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КІРІСПЕ  
 

 Біздің еліміздің экономикасын дамытуда Каспий теңізіндегі мұнай 
және газ кен орындарын барлау, бұрғылау және пайдалану кезінде 
қолданылатын теңіз көлігі мен жабдықтарға көп көңіл бөлінеді. Отандық 
және шетелдік кәсіпорындарда құрылған жаңа заманауи кемелер үнемі 
толықтырылып тұрады. 
 Теңіз кемелері, ішкі жүзу кемелері және қосалқы жабдықтар неғұрлым 
қуатты энергетикалық жабдықтармен, күрделі техникалық жабдықтармен 
және автоматты құрылғылармен жабдықталған. Осыған байланысты, оларды 
техникалық пайдалану және флотты жөндеу деңгейін арттыру өте маңызды. 
  Сонымен қатар, қазақстандық флот құрамының өсуі мен сапалық 
өзгеруі кеме жөндеу өндірісін ұйымдастыру жүйесі мен технологиясын 
жетілдіруді қажет етеді. Кеме жөндеу кәсіпорындарының мамандануы мен 
кооперациясының дамуы флот жөндеудің өнеркәсіптік әдістерін кеңінен 
енгізуге жағдай жасады. 
  Кеменің негізгі және қосалқы механизмдерінің жақсы күйін, теңіз 
техникасын ұзақ уақыт жабдықтау тек кеме жабдықтарын жөндеуді үдемелі 
ұйымдастырумен қамтамасыз етілуі мүмкін. Алайда, флотын пайдалану мен 
жөндеудің жетілдірілген әдістері, бірқатар себептер бойынша, практикада әлі 
де дұрыс қолданылмаған және отандық техникалық әдебиеттерде жеткілікті 
түрде көрсетілмеген. 
 Бұл оқу құралы 14 кәсіби модулінің «Орталықтанатын көмекші 
механизм, агрегат, жылу алмасу аппарат, құбыржол, арматураны жинау, 
жөндеу, бұзу әрі жинақтау кезіндегі жұмысты орындау» кәсіптік модулі 
бойынша оқыту нәтижелеріне қол жеткізу мақсатында 1103000 - «Кеме жасау 
және кеме машиналары мен механизмдеріне техникалық қызмет көрсету» 
мамандығы бойынша типтік оқу жоспары мен кәсіптік техникалық білім беру 
бағдарламаларына сәйкес  әзірленген.  
  Бұл оқу құралы студенттерге қазіргі заманғы ғылым мен техниканың 
дамуына, жөндеу технологиялық процестерін жобалаудың заманауи әдістерін 
қолдануға негізделген теңіз жабдықтарын тиімді және тиімді жөндеу 
мәселелерін сәтті шешуге білім беруге бағытталған. 
  Ұсынылған материал теңіз инженериясын жобалау, басқару және 
еңбекті жоспарлаудың ғылыми ұйымы, кеме жөндеу объектілерін 
жобалаудағы басқа оқу пәндерімен тығыз байланысты және студенттердің 
жалпы инженерлік және арнайы технологиялық пәндер бойынша алдыңғы 
зерттеуіне негізделген. 
  «Кеме жөндеу технологиясы және оны ұйымдастыру» оқу құралы  
Каспий қайраңының айдынында жұмыс істеуге арналған кемелерді, жер ою 
техника құралдарын техникалық қолдану, техникалық қызмет көрсету және 
жөндеу, жаңарту мен қайта жабдықтау, функционалдық жабдықтау, жалпы 
кемелік (жалпы қайықтық) механикалық құрылғылары мен жүйелері үшін 
қажетті білімдер, дағдыларды қалыптастыратын өзінің кәсіптік міндеттерін 
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орындауға мастер-механиктерді дайындауды қамтамасыз ететін негізгі 
арнайы оқу пәндердің біріне  арналған. 
 Оқу құралы физика, химия, материалтану, теңіз технологиясының 
негіздері және кемелердің теориясы мен құрылымы сияқты пәндерді игеру 
кезінде алынған білімге негізделген. 
 Оқу құралының пәні техникалық қызмет көрсетудің технологиялық 
әдістері және әр түрлі мақсаттағы теңіз жабдықтарының (ТЖ) 
құрылымдарын, жүйелерін, құрылғыларын жөндеу технологиясын 
ұйымдастыру. 
 Оқу құралының мақсаты теңіз техникасына қызмет көрсету және 
жөндеу технологиясының негіздерін игере отырып, колледж студенттерін 
өндіріске, жобалау және зерттеу жұмыстарына дайындау. 
 Оқу құралының мазмұнына байланысты міндеттері: 
 - колледж студенттерімен ақауларды анықтаудың, теңіз техникасы мен 
оның негізгі элементтерінің жөндеу және техникалық қызмет көрсетудің 
технологиялық процестері туралы қажетті білім көлемін қалыптастыру; 
 - студенттердің кеме конструкциял 
рын қалпына келтіру және нығайтудың жобалау әдістерін игеруін 
қамтамасыз ету; 
 - кеме жөндеу өндірісінің технологиялық дайындығы мен мазмұны 
туралы студенттердің білімдерін қалыптастыру; 
 - студенттерге теңіз кемелерінің (кемелердің) әр түрлі әдістерін жүзеге 
асыруға арналған технологиялық жабдықтар, құрылғылар мен жабдықтар 
туралы білім беру; 
 - студенттер арасында кемелерді (кемелерді) қондырғыларды жөндеу 
туралы қажетті білім көлемін қалыптастыру; 
 - студенттерге жөндеуден кейін кемелерді сынақтан өткізудің 
технологиялары туралы білім беру; 
 - студенттердің кеме конструкцияларын, жүйелері мен құрылғыларын 
жөндеу мен қалпына келтірудің ең жақсы әдістерін таңдаудағы практикалық 
дағдыларын меңгеруін қамтамасыз ету. 
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ШАРТТЫ ҚЫСҚАРТУЛАР ТІЗІМІ  
 
ТҚК   - техникалық қызмет көрсету, 
ТТ   - теңіз техникасы, 
ІЖҚ – іштен жану қозғалтқышы. 
ЖПБ - жөндеу-пайдалану базалары, 
ҚАБ – қашықтықтан автоматты басқару, 
ЖӨУ – жағалаулық өндірістік учаскелер, 
КШҚ – кеме шаруашылығы қызметтері, 
Тізім– кеме қатынасының тізімі, 
ТҚКжәнеЖ – техникалық қызмет көрсету және жөндеу, 
МКҚ - механикалық-кемелік қызметтер, 
ЕҒҰ – еңбекті ғылыми ұйымдастыру, 
ЖАЖ – жоспарлы -алдын алу жөндеуі, 
КЖЗ – кеме жөндеу зауыты, 
КЖӨ – кеме жөндеу өндірісі, 
КЖКҚЗ – кеме жөндеу және кеме құрастыру зауыты, 
КЖШ – кеме жөндеу шеберханасы, 
ТББ – техникалық бақылау бөлімі, 
ЖЖБ – желілік жоспарлау мен басқару, 
ЖЖТ – жоғары жиілікті тоқтар, 
ТПЖ -тік профильдің жалпақ алмаздары, 
МемТТҚ – Мемлекеттік тау -кен техникалық қадағалауы, 
БГ– бу генераторы, 
БҚ – бу қазандығы;  
БЫ – бу ысытқыш;  
Э    - экономайзер;  
РАЖ– регенеративті ауа жылытқышы, 
ЖЭС – жылу электр станциясы, 
ЭС – электр станциясы, 
ЖК- жүктеме кестесі, 
ТК – тиімділік көрсеткіштері, 
АЖ – ағымдағы жөндеу, 
КЖ – күрделі жөндеу, 
НТҚ - нормативтік-техникалық құжаттар, 
ТПЕ – техникалық пайдалану ережелері, 
ІДБ-ірі габаритті дизельдердің базалануы, 
БЖОЖ -бірыңғай жол берулер мен отырғызулар жүйесі. 
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1. КЕМЕ ЖӨНДЕУДІ ҰЙЫМДАСТЫРУ  
 

1.1  Жөндеуді ұйымдастырудың жалпы ережелері. 
 
Теңіз кемелерін және ішкі кеме кемелерін техникалық пайдалану 

ережелеріне сәйкес кемелерді жөндеу мамандандырылған кеме жөндеу 
орындарында жүргізілуі керек. Жөндеуге кемелерді пайдаланудан шығару 
кеме иесінің бұйрығымен ресімделеді. Кеме жөндеуге дайын болмас бұрын, 
кемені жөндеуге келісім-шарт жасасу үшін тендер өткізіледі. Ол үшін 
дайындалған жөндеу тізімі бірнеше кеме шығаратын зауыттарға жіберіледі 
және алынған коммерциялық ұсыныстар негізінде жеткізуші компания ең 
қолайлы нұсқаны таңдайды. 

Кемені жөндеу үшін орнатудың негізі кеме иесінің кемені жөндеу 
кәсіпорнымен жасасқан келісім-шарты болып табылады. Көптеген кеме 
жасаушыларда мердігер мен тапсырыс беруші арасындағы қарым-
қатынастың жинақталған тәжірибесі, зауыттар мен тасымалдау 
компаниялары заңгерлерінің талаптарын ескере отырып жасалған стандартты 
келісім-шарт нысаны бар. 

Кеме жөндеу туралы келісім-шартқа кеме жөндеу кәсіпорнының 
тасымалдаушы компаниясының әкімшілігі немесе олардың уәкілетті өкілдері 
қол қояды.  

 
1.1.1 Кеме жөндеу зауыттарының жұмысын ұйымдастыру (КЖЗ). 

Зауыттар құрылымы мен қондырғылары. 
 

Жалпы қабылданған жіктеуге және мамандандыру дәрежесіне сәйкес 
кеме жөндеу өндірісінің бірнеше түрлері бөлінеді; бұл бірнеше цехтардың 
бір бөлшекті немесе түйінді дайындауға немесе жөндеуге қатысуы; жұмысты 
тек өндірістік цехтарда ғана емес, сонымен қатар тікелей кемелерде де 
орындау, бұл еңбек шығындары мен өзіндік құнын арттыруға әкеледі; кемені 
көтеретін жабдықтың болуы. Кеме жөндеу зауыттарының құрылымына 
мыналар кіреді: негізгі шеберханалар (өңдеу және құрастыру), сатып алу 
және көмекші; қызмет көрсету шаруашылықтары; кемені көтеру, жүзу және 
тасымалдау, көтеру жабдықтары; айлақ фронты; айдын. 

Сатып алу, өңдеу және құрастыру цехтарында кемелерді жөндеуге 
және өнім шығаруға арналған технологиялық процестер жүзеге асырылады. 
Бұл процестер сатып алу, өңдеу немесе жинақтау сатысында жүзеге 
асырылуы мүмкін. 

Егер кеме жасау зауытында аралау (ағаш кесу) шеберханасы болса, бұл 
ағаштан араланған материалдар өндіру (арқалықтар, тақталар шығару және 
т.б.). Өңдеу сатысында механизмдердің бөлшектерін, кеме корпусының 
элементтерін, кеме жүйелеріне арналған құбырлар мен арматураларды 
дайындау процестері жүзеге асырылады. Келесі кезеңде жеке құрамдас 
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бөліктерді, механизмдерді, корпустық элементтерді құрастыру және оларды 
кемеге орнату. 

Кеме жасайтын зауыттың құрамындағы механикалық құрастыру цехы - 
ең үлкен цех. Цехтың негізгі мақсаты – механизмдер, қозғағыштары бар 
біліктер, сондай-ақ кеме арматурасы  бойынша демонтаждау және монтаждау 
жұмыстарын жүргізу болып табылады. 

Кемедегі жөндеу ұзақтығын азайту үшін тек бөлшектеу және 
монтаждау жұмыстары жасалады. Негізгі жөндеу шеберханада жүзеге 
асырылады, мұнда қолайлы еңбек жағдайлары бар. Машина құрастыру 
цехында әдетте станоктар бөлімі бар. 

Корпус цехы кемелерге, металл конструкцияларға металл жөндеу 
жұмыстарын жүргізуге, металл корпустың секцияларын салуға, кеме бу 
қазандарына арналған. Корпустық дүкендердің өзіндік ерекшелігі - 
жұмыстың айтарлықтай көлемін тікелей кемеде орындау. Дене шеберханасы 
әдетте сатып алу және дәнекерлеу бөлімдерін қамтиды. Егер кеме 
корпусында корпустық құрастыру және док шеберханалары болмаса, онда 
құрастыру бөлімі мен док кешенінің бөлімі кіреді. 

Құбыр шеберханасында олар кеме жүйелерін бөлшектеу мен орнатуды, 
құбырларын фитингтермен, желдеткіш құрылғылармен, жылу 
алмастырғыштармен және т.б. жөндеу және дайындаумен айналысады. 

Олар механикалық құрастыру цехтарында жүзеге асырылады: 
шеберханадағы жарамсыздарды алмастыру үшін суреттерге немесе 
макеттерге және шаблондарға сәйкес жаңа құбырлар дайындалып, осы 
құбырларды монтаждау, фланецтерді дәнекерлеу, фитингтер орнату және 
кемеде гидравликалық сынақтар жүргізу. 

Электр монтаж цехы электр қозғалтқыштарын, тарату және 
жарықтандыру арматураларын, электр өлшеу құралдарын жөндеу, жөнделіп 
жатқан және салынып жатқан кемелерге жаңа электр жабдықтарын орнатуды 
жүзеге асырады. Цех әдетте бөлімдерден тұрады: электр машиналарын 
жөндеу, якорь учаскелерін қайта орау, навигациялық және өлшеу құралдарын 
жөндеу, электр желілерін жөндеу және орнату. 

Ағаш өңдеу (ағаш өңдеу) шеберханасы кеме корпусының бөлігі ретінде 
ағаш элементтерімен жұмыс жасайды (палубалар, кірпіштер, ағаш кесу, 
бөренелер, сыртқы және ішкі жолдар, оқшаулауға және безендіруге арналған 
жиһаз); өмірді сақтайтын құрылғыларды (катерлер, құтылар) жөндеу және 
дайындау; мачта және бұрғылау (жебелер, садақтар, ағаш блоктар). 

Сонымен қатар, цех кеме жасайтын басқа цехтар үшін едәуір мөлшерде 
ағаш өңдейді. Қазіргі кемелерде материал ретінде ағаш негізінен әртүрлі 
пластмассалармен ауыстырылады, кейде ағашқа еліктейді. Бұл станоктар 
(сатып алу), ағаш ұстасы, ағаш ұстасы және ағаштан басқа ағаш өңдеу 
шеберханасының құрамында арнайы бөлімдер құруды талап етті. 

Көмекші цехтарда кеме жасайтын зауытқа және оның негізгі өндірісіне 
қызмет көрсету жұмыстары жасалады, бұл оның үздіксіз және сенімді 
жұмысын қамтамасыз етеді. 
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Құрал-сайман цехы құрал-жабдықтар, арматура, арнайы құрал-
саймандар, шегендеу және стандартты құралдарды жөндеу жұмыстарын 
жүргізеді. 

Көлік және қойма шеберханалары материалдарды, жартылай 
фабрикаттарды, құймаларды, дайын өнімдерді, оларды жеткізуді, бөлшектер, 
жинақтар мен механизмдерді кемелерден цехтар мен бөлшектелген 
жабдықтардың зауыттық қоймаларына және шеберханалар мен қоймалардан 
кемелерге дейін жеткізуді қамтамасыз етеді. 

Кеме жасау зауытында жеткілікті дамыған және жабдықталған 
айлақтары болуы керек, олардың жанында жөнделген кемелер орнатылуы 
керек, сондай-ақ желден қорғалған және зауыттың төбесіне кемелер туралы 
қорытынды жасауға және енгізуге және қажетті маневр жасауға мүмкіндік 
беретін ыңғайлы аймақ болуы керек. 

 
Бақылау сұрақтары  
1. Теңіз кемелерін техникалық пайдалану Ережелеріне сәйкес 

кемелерді жөндеу қандай кәсіпорындарда жүргізілуі керек? 
2. Келісімшарт деген не? 
3. Кемені жөндеу туралы келісімшартқа кім қол қояды? 
 

1.2 Кемені жөндеуге дайындау 
 
Кемені жөндеуге дайындық процесі жауапты жұмыс болып табылады, 

оған жұмыстың мерзімі, олардың құны келесі процестерге байланысты: 
- кемені дайындау процесі; 
- тасымалдаушы компанияны дайындау процесі; 
- КЖӨ дайындау процесі. 
Кеме дайындау процесі, өз кезегінде, кеменің техникалық жағдайын әр 

түрлі жолдармен анықтауды және оның нәтижелері бойынша жөндеу тізімін, 
жөндеуге қажетті материалдарды дайындауды қамтиды. 

Кемені жөндеуге жібермес бұрын, оны сәйкесінше дайындау керек. 
Кемедегі дайындық жұмыстарының негізгі түрлеріне мыналар жатады: 
қақпақтарды, билеттерді, ашылатын мойындарды тазарту, резервуарларды 
және қос түбін тазарту және газсыздандыру: бу қазандары - бу, су, оттан 
және су кеңістігінен тазарту: механизмдермен - суды алу. , жанар-жағармай, 
сыртқы тазарту: жүйелер бойынша - құбырларды судан, майдан және 
жанармайдан үрлеу және босату. Ең алдымен, кеме әкімшілігі жөнделетін 
қондырғыларға қол жеткізуді қамтамасыз етуі керек, қажет болған жағдайда 
зауыт орындайтын тізімде қарастырылмаған бөлшектеу көлемін жүзеге 
асыруы керек. Кемені жөндеуге дайындаудың маңызды бөлігі - ақаулардың 
нәтижелері бойынша жоспарланған немесе мүмкін болған жағдайда жанар-
жағар май мен резервуарларды ыстық жұмысқа дайындау. 

Кемені жөндеуге дайындау, техникалық құралдарды, құрылғыларды 
және корпусты жөндеуге дайындау жұмыстарын уақтылы орындау капитанға 
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жүктеледі. Кеме жөндеу жұмыстарына дайындықты аға механик және 
капитанның аға көмекшісі басқарады. Жөндеу үшін дайындалған кемені кеме 
жөндеу кәсіпорнына тапсыру актімен ресімделеді, оған қол қою күні 
жөндеудің басталған күні болып есептеледі. 

Жеткізу компаниясының дайындық процесі мыналарды қамтиды: 
- кемені алдағы уақытта пайдалануға беруді ескере отырып, 

компанияны алдағы жөндеу және жоспарлауға қаражат жинау; 
- тендерді дайындау және тарату; 
- КЖӨ коммерциялық ұсыныстарын қабылдау және зерттеу; 
- алдын-ала келіссөздер, КЖӨ зерттеу және оны таңдау; 
- жөндеу тізімін келісу және жөндеу туралы келісім-шарт жасасу. 
Жеткізу компаниясын дайындаудың маңызды бөлігі - алдағы жөндеу 

үшін қажетті қосалқы бөлшектер мен материалдардың жинақталуы. Бұл 
мәселенің сәтті шешілуі СТС-тің қазіргі техникалық жағдайын және оның 
беталысын жақсы білу арқылы мүмкін болады. Материалдарды алу едәуір 
шығындарды талап ететіндіктен, олар негізделуі керек. 

КЖӨ дайындау процесі мыналарды қамтиды: 
- жөндеу тізімдерін зерттеу; 
- жөнделген нысандардың дизайнын зерттеу; 
- жөндеу технологиясын дамыту; 
- жартылай фабрикаттар мен қосалқы бөлшектерді өндіру; 
- кемені жөндеуге арналған жабдықты дайындау; 
- алдағы жөндеу көлемін ескере отырып, өндірістік жүктемені 

жоспарлау. 
Өндірісті жедел дайындау өндіріс процесінің дамуымен байланысты 

және дайындық уақытына сәйкес екі препаратқа бөлінеді: біріншісі өндіріс 
процесі басталғанға дейін жүзеге асырылады (кеме жөндеуге қабылданғанға 
дейін), екіншісі өндіріс процесімен қатар жүреді (кеме жөндеуге 
қабылданғаннан кейін). Жедел оқытудың бірінші түрінің мысалдары: жөндеу 
жұмыс парағын қарау, ақауы бар объектілердің тізімдерін жасау, 
материалдық қажеттіліктерді анықтау және т.б. Екінші тип технологиялық 
ақауларды жою, ақауларды анықтау, сызбаларды әзірлеу, ақаулық кезінде 
немесе кеме кезінде анықталған қажеттілікті және т.б. қамтиды. 

Өндірісті жобалық дайындау жаңа конструкцияларды жасау, кемені 
модернизациялау, қайта жабдықтау және жөндеу үшін жобалық құжаттаманы 
әзірлеуден тұрады. Ол мемлекеттік стандарттардың, жобалық құжаттаманың 
бірыңғай жүйесінің талаптарына сәйкес жасалынған. Жобалық құжаттамаға 
мыналар кіреді: жалпы бөлшектердің сызбалары, теориялық, өлшемді, 
сымдық схемалар, спецификациялар, әртүрлі мәлімдемелер, түсіндірме 
жазбалар, техникалық сипаттамалар, тестілеу бағдарламалары және 
пайдалану нұсқаулары. 

Өндірісті технологиялық дайындау технологиялық құжаттаманың 
бірыңғай жүйесі мен өндірісті технологиялық дайындаудың бірыңғай 
жүйесінің мемлекеттік стандарттарының талаптарына сәйкес жүзеге 
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асырылады. Ол өндірістік процесті технологиялық құжаттамамен, 
жабдықпен, құралдармен және құрылғылармен қамтамасыз етуден, 
белгіленген технологиялық процестерді жүзеге асыру үшін еңбек және 
материалдық шығындарды анықтаудан тұрады. Зауыттық ақауларды анықтау 
жөндеу тізімдерінде қарастырылған жұмыстардың көлемін және 
технологиясын нақтылау және жөнделетін кеме құрылымдарының, 
механизмдерінің, компоненттері мен компоненттерінің нақты техникалық 
жағдайын анықтау және ақаулардың сипатын анықтау мақсатында жүзеге 
асырылады. Ақаудың нәтижесінде жөндеудің түпкілікті көлемі мен 
болжамды мерзімі анықталады, кеме иесі мен зауыт арасындағы келісім-шарт 
шарттары көрсетілген. Ақаулық кеме жөндеудің жоспарланған кезеңінің 
бірінші үштен бірінде жөндеу жұмыстарының парақтарында қарастырылған 
жұмыстар үшін ғана, ал докта жөндеу кезінде - кеме жөнелтілген күннен 
бастап 4 күннен аспайтын мерзімде жүзеге асырылады. 

Инспекцияға қатысу үшін зауытқа кеме әкімшілігі, кеме қатынасы 
компаниясының өкілі қатысады және қажет болған жағдайда жіктеу 
қоғамының инспекторын, сондай-ақ басқа кемелерді бақылау органдарының 
өкілдерін шақырады. Ақау кезеңінде кеме әкімшілігі кеме элементтерінің 
техникалық жағдайын көрсететін құжаттарды зауытқа тапсырады. ӨБК-нің 
өтініші бойынша жұмыс істеу үшін жеке механизмдер, құрылғылар мен 
құрылғылар ұсынылуы керек. 

Жөндеу тізімдері шеңберіндегі жұмыстардың көлемін толық анықтауға 
және уақытылы анықтауға, жөндеу әдісі мен техникалық құжаттаманы 
дайындауға байланысты шешімдерге зауыт жөнделетін әр кемеге зауыт 
тағайындаған корпус, механикалық және электрлік бөлшектердің жетекші 
технологтары жауап береді. Олар кеме әкімшілігімен және жіктеу қоғамы 
бақылайтын объектілермен, оның инспекторымен анықтау әдістері, сондай-
ақ анықтау нысандарын жөндеу тәсілдері туралы қабылданған шешімдер 
туралы келісуі керек. 

Кеме жөндеу кезіндегі өндірістік процестің ерекшеліктері. Әлемдік 
тәжірибеде кемені жөндеу өндірісін ұйымдастырудың үш негізгі нұсқасы 
бар: 

1) кеме жөндеу өндірісі - кеме жасау кәсіпорнының бөлігі; 
2) кеме жөндеу кәсіпорны - құрамына басқа өндірістерді қосуға 

болатын кемені жөндеуге мамандандырылған тұрақты кәсіпорын; 
3) кеме жөндеу кәсіпорны мезгіл-мезгіл жұмыс істейтін кәсіпорын 

болып табылады және жөндеу тапсырыстарының болуына байланысты. 
Кемені жөндеудің негізгі мәселесі - өндірістің жеке сипаты, бұл 

жөнделетін жабдықтың сан алуандығынан және тапсырыс бойынша тұрақты 
нарықтың болмауынан қазіргі технологияларды қолдану қиын. Дәл осы 
себептерге байланысты өндірісті ұйымдастырудың жоғарыда аталған 
нұсқалары бар. Кеме иелері, ceteris paribus үшін кемені кеме жасаушы-кеме 
жасаушы зауытта жөндеген жөн, бірақ бұл іс жүзінде сирек орындалады. 
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Кеме жөндеу өндірісінің негізгі процестері кәсіпорынның негізгі 
өнімдерінің шығарылуымен байланысты (кемені жөндеу, шойын дайындау, 
құю және т.б.). Кеме жөндеу процесінде орындалатын негізгі жұмыс түрлері: 

- корпустың, бұрандалы рульдегіш кешенінің, дірілдеткіштердің және 
зәкір құрылғыларының, дейдвудтық құрылғылардың ақауларын анықтау; 

Корпустық бөлігі бойынша: 
 Корпустың катодтық бөлігін тазарту, бояу, қалпына келтіру; корпус 

тігістерінің беттерін және жинақ элементтерін алмастыру мен түзету; кеме 
құрылғылары мен тұрғынжайларын жөндеу; 

 Жүк түсіру тұрғынжайлары мен олардың жабылуларын жөндеу; 
 Электромеханикалық бөлікті жөндеу; 
 Құбыр өткізгіштер мен арматураны жөндеу және алмастыру; 
 Жылу алмастыру аппараттарын жөндеу; 
 Сорғылар, компрессорларды жөндеу; 
 Басты және қосалқы қозғалтқыштарды жөндеу; 
 Бу қазандықтарын жөндеу; 
 Электр қозғалтқыштары мен генераторларын жөндеу; 
 Кабельдік трассаларды жөндеу және алмастыру; 
 Автоматика және қорғаныс жүйесін жөндеу. 
Көмекші процестер негізгі процестердің қалыпты жүруін қамтамасыз 

етеді (құралдар мен құрылғыларды өндіру, зауыт жабдықтарын жөндеу, 
зауыт ғимараттары мен құрылыстарын жөндеу және т.б.). 

Қызмет көрсету процестері негізгі процестер мен қосалқы процестердің 
қалыпты жүруін қамтамасыз етеді (энергия өндірісі, өнім мен материалдарды 
зауыт ішінде тасымалдау, қоймаға салу және т.б.). КЖӨ-де осы барлық 
процестер кәсіпорынның негізгі, қосалқы және сервистік өндірістік 
бөлімдерінде жүзеге асырылады. 

Өндірістік процестің маңызды сипаттамаларының бірі - өндірістік цикл 
- бұл өндірістік процестің басынан аяғына дейін немесе өнімді жөндеу 
кезінде күнтізбелік уақыт аралығы. Өндірістік цикл үш негізгі құрамдас 
бөліктен тұрады: 

- өнімді жасау немесе жөндеу үшін объективті түрде қажет 
технологиялық уақыт. Жөндеудің технологиялық уақыты объектіні 
бөлшектеу, бөлшектеу және ақауларды жою, оның элементтерін қалпына 
келтіру немесе ауыстыру, құрастыру, монтаждау, сынау; 

- кәсіпорынның жұмыс режиміне байланысты реттелетін үзілістер 
(түскі үзіліс, ауысым аралық, демалыс және мереке күндері); 

- өндірісті қанағаттанарлықсыз ұйымдастыру (материалдар, 
құралдардың уақтылы алынбауы, техникалық құжаттаманың сапасыз сапасы) 
және техникалық себептер бойынша үзілістер (жабдықтың істен шығуы, 
энергияның уақтылы берілмеуі) салдарынан реттелмеген үзілістер. 

Жоғарыда айтылғандай, кемені жөндеу процесінің бірқатар 
ерекшеліктері бар, олардың негізгілері: өндірістің жеке сипаты; өндірістің 
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әмбебаптығы; екі жұмыстың болуы; КЖӨ өндірістік бөлімдерін (бөлімдерін) 
біркелкі жүктемеу. 

Кемені жөндеудегі өндірістің әмбебаптығы үлкен номенклатурамен 
және әр түрлі кеме құрылымдарымен және техникалық құралдармен 
анықталады, олардың өндірісінде жүздеген зауыттар қатысады, және бұл 
жабдықтардың барлығын, әдетте, бір зауыт жүзеге асырады. Кеме жөндеу 
зауыты корпустық конструкцияларды, арматураны, жиһазды, кеме 
құрылғыларының бөлшектерін, тетіктерді, электр жабдықтарының 
элементтерін шығарады, автоматика жабдықтарын, электр жабдықтарын, 
байланыс жабдықтарын және радиациялық навигацияны жүзеге асырады. 
Жөндеу жұмыстарының алуан түрлілігі мен өндірістің әмбебаптығына 
байланысты, кемелердегі барлық жөндеу жұмыстарын аяқтау үшін 200-ден 
астам кәсіптің қажет екендігі туралы айтуға болады. Кеме жөндеудегі 
өндірістің жеке сипаты жеке тексеру әдісі кемені жөндеу жұмыстарын 
жүргізудің негізгі әдісі болып қалатындығымен анықталады, онда жұмыс 
көлемі мен мазмұны жөндеу тізімдерімен және кемелердің зауыттық 
ақаулықтарын анықтау нәтижелерімен анықталады. Өндірістің жеке 
табиғаты өндірістік циклдің ұзақ мерзімін анықтайды. 

Екі жұмыс фронтының болуы - зауыттың ішкі цехтарындағы және 
сыртқы кемелерде ӨБК айлақтарында, тіректерде болуы өндірісті басқаруды 
қиындатады. Сонымен қатар, ірі зауыт 15-20 кемеге дейін жөндеуден өтеді 
және жұмыстың біркелкі болмауымен қызмет көрсету көлемі артады 
(бөлшектелген жабдықты тасымалдау, жөндеу жұмыстарының барысын 
бақылау және т.б.). Бұл өндірістік процесті неғұрлым нақты ұйымдастыруды 
және кемелерді жөндеуді басқаруды талап етеді. 

КЖӨ өндірістік залдарының біркелкі емес жүктелуі жөндеу 
жұмыстарының сипаты мен мазмұнының тұрақсыздығымен анықталады. 
Жұмыстың көлемі мен мазмұны үнемі өзгеріп тұратын факторлардың 
көптігіне байланысты, олардың қатарына жатады: 

 Кемелердің орташа жасы мен пайдалану шарттары, кемелерді жаңа 
техникамен қамтамасыз ету; 

 Кемелерді пайдалану процесінде орындалатын жұмыстардың көлемі 
мен мазмұны. 
 

Бақылау сұрақтары: 
 

1. Кемені жөндеуге дайындық қандай процестерді қамтиды және кемені 
дайындау бойынша негізгі жұмыс түрлері қандай? 

2. Кемені жөндеуге уақытылы дайындауға кім жауапты? 
3. Жеткізу компаниясы мен КЖӨ дайындау процесіне не кіреді? 
4. Оқыту түрлері: жедел, контсруктивтік және технологиялық? 
5. Ақауды анықтау әдістері, сондай-ақ ақауларды анықтау объектілерін 

жөндеу әдістері туралы шешім қабылдау үшін кеме әкімшілігімен кім 
үйлестіруі керек? 
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6. Кеме жөндеу өндірісін ұйымдастырудың түрлері және кемені 
жөндеудің негізгі мәселесі? 

7. Кеме жөндеу процестерінің типтері: негізгі процестер, қосалқы 
процестер, қызмет көрсету процестері және өндіріс процестері (цикл)? 

8. Өндірістік циклдің негізгі компоненттері қандай? 
 

1.3 Кемені жөндеуге тендер жүргізу және жөндеу базасын таңдау 
 
Жетекші алынған жөндеу тізімдерін түзеткеннен кейін оны бірнеше 

кеме зауыттарына жібереді (жоспарланған жөндеу мерзімінен шамамен 4 ай 
бұрын). Қосымша хатта ол КЖӨ-нен мәлімдеменің барлық позицияларын 
бағалауды ғана емес, сонымен қатар есеп беруді сұрайды: 

- зауыт кемені қабылдай алатын күн; 
- жұмыстың негізгі түрлерінің бағасы (мысалы, жұмыс құнын 

жалпылама көрсеткіш ретінде 1 кг болатты ауыстыру құны); 
- жөндеудің жоспарланған ұзақтығы; 
- жөндеу жұмыстарының жоспарлы бағасы; 
- док тарифі. 
Байқауға қатысатын КЖӨ таңдау үшін әр түрлі аймақтардағы 

ағымдағы жөндеу бағалары мен олардың тенденциясы ескеріледі. 
Хабарлама жіберілгеннен кейін бір айдан кейін бастық коммерциялық 

ұсыныстарды алады және жөнелтуші компания басшылығына дейін кемені 
жөндеу базасына негіздеме дайындайды. Жөндеуге дейін қалған үш айдың 
ішінде бастық зауыттардың ұсыныстарын зерттейді, қажет болған жағдайда 
зауыттарға және кемеге барады. 

Сонымен қатар, тасымалдаушы компанияның коммерциялық 
ұсынысын алғаннан кейін кемені таңдау критерийлері келесідей болуы 
мүмкін: 

- зауытқа бару нәтижелері бойынша КЖЗ рейтингісін бағалау; 
- зауыттық ақау нәтижесінде туындауы мүмкін типтік жұмыстардың 

бағасы; 
- кеме жасаушы зауыттың климаттық жағдайлары, өйткені олар док 

жұмысына қосымша шығындар әкелуі мүмкін. 
Алдағы кемені жөндеу бойынша міндеттерді бөлу. Жөндеу процесінде 

лауазымды тұлғалардың өзара әрекеті. 
Алдағы жөндеу жұмыстарына жұмыстың барысы мен сапасын бақылау 

бойынша міндеттерді бөлуді командир мен кеменің бас механигімен бірге 
жүзеге асырады. Сонымен қатар, олар келесі ережелерді басшылыққа алады: 

- тиісті экипаж мүшелерін басқару; 
- жұмыстың күрделілігі мен көлемі; 
- экипаж мүшелерінің тәжірибесі; 
- жөндеу процесінде тексеру үшін тиісті жөндеу құралдарын ұсыну 

қажеттілігі. 
Жөндеу баждарын бөлу кезінде негізгі жөндеу тізіміне енбеген 

жұмыстарға ерекше назар аударылады, өйткені олардың құнын төмендету 
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үшін бақылаудың мүмкін мөлшері қажет, сонымен қатар зауыттың әртүрлі 
жұмысшыларына осы тармақтарды орындауға жұмсалған уақыттың 
шамаланған есебі. Себебі, бұл жұмыстардың құны жөндеу барысында 
анықталады және зауыт оларды қымбаттатуға мүдделі. Жөндеу барысын 
бақылауға жауапты: 

- жөндеу парақтарындағы жұмыстардың орындалуын және техникалық 
процестерге, жобалық және технологиялық құжаттамаға сәйкес олардың 
сапасын бақылау; 

- механизмдердің ашылуы мен жабылуына қатысуға; 
- зауыттық ақауларды анықтауға қатысу; 
- аса маңызды операциялардың сапасын жеке бақылау; 
- жұмыстың орындалуын бақылау және белгіленген мерзімде кеменің 

жөндеуден өтуін қамтамасыз ету үшін қажетті шараларды қабылдау; 
- маңызды бөлшектер мен жинақтарды аралық қабылдауға, сондай-ақ 

жөндеуді түпкілікті қабылдауға қатысу. 
Жетекшінің зауытпен анықталған бағаны дәлелді талқылауды 

жеңілдету үшін қосымша жөндеу тізімін жөндеу жұмыстарына жұмсалған 
уақыт пен ақшаның пайыздық есебін жүргізіңіз. 

Қажет болған жағдайда, тасымалдау компаниясы тиісті бақылау 
органдарын кемені жөндеуге қабылдауға қатысуға шақырады. Жөндеу 
барысының мониторингі жөндеу бойынша міндеттерді бөлуге сәйкес жүзеге 
асырылады. Мониторинг нәтижелері күн сайын жиналыстарда аға механикке 
және бастыққа хабарланады. Жүргізілген жұмыстың толықтығы мен 
сапасына, пайдаланылған материалдардың техникалық жағдайларға және 
стандарттарға сәйкестігі кеме жөндеу компаниясына жүктеледі. Кеме жөндеу 
кәсіпорны кеме иесіне жеткізуге ұсынған барлық құжаттарды кеме жөндеу 
компаниясы тиісті актілерді орындауымен алдын-ала тексеруі керек. 
Жөндеудің барысын бақылауға жауапты тұлға өзіне жүктелген міндеттерді 
орындау кезінде басшының немесе аға механиктің оған берген нұсқауларына 
сәйкес әрекет етуі керек. Ол жөндеу жұмыстарының қай кезеңінде, нені және 
қалай бақылау керектігін, мердігермен қандай өлшеулер жүргізіліп, оған 
ұсынылатындығын білуі керек. Байқаудың бұл нысаны, егер бастық және аға 
механик орындалатын жұмыстың технологиясымен және олардың сапасын 
бақылау әдістерімен таныс болса, мүмкін болады. Әрине, сапа 
критерийлерінің бірі - бұл жөндеу технологиясының жіктеу қоғамын 
тексерумен сәйкестігі және оның бақылаудың тиісті көлемін жүзеге асыру.  

Кеме жөндеу процесін басқару жүйесіндегі негізгі тұлғалар: прораб, 
суперинтендант, капитан және аға механик. Олар өкіл ретінде әрекет етеді: 
прораб - зауыттан, суперинтендант - кеме иесінен, капитан және аға механик 
кемеден. 

Кемені жөндеуді басқару кезінде барлық техникалық және 
ұйымдастырушылық мәселелерді аға механик шешеді. Кеме иесінің 
тарапынан жөндеуді басқарушы басқарады, ол кеме жөнелтілгенге дейін 
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кемеге барады және жөндеу аяқталғаннан және бірнеше байланысты 
құжаттар аяқталғаннан кейін бірнеше күн өткен соң кемеден кетеді. 

Жөндеу процесінде басшының нақты кеңесшілер қажет болуы мүмкін. 
Теңіз жабдықтарын өндірушілердің өкілдері, тасымалдау компаниясының 
қызметкерлері консультанттар бола алады. Көбінесе мамандық бойынша 
жетекші механик болатындығын ескере отырып, ол корпус жұмысына, 
кескіндеме және т.б. үшін арнайы кеңесшілерді тартады. 

