француздың moderne – жаңа деген сөзінен шыққан. 

Жабдықты жаңарту оны жаңартуды, жаңа, заманауи техникалық талаптарға 
сəйкес келтіруді, сондай-ақ машинаның конструкциясына оның техникалық 
деңгейі мен пайдалану параметрлерін – өнімділігін, беріктігін жəне 
нақтылығын, жұмыс қауіпсіздігін, қызмет көрсету жеңілдігін арттыратын 
өзгерістер мен жетілдірулерді енгізуді білдіреді. Еңбек құралдарын жаңғырту 
– қолданыстағы еңбек құралдарын жетілдіру жəне оларды құрылымдық 
өзгерістер, тораптар мен бөлшектерді ауыстыру жəне нығайту, өндірістік 
операцияларды механикаландыруға жəне автоматтандыруға арналған 
құрылғылар мен аспаптар орнату жолымен өндірістің қазіргі заманғы 
техникалық-экономикалық деңгейіне жауап беретін күйге келтіру. 

Жабдықты жаңарту мынадай бағыттар бойынша жүргізілуі мүмкін: 
1. Жұмыс істеп тұрған машиналардың режимдік сипаттамалары мен 

техникалық мүмкіндіктерін арттыратын конструкцияларын жетілдіру; 
2. Жабдықтың өнімділігін арттыруға мүмкіндік беретін 

механикаландыру жəне автоматтандыру; 
3. Жабдықты бағдарламалық басқаруға ауыстыру; 
Негізгі өндірістік қорларды жаңарту, егер оны жүргізу нəтижесінде 

өндірістің жылдық көлемі өссе, өнімнің өзіндік құны төмендесе, жоғарыласа, 
еңбек өнімділігі мен өндірістің рентабельділігі тиімді болады. 

Кəсіпорында жаңарту мақсаттары: 
1. Жақсартылған сипаттамалары бар жаңа өнім немесе өнім шығару; 
2. Технологиялық жабдықтар паркінің тиімділігін арттыру; 
3. Өндірістік процестердің еңбек сыйымдылығын қысқарту жəне 

операциялық персоналдың санын оңтайландыру; 
4. Өнімді дайындаудың операциялық циклының ұзақтығын қысқарту; 
5. Шығындарды (өндірістік жəне өндірістік емес); 
6. Бұйымның өзіндік құнын қысқарту (прогрессивті технологияларды, 

материалдарды қолдану, еңбек энергия ресурстарын үнемдеу есебінен). [35] 
Еңбек құралдары кешенін шағын жаңарту мен жетілдіруді ажыратады. 

Шағын жаңарту жабдықтардың жекелеген түрлері бойынша жүргізіледі, оны 
қаржыландыру көздері, əдетте, амортизациялық қордың қаражаты болып 
табылады. Еңбек құралдары кешенін жаңарту жабдықтар тобымен 
байланысты, оны жүргізу көзі өндірісті, ғылым мен техниканы дамыту қоры, 
ұзақ мерзімді кредиттер жəне т.б. сияқты күрделі салымдарға арналған 
қаражат болып табылады.  

Жаңарту дəрежесі ішінара жəне кешенді жаңарту болып бөлінеді. Өткізу 
тəсілдері мен міндеттері бойынша жаңғыртуды типтік жəне мақсатты деп 
бөледі. Типтік жаңғырту – бұл сериялық құрылымдардағы жаппай бір 
үлгідегі өзгерістер; мақсатты-нақты өндірістің қажеттіліктеріне байланысты 
жетілдіру. 
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Жаңартуды жабдықтың моральдық тозуын жою үшін де жүргізеді. Бұл 
жағдайда моральдық ескірген жабдықты ауыстыру қажеттілігі болмайды, бұл 
оның қызмет ету мерзімін ұзартады. Алайда кейбір жағдайларда моральдық 
ескірген жабдықты өзіне жүктелген барлық операцияларды орындауға 
қабілетті жаңаға ауыстырудың мағынасы бар. Бұл ауыстыруды жаңғырту 
түрлерінің біріне жатқызуға болады жəне одан болатын нəтиже, кейбір 
жағдайларда механизмнің жекелеген тораптарын ауыстырудан əлдеқайда көп 
болады. [46] 

Жаңарту жүргізу қажеттілігі. Жаңарту нəтижесінде моральдық 
ескірген (өндірістің қазіргі талаптарына жауап бермейтін) жабдық оны тиімді 
пайдалану үшін қажетті жаңа қасиеттерге ие болады.  

Кез келген жаңарту экономикалық негізделуге тиіс. Сондықтан оны 
жобалау процесінде тиісті экономикалық есептеулер жүргізіледі, олар 
жетілдірілген жабдық пайдаланылатын кəсіпорын үшін ғана емес, сонымен 
қатар онда өңделген бұйымдарды тұтынушылар үшін де жаңғырту бойынша 
белгіленген жұмыстың орындылығын анықтайды. Жұмыс істеп тұрған 
жабдықты жаңартудың басты міндеттері: механикаландыру жəне 
автоматтандыру деңгейін арттыру, өнімділікті арттыру, технологиялық 
мүмкіндіктерді кеңейту, қауіпсіздік техникасының талаптарын қамтамасыз 
ету жəне т.б. болып табылады. Соңғы уақытта жаңғыртылатын жабдықтың 
дəлдігін арттыру жəне басқа да сапалық көрсеткіштері бірінші кезектегі 
маңызға ие.  

Жаңарту жоспарларын жасау кезінде рационализаторлық ұсыныстар 
ескеріледі. Шеберлер мен инженерлер құрамында бригадалардың жасаған 
ұсыныстары үлкен əсер береді. Құрал-жабдықтарды жөндеудің барлық 
түрлерін негізінен жөндеу қызметінің қызметкерлері жылдық жəне айлық 
жоспарлар бойынша жүргізеді. Алайда, көптеген кəсіпорындардың тəжірибесі 
көрсеткендей, баптаушылар мен жұмысшы операторлардың осы жұмыстарға 
тікелей қатысуы айтарлықтай əсер етеді. Бұл оператор өзі жұмыс істейтін 
Жабдықты жөндеуді орындау сапасын өзі бақылап қана қоймай, сонымен 
қатар, ол қолданылатын жабдықтың кинематикасына көбірек еніп, оның 
жұмысында əртүрлі ауытқуларды тудыратын себептер мен факторларды білу 
керек. 2-3 жыл шығындардың өзін-өзі ақтауы, машина өнімділігін кемінде 20-
30% арттыру жəне осы жабдықты пайдаланудың жоспарланған мерзімі 
кемінде 5 жыл болған кезде жабдықты жаңғыртуды жүргізуге экономикалық 
негізделген. Жабдықты жаңарту əдетте жөндеу жұмыстарын орындау 
процесінде жəне міндетті түрде күрделі жөндеу кезінде жүргізіледі. 

Осылайша, тек жаңғырту ғана емес, кəсіпорындардың рентабельділігін 
арттыратын, өнімнің инновациялық деңгейін жəне оның тұтынушылық 
қасиеттерін арттыратын тиімді жаңғырту қажет. 

Жабдықты жаңарту əдістері. Кез келген машинаны пайдалану 
процесінде үйкелетін будың табиғи тозуы немесе жекелеген бөлшектердің 
елеулі түрде бұзылуы нəтижесінде оның бастапқы пайдалану сапасы 
жоғалады. Бұл оның дəлдігі мен өнімділігін төмендетуге, ал кейбір 
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жағдайларда жұмыс қабілетін толық жоғалтуға əкеледі. Жабдықтың 
сипаттамаларын паспорттық деректерге сəйкес қалпына келтіру мақсатында 
оны жөндеу – тез тозатын бөліктерін ауыстыру, жекелеген бөлшектер мен 
тораптарды түзету, механизмдерді реттеу жүргізіледі. 

Жаңарту түріне сондай-ақ жабдықты жөндеуді жатқызуға болады. 
Жабдықтың кенеттен істен шығуын болдырмау үшін жоспарлы – алдын алу 
жөндеу жүйесі дайындалды. Бұл жүйе машина паркінің көзделген барлық 
қызмет мерзімі ішінде жұмысқа қабілеттілігін қамтамасыз ету үшін жоспарлы 
тəртіпте жүргізілетін алдын алу сипатындағы ұйымдастыру-техникалық іс-
шаралар кешенін білдіреді.  

Өнеркəсіптік жабдықтарды жаңартудың негізгі бағыттары: 
1. Жетектердің қуатын жəне айналу жиілігін, жүріс санын жəне жұмыс 

органдарын беру шамасын арттыру есебінен машина өнімділігін арттыру. Ол 
үшін қозғалтқышты ауыстыру жəне машинаның жекелеген механизмдерінің 
кинематикасын өзгерту, сондай-ақ бөлшектерді бекіту жəне алу, 
жылдамдықтар мен берілістерді ауыстыру, бос жүріс, бөлшектердің 
өлшемдері мен кедір-бұдырлықтарын өлшеу сияқты процестерді 
механикаландыру жəне автоматтандыру есебінен жүргізіледі. 

2. Дəлдігін арттыру, технологиялық мүмкіндіктерді кеңейту жəне 
жабдықтың технологиялық мақсатын өзгерту. 

3. Жауапты бөлшектердің тозуға төзімділігін арттыру, майлау жағдайын 
жақсарту, қорғаныс құрылғыларын орнату, əлсіз буындарды күшейту есебінен 
жабдықтың беріктігі мен сенімділігін арттыру. 

4. Блоктаушы құрылғыларды, қауіпті аймақтардың қоршауларын, 
тіреуіштер мен соңғы ажыратқыштарды, əртүрлі сигнализацияны, 
сақтандырғыш құрылғыларды жəне т.б. орнату есебінен машина жұмысының 
қауіпсіздігін арттыру жəне қызмет көрсетуді жеңілдету. 

 
5.4. Жабдықтарды жəне жөндеу жабдықтарын пайдалану кезінде 

еңбекті тиімді ұйымдастыру талаптары 
Жабдықты жөндеу мен қызмет көрсетуді ұтымды ұйымдастыру 

міндеттері 
Өнеркəсіптің жоғары даму қарқыны негізгі қорлардың, əсіресе олардың 

белсенді бөлігінің – машиналар мен жабдықтардың жылдам өсуімен қатар 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Жабдықты модернизациялау 
мақсаты? 
2. Жабдықты модернизациялау 
əдістері қандай? 
3. Жоспарлы жөндеудің негізгі 
жүйесі қандай? 
4. Өндірістік жабдықтарды 
модернизациялаудың міндетті 
бағыттары қандай? 
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жүреді. Оларды тиімді пайдалануды қамтамасыз етуде жөндеу 
шаруашылығына маңызды рөл тиесілі. Жөндеу арқылы физикалық тозу 
салдары жойылады, параметрлер жойылады жəне пайдалану барысында 
қайтарылады, ал жаңарту жабдықтың моральдық тозуын өтейді. 
Кəсіпорынның жөндеу шаруашылығында жұмысшылардың едəуір саны 
жұмыс істейді (жалпы санынан 10-15%). Жөндеу шығындары өнімнің өзіндік 
құнының 6-8% құрайды. 

Бұл жағдайда жөндеу жүргізуді тиімді ұйымдастыру жабдықтың 
жұмысқа қабілеттілігін қамтамасыз етіп қана қоймай, сонымен қатар 
кəсіпорынның өндірістік қызметінің нəтижелеріне айтарлықтай əсер етеді. 

Жөндеу шаруашылығы қызметінің сипаты оның міндеттерін 
анықтайды: 

1 барлық кəсіпорынға техникалық жөндеу жəне қызмет көрсету. 
2 кəсіпорынның өзі жаңадан сатып алған немесе дайындаған 

жабдықтарды монтаждау. 
3 пайдаланылатын жабдықты жаңарту. 
4 қосалқы бөлшектер мен тораптарды дайындау. 
5 жабдықтар мен қосалқы бөлшектерді сақтауды ұйымдастыру. 
6 жабдықтарға техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу бойынша 

барлық жұмыстарды жоспарлау. 
7 жабдықтардың техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу 

жұмыстарының тиімділігін арттыру бойынша іс-шараларды жоспарлау. 
Жабдықтың жөндеуде тұрып қалуын қысқарту үшін барлық негізгі 

жөндеу жұмыстары түскі үзіліс жəне демалыс күндері орындалады. Бұл үшін 
жөндеу персоналына негізгі өндірістік жұмысшылардан өзгеше жұмыс кестесі 
белгіленеді. 

Жөндеу екі əдіспен жүзеге асырылуы мүмкін: стандартты 
технологиялық процестер бойынша жөндеу əдісімен; тексеруден кейінгі 
əдіспен. 

Стандартты технологиялар бойынша жөндеу əдісі неғұрлым 
прогрессивті. 

Оны пайдалану кезінде жөндеу мерзімі, мазмұны жəне көлемі алдын ала 
əзірленген жөндеу жұмыстарының технологиялық процестері бойынша 
белгіленеді. Бұл əдіс жабдықтың жұмысын алдын ала мұқият зерделеуге, 
жекелеген бөлшектердің тозу мерзімін жəне жабдықтың əрбір түрінің 
құрастыру бірліктерін, жөндеудің стандартты технологиялық процестерін 
əзірлеу үшін тəжірибелік деректерді жинақтауға негізделеді. Стандартты 
жөндеу əдісі үлкен артықшылығы бар, сондықтан жөндеу үшін қажетті 
ауыспалы бөлшектер мен материалдарды алдын ала дайындауды көздейді. Бұл 
жағдайда тексеру кезеңінде станоктың тұрып қалуын жою есебінен жөндеу 
мерзімдері қысқартылады. 

Тексеруден кейінгі əдіс əрбір жабдықты жөндеу көлемі алдын ала 
тексеру негізінде анықталады. Кезекті тексеру деректері бойынша ақау 
ведомосі жасалады, оған сəйкес ауысымдық бөлшектер мен жөндеу үшін 
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қажетті материалдар жүргізіледі. Бұл əдіс үлкен кемшіліктерге ие, өйткені 
мұнда жабдықтың тоқтап қалуы, жөндеу технологиясын алдын ала дайындау 
жоқ жəне жөндеу мерзімдерін нақты жоспарлауды қиындатады. Сондай-ақ қол 
жұмыстарын ауыстыру жəне қысқарту, бұрғылау, бұранданы кесу жəне 
гайкаларды орау үшін механикаландырылған пневмоқұралдарды қолдану 
қажет. 

Жөндеу өндірісін ұйымдастыруды жетілдірудің маңызды бағыты 
мамандандыру мен кооперациялау деңгейін арттыру болып табылады. [47] 

Əңгіме, ең алдымен, мамандандырылған кəсіпорындарда қосалқы 
бөлшектер мен шағын механизация құралдарын орталықтандырылған 
дайындау туралы, жабдықтардың жекелеген түрлерін жөндеу жөніндегі 
зауыттарды құру туралы болып отыр. Жабдықты дайындаушы кəсіпорындар 
сондай-ақ қосалқы бөлшектермен, құжаттамамен, білікті кадрлармен 
қамтамасыз ету арқылы жөндеу жұмыстарын ұйымдастыруда елеулі көмек 
көрсете алады. 

 
 
 

  

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Жөндеудің саналы 

ұйымдастырылуы мен жабдыққа қызмет 
көрсетудің қандай міндеттері бар? 

2. Жөндеу жұмысының сипаты 
қандай? 

3. Қандай жөндеу əдістері бар? 
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6. ЖАБДЫҚТАРДЫ МАЙЛАУ, МАЙЛАУ МАТЕРИАЛДАРЫ 
 
6.1. Майлау материалдарының мақсаты мен жіктелуі 
Машина бөлшектерінің тозуымен күресудің негізгі шараларының бірі – 

үйкелетін беттерді уақытында майлау.  
Майлайтын материал қабаты үйкелетін беттерді бөледі, сондықтан олар 

бар ұсақ дөңестермен жанаспайды, олар кедір-бұдырлықты сипаттайды. 
Үйкелістің азаюы майлаудың қозғалуына қолайлы. Сонымен қатар, майлау 
жылуды жақсы шығарады, абразивті (уатушы) қасиеті бар металл бөлшектерін 
алып кетеді жəне бөлшектерді коррозиядан қорғайды. 

Үйкеліс торабында майлайтын майды пайдалану тиімділігі көптеген 
факторларға байланысты: оны қолдану шарттары (температура, жүктемелер, 
орын ауыстыру жылдамдығы, қоршаған ортаның сипаттамасы жəне т.б.); 
машинаны пайдалану режимі (тұрақты немесе айнымалы); үйкеліс торабының 
конструктивтік ерекшеліктері; жұмыс процесінде ол түйісетін 
материалдардың қасиеттері. 

 
24-кесте. Майлайтын майлар мен майлар, олардың қолданылу саласы 

Атауы МЕМСТ Қолдану саласы 

Индустриялық май  20799 – 
88 

15000 айналу жиілігімен жұмыс 
істейтін жылдам жүретін дəл 
механизмдер...20000 айн/мин немесе 
белдің мойнында 4,5 дөңгелек 
жылдамдықпен...6 м / с 

И-5А 20799 -
88 

1000 айналу жиілігі кезінде аз 
жүктемемен жұмыс істейтін 
механизмдер... 1500 айн / мин немесе 
біліктің мойнында шеңбер 
жылдамдығы 3 ...4,5 м / с 

Индустриялық май  20799-88Біліктің 3 м/с дейінгі айналма 
жылдамдығымен жұмыс істейтін 
механизмдер; 6 МПа (60 кгс/мм2) 
дейінгі қысыммен гидрожүйелер; 
аммиакты компрессорлардың 
поршень тобы 

И-8А 20799-88Орташа жүктеме жəне жоғары 
жылдамдық кезінде жұмыс істейтін 
механизмдер; металл өңдеу 
станоктарының гидрожүйелері жəне 
басқа да механизмдер 
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Индустриялық май  20799-88 Ірі жəне ауыр станоктар; поршеньді 
реттелетін сорғыштары бар 
гидравликалық жүйелер 

И-12А 20799-88Аз жылдамдықпен жұмыс істейтін 
ауыр станоктар 

Индустриялық май  11110-75Жабық типті тербелу мойынтіректері 
жəне -60-тан + 120 ' С дейінгі 
температурада жұмыс істейтін 
үйкелудің басқа да құрастыру 
бірліктері 

И-20А 1033-79 +65 С-қа дейінгі температурада 
жұмыс істейтін үйкелістің құрастыру 
бірліктері 

Индустриялық май  3333-80 Қатты жүктелген үйкеліс құрастыру 
бірліктері, тісті берілістер, рессорлар, 
шығырлар жəне т.б. 

 
Үйкеліс торабында майлайтын майлар (24-кесте) мынадай 

функцияларды орындайды: түйіндес бөлшектер арасында туындайтын үйкеліс 
азаяды; тозуды төмендетеді жəне үйкеліс беттерінің тиектерін болдырмайды; 
жылулықты үйкеліс беттерінде бұрады; үйкеліс беттерін сыртқы ортаның 
коррозиялық əсерінен қорғайды; түйіндес бөлшектер арасындағы 
саңылауларды нығыздайды; үйкеліс аймақтарынан тозу жəне тоттану 
өнімдерін жояды. 

Қолдану саласы бойынша майлау майлары мынадай топтарға бөлінеді: 
мотор, индустриялық, турбиналық, компрессорлық, аспаптық жəне т.б. 
майлар, өнеркəсіптік жабдықты майлауға арналған, «Индустриялық майлар» 
жалпы шартты атауы берілген дербес топқа бөлінген (МЕМСТ 17479. 4-87) 
(23-кесте). [48] 

МЕМСТ 17479 бойынша индустриялық майды белгілеу мысалы. 4-87: И 
– Л-С-32, мұнда И – индустриялық май, Л – мақсаты бойынша топ, С – 
пайдалану қасиеттері бойынша кіші топ, 32 – тұтқырлық сыныбы. 

Индустриялық майлар белгіленуіне немесе қолданылуына байланысты 
төрт топқа бөлінеді: 

Л – оңай жүктелген үйкеліс тораптары (мойынтіректер жəне олармен 
жұптасқан бөлшектер); 

Г – гидравликалық жүйелер; 
Н – бағыттаушы сырғулар; 
Т – ауыр жүктелген үйкеліс тораптары (тісті берілістер, мойынтіректер 

жəне олармен жұптасқан бөлшектер). 
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Пайдалану қасиеттері бойынша индустриялық майлар бес кіші топқа 
бөлінеді: 

А – жұмыс шарттары майлардың тотығуға қарсы жəне тоттануға қарсы 
қасиеттеріне ерекше талаптар болмайтын өнеркəсіптік жабдықтың 
машиналары мен механизмдеріне арналған қоспасыз майлар; 

В – өнеркəсіптік жабдықтың машиналары мен механизмдеріне арналған 
тотығуға қарсы жəне коррозияға қарсы қоспалары бар майлар; 

С – түсті металдардың қорытпалары пайдаланылатын машиналарға 
арналған тотығуға қарсы, коррозияға қарсы жəне тозуға қарсы қоспалары бар 
майлар; 

Д – тотығуға қарсы, тотығуға қарсы, тозуға қарсы жəне тозуға қарсы 
қоспалары бар майлар; 

Майға қарсы, адгезионға қарсы, тозуға қарсы жəне майға қарсы 
қасиеттеріне қойылатын жоғары талаптары бар машиналарға арналған 
сырғуға қарсы қоспалары бар Е – майлар. 

Кинематикалық тұтқырлыққа байланысты индустриялық майлар 18 
класқа бөлінеді. Май майларының негізгі сипаттамалары: тұтқырлығы, тұтану 
жəне қату температурасы, тотығуға қарсы тұрақтылық, дирге қарсы жəне 
тотығуға қарсы қасиеттері. Пластикалық майлар – майлардың (70...80 %) жəне 
түрлі қоюландырғыштардың қоспасы. Қоюландырғыштар ретінде майлы 
қышқылдар мен металдардың тұздары болып табылатын түрлі кальций, 
натрий жəне басқа да майлар қолданылады. 