Жөндеу процесінде, ол аяқталғаннан кейін орындалған жұмыстардың 
құнын зауыт анықтайды. Жөндеу процесінде кеме мен зауыт өз қызметінде 
теңіз кемелерін техникалық пайдалану ережелерін, басқа да нормативтік 
құжаттарды, жөндеуге келісімшартты және зауыт ережелерін басшылыққа 
алады. 

Жөндеу жұмыстары аяқталғаннан кейін кемені сынау кеме жөндеу 
кәсіпорны жасаған және кеме жөндеуші компаниямен және сыныптау 
қоғамымен келісілген бағдарлама бойынша жүзеге асырылады. Тестілеу 
кезінде орындалған жөндеу жұмыстарының сапасы, барлық жүйелер, 
жабдықтар мен механизмдердің белгіленген параметрлерге сәйкес мақсатта 
жұмыс істеуі және өзара әрекеттесуі тексеріледі. Жөндеу жұмыстары 
аяқталғаннан кейін және дұрыс жұмыс істегеннен кейін сынақтарды өткізу 
үшін зауыт зауытпен жауап береді. Сынау кезіндегі қызметті экипаж 
ұсынады. Егер кеме жүзудің қауіпсіздігіне әсер ететін сынақтар кезінде 
кемшіліктер анықталса, оларды жойғаннан кейін кеме иесінің немесе 
Классификациялау қоғамының өтініші бойынша сыныптау қоғамымен 
келісілген бағдарлама бойынша қайталама сынақтар өткізіледі. 

Жөндеу соңында: 
- кемені жөндеу кәсіпорнына немесе қадағалау органдарына берілген 

барлық құжаттар кемеге қайтарылуы керек; 
- кемені жөндеу жөніндегі өкілге жөндеу жұмыстарына есеп 

құжаттамасы және нақты орындалған жұмыстардың құны көрсетілген 
жөндеу жұмыстарының тізімі ұсынылады; 

- кеме иесінің өкілі және кеме шебері кемені жөндеуден қабылдау 
актісіне қол қояды. Сертификатқа қол қойылған күн - жөндеу аяқталған күн. 

Кепілдік мерзімінде анықталған сапасыз жөндеу жұмыстарымен 
байланысты ақаулар үшін кемені жөндеу компаниясына ұсынылған қалпына 
келтіру актілері ұсынылған, кемшіліктерді келісімшартта көрсетілген 
мерзімде кеме жөндеу компаниясы жойған. Жөндеу мердігерінің кінәсінен 
кепілдік мерзімі ішінде жөнделген жабдықтан бас тарту туралы жүк 
тасымалдаушы компанияның шағымына шағым жасалуы мүмкін 
болғандықтан, тиісті талап қою рәсімі бар. Бас тарту пайда болғаннан кейін, 
кеме әкімшілігі бұл туралы тасымалдаушы компанияға хабарлайды, себебін 
бастапқы талдауды жүргізеді. Жеткізу компаниясы кеме жасайтын орынға 
және кемені бақылайтын сыныптау қоғамына хабарлайды, ол кеме келуі 
керек болатын жақын портты көрсетеді. Кеме жөндеу компаниясы мүдделі 
ұйым ретінде өз өкілін кемеге жіберуі керек. Жеткізу компаниясы өз 
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кезегінде тәуелсіз маркшейдерлерді сараптама жүргізуге шақырады. Әдетте, 
КЖК мен жүк компаниясы серіктестіктің қақтығысты өзара тиімді шешуіне 
келеді, әйтпесе сот кінәліні анықтайды. 

 
Бақылау сұрақтары  

 
1. Кемені жөндеуге тендер жүргізу үшін суперинтендант әрекеттері? 
2. Коммерциялық ұсыныстарды кеме жасау компаниясы алғаннан кейін 

кеме жөндеу зауытының таңдаудың қандай талаптары бар? 
3. Кеменің алдағы жөндеу жұмыстарына міндеттерін тарату? 
4. Кемені жөндеу процесін басқару жүйесіндегі түйінді тұлға кім  және 

ол қалай әрекет етеді? 
5. Кеме және кеме иесінің тарапынан жөндеуді басқару процесінде 

техникалық және ұйымдастырушылық сұрақтарды кім шешеді? 
 

1.4 Кеме жөндеу түрлері  
 

Стандартты анықтамаға сәйкес жөндеу дегеніміз - өнімнің 
жарамдылығын немесе жұмыс қабілеттілігін қалпына келтіруге, өнімнің 
немесе оның компоненттерінің ресурстарын қалпына келтіруге бағытталған 
операциялар кешені. Осы стандартқа қатысты кемені жөндеу дегеніміз - 
кемшіліктерді жоюға, флоттың жоғары техникалық жағдайын, оның 
паспортының пайдалану-техникалық сипаттамаларын, сонымен қатар 
кемшіліктерді жоюға бағытталған әдістемелік және өзара байланысты 
ұйымдастырушылық, техникалық және технологиялық шаралар жүйесі. 
кемелердің тозуы мен бүлінуінің алдын алу. 

Кемелерді жақсы техникалық күйде ұстау үшін біз олардың 
корпустарын, механизмдерін, жүйелері мен құрылғыларын мезгіл-мезгіл 
жөндеуді қажет етеміз. 

Кеме жөндеу түрлерін жіктеудің негізгі белгілері: техникалық 
жағдайдың өзгеруіне әкелетін процестердің сипаты; жөндеу жиілігін реттеу 
дәрежесі, жөндеу мақсаты. 

Кеме элементтерінің техникалық жағдайының өзгеруіне әкелетін 
процестердің сипатына байланысты кемені жөндеу жоспарлы және 
жоспардан тыс болып бөлінеді. 

Жоспарланған кемені жөндеу қажеттілігі тозу процестерінен, 
пайдалану қабаттарының түзілуінен, кеме элементтерінің механикалық, 
коррозиялық және басқа да түрлерінен туындайды. Жеткізу компаниялары 
кемені жөндеу жоспарын жасауда, бұл кеменің техникалық таныстыру 
жоспарымен бірге кемені жөндеу жоспарының бастапқы құжаты болып 
табылады. Барлық жоспарланған жөндеу, жөндеу жиілігін реттеу дәрежесіне 
байланысты, жөндеулерге бөлінеді және жоспарланған алдын-алу жүйесіне 
кірмейді, ол кемелердің қызмет ету мерзімі ішінде қолданылады. Қазіргі 
уақытта жөндеу жұмыстарының екі түрі орнатылған - жоспарлы және 
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авариялық. Жоспарланған жөндеуді тасымалдау компаниясы жоспарлап 
отыр. Кеменің кездейсоқ зақымдануын жою үшін жедел жөндеу жұмыстары 
жүргізіледі. 

Айта кету керек, жөндеудің белгіленген жіктемесі кемені жөндеу 
қажеттілігінің типтік жағдайларын көрсетпейді. Сонымен, док кемелерінің 
кәдімгі тәжірибесі - құжаттарды растау үшін оларды кемеде міндетті түрде 
классификациялық қоғамға ұсынуымен біріктіру (2,5 жылға дейінгі 
қарапайым кемелер, Арктикада жүзетін жолаушылар мен кемелер үшін - 1 
жыл). Сонымен қатар, кем дегенде бес жылда бір рет сыныпты жаңарту үшін 
кемені жіктеу қоғамына ұсыну керек, әдетте бұл кемені жөндеумен де 
ұштастырылады. Кеме жөнделіп жатқан сәттен бастап үздіксіз зерттеу 
жүйесінде болса да, кеменің элементтерін бөлшектеуге байланысты көп 
уақытты жұмыс біріктіріледі (мысалы, винт білігі, руль машинасының 
элементтері, негізгі қозғалтқыштың жеке құрамдас бөліктері, қазандықтар). 

Осылайша, іс жүзінде, көптеген кемелер үшін кем дегенде 2,5 жыл 
сайын кемені қондыру қажет, сонымен қатар әр бес жыл сайын докқа 
байланысты емес, бірақ кеменің техникалық жағдайын қалпына келтіру үшін 
қосымша жұмыс қажет. Осы екі жоспарлы жөндеуді көптеген жүк 
тасымалдау компанияларында ажырату үшін оларды сәйкесінше 
профилактикалық қондырғы және классификациялық жөндеу деп атайды. 
Техникалық пайдалану шарттарында мұндай терминология 
қарастырылмағанын атап көрсетеміз. 

Кеменің алдын-алу қондырғысы - корпустың коррозиядан және 
ластанудан қорғанысын қалпына келтіру, су астындағы корпустың 
зақымдалуын қалпына келтіру, су астындағы корпустың, қозғалтқыш-
басқару кешенінің, астыңғы жағындағы арматураның және басқа кеме 
құрамдас бөліктерінің бұзылуын қалпына келтіру үшін кемені көтеру 
құрылымында жоспарлы жөндеу. Бұл жөндеу келесі мерзімді тексеруге дейін 
кеменің сыныбын растау үшін кемені екінші және үшінші жыл сайынғы 
зерттеулер арасында жүргізіледі. Бұл классификациялық жөндеудің бөлігі 
болуы мүмкін немесе өздігінен жүзеге асырылуы мүмкін. Қондырғыларды 
жөндеу процесінде кеменің келесі жоспарланған жөндеуіне дейін кеменің 
қалыпты жұмысын қамтамасыз ету үшін қажетті қондырмалы емес 
жұмыстарды жүргізуге болады. Теңіз көлігіндегі кемені бір док жөндеуінің 
орташа ұзақтығы, жасына байланысты 5-15 күн. 

Кемені жіктеуіш жөндеу - кеме класын жаңарту үшін әр 5 жыл сайын 
жүзеге асырылатын, қондыруды қосады және кәсіпорында алдағы жөндеу 
кезеңінде өзінің жұмыс немесе жұмыс күйін қалпына келтіру үшін жүзеге 
асырылады. Жөндеудің бұл түрі кемені пайдалану және техникалық қызмет 
көрсету циклін аяқтайтын негізгі жоспарлы болып табылады. Жөндеу 
жұмыстарын жіктеуде кеменің техникалық жағдайына байланысты кеме 
құрылымдары мен техникалық жабдықтарға қажетті жөндеу жұмыстары 
жасалады. Теңіз көлігінің кемелерін әр жіктеудің орташа ұзақтығы жасына 
байланысты 25-30 күнді құрайды. 
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Кемелерді кепілдікпен жөндеу жіктеу қоғамы кемені бірінші кезеңдік 
тексеру кезінде жүзеге асырылады. Жөндеудің бұл түрі профилактикалық 
қызмет көрсету жүйесінің құрамына кірмейді. Кеменің кепілдік жөндеуіне 
кеме экипажы техникалық пайдалану ережелерін сақтаған жағдайда, 
анықталған ақауларды жою үшін кепілдік мерзімі ішінде жөндеу мердігері 
жүргізген жөндеу кіреді. 

Жоспардан тыс кеме жөндеу - бұл қажеттілік кеме құрылымдары мен 
оларды қабылдаудың техникалық құралдарынан асатын шамада 
жүктемелердің күрт әсері нәтижесінде пайда болатын жөндеу. 
Жүктемелердің мұндай күрт артуы, әдетте, элементтердің күштері мен 
жұмысшылардың қателіктері нәтижесінде пайда болады. Жоспарланбаған 
жөндеуге кемелердің келуі алдын-ала жазылусыз жүзеге асырылады. 
Жоғарыда айтылғандай, жоспардан тыс жөндеудің тек бір түрі қамтамасыз 
етіледі - жедел жөндеу. Бұл төтенше жағдайдан туындаған зиянның себептері 
мен салдарын жою үшін жүзеге асырылады. Жедел жөндеу кезінде тек 
апаттық залалды жоюға қатысты жұмыстар орындалады. 

Көлік министрлігінің нормативтік құжаттарында кеме компоненттерін 
жөндеудің әр түрлі жіктемесі белгіленбеген. 

Алайда пайдалану кезінде де, кемені жөндеу кәсіпорнында да жөндеу 
жұмыстары жүргізіледі. Олардың процесінде тозған бөлшектерді қалпына 
келтіру немесе ауыстыру жүзеге асырылады. Оларға тазалау, сырлау, реттеу, 
кішігірім мәселелерді жөндеу, қажетті тазартуларды қалпына келтіру және 
т.б. Егер әлдеқайда көп жұмыс істеу қажет болса, онда олар, әдетте, кемені 
жөндеу зауытында орындалады. Бұл жағдайда қалпына келтіру жұмыстары 
қалпына келтіріледі және кез-келген бөліктерді, соның ішінде негізгі 
бөліктерін ауыстырумен немесе қалпына келтірумен ресурсты толығымен 
немесе толық қалпына келтіруге дейін жүзеге асырылады. Алдағы жөндеу 
көлемін анықтаудағы басты өлшем - бұл кеме элементтерінің тозуы мен 
қалпына келу деңгейі, ақауларды анықтау дәрежесі мен жұмыс көлемі. 

Теңіз жабдықтарын көптеген отандық жеткізушілер әртүрлі жөндеу 
жұмыстарын қолданады: ағымдағы, орташа, күрделі. 

Пайдалану және дизайн принциптерімен ерекшеленетін кеменің 
көптеген техникалық құралдары сенімділік пен беріктіктің әртүрлі 
көрсеткіштеріне ие. Сондықтан, кемені жөндеуге дайындау кезінде, кеме 
құрылымдары мен жабдықтарының сенімділік көрсеткіштеріне, кеменің 
қызмет ету мерзіміне, пайдалану жағдайларына және пайдалану 
қарқындылығына, едәуір басқа көлемде жөндеу жұмыстары жүзеге 
асырылады. 

Көптеген шетелдік тасымалдаушы компаниялар кемелерді жөндеудің 
ұқсас жіктеулерін қолданады. Әдетте, жоспарлы жөндеудің аналогы құрғақ 
қондырғы деп аталады, оны қарапайым кемелер үшін әр 2,5 + 0,5 жыл сайын 
кеңейтілген көлемде жүзеге асырады. Шетелдік кеме қатынасы 
компанияларында кеменің техникалық жабдықталуы үшін отандық 
техникалық қызмет көрсетудің аналогы - техникалық қызмет көрсету және 
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зауыт аналогты жөндеуді - жөндеуді ұсынады. Күрделі жөндеу термині жиі 
қолданылады, оны орысша түсіндіруде қайта қарау (техникалық қызмет 
көрсету түрі ретінде) немесе жөндеу деп атауға болады, егер толық 
бөлшектеу нәтижесінде техникалық жағдай мен ресурстарды қалпына 
келтіру үшін үлкен жұмыс атқарылса. Ішкі жану қозғалтқыштары үшін, 
әдетте, жөндеу цилиндр-поршеньдік топтың және иінді механизмнің 
бөлшектеуімен жүзеге асырылады. Айта кету керек, техникалық қызмет 
көрсету, күрделі жөндеу және жөндеу деп бөлу өте ерікті, өйткені, мысалы, 
дизельді қозғалтқыштың цилиндрін тазарту күрделі жөндеу ретінде 
анықталады, бірақ орындалатын жұмыстың сипаты техникалық қызмет 
көрсету (техникалық қызмет көрсету) болып табылады. Сонымен бірге, егер 
механизмді жөндеуді кеме жөндеу зауыты немесе өндіруші жүзеге асырса, ол 
жоспарланған-жоспарланбағанына қарамастан, оны жөндеу деп анықталады. 

 
Бақылау сұрақтары: 

1. Жөндеу дегеніміз не  және кемелерді жөндеудің түрлері қандай?  
2. Кемелерді қолдануды (немесе док)  не үшін жүргізеді және оның 

қандай түрлері бар? 
3. Кемені жаңарту дегеніміз не  және кемелерді қайта жабдықтау қашан 

жүргізіледі (реконструкция)? 
4. Кемелерді жоспардан тыс жөндеу: қалпына келтіру, апаттық, қолдау, 

кепілдікті  және жоспардан тыс жөндеудің тағы басқа түрлері? 
 

 
2 КЕМЕ ЖӨНДЕУДІ ЖОСПАРЛАУ ЖӘНЕ ТЕХНИКАЛЫҚ 

ҚҰЖАТТАМА  
 
 

2.1 Кемені жөндеу кезінде қолданылатын құжаттама  
 
Жөндеу тізімдемелері. 
Техникалық құжаттаманы дайындағанға дейін кеменің техникалық 

жай-күйін және алдағы жөндеу жұмыстарының санатын анықтау үшін 
тексеру жүргізіледі. Бұл жағдайда реттеуші органдардың талаптарын ескеру 
қажет. 

Кеме жөндеу ережелеріне сәйкес, өздігінен жүретін және өздігінен 
жүрмейтін кемелерді ағымдық, орташа және ағымдағы жөндеу жұмыстарына 
жөндеу тізімдері дайындалады. Кемелерді күрделі жөндеу және қалпына 
келтіру, сондай-ақ күрделі модернизациялау техникалық шарттарға және 
желілік кестенің құрылысында жеке смета жобаларына сәйкес жүзеге 
асырылады. 

Кемеде жасалуы керек жөндеу жұмыстарының көлемін, сипатын және 
құнын анықтайтын негізгі сметалық, жоспарлау және технологиялық құжат - 
жөндеу жұмыстары. Онда жұмысшылардың кәсіптері мен санаттарының 
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күрделілігі, қажетті материалдар мөлшері, жұмыс құны және кемелерді 
жөндеудің жалпы құны, дайындық жұмыстары мен ауыстырылатын 
бөлшектерді, компоненттерді, механизмдер мен жабдықтарды өндіруді 
ескере отырып, барлық жөндеу жұмыстары қарастырылған. 

Өзен көлігінде техникалық жөндеу жұмыстарын жүргізуге арналған 
сериялық емес құрылыстың кемелері үшін жеке жөндеу парақтары жасалады. 
Оларды сот әкімшілігі жасайды, содан кейін нақтыланады, есептеледі және 
бекітіледі. 

Парақтар дене үшін және механизмдер үшін бөлек. Сонымен бірге, 
егер экипаж кеменің жұмысының бір бөлігін орындайтын болса, онда олар 
корпус пен механикалық бөлік үшін арнайы тұжырым жасайды. 

Жөндеу тізімін дайындаудың негізі болып механизмдердің, 
жабдықтардың, кемелердің құрамдас бөліктері мен бөлшектерінің тозуының 
ғылыми әзірленген нормалары табылады; пайдалану және жөндеу кезінде 
механизмдердің, жабдықтардың, кеме бөліктері мен бөліктерінің техникалық 
жай-күйін жүйелі түрде бақылау туралы мәліметтер; кеме паспортына 
техникалық байқаулар мен бақылаулардың нәтижелері туралы ескертулер, 
бұл туралы инспекциялық есептер, алдыңғы жөндеу кезінде шығарылған 
қадағалау органдарының талаптары, механизмдер мен корпус элементтерінің 
рұқсат етілген тозу нормалары. 

Корпустың жөндеу тізімін капитан немесе оның аға көмекшісі, 
механикалық бөлігінде - кеме механигі жасайды. Кәсіби мамандықтармен 
жұмыс істейтін кемелерде жөндеу тізіміне кеме капитаны-механигі қол 
қояды. Парақты кеме жөндеу кәсіпорнына тапсырмас бұрын оны топ 
механигі тексеріп, нақтылайды. Осыдан кейін жөндеу тізімін басшымен 
бекітеді немесе есептеу үшін КШҚ уәкілеттік береді. Белгіленген мерзімде 
өтініштерді кеме жөндеу кәсіпорындарына беру керек. 

Кеме навигациялық аралық жөндеуден өткеннен кейін, механизмдерді 
бөлшектеу және корпусты тексеру кезінде негізгі жөндеу тізімінде 
қарастырылмаған, алдағы жөндеу кезеңінде жойылуы керек ақаулар 
анықталуы мүмкін. Кемелерді жөндеу ережелеріне сәйкес, кемшіліктерді 
жою бойынша жұмыстарды қосымша жөндеу парағында ескеру қажет, бұл 
негізгі сияқты кеме әкімшілігі болып табылады және оны топ механигі 
тексереді. Содан кейін ол Ауыл шаруашылығы министрлігінің басшысымен 
немесе уәкілетті өкілімен келісіліп, шығындарды жою үшін кемені жөндеу 
компаниясына беріледі. 

Жөндеу кезінде көбінесе жөндеу тізімінде қарастырылмаған 
жұмыстарды анықтаңыз. Ағымдағы және екінші деңгейлі жөндеу 
жұмыстарында осындай жұмыстарды жүргізу үшін резерв қажет. Жөндеу 
жеке қосымшаларға сәйкес жүзеге асырылады. Бұл жұмыстарға өтінімдер тек 
кәсіпорынның бас инженері, жөндеу мердігерінің рұқсатымен орындалуға 
қабылданады. Қосымша жұмыстардың орындалуы кеме жөндеу 
кәсіпорнының ырғағына әсер етпеуі керек. 

Жөндеу шығындарының тізімі. 
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Кеме жөндеу кәсіпорны есептеу үшін алынған негізгі және қосымша 
мәлімдемелерді қарап, нақтылайды және кеме иесі растауы керек қажетті 
нақтылаулар мен өзгертулер енгізеді. 

Жөндеу құнын есептеу, яғни жеке жөндеудің тізіміне сәйкес жөндеу 
құнын есептеу, кеме жөндеу кәсіпорны әрбір механизм мен агрегатты 
ағымдағы, орташа немесе күрделі жөндеуге арналған сипатталған 
жұмыстардың алдын-ала белгіленген жалпы шығындарының көтерме 
бағалары негізінде жүзеге асырады. Олар сонымен қатар машиналар мен 
механизмдердің жекелеген бөлшектерін жасау құнын қамтамасыз етеді. 

Зауыт (шеберханалар) есептейтін жөндеу парағын (сметасын) автопарк 
иесінің КШҚ өкілі мұқият тексереді. 

Жеке және негізгі жөндеу тізімдерін дайындау, оларды қарастыру, 
нақтылау, жұмысты есептеу, бекіту көп уақытты алады. Бұл ретте әр кеме 
үшін жұмыс көлемі мен құны бөлек есептеледі. 

Күрделі және қалпына келтіруге арналған жобалар мен сметалар. 
Кемедегі негізгі құрамдас бөліктердің құрылымы мен мөлшерін өзгерте 

отырып, күрделі және қалпына келтіру жұмыстары жүргізілді, жобалар мен 
сметалар жасалды. Кемелерді жөндеу ережелеріне сәйкес, кемені күрделі 
жөндеуден өткізуге немесе қалпына келтіруге, сондай-ақ бекітілген жобалар 
мен сметаларсыз ірі жаңартылған жұмыстарға жол берілмейді. 

Кемені жөндеу және қалпына келтіру жобаларын конструкторлық бюро 
флот иесі жасаған техникалық тапсырма негізінде әзірлейді. 

Күрделі және қалпына келтіру жөндеу жұмыстарының техникалық 
сипаттамаларын дұрыс жасау үшін кемелер ақаулардың егжей-тегжейлі 
тізімін жасау кезінде шлюзге көтеріледі. Жөндеу алдында кеменің корпусын 
Реестр инспекторы және жөндеу жұмыстарын жүргізетін зауыт өкілі тексеруі 
керек. Техникалық тапсырмаға кемені тексеру актісі, теріні тарту сызбасы, 
құрылыс сызбалары мен диаграммалары, техникалық паспорт, жылу 
техникасы және динамометрлік сынақтар туралы мәліметтер, үлкен 
бөліктердің сипаттамалары, жабдықтардың жиынтығы, жөндеудің 
орындылығы , сондай-ақ үнемділікті растайтын есептер қоса беріледі. 

Сонымен бірге, олар күрделі жөндеуге немесе қалпына келтіруге 
техникалық тапсырма жасайды және кемелерді жөндеуге дайындық 
жұмыстарына бюджеттік смета жасайды. 

Қалпына келтіру жөндеу жұмыстарын жүргізу үшін техникалық 
тапсырма әр кеме үшін бөлек жасалады. Олар кемені қалпына келтірудің 
орындылығын есептеуі керек. Бұл жағдайда қалпына келтіру құны кеменің 
құрылысының құнынан 60% аспауы керек. 

Жөндеу және қалпына келтіру жөндеу жұмыстары мен күрделі 
жөндеуден өткен жұмыстар үшін техникалық жобалар әзірленіп, кеме 
жөндеу басталғанға дейін келісуге жіберілуі керек. 

Әзірлеу процесінде күрделі және қалпына келтіруге арналған әрбір 
техникалық жоба қадағалау органдарымен келісілуі керек. Жобалау ұйымы 
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жобаның сапасы мен толықтығы үшін жауап береді. Күрделі және қалпына 
келтіруге арналған жобалар мақұлдануы керек. 

Кемелерді күрделі жөндеу және қалпына келтіру жобалары смета 
дайындау үшін кеме зауыттарына тапсырылды. Соңғылары мақұлданған 
техникалық жобалар немесе техникалық тапсырмалар негізінде жасалады, 
және құны шыққаннан кейін олар сараптамадан өтіп, мақұлданады. 

 
Бақылау сұрақтары: 

1. Жөндеу тізімдемелері? 
2. Жөндеу тізімдемесін корпус бойынша кім жасайды? 
3. Жөндеу тізімдемелерінің есептеулері? 
4. Күрделі және қалпына келтіру жөндеулеріне арналған жобалар мен 

сметалар? 
5. Жөндеу алдынды кеме корпусын кім қарайды? 
6. Қалпына келтіру жөндеулерін жүргізуге берілетін техникалық 

тапсырмасының мазмұны қандай? 
 
 

2.2 Кеме жөндеудің күнтізбелік жоспары  
 

Кеме жөндеу саласындағы кәсіпорындардың мамандануы мен кең 
ынтымақтастығының негізінде жөндеу процесі ескірген механизмдерді, 
бөлшектер мен бөлшектерді жаңа немесе алдын-ала жөндеуден өткен 
мамандандырылған кемелерде және зауыт шеберханасында ауыстыруға дейін 
азаятын өндірістік әдістерді енгізуге мүмкіндік береді. 

Өндірісті жөндеу әдістері кеме жөндеу өндірісінде енгізілген 
агрегаттық және агрегаттық-түйінді жөндеу әдістеріне азайтылған 
ұйымдастырушылық-техникалық шаралар жиынтығы ретінде қарастырылуы 
керек; кеме техникасының бөлшектерін тұрақты жөндеу өлшемдерінің 
жүйесіне сәйкес дайындау және жөндеу; мамандандырылған зауыттарда 
орталықтан өндірілетін алмастырылатын бөлшектер мен жинақтарды 
барынша пайдалану; кемелер мен зауыт шеберханасынан жөндеу 
жұмыстарының максималды берілуі және оларды механикаландыру және 
автоматика, заманауи жабдықтар, озық технологиялық процестер арқылы 
жүзеге асыру. 

Жөндеудің жиынтық әдісі, жөндеу базасына келген кемеден, күрделі 
жөндеуді қажет ететін сериялы дизельдер мен механизмдер толығымен 
алынып, мамандандырылған зауытқа тексеру және жөндеу үшін жіберіледі. 
бұрын айырбастау қорынан жөнделген, осылайша жөндеу базасында кемені 
жөндеу мерзімі күрт қысқарады. Жөнделіп жатқан кемедегі жұмыстар 
бөлшектеуге және орнатуға түседі. Кемелерден бөлшектелген тозған 
қондырғылар мамандандырылған шеберханаларда мамандандырылған құрал-
жабдықтар, өлшеу және бақылау құралдарын қолдана отырып, ағымдық 
әдіспен жөнделеді. 
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Жеке жөндеумен салыстырғанда агрегатты жөндеу әдісінің 
басымдылықтары: 

- жөндеудің сапасы жақсарады және дизельді қозғалтқыштар мен 
механизмдердің техникалық ресурстары оларды мамандандырылған 
жабдықтары бар өндірістік желілердегі мамандандырылған цехтардағы 
орталықтандырылған жөндеу есебінен арттырады; 

- механикаландыру мен алдыңғы қатарлы технологияны қолдану 
арқасында жөндеу күрделілігі төмендеді; 

- мамандандырылған шеберханаларда дизельді қозғалтқыштарды 
жөндеу құны қыста кемені жөндеу шығындарымен салыстырғанда азаяды; 

- қысқы жөндеуден кейін кемелерді уақтылы пайдалануға беру және 
кеме жөндейтін қондырғылардың жыл бойына біркелкі жүктелуі қамтамасыз 
етілді. 

Жөндеудің жиынтық әдісін жүзеге асыру үшін жөндеу және жаңа 
тетіктерді сатып алу арқылы биржалық қор құру қажет. 

Агрегаттық-түйінді жөндеу әдісі кеме жөндеуге кіріскен кезде 
кішкентай тозу үшін пайдаланылады, бұл кезде тек жекелеген 
компоненттерді немесе бөлшектерді ауыстыру қажет. Бұл әдістің мәні - 
күрделі жөндеуді қажет ететін кеме механизмдерінің, құрылғылары мен 
жабдықтарының жеке құрамдас бөліктері айырбастау қорынан бұрын 
жөнделген немесе жаңаларына ауыстырылғандығында. 

Агрегаттық және агрегатты-түйінді жөндеу тәсілдерін кез-келген 
ЖААЖЖ-ын қолдануға болады. Орташа және күрделі жөндеу кезінде 
қондырғылар толығымен ауыстырылады, ал ағымдағы жөндеу кезінде - жеке 
блоктар мен бөлшектер. 

Жиынтық жөндеу әдісімен кеме механизмдері мен жабдықтары 
иесіздендірілген, яғни жөндеуден кейінгі барлық механизмдер, компоненттер 
мен бөлшектер бір-бірін ауыстыруға және кез-келген кемеде қолдануға 
жарамды болуы керек. 

Жазғы кезеңде, нөлдік сатыда, яғни кемелер жұмыс істеп тұрған кезде, 
кеме жөндеу кәсіпорындары орталықтан ауыстырылатын және қосалқы 
бөлшектер мен жинақтарды тұрақты жөндеу мөлшерімен шығарады. Нөлдік 
кезең - бұл шығындарды азайтуға және паркін жөндеу кезінде уақытты 
үнемдеуге арналған резерв. Бұл кәсіпорындардың жазғы және қысқы 
жүктемелерін азайтуға, қыс мезгілінде кемелерді жөндеуді уақтылы және 
сапалы орындауға көмектеседі. 

Кеме механизмдерінің және кеменің басқа элементтерінің 
ауыстырылатын бөліктері мен құрамдас бөліктері алдын-ала жөндеуден 
өткен немесе дайындалған және ескірген кемелерді алдағы жөндеу 
жұмыстарына ауыстыруға арналған деп аталады. Жөндеуге дейін олар кеме 
жөндеу кәсіпорындарының қоймаларында сақталады. 

Кеме тетіктерінің қосалқы бөлшектері мен құрамдас бөліктері - бұл 
өнімді жақсы күйде немесе қызмет ету күйінде сақтау немесе қалпына 
келтіру үшін жұмыс істеп тұрған бөлшектер мен жинақтарды ауыстыруға 
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арналған бөлшектер мен жинақтар. Кеме жөндеу кезінде бұл алдын-ала 
жасалған және навигация кезеңі үшін резерв ретінде қолданылатын 
бөлшектер мен механизмдер. Қосалқы бөлшектер мен жинақтардың негізгі 
жиынтығы кемеде болуы керек, үлкен және ауыр бөлшектер әдетте базалық 
кәсіпорындардың қоймаларында сақталады. 

Секциялық әдіс кеме корпустарын, кеме үстіңгі құрылымдарын және 
құрастырмалы учаскелерді пайдалана отырып, құбырларды орташа жөндеуде 
кеңінен қолданылады. Қондырмалар мен бөлімдер жоспарлы немесе көлемді 
болып жасалады және дененің тозған немесе зақымдалған бөліктерін, 
қондырмаларды немесе құбырларды ауыстыру үшін қолданылады. Тозған 
(бүлінген) бөлшектер газ кесу арқылы алынып тасталады, ал дайындалған 
жаңа бөлімдер олардың орнына қойылып, дәнекерленеді. 

Секциялық әдіс кемені күрделі жөндеуде де қолданылады. Сонымен 
қатар, олар үлкен нәтижеге қол жеткізеді, өйткені бір уақытта бірнеше 
бөлімдер шығарылатындықтан, олар ең өнімді құрал-жабдықтарды, арнайы 
құрылғыларды, автоматты және жартылай автоматтық дәнекерлеуді 
қолданады және озық технологияларды қолданады. Секциялық жөндеу 
әдісімен монтаждау және дәнекерлеу жұмыстарының сапасы жақсарады, 
жұмыс күші мен құны азаяды. 

Флоттың тиімділігі сенімділік деңгейіне, яғни кемелердің 
тұрақтылығына, оларға техникалық қызмет көрсетуді және жөндеуді 
ұйымдастыруға байланысты. 

Жөндеуге қабілеттілік дегеніміз - техникалық қызмет көрсету және 
жөндеу арқылы сәтсіздіктің, зақымданудың және салауатты күйді сақтау мен 
қалпына келтірудің алдын алуға және анықтауға бейімделуден тұратын 
объектінің меншігі. Сондықтан, тұрақтылықты арттыру жөндеу мерзімдерін 
ұзарту және жөндеу кезінде жұмыс уақытын азайту жолымен оған 
жұмсалатын қаражатты қысқартудың бір әдісі болып табылады. Кемелердің 
қызмет ету қабілеттілігі олардың қалыпты техникалық жағдайын қамтамасыз 
ету үшін орындалатын жұмыстардың ұзақтығымен және көлемімен 
сипатталады. Техникалық қызмет көрсету деңгейі неғұрлым жоғары болса, 
жөндеу уақыты қысқа болады және ол үшін орташа жылдық шығын азаяды. 

Тұрақты болуына байланысты, байланысты жұмыстарсыз және 
бөлшектеу-монтаждау жұмыстарының ең аз күрделілігімен кемелерді 
жөндеудің агрегаттық және агрегаттық-технологиялық әдістерін енгізудің 
техникалық мүмкіндігі қамтамасыз етілген; бір-бірін алмастыруды 
қамтамасыз ететін стандартталған қондырғылар мен бөліктерден тұратын 
стандартталған стандартты механизмдер мен жабдықтардың кемелеріне 
орнату, сонымен қатар жабдықтың барлық түрлері үшін стандартты 
өлшемдердің ең аз саны; механизмдерді бөлшектерін бөлшектеуге және, 
әсіресе монтаж-құрастыру жұмыстарына ең аз еңбек шығынымен тез 
ауыстыру мүмкіндігі. 

Кеменің тұрақтылығы, яғни оны күтіп ұстауға және жөндеуге 
жарамдылығы келесіге байланысты: 
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- кеме механизмдерінің және оның басқа элементтерінің 
конструкциялық ерекшеліктері; 

- жүйелік техникалық қызмет көрсетуді қажет ететін бөлшектер мен 
жинақтардың саны, әрбір құрылымдық бөлімді және тұтастай кемені күтіп 
ұстаудың қажетті жиілігін; 

- барлық агрегаттар мен жинақтардың, әсіресе жиі тексеруді қажет 
ететін орындардың болуы; оларды күту және жөндеу бойынша жұмыстардың 
қарапайымдылығы мен жеңілдігі; 

- бөлшектер мен жинақтарды қосу тәсілдері, оларды алдын-ала 
бөлшектеу жұмыстарынсыз өздігінен алу және ауыстыру мүмкіндігі; 

- бөлшектер мен жинақтарды бөлшектеу мен құрастырудың 
қарапайымдылығы; әр бөлігін жұптау, аз тозған бөлігін алмастан жөндеу 
және ауыстыру мүмкіндігі мен қарапайымдылығы. 

Тұтастай алғанда кеменің және оның жеке құрылғыларының қызмет 
етуінің қажетті деңгейі жаңа жобаларды әзірлеу және қолданыстағы 
кемелерді модернизациялау кезінде бірқатар талаптарды орындау арқылы 
қамтамасыз етіледі. 

Кемелерге механизмдер мен жабдықтарды бір-біріне қатысты емес, 
оларды люкке және тетіктерге жақын құбырларды ұтымды орналастыру 
кеменің тұрақтылығын анықтайды. Палубаның үстіңгі құрылымын жобалау 
кезінде және жабдықты корпуста орналастырған кезде құрылымдық 
компоненттерді ауыстыру, жағалаулық крандарды қолдана отырып, негізгі 
кеме қозғалтқыштарының іргетастарынан көтеру, байланысты жұмыстарсыз 
жиналған көмекші механизмдерді қазып алу мүмкіндігін қарастыру қажет. 

Кемелерді жобалағанда немесе модернизацияланған жұмыстарды 
орындау кезінде жөндеу мерзімдерін барынша кеңейтуді қамтамасыз ету 
және құрылымдық элементтерді жеңілдету, агрегатты ауыстыруға жататын 
механизмдерді бөлшектеу, түсіру кезінде механизациялау құралдарын 
қолдану есебінен жөндеу жұмыстарының күрделілігін төмендетуге 
бағытталған жобалық шешімдер қабылдау қажет. , кемеде жеке элементтерге 
техникалық қызмет көрсету және жөндеу жұмыстарын жақсарту және т.б. 

Кеме жөндеу кестесі. 
Өзен көлігіндегі кемелерді жөндеу көбінесе маусымдық сипатқа ие. 

Паркін ағымдық және орташа жөндеу жұмыстары, әдетте, оның тұнбасы 
кезеңіне сәйкес келеді. Әскери-теңіз флотының иелері салыстырмалы түрде 
қысқа мерзім ішінде көптеген кемелерді жөндеуді қамтамасыз етуге мәжбүр. 

Флотты жөндеу күнтізбелік жоспар мен кестеге сәйкес жүргізіледі. 
Кестені жоспарлау шеберханаларды техникалық құжаттамамен - 
сызбалармен, эскиздермен, технологиялық карталармен, материалдардың 
сипаттамасымен, еңбек нормаларымен және т.б. қамтамасыз етуді 
қарастырады. Кесте кемелерді жөндеудің күнтізбелік шарттарын зауыттың 
өндірістік бағдарламасымен және жеке шеберханалардың өткізу қабілетімен 
байланыстыруға мүмкіндік береді. 

Кеме жасайтын зауытта жоспарлау кезінде: 
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- жөндеуден өткен кемелердегі жұмыстардың күнтізбелік кестелерін 
құру, шеберханалардың жүктелуіне және олардың өткізу қабілетіне 
байланысты; 

- жеке шеберханалардың бір айға, онкүндікке, күндегі жұмыс кестесін, 
еңбек ресурстарын дұрыс пайдалану, зауыттың өндірістік қуаттылығын және 
жекелеген объектілердің жұмыс кестесінің орындалуын ескере отырып 
әзірлеу; 

- жұмыс дүкендеріне тапсырыс беруге; 
- материалдарды өндіріске дайындауды бақылауды қамтамасыз ету. 
Жөндеу жұмыстарының тізбелеріне, ағымдық диаграммаларға және 

әрбір кемеге арналған кемені жөндеу кестесіне сүйене отырып, жөндеу 
жұмыстарының технологиялық жиынтықтарға бөлінуін ескере отырып, олар 
кесте жасайды, бұл кемедегі жұмыстың неғұрлым сәйкес технологиялық 
тізбегін, аяқталу күнін және т.б. д. 

Кеме жөндеуінің жиынтық кестесіне сәйкес цехтар мен жеке өндірістік 
учаскелерді жүктеу бойынша ай сайын жоспарлар жасалады, осылайша зауыт 
пен зауыттың цехтары ырғақты жұмыс істейді. Олар материалдарды, 
бөлшектерді, жинақтарды жеткізудің шарттары мен тәртібін, жұмыстардың 
басталуы мен аяқталу күндерін, сондай-ақ оларды жекелеген бөлімдер 
арасындағы үйлестіруді қарастырады. 

Кестені орындау үшін айлық тапсырманы (айлық бағдарлама) зауыт 
фабрикасының өндірістік бөлімі шығаруы керек. Цех қызметкерлері келесі 
айдың жұмысына мұқият дайындалуы керек. 

Тапсырма - бұл шеберхананың жұмыс кестесіне немесе нақты жұмыс 
кестесіне енгізілген жөндеу тізімінен үзінді. 

Цехта алынған айлық тапсырма егжей-тегжейлі талданады, барлық 
жұмыс белгілі бір бөлімдерге бөлініп, командалар арасында бөлінеді, 
машиналарға жүктеме қойылады және онкүндік және күнделікті жоспарлар 
жасалады. 

Бақылау сұрақтары: 
 

1. Жөндеудің индустриялық әдістері қандай?  
2. Жөндеудің агрегатты әдісі қандай?  
3. Жөндеудің агрегаттық- түйінді әдісі қандай?  
4. Жөндеудің секциялық әдісі қандай?  
5. Жөндеуге жарамдылық дегеніміз не және ол неге байланысты? 
6. Кеме жөндеуді күнтізбелік жоспарлау? 
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2.3 Кемені жөндеуді желілік жоспарлау мен басқару. 
 

Желілік кестелер  
Желілік жоспарлау және басқару (ЖЖБ) интегралды желілік 

диаграммалар негізінде жедел жоспарлау мен кеме жөндеу өндірісін 
басқарудың үйлесімді жүйесін құруға мүмкіндік береді. 

Кеме жөндеу жұмыстарындағы ЖЖБ әдістері жөндеу жұмыстарының 
белгіленген көлемін сапалы және уақтылы орындау үшін жұмысшылар 
тобының жұмысын ұтымды ұйымдастыруды, жоспарлауды және басқаруды 
қамтамасыз етуге бағытталған. 

Кеме жөндеу объектілерінде кемені күрделі және орташа жөндеуде 
ЖЖБ әдістері ең қолайлы; кемелердің су астындағы бөлігін сырғанау, 
доктарда жөндеу кезінде; мамандандырылған шеберханаларда негізгі ЖЖБ 
және басқа да кеме қозғалтқыштары мен механизмдерін күрделі жөндеу 
кезінде; жетілдірілген кемелерді күрделі пайдалану кезінде. 

ЖЖБ әдістеріне негізделген кемелерді жөндеу жұмыстары «жетекші 
байланыс» қағидаты негізінде, жұмыс барысында мүмкін болатын ақауларды 
алдын-ала және алдын-ала ескере отырып жүзеге асырылады. Кемені 
жөндеуде ЖЖБ  қолданған кезде: 

- басқарудың ұйымдастырушылық мәселелерін шешуге жүйелік тәсіл, 
ол кәсіпорынның барлық бөлімшелерінің (цехтар, бөлімдер, бөлімдер, 
қызметтер) қызметін жеткізушілермен және басқа да қолдаушы ұйымдармен 
бірге өзара байланысты және өзара байланысты операциялардың 
(жұмыстардың) біртұтас ажырамас кешені ретінде қарастыруды көздейді. 
кәсіпорындардың алдында тұрған міндеттерді орындау; 

- өндірістік процесті сипаттау үшін арнайы динамикалық ақпараттық 
модель түрін (желілік диаграмманы) пайдалану - жұмыстың ұзақтығын, 
күрделілігі мен құнын есептеу; 

- бастапқы және жедел деректерді механикаландырылған және 
автоматтандырылған өңдеу, күнтізбелік жоспарлар құру, қажетті 
аналитикалық және есептік қорытындыларды алу. 

ӨББ желілік диаграммаға негізделген, ол операциялар (жұмыстар) 
кешенінің ақпараттық динамикалық моделі болып табылады. 

Кеме жөндеу кестесі кемені жөндеуден өткізуге шешім қабылдаудан 
бастап, оны жөндеуден бастап жеткізуге дейінгі барлық жұмыстардың 
технологиялық өзара байланыстығын көрсетеді. 

Кеме жөндеу жұмыстарының барысын бақылау және талдау үшін 
орындалған жұмыстарды (қабылданған жоспардан ауытқуларды анықтау), 
материалдар мен өнімдерді қабылдау мен тұтынуды, алдағы қиындықтарды 
анықтау үшін жақын болашақтағы талдауды ескеру қажет. 

Кеме жөндеуін өндіруді бақылауды ұйымдастыру кәсіпорындарындағы 
ұйымдастыру диспетчерлік жиналыстарда уақыттың едәуір бөлігі осы немесе 
басқа жұмыстың аяқталғанын, оның орындалмау себептері қандай екенін 
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анықтауға, сондай-ақ мердігерлер мен мақсат арасындағы қажетті 
байланысты орнатуға әкеледі. жаңа даталар. 

Жөндеу барысын болжау және қабылданған шешімдердің салдарын 
бағалау мүмкін еместігі диспетчерлік кеңестердің шешімдері көбінесе кемені 
әрі қарай жөндеу үшін мүмкін емес немесе оңтайлы емес екендігіне әкеледі. 

Желілік кесте сізге кемелерді жөндеу жұмыстарының орындалуын 
жылдам талдауға және олардың маңыздылығы бойынша оларды жүргізу 
туралы жедел ақпаратқа тапсырыс беруге мүмкіндік береді.. 

ЖЖБ әдістері қиындықтарды алдын-ала болжауға, еңбек және 
материалдық ресурстарды ұтымды бөлуге, жұмысты орындау мерзімдерін 
ақылға қонымды түрде, кемені жөндеу аяқталғанға дейін қалған уақытты 
математикалық модельдеу нәтижелері бойынша белгілеуге мүмкіндік береді. 
Кеме жөндеуінің желілік модельдерін пайдалану кезінде сіз: 

- әр кемені жөндеудің маршруттық технологиясын (құрылымын) нақты 
көрсетуге, жеке жұмыстың қажетті дәрежесін, шектеулі жағдайларын 
анықтауға және олардың өзара байланысын орнатуға; 

- жөндеу жұмыстарының ақылға қонымды кестесін құрып, жетекшілер 
мен орындаушылардың назарын оларды орындауға жұмылдырып, жетекші 
жұмысты орынды болжау; 

- жұмыстың технологиялық реттілігін өзгерту, ресурстарды бөлу үшін 
неғұрлым ұтымды жоспарды таңдау үшін әртүрлі шешімдерге жан-жақты 
талдау жүргізу; 

- бастапқы және жедел ақпаратты өңдеуде, кемені жөндеуді орындау 
және болжау үшін заманауи ұйымдастыру және компьютерлік құралдарды 
қолдану. 

Желінің негізгі элементтері - «жұмыс» және «оқиғалар». «Жұмысты» 
нақты және қиялдан ажыратыңыз. 

Нақты жұмыс - бұл уақыт пен ресурстарды (еңбек, құралдар, 
материалдар, энергия) талап ететін еңбек процесі, мысалы, дененің су 
астындағы бөлігін және бағыттаушы саңылауларды жөндеу. 

Жалған жұмыс (тәуелділік) - шығармалар арасындағы логикалық 
байланыстың бейнесі. Бұл уақыт пен ресурстарды жұмсауға байланысты 
емес, бірақ технологиялық себептермен бітіру алдында кез-келген жұмысты 
орындау мүмкін еместігін көрсетеді. 

Төменде, 1-суретте, жүк кемесінің корпусының су астындағы бөлігін 
слипте жөндеудің желілік диаграммасы (жұмысы) көрсетілген. Бұл кестеге 
барлық жұмыстар кіреді - кемені жүк көтеруге дайындаудан бастап, 
жөндеуден кейін оны суға түсіргенге дейін: 

0-1 - кемені слипке көтеруге дайындау; 1-2 - кемені сырғанау арқылы 
көтеру; 2 - 3 - төсеніштерді алу; 2-4 - түбін және жақтарын тазарту; 2-5 - 
пропеллерді шығыршықтармен шығару; 3-6 - шарларды шығару; 3-7 - 
рудниктерді шеберханаға жеткізу; 4-8 - арматураны бөлшектеу; 4-9 - суасты 
корпусын анықтау; 5-10 - вагондарды цехқа жеткізу; 5-11 - пропеллер 
біліктерін, қатты бездерді бөлшектеу; 6-12 - газ цистерналарын цехқа 
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жеткізу; 6-21 - тікұшақ құбырлары мен мойынтіректердің экструзиясы; 7-13 - 
рульдік доңғалақтарды жөндеу; 8-14 - аспалы арматураны жөндеу; 9-15 - 
корпустың суасты бөлігін және бағыттаушы саптамаларды жөндеу; 10-23 - 
пропеллерді жөндеу; 11-16 - есу және аралық біліктерді шығару; 12-17 - газ 
цистерналарын жөндеу; 13-28 - кемеге рудерлерді жеткізу; 14-18 - аспалы 
арматураны орнату; 15-22 - жөндеу учаскелерінде корпусты сынау; 16-19 - 
біліктерді шеберханаға жеткізу; 16-20 - қатты бұтақтарды экструзиялау; 17-
21 - әуе шарының бойымен тікұшақ құбырларын тарту; 17-25 - бульерлерді 
кемеге жеткізу; 18-22 - аспалы арматураны сынау; 19-23 - біліктер мен 
муфталарды жөндеу; 20-24 - қатал бұталар орнындағы ойық; 21-25 - тікұшақ 
құбырларының пресстеу бұталары; 22-26 - корпустың суасты бөлігінің 
бояуы; 23-27 - цехтағы білік конустары бойымен қозғағыштарды реттеу, 
оларды теңдестіру; 24-29 - пресс-фитингтер қатаң бұтақтар; 25-28 - шарды 
сүлгілермен бекітілген жерге орнату; 26-31 - корпусты бояудан кейін кептіру; 
27-29 - вагондар мен біліктерді кемеге жеткізу; 28-31 - төсеніштерді орнату; 
29-30 - орман ағаштарына, саптамаларға арналған бұрандалармен қаптау 
және қораптарды орнату; 30-31 - қатаң бездерді құрастыру; 31-32 - кемені 
суға түсіріп алу және кемеден қарау; 32-33 - біліктерді жинау және басқа да 
жүзу жұмыстары. 

«Жұмыс» түсінігіне «күту», яғни уақытты қажет ететін, бірақ 
ресурстарды қажет етпейтін процесс кіреді. 

Мысалы, кескіндемеден кейін денені кептіру, бетонды қатайту, құю 
немесе соғудан кейін дайындамаларды салқындату және т.б. 

«Оқиға» - бұл жұмыстың аяқталуы немесе басталу фактісі. Жұмыстан 
айырмашылығы, оқиға процесс емес және ұзақтығы жоқ. 

Желілік диаграммада нақты жұмыс қатты жебемен, қиялмен сызылған 
оқпен, оқиға шеңбермен бейнеленген. 

Желілік графиканың кез-келген жұмысы 2 оқиғаны байланыстырады - 
бастапқы және қорытынды. Әрбір оқиғаға белгілі бір нөмір беріледі 
(цифрлық код), жұмысты оның бастапқы және соңғы оқиғаларының 
нөмірлерімен көрсетуге болады (0–1, 1–2, 2–3, т.б.). 
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1-сурет. Слиптегі теплоход корпусының су асты бөлігін жөндеудің 

желілік кестесі. 

Мысалы, 1-суреттегі 10-23 жұмыс «доңғалақты вагондарды жөндеу», 
19-жұмыс - «біліктер мен муфталарды жөндеу» дегенді білдіреді, ал 23-оқиға 
«винтельдер білік конустары мен фитингтерге дайын» екенін анықтайды. 
теңдестіру ». 

Бір жұмыстың соңғы оқиғасы келесі жұмыстың бастапқы оқиғасына 
сәйкес келетін желілік жұмыстың реттілігі деп аталады. Егер жолдың басы 
желінің бастапқы оқиғасымен сәйкес келсе, ал соңы оны аяқтайтын оқиғамен 
сәйкес келсе, онда жол толық деп аталады. 

Жұмысты сандық бағалау үшін уақыт бірлігімен көрсетілген уақытты 
(сағат, жұмыс ауысымы, күндер, апталар және т.б.) ескеру қажет, сонымен 
қатар басқа да бағалар (еңбек, өзіндік құн) мүмкін. Көрсеткілердің үстіндегі 
жоғарыдағы суретте жұмыс жұмыс күндеріндегі жұмыстың күтілетін 
ұзақтығын көрсетеді. 

Кез-келген жолдың есептік ұзақтығы оның құрылтай жұмыстарының 
жалпы ұзақтығына тең. Ең ұзақ ұзақтығы бар жол маңызды деп аталады. 

Суретте 6,4 күнге созылатын 0–1–2–5–11–16–19–23–27–29–30–31–32–
33 қос жебелермен суреттелген жол өте маңызды. 

Бір желіде бірден бірнеше маңызды жолдар болуы мүмкін. 
Желіде көрсетілген жөндеу жұмыстарының жалпы ұзақтығы сыни 

жолдың ұзақтығын анықтайды. 
Кемені жөндеу уақытын қысқарту үшін сыни жолда жұмысты аяқтауға 

қажет уақытты азайту керек. Бұған осы жұмыстардың өндірісін 
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ұйымдастыруды жақсарту, жұмыс күнін қатайту немесе ауысымдық 
жұмысты арттыру арқылы қол жеткізуге болады. 

Желілік диаграммаларды құру кезінде екі оқиға арасында тек бір 
жұмыс бар екенін ескеру керек. Бұл жұмысты белгілеу (кодтау) бірегейлігін 
қамтамасыз ету үшін қажет. 

Желілік диаграммада «өлі аяқталуға», яғни ешқандай жұмыс істемейтін 
(немесе жатпайтын) оқиғаларға (берілген желі үшін бастапқы және соңғы 
оқиғалардан басқа) жол беруге болмайды. «Өлі ұштардың» болуы әрдайым 
жұмыс қатынастарының кескініндегі қатені көрсетеді. 

Желілік жұмыстың негізгі параметрлері - оларды іске асырудың 
күтілетін ұзақтығы. Барлық жұмыстың күтілетін мерзімдерін біле отырып, 
оқиғалардың басталуының ерте және кеш күндерін, сонымен қатар желінің 
басқа параметрлерін - жұмыстың басталу және аяқталу күндерін, оқиғалар 
мен жұмыстың уақыттық резервтерін есептеуге болады. Желілік кестелердегі 
жұмыстың күтілетін ұзақтығы есептеу арқылы анықталады. 

Желілік кестені есептеу оның құрамдас жұмыстарының тізімі түрінде 
критикалық жолды анықтау үшін жасалады; сыни жолдың ұзақтығы; шартты 
немесе күнтізбелік күндердегі критикалық жолдың басталу және аяқталу 
күндері; қалған желінің уақыт резерві. Мұндай есептеуді қолмен және 
компьютерлік деректерді өңдеу құралдарын қолдана отырып жүргізуге 
болады. 

Кемені жөндеу процесі біршама тәуелсіз жұмыстардың бірнеше 
жиынтығынан тұратындығы белгілі: олар әр түрлі уақытта немесе қатар 
жүреді (бөлшектеу, корпусты слипте жөндеу, шеберханалардағы машиналар 
мен жабдықтарды жөндеу және т.б.). Сондықтан кемелерді жөндеудің жалпы 
желілік моделінің фрагменті ретінде басқа жұмыс пакеттерінің әрқайсысы 
үшін дербес желілік кесте құрастырған жөн. 

Жалпы желі моделінің жеке фрагментінің мысалы негізгі 
қозғалтқышты жөндеудің желілік диаграммасы бола алады 

Желілік кестелерді құру кезінде жұмыс жоспарлау және есепке алу 
бөлімшелеріне, яғни жөндеу және технологиялық кешендерге сәйкес келуі 
керек екенін есте ұстаған жөн. Бұл қолданыстағы технологиялық және 
нормативтік құжаттарды пайдалану үшін қажет. 

Желілік диаграмманы жөндеу жұмыстарының жиынтығы тұтастай 
алғанда оңай қабылданатындай етіп суреттеу керек. Жеке жұмыс топтарын 
(мысалы, еңбек сыйымдылығы) ерекшелеу үшін әр түрлі түстерді, сонымен 
қатар сызықтың қалыңдығын, сыни жолдарды қызыл қос көрсеткілермен 
белгілеу керек. Әрбір шеберхананың (сайттың) түсін тағайындаған жөн. Кеме 
экипажы атқарған жұмыстарды ерекше атап өту керек, әсіресе бұл жұмыстар 
зауыт жұмысымен байланысты болған жағдайларды ескере отырып. 

Кемені жөндеуге арналған диспетчерлік басқару жүйесі. 
Кемедегі, электронды соғыс және шеберханалардағы өндірісті жедел 

басқаруды диспетчерлік бюро немесе диспетчерлік топ жүзеге асырады. 
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Өндірісті диспетчерлік басқару - бұл зауыт директоры бекіткен егжей-
тегжейлі кесте негізінде орталықтандырылған, үздіксіз басқару. 

Диспетчерлік бюро белгілі бір саладағы барлық өзгерістерді уақтылы 
ескереді (бір жұмыстың аяқталуы, басқасының басталуы, материалдардың 
түсуі, жұмысшылардың бір жұмысынан екінші жұмысына ауысуы және т.б.), 
яғни үнемі бақылап отырады айлық, онкүндік және тәуліктік жоспарларды, 
жұмыстарды аяқтау және технологиялық жиынтықтар мен тауарлық өнім 
объектілерін жеткізу кестелерін, сондай-ақ дайын өнімді тиеп, заттарды 
тапсырыс берушіге жеткізу. Диспетчерлік бюро бас инженерге немесе 
өндіріс бөліміне бағынады. Оны бас диспетчер басқарады, ол әдетте бас 
инженердің орынбасары (өндіріс бөлімінің бастығы). Бас диспетчер директор 
бекіткен зауыттың жұмыс жоспарын орындау үшін жауап береді. 

Семинарлармен жедел байланыс үшін диспетчерлік бюро 
ауыстырылатын диспетчерлермен қамтамасыз етеді. 

Зауыттың ірі цехтарында жоспардың орындалуына, тапсырмалардың 
уақытылы жүктелуіне және олардың дұрыс пайдаланылуына жауап беретін 
цех менеджері жұмыс істейді. Шағын шеберханаларда (100-ден кем 
жұмысшылар) диспетчерлік функцияларды әдетте шеберхананы 
жоспарлаушылар орындайды. 

Зауытта өндірістік учаскелерді жедел басқару тікелей диспетчерлік 
құраммен жүзеге асырылады. Зауыттың диспетчерлік бюросының бұйрығын 
тек директор немесе бас инженер ғана жоя алады, ал цех бастығы цех 
контролерінің бұйрығын жоя алады. Осындай жүйенің көмегімен өндірісті 
жедел басқарудың біртұтастығына қол жеткізіліп, қарама-қайшылықты 
тапсырыстар жойылады. 

Кеме жөндеу кәсіпорындары шеберханалар мен бөлімдер бойынша 
өндірістік жоспарлардың орындалуының жүйелі есебін жүргізеді. Оның 
негізгі мақсаты өндірістік жоспардың орындалуын бақылау, жедел есеп 
мәліметтерін жинау, операциялық жоспарлау үшін материалдарды таңдау, 
сонымен қатар өнімнің сапасын бақылау. Пайдалану жазбалары белгіленген 
нысанда сақталады және уақытында тапсырылады. 

Күнделікті, онкүндік және айлық есептер бар. Күнделікті есеп беру күн 
ішінде өндірілген өнім көлемін сипаттайды. Онжылдық және айлық есеп 
кәсіпорынның және жеке жөнделетін қондырғылардың белгілі бір уақыт 
кезеңінде кемені жөндеу жұмыстарын көрсетеді.  

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1. Желілік графиктер дегеніміз не? 
2. «Жетекші бөлік» қағидасы деген не? 
3. «Шынайы жұмыс» және  «жалған жұмыс», «күту» және  «оқиға» 

деп нені атайды?  
4. Желілік кестедегі жұмыстар мен оқиғаны қалай бейнелейді?  
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2.4. Жөнделетін кемелердің техникалық дайындығы  
 
Кемелерді жөндеуге қабылдау кезінде олар кемені жөндеу ережелерін 

басшылыққа алады, оларға сәйкес қабылдаудың екі кезеңі бар: 
- бірінші - техникалық дайындыққа сәйкес кемені қабылдау; 
- екінші - кемені уақыт бойынша навигациясы ашылған кезде 

пайдалануға қабылдау. 
Техникалық дайындыққа сәйкес кемені жөндеу барлық жөндеу, 

модернизациялау және жөндеу тізімінде және қосымша тапсырыстарда 
қарастырылған барлық жұмыстар аяқталған болса, климаттық жағдайларға 
байланысты қыста орындалмайтын кейбір жұмыстарды қоспағанда (сурет, 
оқшаулау және т.б.) аяқталды деп саналады. 

Кемелерді техникалық дайындыққа қабылдау мерзімі: 
- корпус пен үстіңгі құрылымдар жөнделді; 
- негізгі тетіктер толығымен жинақталған; 
- қосымша бу қазандықтары жөнделді (олардың оқшаулағыштары мен 

бу құбырларын жөндеуден басқа); 
- палубадағы және қозғалтқыш бөлмесіндегі көмекші механизмдер мен 

кеме құрылғылары, сондай-ақ жөнделген және сынақтан өтуге дайындалған 
құбырлар. 

Техникалық дайындыққа байланысты кемені техникалық күтімнен 
қабылдау үшін комиссия құрылады, оның құрамына кеме иесінің, кеменің 
шебері мен механиктерінің өкілдері және зауыттың сапасын бақылау 
бөлімінің өкілі кіреді. Орташа жөндеуден кейін кемелерді қабылдау 
комиссиясының құрамына Реестрдің өкілі де кіреді. Кемені қабылдау 
белгіленген нысандағы актімен ресімделеді. Оған комиссияның барлық 
мүшелері қол қояды. 

Өздігінен жүрмейтін кеме, егер ол техникалық дайындыққа сәйкес 
қабылданса, инвентарьмен, бұрғылауышпен, қосалқы бөлшектермен және 
навигациялық жабдықтармен жабдықталған болса, жөнделді және 
пайдалануға дайын деп саналады. Сонымен бірге, инвентаризация, бұрғылау, 
қосалқы бөлшектер және навигациялық жабдықтар кәсіпорынның 
қоймасында болуы мүмкін, бірақ оларды кемеге тапсырып, жеке-жеке сақтау 
керек, көпірде  тек оқу материалдары болуы керек. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1. Кемелерді жөндеуден қабылдау кезіндегі нұсқаулық? 
2. Кемелерді жөндеуден қабылдау кезіндегі қабылдау кезеңдері? 
3. Техникалық дайындығына байланысты кеме жөндеу жұмыстарын 

қашан аяқталды деп есептеуге болады? 
4. Техникалық дайындық бойынша кемелерді қабылдау шарттары? 
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3 КЕМЕ ЖӨНДЕУ ТЕХНОЛОГИЯСЫНЫҢ ЖАЛПЫ СҰРАҚТАРЫ  
3.1 Кемелердің тозу түрлері  

Корпусты куәландыру мен ақауларын анықтау  
 

Кемелердің тозуы. 
Корпустарды, машина бөлшектерін, механизмдерді жобалау кезінде 

олардың тозуы немесе бүлінуіне байланысты бастапқы сапасы мен 
номиналды өлшемдері жоғалады. 

Тозушылық - бұл материалдың қатты дененің бетінен ыдырауы және 
бөлінуі және үйкеліс кезінде оның қалдық деформациясының жинақталуы, ол 
дененің мөлшері мен формасының біртіндеп өзгеруімен көрінеді. Ол 
массаның, көлемнің, күштің және т.б. жоғалуымен сипатталады. 

Амортизация бастапқы геометриялық өлшемдерді азайту және жұмыс 
кезінде кеменің жеке элементтерінің пішінін өзгерту нәтижесі болып 
табылады. 

Физикалық және моральдық тозуды ажыратыңыз. 
Физикалық тозу - бұл физикалық және химиялық процестердің 

нәтижесі, оның көрінісі кеменің техникалық және пайдалану сапасының 
біртіндеп жоғалуы болып табылады. Бұл қалыпты және жеделдетілуі мүмкін. 

Кеменің қалыпты физикалық тозуы оған тұрақты немесе мезгіл-мезгіл 
әсер ететін факторлардың әсерінен пайда болады: үйкеліс, коррозия, эрозия, 
серпімді және пластикалық деформациялар және т.б. Бұл факторлардың 
әсерін толығымен жою мүмкін емес, дегенмен тозу қарқынын азайтуға 
болады құрылымдық, технологиялық, пайдалану және басқа шаралар. 

Жедел физикалық тозу өзен көлігімен техникалық пайдалану 
ережелерінің талаптарының бұзылуының, механизмдерді орнату сапасының 
төмендігі, корпустың және пайдалану кен орындарының механизмдерінің 
уақтылы тазаланбауы, құрылымдық ақаулар және т.б. 

Физикалық тозу нақты белгіленген сипаттамамен сипатталады, оны 
зерттеуге және теориялық тұрғыдан негіздеуге болады. Тозу жылдамдығын 
біле отырып, механизмдер мен бөлшектер бөлшектерінің қызмет ету 
мерзімін тозу шегіне дейін анықтауға, жөндеу көлемін және жоспарланған 
жөндеу мерзімдерін белгілеуге болады. Шектеу мұндай тозу деп аталады, 
оның мәні асып кетуге дейін бөлшектердің қалыпты және сенімді жұмысын 
бұзуы мүмкін. Егер тозған бөліктердің өлшемдері қауіпсіздіктің минималды 
рұқсат етілетін шегін қамтамасыз етпесе (бас тарту өлшемдері), онда мұндай 
бөлшектерді ауыстыру немесе қалпына келтіру керек. 

Корпус конструкцияларының физикалық тозуының бірнеше түрлері 
бар: 

- коррозиялық-механикалық тозу - химиялық немесе электрохимиялық 
процестерге және қатты немесе сұйық бөлшектердің әсер ету әсеріне 
байланысты металды біртіндеп бұзу және жұқару; 

- абразивті-механикалық тозу - төсеніш пен жинақтың деформациясы - 
пайдалану немесе кемені дұрыс салу немесе жөндеу кезінде сыртқы 
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заттармен соқтығысу салдарынан корпус құрылымына зақым келтіру; 
корпустың құрылымын бұзу, оның жекелеген элементтеріне зақым келтіру 
(металдың тұтастығын бұзумен) авариялар немесе жеткіліксіз күштер 
нәтижесінде. 

Коррозия-механикалық тозу - кеме корпусы құрылымдарының 
физикалық тозуының негізгі түрі. Металл мен орта өзара әрекеттесу табиғаты 
бойынша химиялық және электрохимиялық коррозия ажыратылады. 

Химиялық коррозия металдың қоршаған ортамен химиялық әрекеттесуі 
нәтижесінде пайда болады. Бұл құрғақ газдар мен сұйық электролиттер 
металлға әсер еткен кезде байқалады. Мұндай коррозия әсіресе мұнай 
ыдыстарының корпустарында байқалады, мұнда мұнай өнімдерінде ерітілген 
күкірт қосылыстарының әсерінен бөліктер мен резервуарлардағы металл 
қатты бұзылады. Мұнайдан шыққан күкіртсутек бөлімнің жоғарғы бөлігінде 
жиналып, металға әсер етіп, кеме төбелерінің, бүйірлерінің және 
шұңқырларының ішкі бетін бұзады. 

Электрохимиялық коррозия - бұл электр тогын (электролиттер) 
өткізетін сұйықтықтармен байланысқан кезде металдың бұзылу процесі. 
Коррозияның бұл түрі болаттың бетінде диірмен шкаласы болған кезде пайда 
болады, ол электр тогының жақсы өткізгіші және қуатты катодты білдіреді. 

Металдың бұзылу сипаты бойынша коррозия біркелкі (жалпы) және 
біркелкі емес (жергілікті) болып бөлінеді. Бірінші жағдайда, металл бүкіл 
бетінде салыстырмалы түрде біркелкі жойылады, екінші жағдайда оның жеке 
бөліктері әсер етеді. 

Әсіресе, аралас өзен-теңіз кемелерінің корпустары коррозияға өте 
сезімтал: корпустың беткі қабығының сыртқы қабығы, негізінен су жолы 
деңгейінде және одан жоғары, пропеллер, дәнекерлеуші, корпустың жұмыс 
істеу аймағындағы қаттылық қиын жерлерге орнатылады. тексеру және 
тазарту, болаттан жасалған жапқыштар, люктердің люктері және басқа 
бөлшектері ауа мен сумен кезектесіп байланыста. 

Эрозия - бұл ауаға қаныққан су ағынының әсерінен металды бұзу 
процесі. Эрозияға неғұрлым сезімтал - пропеллер кемелерінің софт 
бөлігіндегі корпустық қабық, артқы білік, пропеллер, бағыттаушы 
саңылаулар, пропеллер біліктерінің жақшалары. 

Эрозияның мысалдары ретінде бу турбиналары мен құбырларының 
пышақтарының зақымдалуын, ылғал будың жоғары жылдамдықпен өтетін 
жерлердегі құлауын, экономизаторлардың сыртқы беттеріне металл тозуы 
және т.б. әсер етеді. 

Кеме редукторлары негізінен қозғалмалы бөліктердің үйкелуіне 
байланысты тозады. Олардың тозу дәрежесі дизайнға, сыланған жұптардың 
материалдарының сапасына, дұрыс орнатылуына және майлау материалдары 
жүйесіне байланысты. Жұптасатын бөлшектердің жұқа беттерінің тозуы, 
олардың жұмыс мерзіміне байланысты бөліктердің тозуының үш кезеңіне 
бөлінеді: I - іске қосу, II - қалыпты жұмыс және III - жетілдірілген тозу. 



37
  

 

- І кезең өңдеуден кейін қалған технологиялық кедір-бұдырлығына 
байланысты екі жұптасатын бөліктердің үйкеліс беттерінің қарқынды 
тозуымен сипатталады, яғни, осы кезең ішінде микрогрессивтілік тегістеледі. 
Беттердің жұмыс істеуі кезінде тозу азаяды. 

- II кезең - ұзағырақ, олар пайдаланылғаннан кейін беттің қалыпты 
тозуымен сипатталады. Осы кезеңдегі беттердің тозу жылдамдығы шамамен 
өзгермейді. 

- III тозу кезеңі бөліктер арасындағы алшақтықтың артуына 
байланысты динамикалық жүктемелер нәтижесінде тозу қарқынының 
жоғарылауымен сипатталады. 

Кеменің физикалық тозуы оның құрылымдық қасиеттеріне ғана емес, 
сонымен қатар, корпустың құрылымын сақтау сапасына, жөндеу 
жұмыстарының уақтылығы мен сапасына да байланысты. 

Кеме, машиналар мен механизмдердің моральдық тозуы деп олардың 
күйі деп аталады, өйткені олар толық жұмыс қабілеттілігін сақтай отырып, 
ұқсас жаңа кемелермен, машиналармен және механизмдермен 
салыстырғанда экономикалық тиімділігі мен пайдалылығына сәйкес 
келмейді. Ол өзін екі формада көрсете алады: 

а) еңбек өнімділігінің өсуіне байланысты кемелерді, вагондар мен 
механизмдерді салу құнын төмендету (бірінші форманың ескіруі); 

б) жаңа, неғұрлым өнімді кемелерді, бір мақсаттағы машиналар мен 
механизмдерді құруға байланысты кемелердің, машиналар мен 
механизмдердің техникалық ескіруі (екінші форманың ескіруі). 

Ескіргендіктен, олар ескірген кемелерді жаңа, заманауи, үнемді және 
өнімді кемелермен алмастырады немесе жөндеу барысында оларды 
жаңартады. 

Қоршаудың зақымдалуы. 
Зақым кемелердің қанағаттанарлықсыз жұмыс істеуіне немесе 

құрылымдық ақауларға байланысты корпустың бөліктері мен механизм 
бөліктерінің бастапқы геометриялық пішінінің өзгеруімен, сондай-ақ оларды 
жөндеу технологиясының бұзылуымен сипатталады. 

Іске зақым келтірудің типтік түрлері: 
- қаптаманың және дененің басқа элементтерінің бетінде пайда 

болатын коррозиялық-механикалық бұзылу; дәнекерленген қосылыстардың 
тығыздығын бұзу (тігістердегі ағу, жарықтар); 

- корпус пен жинақтың деформациясы (гофралар, катушкалар, 
шұңқырлар, бұзулар, дефлекторлар). 

Коррозияға қарсы тозу - металл корпустардағы тозудың негізгі түрі. 
Бұл жағдайда металдың беткі қабаты оған сыртқы ортаның химиялық немесе 
электрохимиялық әсерінен жойылады. 

Кеме жасау болаты, көптеген басқа металдар сияқты, ылғал ауа мен 
сумен байланысқан кезде тотығады, яғни ол коррозияға ұшырайды (2-суретті 
қараңыз) және оның бетінде дат қабаттары пайда болады. 
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2-сурет. Каррозиялық бұзылулар түрлері: 

а) жалпы беттік коррозия; б) жергілікті коррозия; в) раковиналар немесе 
коррозиялық  зақымдар; г) нүктелік коррозия; д) беткі қабаттың астындағы 

коррозия; е) кристаллит аралық коррозия. 
 

Болаттың тотығу процесі металдың едәуір аймағында біркелкі жүреді - 
бетінің жалпы коррозиясы (2-сурет, а), немесе оның жекелеген бөліктері әсер 
етеді - жергілікті коррозия (2-сурет, б). Жергілікті коррозия келесі түрде 
пайда болады: дақ - металл бетінің жекелеген бөлімдерінің таяз зақымдалуы; 
қабықшалар немесе коррозиялық жаралар (2-сурет, в) металлға терең енеді; 
диаметрі 0,2-1 мм болатын жекелеген нүктелер - коррозия (2-сурет, г); 
жерасты қабатының коррозиясы (2-сурет, е); ұлтаралық коррозия - металдың 
түйірлері (кристалдары) арасындағы шекараларда бұзылу (2-сурет, f). 
Мұндай коррозия ұлпааралық шекараларға терең еніп, металдың 
механикалық қасиеттерінің күрт төмендеуіне әкеледі. Химиялық және 
электрохимиялық коррозияны ажыратыңыз. 

Химиялық коррозия құрғақ газдар мен сұйық электролиттер емес 
(электр тогының пайда болуынсыз) әсер еткенде металдың қоршаған ортамен 
әрекеттесуі нәтижесінде пайда болады. 

Электрохимиялық коррозия дегеніміз бір металл бөлшегінен екіншісіне 
электр тогының ағуымен бірге жүретін металды бұзу процесі. Мұндай 
коррозия металл электролиттері бар сұйықтықпен (тұздардың, сілтілердің, 
қышқылдың сулы ерітінділері) жанасқанда байқалады. Металлдың 
электролиттермен байланысы оны сұйықтыққа батырған кезде немесе 
атмосфералық жағдайда сақтағанда пайда болады. 

Коррозияның ең үлкен әсері корпустың сыртқы терісіне, әсіресе жүк 
және су ағындарының айналасында, бұл су мен ауаның ауыспалы әрекеті осы 
процестің қарқындылығын арттырады, сондай-ақ пропеллердің жұмысы 



39
  

 

нәтижесінде су мен ауаның құйынды ағындары пайда болатын корпустың 
түбінде байқалады; палубалы едендерде, үйінділерде, төсеніш тесіктерінде; 
тұрғын үй аумағындағы төменгі жабындар, терезе астындағы бүйір төсемдер, 
су төгетін құбырлар аймағында, тастар орнатылатын жерлерде; агрессивті 
жүктерді тасымалдайтын кемелердің екінші түбін төсеу. Сыртқы терінің 
дәнекерленген тігістері коррозияға да сезімтал. Кемелердің әртүрлі 
түрлерінің ішінде ашық түсті мұнай өнімдерін - керосин, бензин және т.б. 
тасымалдайтын сусымалы тасымалдаушылардың корпустары едәуір 
бұзылады.Мұнай өнімдерінен шыққан күкіртсутектің әсерінен 
резервуарлардың жоғарғы бөлігінің коррозиясы жиі байқалады. Тұрғын үй 
кешені кіруге қиын жерлерде тез бұзылады. 

Коррозия корпус элементтерінің жұқаруына әкеледі. Коррозия 
жылдамдығы көбінесе кеменің түріне, тасымалданатын жүктің түріне, 
пайдалану шарттары мен аймағына, бояу жамылғысының сапасына 
байланысты болады. Негізгі өзендерде жұмыс жасайтын және агрессивті 
жүктемелерді көтермейтін жүк кемелері үшін корпус элементтерінің орташа 
коррозиялық жұқару жылдамдығы: ¬ түбінің қабықшасы, су сызығының 
астындағы жақтары, жақ сүйектері, екінші еден - жылына 50 мкм; палуба, су 
өткізгіштің үстіңгі қабаты - жылына 20 мкм. 

Эрозиялық (механикалық) тозу әдетте корпустың артқы және алдыңғы 
бөліктеріне, пропеллерге, пропеллер білігінің жақшаларына әсер етеді. 

Теңіз жағдайында жұмыс жасағанда аралас (өзен-теңіз) кемелер мен 
теңіз кемелерінің корпусының су асты бөлігі микроорганизмдер мен 
балдырлармен толып кеткен. Ұзын айлақтары бар кемелер қарқынды түрде 
көбейеді. 

Су асты корпусының бұзылуына байланысты кеменің жылдамдығы 
төмендейді, сонымен қатар терінің қатты қабаттарының қорғаныш 
жабындары бұзылады. Кедергінің салдарынан кеме жылдамдығының 
төмендеуі кеменің экономикалық көрсеткіштеріне кері әсерін тигізеді. 

Кемелердің су астындағы бөлігін зерттеу кезінде дәнекерленген 
қосылыстарға ерекше назар аударылады. Қабықтың тігістеріне, 
шұңқырларға, корпустың едендеріне түсу дәнекердің коррозиясына 
байланысты, сондай-ақ мұз жағдайында жұмыс кезінде тігістердің 
тығыздығының бұзылуынан, қатты қонуынан, төсеніш жұмыстары кезінде 
соққылардан, корпустың жекелеген бөліктерінің тербелісінен болуы мүмкін. 
динамикалық жүктемелер, тиеу және түсіру кезінде тауарлардың біркелкі 
бөлінбеуі және т.б. 