 Сұйық майлау материалдарымен салыстырғанда майлардың бірқатар 
артықшылықтары бар, олар басқа тең жағдайларда: 

- Елеулі жүктеменің əсерінен көлбеу жəне тік жазықтықтарда жақсы 
ұстау; 

- температура тұтқырлығының аз өзгеруі; 
- қатты үйкеліс режимдерінде тозуға қарсы қасиеттердің үздік 

көрсеткіштері; 
- үйкеліс тораптарын жоғары герметизациялау; 
- ұзақ жұмыс істеу қабілеті мен аз шығынның арқасында қолданудағы 

үнемділік.  

 Пластикалық майлардың кемшіліктеріне жағылатын бөлшектерден 
жылуды бұрудың болмауын жатқызуға болады. 

Синтетикалық майлар. Ең көп қолдану синтетикалық майлардың екі 
түрін анықтайды: силикон (кремнийорганикалық) жəне полиэфир. Олардың 
біріншісі өзінің қасиеттері бойынша өте ерекшеленетін кремний органикалық 
қосылыстардың кең класын құрайды. Олар тұтқырлықтың жоғары индексімен, 
ағымдылық жоғалуының төмен температураларымен жəне жоғары 
температураға төзімділікпен сипатталады. Силикон майлайтын майлар сұйық 
үйкеліс режимінде жақсы жұмыс істейді, бірақ жоғары байланыс қысымы 
жəне үйкеліс жылдамдығы жағдайында емес. Полиэфирлі синтетикалық 
майлар – полиалкиленгликольдер. Силикон майлары сияқты, олар 
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тұтқырлықтың жоғары индекстерімен жəне ағымдылық жоғалуының төмен 
температураларымен сипатталады. 

 
6.2. Майлау жүйелері мен құрылғылары 
Майлау жүйесінің түріне, сондай-ақ майлау материалына байланысты 

майлау құрылғылары жеке жəне орталықтандырылған майлауға арналған, 
ағынды жəне циркуляциялық, сұйық (минералды) майлар мен қалың 
(консистентті) майларға арналған құрылғыларға бөлінеді. 

Консистентті (кейде жоғары тұтқыр) майлау материалдарын майлауға 
арналған құрылғылар ағынға жатады. Бұл бір күні қолданылған қалың 
майлардың өзінің майлау қасиеттерін жоғалтады жəне екінші рет 
пайдаланылмайды. Қалың майлау қысыммен үйкеліс кешеніне – қолмен 
шприцпен, автоматты түрде серіппемен немесе сорғымен беріледі. 

Жеке майлауға арналған құрылғылар қолмен жəне автоматты түрде 
ажыратылады. Қол тəсілі кезінде үйкелетін беттерді жиі май жағумен немесе 
шприцтің көмегімен арнайы қарастырылған тесіктер арқылы суарады, олар 
кірден қорғау үшін түйіршікті клапаны бар маймен жабылады (22-сурет, а). 
Бұл жағдайда майлау (қалың немесе сұйық) шприцпен беріледі. 

 

 
22-сурет. Жеке майлайтын май: а – түйіршікті клапанмен; б – 

қалпақшалы; в – фитильді; г – тамшылатып; 1 – фитиль; 2 – резервуар; 3 – арна; 
4 – ілмектер; 5 – мұрт; 6 – сомын; 7 – инелер; 8 – тесік 

23-сурет. Тығынжылдық типті майлау сорғысы: 1 – түйіршік тəрізді 
қысқыш; 2 – поршень; 3 – май құбыры; 4 жəне 7 – кері клапандар; 5 – серіппе; 
Б – қуыс; 8 – түтікше 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Үйкелетін беттер үшін майлауды не үшін жүогзе 
2. Сұйықтықты, жартылау сұйықтықты, шекаралық, құрғақ 

жəне жартылай құрғақ үйкелістің басты айырмашылықы неде? 
3. Үйкелістің басты белгілерін атаңыз. 
4. Шекаралық үйкелістің басты белгілері қандай? 
5. Майлау майлары қандай функцияларды орындайды? 
6. Қолданылу облысы бойынша майлау майларының 

жіктелуі қандай? 
7. И-30А маркалы материалды қалай шешуге болады? 
8. Майлау майларының негізгі сипаттамалары қандай? 
9. Майлаудың сұйық майлау материалдарымен 

салыстырғанда қандай артықшылықтары бар? 
10. Пластикалық майлардың ерекшелігі неде? 
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Қалпақты май (22-сурет, б) қалың майлауды беру үшін қолданылады; 
май қақпағын бұрумен қысым жасалады, онда майлау жағылатын бетке 
беріледі. Қарастырылған майлау құрылғыларының жетіспеуі – бұл 
жұмысшыға майлау операциясын жиі қайталауға тура келеді. 

Автоматты түрде жұмыс істейтін май майлаудың жақсы шарттарын 
қамтамасыз етеді жəне жабдыққа қызмет көрсету уақытын қысқартады. 
Үздіксіз жұмыс істейтін фитиль майы 22 в-суретте одан май тамшылардан 
қажетті мөлшерде фитиль 7 арқылы майлайтын жерге түседі, оның көмегімен 
балшықтан тазартылады. Майлауға арналған орынға орнатылған білтенің ұшы 
2 май резервуарында орналасқан ұшынан төмен орналасқан. Берілген майдың 
мөлшері білтенің қалыңдығына жəне оның май каналына отырғызу 
тығыздығына байланысты: ол арнада отырғызылған сайын, майдың берілуі 
соғұрлым аз болады. Фитильді жүн жіптерден жасап, жұмсақ жұқа сымнан 
жасалған 4 арнайы ілмекке енгізеді. Ілмектер, сондай-ақ мұртшалардың 
көмегімен 5 фитильді 3 май арнасында қандай да бір тереңдікке орнатады. 
Ластанған фитильді жаңамен ауыстырады.  

Майлау майдың нақты дозаларымен (мысалы, тегістеу станоктарының 
шпиндельдері) жүргізілуге тиіс жағдайларда тамшы маймен (22-сурет, г). 
Олардың ішінде берілетін майдың мөлшері 6 гайкасын бұраумен реттейді. 
Май 8 тесігі арқылы жағылатын жұмыс беттеріне түседі, оның қимасы 7 
иненің жағдайына байланысты ұлғаяды немесе азаяды. 6 гайкасын бұрап, оған 
байланысты инені көтереді немесе түсіреді. Берілетін майдың мөлшері туралы 
май негізіндегі қарау көзі арқылы көрінетін тамшылардың түсу жиілігі 
бойынша көрінеді. Майдың шығуы оның резервуардағы деңгейі оның 
биіктігінің 1/3-тен астам төмендеуімен азаяды. [49] 

Плунжерлік типті майлау сорғысы (23-сурет) станок жылдамдығының 
қорабында орнатылған. 2 поршеньдің қайтымды-үдемелі қозғалысын 5 
серіппеден жəне 1 түйіршік мойынтіректен алады, бір біліктерде 
эксцентрикалық орнатылған. Поршень жоғары қозғалғанда резервуардан май 
8 түтікше жəне 7 кері клапаны 6 қуысына сорылады. Поршеньді төмен 
жылжытқанда май 4 кері клапан арқылы 3 май құбырына жəне одан əрі – 
майлау орнына түседі, содан кейін кері резервуарға ағады. 
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6.3. Майлау материалдарын жəне майлау режимін таңдау 
Алдын ала майлау материалдары мен майлау режимдерін формулалар, 

кестелер мен диаграммалар бойынша таңдап алады, содан кейін майлаудың 
есептік режимдерін пайдалану деректері мен пайдалану тəжірибесін ескере 
отырып түзетеді. Сұйық майлауды таңдаудағы негізгі критерий тұтқырлық 
болып табылады, оның шамасы жабдықтың жұмыс жағдайына байланысты.  

 Сұйық майларды таңдау кезінде келесі жалпы түсініктерді 
басшылыққа алу қажет: 

1 Жылдам жүретін механизмдер тұтқырлығы төмен майлармен 
майланады. Тұтқырлығы жоғары майларды қолдану май бөлшектерінің ілінуін 
жеңу үшін энергия шығындарының артуына алып келеді. 

2 Майлайтын торап бөлшектерінің арасындағы салыстырмалы қысым 
неғұрлым көп болса, соғұрлым майдың тұтқырлығы көп болуы керек. 

3 Мойын тірек-білік буындағы саңылаудың шамасы көп болған сайын, 
соғұрлым тұтқыр майды қолданған жөн. 

4 Үйкеліс торабының температурасы неғұрлым жоғары болса, майдың 
бастапқы тұтқырлығы соғұрлым жоғары болуы тиіс, өйткені температура 
жоғарылаған кезде майдың тұтқырлығы азаяды. 

Өнеркəсіптік жабдықты майлау үшін жұмыс жағдайына байланысты 
май қоспасыз жəне қоспалармен қолданылады. 

Сырғу мойын тіректерін жəне олармен байланысқан қосылыстарды, 
жеңіл жүктелген жоғары жылдамдықты механизмдер мен түрлі өнеркəсіптік 
жабдықтардың тісті берілістерін майлау үшін мынадай майлар қолданылады: 
И–Л–А–7; И–Л–А–10; И–Л–А–22; И–Г–а–32 қоспасыз, сондай–ақ И–Л–С–3; 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Сақиналық майлан қалай аталады? 
2. Сақиналық майлаудың артықшылығы неде? 
3. Біліктердің қандай орналасуында сақиналық 

майлау қолданылады? 
4. Картерлік майлау қалай жүзеге асады? 
5. Картерлік майлаудың артықшылығы неде? 
6. Мəжбүрлеуші май айналымы бар майлау 

жүйесі қалай жұмыс істейді? 
7. Мəжбүрлеуші май айналымы бар майлау 

жүйесі қайда қолданылады? 
8. Қандай жүйе орталықтандырылған деп 

аталады? 
9. Майлы тұманмен майлау қандай жабдық 

үшін қолданылады? 
10. Майлы тұманмен майлау қалай жүзеге 

асырылады? 
11. Майлы тұманмен майлаудың басты 

артықшылығы неде? 
12. СРГ-1 типті қалың майлаудың бұрғылық 

станциясының құрылғысы мен жұмыс 
қағидаты қандай? 

Тапсырма: мына тақырыптар бойынша 
реферат немесе презентация жасау: 
Картерлік майлау 
Мəжбүрлеуші майлау айналымы бар майлау 
жүйелері 
СРГ-1 типті қалың майлаудың бұрғылық 
станциясы 
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И–Л–С–5; И–Л–С–10; И–Л–С-22, құрамында тозуға қарсы, тотығуға қарсы 
жəне коррозияға қарсы қоспалар бар. 

Сығымдағыш, құю жəне басқа да өнеркəсіптік жабдықтардың 
гидравликалық жүйелерінің жұмыс сұйықтықтары ретінде мынадай майлар 
қолданылады: И–Л–А–22; И–Г–А–32; И–Г–А–46; И–Г–А–68 жəне И–Г–А–100 
қоспасыз, сондай–ақ И–Г–С–32; И–Г–С–46; И–Г–С–68; И–Г–С–100; И–Г-С-
150, құрамында антифрикциялық, тозуға қарсы, тотығуға қарсы, қажалуға 
қарсы қоспалар бар. 

Көлденең жəне тік бағыттаушы сырғуды майлау жəне жылжымалы 
тораптарды тербелу үшін бұрама-сомын буы, өнеркəсіптік жабдықтың тісті 
жəне бұрыштық, бұрандалы жəне гидродинамикалық берілістері үшін 
мынадай майлар қолданылады: И–Г–А–32; И–Г–А–46; И–Г–А–68; И–Г–А–
100 тұнбалары жоқ, сондай–ақ И–Н–Е–68; И–Н–Е–100; И–Н–Е-220, 
құрамында суға қарсы, газға қарсы, адгезиялық, қарсы қоспалар.[2] 

Жабық түрдегі тісті жəне бұрамдықты берілістерде (редукторлар, 
беріліс қорабы) майдың құю жəне ауыстыру мерзімділігі май жүйесінің 
сыйымдылығына байланысты болады. Май деңгейін күн сайын тексеру жəне 
кему шамасына қарай құю ұсынылады. 

Ашық тісті берілістерді пластикалық майлау материалдарымен майлау 
мерзімділігі – бес-жеті тəулік, ал сұйық майлармен – тұрақты жұмыс кезінде 
ауысымда бір рет жəне мерзімдік жұмыс кезінде екі-үш тəулік. 

 Əртүрлі сұрыптағы немесе əртүрлі дайындаушылардан 
майларды араластыруға рұқсат етілмейді. Майдың минералды сорттарынан 
синтетикалық майларға немесе синтетикалық майлардан басқа негізде 
синтетикалық майларға ауысқан кезде редукторды майдың жаңа сорттарымен 
мұқият жуу қажет. 

Редукциялық бұранда, сондай-ақ майды ағызуға арналған кран май 
ауысқан кезде жойылуы жəне мұқият тазартылуы тиіс. Май ауысқан кезде 
корпусты тазалау үшін жуылады. Ол үшін редуктор жұмыс істеу үшін 
пайдаланылатын майдың сол сортын пайдалану керек. Барлығы толық 
тазалықта жасалуын жəне редуктордың ішіне ешқандай бөгде бөлшектер 
түспеуін бақылаңыз. [49] 

Майды ыстық күйінде ауыстыруға болмайды. Май құю 
кезінде бірінші кезекте май өлшегіш шыныдағы май деңгейінің таңбалануын 
ғана басшылыққа алу қажет. Май деңгейін редуктор тоқтаған кезде жəне 
салқындатылған май (шамамен 40°С) кезінде уақыт бақылаған жөн. Майдың 
деңгейі таңбалаудан 1 см төмен түсірілмеуі тиіс. (25-кесте). 300-ден 600 сағатқа 
дейін жұмыс істегеннен кейін майдың бірінші ауысымын жүргізу қажет. Май 
əлі жылы болғанша (шамамен 40°С) жабдық тоқтағаннан кейін ғана түседі. [20] 
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25-кесте. Сырғу мойынтіректері үшін май түрін таңдау 

Үлестік жүктеме, Мпа 
Округтік жылдамдық, м / с 

20-ға дейін 20-дан 50-ге дейін 
5-ке дейін И–Г–А–32 И–Г–А–46 

5…65 И–Г–А–68 И–Л–С–5 
65…150 И–Л–С–10 И–Л–С–22 

 
Сырғу мойын тіректерін майлау үшін мойын тірекке меншікті 

жүктемеге жəне біліктің мойынның айналмалы жылдамдығына байланысты 
май таңдалады (10-кестені қараңыз). Тербелу мойын тіректерін майлау үшін 
айналу жиілігі мен температурасына байланысты май қолданылады (26-кесте). 

 
26-кесте. Домалау мойынтіректері үшін майлау түрін таңдау 
Айналу жиілігі, 
Айн. / мин 

Орта температурасы, °С 
0 дейін 0…60 60…100 

1000 дейін И–Л–А–22 И–Г–А–68 И–Л–С–5 
1000-нан 2500 дейін И–Л–А–32 И–Г–А–46 И–Л–С–10 

 
Сырғанау мойын тіректеріне арналған пластикалық майлағыштар 

ортасына, жұмыс температурасына жəне біліктің айналу жылдамдығына 
байланысты іріктеледі (27-кесте). 

 
27-кесте. Сырғу мойын тіректері үшін майлау түрін таңдау 

Майлау 
жүйесі 

 
Орта 

 

Жұмыс температурасы, °С 
біліктің айналым жиілігі 1500 айн / мин 

артық емес 

–50-ге дейін 
 –15-тен 

+50-ге дейін 
 +50-ден 

+100-ге дейін
Қақпақты, 
шприцті, 
пресс-май 

Құрғақ 
жəне 

ылғалды 

ЦИАТИМ-
201 

ƏСо-2 
ƏС-2 

ƏБА 

Тербелу мойынтіректеріне арналған пластикалық майлағыштар, сондай-
ақ ортаға, Жұмыс температурасына жəне біліктің айналу жылдамдығына 
байланысты іріктеледі (кесте.28). 

 
28-кесте. Томалау мойынтіректері үшін майлау түрін таңдау 
Айналу жиілігі, 

об / мин 
Жұмыс қарқыны- 

тур, °С 
Майлау 

1000…1500 
60 дейін 
60…80 

ƏС-2, ƏСо-2 
ƏС-3, ƏСо-3 

1500-нан жоғары 
100 дейін 
–50-ден 

ƏБА, ƏСо-1,ƏБ-1 

Кез келген +100 дейін ЦИАТИМ-201 
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ƏС – əмбебап орташа балқитын майлау (майлы солидол); 
ƏСо – графит қосылған əмбебап орташа балқитын майлау; 
ƏБ – əмбебап баяу балқитын май (майлы консталин). 

Тісті цилиндрлік жəне коникалық берілістерді майлау. 
Тістелген цилиндрлік жəне коникалық берілістердің жұмысына 
жағудың əсері жəне майлауды таңдау көбінесе олардың 
қоршаған ортаның əсерінен қаншалықты сенімді қорғалғанына 
байланысты. Жабық тісті берілістерді майлау үшін май таңдау 
29-кесте бойынша жүргізілуі мүмкін.[49] 

 
29-кесте. Жабық тісті берілістерді майлау үшін май таңдау 
Беру түрі Беріліс сипаттамасы Ұсынылған май сорты 

Цилиндрлік Параллель біліктердің 
осьтері арасындағы 
Тынық, орталықаралық 
қашықтық:  
ден 500 мм 
500 мм-ден жоғары 

 
 
 
Индустриялық 45, 50 
Цилиндрлік 11 

Ауыр жұмыс 
жағдайлары, жұмыс 
температурасы 55-60 °С

Цилиндрлік 24 

Конустық Корпус қашықтығы:  
300 мм дейін  
300 мм-ден жоғары 

 
Индустриялық 45, 50 
Цилиндрлік 11 

Барлық түрлері жылдам 
жүретін 

Минутына айналым 
саны:  
10000 
 
3000 
1500 

 
Велосит жəне 
индустриялық 12  
Индустриялық 20 
Индустриялық 30 

 
Сұйық майларды пайдалану кезінде 8 сағат жұмыс шығыны картерді 

өлшеумен анықталады (30-кесте). Картерге пластикалық майлау айына бір рет, 
ал сұйық майлау материалдарын 3-4 күнде бір рет қосады. 

 
30-кесте. 8 сағат жұмыс үшін май шығыны 

Картердің 
сыйымдылығы, 
кг 

Май шығыны, г Картердің 
сыйымдылығы, 
кг 

Май шығыны, г 

5-ке дейін 6 30–50 3,5 
5–10 5,5 50–75 3 
10–15 5 75–100 2,5 
15–20 4,5 100-ден жоғары 2 
20–30 4 –  
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Ашық тісті берілістерде дөңгелекк тістері қолмен (лейкамен немесе 
щеткамен) немесе кəдімгі маймен майланады. Қолмен майлау үшін металда 
жақсы сақталатын пластикалық майлау қолданылады. Ашық берілістер үшін 
май мен май шығыны ені 50 мм болатын тістегершіктің диаметрінің 1 см-ге 
0,5 г бойынша анықталады. Майға тісті доңғалақтардың тістерін батыру 
арқылы майлау тəсілі 12-15 м/с дейінгі шеңберлі жылдамдық кезінде 
қолданылады. Цилиндрлік тісті доңғалақтар үшін батыру тереңдігін тістің 
биіктігінен 0,75–2 шегінде, бірақ кемінде 10 мм таңдау ұсынылады.  

Бұрамдықтық берілістерді майлау. Бұрыштық редукторлар əдетте 
сұйық майлармен майланады. Майлаудың тұтқырлығы тістің меншікті 
жүктемесі мен дөңгелектің айналмалы жылдамдығы бойынша таңдалады (31-
кесте). 

 
31-кесте. Бұрыштық дөңгелектің айналу жылдамдығы, салыстырмалы 

қысым, май тұтқырлығы 

Дөңгелектің айналмалы 
жылдамдығы, м / с 

Үлес қысымы, Н/м2 
Майлаудың 

тұтқырлығы ν 50, мм2 / 
с 

1,0 дейін 30 235 
1,0–2,5 20–30 170 
2,5–5,0 10–20 115 
5,0–10,0  10 

79 
10,0–15,0 56 
15,0–25,0 

 
45 

25,0-ден жоғары 45 
 
Тістің үлестік қысымы мынадай формула бойынша есептеледі:  
 

Р = N/ W B l , (5.7) 
 
мұнда P – үлестік қысым, H/м2;  

N – берілетін қуат, Вт;  
W – округтік жылдамдық, м/с;  
B, l – тістің биіктігі мен ұзындығы, мм.  