Корпустың астындағы жарықтар кеменің құбылмалы немесе жағалық 
құрылыстарға әсер етуі немесе құлауы нәтижесінде пайда болады, корпустың 
бүгілуі нәтижесінде, сондай-ақ корпустың металл өңдеудің нашар сапасы 
(болаттың суық әсерімен өңдеу) және құрылыс немесе жөндеу кезіндегі 
құрылыс сапасы нашар болғандықтан ( бөлшектерді қосу үшін маңызды 
механикалық күштердің әсерінен). Жарықтар көбінесе дірілге ұшырайтын 
жерлерде пайда болады. 
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Гофроб - бұл жиынтықтың пішінделмеген сәулелері арасында қабық 
тәрізді сыртқы түрі бар қабықтардың иілісі деп аталады. 

Айлықтар бөлек, мөлшерімен шектелген, жиынтықтың екі іргелес 
жатқан өзгермеген сәулелері арасында парақтардың дефлекциясы. 

Діңгектер - корпустың, палубаның немесе екінші қабаттың, сондай-ақ 
корпустың су астындағы кедергілер мен қоршауларға соққыларында, 
төсеніштерде, басқа кемелермен соқтығысқанда, мұзбен жүзген кезде пайда 
болатын бұзылулар. 

Корпустың су үстіндегі бөлігіндегі гофралар, катушкалар мен қиғаштар 
кеменің сыртқы түрін нашарлатады, ал су асты бөлігінде корпустың 
тұрақтылығы жоғарылайды. 

Тіркеудің ережелеріне сәйкес, тістерді жою қажет. Сыртқы терідегі 
кішкене дақтар, егер олар ағып кетпесе, кемені жоспарланған жөндеуге дейін 
қалдыруға болады. 

Корпустың бұзылуы - кемеге ең қауіпті зиян. Бұл корпустың саңылауы 
және оған іргелес жиынтық. Мұндай зақымдау ауыр зардаптарға әкелуі 
мүмкін, сондықтан кеменің суын сақтау үшін шұңқырды шұғыл жабу қажет. 
Кеме кейіннен докқа немесе слипке көтерілгенде, уақытша жабықтарды алып 
тастап, тесікті мұқият жөндеңіз. 

Корпустың құлдырауы, әдетте, оған тауарларды дұрыс 
орналастырмағанымен жүреді. Дененің бойлық және көлденең беріктігі 
жеткіліксіз болған жағдайда, оның толқында ауытқуы мүмкін, бұл 
есептелгеннен әлдеқайда көп. Кейде корпустың бұралуы терінің, палубаның, 
корпустың толық жыртылуымен тамырдың сынуына айналады. 

 

 

 
3-сурет. Корпус тігісін тарту. 



41
  

 

  Корпусты куәландыру мен ақауларын анықтау.  
Кеме жөнделмес бұрын корпус оның техникалық жағдайын, 

құрылымдарды жөндеудің қажеттілігі мен мөлшерін анықтау үшін мұқият 
тексеріледі. Бұл тексеру ақаулық деп аталады. Сонымен қатар, корпус 
сыртынан және ішінен кір мен тоттан тазартылады. Жүк шарайналары мен 
жанармай құятын цистерналар жүк және жанармай қалдықтарынан 
босатылады  және сонымен қатар кірден тазартылады. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4-сурет.  Корпустың су асты бөлігінің ақауларын анықтауға арналған аспап  
 

Су астындағы корпустың ақауларын анықтау үшін (4-сурет) кеме докқа 
немесе слипке қойылады. Ақаулықты кеме жөндеу кәсіпорнының, кеменің 
иесі мен әкімшілігінің өкілдерінен тұратын арнайы комиссия және Кеме 
қатынасы тіркелімін тексеру жүргізеді. Дененің элементтерін мұқият 
зерттейді, тозу дәрежесін, зақымның сипатын ашады және жөндеудің 
қажеттілігін белгілейді. 

Анықтау нәтижелері сыртқы корпустың созылуының кестелері мен 
сызбаларына 3-суретте және палубада тозу мен зақымданудың мөлшері мен 
сипатын көрсетіп, олардың негізінде жөндеу жұмыстарының қажетті көлемін 
белгілейді. 

Теңіз техникалық жабдықтарын техникалық пайдалану кезінде алынған 
нәтижелерді талдау теңіз техникасындағы ақаулардың пайда болуының 
сыртқы белгілерін үш топқа бөлуге болатындығын көрсетеді: тозу, соғу және 
діріл сипаты, қоқыс бөлшектерін қыздыру дәрежесі. 

Ақаулық екі кезеңде жүзеге асырылады: 
а) кемені жөндеуден бұрын (жөндеуден бұрын ақау); 
b) кемені жөндеуге жібергеннен кейін (пайдалану ақаулығы) жөндеудің 

соңғы көлемін анықтау үшін. 
Қабықтың қалыңдығы әртүрлі жолдармен анықталады: бұрғыланған 

саңылаулар арқылы, радиоактивті изотоптар көмегімен - гамма қалыңдығы 
өлшегіштер, ультрадыбыстық және электромагнитті қалыңдық өлшегіштер, 
профилографиялық және гравиметриялық әдістер. 

Бұрғыланған тесіктер арқылы парақтардың қалыңдығын өлшеу үшін 
екі сызғыш 2, 3, слайдер 4, қысқыш бұранда 5 және 6 масштабтан тұратын 
механикалық қалыңдық өлшеуіш қолданылады (5-сурет) (4-суретті қараңыз). 
Қалыңдықты өлшеген кезде 2 сырғытпасы басқару тесігіне және корпустың 
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ішкі жағынан параққа толығымен енгізіледі. 3-билеуші сыртынан парақпен 
байланыста. Бұл позиция қозғалтқыш 4 және қысқыш бұрандамен 5 
бекітіледі. 6 масштабта бекітілген сызғышта 3 парақтың қалыңдығын 
анықтаңыз. 

 

 

5-сурет. Беттік болат қалыңдығын өлшеуге арналған аспап  

Парақтардың қалыңдығын анықтау үшін сонымен қатар таңбалауыш-
қалыңдығын өлшейтін құрал қолданылады (6-сурет). Сондай-ақ, ол 
жаралардың тереңдігін өлшеу үшін қолданылады, оның орташа тереңдігі 
жеке ойық жарасының тереңдігін бес-жеті арифметикалық орташа 
анықтайды. 

Өлшенетін затқа тек бір жағынан қол жеткізуге болатын жағдайда 
қаптаманың болат қаптамасының, құбыр қабырғаларының қалыңдығын 
өлшеу үшін, сонымен қатар парақтың артқы жағын ауамен де, сұйықтықпен 
де жууға болады, гамма қалыңдығы өлшегіштер қолданылады. 

Көрсетілген құрылғы өлшеген кезде, беттің тазалығына арнайы 
талаптар жоқ. Құрылғының жұмыс принципі гамма-сәулелердің 
қарқындылығын өлшеуге негізделген, оның көзі металлдың қалыңдығына 
қарама-қарсы бағытта өткен кезде шашыраңқы болатын кобальт болып 
табылады. 

Құрылғыдағы детектор - натрий иодиді кристалымен есептегіш. 
Детектордан импульстар күшейткішке, содан кейін шығысқа интегралды 
схема қосылған бір каналды амплитудалық импульсті анализаторға түседі. 

 
Көрсеткіштер миллиметрмен аяқталған шкала бойынша өлшенеді. 

Гамма қалыңдығы өлшеуіш 1 өлшеу блогынан, зеңбірек датчигі 2 және қуат 
көзінен тұрады 3. Құрылғы қалыңдығы 0-ден 16 мм-ге дейін бұрғылау 
тесіктерінсіз өлшеуге мүмкіндік береді. Бір өлшеуге қажет уақыт 30 сек-тен 
аспайды. Құрылғы кернеуі 220 В, қуаты 80 Вт, салмағы 20 кг. 
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Сур. 6 Көрсеткіштің қалыңдығының көрсеткіші: 1 - бекітілген ине; 

2 - жылжымалы ине; 3 - тірек; 5z - парақтың қалыңдығы. 
 
Кеме жөндеу практикасында ультрадыбыстық және электромагнитті 

қалыңдық өлшегіштер қарастырылған мақсатта технологиялық қолдау 
құралдары қолданылады. 

Парақтың қалыңдығын анықтаудың профилографиялық әдісі парақтың 
бетінің кішігірім бөліктерінен профилограммаларды, яғни парақтың бетінің 
рельефтік қисықтарын алып тастауды қамтиды. Ол үшін арнайы құралды 
қолданыңыз, оның принципі әр 25 мм сайын стилус инесін көтеру және 
түсіру арқылы коррозияға ұшыраған бетке инелі үдемелі кері қозғалуға 
негізделген. Құрылғы тексерілген беттің кез-келген позициясында (көлденең, 
тік, төбе) профильограмма түсіруге мүмкіндік береді 

Коррозиялық қабықтардың орташа қалыңдығын анықтаудың 
гравиметриялық әдісі тозған қабықшалардан кесілген металл табақтарды 
өлшеуге негізделген. Бұл әдіс ең дәл, бірақ оны қолданған кезде корпустың 
металы бұзылады. 

 
 

7-сурет.   Бүгуді өлшегіш  
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Дененің қабықшасының деформациясы (гофралар, катушкалар, 
шұңқырлар, шөгу) деформацияланған қабықтың көлденең және бойлық 
жиынтығы арасындағы ең үлкен бағыттаушы жебемен сипатталады, ол 
дененің 1, жылжымалы шкаласынан 2, жиналмалы аяқтардан тұратын 3 
дефлектор өлшеуішінің көмегімен анықталады (7-сурет). 

Ақаулықты анықтау барысында жиынтықтың элементтерін және 
жекелеген жергілікті коррозияға (жараларға) коррозиялық тозуға назар 
аудару керек, әмбебап шаблонмен дәнекерлеуді анықтап, жарықтарды көзбен 
немесе үлкейткішпен, керосинмен немесе кемшіліктерді анықтағышпен 
анықтаңыз. 

Бақылау сұрақтары: 
 

1. Тозу, сондай-ақ олардың түрлері туралы не түсінеді? 
2. Не деп аталады: физикалық, коррозиялық және эрозиялық 

(механикалық) тозу? 
3. Қорапта жарықшақтар қашан пайда болады? 
4. Гофр, катушкалар, майысулар, дененің майысуы және сынуы қалай 

аталады? 
5. Өлшеу құралы мен таңбалау құралы, сондай-ақ технологиялық 

қамтамасыздандырудың мақсаты мен принципі? 
 

3.2 Металл корпустарды жөндеу технологиясы  
 
Дәнекерлеу тігістерін жөндеу.  
Су өткізбейтін дәнекерленген жерлер барлық жағынан ұзындығы 

бойынша 75 мм кесіліп алынады. Шешілгеннен кейін, өткір бұрыштарды 
алып тастап, тотты мұқият тазалағаннан кейін, тігіс қайтадан қайнатылады. 
Ескі және жаңа тігістердің түйіскен жерінде орындалатын жұмыстың 
сапасын мұқият бақылау қажет. 

Тесіктерді жөндеу. Тесілген тігістердегі ағып кетуді болдырмау үшін, 
кесілген бастар мен жапырақтардың жиектері күшейтіледі, пайда болған 
олқылық парақтың немесе тойтарылған бастардың шеттерін арнайы құрал - 
өрнектеу арқылы (тығыздау) жойылады. Егер тойтармалар бастары қатты 
бүлінген болса, олар жалтыратылмайды, бірақ тойтармалармен 
ауыстырылады. 

Дәнекерлеу жарықшақтары. Істі қарау және тексеру кезінде табылған 
жарықтар электр дәнекерлеу арқылы жойылады. Жөндеу практикасында 
жарықтар көбінесе майысқан жерлерде, сондай-ақ сабақтарда және одан 
кейін пайда болады. Егер жарықшақ парақтың ортаңғы бөлігінде болса, онда 
оны дәнекерлеу үшін алдымен ұштарын диаметрі 8-10 мм бұрғымен 
бұрғылап, жиектерін V-тәрізді кесіп, сызықтың ұзындығының ортасына орап, 
жарықшақтың ұшынан ортасына қарай дәнекерлеңіз. . Осындай дәнекерлеу 
кезінде жарықшақтың ортаңғы бөлігіндегі тігіс салқындатылып, жүктеме 
жүктемесінен соңғы бөліктерді босатады. 
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Деформациялар мен кернеулерді азайту үшін дақтар дәнекерлеу 
ұзындығына байланысты кері сатылы немесе «шашыраңқы» түрінде 
дәнекерленген. Дәнекерлеу алдында, судың ағып кетуін болдырмас үшін, 
мұнай өнімдері тасымалданған бөлшектерді мұқият жуып, газсыздандырып, 
жарылғыш булардың құрамы үшін үлгіні алу керек. 

Тісті жөндеу. Кеменің корпусындағы және басқа бөліктеріндегі сыртқы 
терідегі дақтарды жоюдың бірнеше әдістері бар. Кішкентай қиғаш 
жебелермен және газдалатын пештермен 1000-10000С дейін қыздырылады, 
корпустың сыртынан баяу және біркелкі. Гидравликалық штепсельдерді, 
престерді және кейбір жағдайларда шлангты балғаларды қолданып 
жылытылатын парақты өңдеу. Жарықтардың пайда болуын болдырмас үшін 
олар бірнеше жолмен басқарады. 

Көлденең бағыттағыштың үлкен өлшемдері бар парақтың қисық 
бөлігін екі өзара перпендикуляр бағытта кесіп алыңыз (8-суретті қараңыз), 
оны алдын-ала қыздырып, түзетіңіз. Содан кейін парақтың шеттері 
дәнекерлеуге дайындалып, артық қабаттасатын бөліктер қажетті а-ны алу 
үшін кесіліп, кесілген ұштарынан бастап ортасына дейін сатылы тігіспен 
дәнекерленген, алдымен ұзын тігісті дәнекерлеу керек. 

 
 

8-сурет.  А—А және Б—Б кесіндісінің бойымен бетті кесу арқылы тігістің ойықтарын 
түзету 

Кеме жөндеу практикасында көбінесе бұтақтарды түзету үшін парақты 
дақтармен немесе жолақпен жылыту қажет (9-суретті қараңыз). Корпустың 
деформацияланған бөлігін өңдеу схемаға сәйкес жүзеге асырылады, металды 
шөгу үшін дақтарды 800 ° C дейін қыздырады. Дақтардың диаметрі, мм, 
терінің қалыңдығына байланысты анықталады. 

Дақтарды тез қыздыру керек, алдымен орталық дақ, содан кейін 
үшбұрышта орналасқан дақтар. Дақтар оларды қоршап тұрған аймақтарда 
салқындаған кезде радиалды күштер қысқарады, нәтижесінде садақтың 
бұрылу көрсеткіші төмендейді. Егер қалаған нәтижеге қол жеткізілмеген 
болса, онда екінші үшбұрыштың бойындағы дақтарды қыздырып, өңдеу 
жалғасады. 
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9-сурет. Дақтарды қыздыру әдісімен бухтиндерді түзету сызбасы. 

Ірі көлемдегі және иілген бөліктердің тістерін өңдеу өте күрделі 
процесс. Мұндай жағдайларда деформацияланған парақтарды жинақпен 
алмастырған дұрыс. Ол үшін терінің зақымдалған бөлігі кесіліп, жаңа 
бөліммен ауыстырылады. Қаптамадағы бөлімдерді кесу үшін буындарға 
параллель орналасқан кесу сызығы жоспарланған. Сыртқы терінің парақтары 
мен корпустың элементтері газ кескішпен кесіледі. Содан кейін кесілген 
бөліктің шеттері мен қалған парақтар тазартылып, түзетіледі. Кесудің дәлдігі 
сызғышпен немесе тартқыш жіппен тексеріледі. 

Кейбір жағдайларда корпус парағы деформацияланған немесе кішкене 
аймақта жарықтар пайда болған кезде зақымдалған жер кесіліп, орнына патч 
(кірістіру) қойылады. Мұны істеу үшін, алдымен жіппен немесе рельмен 
кесілген бөліктің тікбұрышты контурын сызыңыз. Дәнекерлеу кезінде пайда 
болатын кернеулерді азайту үшін контур бұрыштары қисықтық радиусымен 
он парақтың қалыңдығына тең дөңгелектенеді. Қалған парақтың шеттері 
мұқият тазаланады. 

Шеберханадағы шаблонға сәйкес дәнекерлеуге арналған саңылаудың 
мөлшері бойынша кірпіш (жамылғы) шаблоннан кіші жасалады. Содан кейін 
бұл кірістіру орнына орналастырылады, доңғалақпен оңай бекітіледі, 
осылайша екі перпендикуляр жиектер қабық парағына тиіп, қалған екі шеті 
арасында бос орын қалады. Кейде кірістіру алынып тасталған шаблоннан сәл 
көбірек жасалады және орнына парақтың шеттеріне сәйкес келеді. 

Кірістіру парақтың шеттеріне, алшақтықтары бар, ортасынан аяғына 
дейін бағыты бар кері сатылы тігіспен дәнекерленген (10-суретті қараңыз). 
Қадамдық дәнекерлеу кезегі суретте 1 – 8 көрсетілген. 
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10-сурет.  Аралыққа ендірме (жамау) орнату сызбасы. 

 
Дәнекерлеу кезінде кірістірілген металл кішірейіп, тығыз бекітілетін 

жиектер арасында алшақтық пайда болады, бұл оларды қалыпты сатылы 
тігіспен дәнекерлеу арқылы қосуға мүмкіндік береді. Дәнекерлеу кезінде 
пайда болатын кернеулерді азайту үшін кірістіру сәл дөңес болуы керек. 

Өткізілмеген корпустың сыртқы қабаттары сияқты, су, кір және 
корпуста желдетудің жеткіліксіз болуы салдарынан коррозия пайда болады. 
Төменгі бөлігі ең көп бұзылған. Шағын аумақтарда жергілікті зақымданулар 
болған жағдайда, алдын-ала жапқыштың зақымдалған бөлігін кесіп, 
жамылғы орнатуға дейін жөндеу азаяды. Егер қоршаудың үлкен беті 
коррозияға ұшыраса және парақтардың жұқаруы рұқсат етілген нормадан 
асып кетсе, онда зақымдалған бөлік сыртқы теріні жөндеу технологиясына 
ұқсас технологиямен ауыстырылады. Мұндай көлемді жөндеу докта немесе 
слипте жүзеге асырылады. 

Палубаға ең көп зиян келтіреді - бұл гофр және шұңқырлар, жарықтар, 
тігістердің ағуы және коррозия. Гофрофтар мен қиғаштар әдетте палубаның 
шамадан тыс жүктелуі кезінде және бүктелген кезде пайда болады. Көбінесе 
мұндай зақым бүйір мен жүк люкінің арасында пайда болады. Мұндай 
ақаулар түзету арқылы түзетіледі. Тігістердегі жарықтар мен ағулар 
соққылар немесе шамадан тыс жүктемелер нәтижесінде пайда болады. 
Кейбір жағдайларда бұл металдың қатты коррозиясының нәтижесі. 
Буындардағы ақаулар алдын-ала кесу арқылы ақаулы аймақты дәнекерлеу 
арқылы жойылады. 

Әсіресе, палубалық стрингерге, палубаның стрингеріне және жүк 
люктерінің жабынына жабысатын қабықтары коррозияға өте сезімтал. 
Зақымдалған учаскелерді екі жолмен жөндеуге болады: патчтарды 
(патчтарды) дәнекерлеу немесе ақаулы аймақты ауыстыру арқылы. 

Жиынтықпен палубаны өзгертудің технологиялық процесі сыртқы 
теріні өзгерту кезіндегідей. Цехте палубалық бөлім толығымен жасалынған, 
ол электрлік дәнекерлеу көмегімен кесілген бөліктің орнына орнатылады. 

Кеме көтеру қондырғылары жоқ кемелерді жөндеу объектілерінде 
палубаның ақаулы бөлігі ауыстырылған күйінде ауыстырылады. Бұл 
жағдайда палубаның ауыстырылатын бөлігін және жиынтығын кескеннен 
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кейін кеменің бойлық беріктігін қамтамасыз ету үшін кеме бойымен және 
жинақтың қалған бөліктері мен палубалары арасындағы корпустың бойымен 
уақытша арматуралар орнатылады. Бөлім цехтағы шаблондарға сәйкес 
жасалады, содан кейін уақытша арматураны алып тастап, оны еденнің қалған 
бөлігімен дәнекерлейді. Кейбір жағдайларда шеберханадағы секцияның 
орнына жинақ бөлшектері жасалады - арқалықтар, арматуралар, жабындар 
және орнатылады, ескі корпустың конструкцияларына электр дәнекерлеу 
арқылы тартылады. Осыдан кейін шаблондарға сәйкес дайындалған 
палубалық парақтар шеберханаға орнатылады. 

Кеме корпусында жиынтық элементтері көбінесе садақ бөліктерінде, 
көмір, тұз, кен, май тасымалдайтын кемелердің жүк қоймаларында және қос 
түбінде коррозияға ұшырайды. 

Кеме қатынасы тіркелімінде белгіленген нормалардан асып кеткен 
немесе бұзылған жақтаулар, шпалдар, арқалықтар, дәнекерленген 
доңғалақтардың тіректері газбен кесу арқылы кесілген, ал жаңадан 
шығарылған бөлшектер олардың орнына дәнекерленген. 

Деформацияланған жақтаулар, шпалдар, арқалықтар, жапсарлы 
тіректер және іргелес корпус пен көлемді төсеніштер, едәуір зақымдану 
аумағы бар едендер әдетте зауыт шеберханасында қысыммен түзетіледі. 
Неліктен қаптаманың, палубаның немесе жапқыштың бөлігін кесіп тастаңыз, 
түзетіңіз, содан кейін түзетілген бөліктерді корпусқа дәнекерлеңіз. 

Кішкене зақымданған жағдайда жинақты үйдің шұңқыры немесе 
бальзам көмегімен түзетіп, зақымдалған аймақты 1000–1100 ° С дейін 
қыздырады, содан кейін дәнекерлер тексеріледі. 

Кеме корпусының өзектері (бағаналы және діңгек) және пропеллер 
білігінің кронштейндері жарықтары бар электр дәнекерлеу көмегімен жүзеге 
асырылады. Ол үшін жарықшақтарға еркін қол жеткізу үшін іргелес 
қабықшаларды алып тастаңыз, жарықшақтардың жиектерін екі жақты кесіп, 
тізіліммен келісілген технология бойынша жоғары сапалы электродтармен 
дәнекерлеңіз. 

Көлденең қимасы бар иілген түйреуіштер гидравликалық 
саңылаулармен түзетіліп, газ кескішпен алдын ала қызады. Үлкен көлденең 
қимасы бар иілген біліктерде зақымдалған бөлік кесіліп, шеберханада пресс 
астында түзетіліп, содан кейін орнына орнатылып, дәнекерленген. Кейде 
сабақтың кесілген бөлігі жаңасымен ауыстырылады. 

Жөндеуді аяқтағаннан кейін корпустың тығыздығын және 
дәнекерлеудің тығыздығын тексеріңіз. Тіркеудің ережелеріне сәйкес, 
корпусты суға толтыру арқылы оның саңылаусыздығын сынап тексереді, ал 
дәнекердің тығыздығы қатты ағын сумен тексеріледі. Корпустың тығыздығы 
престеу мен бояудан бұрын тексеріледі. Корпусты сумен толтырмас бұрын, 
сырғанақ жолдарының ұяшықтарының сақтық көшірмесін жасау керек. 
Денелердің тығыздығы мен дәнекерлеу тығыздығы көбіне бетті құрғақ 
сығылған ауамен үрлеу арқылы, тігістің басқару жағын көбік ерітіндісімен 
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алдын ала суландыру арқылы тексеріледі. Сонымен қатар, ауа көпіршіктері 
ақаулы жерлерде пайда болады. 

Көбінесе денелердің тығыздығы керосинмен және бор ерітіндісімен 
тексеріледі. Сонымен бірге сынақ буындары бір жағына бор ерітіндісімен, 
екінші жағында (ішкі) керосинмен қапталған. Тығыз емес буындардан өтіп, 
керосин бормен боялған бетке майлы дақтар қалдырады. 

Мұнай кемелерінің корпустарын жөндеу ерекшеліктері. 
Ашық отты қолданумен мұнай кемелерінің корпустарын жөндеу өте 

қауіпті, бұл жарылыс пен өрт қауіпсіздігін қамтамасыз ету үшін арнайы 
шараларды қолдануды талап етеді. Жөндеу кезіндегі осындай шаралардың 
бірі - инертті газдарды қолдану. Жөндеуден бұрын резервуарлар, құрғақ 
бөліктер және кофеордамдар жанғыш температурасы 55 ° С аспайтын, кем 
дегенде 12% көміртегі диоксиді (СО2) бар салқындатылған түтін газымен 
толтырылады. 

Өрт және жанғыш жөндеу жұмыстарын жүргізуге рұқсатты өрт сөндіру 
бөлімінің өкілдерімен келісілгеннен кейін кәсіпорын әкімшілігі береді. 

Жөндеу жұмыстары - резервуарлардың, бөлімдердің және 
резервуарлардың ішіндегі газ кесу және электрлік дәнекерлеуді қолдану 
арқылы төсемді, жинақты және басқаларды өзгерту мұнай өнімдерін 
корпустан алып тастағаннан кейін, мұқият тазартудан, буланудан, қалған 
сұйықтықтар мен буларды толығымен алып тастау үшін сүртуден кейін 
жүзеге асырылады. 

Тазаланған құрғақ жөнделген және іргелес резервуарлар 
газсыздандырылады, қалған барлық резервуарлар, кофеордамдар және құрғақ 
бөліктер мұнай құятын машиналарды жөндеу жөніндегі нұсқаулық пен 
мұнай танкерлеріне арналған өрт қауіпсіздігі ережелеріне сәйкес қауіпсіз 
концентрацияға дейін түтін газымен толтырылады. Резервуарлардың ішінде 
жөндеу жұмыстарын жүргізген кезде олардан газдарды шығару үшін желдету 
алынады. 

Мұнай кемелерін жөндеу кезінде дәнекерлеу жұмыстарын арнайы 
дайындықтан өткен адамдар ғана жүргізе алады. Әрбір жаңа жұмысты 
бастамас бұрын жұмысшы қауіпсіздік техникасы бойынша нұсқаулықты 
бригадирден немесе бастықтан алуы керек. Мұнай кемелерін жөндеу кезінде 
қауіпсіздік ережелерін сақтамау ауыр зардаптарға алып келуі мүмкін. 

Жөндеу процесінде, сағатына кемінде бір рет, резервуардағы СО2 үлесі 
өздігінен жазылатын немесе қолмен басқарылатын газ анализаторының 
көмегімен бақыланады. 

Металл корпустың коррозиялық тозуының алдын алу шаралары.  
Корпустың коррозияға ұшырамауын болдырмас үшін және корпустың 

қызмет ету мерзімін ұзарту үшін тиімді қорғаныс жабындары қолданылуы 
керек. Коррозиямен күресудің негізгі құралы - ыдыстың металл бөліктерінің 
бетін әр түрлі бояулармен және лактармен сырлау. Қаптаудың жоғары 
сапасы мен беріктігін қамтамасыз ету үшін металл бетін сырлауға мұқият 
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дайындаған жөн: тот, масштаб, кір, майлы дақтарды, одан ескі бояуды 
кетіріңіз. 

Кеме жөндеу кәсіпорындарындағы кемелердің корпустары мен үстіңгі 
құрылымдары әр түрлі жолдармен тазартылады - пневматикалық, гидро-
құмдау, оқ-жару, химиялық, термиялық, оқ-жару, ультрадыбыстық және 
қолмен. 

Металды балғаларды, сым щеткалары бар механикалық құрылғыларды 
және икемді біліктердегі қатайтылған болат конустар жиынтығын қолдана 
отырып металды тазартудың пневматикалық әдісі жоғары сапалы тазартуды 
қамтамасыз етпейді, өйткені металлда кесіктер, ойықтар және басқа да 
ақаулар пайда болады. Сондықтан ол кең қолданылмайды. 

Металлдарды құммен тазалау әдісі ең жетілдірілген және жоғары 
өнімді болып табылады. Гидро-құмды тазарту әдісінің кемшілігі - суық 
мезгілде құрылғыны қолдану қиындықтары (су жылыту және шлангтарды 
жиі үрлеу қажет), жоғары сапалы кварц құмы және құмдарды тазарту және 
қалпына келтіру үшін қосымша еңбек шығындары қажет. 

Металды тазартудың жарылыс әдісі тиімдірек, сондықтан ол 
металлургия мен корпусты тазарту үшін кеме жасау және кеме жөндеу 
зауыттарында кеңінен қолданылады. Атуға арналған жару машинасының 
жұмыс істеу принципі - ағытқыштың абразивті материалы (шойынмен 
кесілген шойын) ағынды жару дөңгелегінің роторының ортасына түседі және 
центрифугалақ күшінің әсерінен 50-80 м / с жылдамдықпен тазартылып 
жатқан бетке лақтырылады. Жарылған фракция бетіне тигеннен, масштаб 
пен тотты кетіреді. Өткізілген фракция, масштабтау және коррозия өнімдері 
сорылып, бөлінгеннен кейін бөлшек қоректендіргішке қайтарылады. 

Металл корпусты тазалаудың жарылыс әдісі, шойын соққысының 60-
80 м/с жылдамдықпен сығылған ауаның ағынының көмегімен арнайы 
қондырғыдан тазартылатын бетіне жеткізілетіндігінде. Орнату басы 
вакуумның арқасында сорылатын корпустың бетінде қозғалады. Тартылған 
және тазартылған заттар арнайы жинаққа жіберіледі. Бөлшек қалпына 
келтіріліп, ол жұмысқа қайта оралады. Тазарту өнімдері алынады. 

Металды тазартудың химиялық әдісі негізінен кеме жасауда 
қолданылады. Бұл әдістің мәні металл қабықтарын тік күйінде тұз 
қышқылының ерітіндісімен арнайы контейнерге (ваннаға) түсіріп, сол жерде 
қышқылдың концентрациясы мен шкаланың беріктігіне байланысты 1,5 
сағатқа дейін ұстап тұруында. Содан кейін парақтар алынып, сумен жуылады 
(әдетте шлангтан суарылады) және қышқылдың қалған тамшыларын 
бейтараптандыру үшін сілті бар ваннаға түсіреді. Осыдан кейін парақтар таза 
ағынды сумен ваннаға, сосын «Мажеф» пассивті қосылысы бар ваннаға, яғни 
«марганец + темір + фосфор» қосылады, бұл марганец пен темірдің фосфор 
қышқылы тұздарынан тұратын ақ түсті жұқа кристалды ұнтақ. Мажеф болат 
бөлшектерінің бетіне қорғайтын антикоррозиялық фосфат қабықтарын қою 
үшін қолданылады. Бұл тазарту әдісі жарылысқа қарағанда аз өнімді және 
зиянды жұмыстардың қатарына жатады.. 
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Корпусты тазалаудың жылу әдісі ацетилен немесе керосин-оттегі 
қыздырғышының жалын металл бетіне шығару болып табылады, 
нәтижесінде коррозия өнімдерінің ыдырауы және масштабты және ескі 
бояулардың жойылуы болады. Бұл әдіс зиянсыз және жылдың кез келген 
уақытында қолдануға болады. Алайда оны қалыңдығы 4 мм-ге дейін табақ 
металын тазарту кезінде қолдануға болмайды. 

Корпусты бояу. 
Металл корпусының тазартылған және дайындалған беті арнайы 

бояулармен немесе лактармен жабылған. Негізгі кескіндеме материалы - бұл 
денені сыртынан да, ішінен де бояйтын майлы бояулар. 

Кеңінен қолданылатын майлы бояулар мен Кузбасслактың орнына 
дененің су астындағы бөлігін бояу үшін синтетикалық резеңке 
қалдықтарының өнімі болып табылатын этанол лактары негізінде 
дайындалған этанолды бояулар қолданылады. Этинолевые бояулары майлы 
бояулар мен Кузбасслакқа қарағанда анағұрлым төзімді, жақсы қасиеттерге 
ие. Су астындағы бөлігінде этилен бояумен боялған, корпусты бірнеше 
навигацияларға (бес-алты жылдан астам) қолдануға болады. Сәйкес түстерге 
арналған бояуларды дайындау үшін оларға пигменттер енгізіледі - қорғасын 
немесе темір қызыл қорғасын, алюминий ұнтағы, күйе немесе графит. 

Айнымалы су құбырының аймағында, әдетте, бояу әлдеқайда тез 
ыдырайтын болады, этилен-перхлоровинилді қызыл немесе жасыл 
бояулармен боялады. 

Ерітінділер мен қондырмаларды бояу үшін VL-02 праймерімен 
перхлоровинил және винилиденхлоридті эмальдар қолданылады. Бұл 
бояулар тез кебеді, жақсы коррозияға қарсы қасиеттері мен төмен 
жанғыштығы бар. Осындай бояулардан ХВЭ-16 бояуы кеңінен қолданылды. 
Қондырмалар көбінесе ақ VHE-400 бояумен боялған. 

Мұздатқыш тақтаны, палубаларды, үстіңгі құрылымдарды және әр 
түрлі ішкі кеңістікті бояу үшін PF-115 пентальды эмаль қолданылады. Ол 
тазартылған бетке кем дегенде 5 ° C температурада қолданылады. Қаптау 
орта есеппен 24 сағат ішінде 18-20 ° C температурада кебеді. Ол ауа-
райының әсеріне төзімді, екі-үш жыл бойы жақсы ұстайды. Пентифталь 
эмальдармен боялған беттер аз ластанған, сыртқы түрі жақсы және қапталған 
бояулармен салыстырғанда сапасы жақсы. Қорғаныш жабынының сапасы 
бетті тазарту дәрежесіне және бояуды қолдану техникасына байланысты. 
Бояудан бұрын тазартылған корпус жақсы кептіріледі, содан кейін бетіне 
бояудың алғашқы праймері қолданылады. Топырақ ретінде пайдалану 
ұсынылады қоңырау бояуы EHHS-40. 

Кемелер қолмен боялған және механикаландырылған. Бояудың қолмен 
жасалатын әдісінде әдетте жалпақ және дөңгелек қышқылдар қолданылады. 
Теріні, палубаны, үстіңгі құрылымдарды - тегіс беттерді бояу үшін - роликті 
щеткалар кең қолданылады. Роликті щеткамен корпус бетіне праймер 
қабатын қолданған кезде, бояу материалының металлға жақсы адгезиясы 
қамтамасыз етіледі. Сонымен қатар, еңбек өнімділігі 20-40% -ға өседі 
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(қарапайым щеткамен бояумен салыстырғанда). Сонымен қатар, бояуды 
тұтыну 20% -ға азаяды. 

Механикаландырылған кескіндеме үшін әр түрлі ауа диффузорлары 
және ауасыз бояумен бүрку машиналары қолданылады. Ауа атомизаторының 
жұмыс принципі (атомизация): сығылған ауаның қысымымен ыдыстан 
шыққан бояу шланг арқылы атомизатордың басына түседі, онда ол ауамен 
араласады, оны ұнтақтайды және бірге өткізеді. 

Ауа шашыратқыштар корпустың су астындағы бөлігіне бояудың екінші 
және үшінші қабаттарын жағу үшін, сондай-ақ флот тақтасы мен үстіңгі 
құрылымдарды сырлау үшін қолданылады. 

Сонымен бірге еңбек өнімділігі едәуір артады. Алайда, ауамен бүрку 
кезінде лак пен бояу материалдарының өзіндік шығыны бояу щеткаларына 
қарағанда 30-35% жоғары, ауа кеңістігін кішкене бояу тұманымен 
қанықтыруға байланысты жұмыс жағдайлары анағұрлым ауыр 
болатындығын ескеру қажет. 

Ең ұтымды және үнемді - бұл сорғы жасаған гидравликалық қысым 
көмегімен ауасыз бояуды шашырату. Мұны істеу үшін суасты сорғысы бар 
аппаратты қолданыңыз.  

Ауасыз шашыратқыш аппарат қолданған кезде бояудың металға 
жабысқақ щеткамен бояуымен бірдей. 

Агрессивті жүктерді тасымалдайтын өзен флотыда, жүктің ішкі беттері 
арнайы қондырғының көмегімен суық күйде битуминозды бояулармен 
боялған. 

Бұл әдіс үнемді, бояуды қолдану ұзақтығы битуммен салыстырғанда 
бірнеше есе азаяды, жабуға төзімділігі шамамен 5 жыл. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1. Дәнекерлеуіштер мен тойтармаларды жөндеу деген не? 
2. Жарықшақты дәнекерлеу және протездерді жөндеу дегеніміз не? 
3. Кеме корпусында жөндеу қашан жүргізіледі? 
4. Корпусты жөндеудің ерекшеліктері қандай? 

 
 
 

3.3 Кеменің  құрылғылары мен қондырмаларын жөндеу  
 

Кеме жөндеу зауыттарында кеме конструкцияларын дайындау және 
жөндеу үшін әртүрлі типтегі дерево қолданылады: қарағай, шырша, емен, 
қайың, күл және т.б. 

қарағай кемелердің, палубалардың, тақтатастардың үстіңгі 
құрылымдарын, ұстау орындарында төсеу үшін қолданылады; 

шырша ішкі қаптаманы, үйінділерді, үйінділерді дайындау үшін 
қолданылады; 
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емен, күл, қайың және басқа да қатты ағаштар жиһаз жасау, тұрғын 
және кеңсе үй-жайларын безендіру үшін қолданылады. 

Кемені пайдалану кезінде қолайсыз факторлардың әсерінен ағаш 
құрылымдар бұзылады: жарықтар, абразиялар, құрғау, соғу, булану, шірік. 
Ағаш конструкциялар үшін дұрыс таңдалмаған материалдар және дұрыс 
кесілмеген, нашар сіңдірілген және боялған материалдар, сондай-ақ үлкен 
ақаулары бар материалдар (қиғаш, түйіндер және т.б.) тозуы мүмкін және 
мерзімінен бұрын жөндеуге немесе ауыстыруға әкелуі мүмкін. Сондықтан 
құрылымды дайындау немесе жөндеу үшін техникалық шарттарға сәйкес 
ағашты таңдау керек. Ағаш жақсы кептірілуі керек, яғни оның ылғалдылығы 
15-30% аралығында болуы керек, бұл ағаш құрылымдардың орналасуы мен 
мақсатына байланысты. 

Шіріктен қорғау үшін ағаш антисептиктермен сіңдірілген. 
Антисептикалық емдеудің бірнеше әдістері бар: ағашты беткі өңдеу, оны 
қысыммен немесе арнайы ваннада сіңдіру. Антисептиктер ретінде натрий 
фторидінің және кремний диоксидінің, мыс сульфатының және т.б. сулы 
ерітінділері қолданылады, ағаштың ыдырауына 4% натрий фторидінің 
ерітіндісі қолданылады, ол 70-80 ° температурада 4 рет құрғақ ағашты 
жабады. С. 

Антисептиктермен қатар, ағаш құрылымдар мезгіл-мезгіл 5% мыс 
ерітіндісімен немесе 10% темір сульфатының ерітіндісімен 
зарарсыздандырылады. Өрттен қорғау үшін ағаш конструкциялар жалынға 
қарсы арнайы қорғаныш заттармен сіңдірілген. Атмосфералық ауаның 
ылғалдылығын ағаштың жоғарғы қабаттарына әсерін азайту үшін оларға лак-
бояу жабындары қолданылады. Болатпен салыстырғанда ағаш 
конструкциялар мен бөлшектер тез тозады, негізінен дымқылдық пен кір 
жиналатын жерлерде шірік пайда болады. 

Мысалы, санитарлық блоктардың қабырғалары мен төбелері, ағаш 
төсеніштер, кедергілер, люктер астындағы тақталар, құбырлардың өту 
аймағындағы (бу, су) үстіңгі құрылыстардың қабырғалары жиі тозады. 

Көбінесе зақымданған жақтаулар, палубалық еден, тегістеу және жүк 
тиеу сландары. 

Ағаш палубаның әдеттегі ақаулары - күн сәулесінің әсерінен крекинг, 
соғу, тығыздықты жоғалту. Тығыз емес ойықтардан өтетін ылғал палубада 
шірік тудырады. Сонымен қатар, металл палуба қарқынды коррозияға 
ұшырайды. Мұндай жағдайларда ақаулы еден жаңасына ауыстырылады. 
Ағаш еденді алып тастағаннан кейін металл палуба мұқият тазаланып, 
топырақпен жабылып, этилен бояумен боялған. Содан кейін қарағайдан 
антисептикалық палубадан ылғал 20% аспайтын палубаны жинаңыз. 
Жаңартылған палуба су өткізбейтін бояумен боялған. 

Кемелерде, әсіресе жолаушылар кемелерінде, мастикалық жабындар 
кеңінен таралған. Алдымен тазартылып, арнайы лакпен боялған металл 
бетіне 1-2 мм қалыңдығы бар мастика қабаты (грунт) қолданылады, содан 
кейін негізгі жабын қалыңдығы 6-7 мм бірнеше қабатта қолданылады. 
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Шамадан тыс құрылымдардың, қалқандардың, ұстайтын қалқандардың 
ақаулы ағаш конструкцияларын жөндеу көп жағдайда зауыттың 
шеберханаларында үстірт құрылымдар мен біліктерге арналған 
қалқандардың жаңа жоспарлы учаскелерін, оларды кейіннен кемеге 
орнатумен басталады. Көптеген кемелерде интерьер нитро-лактармен, 
полиэфирмен және шеллак лактарымен жабылған бағалы ағаштан жасалған. 
Бұл жабындар кеменің жұмысы кезінде түсіп қалады, ақ дақтар және басқа да 
ақаулар пайда болады, бұл жабынның көрінісін нашарлатады. 5-10 жыл 
жұмыс істегеннен кейін, лак жабыны жарылып, қабықтың беткі қабатын 
тазартады, дақтар пайда болады, ылғал пленканың астына түсіп, ағаштың 
құнды түрлерінің шпонын кетіреді. 

Боялған лак қабаты мен ақ дақтар 70% глинозем, 17% вазелин майы, 
8% май қышқылы, 5% еріткіштен тұратын № 290 жылтыратқыш пастаны 
пайдаланып жылтыратылған бетінен шығарылады. Ол үшін паста мақта 
тампонына жағылады және жылтыратылғанға дейін жылтыр бетке 
айналмалы қозғалыста болады. 

Лак жабындарының едәуір тозуы мен зақымдануы кезінде олар 
толығымен алынып тасталады. Бұл жағдайда нитро-лак, полиэфир және 
сілтілі жабындардың орнына MЧ -52 лакпен жабынды қолдану ұсынылады. 
Осы лакқа негізделген жабындар анағұрлым берік, олар сыртқы ортаға, 
тозуға төзімді, майларға, ыстық және суық суға, сондай-ақ еріткіштерге 
төзімді. 

Дифференциалдау әдетте кеменің садақтары мен діңгектерін жөндеуде 
қолданылады - алдыңғы және білікшелердегі жарықтарды дәнекерлеу үшін, 
қабық жабындарын жөндеу үшін, бұрандаларды тексеру үшін, 
айналасындағы арқандардағы бұрандаларды босату және т.с.с. саралау 
әртүрлі тәсілдермен жүзеге асырылады: су добын құю арқылы. соңғы 
бөліктердегі қақпақтарды ауыр салмақтардың көмегімен, шетін кранмен 
немесе кішкентай жүзгіш док-фидердің көмегімен көтеріп алыңыз. 

Қисайту және дифференциалдау күзетілетін жерлерде және тек тыныш 
ауа райында жүзеге асырылады. Олар кеменің көлбеу күйінде ұзақ тұруын 
қажет етпейтін жұмысқа жарамды. 
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11-сурет. Су астындағы доғалдың жалпы түрі: 

1 — өзек; 2 — жабын; 3 —газ көпіршіктері, 4 — тұнба бұлты; 5—металл 
шашырандылары; 6 — күнқағар: 7 — балқытылған металл ваннасы; 8 — Доға 

айналасындағы газ көпіршік  
 
Суасты дәнекерлеу және кесу буындардың ағып кетуін немесе 

герметикалық жарықшақтарды, сондай-ақ денеде тесіктерді жою үшін 
қолданылады. Ол үшін лакпен немесе парафинмен сіңдірілген өткізбейтін 
жабыны бар жоғары сапалы электродтарды қолданыңыз. Электрод 
жабынының құрамы дәнекерлеу кезінде электрод өзегіне қарағанда баяу 
еритін етіп таңдалады. Электродтың соңында балқыған кезде алға шыныаяқ 
алға шығады - судың балқытылған металл ваннасына 7 жол бермейтін 6 
қыстырғыш (11-суретті қараңыз). Электродтың соңы мен дәнекерленген 
металл арасында газ көпіршігі 8 пайда болады, сутегі, металл буларымен, 
электрод жабындысымен және т.б. толтырылған. Дәнекерлеу доғасы ауа 
көпіршігі сияқты тыныш және тұрақты күйіп кетеді. Қирағаннан кейін оның 
суы доғаға еніп, жану тоқтайды. 

Дәнекерлеушінің жеткілікті шеберлігімен су астындағы дәнекерлеу 
тығыз және күшті, бірақ қарқынды салқындауға байланысты жинақталған 
металдың икемділігі төмендейді. Суда доғаның күйіп кетуінен жылу шығыны 
ауаға жағылғаннан гөрі жоғары, сондықтан суасты дәнекерлеуге арналған 
кернеу жоғарырақ. Дәнекерлеу ток күші арқылы ток күші арқылы жүзеге 
асырылады, ток күші 10-20% артады. Суасты дәнекерлеу сүңгуірмен жүзеге 
асырылады. Дәнекерлеушінің шлемі ішінен және сыртынан оқшауланған, ал 
көзді электр доғасынан қорғау үшін, жеңіл бағаналы шыны бағананың 
бағанасына бекітілген. 

Маңызды жөндеу жұмыстары (корпустың ақаулы бөліктерін кесу, 
зақымданған кезде пропеллердің пышақтарын кесу, бұрандаға оралған болат 
арқандарды кесу және т.б.) сонымен бірге газ алауымен, электр доғасымен 
немесе су астындағы кесу (су астында кесу) көмегімен жүзеге асырылады. 
біріктірілген электр оттегі әдісі. 
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Газды кесу кезінде жанғыш газ ретінде сутегі қолданылады. От 
ұшқыны үшін электр ұшқыны қолданылады. Су астында кесу кезінде кәдімгі 
кескіштің ауызына (басына) металл қақпақ қойылады. Қысымы 0,3-0,5 МПа 
болатын ауа ауа қақпағы мен ауыз қуысы арасындағы кеңістікке түседі, ол 
суды алаудан шығарып, жалынның айналасындағы ауа кеңістігін құрайды. 

Су астында электр доғаларын кесу үшін, су астындағы дәнекерлеу үшін 
қолданылатын электродтар қолданылады. Электр доғаларын кесу әдетте 
тесіктердің жыртылған бөліктерін контур бойымен кесу, саңылаулар, суға 
батқан кемелер және т.б. 

Су астында электр оттегін кесу кезінде металл электр доғасымен оны 
оттегінің кесу ағымында жануы үшін қажетті балқу температурасына дейін 
қыздырады. Электрод ретінде ішкі диаметрі 1,2-1,5 мм, сыртқы диаметрі 7 
мм және ұзындығы 400 мм болатын қуыс, жіксіз металл түтік қолданылады. 

Оттегі түтік арқылы кесу учаскесіне жеткізіліп, доғамен ашық ақ 
жылуға дейін қызады, оның ағысында металл жағылады. Окси-отын кесу 
газдың кесімділігі жағынан кем емес, ал өнімділікте - одан бірнеше есе 
жоғары. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1. Кеме жөндеу кәсіпорындарында кеме құрылымдарын жасау және 

жөндеу үшін не қолданылады? 
2. Мастикалық жабындар қай кемелерде кең таралған? 
3. Корабльдердің қай бөліктерінде кемелерді пайдалану кезінде 

туындайтын ең қауіпті зақымдар бар? 
4. «Ұқыптылық» дегеніміз не? 
5. «Саралау» дегеніміз не? 
6. Суасты дәнекерлеу және кесу не үшін қолданылады? 

 
3.4 Бақылау мен ақауларды анықтаудың бұзбайтын әдістері  

 
Кеме механизмдерінің бөлшектерін анықтаудың инструменталды 

әдістері ішкі ақаудың орны мен мөлшерін анықтауға мүмкіндік бермейді, 
сондықтан біз дефектоскопияның әртүрлі бұзылмайтын (физикалық) 
әдістерін қолданамыз (рентген, гамма-сәуле, ультрадыбыстық, магниттік, 
люминесценттік және т.б.).  

Кеме жөндеу жұмыстарында өндірістік жағдайға байланысты рентгендік 
және гамма-сәулелік сканерлеу, ультрадыбыстық дефектоскопия, магнитті 
ұнтақ, флуоресценттік және түсті бақылау әдістері қолданылады. Бұл 
кемшіліктерді анықтау әдістері беткі және ішкі жарықшақтарды, 
қабықтарды, тесіктерді, әртүрлі металл емес қосындыларды және басқа да 
ақауларды анықтай алады. Дәнекерленген қосылыстарда дәнекерлеудің 
ақаулары кемшіліктерді анықтау әдістерімен оңай анықталады - 
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дәнекерленген жерлер, шламдар мен газ қосындылары, ену мен жарықтар 
болмауы. 

Кәдімгі тексеру әдістерімен салыстырғанда кемшіліктерді анықтаудың 
негізгі артықшылықтары: 

- агрегаттарды бұзбай, ал кейбір жағдайларда бөлшектемей зерттеу; 
- құралдардың жоғары сезімталдығына байланысты - ақауды дәл 

анықтау; 
- кемшіліктерді анықтау үшін қолданылатын жабдықтың қызмет ету 

мерзімі. 
Рентген және гамма-графика көрінетін жарыққа төзбейтін қатты 

денелерге енетін қысқа электромагниттік толқындардың қасиетіне 
негізделген. Осындай қысқа толқындық электромагниттік толқындарға 
рентген және радиоактивті элементтердің сәулелері жатады. 

 

 
 

12-сурет. Рентген сәулесін түсіру сызбасы: 
а) рентген сәулелері; б) гамма-сәулелер: 1—түтікше; 2— бақыланатын материал; 3— 

фотопленка; 4— кассета; 5— сәулелер; 6— контейнер; 7— ампула; 8— оқшаулау 
 
Кез-келген заттан өткен кезде рентген сәулелері энергиясының бір 

бөлігін жоғалтады. Рентген сәулесінің сіңу дәрежесі материалдың 
қалыңдығы мен тығыздығына, мөлдір заттардың қасиеттеріне және сәуленің 
толқын ұзындығына байланысты. Егер 2-бақыланатын материалда (12-
суретті қараңыз) қабықтар, жарықтар, шлактар немесе газ қосындылары 
түрінде ақаулар болса, онда ақаулы жерде өткен 5 сәулелер өткен сәулелерге 
қарағанда қарқынды болады. ақаулары жоқ жерлер арқылы. Егер 
сәулелендірілген өнімнің артында 3-пленканы 4-кассетаға қойсаңыз (12 а 
суретін қараңыз), дамыған пленкада ақаулы дақтар қара дақтар ретінде 
ерекшеленеді. Осылайша, рентгенографияның мәні өнімнен өтетін 
сәулелердің қарқындылығын өлшеу немесе бағалау болып табылады. 

Рентгендік дифракция негізінен зертханаларда және фабрикалардың 
шеберханаларында кеме корпусының бөлшектері, бөлімдері мен 
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бөлімдерінің, қалыптары мен сабақтарының, доңғалақтардың ішкі 
ақауларын, сонымен қатар кеме механизмдерінің сынық бөліктерінің ішкі 
біліктерін - біліктерді, ішкі кемшіліктерін анықтау үшін қолданылады. 
байланыстырушы шыбықтар, кірістер және т.б. Рентген сәулелері қалыңдығы 
20 мм-ден аз болаттағы ақауларды анықтау үшін қолданылады. Рентген 
аппараттарымен жұмыс істеу кезінде еңбек қауіпсіздігі ережелерін қатаң 
сақтау қажет. 

Атомның электрондары қатысатын рентген сәулесінен 
айырмашылығы, радиоактивті сәулелену ядролық процестердің нәтижесінде 
пайда болады. Радиоактивті элементтердің ыдырауы гамма-сәулелердің 
шығарылуымен жүреді - қысқа толқындардың тербелісі (12, б-сурет). 

Гамма графигі негізінен қалыңдығы 50 мм-ден асатын болаттың ішкі 
кемшіліктерін анықтау үшін, сонымен қатар кеме бөлшектерін: ірі иінді және 
қозғаушы біліктерді, механизмдердің қозғалыс бөліктерін, цилиндр 
блоктарын, сондай-ақ кеме корпустарын анықтау үшін қолданылады. Гамма-
сәулелік детекторды бірнеше бөлшектер арқылы көруге болады. Гамма-
графика жартылай фабрикаттары мен бұйымдарының техникасы 
рентгенографиядан аз ерекшеленеді. Гамма-графиканың кемшілігі - алынған 
суреттердің рентгендік суреттермен салыстырғанда төменірек болуы және 
гамма-сәулелердің адамдарға едәуір зияндылығы. Сондықтан, кемшіліктерді 
анықтау ойынымен әсіресе еңбек қауіпсіздігі ережелерінің талаптары қатаң 
сақталуы керек. 

Дыбыс әдісі (түрту) бөліктердің күйін анықтайтын практикалық 
әдістердің бірі болып табылады: айқын, айқын дыбыс ішкі ақаулардың 
жоқтығын көрсетеді; дауысты дыбыстар - жарықтардың, бос жерлердің және 
т.б. 

Дыбысты басқару әдісі терең жасырын, көбінесе кішігірім ақауларды 
дәл анықтауға мүмкіндік бермейді, сондықтан ультрадыбыстық көмегімен 
дыбыстық бақылау кеңінен қолданылады. 

Әдетте адамның құлағы қабылдамайтын өте жоғары жиілікті (20 кГц-
тен ГГц-ке дейін) дыбыстарды ультрадыбыстық деп атайды. Кварц, барий 
титанитінің және басқа да минералдардың кристалдарынан кесілген тақталар 
оларға жоғары жиілікті электрлік тербелістерді қолданған кезде ультрадыбыс 
шығаруға қабілетті. 

Қатты денелерде ультрадыбыстың таралуы дыбыстық толқынның 
азаюымен қатар жүреді, өйткені бұл материалдың жылу өткізгіштігіне, 
икемділігіне және т.с.с байланысты болады. Әр түрлі орта арқылы өтетін 
дыбыстық толқындар олардың интерфейстерінен көрінеді, шағылысқан 
дыбыстық толқындардың қарқындылығы байланысатын ортаның 
қарсылығына байланысты болады. . 

Ультрадыбыстық бақылау әдісі ақаулы жерлерден шыққан 
ультрадыбыстық тербелістердің шағылысуына негізделген, өйткені 
металдағы ақаулардың шекараларын екі ортаның интерфейсі ретінде 
қарастыруға болады. 
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Ультрадыбыстық ақауларды анықтау кезінде ақаулар анықталады: 
- металл жартылай фабрикаттары мен бұйымдары; 
- дәнекерлеу, сондай-ақ қатты ағаш, пластмасса және тіпті шыны; 
- цилиндр блоктарын, іргетастың жақтауларын, иінді біліктерді, тарту 

және қозғалтқыш біліктерін, пропеллерді, рульдік баллондарды және т.б. 
Ультрадыбыстық ақаулар детекторы ақаулардың орнын жеткілікті 

дәлдікпен анықтай алады, ал тереңдігі өлшегіші бар ақаулар детекторы 
олардың тереңдігін анықтай алады; алайда, дефектоскоп зерттеліп жатқан 
бөліктің ішіндегі ақаулардың құрылымын анықтай алмайды. 
Ультрадыбыстың ену тереңдігі 1-6 м немесе одан көп және материалдың 
түріне, оны өңдеу мен құрылымына, сондай-ақ радиациялық қуатына 
байланысты. 

 

 

13-сурет. Ультрадыбыстық дефектоскоп: 
а – жалпы түрі; б – сызба; 1— ақау: 2— бақыланатын бұйым; 3— күшейткіш; 4— 

жайма генераторы; 5–импульстар генераторы; 6– электронды-сәулелік түтік; 7– бастапқы 
импульс; 8— ақаудан бейнеленген импульс; 9— эхо-белгі. 

 
Импульсті эхо әдісі, дыбыстық көлеңке әдісі және резонанстық 

ультрадыбыстық кемшіліктерді анықтау әдісі кең таралған. Кеме тетіктерінің 
бөлшектерін өндіретін және жөндейтін өнеркәсіптік кәсіпорындарда 
импульсті ультрадыбыстық ақаулар детекторлары кең қолданылады (13, а-
суретті қараңыз). Ультрадыбыстық ақаулар детекторының әрекет 
диаграммасы (13-сурет, б): зондтау (алғашқы) импульс 7 сынаққа жіберіліп, 
бір уақытта осциллографта жазылады. Импульс бөлікке оның соңына өтеді 
және шағылысқан кезде оны жіберген кварцтық пластинаға эхо-сигнал 9 
түрінде оралады. Содан кейін жаңғырық сигналы күшейткіштің кірісіне 
беріледі, 3 күшейткіш арқылы өтеді және осцилляторға да жазылады баған. 

Ультрадыбыстар бөлшекке тұрақты жылдамдықпен таралғандықтан, 
зонд оның бетіне жылжытылған кезде және ақаулар болмаған кезде 
импульстар құрылғы экранында тікелей көлденең жарық сызығы түрінде 
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жобаланады. Егер сәуленің жолында жарықтар немесе қуыстар пайда болса, 
олардан импульс шағылысады, олар күшейткіш кірісіне, содан кейін 
осциллографқа жеткізіледі, мұнда ол пульс 8 түрінде көрінеді, зондтың 
импульсі 7 мен эхо сигналының арасында орналасқан 9. Эластикалық 
сигналдар ақаулық орындары пьезоэлектрлік кварц тақтасынан сенсор 
сияқты дайындалған қабылдағышты алады. Ресиверде серпімді тербелістер 
қайтадан электромагниттік түрге айналады және күшейтіліп, құрылғы 
ұсталады. 

Кемшіліктерді анықтаушы механизмдердің (бұйымдардың) металл 
бөліктеріндегі ақаулардың әр түрлі түрлерін анықтау үшін қолданылады: 
жарықтар, шұңқырлар, шлак қосындылары, бөліктер, түтін емес. 

Кемшіліктерді ультрадыбыстық анықтаудағы кемшіліктер: зерттелетін 
бөлік үшін таза бет қажет, ақаулардың формасы мен мөлшерін және 
кемшіліктерді анықтағыш оқуларына араласудың әсерін анықтау мүмкін 
емес. 

Магниттік ақауларды анықтау фермагниттік материалдардан (болат, 
шойын) дайындалған өнімдер мен жартылай фабрикаттардың беткі және жер 
астындағы ақауларын анықтау үшін қолданылады. Магниттік бақылаудың 
үш әдісі қолданылады: индукция, магнитті ұнтақтар әдісі және магнитті 
суспензия әдісі (ұнтақ әдісі). 

Индукция әдісі іздеудің катушкасы мен бақылау құрылғыларын 
қолдана отырып, әртүрлі нүктелердегі электр қозғаушы күшінің өзгеруін 
байқай отырып, электр тогымен магниттелген кезде бөліктің беткі ақауларын 
анықтауға мүмкіндік береді. 

Магнитті ұнтақты бақылау әдісі ақауларды анықтауда кеңінен таралған 
әдістердің бірі болып табылады (шаршау, жарықтар, термиялық өңдеуден 
туындаған жарықтар, түктер, күн батқан және болат пен шойын бөліктерінде 
/ жартылай фабрикаттарда 1 мм аспайтын тереңдікте бекітілген), сонымен 
қатар дәнекерлейді). Бұл бақылау әдісі ақауларға шашырау өрістерін құратын 
феррагниттік материалдардағы магниттік ағынды құру принципіне 
негізделген. Егер компонент темір оксидтерінен құрғақ магнитті ұнтақпен 
себілсе немесе магнит ұнтағының бөлшектері ілініп тұратын сұйықтыққа 
батырылса, онда жергілікті полюстің пайда болуына байланысты ұнтақ 
зақымдалған контурларға қарқынды түрде енеді. Бұл әдіс тетіктерді 
бөлшектемей басқаруға мүмкіндік береді. Бақылау алдында бөлшектер 
магниттеледі.  

Магниттелудің алуан түрлері қолданылады:  
- бөлік тұрақты магнитпен немесе болат өзегі бар электромагнитпен 

магниттеледі, бөлшектерді соленоидқа орналастырады немесе ол арқылы 
өткізгіш салады; 

- бөлік арқылы өтетін ток (дөңгелек магниттеу); 
- қуыс бөліктің ішіне орналастырылған өткізгіш арқылы өтетін ток. 
Магниттеу кезінде өрістер қалыпты түрде ақаулық орынына немесе 

оған жақын жерге бағытталуы керек. Мысалы, магниттік ақаулар 
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детекторымен тексергенде (магнитті ұнтақ әдісі) иінді білік призмаларға 
қойылады, біліктің ұштары генератордың полюстеріне қосылады, қосылады. 
Сыналатын беті магниттік суспензиямен құйылады немесе магнит ұнтағына 
себіледі. Жарық болған кезде ұнтақ шоғырланған, білік мойнының бетіндегі 
жарықшақ бағытында роликті құрайды. Ұнтақ ретінде Fe304 диірменнің 
немесе Fe203 крокус диірменінің құрғақ ұнтақтары қолданылады. 

Магниттік бақылаудан кейін қалдық магниттелуді жою үшін 
бөлшектер демагниттеледі. Әдетте, біркелкі көлденең қимасы бар бөліктер 
(цилиндрлер және т.б.) дөңгелек магниттелу кезінде магниттелмейді, одан әрі 
өңделмейтін бөлшектер, сонымен қатар 650 - 750 ° С температурада 
тазартылатын магниттелген бөлшектер болмайды. Компонент арнайы 
соленоид өрісінде магниттеледі немесе ауыспалы ток арқылы өтеді, біртіндеп 
оның беріктігін нөлге дейін төмендетеді. 

Магнитті ұнтақты бақылау әдісі дизельді қозғалтқыштардың, қосалқы 
және басқа механизмдердің болат және шойын бөліктеріндегі ақауларды 
анықтау үшін қолданылады; кеме корпустарының, бу қазандарының 
дәнекерлеу сапасын тексеру кезінде; олар иінді білік пен винт біліктерін, 
байланыстырушы өзектерді, байланыстырушы болттарды, шыбықтарды, 
кеме палубалары механизмдерінің біліктерін тексереді. 

Люминесцентті бақылау әдісі қара және түсті металдар мен 
пластмассаның бөліктеріндегі беткейлік ақауларды анықтау үшін 
қолданылады - термиялық өңдеу немесе ұнтақтау технологиясының 
бұзылуынан пайда болған шаршау жарықтары. Сәулелік энергияны 
(ультракүлгін сәулелер) сіңіретін кез-келген зат біраз уақыт жарқырап 
көрінетін құбылыс люминесценция деп аталады. Люминесцентті басқарудың 
мәні бөлшектердің жекелеген бөліктеріне флуоресцентті ерітіндіні қолдану 
және ультракүлгін сәулемен жарықтандырылған кезде сыртқы кемшіліктерді 
анықтау болып табылады. Флуоресцентті композициялар (фосфорлар) 
ретінде жасыл-алтын дефектол қосылған минералды майлар қолданылады. 

Ультрафиолет сәулелерінің көзі ультракүлгін фильтрі бар сынапты 
кварцты лампалар болып табылады. Ақаулықты анықтау үшін бөліктің 
зерттелген аймағы мұқият тазаланады, содан кейін қылшықпен 
люминесцентті ерітіндімен жабылады немесе бөлік оның бетіндегі кішкентай 
жарықтарға енетін ерітіндіге батырылады. Осыдан кейін сұйықтық бөліктің 
бетінен алынады және қараңғыланған бөлмеде ультракүлгін сәулелермен 
сәулеленеді, жарықтарда қалған флуоресценттік композиция жарқырай 
бастайды. Люминесцентті басқару портативті құрылғының көмегімен жүзеге 
асырылады. 

Түсті бақылау әдісі қара және түсті металдардан жасалған 
бұйымдардағы, сонымен қатар пластмассадан жасалған сыртқы ақауларды 
анықтау үшін қолданылады. Бұл әдіс бөліктің бетіне көрінбейтін ішкі 
кішкентай жарықтарға еніп, беті дамып келе жатқан композициямен 
қапталғаннан кейін олардың конфигурациясын анықтайтын қызыл пигменті 
бар қоспаның қасиетіне негізделген. 
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Бақылау үшін керосин (65%), трансформатор майы (30%) және 
скипидар ерітіндісінен (5%) тұратын бояғыш қоспасы қолданылады. Судан 
немесе май апельсиндерінің химиялық өнімдері ерітіндіге қызыл немесе 
сарғыш түс беру үшін 1 литрге 5-6 г мөлшерінде қосылады. Ерітінді 
басқарылатын бөліктің бетіне щеткамен жағылады немесе оған батырылады. 
8-10 минуттан кейін ерітінді суық судың күшті ағынымен бетінен жуылады. 
Содан кейін, сұйықтық мөлшерлемесінің дәйектілігі бар коалиннің сулы 
ерітіндісі бөліктің бетіне шашыратылады және жақсырақ сулануы үшін оған 
1 литр суға 10 г сульфанол қосылады. Осыдан кейін бөліктің беті жылы ауа 
ағынымен кептіріледі. Егер бөлікте жарықтар болса, ақ бетке ашық қызыл 
немесе қызғылт сары жолақтар пайда болады. Бақылау жүргізілгеннен кейін, 
каолин ерітіндісі бөліктердің бетін сумен жуып, құрғатып сүртеді. 

Металдар мен пластмассаларды физикалық бақылаудың жоғарыда 
аталған әдістері өндірісте жеткілікті түрде тексерілген. Олар жөндеу сапасын 
арттыруға және күрделі жөндеу жұмыстарын арттыруға ықпал етеді. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1. Әртүрлі ақаукөргішті анықтауда әр түрлі әдістерді (физикалық) не 

үшін пайдаланады? 
2. Қарапайым бақылау әдістерінен ақаукөргіштің артықтықшылықтары 

қандай?  
3. «Рентген және гамма-графика», «Рентгендік дифракция» және 

«Гамма-графика» деп нені атайды? 
4. «Дыбыс әдісі (соғу)» дегеніміз не? 
5. Ультрадыбыстық бақылау әдісінің негізі неде? 
 

3.5 Бөлшектердің тозуға төзімділігін арттыру және қалпына 
келтіру  

 
Бөлшектерді қалпына келтіру. 
Кеме механизмдерін жөндеу кезінде бөлшектер тек жаңаларымен 

алмастырылып қана қоймайды, сонымен бірге тозған элементтер қалпына 
келтіріледі. Бөлшектерді қалпына келтірудің көптеген технологиялық 
әдістері бар. 

Дәнекерлеу және төсеу. Кеме жөндеуінде электр доғасы, электррослаг 
және газбен дәнекерлеу кеңінен қолданылады. Металл төсеу қолмен, 
автоматты және жартылай автоматты әдістермен, ағынды қабаттың астында, 
электрлеглагтық дәнекерлеу - автоматты, газбен - қолмен және автоматты 
әдістермен жүзеге асырылады. Соңғы жылдары Sv-0872C сымын қолдана 
отырып, автоматты және жартылай автоматты режимдерде көміртегі 
диоксиді ортасында дәнекерлеу және төсеу кеңінен таралған. Коррозия-
механикалық тозуға ұшыраған механизмдердің бөлшектерінің номиналды 
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өлшемдері дәнекерлеу арқылы қалпына келтіріледі. Жарықтары мен 
жаралары бар дәнекерлеу бөлшектері. 

Плазмалық шашырау және төсеу - бұл бөлшектерді қалпына 
келтірудің перспективті тәсілі. Көбінесе бөлшектерді қалпына келтіру үшін 
олар плазмалық төсемді доғаға ұнтақ енгізіп, бүрку қабатын ерігеннен кейін 
толтырғыш материалды тұндыруды қолдана бастады. 

Гальваникалық жабындар. 
Бөлшектерді қалпына келтірудің перспективті тәсілі - гальваникалық 

жабындарды қолдану әдісі, яғни электролиз нәтижесінде тозған беттерге 
металл жинау. Электр тогы электролиттен өткенде, теріс зарядталған 
(аниондар) электродтың иондары анодқа, ал оң зарядталған (катиондар) 
катодқа ауысады. 

Кемені жөндеуде электролиттік хромды қаптау және осталивание жиі 
қолданылады. 

Салқындаған кезде оның үстіне орнатылған темір (темір) қабатын 3-4 
мм-ге дейін жеткізуге болады. Салқындату процесі хромды қаптауға 
қарағанда бірнеше есе тезірек және үнемді. Салқындату арқылы болаттан, 
шойыннан, сондай-ақ мыс қорытпасынан тұратын бөлшектерді жасауға 
болады. Электролитті хром жалату және осталивание поршень саусақтарын, 
біліктердің мойындарын, жылжымалы подшипниктердің орындықтарын 
қалпына келтіреді. 

Пластикалық деформация. Бөлшектерді пластикалық деформация 
арқылы қалпына келтіру кезінде көбінесе тарату, сығымдау, прокаттау, 
илемдеу, прокаттау қолданылады. Барлық осы процестер бөлшек металының 
бір бөлігін тозған бетке жылжыту принципіне негізделген, нәтижесінде 
қалпына келтіріледі. Осыдан кейін, бөлік бастапқы номиналды көлемін 
қалпына келтіріп, қажет болған жағдайда механикалық өңделеді. 

Желімдеу. Байланыстырушы зат (жабысқақ) ретінде табиғи және 
синтетикалық шайырлар, су әйнегі, резеңке қолданылады. Тозған 
бөлшектерді желімдеу арқылы қалпына келтіру процесі жоғары өнімді және 
жұмыстың төмен бағасымен сипатталады. Кеме жөндеу үшін BF, карбонилді 
желім сияқты эпоксидті желімдер қолданылады. 

Эпоксидті желімдер материалдар мен металдардың бетіне жоғары 
адгезиямен, механикалық беріктігімен және коррозияға төзімділігімен 
сипатталады. Өнеркәсіп салқын және ыстық беріктендіруге арналған ED-6 
және ED-5 шайырлары негізінде желім өндіреді. Бұл желімдер кемені 
жөндеуде жиі кездеседі. 

Көбінесе бөлшектерді жөндеу кезінде келесі полимерлі және 
синтетикалық материалдар қолданылады: капрон шайыры, ПП-610 және 68 
полиамидтері, S-2 фенилоны, эластомер, герметик. Осы материалдарды 
қолдану арқылы сіз металды желімдеуге, жарықтарды жабуға, тесіктерді 
жабуға, дәнекерлемейтін тығыздықты орнатуға, қозғалмалы емес 
қосылыстардың тозған беттерін қалпына келтіруге, бөліктер мен құрастыру 
қондырғыларының тығыздағыштарын қалпына келтіруге болады. 



64
  

 

Бөлшектерді жөндеудегі маңызды міндет - қажетті физикалық, 
механикалық және технологиялық қасиеттері бар полимерлік материалдарды 
таңдау. Жөндеуде қолданылатын полимерлі материалға қойылатын негізгі 
талаптар: бөліктің пішінін және жұмыс кезінде деформациялау қабілеттілігін 
сақтау (белгілі бір жүктеме мен температурада). 

Бөлшектердің тозуға төзімділіктерін арттыру және нығайту.  
Дизельдің критикалық бөліктерін жөндеу кезінде - байланыстырушы 

штангалы болттар, клапандар, поршеньдік түйреуіштер, байланыстырушы 
шыбықтар, серіппелер - термиялық өңдеу қолданылады: қатаю, температура, 
күйдіру, қалыпқа келтіру. Жылу өңдеу бөліктердің тозуға төзімділігі мен 
жалпы беріктігін арттырады. 

Кемені жөндеу кезінде термиялық өңдеумен қатар бөлшектердің тозуға 
төзімділігін жоғарылатудың басқа әдістері қолданылады - бөлшектердің 
жұмыс беттерінің пластикалық деформациясы, шойынмен немесе болатпен 
атылған жарылыс, диаметрі 0,5-1,5 мм, бетінің қатаюы, химиялық-термиялық 
өңдеу. . 

Пластикалық деформация кезінде бөлшектердің өңделген жұмыс 
беттері доңғалаққа немесе арнайы машиналарға бекітілген қатайтылған 
роликтері немесе шарлары бар басқа машиналарға илектеледі (оралады). 

Жұмыс беті роликтермен, сондай-ақ серіппелі шарлармен оралған 
кезде пластикалық деформация (қатаю) пайда болады, яғни өңделген беттің 
қаттылығы 20-50% артады. Қуаттыланған қабаттың қалыңдығы, илемдеу 
жылдамдығына байланысты (шығатын) 1-ден 35 мм-ге дейін болуы мүмкін. 

Кеме жөндеу кезінде біліктің біліктері, мойынтіректер және басқа 
бөлшектер роликтері (орамдары) оралады (оралады). 

Көктемгі шарлар шыбықтарда, шпиндельдерде, біліктерде бұзылады. 
Бұл жағдайда қатайтылған қабаттың қалыңдығы 0,3-0,5 мм жетеді. 

Серіппелер, редукторлар, өзектер, иінді біліктер және т.б. моншақпен 
жарылысқа ұшырайды.Қаттыланған қабаттың қалыңдығы - 0,4-1,5 мм, ал 
бөліктердің беріктігі 3-5 есе артады. Бұл өңдеу әдісі ауыстырылатын 
бөлшектерді тұтынуды едәуір төмендетуге және машиналардың қызмет ету 
мерзімін ұзартуға байланысты экономикалық тиімділік береді. 

Жоғары жиілікті токтармен (HDTV) және газ-оттегі жалынымен беттің 
қатаюы. Бұл операциялар ауыспалы жүктемелер жағдайында жұмыс істейтін 
механизмдердің бөліктерін беттік қатайту үшін қолданылады, қажет болған 
жағдайда, сонымен қатар бөліктің өзегінде жақсартылған пластикалық 
қасиеттерді сақтау үшін. HDTV тетіктерінің бөлшектерін беттік қатайту 
электромагниттік индукция құбылысына негізделген. 

Газ жалынымен қыздыру арқылы беттік қатаю кезінде бөлік беті оттегі 
жалынымен сөндірілетін температураға дейін қызады, содан кейін ол сумен 
немесе ауамен тез салқындатылады. Бұл әдіс иінді біліктің, пропеллердің 
және аралық біліктердің, үлкен берілістердің және т.б. мойындарын қатайту 
үшін қолданылады. 
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Химиялық-термиялық (жылу диффузиясы) өңдеу. Оған цементтеу, 
сульфаттау, цианизация, сульфоцианация, нитридтеу және хром төсеу кіреді. 

Цементтеу дегеніміз - қатты карбюратордағы немесе газ тәрізді 
ортадағы көміртегі үлесі 0,35% -дан кем болат бөлшектерінің беткі 
қабатының көміртегімен қанықтыру процесі. Поршеньдік саусақтар, 
камералар, редукторлар осындай жылу өңдеуден өтеді. 

Сульфонацияның мәні - бөлшектердің беткі қабаттары электр 
пештеріндегі күкіртпен қаныққан - белсенді күкірт пен азот шығаратын 
арнайы құрамы бар ванналар. Осындай операцияның көмегімен поршеньдік 
сақиналар, цилиндр гильзалары және басқа да бөліктер күшейтіледі. 

Цианидау - бұл бөлшектердің беткі қабаттарын көміртекпен және 
азотпен қанықтыру процесі, содан кейін бөлшектеу және температура, 
нәтижесінде бөліктер жоғары қаттылыққа және тозуға төзімділікке ие 
болады. Цианид көміртекті және легирленген болаттардан жасалған бөліктер 
үшін қолданылады. 

Сульфионизация кезінде бөлшектердің беткі қабаты күкірт пен азотпен 
қанықтырылады, олар темірмен химиялық араласқан кезде металдың қатты 
құрылымдық компоненттерін құрайды. 

Азоттандыру - бұл бөліктердің беткі қабатын азотпен қанықтыру 
процесі. Ол негізінен бөліктердің қаттылығын, антифрикциялық және 
антикоррозиялық төзімділігін арттыру үшін қолданылады. 

Электролиттік хроммен қаптау бөлшектердің өлшемдерін қалпына 
келтіру үшін де, оларды қатайту үшін де қолданылады. Хром бөлшектердің 
тозуға төзімділігі 5-10 есе артады. 

Дәлме-дәл өндіріс бөлшектері. Механизмдердің бөлшектерін өңдеу 
кезінде сызбада көрсетілген нақты өлшемдерге төтеп беру мүмкін емес. 
Сондықтан бөлшектерді, жинақтарды және механизмдерді жобалау кезінде 
өлшемдердің рұқсат етілген ауытқу шектері белгіленеді. 

Өңдеу дәлдігі - геометриялық фигура мен бөліктің нақты өлшемі 
сызбада көрсетілген пішін мен өлшемдерге сәйкес келетін дәреже.  