Май сортын таңдау сондай-ақ 32-кесте бойынша жүргізілуі мүмкін. 
Цилиндрлік бұрамдық бар бұрамдық берілістер үшін (10 м/с дейінгі 

шеңберлі жылдамдықпен) бұрау арқылы майлау бұрау немесе бұрау 
дөңгелегінің майлауына қарамастан рұқсат етіледі. Бұрамдықтың төменгі 
орналасқан бұрамдық берілістерінде оны ораманың ұясынан терең емес 
майлауға батыру керек, бұрамдық жоғары орналасқан кезде батыру тереңдігі 
дөңгелек тісінің биіктігінен төмен болмауы тиіс. Май ваннасының көлемі 
берілетін қуаттың 1 кВт-на 0,35–0,7 л май келуі үшін қабылданады. Бұрыштық 
редукторларды майлау жиілігі тісті сияқты. Майлау материалының бір жолғы 
шығыны 33-кесте бойынша болады. [49] 



87 
 

32-кесте. Бұрамдықтық беріліс жұмысының белгілі бір шарттары үшін 
ұсынылатын май сорты 

Бұрамдық жұбы 
жұмысының шарттары 

Май ваннасының температурасы кезінде 
ұсынылатын май сорты 

50 ° С дейін 50–70 °С 
Жеңіл жүктеме 
кезіндегі мерзімді 
жұмыс:  
10 с дейін – 1 бұрамдық  
10 с-тан жоғары -1 
бұрамдық 

 
 
Тыныш жүретін 
дизельдер үшін Т 
 Индустриялық 45, 50 

 
Цилиндрлік 11 жəне 
автотракторлық АКп-10 
 Тыныш жүретін 
дизельдер үшін Т 

Ауыр жүктеме кезіндегі 
тұрақты жұмыс:  
10 с дейін -1 бұрамдық 
 
 
10 с-тан жоғары -1 
бұрамдық 

 
Цилиндрлік 24 жəне 
транс миссиондық 
автотракторлық жазғы  
11 Цилиндрлік жəне АК 
- 15 автотракторлық 

 
П-28 маркалы илемдеу 
стандары үшін жəне 
цилиндрлік 38, 52 
 
Цилиндрлік 24 жəне 
трансмиссиялық 
автотракторлық жазғы 

 
Электр қозғалтқыштарын майлау. Электр қозғалтқыштар үшін əдетте 

ƏБ-1 жəне ƏБо-1 консталин немесе ƏС-2 жəне ƏСо-2 солидол қолданылады. 
Үш ауысымда жұмыс істейтін электр қозғалтқыштарының 
мойынтіректеріндегі майлаудың қызмет ету мерзімі – 6 айға дейін. Майлау 1-
3 айда бір рет тиісті құрылғылар арқылы немесе мойынтіректің алынған 
фланеці арқылы тікелей қосылады. 

 
33-кесте. 8 сағат жұмыс үшін май шығыны 

Бұрамдықтың 
диаметрі 

(бұрандасы), мм 

Майлау шығыны 
(1 м ұзындыққа), 

г 

Бұрамдықтың 
диаметрі 

(бұрандасы), мм 

Майлау шығыны 
г (1 м 

ұзындыққа), г 
60 6,0 30 3,0 
50 5,0 20 2,0 
40 4,0 10 1,0 

 
Майларды қайта пайдалану. Пайдаланылған майларды механикалық 

қоспалардан тазартқаннан жəне физикалық-химиялық қасиеттері қалпына 
келтірілгеннен кейін ғана қайта пайдалануға рұқсат етіледі. Регенерациялау 
үшін арнайы майларды маркалар бойынша жинайды немесе өндірістің түрлері 
мен тəсілдері бойынша бөледі, индустриялық – бəрін бірге құяды. Майлардан 
жасалған механикалық қоспалар мен суды тұндырумен, сүзумен жəне 
айырумен алып тастайды. Тұндыру жəне сүзу үшін арнайы бөшкелер 
қолданылады. Сүзгіш материалдар ретінде шұға, фетр, бельтинг, сүзгіш қағаз 
қолданылады. Майларды айыру центрифугаларда жүргізіледі, оларда 
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барабандардың айналу жиілігі 100-150с -1; майды алдын ала 60-80°с дейін 
қыздырады.  

 Майларға жанғыш еріткіштер – керосин, тұзды май жəне т. б. 
қосуға рұқсат етілмейді. 

 
6.4. Майлау картасын жасау  
Машинаны майлау схемасы мен картасы «Жабдықты пайдалану жəне 

қызмет көрсету жөніндегі сипаттама мен нұсқаулыққа» міндетті қосымша 
болып табылады. Оларды машинаны құрастыру кезеңінде құрастырады.  

Картасы мен сызбасы майлау мүмкіндік береді кəсіпорындарға дұрыс 
майлауға жабдықтарды анықтау шығыны, қажетті майлау материалдарының 
түрлері мен сұрыптары. 

Вальцедек станогын майлаудың біріктірілген схемасының мысалы 26-
суретте көрсетілген. Майлау картасындағы шартты белгілер (В қосымшасы) 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Майлау материалы мен майлау режимін қалай алдын ала 

таңдайды? 
2. Сұйық майлауды таңдаудағы негізгі талаптар қандай? 
3. Сырғанау мойынтіректері мен онымен қосылған жеңіл 

жүктелген жоғары жылдамдықтағы механизмдер мен тісті 
берілістерді майлауда қандай майлар қолданылады. 

4. Қоспасыз И-Л-А-22, И-Г-А-68, И-Г-А-100 сонымен қатар, 
И-Г-С-32, И-Г-С-46, И-Г-С-68, И-Г-С-100, И-Г-С-150 
майлары не үшін қолданылады? 

5. Қоспасыз И-Л-А-32, И-Г-А-46, И-Г-А-68, И-Г-А-100 
сонымен қатар, И-Н-Е-68, И-Н-Е-100, И-Н-Е-220 
майларының құрамында қандай қоспалар бар? 

6. Жабық типті тісті жəне құртты берілістерде (редуктор, 
беріліс жəшігі) май құю жəне ауыстыру кезеңі қалай 
анықталады? 

7. Түрлі сұрыптағы немесе түрлі өндірушілердің майларын 
араластыруға рұқсат етіле ме? 

8. Ыстық күйінде майды ауыстыруға болады ма? 
9. Бірінші май ауыстыру қашан орындалады? 
10. Тербеліс жəне сырығанау мойынтіректеріне май құю қандай 

параметрлерге байланысты жүргізіледі? 
11. Тербеліс жəне сырығанау мойынтіректеріне пластикалық 

май құю қандай параметрлерге байланысты жүргізіледі? 
12. Құрт редукторларды қалай майлайды? 
13. Майдан механикалық қоспалар мен суды жоюға болады? 

 

Иə немесе жоқ деп жауап береміз: 
1. Жоғары тұтқырлықтағы 
майды қолдану энергия шығындауына 
əкеледі. 
2. Үлестік қысым көп болған 
сайын май тұтқырлығы аз болуы тиіс. 
3. Мойынтірек-біліктер 
буынындағы саңылау шамасы көп 
болған сайын, соғұрлым аз 
тұтқырлықтағы майды қолдану қажет 
4. Үйкеліс торабындағы 
температура артқан сайын, бастапқы 
май тұтқырлығы көп болуы тиіс. 
5. Қолданылған майды қайталап 
қолдануға болады. 
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26-сурет. Біліктеу станоктарын майлаудың біріктірілген схемасы: I – 

электрқозғалтқыштың білігі, II – жұмыс білігінің білігі, III – қоректендіргіш 
білігі.1-электрқозғалтқышы; 2,4 – ретті беру; 3 –жұмыс білігі; 5 
қоректендіргіш білігі; 6 – дектер. 

 
34-кесте. Майлау картасы (машинаның түрі мен атауын көрсету) [21] 
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Ауысым 
ішіндегі майлау 
материалының 

шығыс 
нормалары 

бірлік
ке 
 

барлығ
ы 
 

Электр 
қозғалтқышын
ың мойын 
тірегі 

 
 

 

2 И-20А 
(МЕМ
СТ 

20799-
88) 

Монтажда
у кезінде 

 

Мойын 
тіректерд

ің 
корпусы

на 
қолмен 

4,4 8,8 
 

Ашық 
цилиндрлік 
тісті 
беру 

 

 

1 ƏоА 
(МЕМ
СТ 

3333-
80) 

Ауысымы
на 1 рет 

Қолмен, 
дөңгелек 
тісіне 

2 2 

 

 Майлау картасын жасау ережелері 
1. Машинаның майлау картасын арнайы кесте (34-кесте) мұнда 

тораптардың атауы, майлау материалы қабылдағышының шартты белгіленуі, 
бір типті тораптардың саны, майлау материалы шығысының сорты мен 
нормасы, тораптарды майлау кезеңділігі жəне майлау материалдарын беру 
тəсілі көрсетіледі. Майлау схемасы мен картасындағы шартты белгілер 35-
кестеде берілген [50] 

2. Майлау материалын таңдау машинаның мақсаты мен жұмыс 
жағдайына байланысты жүргізіледі, мысалы, күш жүктемелеріне, үйкелетін 
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беттердің сырғу жылдамдығына, олардың орналасу орнына жəне т.б. 
байланысты] 

 
35-кесте. Майлау схемасы мен картасындағы шартты белгілер 
Шартты белгі 

Майлауды орындау 
тəсілі 

Майлау кезеңділігі жəне 
майлау материалдарының 

түрі 
Майлау 
орындары 

Майлауды 
орындау 
тəсілі 

 

 

Қолмен, картерге 
немесе ваннаға 
 
« 
« 

Құрастыру кезінде 
 
Мерзімді консистентті 
майлау материалымен 
Мерзімді, май 

 Қолмен, тесікке құю Мерзімді, маймен 
  Қолмен Мерзімді консистентті 

майлау материалымен 

 Құйма май арқылы Мерзімді, май 

  Қалпақтық май 
арқылы 

Мерзімді консистентті 
майлау материалымен 

  Пресс-май арқылы Мерзімді май жəне 
консистентті майлау 
материалдары 

 
6.5. Майлау жүйелерінің негізгі себептері, пайда болу белгілері жəне 

ықтимал ақаулықтары 
Майлау жүйесі ақауларының сыртқы белгілері: майдың төмен қысымы, 

майдың жоғары шығыны болып табылады. 
Май қысымының төмендеуі туралы аспаптар панеліндегі тиісті шам 

сигнал береді. Май қысымы төмендеген кезде машинаны одан əрі пайдалануға 
тыйым салынады. Майдың жоғары шығыны май деңгейі бойынша щуп 
көмегімен анықталады. Бірқатар машиналарда қозғалтқыштағы май деңгейін 
электронды бақылау жүзеге асырылады (аспаптар панеліндегі тиісті бақылау 
шам). 

Жүйедегі майдың жоғары қысымы. Майдың жоғары тұтқырлығынан 
туындауы мүмкін. Көптеген оң сəттерге қарамастан, майдың жоғары 
тұтқырлығы жабдықтың жұмысына теріс əсер етеді, өйткені механикалық 
шығындар ұлғаяды, яғни бөлшектердің тозу жылдамдығы артады, отын 

Тапсырма: 
1. Майлау материалдарының танымал түрлері жəне 

типтерімен танысу. 
2. Жабдықтың жүктемесіне қарай майлау 

материалын таңдау. 
3. Майлау картасы мен схемасын құру тəртібін 

меңгеру. 
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шығыны жəне тиімді қуат төмендейді. Осылайша, майлау жүйесі өндіруші 
зауыт ұсынған белгілі бір тұтқырлық маймен толтырылуы тиіс. Иінді білік 
мойын тіректерінің тозу дəрежесі жоғары қозғалтқыштар үшін ерекшелік 
ретінде тұтқырлығы жоғары майды қолдануға рұқсат етіледі.  

Майдың төмен қысымы. Əдетте иінді біліктің мойын тіректеріндегі 
саңылаулардың көбеюі салдарынан болады. Бұл ретте май саңылаулар арқылы 
қысымда өтіп, желдету жүйесімен шығарылатын қалың майлы тұман түзеді. 
Сонымен қатар, қалыпты пайдалану кезінде цилиндр поршенді топта да 
саңылаулар өседі. Сондықтан жүйеде май қысымының төмендеуі, əдетте, оны 
көмірге жəне тозуға жоғары шығынмен сүйемелденеді. Пайдаланылған газдар 
көк түске ие болады. Осы белгілер бойынша қысым төмендеуінің шынайы 
себебін анықтау оңай. Майлау жүйесіндегі қысым май сүзгілерінің кедергісіне 
байланысты. Май қысымы нормадан ауытқыған кезде дөрекі тазалау сүзгісінің 
сүзгіш элементін, май қабылдағыштың торын жуу қажет. Жүйе 
клапандарының: май сорғысының айдау секциясының редукциялық 
клапанының, радиаторлық секцияның сақтандырғыш клапанының жəне 
жүйенің ағызу клапанының жарамдылығын тексеру қажет. 

Майдың құбыр жолдардың, тығыздамалардың, төсемдердің 
тығыздамасы арқылы ағуы бұрандадағы қосылыстарды тартумен, 
тығыздамаларды немесе төсемдерді жəне басқа да тозған бөлшектерді 
ауыстырумен жойылады. 

Егер майлау жүйесінде май болған кезде жəне жарамды көрсеткіште 
майдың қысымы мүлдем болмаса, қозғалтқышты дереу тоқтату қажет. 
Қысымның күрт төмендеуінің ең ықтимал себебі май магистралінің немесе 
май сорғысының жетегінің зақымдануы болуы мүмкін. Ақаулықтың себептері 
анықталғаннан кейін тиісті жөндеу жүргізіледі. Сондай-ақ себептері 
көрсетілген ақаулар болуы мүмкін: пайдалану ережелерін бұзу (пайдалану, 
сапасыз, майдың бұзылуы, кезеңділігі ауыстыру, май фильтрін); майлау 
жүйесіне техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу бойынша жұмыстарды 
білікті емес орындау; жүйе элементтерін пайдаланудың шекті мерзімі. 

Майлау жүйесіне қызмет көрсету кезіндегі техника қауіпсіздігі 
Майлау жүйелеріне техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу кезіндегі 

техника қауіпсіздігі талаптары бірінші кезекте жұмыс орнын дұрыс 
ұйымдастыруға жəне оны өндірістік жəне қауіпсіз жұмысты қамтамасыз ететін 
жабдықтармен, айлабұйымдармен жəне құрал-саймандармен жабдықтауға 
негізделеді. Жабдықтарға техникалық қызмет көрсетуге жəне жөндеуге 
арналған ғимараттар жақсы жарықтандырылуы жəне сыртқа тарату 
желдеткішімен жабдықталуы тиіс. Қозғалтқышы жұмыс істеп тұрған 
машинаға техникалық қызмет көрсету жəне жөндеу операцияларын орындауға 
тыйым салынады. Түтінденген ғимаратта немесе ауа бензин буымен қаныққан 
ғимаратта жұмыс істеуге тыйым салынады.  
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Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Майлау жүйесі жарамсыздығының сыртқы 

белгілері қандай? 
2. Майдың артық шығыны немен анықталады? 
3. Жүйедегі майдың жоғары қысымы неден 

болуы мүмкін? 
4. Жүйедегі майдың төмен қысымының салдары 

қандай? 
5. Майла жүйесіндегі қысымның төмендеуінің 

шынайы себебін қандай белгілерге қарап 
анықтауға болады? 

6. Майлау жүйесіндегі қысым неге тəуелді? 
7. Майлау жүйесіндегі қысымның күрт 

төмендеуінің себебі не болуы мүмкін? 

Тапсырма: 
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6-тарау. ЖАБДЫҚТАРДЫ ТЕХНИКАЛЫҚ ҚЫЗМЕТ КӨРСЕТУ, 
ЖӨНДЕУ ЖƏНЕ ПАЙДАЛАНУ КЕЗІНДЕГІ ЕҢБЕКТІ ҚОРҒАУ, 
ТЕХНИКА ҚАУІПСІЗДІГІ  

 
6.1. Жалпы қауіпсіздік ережелері 
Қазақстан Республикасының Үкіметі өнеркəсіп кəсіпорындарында 

жұмыс жүргізу қауіпсіздігіне көп көңіл бөледі. Бұл туралы Қазақстан 
Республикасының 2004 жылғы 28 ақпандағы № 528 – 11 «Еңбек қауіпсіздігі 
жəне еңбекті қорғау туралы» жаңа заңында айтылған. Осы Заң Қазақстан 
Республикасындағы еңбекті қорғау саласындағы қатынастарды реттейді жəне 
еңбек қызметі процесінде қызметкерлердің қауіпсіздігін, өмірі мен 
денсаулығын қорғауды қамтамасыз етуге бағытталған, сондай-ақ еңбек 
қауіпсіздігі жəне еңбекті қорғау саласындағы мемлекеттік саясаттың негізгі 
қағидаттарын белгілейді. 

Технологиялық жабдықтың конструкциясына қойылатын жалпы 
қауіпсіздік талаптары МЕМСТ 12.2.003-91 «ССБТ. Өндірістік жабдықтар. 
Жалпы қауіпсіздік талаптары». Қорғау құралдарына қойылатын жалпы 
талаптар мыналар болып табылады: қауіпті өндірістік факторлардың əсер ету 
ықтималдығын болдырмау жəне жұмыскерлерге зиянды өндірістік 
факторлардың əсер етуін төмендету, жабдықтардың, құралдардың, 
құрылғылардың немесе технологиялық процестердің жеке ерекшеліктерін 
есепке алу: олар үшін; қорғау құралдарын қоса алғанда, машиналар мен 
механизмдерге қызмет көрсетудің сенімділігі, беріктігі, қолайлылығы. 

Өндірістік процестердің қауіпсіздігі. Өндірістік процестерге қойылатын 
жалпы қауіпсіздік талаптары МЕМСТ 12.3.002-75 «ССБТ. Өндірістік 
процестер. Жалпы қауіпсіздік талаптары». [51] 

Технологиялық процестердің барлық алуан түрлілігі кезінде жалпы 
шаралар, талаптар бар, оларды орындау қауіпсіз еңбек жағдайларын жасауға 
мүмкіндік береді: өндірістік процестерді қашықтықтан басқаруды, кешенді 
механикаландыруды жəне автоматтандыруды қолдану; зиянды заттармен, 
жағымсыз факторлармен жұмыс істеушілердің тікелей байланысын 
болдырмау; технологиялық жабдықтың герметикалануын қамтамасыз ету; 
технологиялық процестердің қауіпсіздігін бақылау жүйесін қолдану; 
технологиялық жабдықты бұғаттау жəне автоматты түрде ажырату 
құралдарын қолдану; технологиялық жабдықты автоматты түрде ажырату 
жəне бұғаттау; зиянды жəне қауіпті өндірістік факторлардың (шу мен дірілдің 
əсері, организмдегі зиянды заттар мен радионуклеидтердің жиналуы, 
психофизиологиялық əсер ету жəне т.б.) əсерінің алдын алу, теріс əсердің 
алдын алу мақсатында еңбек, демалудың рационалды режимдерін қолдану; 
электр аспаптармен жəне жабдықтармен жұмыс істеу кезінде электр 
қауіпсіздігін қамтамасыз ету; жарылу-өрт қауіпсіздігін қамтамасыз ету жəне 
т.б.] 

 
 



94 
 

 

6.2. Техника қауіпсіздігі бойынша нұсқаулық 
Техника қауіпсіздігі бойынша нұсқамалар түрлері. Өз міндеттерін 

орындауды бастамас бұрын əрбір қызметкер еңбек қорғау бойынша 
нұсқаулықтардың бірнеше түрлерін алуға болады: кіріспе, алғашқы, 
қайталама, мақсатты жəне жоспардан тыс. Оларды өткізу себептері 33-кестеде 
көрсетілген. 

Техника қауіпсіздігі бойынша кіріспе нұсқаулық. Жұмысқа жаңадан 
келген барлық адамдармен, біліміне, жасына, еңбек өтіліне қарамастан 
нұсқаулық жүргізіледі. Соның ішінде, студенттер мен оқушылардың (мысалы, 
өтетін іс-тəжірибеге немесе өндірістік оқыту), уақытша жəне іссапарға 
жіберілген қызметкерлері де бар. Кіріспе нұсқаулық жүргізілетін бағдарлама 
ҚР заңнамасы негізінде жəне ұйым қызметінің ерекше сəттерін ескере отырып 
дайындалады, уəкілетті тұлғалар немесе жұмыс беруші тарапынан белгіленген 
тəртіппен белгіленеді. Кіріспе нұсқаманы еңбекті қорғау жөніндегі маман 
немесе кəсіпорын бойынша нұсқамалар өткізуге жəне қауіпсіздік техникасы 
бойынша емтихан қабылдауға уəкілетті бұйрықпен инженер қызметкер 
жүргізеді. Мұндай іс-шараны өткізу үшін кəсіпорын басшысы бекіткен 
бағдарлама мен нұсқаулық дайындалуы тиіс. 

 
33-кесте. Қауіпсіздік техникасы бойынша нұсқамалар түрлері 

Нұсқаулық түрі Өткізу себебі 

Кіріспе Жұмысқа қабылдау барысында 
Бастапқы Жұмыс орнында 
Қайта Жұмыс орнында. Өткізу кезеңділігі: жылына 1 рет; 

жылына 2 рет 
Мақсатты Белгілі бір жұмыс түрлерін жүргізу кезінде 
Жоспардан тыс Нұсқаулықтар мен ӨҚБ өзгеруі; технологиялық 

процестің өзгеруі; өрт шыққаннан кейін; əлсіз білім; 
ӨҚБ бұзылуы. 

 
Жұмыс орнында алғашқы нұсқаулық беру. Алғашқы нұсқау қызметкері 

жұмыс орнында бөлімше басшысы тарапынан оның өзіндік жұмысы 
басталғанға дейін өткізіледі. Нұсқаулық келесі санаттағы азаматтарға 
өткізіледі: 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. Қандай жалпы қауіпсіздік ережелері мен нормативтік 
құжаттама бар? 
2. МЕМСТ 12.3.002-75 «ССБТ. Өндірістік процестер. Жалпы 
қауіпсіздік талаптарында» не жөнінде айтылған?  
3. Өндірістік процестер үшін қндай жобалық жəне 
ұйымдастырушылық шешімдер шаралары мен құралдары бар? 
4. Қауіпсіз еңбек шарттарына не жатады? 
5. Өндірістегі қауіпсіз жұмыс үшін қандай нормативтік 
құжаттарды есепке алу керек? 
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- жұмыс бөлімшесіне маусымдық жұмысқа, қосымша жұмысқа 
келген, сондай-ақ үйде жұмыс істейтін əрбір қызметкермен. 