 
 

14-сурет. Жалпақ бөлшектердің пішіндерінің ауытқулары: а — ойыстық; 
б — дөңестік. 
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Берілген геометриялық пішіндерден ауытқулар мыналар: жалпақ 
беттер үшін ойыстық пен дөңестік (14-суретті қараңыз), цилиндр тәрізді 
беттер үшін: конус тәрізді пішін, бөшке тәрізді пішін, ер тоқым тәрізді пішін 
және сопақтық (15-суретті қараңыз). Берілген геометриялық пішіннен 
ауытқуға осьтің майысуын жатқызады.  

 
15-сурет. Цилиндр бөлшегінің пішіннен ауытқуы: 

а— конус тәріздес; б– бөшке пішінді; в— ер тоқым тәріздес; г—сопақтық. 
 

Өңдеудің дәлдігімен қатар, беттің кедір-бұдырлығы бөлшектердің 
сенімділігі үшін үлкен мәнге ие. 

Өлшемдері. Сызбаларда көрсетілген өлшемдер номиналды және шекті 
болып бөлінеді. 

Номинал - есептеу арқылы алынған өлшем. Ол әдетте сызбаларда бүтін 
сандармен көрсетіледі немесе ондық таңбалар санына дейін дөңгелектенеді. 
Егер сызбада тек номиналды өлшемдер берілген болса, онда бұл бөлшектерді 
өңдеу дәлдігінің деңгейі анықталмағанын білдіреді. 

Сызбалардағы максималды өлшемдер өңдеу кезінде рұқсат етілетін 
ауытқуларды көрсетеді: олардың бірі ең үлкен шегі, екіншісі - ең кіші. Ең 
үлкен және кіші шектер өлшемдерінің арасындағы айырмашылық төзімділік 
деп аталады. 

Валид - бұл бөлшек өңделгеннен кейін өлшенетін мөлшер. 
Кемелерді жөндеу кезінде механизмдердің тозған бөліктерін және 

корпустың бөліктерін ауыстыру қажет. Кемені жөндеуді жеделдету үшін 
алдын-ала ауыстыру қажет. Жөндеуге арналған кемелер тұрағын азайту үшін 
олардың тетіктердің, жинақтар мен бөлшектердің жобаларын жасау кезінде 
олардың максималды өзара алмастырылуын қамтамасыз ету қажет, ал 
бөлшектер мен жинақтарды дайындаудың технологиялық процестерін жасау 
кезінде механизмнің қалыпты жұмыс істеуі үшін түйін дәлдігінің қажетті 
дәрежесі қажет. Бөлшектердің ауыстырылуы олардың өлшемдері бірдей 
болған жағдайда ғана мүмкін болады, олардың дәлдігі қажетті қосылыстарды 
алуға мүмкіндік береді. Толығымен немесе ішінара бір-біріне енетін мұндай 
бөлшектерді жұптау деп атайды. Жұптасатын бөлшектердің кез-келген 
сыртқы беті әдетте білік, ал ішкі - тесік деп аталады. 

Рұқсат және отырғызу жүйесі. 
Рұқсат жүйесі стандартты толеранттылық пен қону алаңдарының үнемі 

құрастырылатын жиынтығы деп аталады. 
Төзімділіктің кез-келген жүйесі икемділікті және өңдеуді таңдаудағы 

еркіндікті жояды, кесу құралдары мен калибрлерді стандарттауға мүмкіндік 
береді. Ол белгілі бір белгілерге сәйкес салынған: номиналды өлшемдердің 
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интервалдары; төзімділік бірлігі; төзімділік өрістері; қалыпты температураны 
бақылау; қонудың қалыптасуы. 

ЭСДП-да дәлдік сыныптары (дәрежелер) біліктілік деп аталады. 
Сонымен, сапа дегеніміз - бөлшекті дайындау дәлдігінің сипаттамасы 
(параметрі), ол өндірістік төзімділіктің мәнін және, сәйкесінше, тиісті өңдеу 
әдістері мен құралдарын анықтайды. 

1-ден 10 000 мм-ге дейінгі өлшемдер үшін 19 біліктілік белгіленеді. 
Олардың әрқайсысының астында белгілі бір номиналды өлшем үшін тұрақты 
салыстырмалы дәлдікті қамтамасыз ететін толеранттылықтың жиынтығы 
түсініледі. Бір сапа шегіндегі дәлдік номиналды мөлшерге байланысты ғана 
өзгереді. 

Негізгі ауытқу жолдары. Негізгі ауытқу - нөлдік сызыққа қатысты 
төзімділік өрісінің орнын анықтау үшін қолданылатын екі ауытқудың бірі 
(жоғарғы немесе төменгі). ЭСДП жүйесінде мұндай ауытқу нөлдік сызыққа 
жақын ауытқу болып табылады. Нөлдік сызықтан төмен барлық төзімділік 
өрістері үшін негізгі ауытқу жоғарғы ауытқу болып табылады (білікке 
арналған есіктер немесе тесік үшін ES); нөлдік сызықтан жоғары орналасқан 
толеранттылық өрістері үшін негізгі ауытқу - төменгі ауытқу (ei немесе Ej). 

Шұңқырлар жүйесіндегі қону - бұл әртүрлі біліктерді (мысалы, q, m, p, 
т.с.с.) негізгі N саңылауымен қосу арқылы әртүрлі саңылаулар немесе 
кедергілер болатын қону. 

Білік жүйесіндегі қону - бұл әртүрлі саңылауларды (мысалы, F, R, N 
және т.с.с.) негізгі білікке сағ арқылы қосу арқылы әртүрлі саңылаулар 
немесе кедергілер болатын қону. 

Беттің кедір-бұдырлығы. Бөлшектердің өңделетін бетінің сапасына 
жоғары талаптар қойылады, өйткені сүрту беттерінің қызмет ету мерзімі 
осыған байланысты. Өңдеуден кейін кескіш құралдың іздері әрдайым бетінде 
пайда болады, бұзушылықтар пайда болады: әртүрлі пішіндегі және 
көлемдегі депрессиялар мен үгінділер түріндегі кедір-бұдырлар. Өңдеу 
дәрежесі әртүрлі болуы мүмкін. Бетіндегі қаттылық бөлшектердің жұмысын 
нашарлатады. Жылжымалы қону кезінде кедір-бұдыр беттердің мерзімінен 
бұрын тозуына әкеледі, өйткені бөлшектер жұмыс істеп тұрған кезде металл 
тарақтар жойылып, маймен араласып, бұл процесті тездетеді. Қозғалыссыз 
қону кезіндегі бұзушылықтар буынның беріктігін әлсіретеді, өйткені біліктің 
көлемін өлшеу кезінде, ал тесікте ол шамадан тыс бағаланады, ал тарақтар 
жойылған кезде буындағы кедергілер азаяды. Бетінің кедір-бұдырлығы 
олардың беріктігін және коррозияға төзімділігін нашарлатады. 

«Беттік кедір-бұдыр. Параметрлер мен сипаттамалары «қаттылықтың 6 
индикаторын ұсынады: 

Ра - профильдің арифметикалық орташа ауытқуы, микрон; 
Rz - профильдің бұзылуының он нүктеде, микрондағы биіктігі; бұл 

жағдайда базалық ұзындық деп аталатын, яғни кедір-бұдырды өлшеу үшін 
алынған беттің ұзындығына қарай 5 нүкте мен депрессияның 5 нүктесі 
алынады; 
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R max - профиль бұзылыстарының ең жоғары биіктігі; 
Sm - профиль бұзылуларының орташа қадамы (базалық ұзындықтағы 

профиль бұзылыстарының арифметикалық орташа мәні); 
S - шыңдар бойындағы ауытқулардың орташа сатысы; 
tp - профильдің салыстырмалы таулы ұзындығы бойлық бағытта 

профиль қимасының берілген деңгейіндегі нақты байланыс аймағын 
сипаттайды, тірек профильдің ұзындығының базалық ұзындығына қатынасы 
ретінде анықталады. Tp сандық мәні стандартта келтірілген,%, олар қатардан 
таңдалады: 10, 15, 20, 25, 30, 40, 50, 60, 70, 80, 90. 

Кеме тетіктерін, әсіресе дизельді қозғалтқыштарды жөндеу кезінде 
шеберліктің сапасын жақсарту үшін ұқыпты және дәл баптаудың әртүрлі 
әдістері қолданылады. Мұндай әдістерге ұсақтап тегістеу, тегістеу, ұсақтау, 
ұсақтау, тегістеу (супер фин), тегістеу жатады. 

Жіңішке бұрылу (дәлдік) дәлдік деп аталатын дәл машиналарда 
орындалады, ал кесу жылдамдығы жоғары (1000 м / мин және одан жоғары), 
аз берілістерде (0,01-0,15 мм / р) және ұсақ кесу тереңдігінде (0) 05-0,3 мм). 
Кәдімгі токарлық және скучные машиналармен салыстырғанда дәлдік 
машиналары өте дәл. Оларды қосқан кезде 8 ге дейін және одан жоғары 
осьтер мен кедір-бұдырлардың дәл орналасуы көрсетілген дұрыс 
геометриялық пішіннің беттері алынады. 

Мамандандырылған шеберханаларда кеменің қосалқы механизмдерін 
бір-бірімен алмастыру әдісімен бірізді жөндеу кезінде сыртқы және ішкі 
диаметрлердегі мойынтірек қабаттарын түпкілікті өңдеу үшін, поршеньдік 
түйреуіштердегі поршеньдік болттардағы саңылауларды және 
байланыстырушы өзектердің бастарындағы тесіктерді түпкілікті өңдеу үшін 
ұсақ бұрылыс қолданылады. ЭСДП 7 деңгейінен немесе бетінің кедір-
бұдырлығының 2-ші класынан төмен болмауын қамтамасыз ету үшін 
жоғарғы жалғаушы өзекшенің бастары, цилиндр қақпақтарындағы және 
басқа бөліктеріндегі клапан бағыттағыштары 

Жіңішке тегістеу цилиндр қақпақтарында поршеньді түйреуіштердің 
бөліктерін, кіріс және шығыс клапандар өзектерін, клапан осьтері мен 
роликтерді сыртқы тегістеу үшін қолданылады. Оның кәдімгі тегістеуден 
айырмашылығы - алып тастауға арналған кішкентай шығындар (диаметрі 
шамамен 0,04-0,08 мм) және доңғалақты киюдің басқа түрлері. 

 
16-сурет.  Тегіс профильді синтетикалық алмаздармен тегістеуіш шеңбер: 

1 — корпус; 2 — алмазды жұмыс қабаты. 
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Тегістеу үшін синтетикалық гауһардан жасалған қарапайым абразивті 
және тегістеуіш дөңгелектерді пайдаланыңыз (APPP). Алмаз абразивті 
құралы корпусқа мықтап жалғанған алмаз тәрізді жұмыс қабатынан тұрады 
(16-сурет). Құралдың пішіні мен өлшемдері бөліктің өңделу жағдайларын 
анықтайды. Құралдың 2-ші гауһар қабаты байланыс дәрежесімен, гауһардың 
дәнділігімен және мөлшерімен, ал гауһардың салыстырмалы 
концентрациясымен сипатталады (100% концентрация үшін гауһардың үлесі 
алмаз қабатының 1 см3-де 4,4 караттық алмаз табады). 

Тегістеу (ұнтақтау) бөлшектері ұсақ сыланғаннан және ұнтақтаудан 
кейін қолданылады. Мұны электрокорундтың (E) абразивті шыбықтары, 
кремний карбиді және олардағы синтетикалық алмастар бар ілмектер 
көмегімен арнайы байлау машиналарында жасайды. 

Көмекші механизмдерді жөндеу кезінде жұмыс цилиндрінің жеңдері, 
компрессор цилиндрлері және т.б. 

Дайын тегістеу (супер өңдеу, микро тегістеу) тегіс цилиндрлік 
бөліктердің беттік сапасын дөңгелек тегістеу машинасында өңдеуден кейін 
жақсарту үшін орындалады. Мұндай тегістеу үшін құрылғы тірегінің басына 
бекітілген абразивті блоктарды қолданыңыз. 

Қаптау - бұл жоғары дәлдіктегі бетті өңдеу процесі, олардың 11-ден 
14-ке дейінгі кедір-бұдырлығын және ЭСДП-нің 5 немесе 6-деңгейіне тең 
өңдеу дәлдігін қамтамасыз етеді. Көмекші тетіктерді жөндеу кезінде қолмен, 
станокпен, механикалық және монтаждық тақталар қолданылады. Қолмен 
сүрту жалпақ жапқыштарда - тақталар, дискілерде жасалады; машиналық 
нұсқаулық - қарапайым машиналарда; механикалық - барлық қажетті 
қозғалыстарды автоматты түрде қамтамасыз ететін машиналарда. Монтаждау 
екі жұптау бөліктерін бірлесіп кесуден тұрады. 

Дизель қозғалтқыштарын жөндеу кезінде қолмен, станокпен және 
механикалық салқындату жанармай жабдықтарын қалпына келтіру үшін 
қолданылады, ал құрастыру шұңқырлары жанармай сорғыларының жанармай 
және клапан жұптарын, дәлдеуіш шанағы бар инені және орындығы бар 
клапандарды өзара тегістеу үшін қолданылады. Болат пен шойын 
бөлшектерін ұнтақтау үшін жұмыс сұйықтығы ретінде 1: 1 қатынасындағы 
керосиннің қозғалтқыш майымен қоспасы, ал таза керосин ұсақ әрлеу үшін 
қолданылады. 

Дизель отынының жабдықтарын жөндеу кезінде негізінен шойынмен 
қаптау қолданылады, абразивті материал ретінде ұнтақтағыш пасталар, оның 
ішінде әртүрлі концентрациясы бар гауһар тастар қолданылады. 

Клапандарды орындарға жабыстыру эмри ұнтағынан және ГОИ 
пастасынан, бриллиант ұнтағынан дайындалған пастамен жасалады. Тегістеу 
бөлшектерінің беткейлік кедір-бұдырлығы 7–9 сыныптардан төмен болмауы 
керек, ал өңдеу дәлдігі 5–7 класстан аспауы керек (ЕСДП). 

 
 
 



70
  

 

Бақылау сұрақтары: 
 
1. Бөлікті қалпына келтіру дегеніміз не? 
2. Дәнекерлеу және балқыту не үшін қажет? 
3. Плазмалық бүрку мен бетті жабудың артықшылықтары қандай? 
4. Гальваникалық жабындар қалай аталады? 
5. Пластикалық деформация неге негізделген? 
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4. КЕМЕ ЖӨНДЕУ ТЕХНОЛОГИЯСЫ  
 

4.1 Орталықтандырылмаған қосалқы механизмдердің жөндеу 
жұмыстары  

 
Көмекші жабдық көптеген механизмдер мен жинақтарды қамтиды. 

Орнату сипаты бойынша оларды бес топқа бөлуге болады: 
1) қозғалмалы бөлшектері жоқ жабдықтар (төменгі арматура, жылу 

алмастырғыштар); 
2) Моноблокты салу механизмдері, оның ішінде энергетикалық бөлік 

пен жұмыс істейтін құрылғы бір корпуста жиналады, мысалы, сорғылар және 
т.б. 

3) жалпы іргетас негізіне негізделген механизмдер; 
4) алдыңғы үш топтың, соның ішінде құбырлардың тетіктерін 

біріктіретін функционалды қондырғыларға жинақталған жабдық; 
5) Кемеде бір қондырғыда құрылымдық түрде қосылған, мысалы, 

рульдік және якорлық құрылғыларда бөлек қондырғылармен жинауға 
арналған қосалқы механизмдер. 

Жабдықты орнату стандартты технология бойынша жалпы сатыларға 
сәйкес жүзеге асырылады, бірақ әр топтың өзіндік сипаттамалары бар. 

Көмекші механизмдердің негіздері эталондық басқару ұшақтарымен 
(диаметрлік жазықтық, жүк тасымалы жазықтығы және жақын жақтау) 
тексеріледі. 

Іргетастардың ұзындығы мен ені мен тірек бетінің жазықтығынан 
ауытқулар 3-5 мм-ден аспауы керек. Әйтпесе, механизмдерді орнату қиынға 
соғуы мүмкін. Іргетасты басқару жазықтықтарына қатысты іргетастың толық 
жылжуына неғұрлым кең диапазонда (± 10 мм) рұқсат етіледі. 

Бірінші және екінші топтардың жабдықтары қатаң корпуспен және 
кемеде орналасқан түйіндердің болмауымен сипатталады, бұл орнату 
процесін жеңілдетеді. Сүзгілерге, автоклавтарға және т.б. тек таза және бояу. 
Жабдықтың өзі тікелей іргетасқа орнатылады немесе бірнеше болат 
плиталардан жасалған төсеніштердің түрлерін қолданады. 

Палубалық механизмдер, сорғылар және екінші топтың кемеге 
орналастырылмаған басқа қондырғылары дамыған тіреу бетіне ие. Бұл 
оларды BKD пластикалық төсемдеріне орнатуға мүмкіндік береді. 
Пластмасса тазартылған іргетастың бетіне біркелкі жағылады және шектеулі 
ағаш тақтайшалар арқылы жеке бөлімдерге бөлінеді. Механизм алдын-ала 
бұрғыланған болт саңылауларына және іргетастың осьтік қауіптеріне 
бағытталған. Механизмнің көлденең орналасуын қамтамасыз ету үшін және 
шектеу рельстерінің биіктігімен шектелген қалыңдығы 10 мм болатын 
пластикалық қабатқа жету үшін, іргетас болттарын алдын-ала қатайтыңыз. 
Пластмассаны емдегеннен кейін, болттар ақырында қатайтылады. 

Үшінші топтың тетіктері - бұл кемеге соққыға ие қондырғыға ие, қатты 
емес дизайндағы үлкен өлшемді қондырғылар. Орнату кезіндегі басты талап - 
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қондырғыны зауытта туралау арқылы қол жеткізілген біліктердің қатаң 
туралануы. Алайда, тасымалдау және тиеу жұмыстары кезінде қондырғының 
негізі деформациялануы мүмкін, соның салдарынан біліктердің туралануы 
бұзылуы мүмкін. Жақтаудың деформациясының орнын толтыру үшін 
біліктердің туралануы бойынша төзімділік ажыратылады, атап айтқанда: 
зауытта механизмдерді теңестіру қатаң төзімділікпен жүзеге асырылады: | ᵟн | 
= 0,10 мм; | ᵠн | = 0,15 мм / м. Кемеде орнатылған кезде бұл төзімділік 
кеңейеді: | |m | = 0,15 мм; | |m | = 0,25 мм / м. 

Егер қондырғыларды орнату кезінде динамометрлерді қолдана отырып, 
іргетас жақтауына жүктемелердің таралуын бақылау қарастырылса, онда 
біліктердің туралануын тексеру қажеттілігі алынып тасталады. 

Бақылау әдісі, егер ол орындықтың тірек бетіне параллель көтерілсе, 
стенд құрастыру сапасын сақтау үшін қондырғының қасиетіне негізделген. Іс 
жүзінде ыңғайлы емес, қозғалыстарды емес, қондырғыны көтерген кезде 
пайда болатын жүктемелерді және құрастыру сапасын анықтайды. 
Жүктемелер динамометрлердің көмегімен өлшенеді және реттеледі. 

Құрылғыны көлбеу көлбеу жолмен немесе іргетасқа орнатқан кезде 
қондырғының ауырлық күшінің әсерінен түсетін күштің пайда болуы 
ескерілуі керек. 

Жүктемелерді басқарумен бірге қондырғыларды орнату тіректерге 
таралған қысыммен қамтамасыз етеді.    

Шеберханада блоктарға жиналған төртінші топтың жабдықтары 
құрастыру кемесіне орнатылады. Бесінші топтағы кеме құрылғыларының 
қосалқы тетіктерін орнату кемеде орындалатын әртүрлі технологиялық 
операциялардың үлкен көлемімен сипатталады. Мысалы, винтовка немесе 
сым пластикке орнатылып, іргетасқа бекітіліп немесе қызыл атласты 
сіңдірілген екі қабатты кенеп төсемімен жабылған ағаш палубалық жастыққа 
орнатылып, болттар арқылы палубаның арматурасына бекітіледі. 
Монтаждалған жерге жиналған түрде жететін руль машинасы іргетасқа 
қарапайым және қысқыш болттармен бекітілген. Оның қозғалғыштығын 
іргетасқа дәнекерленген бүйірлік аялдамалар қамтамасыз етеді. Машинаны 
болат немесе пластмасса төсенішке орнатқаннан кейін, баллонға арматура 
орнатылып, құлыптау кілттері орнатылады. Рульдік машинаның биіктігі 
бойынша орналасуы машина рамасының саңылауларына бұралған қысқыш 
болттармен реттеледі. 

Көмекші бригадаларды күрделі жөндеу навигациялық кезеңде көмекші 
механизмдерді ағымдағы жөндеу арқылы өздігінен жүзеге асырылады. 
Навигациялық кезеңде кеме жөндеу кәсіпорындары әдетте механизмдерді 
орташа және күрделі жөндеуден өткізеді. Кәсіпорынның сериялық 
механизмдерін күрделі жөндеу агрегаттық әдіспен жүзеге асырылады. 

Навигациядан кейін кемені қыста дайындау кезінде жөндеу қажет 
барлық механизмдер бөлшектелген және ақаулы. Кеме жөндеу базасының 
шеберханасында агрегаттық әдіспен жөндеуге жоспарланған көмекші 
механизмдер ақаулы. 
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Жөндеу әдістері және көмекші механизмдердің көптеген бөліктері мен 
негізгі кеме қозғалтқыштары мен машиналарының ұқсас бөліктерінің 
ақауларын анықтау ұқсас. 

 Тиісті кеме құрылғылары мен жүйелерінің бөлігі ретінде сорғылар. 
Центрифугациялық сорғылардың әдеттегі ақаулары - 

подшипниктердің, біліктердің мойындарының, қозғыштың коррозияға 
ұшырауы (лионфиш) және сорғы корпусының ішкі беті. Тозудың 
нәтижесінде доңғалақ пен корпустың арасындағы алшақтық күшейеді, бұл 
қысым мен сорғы ағынының төмендеуіне әкеледі. 

Сорғы корпусының ішкі бетіндегі коррозиялық жаралар электрофузия 
арқылы жойылады, оны таза металға дейін алдын-ала тазартады және беткі 
қабаттан кейін жылтыратады. 

Жөндеуден кейін сорғы стандарттарда, техникалық шарттарда немесе 
сызбаларда көрсетілген талаптарға сай болуы керек. 

Құрастыру және бекіту кезінде тиісті кеме құрылғылары мен 
жүйелерінің бөлігі ретінде көмекші механизмдер мен сорғылардың 
конструкциялық қондырғысы, құрастыру негіздері корпустың 
коннекторының жазықтығы және ротор білігіне арналған тесіктің осі болуы 
керек. Сорғы фланецтерінің жазықтықтарының перпендикулярдан ауытқуы 
мен білік мойынтірегі астындағы өзек осі білік ұзындығының 1 м-ге 0,05 мм-
ден аспауы керек. 

Құрастыру кезінде доңғалақ пен сорғы корпусы арасындағы 
орнатылған радиалды және осьтік тазартуларды қамтамасыз ету қажет. 

Жиналған сорғы 10 минут ішінде 0,3 МПа қысыммен гидравликалық 
тығыздық сынағынан өтеді, содан кейін оның шығыны тексеріледі. 

Теңіз сорғылары қондырғының орналасқан жеріне, мақсаты мен әрекет 
ету әдісіне байланысты металл төсемдерге, резеңке және серіппелі 
амортизаторларға және тез қататын пластикке орнатылады. 

Сорғылар үшін іргетастарды дайындау кезінде олар іргетастардың 
тірек беттерін өңдейді, сорғыны жетек білігінің фланеці бойымен 
орталықтандырады және тығыздағыштар немесе шпалдар жасайды. Газды 
электрлік дәнекерлеумен іргетасқа бекітіп болғаннан кейін, іргетастың 
сөрелеріндегі тесіктер сорғының аяқтарындағы тесіктер арқылы 
бұрғыланады және оған сорғы бекітілген. 

Сорғыларды тез қататын пластиктен жасалған тығыздағыштарға орнату 
кезінде көмекші механизмдер мен сорғыларды орнату айтарлықтай 
жеңілдейді, өйткені іргетастардың тірек беттерін өңдеудің қажеті жоқ. 

Тісті сорғыларда жұмыс кезінде біліктер, подшипниктер, редукторлар 
тозады және зақымдалады. Егер бөлшектердің ақауларымен және өлшеуімен 
анықталса, біліктің мойындарын ұрып-соғудың рұқсат етілген нормалардан 
асатындығы анықталса, корпус пен беріліс арасындағы радиалды тазарту 
0,05 мм-ден асады, тістердің берілуіндегі максималды ауытқулар 0,26 мм-ден 
асады, содан кейін олар жөнделеді басқа механизмдерді жөндеуге 
ұсынылатын немесе жаңаларына ауыстырылатын технология. 
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Шыны әйнектер, шпалдар, винчестер және руль машиналары. 
Винталар мен лебедкаларға тән зақымға мойындардың тозуы және 

негізгі біліктердің деформациясы (бүгілуі) жатады; тозу, тістер мен сынған 
берілістердің сынуы; тізбекті барабандардың, шпалдардың, түйіршіктердің, 
тежегіш жастықшалардың, тежегіш жолақтардың тозуы. 

 

 
17-сурет. Барабан ұяшықтарын балқыту сызбасы (якор тізбегінің жұлдызшалары). 

 
Тізбекті барабандардың ұялары (шпалдар) металды электрофузия 2 

арқылы алдын-ала тазалаудан кейін орнатылады (17-сурет). Қажетті 
конфигурацияны қамтамасыз ету үшін металл розеткалар парақты болаттан 
жасалған арнайы шаблондар бойынша орналастырылады. Ұялар төселгеннен 
кейін портативті тегістеу машиналарында өңделеді. Дәнекерлеу шеттері мен 
тізбектің байланысы арасындағы байланыс алшақтықтың калибріне 
байланысты және 3-тен 10 мм-ге дейін. 

Болат редукторлар жағдайларға байланысты учаскеде немесе 
шеберханада жөнделеді. Бірінші жағдайда, депонирленген тістер 
пневматикалық немесе электрлі кескішпен кесіледі, содан кейін шаблонға 
сәйкес қойылады. Шойын редукторларында бірнеше іргелес тістер сынған 
жағдайда, әдетте, беріліс ауыстырылады. 

Редуктордағы жарықтар қайнатылады. Шойын берілістеріндегі 
жарықтар газ дәнекерлеу арқылы жойылған кезде, берілістерді жылыту 
керек. Тозған тежегіш жолақтар жаңаларына ауыстырылды. 

Шыны әйнекті жөндеуден кейін редукторлардың, тізбекті және 
моңғалы барабандардың жағдайы, тежегіш құрылғының және қол жетегінің 
жұмысы мұқият тексеріледі. Бұл жағдайда негізгі біліктің мойындарын ұру 
0,05 мм-ден аспауы керек; білікке қонуға арналған ішкі тесікке қатысты 
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тізбек барабанының жұмыс беттерінің шығуы біліктің бүкіл ұзындығынан 1 
мм аспауы керек; Біліктің сыртқы диаметрінің білікке қонуы үшін ішкі 
тесікке қатысты 0,14 мм артық емес рұқсат етіледі. шұңқырдың осінен 
камераның жылжуы - 0,6 мм-ден аспайды. 

Белгіленген нормадан асатын (50% -дан астам) мойынтіректер қайта 
толтырылады. Тозған құрттар редукторлары немесе тәждері ауыстырылады, 
ал кейбір жағдайларда беткі қабаттармен қалпына келтіріледі. 

Рульдік машиналардың сипаттамалық ақаулары: құрт біліктерінің 
абразиясы және сынуы; олардағы жарықтар мен жарықтар; редукторлардың 
тозуы және зақымдануы; шынжыр барабандарын және басқа бөлшектерін 
абразиялау. 

Бақылау сұрақтары: 

1. Қосалқы жабдықты орнату сипатына байланысты тетіктер мен 
жинақтар қалай бөлінеді? 

2. Орнату процесін жеңілдететін кемедегі орталықтандырылмаған 
көмекші механизмдердің топтарының жұмысын сипаттаңыз? 

3. Кемеде қандай орталықтан тыс қондырғылар дамыған мойынтірек 
бетіне және кемеге амортизациялық қондырғыға ие? 

4. Кеме құрылғыларының орталықтандырылмаған қосалқы 
механизмдерін орнату кезінде кемеде қандай технологиялық операция 
жасалады? 

5. Орталық емес қосалқы механизмдер мен агрегаттардың бөлшектерін 
жөндеу және ақауларды анықтау әдістері? 

6. «Сорғылар», «брашпильдер», «шпильдер», «шығырлар» және 
«рульдік машиналар» қалай аталады және орталықтандырылмаған көмекші 
механизмдер мен жинақтарды бөлшектеу, жөндеу, құрастыру және орнату 
кезінде олар қалай орындалады? 

7. Тиісті кеме құрылғылары мен жүйелерінің бөлігі ретінде көмекші 
механизмдер мен сорғыларды құрастыру және бекіту, жобалық қондырғы. 

 
 

4.2  Кеменің қосалқы механизмдерін жөндеу  
 
Жөндеуден бұрын рульдік құрылғы бөлшектелген және ақаулы. 

Механикалық жетектің редукторы ажыратылған және құрылғыны қолдана 
отырып (18-сурет), сектор мен төсем алынып тасталады. 
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18-сурет.  Румпель және секторды шешуге арналған 
құрал: 1— салма: 2— гидравликалық домкрат; 3— 
қол сорғысы: 4— баллер; 5— румпель; 6— тарту 
штангілері  

 
Осыдан кейін рудерпеямен құлып 

байланысы ажыратылады, балер рульмен 
көтеріліп, кранның көмегімен руль доңғалақ 
тігістерінен шығарылады. Содан кейін әуе 
шары көмекші құбырдан шығарылады. 
Осыдан кейін рульдік құрылғылардың 
бөліктері ақаулы болады. 

Рульдік құрылғылар жөндеудің 
техникалық жағдайларына және кеме жасау 

зауытының технологиясына сәйкес жөнделеді. Жөндеу кезінде жеке 
бөліктердегі ақауларды жойыңыз немесе жаңасына ауыстырыңыз. 

Рульдік қаламсаптың, рудерпис пен рудерпостың немесе 
аштерштейннің қабықшаларының жергілікті коррозиялық жаралары 
электрлік металл дәнекерлеу арқылы жойылады. Тереңдігі мен ауданы 
немесе шегінісі едәуір эрозияға ұшыраған кезде рульдік дөңгелектің 
қауырсын кесектерінің ақаулы бөліктері кесіліп, олардың орнына жаңа 
ендірмелер (дақтар) дәнекерленген, ал кейбір жағдайларда бүкіл парақ 
ауыстырылады. Руль дөңгелегі қаламының парақтарында, рудерпис пен 
рудпостта жарықтар пайда болды. 

Егер руль доңғалақтарының тозуы және руль тірегінің немесе біліктің 
ілгектеріндегі саңылаулар рұқсат етілгеннен көп болса, онда ілмектердегі 
түйреуіштер мен ілгектер жаңаларына ауыстырылады. 

Шардың жұмыс мойынының бастапқы өлшемдері тозу кезіндегі 
қалпына келтіріледі, содан кейін өңделеді. Шардың диаметріне тең 

қашықтықтағы шардың және оған 
іргелес жатқан бөліктер арнайы 
балқыту пештерінде 600–650 ° C 
температурада ерітіледі немесе 
индукциялық қыздыруға ұшырайды. 

 
19-сурет.  Руль баллерін тұзетуге арналған 
құрал:  1-баллер, 2- гидравликалық 
пресске арналған шланг; 3-арқалық; 4-
тірек; 5- пеш; 6- мыстан жасалған төсеме; 
7-шектегіш; 8- гидравликалық домкрат; 9-
призма 

 
 

Кеме тетіктерінің жұмысындағы ақауларды анықтауда стандартты 
әдістер және моңды сынау кезінде оларды жою әдістері қолданылады. 
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Руль доңғалақтары мен басқа цилиндрлік бөліктерді түрлі-түсті және 
баспайтын ленталы электродтармен автоматты түрде жабу әдісі. Бұл 
жағдайда электродты сыммен қаптаумен салыстырғанда өнімділік 3-4 есе 
артып, жөндеу сапасы жақсарады. 

Иілгіш шарлар (19-сурет), егер иілу көрсеткі 1,5-2 мм-ден аспаса, 
тартқыш машинада өңделеді. Үлкен иілу көрсеткіші бар доңғалақты 
токарлық станоктарда немесе гидравликалық қыстырғыштар көмегімен 
баллонды 1000–1100 ° С дейін қыздыру үшін арнайы құрылғыда түзетеді. 
Қыздыру температурасы термопаралар немесе термо сезімтал 
қарындаштармен басқарылады. Иілу кезіндегі жүгіру 0,5-1 мм-ден аспаса, 
редакциялау қанағаттанарлық деп саналады. Өңдеуден кейін руль дөңгелегі 
тазартылады немесе қалыпқа келтіріледі. 

Зәкір және тіреу құрылғылары. Зәкір құрылғысының әдеттегі ақаулары 
мен зақымдалуы: коррозия, жаралар, якорь сынуы (мүйіз, табан), бұралмалы 
табандардың істіктері мен осьтерінің тозуы; якорь тізбегінің коррозиялық-
механикалық тозуы, тізбектегі тіректердің соққылардан әлсіреуі, металлдың 
шаршауынан байланыстардың жойылуы якорь жапқыштарының, 
жастықтардың және тежегіш бұранданың жіптерінің тозуы; баулардың, 
қабықшалардың сынуы және сынуы. 

Жөнделген якорь тізілімнің талаптарына сәйкес беріктікке тексеріледі. 
Ол үшін салмағы 750 кг дейінгі зәкірлер 4,5 м биіктіктен, салмағы 750-1500 
кг зәкірлерден - 4 м биіктіктен, салмағы 1500 кг-нан астам зәкірлерден - 3,5 м 
биіктіктен түседі.Содан кейін суспензиядағы якорь балғамен түртіледі 
мүмкін жарықтар туралы нии және OTK көрсетіңіз. 

Зәкір тізбегінің кемшіліктері: механикалық тозу (коррозия) және 
коррозиядан, тіреуіштердің (бекіністердің) әлсіреуі және жоғалуы, 
соққылардан, жарықтардан байланыстарды беріктендіру. Анықтамас бұрын, 
якорь тізбегі арнайы барабандарда немесе электролиттік ванналарда күйіп, 
тазаланады, жарықтар үшін байланыстардың жіңішкергенін, 
байланыстырғыштардағы бекіністердің дұрыс орналасуын, түйіспелі 
байланыстардың, қапсырмалар мен бұралулардың жағдайын мұқият 
тексереді. Зәкір тізбегінің байланыстарының тозуы (жұқаруы) оның бастапқы 
диаметрінен 10% аспауы керек. Тіркелген инспектордың рұқсатымен қысқа 
мерзімге тозған сілтемелер жоғары сапалы электродтармен электрофузия 
арқылы қалпына келтіріледі. Егер сілтемелердің жұқаруы рұқсат етілген 
нормалардан асып кетсе, олар ауыстырылады. Тығыздағыштардың 
(бекіністердің) беріктігін (әлсіреуін) бұзған жағдайда, тізбек байланысы 850–
900 ° C дейін қызады, содан кейін байланыс арнайы құрылғыда қиылады. 

Жөнделген якорь тізбекті садақтар (стандартты садақтың ұзындығы 25 
м) тізбекті сынау машиналарында 5 минут бойы сынақ жүктемесін сақтай 
отырып, тізбекті сынау машиналарында созылады. Сыналған тізбектер 
боялған. 

Электр дәнекерлеу әдісімен 5 мм тереңдіктегі жарықтар мен 
абразиялар бар якорь блоктары жөнделеді. 
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Қайық және жүк құрылғылары. 
Қайық құрылғыларының сипаттамалық ақаулары: шұңқырлардағы 

жарықтар, олардың деформациясы (иілісі), доңғалақтардың абразиясы және 
сынуы. Давиттегі жарықтар дәнекерленген, шеттері 60 ° бұрышпен алдын-
ала кесіліп, портативті эмирмен тазартылған. Иілген шұңқырларды темір 
ұстасы бекітеді. 

Қайықтарды көтеру және түсіру тетіктерінде тозған блоктарды, 
ілгектерді, бұралғыштарды және лебедкалар бөліктерін ауыстырады. 

Жүк құрылғысын жөндеуден бұрын жебелер мен жүк ілмектері, 
кронштейн, кулонға арналған бұралмалы, қарсы салмақ, шынжырлар, 
көтергіштер, иықтар және т.с.с. 

Жүк құрылғысын жөндеу кезінде шанышқы, сырғалар мен аяқ киімнің 
тесіктері сығылады, содан кейін үлкенірек диаметрлі түйреуіштер жасалады; 
Айналмалы және сырғалық тордың арасын ұстап алу; бұталарды және 
блоктардың осьтерін ауыстырыңыз. Жөндеуді аяқтағаннан кейін жүк 
құрылғысы қолданыста сыналады. 

 

Бақылау сұрақтары: 

1. Кеме көмекші механизмдерін жөндеудің орнын айтыңыз? 
2. Кеме механизмдерінің жұмысындағы ақаулықтарды анықтаудың 

қандай әдістері бар? 
3. Рульдік редуктордың қандай ақаулары бар? 
4. Зәкір және тіреу құрылғылары қалай аталады? 
5. Қайық және жүк құрылғылары дегеніміз не?  

 
4.3  Кеме құбырларының жүйелері мен олардың механизмдерін  

қолдану ережелері мен жөндеу  
 
Кеме жүйелерінің құбырларын жөндеу.  
Кемелерде аспаптар мен  арматуралар бар мамандандырылған 

құбырлар желісі кеме жүйесі деп аталады. 
Құбырлар тұрғын үй құрылымдарымен бір-бірімен тығыз байланысты 

болғандықтан, пайдалану кезінде діріл пайда болады, бұл жеке түйіндерге 
зақым келтіреді. Ауыр жұмыс жағдайлары (ауыспалы жүктемелер, жоғары 
қысым және температура), сапасыз құбыр материалдары, қосылымдар мен 
орнатулардағы ақаулар құбырлардың әртүрлі зақымдалуына әкеледі. 

Құбырлардың негізгі зақымдануы: бүкіл ұзындығы бойынша 
коррозиялық жаралар, бірақ әсіресе дәнекерлеу және дәнекерлеу 
аймақтарында, арматура қосылған жерлерде; жұдырықтар (ұсақ тесіктер), 
құбырлардағы жарықтар мен сынықтар, абразиялар, қабырғалардағы қиғаш 
бөліктер. 

Болат құбырлары мен электр жабдықтарының коррозиялық жаралары 
ішкі және сыртқы беттердің химиялық және электрохимиялық 
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коррозиясының, қоспалар мен әртүрлі ластаушы заттардың әсерінен болады. 
Құбырдың қабырғаларындағы жұдырықтар - бұл жекелеген секциялар 
металын коррозияға ұшыраған жергілікті коррозия. Жарықтар мен көз 
жастар - коррозиялық-механикалық тозу және құбыр қабырғаларының 
жұқаруы, еріту, гидравликалық және механикалық соққылардың салдары. Су 
құбырлары жиі бұзылады: дренаж, балласт, ұстау, өрт және санитарлық. 