- уақытша немесе тұрақты негізде жұмысқа ауысқан басқа 
құрылымдық бөлімшелерінің жұмысшыларымен; 

- басқа кəсіпорындарданіссапарда жүрген қызметкерлермен. 
Практикаға жіберілген студенттермен. 

Бастапқы нұсқаулық бағдарламасына осы мамандық (лауазым, жұмыс 
орны) үшін ТҚ жəне ЕҚ жөніндегі нұсқаулықта қамтылған мəселелер енгізілуі 
тиіс. 

Нұсқаулықсыз жұмыс орнына бірде-бір қызметкер жіберілмеуі тиіс. 
Жұмыс орнында қайта нұсқама беру. Жоғары қауіптілікке байланысты 
жұмыстардың технологиялық ерекшеліктерін жарықтандыруды қамтитын 
мұндай нұсқаулық қызметкерлердің тиісті категориясымен тоқсан сайын, 
қалғандармен – жарты жылда бір рет жүргізіледі. Қауіпсіздік техникасы 
бойынша қайта даярлықты өткізу алғашқы нұсқама жүргізу үшін əзірленген 
бағдарламалар бойынша, əрбір қызметкермен жеке-жеке не бір жұмыс 
бөлімшесінің не кəсіптің бір топ қызметкерлерімен бір мезгілде қауіпсіздік 
техникасы бойынша білім деңгейін, нұсқаулықтар мен ережелерді тексеру 
үшін жүзеге асырылады. 

Мақсатты нұсқаулық. Нұсқаманың бұл түрі барлық басқаларға 
қарағанда тек кейбір жағдайларда ғана жүргізіледі, егер: бригада 
(қызметкерлер) белгілі бір күрделіліктегі жұмыстарды орындауға наряд 
алады; осы адамдар бұрын таппаған жұмыстарды орындау талап етіледі; 
əртүрлі экскурсиялар жəне басқа да жоспардан тыс іс-шаралар өткізіледі; 
дүлей зілзалалар салдарын жою жүргізіледі жəне т.б. Нұсқаулық не ЕЖ 
жөніндегі инженер не бұйрықпен өкілеттігі бар басқа адам өткізеді. 

Жоспардан тыс нұсқаулық. Тікелей басшы жоспардан тыс 
нұсқамаларды мынадай жағдайларда тікелей жұмыс орындарында өткізуді 
көздейді: жаңа немесе қайта өңделген нормативтік құжаттама енгізілген; 
жабдықты ауыстырған немесе технологиялық процесс өзгерген; қызметкер 
ЕЖ ережелерін бұзған; мемлекеттік реттеу жəне қадағалау органының 
лауазымды тұлғаларының талаптары; жұмыста 30 күннен астам (қауіптілігі 
жоғары жұмыс) жəне басқа жұмыс түрлері үшін 60 күннен астам үзіліс 
болғанда. 

Нұсқаманы ресімдеу тəртібі. Əкімшіліктеріне жұмысқа қабылдау 
құқығы берілген барлық кəсіпорындарда, ұйымдар мен мекемелерде кіріспе 
нұсқаманы есепке алу журналы жүргізілуі тиіс. Журнал техника қауіпсіздігі 
жөніндегі инженерде (немесе кəсіпорын, ұйым немесе мекеме басшысының 
бұйрығына сəйкес еңбекті қорғау жəне қауіпсіздік техникасы бойынша 
тəжірибелік жұмысты орындайтын қызметкерде) сақталады, ол кіріспе 
нұсқама өткізеді жəне көрсетілген журналға барлық жазбаларды ресімдейді. 
[40] 

Журнал жұмыс орнындағы нұсқаулық журналы да болуы тиіс. Осы 
журналға жұмыс орнында нұсқаманы, қайта жəне жоспардан тыс нұсқаманы 
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өткізу туралы барлық жазбалар енгізіледі. Журналдағы жазбаларды ресімдеу 
құрылымдық бөлімшелердің басшыларына, ал олар болмаған жағдайда — 
кəсіпорын басшысына жүктеледі. Барлық журналдар нөмірленуі, тігілуі жəне 
кəсіпорынның мөрімен бекітілуі тиіс. Еңбекті қорғау жəне қауіпсіздік 
техникасы бойынша нұсқаманы өткізу қорытындысы бойынша бұл туралы 
қауіпсіздік техникасы жөніндегі журналға жазба жасайды, 37-сурет.  

 
Күні  Нұсқама 

берушінің тегі, 
аты, əкесінің аты 

Туған жылы Кəсібі, лауазымы Нұсқама түрі( 
алғашқы, жұмыс 
орнындағы, 
қайталама, 

жоспардан тыс) 

Жоспардан тыс 
нұсқаманы 

өткізу себептері 

1 2 3 4 5 6 
      

 
Нұсқама беруші, 
рұқсат берушінің 

тегі, 
инициалдары, 
лауазымы 

Қолы  Жұмыс орнындағы тағылымдама 

Нұсқама беруші Нұсқама алушы Ауысым саны 
 

Тағылымдамадан 
өтті (жұмысшы 

қол) 

Білімі тексерілді, 
жұмысқа 

жіберілді (күні, 
қолы) 

7 8 9 10 11 12 
      

 
37-сурет. ТБ бойынша журнал 

 
Əдетте журнал техника қауіпсіздігі жəне еңбекті қорғау бойынша 

инженердің кабинетінде кəсіпорынның жұмысы барысында тұрақты түрде 
сақталады. 

 
6.3. Қызметкерлер мен қоршаған орта үшін өндірістік жағдайдың 

қауіптілігі 
Еңбек қауіпсіздігі жəне еңбекті қорғау жөніндегі мамандардың 

алдында технологиялық процестердің қауіпсіздігін жəне авариясыз жұмысты 
қамтамасыз ету бойынша міндеттер қояды.  

Тəуекел дəрежесі. Кəсіби тəуекел – бұл еңбек шарты бойынша жəне 
заңда белгіленген өзге де жағдайларда міндеттерді пайдалануға байланысты 
денсаулықтың зақымдану немесе өлім ықтималдығы [2, 3]. Жіті немесе 

Өзін-өзі тексеруге арналған сұрақтар: 
1. ТҚ бойынша нұсқама не үшін қажет? 
2. Нұсқаманың қандай түрлері бар? 
3. Алғашқы жəне кіріспе нұсқаманың негізгі 

ережелері қандай? 
4. Мақсаттық нұсқама дегеніміз не жəне оған 

не жатады? 
5. Нұсқаманы кім өткізеді? 
6. Жоспардан тыс нұсқама қандай жағдайларда 

өткізіледі? 
7. Нұсқаманы рəсімдеу тəртібі қандай? 
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созылмалы интоксикация көріністерінің даму қаупі емес, жалпы 
денсаулықтың нашарлау қаупі бағаланады. Тəуекел дəрежесі шекті рұқсат 
етілген шоғырлану (ШРШ) жəне шекті рұқсат етілген деңгей (ШРД) 
бойынша емес, жұмыс орындарында денсаулықты сақтауға кепілдік берген 
кезде денсаулыққа келтірілген зиянды бағалау арқылы қаралады.  

Еңбек қауіпсіздігі жəне еңбекті қорғау жөніндегі ішкі бақылау 
мыналарды қамтиды: еңбекті қорғауды басқару жүйесін құру жəне енгізу; 
еңбек жағдайларының жай-күйін қадағалау; өндірістік бақылау деректеріне 
жедел талдау жүргізу; тəуекелдерді бағалау; еңбек қауіпсіздігі жəне еңбекті 
қорғау жөніндегі талаптарға анықталған сəйкессіздіктерді жою жөнінде 
шаралар қабылдау. Мониторинг пен тəуекелдерді бағалауды ұйымдастырады, 
еңбек жөніндегі уəкілетті мемлекеттік орган (пп. 20) ҚР ЕК 16-бабы).  

Тəуекелдерді басқару. Тек қана факторлардың əсерін 
объективтендірудің жалғыз талдамалы құралы болып табылатын тəуекелді 
бағалау сияқты кəсіби тəуекелдерді зерттеудің инновациялық əдістерінің 
көмегімен ғана іс-шараларды шешуге болады: еңбек жағдайларын 
оңтайландыру, зиянды заттардың құрамын бақылау, еңбек жəне демалыс 
режимін ұтымды ету, кəсіби іріктеу, жалпы жəне кəсіби патологияны ескере 
отырып емдеу – алдын алу ісі, əлеуметтік қорғау [5, 16]. Қазақстан 
Республикасының Президенті «Қазақстан жаңа жаһандық нақты ахуалда: өсу, 
реформалар, даму» атты халыққа Жолдауында елдің басымдықтарын атап 
көрсетті: еңбекті қорғау саласында тəуекелдерді басқару жүйесіне көшу 
жолымен өндірістегі өлім-жітімді, жарақаттанушылық пен кəсіби ауруларды 
қысқарту [17] ХЕҰ-ның еңбекті қорғау жəне медицина жөніндегі іс-қимыл 
жоспарына сəйкес (2010-2016 жж.). 

Кəсіби тəуекелді бағалау жəне басқару тəсілі. Жеке жұмыс орны 
деңгейінде: барынша елеулі тəуекелдерді анықтау жəне оларды жою; қалдық 
қатерлерді төмендету жəне өндірістік қауіпсіздік пен денсаулық саласында 
үздіксіз жетілдіруді қамтамасыз ету; осы жұмыс орнында немесе осы кəсіп 
қызметкерлері үшін жазатайым оқиғалар мен кəсіптік аурулардан болатын 
залалдың барлық түрлерін төмендету; жеке бағыттағы профилактикалық 
шараларды қолдану.  

Кəсіпорын деңгейінде: ең аз шығындар кезінде ең жоғары нəтижелілікті 
қамтамасыз ететін еңбек жағдайларын жақсартудың басым бағыттарын 
анықтау; егер кəсіпорынның жұмыс орындарында объективті себептер 
бойынша зиянды өндірістік факторларды жою мүмкін болмаса, зиянды еңбек 
жағдайларында жұмыс істейтін қызметкерлердің денсаулығы үшін əлеуетті 
зиян үшін өтемақыларды негіздеу. 

Əрбір жұмыс беруші өздері құратын кəсіби тəуекел деңгейін алып тастау 
немесе төмендету қажеттілігінің басымдығына сүйене отырып жəне өз 
қызметінің штаттық жағдайларын ғана емес, сонымен қатар жұмыста, оның 
ішінде ықтимал аварияларға байланысты ауытқулар жағдайларын ескере 
отырып, барлық анықталған қауіптерді талдау, бағалау жəне ретке келтіру 
тəртібін белгілеуге құқылы. 
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Қызметкерлердің өмірі мен денсаулығына төнетін қауіп-қатер ретінде 
жұмыс беруші өз қызметінің ерекшелігіне қарай кез келген ықтимал қауіптілік 
санатын қарауға құқылы. 

Пайдалану процесінде кез келген объект таза судың белгілі бір мөлшерін 
тұтынады, сондай-ақ тазартылған немесе тазартылмаған сарқынды суларды 
қоршаған ортаға ағызады, бұл жер үсті суларының ластануына əкеп соғады.  

Шаруашылық жəне басқа да объектілерді пайдалану кезінде мыналарға 
тыйым салынады: белгіленген нормативтерге сəйкес тазартылмаған жəне 
залалсыздандырылмаған сарқынды суларды су объектілеріне ағызуды жүзеге 
асыруға; су объектілерінен олардың жай-күйіне елеулі əсер ететін су алуға; 
құрамында шекті рұқсат етілген концентрациясы белгіленбеген немесе 
жұқпалы аурулардың қоздырғыштары бар сарқынды суларды ағызуды жүзеге 
асыруға. 

Өнеркəсіптік объектілерді пайдалану кезінде өндіріс қалдықтарын жою 
жəне қоймалау, ал одан əрі кəдеге жарату жəне көму мəселелері ерекше 
өзектілікке ие болады. Заңды тұлғалар қалдықтармен жұмыс істеуге 
байланысты кəсіпорындарды, ғимараттарды, құрылыстарды жəне өзге де 
объектілерді пайдалану кезінде: қоршаған табиғи ортаны жəне адам 
денсаулығын қорғау саласындағы Қазақстан Республикасының заңнамасында 
белгіленген экологиялық, санитарлық жəне өзге де талаптарды сақтауға; 
қалдықтардың пайда болу санын азайту мақсатында қалдықтардың пайда болу 
нормативтері мен қалдықтарды орналастыруға арналған лимиттердің 
жобаларын əзірлеуге міндетті; жаңа ғылыми-техникалық жетістіктер негізінде 
аз қалдықты технологияларды енгізу. 

Атмосфераның ластануын азайту үшін күл ұстағыштарды, газ тазарту 
сүзгілерін орнату, құрамында күкірттің аз мөлшері бар отынды қолдану қажет. 
Жергілікті қазандықтардан бас тарту жəне бумен жəне ыстық сумен жылу беру 
жүйелерінен жабдықтауға көшу неғұрлым орынды болып табылады. От 
алдыру жəне қоректендіру жүйесі бұзылған, Іштен жану қозғалтқыштары бар 
автокөлікті пайдалануға болмайды. Автомашиналардың сөндіргіштері 
пайдаланылған газдарды тазалау сүзгілерімен жабдықталуы тиіс. Су 
қоймалары мен топырақты қорғау жөніндегі іс-шаралар техникалық жұмыс 
жобасын əзірлеу сатысында, сондай-ақ кəсіпорынды салу жəне пайдалану 
кезінде көзделеді. 

Кəсіпорын алаңын орналастыру үшін аз өнімді жерлерді пайдалану 
қажет; алынатын бағалы ауыл шаруашылығы жəне орман алқаптарының 
учаскелері ең аз болуы тиіс. Топырақтың құнарлы қабатын бұзылған жерлерді 
немесе аз құнарлы көрші алқаптарды қалпына келтіру (қалпына келтіру) үшін 
алу жəне пайдалану керек. Топырақты ластайтын қалдықтарды тез жəне 
жүйелі жинау жəне залалсыздандыру қажет. Залалсыздандырудың 
биотермиялық, топырақтық жəне термиялық тəсілдері бар. Топырақты 
залалсыздандыру кезінде қалдықтарды арнайы учаскеге шығарады жəне 
жыртылады; уақыт өте келе топырақтың жаңа қабаты пайда болады. 
Қалдықтарды термиялық залалсыздандыру арнайы пештерде жүзеге 
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асырылады. Қоқысты жəне басқа да қалдықтарды ашық тəсілмен жағуға 
тыйым салынады. Ірі қалаларда кəдеге жарату материалдарын сұрыптау жəне 
қалдықтарды өңдеу үшін қоқыс өңдеу зауыттары салынуда. Зауыттарды 
салуға арналған шығындар тез өтеледі. 

Су қоймаларын қорғау жөніндегі түбегейлі іс-шаралар деп таза судың 
жұмсалуын барынша қысқарту, қайта жəне тұйық сумен жабдықтауды жəне аз 
қалдықты технологиялық процестерді енгізуді атайды [53] 

 
 
Зертханалық-тəжірибелік жұмыстарды орындау бойынша 

əдістемелік ұсынымдар 
№ 1 тəжірибелік жұмыс 

«Кəсіпорынның жөндеу-механикалық цехымен танысу» 
Жұмыстың мақсаты: кəсіпорынның жөндеу-механикалық цехының 

құрылымы мен жабдықтарын оқып үйрену, жұмысты жоспарлау жəне жұмыс 
түрлері. 

Жұмыс барысы  
Зерттеу: 
1 Кəсіпорынның жөндеу-механикалық цехының жұмысын 

ұйымдастыру. 
2 Бас механика бөлімінің құрылымы мен негізгі функциялары. 
3. Жөндеу-механикалық цехының учаскелері мен бөлімшелерінде 

қолданылатын жабдықтар. 
 Есептің мазмұны: 1.Кəсіпорынның жөндеу-механикалық цехын 

ұйымдастыру сипаттамасы. 2. Бас механика бөлімінің құрылымы мен негізгі 
функциялары. 3. Жабдықпен жөндеу-механикалық цехының жоспары 
(жабдықтың маркасы мен мақсатын көрсету). 4. Қорытынды  

 
 
 
 
 
 

Өзін-өзі тексрегуе арналған сұрақтар: 
1. Кəсіпорын жұмысшысы үшін қандай қауіпті өндірістік жағдайлар 
орын алады? 

2. Жұмыс берушінің міндетіне не кіреді? 
3. Кəсіби тəуекелдерді бағалау мен басқаруға не жатады? 
4. Кəсіпорын үшін қандай тəуекелдер жіктелімі бар? 
5. Қоршаған орта үшін қандай өндірістік жағдайлар болады? 
6. Өндірісте қолданылуы тиіс қоршаған ортаны қорғау шараларын 
атаңыз. 

7. Өндірісте тəуекелдерді басқаруға жəне қоршаған ортаны қорғауға 
мүмкіндік беретін қандай нормативтік құжаттар бар?
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№ 2 тəжірибелік жұмыс  
Жабдықты жөндеуді ұйымдастыру жəне жоспарлау. Жөндеу 

циклінің құрылымын есептеу 
Тр.ц жөндеу циклының ұзақтығын анықтау кезінде.ц, жөндеу аралық Тм.р 

жəне тексеру аралық Тм.о кезеңдер туралы технологиялық жабдықтың əрбір 
түрі үшін жөндеу циклінің құрылымына негізделуі қажет (1-кесте): 

Коэффициенттер ескереді: 
βп– өндіріс сипаты: жаппай жəне ірі сериялы түр үшін βп= 1,0; сериялық 

үшін βп= 1,3; ұсақ сериялы жəне бірлі-жарым βп= 1,5; 
βм– қалыпты дəлдіктегі металл кесетін станоктар үшін өңделетін 

материалдың түрі: Болатты өңдеу кезінде βм = 1,0; алюминий қорытпалары βм 
= 0,75; шойын жəне қола βм = 0,8; 

βу – жабдықты пайдалану шарттары: металл аспаппен жұмыс істеу 
кезінде механикалық цехтың қалыпты жағдайларында металл кесетін 
станоктар үшін βу = 1,1; абразивті құралмен салқындатусыз жұмыс істейтін 
станоктар үшін, βу = 0,7; βу крандар үшін жұмыс режиміне байланысты жəне 
1,0-ден 2-ге дейінгі шектерде ауытқуы мүмкін; 

βт – жеңіл жəне орташа металл кескіш станоктар үшін βт = 1,0; ірі жəне 
ауыр βт = 1,35; аса ауыр жəне бірегей βт = 1,7; 

βр – машинаның негізгі параметрінің шамасы; құлайтын бөлшектердің 
салмағы 2000 кг-ға дейінгі балға үшін – βр= 0,9; св. 2000 кг – βр= 0,7. 

  
1-кесте – Циклдегі жөндеу операцияларының саны 

Құрал-жабдықтар Жөндеу саны Жөндеу аралық циклді анықтау 
үшін тəуелділік Тр.ц, сағ. орта

ша, nc 
шағ
ын, 
nм

тексер
у, no 

Станок жабдықтары 

Салмағы 10 т дейінгі 
жеңіл жəне орташа 
металл кесетін 
станоктар: 
1997 жылға дейін 
шығарылған. 

  
  
2 

  
  
6 

  
  
9 

βп βм βу βт A, 
мұнда А = 24 000 10 жылға 
дейінгі станоктар үшін; 
А = 23 000 10-20 жылғы станоктар 
үшін; 
А = 24 000 20 жылдан жоғары 
жастағы станоктар үшін 

βп×15000 
1997 жылдан бастап 
шығарылатын. 

1 4 6 

Салмағы 10-100 т ірі 
жəне ауыр металл 
кесетін станоктар 

2 6 27 

Салмағы 100 т асатын 
аса ауыр металл кесетін 
станоктар мен бірегей 

2 9 36 

Автокөтергіші бар ағаш 
өңдеу фуговалды 
станоктар 

2 6 18 

Ұста-пресс жабдығы
Соғу бу-ауа балғалары 1 4 12 βп βр×14400 
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20 жылға дейінгі балға үшін; 
βп βр×13000 
20 жылдан жоғары балға үшін 

Гидравликалық шөміш 
баспақтар 

1 6 16 βп×5950 
20 жылға дейінгі баспақтар үшін; 
βп×5350 
20 жылдан жоғары баспақтар үшін

Құю жабдығы
Жүк көтергіштігі 300-
5000 кг қалыптау 
машиналары 

2 3 12 βп×5800 
жүк көтергіштігі 300-900 кг 
машиналарға арналған  

βп×7750 
жүк көтергіштігі 900-5000 кг 
машиналарға арналған 

Аспалы жəне едендік 
конвейерлер 

2 6 27 βп×7750 

Көтергіш-көлік жабдығы
Крандар - 8 36 βу×14000 

Таспалы 
транспортерлер 

2 4 14 βп×20400 

Тм.р жөндеу аралық кезеңінің ұзақтығы мынадай формула бойынша 
анықталады: 

 
мұнда nc и nм – орташа жəне шағын жөндеулер саны, тиісінше. 
 Тм.о тексеру аралық кезеңінің ұзақтығы мынадай формула бойынша 

анықталады: 

 
мұнда nо – тексеру саны. 
Күнтізбелік уақытта жөндеу циклының ұзақтығын есептеу үшін 

жабдықтың жұмыс уақытының жылдық қорын ескеру қажет (2-кесте): 
 
2-кесте. Жабдықтың жұмыс уақытының жылдық қоры 

Құрал-жабдықтар 
Бір 

ауысым, 
сағ. 

Екі 
ауысым, 
сағ. 

Үш 
ауысым, 
сағ. 