Фланецтерге, фитингтердің тығыздағыштарына және құрастыру 
кезінде бұрмалануларға байланысты буындардың тығыздығы бұзылады. 
Құбырлардың бетіндегі қоқыстар құбырларды орнату және пайдалану 
кезіндегі әсерден туындайды. 

Кеме бортындағы құбыр жүйелері кеменің электр станцияларының 
және тұтастай алғанда кеменің қалыпты жұмысын қамтамасыз етеді, 
сондықтан тозудың және бүлінудің алдын алу шаралары өте маңызды. 

Жүйелер мен құбырлардың қауіпсіздігі мен қызмет етуін қамтамасыз 
ету үшін: 

- кемені зақымдауды түзету; 
- жоспарлы түрде жұмыс кезінде техникалық қызмет көрсету; 
- өнімдердің коррозияға төзімділігін арттыратын заманауи қорғаныс 

жабындарын, арматуралық қосылыстардың жаңа және ұтымды дизайнын 
қолдану; 

- технологиялық процестерді механикаландыруды барынша қолдана 
отырып, жөндеу жұмыстарын жүргізе отырып, ЖААЖ процесінде жеке 
тораптарды немесе бүкіл құбыр жүйесін уақытылы ауыстыру. 

Пайдалану кезіндегі құбырларды жөндеу экипаж сапардың барысында, 
тиеу-түсіру кезінде және кемелер пайдаланбай-ақ сапарлар арасында тұрақ 
кезінде жүзеге асырылады. Сонымен қатар кішкентай жарықтар мен 
жұтқыншақтар жойылады; фланецті қосылыстардағы тығыздағыштарды 
ауыстырыңыз; ұнтақтау клапандары; розеткалар мен клапандарды 
ауыстырыңыз; қорларды ауыстырыңыз және пломбаларды үзіңіз. 

Пайдалану кезінде анықталған (кездейсоқ зақымдануды қосқанда) 
құбырлардағы ақаулар, көп жағдайда уақытша жойылады: олар 
қысқыштарды бекітеді, зақымдалған жерге қамыттары бар ілгектерді 
орнатады, олар жүйенің портқа немесе портқа жеткенше жұмыс істеуін 
қамтамасыз ету үшін тырнап, қысып, дәнекерлейді. кемені жөндеуге 
дайындау. 

Құбырларды ағымдағы жөндеу, әдетте, кеме экипажы кеме жөндеу 
жұмысшыларының қатысуымен немесе қатысуынсыз жүзеге асырылады. 
Сонымен қатар, ұсақ ақаулар жойылып, жекелеген элементтер құбырларды 
ішінара бөлшектеу арқылы жөнделеді. 

Орташа жөндеу кеме жөндеу мекемелерімен жүзеге асырылады. Бұл 
жағдайда құбырларды ішінара бөлшектеңіз, тозған элементтерді 
ауыстырыңыз, фитингтер арқылы сұрыптаңыз және қажетті сынақтарды 
өткізіңіз. 



80
  

 

Ескірген құбырларды қалыпты техникалық жағдайға келтіру үшін 
күрделі жөндеу жұмыстары жүргізілуде. Күрделі жөндеу кезінде кейбір 
құбырлар мен жүйелер, тозған фитингтер толығымен бөлшектеліп, 
ауыстырылды, жаңғыртылған шаралар жүргізілуде. Бұзушылықты анықтау 
үшін жөндеуден бұрын құбырлар мен фитингтер мұқият тексеріліп, ақауы 
бар: кеме бортына алдын-ала жиналған, бөлшектенгеннен кейін, 
кәсіпорынның шеберханасында. 

Тозу мен бүліну дәрежесіне, яғни құбырларды жоспарлы, орташа 
немесе күрделі жөндеу қажеттілігіне байланысты олар алдын-ала бөлшектеу 
схемаларына сәйкес жартылай және толықтай бөлшектеледі. Құбырларды 
демонтаждаудың технологиялық процесі мыналарды қамтиды: құбырларды 
бөлшектеу сызбасына сәйкес таңбалау, құбырлар мен арматураларды 
ажырату, оларды оқшаулау мен суспензиядан босату, тот пен бояудан 
тазарту. 

Кәсіпорынның цехына жеткізілетін құбырлар мен арматуралар сапаны 
бақылау бөлімі өкілінің қатысуымен түпкілікті ақаудан өтеді. Сонымен 
қатар, олар көзбен тексеріліп, тазаланады, тексеріледі, фитингтер өлшенеді, 
тозу дәрежесі анықталады. Ақаулар анықталғаннан кейін, тиісті құбырлар 
мен фитингтер сығылған ауамен тазартылады, консервіленеді және 
сақталады. Жөндеуге мұқтаж құбырлар мен арматура жөндеу учаскелеріне 
жіберіледі, ал ақаулары жаңаларына ауыстырылады. 

Құбырларды жөндеу кезінде:  
- құбыр мен арматураны тазартады;  
- коррозиялық жарықтар, сызаттар мен тесіктерді дәнекерлейді;  
- құбырдың жарамсыз бөлігін кесіп, жаңа түтікті дәнекерлеңіз; 
- белгілі бір бөлімдерді басқарады; қосылыстың тығыздығын қалпына 

келтіру; 
- фланецтерді дәнекерлеп, ұнтақтаңыз немесе ауыстырыңыз; 
- фитингтік қосылыстарға жіпті бекітіңіз; 
- тозған құбырлар мен арматураларды ауыстырыңыз, оқшаулауды 

қалпына келтіріңіз, бірақ құбырлардың сыртқы беттерін алдын-ала бояңыз. 
Құбырлар мен арматура механикалық, химиялық және физикалық 

тазартылады. 
Механикалық тазарту пневматикалық немесе электр жетегі бар 

арнайы машиналарда және қолмен конустармен, болат щеткалармен 
орындалады. Сондай-ақ құмды және атуды жару қолданылады. 

Химиялық тазарту үшін әртүрлі жуғыш заттар мен 
майсыздандырғыштар қолданылады: сода күлінің, ерітінділердің, тризодион 
фосфатының, сабынның және сұйық әйнектің сулы ерітінділері. 

Физикалық тазарту әдістерінің ішінде ультрадыбыстық қолданылады. 
Кейбір жағдайларда құбырларды тазарту үшін от алынады, содан кейін 

қысылған ауамен көміртегі қалдықтары алынады. 
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Дәнекерлеу алдында құбырлар 10-15% сілті ерітіндісінде жуылады 
немесе 850-950 ° C температурада тазартылады және сығылған ауамен 
тазартылады. 

Коррозия мен эрозия, сондай-ақ үлкен аумақтардағы жарықтар мен 
жыртулар болған кезде, болат құбырларды ауыстырған жөн. 

Мыс құбырларындағы жарықтар мен фистулаларды жою үшін газбен 
дәнекерлеу қолданылады, сонымен қатар дәнекерлеу, патчтар орнатылады, 
құбырлар мен фланецтер процестері дәнекерленген және дәнекерленген. 
Толтырғыш материал ретінде жез сым қолданылады, ал ағын ретінде боракс 
(70%), бор қышқылы (10%), натрий хлориді (20%) қоспасы қолданылады. 

Кішкентай қоқыстар, егер олардың ұзындығы диаметрдің 1/5 және 
құбыр шеңберінің 1/6 бөлігінен аспаса, жылытылады және түзетіледі. Мұны 
істеу үшін, құбыр ұсақ құрғақ құммен толтырылған, оның ұштары ағаш 
шанышқымен бекітілген. Құбырлар пештерде жылытылады, дөңестер 
балғамен тегістеледі. 

Киіп болғаннан кейін құбырлар тазартылып, гидравликалық сынақтан 
өтеді. Тазарту кезінде жіксіз болат құбырлар 900–920 ° C дейін қызады, 
мұнай мен газ құбырлары 900–920 ° C дейін қызады, мыс құбырлары - 550–
650 ° C, ал жез құбырлар - 640–680 ° C дейін қызады. 

Фланецті буындардағы ағу тығыздағышты ауыстыру арқылы 
жойылады. 

Кеме құбырлары жүйелерін және олардың механизмдерін пайдалану 
ережелері. 

Құбырларды кемеге орнату, әдетте, жөнделген құбырлар мен 
арматураларды құбырға сериялық қосылу үшін олардың өту орындарына 
орналастырудан басталады. Біріншіден, құбыр фланецтердің параллелдігін 
және құбырлардың туралануын тексеру үшін уақытша болттармен 
(болттардың стандартты санының кемінде үштен бір бөлігі) жиналады. 
Алдын ала құрастырылған құбыр OTC-мен ұсынылады, содан кейін 
анықталған ақаулар жойылғаннан кейін ол түпкілікті орнатылады. 
Тығыздағыштардың бу мен ыстық су құбырларының фланецтеріне жабысып 
қалмас үшін, тығыздағыштар мен фланецтердің беттері графитпен қапталған. 

Орнатуды аяқтағаннан кейін олар сапаны бақылау департаменті мен 
тізілім өкілдерінің қатысуымен құбырдың тығыздығын тексеріп, тексереді. 
Құбырды сынамас бұрын, олардың бұзылуына жол бермеу үшін барлық 
механизмдер, құрылғылар, жылу алмастырғыштар және резервуарлар 
өшіріледі. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1. Кеме жүйелерінің құбырларын жөндеу дегеніміз не? 
2. Құбырларды ағымдағы, екінші және күрделі жөндеу қалай аталады? 
3. Құбырларды тазартуда қандай әдістер қолданылады? 
4. Кеме құбырлары жүйелерінің жұмыс принципі? 
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5. Құбырларды бекітуге арналған құрылғы қалай аталады? 
6. Құбырдың кеме жүйелері қалай өлшенеді? 

 
4.4  Бу қазандықтары мен жылу алмастырғыш аппараттарын 

шашу, жөндеу, жинау мен монтаждау  
 

Бу қазандықтарын (БҚ) және жылу алмастырғыштарды (ЖА) 
техникалық пайдалану кезінде қалпына келтіру жөндеу жұмыстарымен 
қамтамасыз етіледі, оның негізгі мақсаты жарықтар, эрозиялар, үйінділер мен 
ластануларды жою, құбырларды, катушкаларды, байланыстарды, жақтауды, 
қабыршақты, төсемдерді ауыстыру болып табылады. , гарнитура және 
оқшаулау. 

БҚ мен ЖА-дегі жарықтар негізінен түбінің майысқандарында және 
фланецті көпіршіктерден, бу құбырларынан және от камераларынан, түтік 
парақтарының тесіктерінен, дәнекерлеулерден және т.б. 

Жарықты табу және оның мөлшерін анықтау тәртібі келесі 
операциялардан тұрады: 

- зақымдалған бет аймағын мұқият тазарту; алкогольде азот 
қышқылының 4 пайыздық ерітіндісімен сүрту (немесе керосинмен сулану 
және одан кейін бормен соғу); 

- бақыланбайтын жарықтардың тереңдігін анықтау үшін бұрғылау. 
ЖА және БҚ бөліктеріндегі жарықшақтарды жою үшін келесі әдістерді 

қолдануға болады: электр дәнекерлеу (БҚ-нің әр түрлі бөліктері, ЖА болат 
бөліктері), газбен дәнекерлеу, электрмен дәнекерлеу (жез, қола және шойын 
бөлшектері). Жарықтарды жою процедурасы келесі операцияларды қамтиды: 
диаметрі 5-8 мм жарықтардың ұштарындағы тесіктерді бұрғылау; SLT 
немесе PC жөндеу бөлігінің қалыңдығына байланысты V немесе X пішінді 
тігістердің астында кесу; бұрғыланған тесіктерді санау және қайнату; 
жарықтарды дәнекерлеу. 

ЖА (болаттар, тоңазытқыштар, жылытқыштар, буландырғыштар, 
тұзсыздандыру қондырғылары, дистилляторлар және т.б.) темірлердің 
болаттан, шойыннан, қоладан және жезден жасалған бөліктеріндегі 
(корпустар, қабықшалар, қақпақтар) жарықтар мен эрозияларды жою 
технологиясы кеме механизмдерінің қаңқалары мен корпустарын жөндеу 
кезінде ұқсас. Конденсаторларға, атап айтқанда олардың жезден жасалған 
түтікшелерімен байланысты болсақ, ең маңызды кемшілік дезинфикация 
болып табылады (әсіресе егер ол бездің астындағы жіптерге таралса). Бұл 
жағдайда ақаулы тесіктер қайтадан кесіледі (шүмектерді қолданып), диаметрі 
0,3 мм-ге дейін ұлғайтылады, сол уақытта барлық тығыздағыштарда бірдей 
мөлшер сақталады, соған сәйкес жаңа қысым бүршіктері жасалады. От 
жағуға арналған турбина тақталарындағы саңылаулар металдан тазартылады. 
Сонымен қатар, келесі талаптарды орындау керек: тесіктердің овуляциясы 
0,05 мм-ден аспауы керек; Құбыр тақталарындағы тесік арасындағы 
секіргіштердің минималды мөлшері 9 мм (жұмсақ және қорғасын-талшықты 
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қаптама үшін) және 0,3 дн (түтіктерді илеу үшін, dn - түтіктердің сыртқы 
диаметрі) болуы керек. Жаңа құбыр тақталарының алдыңғы және артқы 
құбырларындағы тесіктердің теңестірілуін қамтамасыз ету үшін, олардың 
бірінің тесіктері тиісті түрде таңбаланғаннан кейін жұптастырылған күйде 
бұрғыланады. 

БҚ бөлшектеріндегі кесектерді жою (түтікшелер, өрт камераларының 
қабырғалары, жалын түтіктері) түзету арқылы жүзеге асырылады. Жою 
технологиясы келесідей: 

- зақымдалған аймақта құбырлар мен байланыстар алынады; 
- гидравликалық ұя арнайы тіректерге орнатылды; 
- бүлінген жер газ қыздырғышының көмегімен 900-1000 градусқа дейін 

қызады; 
- осы түзетуден кейін. 
Егер айтарлықтай мөлшерде зақым болса, онда ақаулы жер кесіліп, 

қондырғы дәнекерленген, ал кейбір жағдайларда ақаулы бөліктер толығымен 
алынып тасталады. 

Жалын түтіктерінің шөгуін түзету үшін әртүрлі құрылғыларды 
қолдануға болады. Жалын түтігінің қайта деформациясын болдырмас үшін 
түзетілген жерлерде қатаңдықтың жарты сақиналары орнатылады. Жалын 
түтігіне орнатуды жеңілдету үшін олар екі бөліктен тұрады. Су айналымы 
мен құбырды құлатуды жеңілдету үшін жартылай сақиналарда кесу 
қарастырылған. 

Коллекторларда, снарядтарда және БҚ жалын түтіктерінде 
металдандырылған учаскелер кесіліп, БҚ-ның ақаулы бөлігіндегідей бірдей 
дәрежеде болат қондырғы дәнекерленген. 

Ыстық су құбырларының ағып кетуі (коллекторлардың құбырларымен 
байланыстыру нүктелерінде) прокаттау арқылы жойылады (құбырларды 
тесіктерге суық тарату арнайы құрал - прокат көмегімен). 

Ыстық су мен түтін түтікшелері жарықтары, қылдары, көз жасы және 
маңызды ажыратулары бар көбінесе жаңаларына ауыстырылады. 

Құбыр парақтарына электрмен дәнекерлеу арқылы дәнекерленген 
құбырлар арнайы құрылғы көмегімен компьютерден шығарылады. 

Құбырды алып тастағаннан кейін, құбырлардағы ұялардың жағдайы 
мен мөлшері тексеріледі. Сонымен қатар ұялар цилиндр тәрізді болуы керек, 
ал олардың диаметрі құбырдың диаметрінен 1 пайыздан аспауы керек. 
TGMP-204 қазандығының сынағыш коллекторларының құбырлы торлы 
розеткаларының эллиптілігі 0,3 мм шегінде рұқсат етіледі. Ол асып кеткенде, 
тесік үлкенірек диаметрге дейін кеңейеді, ал елеулі эллиптілікке ие 
болғаннан кейін беткі қабаты қалыпты диаметрге дейін орналастырылады. 
Алдыңғы және артқы түтіктердің парақтарындағы, сонымен қатар жоғарғы 
және төменгі ДК-де розеткалар бір уақытта арнайы сканерлеудің көмегімен 
орналастырылады. Құбыр парақтарының, қабыршақтардың және 
жарықшақтардың қиылыстарындағы ұялардағы бүлінген жерлер электр 
дәнекерлеуді қолдана отырып, кейін қалпына келтіріліп кесіледі. 
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Құбырларды жалған элементтерді қолдана отырып жалғаған кезде 
бұралмалы қосылыстың (шынтақ) дайындамалары ыстық өңдеуден кейін 
ыстық өңдеумен жасалады. Бұл жағдайда әр тізенің ішкі өтуі бұрғылау және 
скучно арқылы жүзеге асырылады, ал сыртқы контур бұралуға ұшырайды. 
Жалған сақиналарды дәнекерлеу болат маркасына байланысты қолмен 
немесе газбен немесе электрмен дәнекерлеу арқылы жүзеге асырылады. 

Жылу алмастырғыштарды орнату. Жылу алмастырғыштар (майды 
салқындатқыштар, жылу және су жылытқыштар, конденсаторлар, 
деаэраторлар) кемеде көлденең немесе тігінен орналасқан. Оларды орнату 
негіздердің дәлдігіне аса жоғары емес талаптармен сипатталады. 
Жылжымалы қондырғылар аппараттардың табандарының сопақ тесіктеріне 
орнатылатын аралық жеңдерден тұрады. Аппарат корпусын кеңейту 
мүмкіндігі осы түйіндердегі t = 0,3 мм және u = 3 мм саңылаулармен 
қамтамасыз етіледі. 

 
Бақылау сұрақтары: 

 
1. Жылу алмастырғыштарды бөлшектеу, жөндеу және құрастыру кезінде 

орындалатын жұмыс нәтижесі? 
2. Жылу алмастырғыштарды орнату? 
 

4.5 Білік жетегін жөндеу технологиясы. Жөндеуден кейінгі 
кемелердің арқандап байлау және жүру сынақтары  

 
Орнату кезіндегі дәлсіздік: білік сызығын жөндеуден кейін дұрыс 

бұрмау подшипниктердің тозуының жоғарылауына және көбінесе тірек 
мойынтіректеріне немесе оны майыстыруға білік сызығының түсуіне әкеледі. 
Мұндай ақаулар корпусты бүгілгенде, кеме таралғанда, тиеу дұрыс емес, 
тепе-тең емес пропеллада және т.б. болған кезде пайда болуы мүмкін. 
Біліктің туралануы кемелерді күрделі немесе орташа жөндеу кезінде 
түзетіледі, кемені кесіп тастайды немесе кейінірек қыста мұздатады. 
қондырмада немесе слипте Білік сызығын бөлшектеу кезінде, ең алдымен, 12 
қысқышты (20-суретті қараңыз) иінді біліктен және тарту біліктерінен 
ажыратыңыз, содан кейін тарту мойынтіректерінің қысым қақпақтарын алып 
тастаңыз және тарту подшипниктерін бөлшектеңіз. Осыдан кейін, винттер 
мен көтергіштер көмегімен аралық біліктер ұзартылып, алынып тасталады.
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20-сурет.  Теплоход білікжетегінің сызбасы: 1—есу бұрандасы; 2 —кронштейн 
мойынтірегі; 3 — есу білігі; 4 — дейдвудтік тығын; 5 дейдвудтық құбыр; в дейдвудтық 

тығыздама; 7 – аралық білік; 8 – тірек мойынтіректері: 9 -  аралық тығыздама; 10 тіреуіш 
білік; 11 – тіреуіш мойынтірек; 12—талал. 

 
Біліктер ағаш жастықтарға салынған. Біліктің мойындары механикалық 

зақымданудан мұқият қорғалған болуы керек. Мұны істеу үшін оларды 
сыммен бекітілген шүберекпен және қабықпен қаптаған жөн. 

Шұңғылдауды бөлшектегеннен кейін жөнделетін және тексерілетін 
бөліктер зауыттың тиісті цехтарына жеткізіледі, онда біліктер тексеріледі, 
мойындар мен қаптамалардың қалыңдығы өлшенеді, машинаның 
орталықтарындағы біліктің соғуы тексеріледі, жіптер мен кілт жолдарының 
жағдайы тексеріледі. 

Пропеллер біліктерінің әдеттегі ақаулары - жарықтар, мойындардың 
тозуы, пропеллер біліктерінің төсеніштерінің тозуы және олардың әлсіреуі, 
фланецтердегі тесіктер, мыжылған жіптер және кілт жолдарының шеттері, 
сондай-ақ коррозиялық жаралар. 

Біліктердің сынуы және сынуы, сондай-ақ олардың иілісі пропеллердің 
өзгермелі заттарға, су астындағы кедергілерге, біліктердің сапасыз 
материалын пайдалану және өндіріс немесе монтаждау кезінде 
технологиялық процестің бұзылуы нәтижесінде пайда болады. 

Пропеллер білігінің қалыпты жұмысын қамтамасыз ету үшін, басқа 
бөліктер сияқты, кеме механизмдері мен қозғалтқыш кешенін техникалық 
пайдалану ережелеріне қойылатын талаптарды қатаң сақтау маңызды. 

Пропеллердің дұрыс орнатылмауы және розеткаларға кілттердің дұрыс 
салынбауы бұранданың әлсіреуіне және конустың бетінің тозуына, кілттің 
розеткасының жиектерінің мыжылып қалуына, сондай-ақ біліктің жіптерінің 
мыжылып қалуына әкелуі мүмкін. Пропеллер біліктері көп жағдайда электр 
доғалы дәнекерлеу көмегімен жөнделеді. 

Тозған мойындарды электрофузия немесе электрометаллизация 
арқылы қалпына келтіреді. Регистр сізге мойындар мен фланецтердегі 
жарықтарды дәнекерлеуге мүмкіндік береді, металды тозған мойындарға 
дәнекерлеуге, фланецтерді дәнекерлеуге және т.б. мүмкіндік береді. Бұл 
жағдайда келесі негізгі талаптарды сақтау керек: 

- буындарды тек дәнекерлеу керек; 
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- жарықшақтарды немесе иілістерді дәнекерлеу кезінде, сондай-ақ 
біліктердің жекелеген бөліктерін жалғаған кезде, беттерді мұқият 
дайындаңыз; 

- дәнекерленген немесе күшейтетін төсемдерді пайдаланбаңыз; 
- дәнекерлеу біліктердің бір бөлігінен екіншісіне өту орындарында 

тоқтатыла алмайды. 
Білік біліктерін орнатудың технологиялық кезеңдері: жерлендіру, 

центрлеу, трансплантациялау және бекіту. 
Кеме жасаудағы технологиялық прогрестің маңызды бағыттарының 

бірі - кемелерді жобалау мен құруда модульдік принципті қолдану. Бұл 
қағиданы монтаж индустриясында қолдану модульдік-агрегаттық әдіс деп 
аталатын кеме механизмдері мен жабдықтарын орнатудың жаңа әдісінің 
пайда болуына әкелді. Бұл әдіс кеме механизмдері мен жабдықтарын 
монтаждау кезінде әртүрлі күрделілік деңгейлердегі құрастыру, құрастыру, 
монтаждық және аймақтық блоктар мен модульдерді құрастыруды 
қолданады. 

Жақында кеңінен қолданылған дәстүрлі монтаждау әдісі қозғалтқыш 
бөлмесінің, қосалқы машиналар бөлмелерінің, сорғылардың және басқа 
жабдықтардың қанығатын бөлмелеріндегі монтаж жұмыстарының толық 
көлемін қамтамасыз етті. Мұндай көп жиналатын бөлмелерге орнату газды 
кесу, кесу, дәнекерлеу және басқа да жұмыстардың әсерінен болатын шу мен 
газдың ластануына байланысты қиын болды. Мұндай жағдайда 
орнатушылардың өнімділігі төмен. 

Модульдік-агрегаттық әдіс қаныққан кеме үй-жайларынан құрастыру-
құрастыру қондырғыларын құрастыру кезінде монтаж жұмыстары көлемінің 
60% -на дейін шеберханаға өткізуге мүмкіндік береді. Бұл жұмыстарды 
шеберханада жүзеге асыру алдыңғы қатарлы технологиялық процестерді 
қолдануға мүмкіндік береді. 

Құрастыру-құрастыру қондырғыларының мамандандырылған өндірісін 
ұйымдастыру үшін оларды стандартталған біріккен құрастыру-құрастыру 
қондырғыларын өңдеумен біріктіру керек, яғни механизмдер мен 
жабдықтардың модульдерін құру қажет. 

Қазіргі уақытта, негізінен, қайта пайдалануға болатын агрегаттар 
негізінде құрастыру қондырғыларының кең спектрін біріктіру жұмыстары 
жүргізілуде. Дегенмен, болашақта қозғалтқыш бөлмесін типтендіргеннен 
кейін бірыңғай монтаждық және аймақтық блоктарды жасауға болады. 
Жоғарыда аталған жұмыстарды орындау шарттары мен жобалау әдістерін, 
құрастыру қондырғыларын құрастыру және монтаждау технологиясын 
айтарлықтай өзгертеді, бұл бөлімнің мазмұнында көрінеді. 

Дәнекерлеу немесе төсеу кезінде процесті мұқият қадағалап, біліктің 
деформациясын бақылау керек. Дәнекерленген білік әдетте 200-250 ° C дейін 
қызады. Алдын ала қыздырусыз дәнекерлеу кезінде дәнекерлеу соңындағы 
білік қалдық кернеулерден арылу үшін термиялық өңдеуден өткізілуі керек. 
Бұл үшін білік дәнекерлеу орнында біртіндеп 600-650 ° С дейін қызады, ұзақ 
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уақыт бойы осы температурада ұсталады, содан кейін ол баяу 
салқындатылады. 

Іс жүзінде, пропеллер біліктерінің мойындарын қатайтуға арналған 
кемені жөндеу моншақпен жарылуға ұшырайды - олардың бетін оқпен жару. 
Шойын немесе болат ағынының ағыны арнайы жылдамдықпен жару 
құрылғысымен өңделетін бетіне жоғары жылдамдықпен жіберіледі. Бұл 
жағдайда пластикалық деформация металл қабатта 0,15-0,3 мм тереңдікке 
дейін жүреді, шаршау шегі 50-100% артады, бөліктердің беріктігі артады. 

Тозған пропеллердің біліктері де электрометаллизация арқылы 
қалпына келтіріледі. Бұл операцияның алдында пропеллер білігінің бетіне 
жыртылған жіп кесіледі. Балқытылған металл ағыны машинаның 
орталықтарында бекітілген біліктің осіне перпендикуляр бағытталған (20-
сурет). Мойынға біркелкі металл қабатын алу үшін диаметрі 100-200 мм 
болатын винтельдер 30 рад / мин бұрыштық жылдамдықпен, диаметрі 200 
мм-ден асады - бұрыштық жылдамдығы 15 рад / мин. Ескі білік 80 ° C 
аспайтын температураға дейін қызады. 

Электрометаллизациядан кейін біліктің мойындары маймен 120 ° C 
температурада 2-3 сағатқа сіңдіріледі. 

Біліктердегі жарықтар мұқият тексеруден және Кеме қатынасы 
тіркелімінің инспекциясымен мақұлданғаннан кейін дәнекерленеді: V-тәрізді 
немесе шыныаяқ тәрізді тігістің астында зақымдалған жерді жарықшақтың 2-
3 мм-ден астам тереңдігіне алдын-ала кесіңіз. Жарықтың дәнекерлеу 
нүктелері 250-300 ° C дейін алдын ала қыздырылған. 400 мм-ден асатын 
жарықтар олардың ортасынан ұштарына дейін дәнекерленген. 

Пропеллер білігінің цилиндрлік бетіндегі жекелеген ұзындық пен таяз 
жарықтар токарлық тескіш арқылы жойылады, егер оның беріктігі сақталса 
немесе дәнекерленген болса, жарықтардың тереңдігі 5% -дан аспайды және 
ұзындығы білік қалыңдығының 10% -дан аспайды. 

Олардың дамуы кезіндегі немесе жарықшақтардың пайда болу 
жолдары металлды доғалық дәнекерлеу арқылы қалпына келтіріледі, содан 
кейін ұнтақталады. 

Кілттерге арналған ойықтардың бүйір қабырғаларының едәуір 
құлдырауымен (ұзындығы 25% -дан астам және тереңдігі 30%) олар үлкен 
енге дейін ұсақталады. Бұл жағдайда ойықтың енін 10% -дан аспауға болады. 
Кейбір жағдайларда, кілттердің жобаланған жолын қайнатады және білік 
конусының қарама-қарсы жағында жаңасы кесіледі. Мұндай жағдайларда 
біліктің геометриялық осіне қатысты магистраль осі параллелизмінен ауытқу 
ұзындығы 1 м үшін 0,05 мм-ден аспауы керек. 

Доңғалақтың бүйір беттерін пропеллдің білігінің конусындағы ойыққа 
бекіту тығыз болуы керек, кем дегенде 85% ауданда «бояумен» тексеру 
жүргізілуі керек. 

Білік конусындағы тетіктерді үлкен енге кескен кезде, пропеллердің 
корпусындағы кілттердің ойықтары бірдей енге дейін кесілуі керек. 
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Жұмыс кезінде пропеллер білігінің фланецтеріндегі болт 
саңылауларының пішіні мен өлшемдері өзгереді. Фланецтердегі эрозияға 
ұшыраған беттер мен дамыған тесіктер дәнекерленген, бірақ бұрын бүлінген 
жерлер алдын-ала кесілген: дәнекерлеу және тиісті өңдеуден кейін болттар 
үшін тесіктер бұрғыланады. 

Біліктің фланецтеріндегі жарықтар дәнекерленген, фланецтер 200-300С 
дейін алдын ала қыздырылған. 

Легер білігінің аздап мыжылған жіптері станокқа бекітілген (жұқа 
металл қырынуды алып тастаңыз), жаңғақ жаңасымен ауыстырылады. 
Жіптерге едәуір зақым келсе, металл біліктің зақымдалған бөліміне түседі, 
содан кейін жаңа жіп кесіледі. 

Иілген біліктер жергілікті қыздырғышпен жұмыс істейтін 
станоктардың орталықтарында ереже бойынша жүреді, ал пропеллер 
білігінің иілу бағыттары оның ұзындығының 1 м 0,5 мм-ден аспаған кезде 
және материалда көміртек үлесі 0,45% аспайды, суық күйде . 

Иілген пропеллер білігі суық күйде басқарылады. Бұл үшін білік 
машинаның орталықтарында бұрандалы түрде орнатылады. Дефляцияның екі 
жағында, белгілі бір қашықтықта, білік төсекке бекітілген екі муфтамен 
(жартылай қысқыштар) және ең үлкен иілу нүктесінде жарты қысқыштардың 
арасына орнатылады, ватттарды дефлекторға қарама-қарсы бағытта 2-4 мм 
бүгіңіз. Көрсетілген жебеге жеткенде дөңес жақтағы иілу аймағындағы 
біліктің кемістігі әр 100-150 мм салмақпен 6-8 кг шанағы балғамен соғылады. 
Осыдан 2-3 сағаттан кейін білік муфталардан босатылады, ұясы алынып 
тасталады және оның соғылуы индикатормен тексеріледі. Егер өңдеу 
нәтижелері қанағаттанарлықсыз болса, онда білігінің шамамен 0,08 мм 
шығуы алынғанша қайталаңыз. Сонымен қатар жұмыс мойындары мен білік 
фланецтерінде рұқсат етілгеннен асып кетулер болуы мүмкін; олар тегістеу 
немесе тегістеу арқылы жойылады. 

Айтарлықтай иілген пропеллер біліктері оларды машинаның 
орталықтарында 1000-10000С дейін қыздырады, содан кейін тазартады. 
Өңдеуден кейін білік индикатормен ұрылғаны тексеріледі. 

Біліктің сәл деформациясы (диаметрі 250 мм-ге дейін 1 мм-ден аспауы 
керек және диаметрі 250 мм-ден астам 1,8 мм) өңдеу арқылы жойылады. Бұл 
жұмысты бастамас бұрын біліктің беріктігінің төмендеуіне алып келмейтінін 
есептеу қажет. 

Қола тартқышпен (күрте) төселген есу біліктері бірқатар бұрандалы 
ыдыстарда қолданылады. Жұмыс кезінде төсемдер қатты тозады және өзінің 
қалыпты геометриялық пішінін жоғалтады (эллиптикалық және ленталы 
пайда болады). Овиальды және конустық пішінді 0,02 мм-ге дейін рұқсат 
етіледі. 

Қабырғалар бастапқы қалыңдығының 50% -дан аспайтын тозған, 
жарықтарсыз тесілген, содан кейін жылтыратылған. Тереңдігі 2 мм-ден 
аспайтын және сыртқы бетінің жалпы алаңының 3% -дан аспайтын жарықтар 
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мен жарықтар аздап тазартылады. Егер тозуы бастапқы қалыңдығының 50% 
асатын болса, жабындылар жаңасымен ауыстырылады. 

Қаптауға арналған төсемдер қоладан немесе жезден құйылған. 
Қабырғалардың ішкі диаметрі 0,001 мм тығыздыққа сәйкес келеді, ал сыртқы 
беті диаметрі 1-2 мм болатын өңделеді. Содан кейін төсем 0,15 МПа қысым 
үшін гидравликалық сынақтан өтеді. Құйманың кеуектілігін жою үшін 
балқыманы балқытылған қорғасынға, bakeliziruyut-ке түсіреді немесе 
эпоксидті композициямен қаптайды. Төсемді орнатпас бұрын білікке 
арналған орын жұқа минералды маймен майланады, ал қаптама 300-400С 
дейін қызады. Баяу салқындағаннан кейін қаптама қажетті мөлшерде 
тесіледі. 

Қола қаптамасының орнына мыналарды да қолдануға болады: 
- Вулканизациялаушы және жабысқақ заттармен, сонымен қатар 

катализаторлармен араластырылған U-30 М тығыздағыш пастасы 
(нұсқауларға сәйкес). Ол біліктің майсыздандырылған бетіне бірнеше қабатта 
щеткамен жағылады және кенеппен және арқанмен қорғалған; 

- білікке арнайы құралмен тартылып, № 88 желіммен желімделген 
резеңке қабық (шұлық жабыны); 

- эпоксидті шайыр негізінде жасалған талшықты және эпоксидті 
(жабысқақ) композиция. 

Эпоксидті шайырға (салмағы бойынша 500-1000 г) эпоксидті 
(жабысқақ) құрамды (қоспаны) дайындау үшін кішкене бөліктерге (аз 
мөлшерде 3-4 рет, 15% дибутил фталат пластификаторы) қосып, сұйықтық 
консистенциясына дейін араластырыңыз, содан кейін ол 10% қатайтқышпен 
(полиэтилен полиамин) енгізіледі. Дайындалған қоспасы майсыз және 60 ° C 
дейін қыздырылған білікке қолданылады. Осыдан кейін, соңғы талшықты 
шыны талшық соңғы рет желімделіп, тегістеледі. Эпоксидтің келесі қабаты 
шыны талшықты матаға жағылады, талшықты мата тағы бір рет желімделеді 
және т.б., талшықтың соңғы (үшінші) қабаты толтырғышпен (20-30% цемент 
немесе 5-7% алюминий ұнтағы) эпоксидті қосылыспен жабылған. 
Толтырғыш білікке қолданбас бұрын эпоксидті құрамға енгізіледі. Эпоксидті 
композиция қолданардан 30-40 минут бұрын дайындалады, өйткені ол тез 
қатады. Эпоксидті қоспамен қапталған білік 2-3 сағатқа айналады, жабыны 
20-40 сағат ішінде қатаяды. 

 Эпоксидті жабысқақ жабынның артықшылығы қолдану жеңілдігі мен 
жоғары беріктігі болып табылады. Сонымен қатар, мұндай жабынды 
бүлінуден әрі қарай қорғаудың қажеті жоқ. 

Кесетін біліктердің әдеттегі ақаулары - бұл мойындар мен жоталардың 
тозуы. Қозғалтқыштың осьтік аудару-жылжу күшінің әсерінен жоталар 
айтарлықтай тозады. Жоталарда қажаулар жиі пайда болады. 

Аздап тозған мойындардың геометриялық өлшемдері ұнтақтау арқылы 
қалпына келтіріледі. Бірнеше рет тегістелген немесе тегістелген 
мойындардың үлкен тозуы металды балқыту арқылы (иінді білікке ұқсас 
технологияны қолдану арқылы) немесе электрометаллизациямен жойылады. 
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Жотаның жіңішкеруіне 5% аспайды, оның осьтік бағытта соққысы 0,03 мм-
ден аспайды. 

Жотаның көлбеу ұстамалары (0,5 мм-ге дейін) және тегіс емес тозуы 
бар жерлер станокты тегістеу немесе тегістеу арқылы жойылады. Елеулі 
тозуы мен жіңішкеруі кезінде жоталарды беткейлер арқылы қалпына 
келтіруге, содан кейін машина арқылы тегістеуге рұқсат етіледі. Бұл 
жағдайда фланецтердің жұмыс беттерінің параллелизмінен ауытқуды мұқият 
тексеру керек. 

Біліктің цилиндрлік бетіндегі жарықтар жоғары сапалы 
электродтармен дәнекерленген, оны 250-300 ° C дейін қыздырады. 

Білік білігінің жұмысы кезінде тарту мойынтіректері тозады, 
жастықтар арасындағы осьтік саңылаулар бұзылады. Жастықтар мен қысқыш 
кронштейндерде баббитті киюге оның қалыңдығының ең аз қалыңдығының 
50% -ына дейін рұқсат етіледі, егер қабаттың қалыңдығы кемінде 1,5 мм 
болса. 

Қысқыш жастықтар немесе тарту кронштейндері мен тарту білігі 
дискісі арасындағы осьтік саңылау 0,65-0,75 мм-ге дейін жоғарылаған кезде, 
подшипниктер немесе кронштейндердің осьтік қозғалысына арналған 
құрылғылар қамтамасыз етіліп, олқылықты қалыпқа келтіреді. Егер ондай 
құрылғы болмаса, онда жастықтар мен жақшалардағы баббит қайта 
толтырылады. 

Пластинадағы жастықшалардың тірек беттерін қыру арқылы фитингтің 
тығыздығы «бояумен» бақыланады: 1 см2-ден кемінде 6 дана, ал 
кронштейндер - сол аймақта 3-4 дақтардан кем емес. 

Басқа біліктермен салыстырғанда аралық біліктер тозады және 
зақымдалады. Аралық біліктердің мойындарының тозуы тартқыш және 
пропеллер біліктерімен бірдей. Ақаулар тегістеу және тегістеу арқылы 
жойылады немесе тозу аз болса, бір тегістеу арқылы жүзеге асырылады. 
Көбінесе портативті тегістеу машинасында жылтыратылады. Аралық біліктің 
диаметрі 75-тен 400 мм-ге дейінгі мойындардың максималды тозуы: 
овуляция 0,15-0,35 мм, конус пішіні 0,2-0,4 мм. 