Металл кесетін 2000 3950 5870 
Ұсталық-пресстік:   
жаппай жəне ірі сериялы өндіріс - 3830 5560 
сериялық, ұсақ сериялы бірлі-
жарым өндіріс 

- 3910 5745 

Құю:   
жаппай жəне ірі сериялы өндіріс - 3870 5685 
сериялық, ұсақ сериялы, бірлі-
жарым өндіріс 

2000 3910 5800 
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Көтергіш-көлік жабдығы 2040 4075 6110 
 

Жабдықтарды жөндеу жəне қарау кестелерін құру кезінде, Тр Тр.ц, Тм.р и 
Тм.о мəндерінен басқа жөндеу циклінің құрылымын білу қажет (3-кесте). 
 
3-кесте. Жөндеу циклінің құрылымы 

Құрал-жабдықтар Жұмысты кезектестіру 

Салмағы 10 т дейінгі жеңіл 
жəне орташа металл кесетін 
станоктар: 

  

1997 жылға дейін шығарылған К–Т–Ш–Т–Ш–Т–О–Т–Ш–Т–Ш–Т–О– 
Т– Ш–Т–Ш–Т–К 

1997 жылдан бастап 
шығарылатын 

К–Т–Ш–Т–М–Т–О–Т–Ш–Т–Ш–Т–К 

Салмағы 10-100 т ірі жəне 
ауыр металл кесетін станоктар, 
құю конвейерлері 

К–Т–Т–Т–Ш–Т–Т–Т–М–Т–Т–Т–О– 
Т–Т–Т–Ш–Т–Т–Т–М–Т–Т–Т–О–Т– 
Т–Т– Ш–Т–Т–Т–М–Т–Т–Т–К 

Пневматикалық соғу 
балғалары 

К–Т–Т–Ш–Т–Т–О–Т–Т–Ш–Т–Т–О– 
Т– Т–Ш–Т–Т–К 

Гидравликалық престер К–Т–Т–Ш–Т–Т–Ш–Т–Т–Ш–Т–Т–О– 
Т–Т–Ш–Т–Т–Ш–Т–Т–Ш–Т–Т–К 

Көпірлі крандар К–Т–Т–Т–Т–Ш–Т–Т–Т–Т–Ш–Т–Т– 
Т–Т– Ш–Т–Т–Т–Т–Ш–Т–Т–Т–Т– 
Ш–Т–Т–Т–Т–Ш–Т–Т–Т –Т–К 

Ескертпе: К – күрделі жөндеу; О – орташа жөндеу; Ш – шағын жөндеу; Т 
– тексеру. 

 
Мысалы, металл кескіш станок үшін Тр.ц = 9 жыл анықталса; Тм.р = 1 жыл 

жəне Тм.о = 0,5 жыл, станок 1996 ж. шығарылған жəне 1997 ж. ақпан айында 
орнатылған, онда оны жөндеуге шығару кестесі мынадай болады: 

 
4-кесте. Станокты жөндеуге шығару кестесі 

Жылдар 2013 2014 2015 2016 2017 жəне т.б. 
Айлар VIII II VIII II VIII II VIII II VIII   
Жөндеу 
жұмыстарының 
түрлері 

О М О М О С О М О   

 
Жөндеу жұмыстарының еңбек сыйымдылығы жөндеудің шартты 

күрделілік бірліктерінің көмегімен есептеледі. 25-кестеде жөндеу 
күрделілігінің 1-санатына (бір жөндеу бірлігіне) жатқызылған жабдықтар 
үшін жөндеу операцияларына арналған уақыт нормалары келтіріледі: 
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5-кесте. Жөндеу операцияларына арналған уақыт нормалары 
Жөндеу 
операциялары 

Жұмыс уақытының нормалары, сағат. 
Слесарьлық Станоктық Өзгелері (бояу, 

дəнекерлеу жəне 
т.б.) 

Барлығы

Күрделі жөндеу 
алдында тексеру 

1,0 0,1 - 1,1 

Тексеру 0,75 0,1 - 0,85 
Шағын жөндеу 4,0 2,0 0,1 6,1 
Орташа жөндеу 16,0 7,0 0,5 23,5 
Күрделі жөндеу 23,0 10,0 2,0 35,0 

 
1-тапсырма. 
1997 жылы шығарылған жеңіл токарлық-револьверлік станоктың 

жөндеу циклінің, жөндеуаралық жəне тексеру аралық кезеңдерінің ұзақтығын 
есептеу. Жөндеу күрделілігінің 7-санатты станогы екі ауысымда жұмыс 
істейді. 

2-тапсырма. 
Бірлік өндіріс жағдайында жұмыс істейтін жөндеу циклының, ірі 

гидравликалық Престің жөндеу аралық жəне тексеру аралық кезеңдерінің 
ұзақтығын есептеу (1989 ж. шығарылым). Соңғы күрделі жөндеу өткен 
жылдың сəуір айында жүргізілгенін біле отырып, ағымдағы жылға баспасөзді 
жөндеу жəне қарау кестесін салу. Баспасөз үш ауысымда жұмыс істейді. 

3-тапсырма. 
Жөндеу циклының, жөндеуаралық жəне тексеруаралық кезеңдерінің 

ұзақтығын есептеу 11-санатты жөндеу күрделігі, жүк көтергіштігі 4000 кг. ірі 
сериялы өндіріс жағдайында екі ауысымда жұмыс істейді. 

4-тапсырма. 
Үш ауысымда жаппай өндіріс жағдайында жұмыс істейтін 10-санатты 

жөндеу күрделілігінің ірі құю конвейерінің жөндеу циклінің, жөндеу аралық 
жəне тексеру аралық кезеңдерінің ұзақтығын есептеу. Конвейер өткен 
жылдың қараша айында іске қосылғанын ескере отырып, ағымдағы жылға 
жөндеу жəне тексеру кестесін салу. 

5-тапсырма. 
Егер осы жылы жөндеу кестелеріне сəйкес келесі жөндеу жүргізілсе, 

механикалық цехта жөндеу-слесарлық жұмыстардың жылдық көлемін есептеу 
(кезекшінің қызмет көрсетуін есептемегенде): 
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Егер жұмыс уақытының нақты жылдық қоры 1740 сағатқа тең болса, 
цехтағы жөндеу слесарьлерінің санын анықтау. 

 
№ 3 тəжірибелік жұмыс  

Бөлшектің жөндеу сызбасы 
Жұмыстың мақсаты – қалпына келтірілетін бөлшектердің жөндеу 

сызбаларын дайындау бойынша дағдыларды меңгеру. 
Жеке тапсырма. Дайындалған бөлшектің жұмыс сызбасы, қалпына 

келтірілген бөлшек кіретін механизмнің құрастыру сызбасы, жөнделген 
механизмге қойылатын техникалық талаптар. 

Жұмысты орындау тəртібі.  
1. Бөлшектің мақсаты, құрылысы мен материалын, механизмдегі жұмыс 

істеу шарттарын оқып үйрену. 
2. Бөлшектер жұмыс істейтін механизмнің сызбасын зерттеу: 
- бөлшектер материалдары туралы мəліметтерді келтіру (химиялық 

құрамы, механикалық қасиеттері); 
- бөлшектің қызметтік мақсатын сипаттау; 
- бөлшектің əрбір бетіне шартты белгі беру, бөлшектердің негізгі 

беттерінің белгіленуін сипаттау, механизмнің жұмысына өзара орналасу 
дəлдігінің жəне форманың, өлшемдердің жəне бөлшектердің беттерінің кедір-
бұдырлығының əсерін анықтау; 

- іс-əрекеті бөлшектер беттерінің тозуына алып келетін факторларды 
анықтау, қарқынды тозатын беттерді бөліп алу; 

- бөлшектің жұмыс қабілеттілігін қамтамасыз ету үшін бөлінген беттерге 
қойылатын талаптарды анықтау; 

- бөлшектер бетін қалпына келтіру үшін материалды таңдауға қатысты 
өз түсініктерін келтіру; 

- бөлшектің жөндеу сызбасын əзірлеу; 
- есепті ресімдеу. 
Есептің мазмұны: жұмыстың атауы мен мақсаты; бөлшек кіретін торап 

эскизі; бөлшектің жұмыс жағдайын талдау; қалпына келтірілетін бөлшектің 
жөндеу сызбасы, шығару. 

 
№4 тəжірибелік жұмыс  

Жабдықты жоспарлы-алдын ала жөндеудің жылдық жоспар-
кестесін жасау 

Жұмыс мақсаты: жоспарлы ТҚ жəне жөндеу жұмыстарының 
мерзімділігін есептеуді үйрену. Жабдықтың ЖАЖ жылдық жоспар-кестесін 
құру. 

Жұмысты орындау тəртібі: 
1. Нұсқа бойынша жабдықтың нөмірін таңдау (1-кестені қараңыз) 
2. Біздің құрал-жабдықтарымызды бос формаға енгіземіз. 
3. Бұл кезеңде жөндеу мен тұрып қалу арасындағы ресурс нормативтерін 

анықтаймыз. 
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4. «Жөндеу мерзімділігі, ұзақтығы жəне еңбек сыйымдылығы 
нормативтері» №1 қосымшаны қараймыз күрделі жəне ағымдағы жөндеу 
кезінде жөндеу мерзімділігі мен тоқтап тұру мəндерін таңдаймыз жəне оларды 
өз кестесіне жазамыз. 

5. Таңдалған жабдық үшін алдағы жылы жөндеудің саны мен түрін 
анықтауымыз қажет. Бұл үшін бізге қажет сағаттар саны жабдық (есеп шартты 
түрде қаңтар айынан бастап жүргізілуде) (2-қосымша) 

6. Жөндеудегі жылдық іркілісті анықтаймыз. 
7. Жұмыс уақытының жылдық қорының бағанында осы жабдық 

жөндеуде тұрып қалуды шегергендегі жұмыста болатын сағаттардың саны 
көрсетіледі. 

8.Есепті ресімдеу. 
Есептің мазмұны: жұмыстың атауы мен мақсаты, ЖАЖ кестесі, 

қорытынды. 
 
1-кесте – Тапсырма 

Нұсқа Жабдықтың нөмірі 
1 1 6 10 13 15 
2 16 2 7 11 14 
3 20 17 3 8 12 
4 23 21 18 4 9 
5 25 24 22 19 5 

 
1-қосымша 

Техникалық қызмет көрсету мен жөндеудің кезеңділік, ұзақтығы 
жəне еңбек сыйымдылығы нормативтері 

№ 
п/п 

Жабдықтың атауы Жөндеу арасындағы 
ресурс нормативтері

Жабдықтың тұрып 
қалу уақыты

Т К Т К
1 2 3 4 5 6 

1 Көпірлі кран Q=3.2т 6000 24000 16 32 
2 Жонғыш - бұрама кескіш 

станок 1М63 
6720 40320 8 40 

3 Жонғыш - бұрама 
кескіш станок 16К20 

6720 40320 8 40 

4 Егеуқұм 12500 37500 2 4 

5 ИВ2144 табақ ию 
машинасы 

3000 9000 2 6 

6 Пресс қайшылар 
құрама НБ5221 Б 

3500 10500 4 8 

7 Зигмашина ИВ2716 20000 40000 1 2 
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8 Н3118 қисық пішінді 
қайшы 

1500 6000 4 8 

9 Дəнекерлеу 
трансформаторы 

1200 2400 16 32 

10 АҚ 2216 үш білікті 
табақ ию машинасы 

4000 12000 16 32 

11 2733П əрлеу-жонғыш 
тік станок  

2800 11200 4 8 

12 Зиг машина ВМС 76В 20000 40000 1 2 

13 ТДМ 401-У2 
дəнекерлегіш 
трансформатор 

1200 2400 16 32 

14 Түзеткіш доғалық 
пісіру үшін ВДУ - 506С 

1200 2400 8 16 

15 Көпірлі кран Q=1 т 6000 24000 16 32 

16 6М13П тік-фрезерлік 
станок 

6720 40320 8 32 

17  Түзеткіш доғалық 
пісіру үшін ВДУ - 506С 

1200 2400 8 16 

18 Гс2112 Тік бұрғылау 
станогы 

6720 40320 8 32 

19 6М13П тік-фрезерлік 
станок 

6720 40320 8 32 

20 Дəнекерлеу жартылай 
автоматы 

1200 2400 16 32 

21 Көпірлі кран Q=3.2 т 6000 24000 16 32 

22 Жонғыш-бұрама кескіш 
станок 1М63 

6720 40320 8 32 

23 Жонғыш-бұрама кескіш 
станок 16К20 

6720 40320 8 32 

24 Егеуқұм 12500 37500 2 4 
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25 6М13П тік-фрезерлік 
станок 

6720 40320 8 32 

 
№5 тəжірибелік жұмыс  

Жабдықтарға техникалық қызмет көрсетудің технологиялық 
картасын жасау 

Ұзақтығы 2 сағат. 
Жұмыстың мақсаты: жабдыққа техникалық қызмет көрсету бөлімі 

бойынша техникалық паспорттардың мəліметтерін зерттеу, техникалық 
қызмет көрсетудің технологиялық картасын құруды үйрену технологиялық 
жабдыққа техникалық қызмет көрсетудің технологиялық картасын құру. 

Тапсырма: Технологиялық жабдықтарға техникалық қызмет көрсету 
жəне жөндеудің технологиялық картасын жасау (оқытушының нұсқауы 
бойынша).  

Тапсырманы орындау тəртібі: 
1. Оқытушыдан технологиялық карта бланкісін жəне машинаның атауын 

алу. 
2. Машинаның осы маркасына техникалық паспорттың тиісті деректерін 

зерделеу. 
3. ТҚ жəне жөндеу кезіндегі жұмыстардың түрлері мен тізбесін оқып 

үйрену («Жалпы мəліметтерді» қараңыз). 
4. ТҚ жəне жөндеу жүргізудің түрлері мен кезеңділігін белгілеу 
5. Үлгі бойынша технологиялық картаны толтыру (1-кесте) 
6. Бақылау сұрақтарына жауап беру 
 
1-кесте – ТҚ бойынша жұмыстарды жүргізу картасын толтыру мысалы  

ТҚ 
түр
і 

Нысан 
Кезең
ділігі 

Еңбек 
сыйы
мдыл
ығы 

Аспапт
ар, 

аспапт
ар 

Атқару
шы 

Жұмыстардың атауы, мазмұны, 
дəйектілігі 

ТО
-1 

МЧХ-125 
Кемін
де 60 
м.-сағ. 

4 ч-ч 

Стетос
коп, 
қуыс, 
шприц
тер 

жиынт
ығы 

Слесар
ь – 

реттеу
ші 

Бөгде шуылдарды анықтау 
мақсатында визуалды диагностика, 
Температураны, қысымды, өнім 
сапасын, өнімділікті бақылау 

Сигналдық жабдықтың, тетіктердің 
жарамдылығын тексеру. 

Мойын тіректі тораптарды маймен 
майлау. 

Бұрамдық машинасының тиеу 
тесігі мен бастарын тазалау жəне 

жуу. 
Сезіне редуктордың, 

электрқозғалтқыштың қыздыру 
дəрежесін тексеру. 

Сыртқы бекітпелерді тексеру. 
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ТО
-

2… 
      

 
Есеп нысаны 
1. Жабдықтың осы түрі үшін ТҚ жəне жөндеу жүргізудің түрлері мен 

мерзімділігі. 2. ТҚ жəне жөндеудің толтырылған технологиялық картасы 
 

№ 6 тəжірибелік жұмыс  
Дайындамаларды жөндеу өлшеміне механикалық өңдеу 
Сабақтың мақсаты – қалпына келтірілген бөлшектердің жөндеу 

мөлшерін есептеу жəне белгілеу дағдыларын меңгеру. 
Жұмысты орындау реті: 
- жөндеу дайындамаларын механикалық өңдеудің технологиялық 

процестерін жəне жөндеу өлшемдерін анықтау əдістемесін зерделеу (5.2.2-
параграф); 

- оқытушыдан тапсырма алу. Жеке тапсырманың деректері 1-кестеде 
келтірілген; 

- кесу арқылы өңдеу түрін таңдау жəне өңдеуге əдісті есептеу; 
- жөндеу аралығын анықтау; 
- 1,5 мм кесу арқылы өңдеу нəтижесінде бөлшектің өлшемінің рұқсат 

етілген өзгеруін қабылдау; 
- жөндеу өлшемдерінің санын есептеу. 
 
1-кесте. Жөндеу өлшемдерін есептеуге арналған тапсырмалар 
Бөлшек Өңделетін элемент 

 
Бір жаққа ең 
үлкен тозу, мм 

Атауы Номиналлы 
диаметр, мм 

Гильза цилиндрі Ішкі беті 92 0,15 
Иінді білік Байырғы жəне 

шатун 
мойындары 

70 и 60 0,07 

Тарату білігі Тірек 
мойындары 

52 0,06 

Поршеньді саусақ Жұмыс беті 25 0,03 
Итергіш Цилиндрлік беті 16 0,03 

 
Есептің мазмұны: жұмыстың атауы жəне мақсаты; бөлшектің қалпына 

келтірілетін элементінің бейнесі; жөндеу аралығының есебі жəне бөлшектің 
жөндеу өлшемдерінің саны; жұмыс бойынша қорытындылар. 
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№ 7 тəжірибелік жұмыс 
Жөндеу өлшеміне білікті өңдеу 

Жұмыстың мақсаты – жабдықты зерттеу жəне иінді біліктің 
мойындарын жөндеу өлшеміне тегістеу жəне жылтырату технологиясын 
меңгеру. 

Жабдықтар мен аспаптар: 3В423 жəне 3845 станоктар, СР-75 
қапсырмасы (МЕМСТ 11098-75), (МЕМСТ 868-63), сағат типті индикатор, 
білік. 

Жұмысты орындау тəртібі: 
- білікті өңдеудің өту тізімін құру; 
- жөндеу өлшемдерін анықтау; 
- тозған біліктің сатыларын өлшеу жəне мойындарды өңдеуге 

операциялық өлшемдерді жақын жердегі жөндеу өлшеміне есептеу; 
- галтельдер радиусын анықтау; 
- 3В423 станогының орталық алмастырғыштарына дайындаманы 

орнату; 
- біліктің сатысын тегістеу; 
- тастай алынатын өнімдер мен шикізатты дайындауды бастап станок; 
- жылтырату станогына дайындаманы орнату 3845; 
- біліктің сатысын* жылтырату; 
- тастай деталь бабына станок; 
- галтельдің диаметрін, радиусын бақылау өлшеуін жүргізу. 
Есептің мазмұны: жұмыстың атауы жəне мақсаты; жабдықтардың, 

айлабұйымдар мен құралдардың сипаттамасы; абразивті құралдар туралы 
мəліметтер; бөлшектерді жөндеу өлшемдеріне қалпына келтіру тəсілі туралы 
қысқаша теориялық мəліметтер; өңдеудің технологиялық өту тізбесі; есеп 
айырысу тəуелділігі жəне есептеу нəтижелері; операцияларды орындау 
тəртібі; өлшеу, есептеу нəтижелері; жұмыс бойынша қорытындылар. 

 
№ 8 тəжірибелік жұмыс 
Плазмалық балқыту 

Жұмыстың мақсаты – плазмалық ұнтақты балқыту жабдығы мен 
технологиясын зерттеу. Жабындардың қаттылығына ток күшінің əсерін, 
материалды пайдалану коэффициентін, балқыту коэффициентін, балқытылған 
қабаттың енін зерттеу. 

Жабдықтар мен материалдар: УПНС-304 қондырғысының базасында 
плазмалық балқыту посты, гир жиынтығы бар таразы, ИТ2010-10 Викерс əдісі 
бойынша қаттылықты өлшеуге арналған аспап, секундомер, ПГ-СР4 (ПГ-10Н-
01) ұнтағы, балқытуға арналған үлгілер; ажарлау дайындауға арналған 
қондырғы, ажарлау терісі, ажарлауды өңдеуге арналған реактивтер, МПБ-2 
өлшеу микроскопы, ацетон. 

Жұмысты орындау тəртібі: 
- плазмалық ұнтақ қорытуға арналған жабдықтарды, плазмотронды жəне 

қоректендіргішті зерттеу; 
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- 8 жалпақ үлгіні балқыту үшін дайындау (окалинді терімен шешу жəне 
бетін ацетонмен сүрту); 

- mоб0 үлгілерін өлшеу жəне mпр0 балқыту ұнтағын жабу порциясы; 
- 50...200 а аралығында I токтың күшін өзгертіп, 50 А қадаммен 

балқытыңыз, балқыту уақытын секундомердің көмегімен өлшеңіз. Əрбір 
үлгіні балқытқаннан кейін mпр1 ұнтағының массасын анықтау; 

- салқындағаннан кейін mоб1 үлгілерін өлшеу, ақаулы қабатты жою жəне 
қаттылықты өлшеу үшін үлгілерді дайындау; 

- МЕМСТ 9450 сəйкес HV Викерсіндегі қаттылықты өлшеу (өлшеу саны 
бесеуден кем емес). Қаттылықтың орташа мəнін жəне өлшеу қателігін табу; 

- формулалар бойынша aн қаптамасы Ким материалын пайдалану 
коэффициенттерін анықтау: 

 
Ким = б обпр , (1) 

αн = б об
 

,г/А ч, (2) 

 
мұнда t – жабынды жағу уақыты, сағ. 
- көлденең шлифтерді дайындау; 
- МБС-2 микроскоптың көмегімен балқытылған қабаттың енін жəне H 

жабынының қалыңдығын жəне h термиялық əсер ету аймағының өлшемін 
өлшеу; 

– алынған деректерді кестеге қойыңыз. 1. Ким, αн, b, H, h ток I күшінен 
параметрлердің графикалық тəуелділігін құру.  

 
1-кесте. Зертханалық жұмыс нəтижелерін ұсыну нысаны  

I, А 
 

Балқытуға 
дейінгі 

салмағы, г 

Балқытудан 
кейінгі 

салмағы, г 
Ким αн 

HV, 
МПа 

b, 
мм 

H, 
мм 

h, 
мм 

mоб0 mпр0 mоб1 mпр1 
50           
100           
150           
200           

 
Есептің мазмұны: жұмыстың атауы мен мақсаты; жабдықтар мен 

материалдар; қысқаша теориялық мəліметтер; плазмалық балқыту 
қондырғысының сипаттамасы; есептік тəуелділік жəне есептеу нəтижелері; 
балқытуды жүргізу тəртібі; толтырылған 1-кесте; құрылған графикалық 
тəуелділіктер; жұмыс бойынша қорытындылар. 
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№ 9 тəжірибелік жұмыс 
Электрохимиялық жабындарды жағу 

Жұмыстың мақсаты – электролиттік темір жабындарын жағуға 
арналған жабдықтар мен материалдарды зерттеу жəне осындай жабындарды 
жағу бойынша дағдыларды меңгеру. 

Жабдықтар мен материалдар: дайындамалар мен аспалар; 
дайындамалары бар аспаларды құрастыруға жəне бөлшектеуге арналған үстел; 
ТМС ерітіндісі бар тазалау машинасы; сілтілі, күкірт қышқылды жəне хлорлы 
электролиттері бар гальваникалық ванналар; ток көзі; ыстық жəне суық суы 
бар ванналар; перхлорвинилді лента. 

Жұмысты орындау тəртібі. 
1. ТМС ыстық ерітіндісінде қалпына келтірілетін бөлшекті тазалау.  
2. Қалпына келтірілетін беттің ауданын жəне жабынның қажетті 

қалыңдығын анықтау.  
3. Дайындаманы тегістеу жəне оны органикалық еріткіште жуу. 

Дайындаманың тоқтатылмайтын беттерін оларға перхлорвинил лентасын орау 
арқылы оқшаулау. 

4. Токтың қажетті тығыздығын таңдау жəне басқа шамалардың мəндерін 
пайдалана отырып, электрохимиялық майсыздандыру, өңдеу жəне электролиз 
уақытын тəуелділік бойынша есептеу:  

 

t= , ч, (1) 

 
Электролиттік тұнбаның қалыңдығы h мынадай формула бойынша 
анықталады: 
 

h= , мм, (2) 

 
мұнда DK = I/Sk– ток тығыздығы, А/дм2;  

SK – катод алаңы, дм2;  
γ - шөгілетін металдың тығыздығы, г / см3. 

Ванналардағы орта температурасының есептік мəнін белгілеу. 
Анодқа дайындаманы майсыздандыру үшін ваннаға ілу, ток қосу жəне 

оны реттеу. Майсыздандыру уақыты 2,0...2,5 мин. дайындаманы ыстық суда 
жуыңыз. 

Анодты өңдеу ваннасына анодқа дайындаманы ілу, ток қосу жəне оны 
реттеу. Өңдеу уақыты 20 ... 30 С. дайындаманы ыстық суда жуыңыз. 

Дайындаманы катодқа электролизге арналған ваннаға ілу, қабылданған 
режим белгілеу жəне есепті уақыт ішінде жабынды салу. Дайындаманы ыстық 
жəне суық суда шайыңыз. Жабынның сапасын тексеру: біркелкілігі мен түсі, 
ақаулардың болмауы жəне т.б. жабыны бар дайындаманың элементінің 
диаметрін өлшеу. 
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Есептің мазмұны: жұмыстың атауы мен мақсаты; бөлшектің атауы; 
жабдықтар мен материалдар; қысқаша теориялық мəліметтер; гальваникалық 
ваннаның құрылымының сипаттамасы; есептік тəуелділіктер, процесс режимі; 
есептеу нəтижелері; алынған жабын қалыңдығын есептеумен салыстыру. 

 
№ 10 тəжірибелік жұмыс 

Корпустық бөлшектер қабырғаларындағы тесіктерді жою 
Жұмыстың мақсаты – полимерлі жабындарды дайындау жəне жағу 

үшін ТҚС оқып үйрену, тиісті үдерістер, корпустық бөлшектердің тиелген 
қабырғаларында тесік түрінде ақауларды жою дағдыларын меңгеру. 

Жабдықтар мен материалдар: сору шкафы, электр плиткасы, таразы, 
гирь, ыдыс, қашау, балға, ажарлау терісі, қалақша, болат жапсырма, шыны 
матаның кесіндісі, ацетон, эпоксидті шайыр, пластификатор, қатайтқыш, 
толтырғыш. 

Жұмысты орындау тəртібі. 
Тесіктерді жою тəртібі: 
1. Эпоксидті композицияны дайындау жəне жағу процесін зерделейді 

(3.16.2-параграф).  
2. Еңбекті қорғау жөніндегі нұсқаулықты зерделейді.  
3. Композицияны дайындау жəне жағу жөніндегі жұмыстарды сору 

шкафында орындайды. 
4. Композиция құрамын таңдайды жəне есептейді. 
5. Тесіктің шекарасын анықтайды. Қалыңдығы 0,5... 0,8 металл 

жапсырманы барлық жағынан 15...20 мм ойықтың шекарасын жабу есебінен 
жасайды. Өлшемдері жапсырма өлшемдеріне сəйкес келетін шыны матаның 
кесіндісін да кеседі.  

6. Бөлшектің тазартылған бетінің шекарасы жапсырма контурынан 5...10 
мм шығу үшін қалпына келтірілетін бөлшектер мен болат жапсырманың бетін 
тазалайды.  

7. Тазаланған бетте бөлшектер тістеуішпен жасалады. Жанасатын беттер 
ацетонмен майсыздандырылады. 

8. Эпоксидті құрамды дайындайды. Эпоксидті шайырдың қажетті 
мөлшерін өлшейді, шайыры бар ыдысты 60...80оС температурадағы ыстық 
суға салады, пластификатордың (дибутилфталаттың) қажетті санын өлшейді 
жəне оны 5 минут бойы үздіксіз араластыру кезінде шайырға енгізеді. 

9. Қалақшамен композицияны бөлшектің қабырғасына жəне 
жапсырмаға жағады. Бөлшектің бетін жабатын май тəрізді пластмассаға шыны 
мата салынады, оны компаунд салынған болаттан жасалған жапсырмамен 
жабады.  

10.Жапсырма шығыршықпен домалайды жəне құрам қатқанша қосылыс 
қалдырады. Композицияның қатаю уақыты бөлшектерді 100 ... .120оС дейін 
қыздырғанда азаяды. 
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Есептің мазмұны: 1. Жұмыстың атауы мен мақсаты; 2. ТҚС мен 
материалдардың сипаттамасы; композицияны дайындау тəртібі жəне кейінгі 
жұмыстардың кезектілігі. 3. Қорытынды 

 
№ 11 тəжірибелік жұмыс 

Майлау материалдарын таңдау жəне карта мен майлау схемасын 
жасау 

Жұмыстың мақсаты – майлау материалдарын таңдау əдістемесімен 
танысу жəне технологиялық жабдықты майлау схемасы мен картасын жасау. 

Жұмысты орындау тəртібі Студенттер тобы 3-5 адамнан тұратын 
бригадаларға бөлінеді. Əрбір бригада майлау сортын таңдау жəне торапты, 
машинаны немесе аппаратты майлау картасын жасау бойынша тапсырма 
алады.  

Жұмыс басталмас бұрын студенттер машинамен техникалық 
құжаттамамен немесе əдеби көздермен танысуы керек.  

Жұмысты орындау тəртібі: 
1. Нақты үйкеліс жұбы үшін майлау түрін таңдау (оқытушының нұсқауы 

бойынша).  
2. Осы торап үшін майлау шығынын анықтау.  
3. Майлау сұлбасын жəне картасын жасау. Майлау схемасын орындау 

кезінде шартты белгілердің көмегімен майлау орындарын (май 
қабылдағыштарды) көрсете отырып, машинаның сыртқы түрі жалпы 
сызылады. Майлау картасы арнайы нысан бойынша жасалады (1-кесте). 
Майлау орындары мен тəсілдерін белгілеу үшін тағамдық машина жасау 
зауыттары қолданатын шартты белгілерді ұсынуға болады (2-кесте).  

 
1-кесте. Майлау картасы  
Кəсіпорынның атауы _________________ 
Цех немесе бөлімше ________________________  
Жабдықтың атауы ________________ 

Майлауға 
жататын 
бөлшекте
рдің, 

тораптар 
мен 

тетіктерді
ң атауы 

Схемад
ағы 

шартты 
белгіле

у 

Бірлі
к 

саны 

Майлау 
материалы
ның сорты

Майлау 
мерзімділ

ігі 

Майла
у 

матери
алдары
н беру 
тəсілі 

Ауысымда 
майлау 

материалыны
ң шығыс 
нормасы, г 

Өнім 
бірлігіне

Бар
лығ
ы 

Сырғанау 
мойынтіре

гі 
– 2 

Индустрия
лық 

Ауысым
ына 2 рет

Құйма 
май 

арқылы 
12 24 

Ашық 
цилиндрлі

– 1 ƏС-2 
Күніне 5 

рет 
Қолмен 2 2 
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к тісті 
беріліс 

 
17-кесте. Майлау орындары мен тəсілдерінің шартты белгілері  

Жағармайдың шартты 
белгілері 

Майлау əдісі 
 

Майлау материалының 
түрі мен майлау 
мерзімділігі 
 

Орны Əдісі 

  Картерде немесе 
ваннада 

Құрастыру кезінде 
 Мерзімді, пластикалық 

майлаумен 
 Мерзімді, май 

  Тесікке құю жолымен Мерзімді, май 
  Қолмен  Мерзімді, пластикалық 

майлаумен 
  Құйма май арқылы Мерзімді, май 
  Қалпақтық май арқылы Мерзімді, пластикалық 

майлаумен  
  Пресс-майлау арқылы Мерзімді, май жəне 

пластикалық майлау 
 
Есеп мазмұны: 1. Пайдалану ерекшеліктерін сипаттай отырып, 

машинаның немесе автоматтың техникалық сипаттамасы; 2 майлау 
материалының қажетті тұтқырлығын есептеу. 3. Майлау материалдарын 
таңдау; 4. Майлау схемасы мен картасы. 

 
№ 12 тəжірибелік жұмыс 

Майлау ақаулары кестесін жасау 
Жұмыстың мақсаты: Майлау жүйесінің негізгі ақауларын жəне 

олардың пайда болу белгілерін зерттеу. Ықтимал ақаулардың негізгі 
себептерін анықтау. 

Жұмысты орындау тəртібі 
1. Майлау жүйесінің негізгі ақауларын жəне олардың пайда болу 

белгілерін зерттеу. 
2. Ықтимал ақаулардың негізгі себептерін анықтау. 
3. Майлау ақаулары кестесін құру. 
Есептің мазмұны 
1 Жұмыстың мақсаты. 
 
Белгісі Ақаулық Себептері Жою əдістері 
    

2 майлау ақауларының кестесі. 3 қорытынды. 
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№ 13 тəжірибелік жұмыс 
Əмбебап түсіргіштің негізгі параметрлерін есептеу 

Жұмыстың мақсаты: жөндеу жəне техникалық қызмет көрсету кезінде 
жабдықтың белгілі бір бөлшектері мен тораптарын алуға жəне орнатуға 
арналған əмбебап бұрандалы түсіргіштің негізгі параметрлерін есептеу 
əдістемесін оқып үйрену.  

Тапсырма бастапқы деректерге сəйкес əмбебап түсіргіштің негізгі 
параметрлерін есептеу: 

 
1-кесте. Бастапқы деректер  

Жұмысты орындау тəртібі: 
1. Бұрандалы қосылысты есептеу. Бұрандадағы осьтік күш  
 

F0 = , ,Н, (1) 

мұнда FP - Қақпаның тұтқасындағы күш, Н (FP = 200 Н);  
lP – Қақпаның тұтқасы ұзындығы, мм (lр = 250 мм);  
d – бұранданың номиналды диаметрі, мм. 

Бұранданың есептік диаметрі:  
 

dp = d − 0.94⋅p мм,  (2) 
мұнда р – бұранда қадамы, мм (р = 2 мм).  
Винттегі есептік күш:  
 

Fрасч = Кзат F0 Н, (3) 
мұндағы Кзат = керу коэффициенті, Н (6.3) Кзат = 1,3 метрикалық бұранда 

үшін  
Бұрандадағы баламалы кернеу:  

σэкв = расчМПа, (4) 

 
Қысудың рұқсат етілетін кернеуі: 
 

σ сж=
[ Т	]МПа, (5) 

мұндағы [σт] – материал ағымдылығының шегі, МПа [σт] = 320 МПа 
болат үшін 35;  

n – тұрақты жүктеме кезінде талап етілетін беріктік қорының 
коэффициенті, N = 4.  

Бұранда қысуды сынайды, онда бойлық иілуді болдырмау үшін 
тұрақтылық қорын қамтамасыз ету қажет:  
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nу=
а	кр ≥ [nу], (6) 

| мұндағы ny = ≥ 4 – тұрақтылық қоры;  
Fа_кр – сыни жүктеме, Н;  
F0 – бұрандаға осьтік жүктеме, Н.  
Формула бойынша Эйлер (λ = (µl)/i ≥ λ ─ )  
 

Fа_кр=
Е	( ) Н, (7) 

мұндағы Fа_кр – сыни жүктеме, Н;  
E i – иілу кезіндегі қаттылық, Н м2 (2 1011);  
µ - ұзындық коэффициенті, μ=0.5;  
λ – икемділігі, бұранданың (λ ─ =100); 
i – бұранда қимасының инерция радиусы, мм (i=d1/4).  
ny бұрандасының орнықтылық жағдайын тексеру>[ пу] 
Есептің мазмұны 
1 Жұмыстың мақсаты. 2. Əмбебап түсіргіштің негізгі параметрлерін 

есептеу. 3. Қорытынды 
 

№ 14 тəжірибелік жұмыс 
Домалау мойынтіректерін бөлшектеу 

Жұмыстың мақсаты: домалау мойынтіректерін бөлшектеудің негізгі 
əдістерін қарастыру, жабдықтарды бөлшектеу кезінде мойынтіректерді 
бөлшектеуді үйрену. 

Жұмысты орындау тəртібі: 
1. Домалау мойын тірегін демонтаждау алдында алдымен мойынтіректің 

қалай бекітілгендігін тексеру керек.  
2 тербелу мойын тіректерін біліктен алу немесе мойынтіректің біркелкі 

жылжуын қамтамасыз ететін престер мен айлабұйымдардың көмегімен корпус 
ұяшығынан алу. (1, 2-суреттер) мойынтіректі демонтаждау кезінде күші тек 
сызба бойынша немесе торап конструкциясы бойынша анықталатын 
отырғызылған сақинаға ғана қоса беріледі. Тербеліс жолдарында 
жаншылудың пайда болуын болдырмау үшін бөлшектеу кезінде біліктен 
аластағанда ішкі сақинадан жəне корпустан аластағанда сыртқы сақинадан алу 
керек. 

Назар аударыңыз! Мойын тіректі демонтаждау кезінде балғамен 
пайдалануға жəне тістерді, тесіктерді жəне мөлшерлемелерге қолдануға 
болмайды, себебі бұл мойынтіректердің сынуына жəне отырғызу 
орындарының бұзылуына əкеп соғады. Мойын тіректің түсіргішіндегі 
шамадан тыс күштің сынуы, мойынтіректердің, біліктің немесе корпустың 
зақымдануы, персоналдың жарақат алуы. 

2. 1 а-суретте көрсетілгендей əмбебап түсіргішті орнату. Бұл ретте 
əмбебап түсіргіш сүмбісі біліктің шеткі ортасына орнатылғаннан кейін, 
тербелу мойынтірегін демонтаждау керек, түсіргіш табандарын мүмкіндігінше 
тербелу мойынтірегінің ішкі жиегіне жақын орналастыру керек.  
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Назар аударыңыз! Тербелу мойын тіректерін демонтаждау кезінде 
əмбебап түсіргіштің ауытқуына жол бермеу қажет. 

 

 
1-сурет. Əмбебап түсіргіштің көмегімен тербелу мойынтірегін 

демонтаждауды орындау мысалы: 1 – түсіргіш; 2 – білік; 3 – роликті конустық 
мойынтірек; 4 – түзету 

 

  
2-сурет. Домалау (а) жəне сырғанау (б) мойынтіректерін престеуге 

арналған арнайы түсіргіштер 
3-сурет – домалау мойынтіректерін бөлшектеу əдістері: А – қамыттың 

көмегімен тарту; б – қамыттың орнына түйін бөлшектерін пайдалану; в – 
астарды (кесінді сақиналарды) қолдану; г – бұрандаларды пайдалану 

 
3. Мойын тіректің артына ығысу күші қоса берілетін қамыт орнату. 

Қамыт мойынтіректің созылатын сақинасының өлшемі бойынша орындалады 
жəне оған (3 а) біркелкі басуды қамтамасыз етеді. 

Басқа алмалы-салмалы бөлшектің (тегершік, тісті доңғалақ жəне т.б.) 
жанында білікке орнатылған мойынтіректерді бөлшектеу кезінде қамыттың 
орнына осы бөлшекті (3 б) пайдалану қажет.  

Егер детальды алу кезінде мойынтіректің отырғызылған сақинасына 
қатысты болса, онда ол мен созылатын сақиналардың арасында астарды 
орнату (3 в). 

Мойын тіректерді тығыздау кезінде корпустың ұясынан алынғыштың 
аяғы енгізілетін қуыс немесе жік қарастырылады. Егер мұндай қуыстар немесе 
жіктер конструкцияда қарастырылмаған болса, онда мойынтіректің 
корпусында немесе қақпағында саңылауларды бұрғылау, оларға бұранданы 
кесу жəне мойынтіректі ұяшықтан (3 г) итеруге арналған бұрандамаларды 
немесе бұрандаларды пайдалану қажет. 

4. Мойын тіректі үлкен тартқыш білікке нығыздау кезінде оны 90-120ºС 
температурада маймен алдын ала қыздыра отырып бөлшектеу. Мойын тіректі 
қыздырар алдында түсіргішті орнату жəне кейбір тартылыс жасау. Біліктер 
мойынтірекке жанасқан жерде асбестпен немесе картонмен оқшауланады. 
Мойынтірек ыстық маймен құйылады, ол біліктің бойымен жылжи бастағанға 
дейін. (4-сурет) 



118 
 

 
4-сурет. Ыстық маймен қыздырылатын домалау мойын тіректерін 

бөлшектеу 
 

Домалау мойынт іректерін бөлшектеу кезінде жөндеуге арналған 
кейбір журналдар мен кітаптарда ұсынылған дəнекерлеу шамының жалынын 
қолдануға, тоңазытқышта домалау мойын тіректерін салқындатуға, 
түсіргіштің сүмбісі бойынша балғамен соғуға, дəнекерлеу аппаратын 
қолдануға жол берілмейді. 

Есептің мазмұны 
1 Жұмыстың мақсаты. 2. Тербелу жəне сырғанау мойынтіректерін 

демонтаждау тəсілдерін сипаттау. 3. Қорытындылар 
 

№ 15 тəжірибелік жұмыс 
Машиналарды, құрастыру бірліктері мен бөлшектерін тазалау  
Жұмыстың мақсаты Техника мен жабдықтардың ластану түрлерін, жуу 

құралдарын жəне жуу машиналарын пайдалана отырып машиналарды, 
тораптар мен бөлшектерді жуу технологиясын зерттеу.  

Берілген бөлшектер түрін орнату жəне ластанудың сипаттамасын беру, 
тазалау тəсілін таңдау жəне негіздеу, тазалау құралдарын таңдау жəне 
негіздеу, жуу қондырғысын таңдау. 

Тапсырманы орындау тəртібі  
1. Жұмыс тақырыбы бойынша теориялық материалдарды оқып үйрену: 

ластану түрлері жəне оларды жою тəсілдері; беттердің тазалығына қойылатын 
талаптар жəне бақылау əдістері; жуу жəне тазарту құралдары; жуу-тазалау 
жабдықтары; жуу-тазалау жұмыстарын ұйымдастыру; жуу сұйықтықтарын 
тазалау;  

2. Əдістемелік нұсқаулар жəне пайдалану бойынша нұсқаулықтар 
бойынша ОМ-5361, ОМ 1366Г-01, ОРГ-4990Б жуу қондырғыларының 
құрылғысымен танысу;  

3. Жуу-тазалау жұмыстарын орындау кезінде қауіпсіздік техникасын 
үйрену. 

 Жұмыс орнының жабдықтары, құрал-саймандар, материалдар: жуу 
машиналары ОМ 5361, ОМ 1366Г-01, ОРГ-4990Б, жуу құралдары «Лабомид-
101», «Ритм» жəне т. б.  

Есептің мазмұны 
1. Жуу машиналарының құрылымы мен əрекет ету принципін сипаттау.  
2. Зерттелетін жуу машиналарының техникалық сипаттамасын 

құрастыру. 
3. Қорытынды  
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№ 16 тəжірибелік жұмыс 
Бөлшектің техникалық жағдайын анықтау 

Жұмыстың мақсаты – жөндеу қорының (иінді біліктің) бөлшектерінің 
техникалық жағдайын анықтау жəне қалпына келтіру бағытын белгілеу 
бойынша тəжірибелік дағдыларды меңгеру. 

Жабдық, өлшеу құралдары, құжаттама: верстак; иінді білік; бөлшектерді 
орнатуға арналған призмалар; ср-50 жəне СР-75 қапсырма шегелер (МСТ 
11098-75); микрометр МК-125 (МСТ 6507-78); штативі бар сағат типті 
индикатор (МСТ 868-63); нутромер 18 – 50 (МСТ 9244-75); М27 бұрандалы 
калибрі-жоқ; шпонкалы пазды бақылауға арналған пластиналы калибр; МЭД-
50 магнитті дефектоскоп; технологиялық карта. 

Жұмысты орындау тəртібі. 
- дефектоскоп призмасына білікті орнату, ток жіберу, біліктің мойнына 

магниттік ұнтақ жүзгінін жағу, мойны мен галтельдерде сызаттардың 
болмауын көз жеткізу; 

- білікті шеткі мойындармен призмаға орнату; 
- барлық мойын мен фланецтің диаметрін өлшеу; 
- мойынтірек асты тесігінің диаметрін өлшеу; 
- храповик астында ою жарамдылығын тексеру; 
- ені бойынша тістегершік астындағы сыналы оқтың жарамдылығын 

анықтау; 
- біліктің орта тамырлы мойынының соғуын шеткі өлшемдерге қатысты 

өлшеу; 
- біліктің жарамдылығы немесе қалпына келтіру бағытын белгілеу 

туралы шешім қабылдау. 
Есептің мазмұны:  
1. Жұмыстың атауы мен мақсаты; 2. Бақыланатын параметрлерді бөле 

отырып, бөлшектің атауы мен операциялық эскизі; 4. Қолданылатын 
жабдықтар мен өлшеу құралдарының сипаттамасы; өлшенетін шамалардың 
мəндері; алынған мəндерді технологиялық карта деректерімен салыстыру 
нəтижелері; қабылданған шешімдердің негіздемесі. 5. Қорытынды 

 
№17 тəжірибелік жұмыс 

Машиналардың ақауларын анықтау əдістері 
Мақсаты: Ақауларды анықтау жəне ақаулардың ведомосін жасау  
Тапсырма: 

Станокты бөлшектеу кезінде мынадай ақаулар анықталды: күймешені 
беру бұрандасы бүгілген, беру лимбасындағы үлкен люфт, бағыттаушы 
шашалар тозған, жылдамдық қорабындағы тістегершік сынған. 
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1-Кесте. Тапсырма 
Нұс
қа 

Ақауларды анықтау тəсілдері 

1 Сыртқы 
тексеру 

Люминесце
нтті əдіс 

Гидравлик
алық 

Керосин 
сынамасы 

Ультрадыбы
стық əдіс 

2 Қаттылықты 
тексеру 

Сезінді 
тексеру 

Өлшеу Дөңес Керосин 
сынамасы 

3 Керосин 
сынамасы 

Гидравлика
лық 

Дөңес Өлшеу Люминесцен
тті əдіс 

4 Ультрадыбы
стық əдіс 

Люминесце
нтті əдіс 

Магниттік 
əдіс 

Керосин 
сынамасы 

Қаттылықты 
тексеру 

5 Люминесцен
тті əдіс 

Керосин 
сынамасы 

Қаттылықт
ы тексеру 

Ультрадыбы
стық əдіс 

Өлшеу 

 
Жұмысты орындау тəртібі: 
1. Нұсқаға сəйкес кесте бойынша тапсырманы таңдау 
2. Ақауларды анықтаудың берілген тəсілдеріне толық сипаттама беру. 
3. Міндетке сəйкес ақаулар тізімдемесін толтыру 
Есептің мазмұны 
1 Жұмыстың тақырыбы мен мақсаты. 2. Ақауларды анықтау тəсілдерін 

сипаттау. 3. Міндетке сəйкес ақаулар ведомосы. 4. Қорытынды 
 

№18 тəжірибелік жұмыс 
Тозған бөлшектердің ақауын анықтау 

Жұмыстың мақсаты: Тозған бөлшектерді ақауға арналған типтік 
технологиялық құжаттаманы оқып үйрену, бөлшектің ақауына технологиялық 
карталарды құрастыруды үйрену  

Жұмыс орнының жабдығы, құрал-саймандар, материалдар  
Ақауға арналған бөлшектер, сызба альбомдары, құрал жиынтығы.  
Тапсырма  
1. Торап бөлшектерінің ақауын тексеруге технологиялық карта жасау;  
2. Бөлшектерді қалпына келтірудің технологиялық картасын жасау. 

Лаборанттан алуға болады: а) осы маркадағы машина бөлшектерін 
бөлшектеуге, ақауға, құрастыруға жəне жөндеуге арналған типтік технология 
альбомдары; Б) монтаждық құрал-комплект типтік технология картасы 
бойынша; В) өлшегіш құрал-комплект.  

Тапсырманы орындау тəртібі 
1. Торапты бөлшектеу.  
2. Бөлшектерді қарау, оларда ақаулардың болуын, тозу мөлшерін 

анықтау  
3. Торап бөлшектерінің ақауын тексеру картасын толтыру, одан əрі 

пайдалану үшін бөлшектердің жарамдылығы туралы немесе оларды қалпына 
келтіру қажеттілігі туралы қорытынды жасау.  

4. Торапты құрастыру.  
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5. Машина түйіні, өлшеу жəне монтаждау құралдарын лаборантқа 
тапсыру.  

Бөлшектерді қалпына келтіру үшін технологиялық картаны əзірлеуге 
студентке мынадай тапсырма беріледі: тозу орны көрсетілген бөлшектің 
сызбасы. Осы сызбаның мəліметтері бойынша студент картаны жасап, оны 
оқытушыға тапсырады. Картаны əзірлеу үшін студент дəріс материалдарын, 
бөлшектерді қалпына келтіруге арналған типтік технология альбомдарын 
жəне анықтамалық əдебиетті пайдаланады.  

Бөлшектерді қалпына келтіруге арналған технологиялық картаны 
жасауға нұсқау  

Карта А3 (297х420 мм) форматындағы парақтарда орындалады. 
Картаның бірінші бөлігі (№1 парақ) бөлшектер туралы негізгі мəліметтерден 
тұрады: үстіңгі бетті өңдеу сапасын көрсете отырып, мөлшерлері мен 
дайындауға рұқсаттары бар бөлшектердің эскизі, сондай-ақ жалпы 
деректератауы, каталог бойынша №, материал, термоөңдеу, бөлшектің 
жекелеген беттерінің тозу шамасы жəне т.б. картаның екінші бөлігі (№2 парақ) 
оның барлық мүмкін ақауларын жою үшін орындалуы қажет бөлшектерді 
қалпына келтіру технологиясын қамтиды.  

Технологиялық картаға түсіндірме жазбада қысқа негіздеген жөн:  
а) жөндеусіз рұқсат етілген өлшемдер, саңылаулар (тартқыштар));  
б) бөлшектерді түпкілікті таңдауға арналған техникалық шарттар;  
в) бөлшектерді қалпына келтіру тəсілдерін таңдау;  
г) бөлшектерді қалпына келтірудің технологиялық процесін таңдау;  
д) əдеби көздерге сілтемелерді көрсете отырып өңдеу режимдерін таңдау 

(өңдеу режимі қайдан алынған);  
е) элементтер бойынша уақыт нормасын есептеу; егер есептеу кезінде 

нормативтік кестелер пайдаланылса, онда олар қандай кітаптардан алынғанын 
көрсету керек.  

Есептің мазмұны 
1. Жұмыстың атауы мен мақсаты. 2. Торап бөлшектерінің ақауын 

анықтауға арналған технологиялық карта. 2. Бөлшектерді қалпына келтірудің 
технологиялық картасы. 3. Қорытынды. 4. Бақылау сұрақтарына жауаптар. 

 
№ 19 тəжірибелік жұмыс 

Құрастыру схемасын, құрастырудың маршруттық технологиялық 
процесін жасау жəне операцияға уақыт нормасын белгілеу 

Жұмыстың мақсаты: Құрастырудың технологиялық процесін əзірлеу 
əдістемесін меңгеру, құрастырудың технологиялық сызбасын құру, 
құрастырудың маршруттық технологиялық процесін əзірлеу жəне операцияға 
уақыт нормаларын белгілеу. 

Тапсырма  
Оқытушы берген құрастыру бірлігін құрастырудың технологиялық 

сұлбасын құру, құрастырудың маршруттық технологиялық процесін жасау 
жəне операцияға уақыт нормаларын белгілеу. 
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Жұмыс барысы: 
1. Құрастыру процесін əзірлеу 
1.1. Құрастырудың мақсатқа сай ұйымдық нысанын орнатамыз, 

құрастыру көлеміне байланысты құрастыру такты мен ырғағын анықтаймыз 
1.2. Бұйымды зерттеу, технологиялық бақылау-бөлшектерді 

құрастыру жəне жұмыс сызбаларын жəне техникалық шарттарды (техникалық 
талаптарды) технологиялық өңдеу тұрғысынан талдау. 

1.3. Құрастырылатын бұйымдарға өлшемдік талдау жүргіземіз жəне 
құрастыру өлшем тізбектерінің тұйықтаушы буындарының қажетті дəлдігін 
қамтамасыз етудің тиімді əдістерін белгілейміз. 

1.4. Бұйымның жалпы жəне тораптық құрастырмаларының 
сызбаларын құрайық. Бұйымды құрастыру бірліктеріне (тораптарға) бөлудің 
орынды дəрежесін жəне барлық құрастыру бірліктері мен бөлшектерінің 
жалғау жүйелілігін анықтаймыз. 

1.5. Құрастырудың технологиялық процесін əзірлейміз. Қажет болған 
жағдайда, оны бірнеше операцияларға бөліңіз. Операциялардың мазмұны мен 
Құрастырудың технологиялық режимдерін орнатамыз. Бұйымды бақылау 
жəне сынау əдістерін қоса алғанда, құрастыру бірліктері мен бөлшектерінің 
бұйымын құраушы жағдайын жəне бекітілуін тексеру, жалғаудың неғұрлым 
өндірістік, үнемді тəсілдерін анықтаймыз. 

1.6. Қажетті жабдықтар мен жабдықтарды орнатамыз (əзірлейміз). 
1.7. Құрастыру операцияларын нормалауды орындаймыз. 
1.8. Технологиялық құжаттаманы рəсімдейміз. 
2. Құрастырудың технологиялық схемасын құрайық. 
Есептің мазмұны 
1. Жұмыстың атауы мен мақсаты. 2. Құрастырудың технологиялық 

сұлбасы. 3. Құрастырудың маршруттық технологиялық процесі. 4. Операцияға 
уақыт нормаларын орнату. 5. Қорытынды. 

 
№ 20 тəжірибелік жұмыс 

Цилиндрлерді, поршеньдерді, штоктарды, плунжерлерді жөндеу 
Жұмыс мақсаты: гидравликалық жүйелердің негізгі бөлшектерінің 

ықтимал ақауларын қарастыру, гидрожүйе бөлшектерінің ақауларын жою 
тəсілдерін анықтау 

Есептің мазмұны 
1. Жұмыстың тақырыбы мен мақсаты. 2. Негізгі мəліметтер, 1-сурет. 
3. Ықтимал ақаулар жəне оларды жою əдістері кестесі. 
Бөлшектің атауы Мүмкін ақаулар Жою əдістері 

   
   
   

4. Қорытынды. 
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№ 21-28 тəжірибелік жұмыстар 
Сала жабдықтарын жөндеуді жоспарлау 

Жұмыстың мақсаты: зерттелетін жабдықтың құрылысы мен жұмыс 
істеу принципін оқып үйрену .ықтимал ақаулықтарды жəне оларды жою 
тəсілдерін қарастыру, жөндеу циклінің құрылымын есептеу жəне ұсақтауға 
арналған ЖАЖ кестесін құру. 

Есептің мазмұны 
1. Жұмыстың атауы мен мақсаты. 2. Жабдық құрылғысының сызбасы 

мен сипаттамасы. 3. Ықтимал ақаулар жəне оларды жою əдістері кестесі. 4. 
Жөндеу циклінің құрылымы. 5. ЖАЖ кестесі. 6. Қорытынды.  

№ 29-32 тəжірибелік жұмыс 
Оқылатын жабдықтарды, желілерді жөндеу ерекшеліктерін зерттеу 
Жұмыстың мақсаты: оқылатын жабдықтарды, желілерді жөндеу 

ерекшеліктерін зерттеу. 
Жабдықтар: тəжірибелік жұмыс өндірістік кəсіпорын базасында 

жүргізіледі. 
Есептің мазмұны 
1. Жабдықтың (желінің) мақсаты. 2. Жабдықтың (желінің) құрылысы 3. 

Жұмыс істеу принципі. 4. Ықтимал ақаулар кестесін құру. 
 
Бақылау-өлшеу материалдары 
Емтихан сұрақтары 
1. Жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесі 
2. Кəсіпорында жөндеу қызметін ұйымдастыру 
3. Жөндеу жұмыстарын жоспарлау  
4. Жабдықты жөндеу кезінде тұрып қалуды жоспарлау 
5. Жөндеуге арналған шығындарды жоспарлау 
6. Жөндеуаралық циклдар қызметінің құрылымы 
7. Жөндеуге арналған нормативтік құжаттар 
8. Жөндеу жұмыстарының жоспар-кестесі 
9. Техникалық қызмет көрсету бойынша жұмыстарды жоспарлау 
10. Техникалық қызмет көрсету бойынша жұмыстарды ұйымдастыру 
11. Бөлшектердің тозуы, түрлері, себептері, факторлары 
12. Бөлшектерді қалпына келтіру бойынша операциялар.  
13. Бөлшектерді термиялық жəне химиялық-термиялық өңдеу 
14. Гальваникалық жабындар 
15. Металдандыру бөлшектерді қалпына келтіру процесі ретінде 
16. Бөлшектерді слесарлық өңдеу арқылы қалпына келтіру 
17. Бөлшектерді қалпына келтірудің электролиттік тəсілдері 
18. Жабдықтарды майлау, майлау материалдары 
19. Майлау материалдарының мақсаты мен жіктелуі 
20. Майлау жүйелері мен құрылғылары 
21. Станоктар мен механизмдерді майлау түрлері  
22. Майлау материалдарын жəне майлау режимін таңдау 
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23. Майлау картасын жасау  
24. Өнеркəсіптік жабдықты жөндеу түрлері мен əдістері 
25. Бөлшектер мен жабдықтарды жөндеудің типтік технологиялық 

процестері 
26. Жабдықтың негізгі ақаулықтары, олардың пайда болу себептері 
27. Біліктердің негізгі ақаулықтары, олардың пайда болу себептері 
28. Мойынтіректердің негізгі ақаулықтары, олардың пайда болу 

себептері 
29. Тісті берілістердің негізгі ақаулықтары, олардың пайда болу 

себептері 
30. Бұрандалы қосылыстардың негізгі ақаулықтары, олардың пайда болу 

себептері 
31. Жабдықтар мен технологиялық желілерді жөндеудің негізгі 

операциялары 
32. Жабдықты жөндеуге дайындау 
33. Жөндеу кезінде өнеркəсіптік жабдықтарды бөлшектеу 
34. Өнеркəсіптік жабдықтың бөлшектерін тазалау жəне жуу 
35. Жөндеу кезінде өнеркəсіптік станоктар бөлшектерінің ақауын 

анықтау 
36. Жөндеуден кейін өнеркəсіптік жабдықты құрастыру 
37. Бөлшектер мен құрастыру бірліктерін жинақтау 
38. Құрастыру жұмыстарына арналған жабдықтар мен құралдар 
39. Құрастыру сапасын бақылау 
40. Жөндеуден кейін жабдықтарды жалпы құрастыру 
41. Жабдықты жөндеуге тапсыру ережесі  
42. Жабдықты жөндеуден қабылдау ережесі 
43. Жабдықты пайдалану ережесі 
44. Жабдықты пайдалану жөніндегі нұсқаулықтар 
45. Пайдалану жəне жаңғырту кезінде еңбекті ұтымды ұйымдастыру 

талаптары 
46. Жабдықты орнату мен құрастырудың дұрыстығы мен сапасын 

тексеру 
47. Қауіпсіздік техникасы бойынша нұсқаулық 
48. Қызметкерлер мен қоршаған орта үшін өндірістік жағдайдың 

қауіптілігі 
49. ҚТ ережелерінің сақталуын бақылау 
50. Жөндеу жүргізу кезіндегі қауіпсіздік техникасы 
Емтиханға тəжірибелік тапсырмалар 
1. Жабдықтың жөндеу циклінің құрылымын құру. Ағымдағы жөндеу 

кезінде 720 сағ, орташа 17280 сағ, күрделі жөндеу кезінде 34560 сағ.  
2. Жабдықты күрделі жөндеуге ақаулы ведомость жасау. 
3. Жабдықты күрделі жөндеуге желілік кесте құру. 
4. Жабдықтың жөндеу циклінің құрылымын құру. Ағымдағы жөндеу 

кезінде 720 сағ, орташа 12960 сағ, күрделі жөндеу кезінде 25920 сағ. 
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5. Жабдықтың жөндеу циклінің құрылымын құру. Ағымдағы жөндеу 
кезінде 720 сағ, орташа 4320 сағ, күрделі жөндеу кезінде 8640 сағ. 

6. Жабдықтың жөндеу циклінің құрылымын құру. Ағымдағы жөндеу 
кезінде 720 сағ, орташа 4320 сағ, күрделі жөндеу кезінде 17280 сағ. 

7. Жабдықтың жөндеу циклінің құрылымын құру. Ағымдағы жөндеу 
кезінде 720 сағ, орташа 2880 сағ, күрделі жөндеу кезінде 17280 сағ. 

8. Жабдықтың жөндеу циклінің құрылымын құру. Ағымдағы жөндеу 
кезінде 720 сағ, орташа 17280 сағ, күрделі жөндеу кезінде 34560 сағ. 

9. Жабдықтың жөндеу циклінің құрылымын құру. Ағымдағы жөндеу 
кезінде 720 сағат, орташа 4320 сағат, күрделі жөндеу кезінде 17280  

10. Жабдықтың жөндеу циклінің құрылымын құру. Ағымдағы жөндеу 
кезінде 720 сағат, орташа 8640 сағат, күрделі жөндеу кезінде 25920  

11. Жабдықтың жөндеу циклінің құрылымын құру. Ағымдағы жөндеу 
кезінде 720 сағат, орташа 4320 сағат, күрделі жөндеу кезінде 8640  
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Қорытынды 

Оқу-тəжірибелік құрал 1120000 «Технологиялық машиналар мен 
жабдықтарға техникалық қызмет көрсету» (түрлері бойынша) мамандығы 
бойынша өзектілендірілген типтік оқу жоспары мен бағдарламасына сəйкес 
авторлар ұжымымен жасалған. Бұл оқу құралы жөндеу жұмыстарын 
жоспарлау, жабдықтарға техникалық қызмет көрсету, тозудан кейін 
бөлшектерді қалпына келтіру, жабдықтар мен технологиялық желілерді 
жөндеу, жабдықтарды пайдалану, еңбекті қорғау, техникалық қызмет 
көрсету, жабдықтарды жөндеу жəне пайдалану кезінде қауіпсіздік техникасы 
бойынша теориялық материалдарды қамтиды. Теориялық материалға жұмыс 
түрлері бойынша материалдар, оқыту нəтижелеріне жəне КМ 16 «Сала 
жабдықтарына техникалық қызмет көрсету, жөндеу жəне пайдалану» кəсіби 
модулін бағалау өлшемдеріне сəйкес бақылау сұрақтары құрастырылды. Бұл 
оқу құралы дипломалды практикадан өтуге жəне дипломдық жобалауға өту 
үшін қажетті білім көлемін алуға мүмкіндік береді. 

Осы модульді зерттеу нəтижесінде алынған білім кез келген заманауи 
технологиялық жабдықтарды жөндеу жəне техникалық қызмет көрсету мен 
пайдалануды орындауға, қауіпсіздік техникасын сақтай отырып, тозудан 
кейін бөлшектерді қалпына келтіруге мүмкіндік береді. Оқу-əдістемелік 
құрал құрылымы білім алушыға материалды алуға болатын келесі сабаққа не 
дайындау қажет жəне т.б. оңай бағдарлануға мүмкіндік береді. Келесі сабаққа 
дайындықты ұйымдастыруға, уақытты тиімді бөлуге мүмкіндік береді, білім 
алушылардың ойлауын белсендіреді, оқу жəне ғылыми əдебиеттен ақпарат 
іздеуді болжайды, көру жадысын жаттықтырады, оқыту жүйесі туралы тұтас 
түсінік қалыптастырады. 

Сонымен қатар, оқу-тəжірибелік құрал: 
- кəсіпорында диплом алдындағы практикадан табысты өту үшін білімді 

тереңдету жəне бекітуге; 
- білім алушыларда оқу жəне нормативтік əдебиеттерді, техникалық 

құжаттарды шығармашылық, өзіндік талдау қабілетін дамытуға; 
- меңгерілген материалды жүйелеу жəне жалпылау, оны сын 

тұрғысынан бағалау жəне тəжірибелік тапсырмаларды орындау кезінде 
қолдану дағдыларын қалыптастыруға ықпал етеді. 

Тақырыптың көрнекілігін қамтамасыз ету үшін құрал иллюстрациялар 
мен суреттерден тұрады. 
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Қабылданған қысқартулар тізімі 
МС – мемлекеттік стандарт 
КТҚ – күнделікті техникалық қызмет көрсету 
КҚБЖ – конструкторлық құжаттаманың бірыңғай жүйесі 
БМБ – бас механика бөлімі 
ШРШ – шекті рұқсат етілген шоғырлану 
ӨҚЕ – өнеркəсіптік (өндірістік) қауіпсіздік ережесі 
ЖАЖ – жоспарлы-алдын ала жөндеу 
ТПЕ – техникалық пайдалану ережесі 
ЭҚЕ – электр қондырғыларын орнату ережесі 
ЖЦ – жөндеу циклы 
ҚНжЕ – құрылыс нормалары мен ережелері 
МТҚ – маусымдық техникалық қызмет көрсету 
АЖ – ағымдағы жөндеу 
ТД – техникалық диагностика (диагностика) 
ТҚ – техникалық қызмет көрсету 
ТШ – техникалық шарттар 
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Глоссарий 
Автоматтандыру кешенді-технологиялық учаскені, цехты немесе 

бірыңғай, автоматтандырылған кешен ретінде жұмыс істейтін кəсіпорынды 
автоматтандыруды көздейді. Мысалы, электр станциялары. 

Технологиялық үдерісті автоматтандыру – адамның тікелей 
қатысуынсыз технологиялық үдерісті басқаруды жүзеге асыруға, не адамға 
неғұрлым жауапты шешімдер қабылдау құқығын қалдыруға мүмкіндік беретін 
жүйені немесе жүйелерді іске асыруға арналған əдістер мен құралдардың 
жиынтығы. 

Агрегат – белгілі бір жұмысты орындауға арналған (типтік агрегаттар: 
қозғалтқыштар, редукторлар жəне т.б.) жалпы базалық бөлшектермен 
(көбінесе корпуспен) біріктірілген бірнеше тораптар мен бөлшектерді 
біріктіру. 

Агрегаттық-тораптық (тораптық, агрегаттық) жөндеу əдісі – ақаулы 
агрегаттар, тораптар мен жекелеген бөлшектер жаңасымен немесе алдын ала 
жөнделген күйде ауыстырылатын жөндеудің иесіздендірілген əдісі. 

Азоттау – оларды аммиак ортасында немесе арнайы тұздардың 
балқымасында қыздыру кезінде болат жəне титан бұйымдарының үстіңгі 
қабатының азотымен диффузиялық қанықтыру процесі. 

Сол немесе басқа жабдықтың жұмыс уақытының теңгерімі бес күндік 
жұмыс аптасында, үш ауысымда, мереке жəне демалыс күнінсіз жабдықтың 
жұмыс уақытының тиімді қорымен көрсетіледі. Əдетте ол жылына күндердің 
жалпы санына байланысты 260-262 күнді құрайды. 

Тоқтаусыз жұмыс істеу – белгілі бір уақыт немесе кейбір жұмыс істеу 
кезінде жұмысқа қабілетті күйін үздіксіз сақтау қасиеті. 

Тоқтаусыз жұмыс істеу ықтималдығы – берілген істелген жұмыс 
шегінде объектінің істен шығуы пайда болмау ықтималдығы. 

Техникалық қызмет көрсету (жөндеу) түрі – қандай да бір ерекшелік 
белгісі бойынша бөлінетін (бөлінетін) техникалық қызмет көрсету (жөндеу). 

Бояу – тозған кезде материал бөлшектерінің бөлінуі нəтижесінде 
үйкеліс бетінде шұңқырлардың түзілуі. 

Жоспарлы-алдын ала жөндеудің жылдық кестесі – бұл кесте, оның 
негізінде жөндеу персоналына, материалдарға, қосалқы бөлшектерге, 
жинақтаушы бұйымдарға қажеттілік анықталады. Оған күрделі жəне 
ағымдағы жөндеуге жататын əрбір бірлік қосылады. 

Демонтаж – жүк көтергіш машиналарды жəне такелаждық 
құрылғыларды жəне бұйымды орнынан алуға арналған құрылғыларды 
пайдалана отырып орындалатын бөлшектеу операцияларының түрі. 

Ақау – жөндеу басталған сəттегі бұйымның техникалық жай-күйіне 
қарамастан өнімнің (объектінің) белгіленген құжаттама талаптарына əрбір 
жеке сəйкес келмеуі. 

Рұқсат етілген тозу – бұйымның жұмысқа қабілеттілігін сақтайтын тозу 
мəні. 
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Шыңдау – түпкілікті механикалық өңдеу алдында немесе бөлшектерді 
дайындаудың (қалпына келтірудің) технологиялық процесінің соңында 
орындалатын термиялық өңдеудің ең көп таралған түрі.  

Тозу – қатты дененің бетінен материалды бөлу жəне (немесе) оның 
үйкеліс кезінде қалдық деформациясының ұлғаю процесі. 

Бас тарту қарқындылығы – осы уақытқа дейін бас тарту туындамаған 
жағдайда қаралатын уақыт сəті үшін анықталатын тоқтатылмайтын объектінің 
бас тарту ықтималдығының шартты тығыздығы. 

Күрделі жөндеу – бұйымның жарамдылығын қалпына келтіру жəне 
толық ресурсына жақын, оның кез келген бөліктерін ауыстыра немесе қалпына 
келтіре отырып, оның негізгі бөлігін қоса алғанда, орындалатын жөндеу. 

Конструкциялық бас тарту – объектіні конструкциялаудың 
белгіленген ережелерін жəне (немесе) нормаларын жетілдірмеу немесе бұзу 
нəтижесінде туындаған бас тарту. 

Дайындық коэффициенті – объектінің мақсаты бойынша объектіні 
қолдану қарастырылмайтын жоспарланған кезеңдерден басқа, кез келген 
уақытта жұмысқа қабілетті жағдайда болу ықтималдығы. 

Материалдық ресурстар – бұл шаруашылық жүргізуші субъект өнімді 
шығару мақсатында шаруашылық қызметте пайдалану үшін сатып алатын 
шикізаттың, материалдардың жəне т.б. əртүрлі түрлері. 

Жөндеу аралық қызмет көрсету – бұл күнделікті күтім жəне 
жабдықты қадағалау, өндіріс процесін бұзбай, оны пайдалану кезінде реттеу 
жəне жөндеу жұмыстарын жүргізу.  

Жөндеу аралық кезең – бұйымды жүйелі жүргізілген жоспарлы жөндеу 
(кез келген түрдегі) арасындағы уақыт. 

Металлдау – балқытылған металды қалпына келтірілетін бұйымдардың 
бетіне тозаңдату. 

Техникалық қызмет көрсету (жөндеу) əдісі – техникалық қызмет 
көрсету (жөндеу) операцияларын орындаудың технологиялық жəне 
ұйымдастырушылық ережелерінің жиынтығы. 

Жаңғырту – объектіні жетілдіру əдісі, оның нəтижесінде оның 
пайдалану қасиеттері жақсарады (ресурс, сенімділік, істен шығу, жөндеуге 
жарамдылық жəне т.б.). 

Моральдық тозу – пайдалану көрсеткіштері деңгейінің артта қалуы 
салдарынан оны одан əрі пайдалану ұтымсыз болатын, өзінің ұзақ 
мерзімділігін жоймаған жабдықтың жай-күйі. 

Сенімділік – объектінің берілген режимдерде жəне қолдану, 
техникалық қызмет көрсету, жөндеу, сақтау жəне тасымалдау жағдайларында 
талап етілетін функцияларды орындау қабілетін сипаттайтын барлық 
параметрлердің мəні шегінде белгіленген уақытта сақтау қасиеті. 

Ақаулы жай-күй (ақаулық) – нормативтік-техникалық жəне (немесе) 
конструкторлық құжаттама талаптарының ең болмағанда біреуіне сəйкес 
келмейтін объектінің жай-күйі. 
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Жоспарлы емес жөндеу – алдын ала тағайындаусыз жүзеге асырылатын 
бұйымдарды жөндеу, қою. 

Жұмысқа жарамсыз жай-күй (жұмысқа жарамсыздығы) – 
объектінің жай-күйі, онда ең болмағанда бір параметр мəні нормативтік-
техникалық жəне (немесе) конструкторлық құжаттама талаптарына сəйкес 
келмейді. 

Нормализация – болат бұйымдарды 750-950 °С температураға дейін 
қыздыруды, осы температурада ұстап тұруды жəне кейіннен оларды ауада 
салқындатуды қамтитын термиялық операция. 

Бас тарту – объектінің жұмысқа қабілетті жай-күйінің бұзылуынан 
болатын оқиға.  

Мерзімдік тексерулер – жабдықтармен жұмыс істеген сағаттардың 
белгілі бір саны арқылы жоспар бойынша жүргізілетін тексерулер, шаю, 
дəлдікке сынау жəне өзге де профилактикалық операциялар. 

Техникалық қызмет көрсетудің (жөндеудің) кезеңділігі – техникалық 
қызмет көрсетудің (жөндеудің) осы түрі мен одан кейінгі осындай түр немесе 
одан да көп күрделілік арасындағы уақыт аралығы немесе істелген жұмыс 
аралығы. 

Жоспарлы-алдын ала жөндеу (ЖАЖ) – бұл алдын ала жасалған 
жоспар бойынша кезең-кезеңімен жүргізілетін қадағалау, күту жəне 
жөндеудің барлық түрлері бойынша ұйымдастыру-техникалық іс-шаралар 
кешені. Осының арқасында жабдықтың мерзімінен бұрын тозуы ескертіледі, 
авариялар жойылады жəне ескертіледі, өртке қарсы қорғау жүйелері тұрақты 
пайдалану дайындығында ұсталады. 

Жабдықтың өнімділігі – бұл уақыт бірлігінде жабдық өндірген өнімнің 
сапасымен өлшенетін оның жұмысының қарқындылығы. 

Жөндеу – бұйымның жарамдылығын немесе жұмысқа қабілеттілігін 
қалпына келтіру жəне бұйымның ресурстарын немесе олардың құрамдас 
бөліктерін қалпына келтіру жөніндегі операциялар кешені. 

Жөндеу циклі – ЖЦ – күрделі жөндеуден бастап күрделі жөндеуге 
дейінгі уақыт аралығы. 

Жөндеуге жарамдылық-техникалық қызмет көрсету мен жөндеу жүргізу 
жолымен істен шығулардың, зақымданулардың пайда болу себептерін алдын 
алуға жəне анықтауға жəне жұмысқа қабілетті жай-күйді ұстап тұруға жəне 
қалпына келтіруге бейімделуден тұратын объектінің қасиеті. 

Желілік кесте – бұл əрбір операцияны есептеу негізінде жобаланатын 
барлық объектіні жөндеу технологиясының, қажетті жұмыс күшінің жəне 
жұмыс жүргізудің барынша ұтымды жүйелілігін қамтамасыз ету кезінде оны 
объектілер бойынша уақыт бойынша бөлудің моделі. 

Жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесі (ЖАЖ) мынадай техникалық 
жөндеу жəне қызмет көрсету түрлерін қамтиды: 

Техникалық қызмет көрсету (жөндеу) құралдары – техникалық 
қызмет көрсетуді (жөндеуді) орындауға арналған техникалық жабдықтау 
құралдары мен құрылыстар. 
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Жөндеу циклінің құрылымы – жөндеу циклы кезеңінде (жабдықты 
пайдалануға енгізуден бастап бірінші күрделі жөндеуге дейін немесе екі 
күрделі жөндеу арасында) тексеру жəне жөндеу бойынша жұмыстардың 
тізбесі мен орындалу реттілігі.  

Ағымдағы жөндеу – бұйымның жұмыс қабілеттілігін қамтамасыз ету 
немесе қалпына келтіру үшін орындалатын жəне оның жекелеген құрамдас 
бөліктерін ауыстырудан жəне (немесе) қалпына келтіруден тұратын жөндеу 

Техникалық қызмет көрсету – ТҚ – жабдықтың жұмыс қабілеттілігін 
қолдау жəне пайдалану процесінде оның техникалық параметрлерін 
қамтамасыз ету бойынша операциялар кешені. 

Цементтеу – құрамында көміртегі бар ортада қыздыру кезінде 
бөлшектердің үстіңгі қабатын көміртекпен қанықтыру процесі. 

Болатты циандау — нитроцементтеу – бөлшектердің материалында 
көміртегі 0,4%-дан аз болған кезде Болаттың үстіңгі қабатын азотпен жəне 
көміртекпен бір мезгілде қанықтыру процесі. 

Пайдаланушылық бас тарту – объектіні пайдаланудың белгіленген 
ережелерін жəне (немесе) шарттарын бұзу нəтижесінде туындаған бас тарту. 

Пайдалану – бұйымның сапасы іске асырылатын, қолдау көрсетілетін 
жəне қалпына келтірілетін өмірлік циклінің сатысы.  
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2-нысан 
 

 
 
4-нысан  
 

БЕКТЕМІН  
Бас директордың орынбасары –  

Бас инженер 
 

_____________________________________ 
(қолы) қолды таратып жазу 

«___»__________________________ 
 

ШЫҒЫНДАР СМЕТАСЫ 
 

Бөлімше__________________________________________________________ 
Смена атауы_____________________________________________________ 
Негіздеме __________________________________  
Сметалық құны____________________тг. 

(ақаулар ведомості) теңгемен ж. 
 

Бас механик ____________________ _______________________________ 
 (қолы) қолды таратып жазу 

 
КЕЛІСІЛДІ 

 
Орындаушы_______________________________________________________ 

 (қызметі) (қолы) қолды таратып жазу 
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3-нысан 
 

  

Қазақстан Республикасы 
Қаржы министрінің 

2012 жылғы 20 желтоқсандағы 
№ 562 бұйрығына 

14-қосымша 
 А-4 нысаны 

__________________________________________ 
Тапсырысшы ұйым (жеке кəсіпкер)-тапсырысшы 
Құрылымдық бөлімше (тапсырысшы) __________ 

ЖСН/БСН

 
 

 

 
 

 
 
Құжат нөмірі Жасалған күні

 
 

 
 

 
 
 АКТИВТІҢ АНЫҚТАЛҒАН АҚАУЛАРЫ ТУРАЛЫ АКТІ 
 Активтің орналасқан жері ____________________________________________ 
 ғимараттың (құрылыстың) мекен-жайы, цех 
 ______________________________________ жасалған, 20 __ жылғы 
 "__"__________№_________ акті бойынша шығарған ұйымның (жеке кəсіпкердің) атауы 
 қабылданған, төменде санамаланған активті тексеру, сынақтан өткізу 
 (керегінің астын сызу) үдерісінде мынадай ақаулар анықталды: 

Атауы, 
мінездеме 

Үлгісі, маркасы 
Паспорттың немесе 
таңбаның нөмірі 

Күні
Анықталған 
ақаулар жасаған 

қоймаға келіп 
түскен 

1 2 3 4 5 6 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

жəне т.б. сызық парақтың соңына дейін  
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 
 Анықталған ақауларды жою үшін мыналар қажет: ________________________ 
 _____________________________________________________________________ 
 анықталған ақауларды жою үшін іс-шаралар немесе жұмыстар, 
 _____________________________________________________________________ 
 орындаушылар жəне орындалу мерзімі егжей-тегжейлі көрсетіледі 
 _____________________________________________________________________ 
 _____________________________________________________________________ 
 Тапсырысшының өкілі ______________/_____/____________________________ 
 М.О. лауазымы қолы қолды таратып жазу 
 Орындаушының өкілі _________________/____/___________________________ 
 М.О. лауазымы қолы қолды таратып жазу 
 20 ___ жылғы "___" ___________________ 
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5-нысан 
Күрделі жөндеуге тапсыру  
АКТІСІ 
_____________________________________ 
(бұйымның атауы) 
 Қала __________ «__» ____________ 19__ ж. 
 
Осы актіні өкіл _______________________ 
 (жөндеу орнының атауы) 
_______________________________________________________________жасады 
кəсіпорынның орындаушысы (лауазымы, тегі) 
 
бір жағынан, жəне өкіл ________________________________ 
 (кəсіпорынның атауы) 
__________________________________________________________________ 
ұйымның (тапсырыс берушінің, лауазымы жəне тегі) 
екінші жағынан, күрделі жөндеуге тапсыру жүргізілді ______ 
__________________________________________________________________ 
(бұйымның атауы, маркасы жəне зауыттық №) 
 
Төлқұжат № ______________________ формуляр № ______________________ 
 (төлқұжат болған жағдайда) (формуляр болған жағдайда) 
 
пайдалануға берілген немесе соңғы күрделі жобаны орындау күні 
жөндеу __________________________________________________________ 
(ай, жыл) 
 
техникалық жай-күйі мен жинақтылығы сəйкес келеді ______________ 
 
__________________________________________________________________ 
(атауы немесе нормативтік-техникалық құжаттаманың нөмірі) 
 
__________________________________________________________________ 
(қандай көрсеткіштер бойынша жинақтылыққа сəйкес келмейді) 
 
Қорытынды ___________________________________________________ 
(бұйымның атауы) 
 
күрделі жөндеуге қабылданды «__» ____________ 19__ ж. 
 
қабылданған жоқ ________________________________________________________ 
(жөндеуге қабылдаудан бас тарту себебін көрсету) 
 
Жөндеу кəсіпорнының өкілі _________ 
(қолы) 
 
М. О. ТЖөндеу кəсіпорнының тапсырыс берушісінің өкілі _________ 
 (қолы) 
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6-нысан 
 

КҮРДЕЛІ ЖӨНДЕУДЕН БЕРУ АКТІСІНІҢ НЫСАНЫ 
__________________________________________________________________

жөндеу кəсіпорнының атауы 
 

АКТ 
________________ 

Дата 
 
Жөндеуден беру 
____________________________________________зауыттық №_______,19_
жыл 
бұйымның атауы, түрі 
шығару, тиесілі ____________________________________________________
Тапсырыс беруші кəсіпорынның атауы 
талаптарға сəйкес жөнделген _________________________________ 
атауы 
___________________________________________________________ 
жəне жөндеуге НТҚ белгілеу 
жəне күрделі жөндеуден берілді. 

 
_______________________________________________ құжаттамаға қоса
беріліп отыр: 
бұйымның атауы 
____________________________________________________ сəйкестікке
кепілдік береді 
жөндеу кəсіпорнының атауы 
жөнделген____________________________________талаптарына 
бұйымның атауы 
__________________________________________  
Тапсырыс беруші шарттарды сақтаған жағдайда 
жөндеуге арналған НТҚ атауы 
тасымалдау, сақтау жəне пайдалану. 

 
 

Кепілдік пайдалану мерзімі ____________ ай сəттен бастап, астында
салмақты, артық емес _______ ай берілген күннен бастап жөндеу. 

 
 

Қызмет өкілі 
техникалық бақылау 
_______________________________ 
_____________________________________ 
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лауазымы қолы қолды таратып жазу 
 

Жөндеуді орындаушының өкілі 
_______________________________ 
_____________________________________ 
лауазымы қолы қолды таратып жазу 
М.О. 
жөндеу кəсіпорны 
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 11-нысан 
Қазақстан Республикасы 

 Қаржы министрінің  
 2012 жылғы 20 желтоқсандағы  

 № 562 бұйрығына  
 18-қосымша  

ҰМА-3 нысаны 

Ұйым (жеке кəсіпкер) 
______________________________________________ 

ЖСН/БСН  

 БЕКІТЕМІН  
 Ұйым басшысы (жеке кəсіпкер)  
 __________/______________________ 
 қолы қолды таратып жазу  
 20 ___ жылғы "___" ______________ 
Құжат нөмірі Жасалған күні

 ҰЗАҚ МЕРЗІМДІ АКТИВТЕРДІ ІСТЕН ШЫҒАРУ 
(ЕСЕПТЕН ШЫҒАРУ) АКТІСІ* 

Ретіме
н 
нөмірі 

Атауы, 
сипаттамас
ы 

Шығару
, салу, 
тіркеу 
күні 

Сатып алу 
(пайдалануғ
а рұқсат ету)
күні 

Іс 
жүзінде 
пайдалан
у мерзімі

Бастапқ
ы құны 

Есептелген 
амортизаци
я сомасы, 
теңгемен 

Балансты
қ құны, 
теңгемен 

Нөмірі 

зауытты
қ 

түгенде
у 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Құралдар мен бұйымдар Қымбат бағалы материалдардың (металдардың, тастардың) болуы 

Атауы саны 
қымбат бағалы 
металдардың атауы 

номенклатуралық 
нөмірі 

өлшем бірлігі 
саны 
(салмағы) 

1 2 3 4 5 6 

20__ жылғы "___" ______ №___ бұйрықпен (өкіммен) тағайындалған 
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 комиссия ___________ негізінде _______ тексеруді жүргізді жəне 
 _______________ негізінде оны есептен шығаруға жатады деп белгіледі. 
 атауы 
 ________________________ сомаға жөндеулердің саны ___________________ 
 Есептен шығару себебі _______________________________________________ 
 Актив(тердің)тің жағдайы ____________________________________________ 
 Комиссия қорытындысы ________________________________________________ 
 Қосымша: Қоса беріліп отырған құжаттардың тізбесі ___________________ 
 ҰМА-3 нысаның екінші жағы 
 Комиссия төрағасы ____________/_____________/________________________ 
 лауазымы аты-жөні қолы 
 Комиссия мүшелері: _________/______________/_________________________ 
 лауазымы аты-жөні қолы 
 _________/____________________/___________________ 
 лауазымы аты-жөні қолы 
 Материалдық жауапты тұлға __________/__________/_____________________ 
 лауазымы аты-жөні қолы 

Ұзақ мерзімді активтерді есептен шығаруға байланысты 
шығындар туралы жəне есептен шығарудан түсетін 

қорлардың түсуі туралы 
мəліметтер 
Есептен шығаруға арналған шығындар  Есептен шығарудан түскені  

Жұмыстар 
түрі 

Құжат 
нөмірі 

Шығындар 
бабы 

Сомасы, 
теңгемен

Құжат
нөмірі

Құндылықтар 
Саны 

Сомасы,
теңгеменатауы

номенклатуралық 
нөмірі 

1 2 3 4 5 6 7 8 9

Жиыны Жиыны 

Сатудан түскен кіріс (келтірілген залал)____________________________ 
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 сомасы жазумен, теңгемен 
 Есепке алу карточкасында (кітабында) белгіленді 
 Бас бухгалтер (бухгалтер) _________/_______ 20 ___ жылғы "___" ______ 
 аты-жөні қолы 

  
*Негізгі құралдарға (автокөлік құралдарын қоспағанда); материалдық емес 

активтерге; инвестициялық мүлікке; сатуға арналған ұзақ мерзімді активтерге жататын ұзақ 
мерзімді активтерді есепке алу үшін қолданылады. 
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