Елеулі тозу кезінде аралық біліктердің мойындары металды 
электрофузия арқылы қалпына келтіріледі, оларды 250-300 ° C дейін алдын-
ала қыздыру немесе электрометаллизация. 

Жөнделген біліктер (есу, аралық және тарту) орнату үшін кемелерге 
жіберілмес бұрын стендте жиналады. Аяқталған біліктердің көлбеуін тексеру 
және нақтылау үшін тіреуде орнатылған индикаторлардың көрсеткіштеріне 
сәйкес біліктер бұрылады. Осыдан кейін, фланецтердің жазықтықтарына 
тесіктердің осіне перпендикуляр беретін арнайы құрылғыны пайдаланып, 
біліктердің фланецтеріндегі тесіктерді ашыңыз. Тұрақты тесіктер кәдімгі 
болттармен бекітіледі. Цилиндрлік болттардың овалы мен конусы 0,01 мм-
ден аспайды. Жарықтың әсерінен болттар фланецтің тесіктеріне мықтап 
жабысып, салмағы 4-5 кг қорғасын шанағымен балғамен соғылуы керек. 
Болттардың бастары мен жаңғақтарының мойынтірек беттерін ұстау 0,05 мм 
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зондпен тексеріледі, ол болт пен гайканың басына кірмеуі керек. Әр біліктің 
жұптары (соңында ашылған саңылаулар мен болттар орнатылған) токарлық 
станокта іске қосылуға тексеріледі. 

Кемелерді кеме жүзуге дайындаудың талаптарына сәйкес барлық әрлеу 
жұмыстары, сонымен қатар сыртқы сырлау, палубаны тазарту, кенеп, пеш 
пен әйнек төсеу жұмыстары аяқталды. 

Кемедегі барлық жөндеу жұмыстары аяқталғаннан кейін жөндеу 
сапасы түпкілікті тексеріліп, тексеріліп, жөндеуден өткізіледі. 

Кемені ағымдық және екінші реттік жөндеу жұмыстарынан қабылдаған 
кезде, моңғолдау және жүгіру (қабылдау) сынақтары өткізіледі. Күрделі 
немесе қалпына келтірілген жөндеуден өткен кеме толық термодинамикалық 
сынақтардан өтеді. 

Ылғалдылықты тексеруге комиссия кемені тексеріп болғаннан кейін 
және жөндеуші кәсіпорынның сапаны бақылау бөлімінде барлық 
жұмыстарды, механизмдерді және кемені қабылдауды растайтын жөндеу 
құжаттамасын тексергеннен кейін рұқсат етіледі. 

Ылғалдандыру сынақтары кеменің техникалық жағдайын, жөндеу 
сапасын, механизмдердің, жүйелер мен құрылғылардың сенімділігі мен 
кеменің қабылдау сынақтарына дайындығын тексеру мақсатында өткізіледі. 
Олар кеменің тереңдігі жағадан кемінде 20 м қашықтықта немесе кеме 
мооринг сызығына перпендикуляр орналасуы үшін жеткілікті тереңдікте 
тыныш суда жүргізіледі. Негізгі механизмдердің моулингтік сынақтарының 
ұзақтығы мен режимдері 1-кестеде көрсетілген.  

1-кесте.  
 

Теплоходтар мен дизель-
электроходтарының режимінің 

сипаттамалары  
 

Сынақ ұзақтығы, сағ, 
кемені жөндегеннен кейін  

Қуаты 
бойынша 
жүктеме, 

Номиналды 
%  

Жоталық білікте жұмыс 
кезінде қозғалтқыш білігінің 

айналу жиілігі,  
номиналды %  

Орташа  Күрделі  

25 63 0,5 0,5 
50 80 0,5 1 
75 91 0,5 1 
100 --- 2 3 

Артқы жүріс  80—85 0,5 0,5 
 
Сынақ барысында анықталған ақаулар тезірек жойылады және қажет 

болған жағдайда қайта тестілеу жүргізіледі. 
Тартқыш кеменің тартқыш сипаттамаларын анықтау үшін «өлі 

тартқышта» жұмыс жасау кезінде сыналады. 
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Негізгі қозғалтқыштарды сынау кезінде резервтік және апаттық 
жүйелерді қоса, барлық механизмдер мен оларға қызмет ететін жүйелер бір 
уақытта тексеріледі. 

Электр станцияларын моңғоллық сынау кезінде олар әртүрлі жұмыс 
режимдеріндегі механизмдердің жұмысын тексереді, керісінше, іске 
қосылады, реттегіштер мен автоматты құрылғылардың жұмысын тексереді. 

Күзгі немесе көктемгі техникалық қызмет көрсетуден кейін немесе 
қысқы шламды жөндеусіз жүргізгеннен кейін, моулингтік сынақтардың 
ұзақтығы реттелмейді және комиссияның шешімі бойынша кеменің барлық 
механизмдері мен элементтерін қысқа мерзімді сынау олардың жақсы жұмыс 
тәртібін және жұмысқа қабілеттілігін қамтамасыз ететін режимдерде жүзеге 
асырылады. 

 Мотор сынақтарының аяқталуы және анықталған ақаулықтарды жою 
аяқталған кезде (жеткізілу) сынақтар кезінде тетіктердің жұмысы тексеріледі. 
Олар арнайы комиссия бағдарламасына сәйкес жүзеге асырылады. Комиссия 
құрамына: кеме иесінің және кеме жасау зауытының өкілдері, кеме капитаны 
мен механигі және 2-кестедегі Кеме қатынасы тіркелімінің инспекторы кіреді 
(егер кеме күрделі жөндеуден өткен болса). 

2-кесте. 
 

Теплоходтар мен дизель-
электроходтарының режимінің 

сипаттамалары  
 

Сынақ ұзақтығы, сағ, 
кемені жөндегеннен кейін  

Қуаты бойынша 
жүктеме, 

Номиналды %  

Жоталық білікте 
жұмыс кезінде 

қозғалтқыш білігінің 
айналу жиілігі,  
номиналды %  

Орташа  Күрделі  

25 63 0,5(0,5) 0,5 
50 80 0,5(0,5) 1 
75 91 2(0,5) 1 
100 100 3(2) 12 
110 103 0,5(0,5) 1 

Артқы жүріс  30 0,5(0,5) 1 
Алдыңғы немесе 

артқы жүріс  
Минималды тұрақты 

айналымдар  
0,5(0.25) 0.5 

Ескертпе. Жақшада қуаттылығы 145 кВт-тан аз электр станцияларын 
сынаудың ұзақтығы көрсетілген. 

 
Теңіз тәжірибелерінің мақсаты - электр станциясының әр түрлі жұмыс 

жағдайларында негізгі және көмекші механизмдердің жұмысын, кеменің 
маневрлігі мен теңізге шығу сапасын тексеру және кеменің пайдалануға 
жарамдылығын анықтау. 

Теңіздегі сынақтар кезінде олар негізгі қозғалтқыштың иінді білігінің 
айналу жиілігін, оның жекелеген цилиндрлерге арналған қуатын, рульдік 
қондырғының жұмысы мен сенімділігін, кеменің инерциясы мен айналымын, 
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рульден-бортқа жылжу уақытын, айырмалы және сигналдық шамдар, 
якорлық құрылғы, брашпильдер мен шпильдер әрекеті, тексереді. 

Күрделі және қалпына келтірілген кемелердің теңіздегі сынақтары 
бұрын бекітілген арнайы бағдарлама бойынша жүзеге асырылады. 

Теңіздегі сынақтар кезінде анықталған кемшіліктер дереу жойылады, 
содан кейін қайталама сынақтар өткізіледі. 

Сынақтар аяқталғаннан кейін және кеменің пайдалануға дайын екендігі 
анықталғаннан кейін комиссия кемені жөндеуден түпкілікті қабылдау туралы 
акт жасайды. 

Теңіз сынақтары кезіндегі негізгі қозғалтқыштардың жұмыс уақыты 
мен режимі 2-кестеде келтірілген. 

Қазандықтар мен қосалқы жабдықтарды монтаждау басталғанға дейін 
келесі құрылыс жұмыстары жүргізілуі керек, қазандық ғимаратының 
қабырғалары басталды, қазандықтардың, сорғылардың, желдеткіштердің, 
шұңқырлардың іргетасы қаланды, еденге арналған құрылғы, жерасты жару 
және басқа да каналдар мен шұңқырлар аяқталды. Қазандықты құрылыс 
қоқыстарынан тазарту керек. 
 

Бақылау сұрақтары: 
 

1. Білік сымдарын «орталықсыздандыру»  және «сызықты сындыру» 
және «қысу кезінде» «орталықсыздандыру» деп нені атайды? 

2. Арналық біліктерге қандай ақаулар тән және тозған мойындарды 
қалай анықтайды? 

3. Кілтекті білік қалай жүзеге асырылады? 
4. Эпоксидті желім жабынының қандаы басымдылықтары бар? 
5. Ағымдағы және орташа жөндеуден кемені қабылдау кезінде кемені 

арқанға байлау және жүру (тапсыру) сынақтарын қашан жүргізеді? 
6. Күрделі немесе қалпына келтіру жөндеу жұмыстары не үшін қажет? 
7. Кемені арқанға байлауды жүргізу үшін комиссия қашан рұқсат 

береді?  
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ПРАКТИКАЛЫҚ ТАПСЫРМАЛАР  
 
ПРАКТИКАЛЫҚ ЖҰМЫС № 1 

 
Ақауларды анықтау тізімдемесін жасау  

 
Жұмыс мақсаты: ақау тізімін тіркеуде және практикалық дағдыларды 

меңгеру ережелерімен танысу. 
Тапсырма: бөлшектің ақауын анықтау тізімдемесін жасау. 
 
Бөлшектердің ақаулығын анықтау (БАА) тізбесі ақауларды анықтау 

үшін жөнделетін бөлшектер мен құрастыру қондырғыларынан тұрады, 
бақыланатын параметрлерді, қолданылатын өлшеу құралдарын, ақауларды 
жою әдісі мен еңбек нормаларын көрсете отырып. 

Әр түрлі бұйымдардың бөлшектері мен құрастыру қондырғыларына 
БАА жасауға рұқсат етіледі. 

Ақаулы бөліктердің тізбесін нысан бойынша жасау керек. 
Форма бағандары 3-кестеге сәйкес толтырылуы керек. 

3-кесте 
Бөлшектің ақауын анықтау тізімдемесінің бағандарының мазмұны  

 
Баған 
нөмірі  

Баған мазмұны  

1 Ақауды анықтау процесі орындалатын цех нөмірі  
2 Код, жөндеу түрі (ағымдағы, орташа, күрделі) 
3 Құрастыру құжаты бойынша ақауды анықтауға жататын жинақ бірлігі, 

бөлшек атауы мен белгіленуі  
4 Ақау коды, атауы  
5 Өлшем бірлігін көрсетумен сызба немесе нормативті-техникалық құжаттама 

бойынша бақыланатын параметрдің номиналды, жол берілетін мәні  
6 Өлшем бірлігін көрсетумен бақыланатын параметр мәнін өлшеу  
7 құрал атауы, өлшегіш құрал  коды 
8 Бөлшек, жинақ бірлігінің (қалпына келтіру) жөндеу процесінің 

сипаттамасынан тұратын технологиялық құжаттың белгіленуі  
9 Алмастырылуы тиіс бөлшектер, жинақ бірліктерінің саны  
10 Қалпына келтірілуі тиіс бөлшектер, жинақ бірліктерінің саны  
11 Жіктегіш бойынша мамандық коды  
12 Бағандағы деректерді бөлшекпен жазған жөн. Айырмасында ақауды 

анықтаумен айналысатын жұмыскерлер саны, бөлшекгінде– ақауды анықтау 
кезінде орындалатын жұмыс разряды көрсетіледі  

13 Бағандағы деректерді бөлшекпен жазған жөн. Айырмасында жұмыс  
шарттарын анықтайтын тарифтік тор коды көрсетіледі (ыстық, салқын  және 
т.б.), ал бөлшегінде– норма түрінің коды (есептік, хронометраждық, 
тәжірибелік -статистикалық және т.б.) 

14 Бағандағы деректерді бөлшекпен жазған жөн. Айырмасында ақауды анықтау 
процесіне кететін дайындық-қорытынды уақытының нормасы, ал бөлшегінде– 
ақауды анықтауға кететін даналық уақыт нормасы көрсетіледі  
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15 Ерекше нұсқаулар. Бағанда жинақ бірліктеріне, жөнделетін бөлшектерге 
қойылатын талаптарды көрсеткен жөн; ақауды жою тәсілі (жол берілетіннен 
бақыланатын параметрдің өлшенген мәні ауытқыған кезде алмастыру, 
жөндеу). Бағанды толтырмаса да болады  

16 Жөнделетін бұйымдарға тапсырыс коды немесе нөмірі  
17 Бұйымның реттік нөмірі  
18 Жөнделетін бұйым партиясының нөмірі  
19 Партиядағы жөнделетін бұйымдар саны  

 
Практикалық жұмысты қорғау кезінде студент ақауды анықтаудың 

толтырылған тізімдемесін беруі керек және бақылау сұрақтарына жауап 
беруі керек. 
 

БАҚЫЛАУ СҰРАҚТАРЫ  
 

1. Бөлшек ақауын анықтау тізімдемесінің белгіленуі. 
2. Ақауды анықтау тізімдемесі қандай ақпаратты қамтуы керек? 
3. Ақау деген не? 
4. Ақауды анықтау процесі дегенді қалай түсінеміз? 
5. Объектінің техникалық жай-күйінің түрлері. 
6. Істен шығу, зақымдану деп қандай оқиғаны айтамыз? 

 
ПРАКТИКАЛЫҚ ЖҰМЫС № 2 

 
ЖӨНДЕУ ТІЗІМДЕМЕСІН ЖАСАУ 

 
Жұмыстың мақсаты: тіркеу ережелерімен таныстыру және жөндеу 

парағын ресімдеудегі практикалық дағдыларды меңгеру. 
Тапсырма: бұйымды немесе бөлікті жөндеудің біртұтас 

технологиялық процесіне жөндеу парағын құрастыру. 
 
Жөндеу парағы - бұл кемедегі жұмыстың номенклатурасын, көлемін 

және еңбекқорлығын, сондай-ақ осы жұмыстарды орындау үшін материалдар 
мен дайын өнімнің шығыны мен құнын анықтайтын негізгі құжат. 

Жеке жөндеудің тізімі (ЖЖТ) кемені жөндеуге дайындау кезінде 
стандартты жөндеу және технологиялық құжаттама болмаған кезде 
жасалады. 

ЖЖТ белгілі бір механизмнің, құрастырудың, бөліктің ақауларын 
анықтауға негізделген. Кеменің материалдық бөлігінің техникалық жағдайын 
және, сәйкесінше, ЖЖТ енуін бағалаудың сенімділігін қамтамасыз ету үшін 
соңғысы мыналарға негізделуі керек: 

• кеме журналындағы жазбалар мен кемелер компоненттері мен 
тораптарының техникалық жағдайына корпустық бөлшектердің, 
механизмдердің және олардың бөліктерінің рұқсат етілген тозу 
нормаларымен талдау және салыстыру; 
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• инспекциялық куәліктерді, кеме және басқа да бақылау органдарының 
теңіз тіркелімінің талаптары мен талаптарын есепке алу; 

• ұқсас типтегі кемелерді алдыңғы жөндеу және жөндеу тәжірибесі 
туралы мәліметтерді пайдалану. 

ЖЖТ -ге кірістер алдын-ала еңбек салығын және кемені жөндеудің 
құнын анықтау үшін қажетті жөндеу жұмыстарының сипаты, 
номенклатурасы және көлемі (негізгі және байланысты) туралы 
мәліметтерден тұруы керек, жұмыстың сипаттамасы анық және біркелкі 
болуы керек. 

Жеке жөндеу тізімі корпустық, механикалық, тоңазытылған, 
технологиялық, қондырмалы, электрлік және радио бөліктерге бөлінеді. 

ЖЖТ -дің әр бөлігі жеке брошюралар түрінде жасалады, олардың 
әрқайсысы жаңа парақтан басталып, нөмірленеді. 

6, 9–11-бағандарды кеме жөндеу компаниясы толтырады. 
1-бағанда ЖЖТ позициясының нөмірі көрсетіледі - жұмыстың бүкіл 

бөлігі бойынша сериялық нөмірі (оны нақтылау кезінде ЖЖТ құрамына 
кіретін жаңа лауазымдар сандармен және әріптермен нөмірленуі мүмкін, 
мысалы, 23а, 23б және т.б.). Қажет болған жағдайда бір позицияда 
біріктірілген жеке жұмыстар қосымша 2-бағанда көрсетілген әріптік 
белгілерге ие болуы мүмкін. 

2-бағанда жөндеу жұмыстарының тізімі және оларды орындаудың 
технологиялық реттілігінің қысқаша сипаттамасы келтірілген 

3-бағанда әр операцияны орындау үшін қажетті жұмысшылар саны 
көрсетіледі. 

4-бағанда жұмысшылардың жұмыс категориялары мен мамандықтары 
жазылады. 4-кестеде келтірілген жұмысшы мамандықтарының ұсынылған 
шектеулі тізіміне сәйкес жұмысшылардың мамандықтары қысқартылған. 

5-бағанда қолданыстағы UKN, жіктеуіштерге немесе стандартты 
технологиялық құжаттарға сәйкес уақыт нормалары көрсетіледі. 

6-бағанда жөндеу жұмыстарын жүргізуге қажетті жалпы уақыт (адам 
сағаттары) көрсетіледі (3 және 5-бағандарға енгізілген мәндерді көбейту 
арқылы анықталады). 

8-бағанда негізгі және көмекші материалдар, бақылау жабдықтары, 
технологиялық жабдықтар, шығын материалдары көрсетіледі. 

 
9  бағанда материалдар шамаларының өлшем бірліктері көрсетіледі. 

4-кесте 
Жұмыс мамандықтарының тізімі 

 
Жұмыскер мамандығы  Ескертпе  
 
Атауы  

Жол 
берілетін 
шартты белгі  
 

 
код 

 

Газ кескіш  г. кес. 01  
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Гальваник гальв. 02 Қорғаныс және қорғаныс-сәндік металл 
жабындарының барлық түрлеріндегі 
жұмысшылардың мамандықтарын біріктіреді 

Қырнаушы Қырн. 03  
Бытыра ағынын 
құюшы  

бытыр. 04 Абразивті жару жұмысшыларының 
мамандықтарын біріктіреді 

Оқшаулаушы  оқшау. 05 Кеме оқшаулағышы мен бетон жұмысшысының 
мамандықтарын біріктіреді 

Қазаншы  қазан. 06 Кеме скипері, ривер, ксерокс және сызғыштың 
мамандықтарын қолмен біріктіреді 

Ұста ұста. 07 Ұста жұмысшыларының мамандықтарын 
біріктіреді 

Құюшы құю. 08 Бұл құю өндірісінің мамандықтарын біріктіреді 
(дизайнерден басқа) 

Бояушы  бояу 09 Бояу-лак және суретші мамандықтарының 
ерекшеліктерін біріктіреді 

Мысшы  мыс. 10 Кеме өнімдерін және қорғасын-қалайы қоспасын 
салуға арналған бразердің мамандықтарын 
біріктіреді 

Үлгі жасаушы  үлгі 11  
Желкенші  желк. 12  
Ағаш шебері Ағаш шеб. 13 Кеме ұстасы, ағаш ұстасы және ағаш ыдыстарды 

жинаушы мамандықтарын біріктіреді 
Радиомонтажда
ушы 

р. монт. 14 Кеме радиосы мен маст-антеннаның 
мамандықтарын біріктіреді 

Дәнекерлеуші  дәнек. 15 Дәнекерлеудің, тегістеу және плазмалық кесудің 
барлық түрлеріндегі жұмысшылардың 
мамандықтарын біріктіреді 

Темір шебері  Темір шеб. 16 Шеберлер жұмысының барлық түрлеріндегі 
мамандықтарды біріктіреді 

Білдекте істейтін 
жұмысшы 

білд. 17 Барлық типтегі металл кесетін станоктарда жұмыс 
жасаудағы мамандықтарды біріктіреді 

Ағыш шебері Ағаш шеб. 18  
Кеме 
корпусшысы  

к. корп. 19 Корпустық конструкцияларды жасау және жөндеу 
бойынша жұмысшылардың мамандықтарын 
біріктіреді 

Такелажшы так. 20  
Термистші терм. 21 Термиялық және химиялық-термиялық өңдеудің 

барлық түрлеріндегі жұмысшылардың 
мамандықтарын біріктіреді 

Құбыр салушы  құб. 22 Сантехника мен құбырларды бүктеу 
мамандықтарын біріктіреді 

Электромонтаж
даушы  

эл. монт. 23 Онда электромонтер, электр жабдықтарын жөндеу 
жөніндегі электрик және жылуды басқару мен 
автоматиканы жөндеу бойынша электрик 
мамандықтары біріктірілген 
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Практикалық жұмысты қорғау кезінде студент толтырылған жөндеу 
тізімдемесін беруі және бақылау сұрақтарына жауап беруі керек. 
 

БАҚЫЛАУ СҰРАҚТАРЫ  
 

1. Жөндеу тізімдемесінің белгіленуі? 
2. Жөндеу тізімдемесі қандай деректер негізінде құрылады? 
3. Жеке жөндеу тізімдемесіндегі жазбаларда қандай деректер болуы 

керек? 
4. Жеке жөндеу тізімдемесі қандай бөліктерге бөлінеді? 

 
№ 3 ПРАКТИКАЛЫҚ ЖҰМЫС 

 
ЭСКИЗДЕР КАРТАСЫН РӘСІМДЕУ 

 
Жұмыс мақсаты: эскиздер картасын рәсімдеу бойынша практикалық 

дағдыларды сатып алу мен рәсімдеу ережелерімен таныстыру. 
Тапсырма:  

1. Бұйымды жөндеудің бір реттік технологиялық процесіне арналған 
эскиздер картасын рәсімдеу ережелерімен таныстыру.  

2. Бұйымды жөндеудің бір реттік технологиялық процесіне арналған 
эскиздер картасын рәсімдеу  бойынша практикалық дағдыларды 
меңгеру.  

Жұмысты орындау тәртібі: 
 

Тапсырма 2 кезеңде орындалады: 
1. Әдебиеттерден эскиздік картаны талдау, оның мақсаты мен мазмұны 

бойынша бөліктің жұмыс (жөндеу) сызбасын алмастыратын графикалық 
технологиялық құжат. 

2. Эскиздер картасында осы операциядағы өңделген беттердің көлемін 
және олардың негіздерге қатысты орнын анықтайтын шамалар ғана 
көрсетілген. 

Эскиз картасы - мақсаты мен мазмұны бойынша бөліктің жұмыс 
(жөндеу) сызбасын алмастыратын графикалық технологиялық құжат. 

Эскиз картасында бөлік бейнеленген, себебі ол операциядан кейін 
жұмыс орнынан болуы керек. Егер операция бірнеше параметрлерден 
тұрса, онда әр қондырғымен өңдеуден кейін бөліктің эскиздері нобай 
картасында жасалады. 

Эскиз картасында бөліктің өңделген беттері қалыңдатылған қатты 
сызықпен көрсетілген. Эскиздер картасында осы операциядағы өңделген 
беттердің көлемін және олардың негіздерге қатысты орнын анықтайтын 
мәндер ғана көрсетіледі. 

Өтпелердің мазмұны толығымен жазылған кезде өңделген беттердің 
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барлық өлшемдері диаметрі 6-8 мм шеңберде араб цифрларымен 
нөмірленеді, оларды өлшем сызығының ұзындығына орналастырады. 
Нөмірлеу сағат тілімен орындалады. 

Өтпелер туралы қысқартылған жазба көмегімен сандар нөмірленбейді, 
бірақ беттер. 

Эскиз картасында технологиялық базаны анықтайтын шартты 
кескіндер, тіректер мен қысқыштар көрсетілген, МЖСТ 3.1107 - 81 сәйкес 
бөліктің қысқыш күштерін қолдану бағыты мен бағыты көрсетілген. 

Кестелер, диаграммалар және техникалық талаптар суреттің оң 
жағында және астында суреттің картасының еркін өрісіне 
орналастырылуы керек. 

Практикалық жұмысты қорғау үшін студент толтырылған эскиз 
картасын беріп, бақылау сұрақтарына жауап беруі керек. 

 
БАҚЫЛАУ СҰРАҚТАРЫ  

 
1. Эскиздер картасы не үшін керек? 
2. Эскиздер картасын рәсімдеу кезінде пайдаланылатын шартты 

белгілерді тізбектеңіз. 
3. Эскиздер картасындағы жұмыс істеу беткі қабаттары қалай 

белгіленеді? 
4. Эскиздер картасындағы тіректер қалай белгіленеді? 

 
 

ПРАКТИКАЛЫҚ ЖҰМЫС № 4 
Орталықтандырылмаған қосалқы механизмдерді монтаждау  

 
Жұмыс мақсаты: Құрылғының ерекшеліктерін ескеріп, кеме 

монтаждау жұмыстарын жетілдіру 
 
Тапсырма:  
1. Құрылғының ерекшеліктерін ескере отырып, кемені орнатуды 

жақсарту үшін жаңа конструкцияларды талдау. 
2.Өнімді дайындау кестесін құру және орындау. 
3. Орнату жұмыстарына байланысты желілік кестенің бір бөлігін 

құрыңыз. 
 
Жұмысты орындау тәртібі: 
 

Тапсырма екі кезеңде орындалады: 
1. Көмекші механизмдер мен құрылғылардың жаңа 

конструкцияларының (айналмалы сорғылар, гидравликалық басқару 
машиналары және т.б.), бұрын кемелерде қолданылмаған жаңа жүйелердің 
(газды және көбікті басу, ауаны баптау және т.б.) пайда болуын талдау. 
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Технологиялық кестелер кеме жасау зауыттарында ұзақ уақыт бойына сәтті 
қолданылып келе жатқанына қарамастан (және кейбір зауыттарда әлі де 
қолданылады), өндіріске дайындық кестесін дайындау және орындау. 

2. Желілік диаграмманың әр оқиғасы, бастапқы және соңғы қоспағанда, 
кем дегенде екі жұмыстың басталуы мен аяқталуы болып табылады; 
дегенмен, оқиғадан басталған барлық жұмыстар осы оқиға алдындағы 
барлық жұмыстар аяқталғаннан кейін ғана орындалуы мүмкін. 

Қазіргі кемелер барған сайын күрделі және әр түрлі механикалық 
жабдықтармен қаныққан. Көмекші механизмдер мен құрылғылардың жаңа 
конструкциялары бар (айналмалы сорғылар, гидравликалық басқару 
машиналары және т.б.), кемелерде бұрын қолданылмаған жаңа жүйелер бар 
(газды және көбікті сөндіру, ауаны баптау және т.б.). Бұл кеменің пайдалану 
сапасын жақсартуға көмектеседі және монтаж жұмыстарын жоспарлау мен 
орындау сапасына қойылатын талаптарды арттырады. 

Орнату, басқа кеме жұмыстары сияқты, кеме құрылысы басталғанға 
дейін мұқият технологиялық дайындықтан өтеді; жұмыстың уақыты мен 
сапасы технологиялық құжаттаманы әзірлеудің нақтылығына байланысты. 

Өндірісті дайындауға және салынып жатқан кемедегі шеберханалардың 
барлық дайындық жұмыстарын орындауға негіз қазіргі уақытта өндірісті 
дайындау кестесі болып табылады. Бұл кесте салынып жатқан кемені 
материалдармен, зауыттың механикалық және құрастыру цехтарының 
өнімдерімен, сондай-ақ сатып алынатын өнімдермен қамтамасыз ету 
жоспарларын құрудың негізгі құжаты болып табылады. 

Технологиялық кестелер ұзақ уақыт бойы кеме жасау зауыттарында 
сәтті қолданылғанына қарамастан (және кейбір зауыттарда әлі де 
қолданылады), олардың іс жүзінде қолданылуына кедергі келтіретін бірқатар 
кемшіліктер бар: әр жұмыс үшін нақты жұмыс көлемі мен нақты нәтижелер 
көрсетілмеген; кез-келген жұмыстың ұзақтығы мен көлемін өзгерту кезінде 
барлық кестені қайта құру мүмкіндігі жоққа шығарылады.Сондықтан, ірі 
кеме зауыттарындағы технологиялық кестенің орнына біз қазір енгізудеміз 
іске қосу үшін оның бетбелгілер кеме құрылысы бойынша жұмыстардың 
барлық түрлерін қамтитын Xia көп заманауи желілік жоспарлау жүйесі (Жол 
картасы). Желілік диаграмма шеңберлермен бөлінген стрелкалары бар 
сызықтарды көрсетеді. Жолдарда жұмыс процесі көрсетіледі, ал олардың 
астындағы сандар күндермен осы процестің күтілетін ұзақтығын білдіреді. 
Әрбір шеңбер оқиға деп аталады, оның мәні шеңбер ішінде бекітілген 
шартты кодтың санымен анықталады. 

Желінің уақыт кестесі қажет емес. Желілік диаграмманың әр оқиғасы, 
бастапқы және соңғы қоспағанда, кем дегенде екі жұмыстың басталуы мен 
аяқталуы болып табылады; дегенмен, оқиғадан басталған барлық жұмыстар 
осы оқиға алдындағы барлық жұмыстар аяқталғаннан кейін ғана орындалуы 
мүмкін. Барлық жұмыстың ұзақтығы да әртүрлі болады, өйткені кестені 
толтырудың әртүрлі тәсілдері бар. 
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Ірі кеменің құрылысының толық желілік диаграммасы мыңдаған 
оқиғаларды қамтиды, сондықтан кестенің ең тиімді нұсқасын есептеу 
электрондық компьютерде (компьютерде) жүзеге асырылады. Жеке орнату 
жұмыстарына байланысты желілік сызбаның кішкене бөлігі 21-суретте 
көрсетілген. 

 
21-сурет. Монтаждау жұмыстарына жататын желілік сызба бөлігі. 

Орнатуды жоспарлаудың төмендеуімен қатар олардың технологиясын 
жетілдірудің кейбір негізгі бағыттарын атап өтуге болады: 

а) механизмдер мен құрылғыларды алдын-ала құрастыру, көптеген 
механизмдер мен жылу алмастырғыштардың жиынтығы; 

б) негізгі және қосалқы қазандықтарды, кеме жүйелері мен 
құрылғыларын орнату; 

в) бірқатар құбырларды стандартталған элементтерден құрастыру; 
г) құралдар, жабдықтар мен құрылғылардың көмегімен механизмдерді 

орнату кезіндегі операциялар. 
Осы шаралардың барлығы монтаж жұмыстарының ұзақтығын едәуір 

қысқарта алады. Сондықтан бүкіл кемені құрастыру және олардың сапасын 
жақсарту үшін, жұмыс бригадалары мен құрастыру цехының бөлімдерін 
шоғырландыруды ескере отырып, жаппай құрастырылған кемелерде 
жұмысты жүргізудің ағынды-бригадалық әдісін енгізу қажет. 

Практикалық жұмысты қорғау үшін студент жеке монтаждау 
жұмыстарына байланысты желілік кестенің аз бөлігін ұсынып, бақылау 
сұрақтарына жауап беруі керек. 
 

БАҚЫЛАУ СҰРАҚТАРЫ: 
 
1. Желілік сызба не үшін арналған? 
2. Желілік сызба қандай ақпаратты қамтиды? 
3. Желілік сызба нені ұсынады? 
4. Монтаждау жұмыстарына жататын желілік сызбаны құру қағидасы? 
5. Кеме монтаждау жұмыстарын жетілдірудің қандай түрлері бар? 
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ПРАКТИКАЛЫҚ ЖҰМЫС № 5 
 

Басты бу және газ турбиналық агрегаттарын монтаждау  
 
Жұмыс мақсаты: Бу және турбиналық агрегаттар ерекшеліктерін ескерумен 
монтаждау жұмыстарын жетілдіру  
Тапсырма:  

1.Газ турбиналы қондырғылардың жану камераларын монтаждау 
ерекшеліктері мен сапалары. 

 
Жұмысты орындау тәртібі: 
 

Тапсырма 3 кезеңде орындалады: 
1. Қазіргі заманғы кеме жасау технологиясын қолдана отырып, кеменің 

құрастырылған корпусындағы қозғалтқыш бөлмесінің төменгі бөлігінде 
НТТА астындағы іргетастарды орнату қажет. 

2. Жеке НТТА қондырғыларын жүктеу және орнату белгілі бір 
дәйектілікпен жүзеге асырылады: біріншіден, олар жүктейді, іргетасқа 
орнатылады және білік білігіне редукторды орталықтандырады. 

3. Соңғы жағдайды орындау үшін қондырғының мұрын тіректері 
суспензияға орнатылады. 

Негізгі турботісті агрегатты (НТТА) орнату сапасы көбінесе іргетастың 
тірек беттерін орнату және өңдеу сапасына байланысты. Қазіргі заманғы 
кеме жасау технологиясына сәйкес, НТТА астындағы іргетастарды кеме 
корпусының төменгі бөлігінде, қозғалтқыш бөлмелері бөлімдерінде және 
жиналған кеме корпусында орнатуға болады. 

НТТА (22-сурет) астындағы іргетасы күрделі құрылымды, өйткені 
турбина корпустары әртүрлі мөлшерде және әртүрлі биіктікте орналасқан. 
Іргетас болат арқалықтар 1-ге негізделген, олар 3 кронштейндермен 
байланысқан және 4-ші тормен бекітілген. 4. Іргетасты кеменің корпусына 
дәнекерлеу алдында оның негізгі осінің НТТА беріліс қорабының біліктері) 
жағдайын ғана емес, сонымен қатар турбиналық корпустың біліктерін, негізгі 
конденсаторды және олардың орналасқан жерін тексеріңіз. тірек жазықтықта 
2 негізде. Бұл турбиналарды орнату кезінде болттардың тізеге немесе 
жақшаға түсуіне жол бермеу үшін қажет.. 

 
22-сурет. ГТЗА  астындағы іргетас. 
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Осьтердің жағдайын тексеру білік сызығының теориялық осін жүзеге 
асыратын ішектен жүзеге асырылады, оған ілулі сызықтар ілінеді. Көлденең 
жазықтықта осьтердің ауытқуына ± 5 мм, ал тік жазықтықта + 3 және -10 мм 
аспайды. Көлеміне қарай тірек жазықтықтар пневматикалық тартқыштың 
көмегімен немесе сызғыш пен зондта өңдеудің дәлдігін тексеретін портативті 
фрезерлік машинаның көмегімен өңделеді; алайда 0,1 мм-ден аспайтын 
рұқсат етіледі. Алайда, іргетастың тірек беттерін (сөрелерін) өңдеу кезінде 
біркелкі жазықтықты алу мүмкін емес, бұл барлық өңдеу операциялары 
кезінде портативті фрезерлік машинаның позицияларын дәл сәйкестендірудің 
қиындықтарымен ғана емес, сонымен қатар сызбада белгіленген іргетас 
сөрелерінің қалыңдығын сақтау қажеттілігімен түсіндіріледі. Сондықтан, 
орнату кезінде іргетастың тірек беттері мен редуктор арасында болат 
төсемдер (шпалдар) енгізіледі, олар іргетастың тегіс еместігін өтейді. 

Шпалдарды орнатуды жеңілдету үшін іргетас сөресіне 1: 50 көлбеу 
беріледі; 1: 150 сына басталатын бағытта ( A, 22-сурет). 

Жеке НТТА қондырғыларын жүктеу және орнату белгілі бір 
дәйектілікпен жүзеге асырылады: біріншіден, олар жүктейді, іргетасқа 
орнатады және беріліс қорабын білік осіне орналастырады, содан кейін 
конденсаторды және жоғары қысымды сорғыны, содан кейін ТНД немесе 
ТСД жүктейді. GTZA жүктеуімен бір уақытта немесе оған дейін НТТА 
беріліс қорабындағы турбиналарды туралауға олардың әсерін болдырмау 
үшін көмекші механизмдердің 60-70% жүктеледі. 

Жұмыс кезінде турбиналық корпустың жылулық кеңеюі үшін олардың 
садақтары мен кейде қатты тіректері жылжымалы түрде жасалады. 

Тірек конструкциялары үш типте болады: турбинаның қоректену 
аяқтары беріліс қорабының платформасында қозғалмайтын, ал садақ 
жылжымалы мойынтіректер (23-сурет) - кеменің іргетасында, ал тығыздағыш 
мұқият тегістелген болуы керек; алдыңғы тірекке ұқсас және кеменің 
іргетасына бекітілген қаттылықты алға тарту; қатты тірек қимылсыз, ал 
мұрынның табандарында кеменің іргетасына бекітілген серпімді тіректер 
(тік) бар. 

 
 

23-сурет. Турбинаның мұрындық жылжымалы тірегі. 
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Конденсаторды орнату әдетте жоғары қысымды сорғыны алдын-ала 
теңестіргеннен кейін жүзеге асырылады. Графитпен майланған асбест 
лентасы конденсатор құбырының қосылатын бетіне тығыздағыш ретінде 
салынады, конденсатор жоғары қысымды құбырдың фланеціне көтеріледі 
және фланецтердің байланысы шыбықтардың көмегімен бекітіледі. Содан 
кейін конденсатордың айтарлықтай салмағының әсерінен мүмкін болатын 
ағып кетуді жоюға қызмет ететін төрт серіппелі тіректерді орнатуды 
жалғастырыңыз, бұл құбырлардың қосылуында ағып кетуіне және 
вакуумның бұзылуына әкелуі мүмкін. Орнатуды жеңілдету үшін 
тығыздағыштарға серіппелі тіректер орнатылып, олардың биіктігін орнынан 
өлшеп, конденсатордың термиялық кеңею кезіндегі серіппелердің қысылуын 
ескере отырып анықталады. 

НТТА қондырғысы турбиналардың ағынды бөлігіндегі суық 
саңылауларды тексерумен, қабылдағыштарды, фитингтермен, түрлі 
қораптармен және т.б. орнатумен аяқталады. 

Газ турбиналарын орнатудың ерекшеліктері. Газ турбинасын 
орнататын кемелер үшін барлық негізгі механизмдердің кеменің кеме жасау 
алаңында бір ось бойымен орналасқаны тән. Сондықтан, газ турбинасын 
орнатудың негізгі міндеті бүкіл қондырғы мен білік сызығының түзулігін 
сақтау, сонымен бірге оның жылулық кеңеюін механизмдердің туралануын 
бұзбай қамтамасыз ету болып табылады. Соңғы жағдайды орындау үшін 
қондырғының мұрын тіректері суспензияға орнатылады. 

Тәжірибелік жұмысты қорғау үшін студент газтурбиналық 
қондырғылардың жану камерасының қондырғысы туралы есеп беріп, 
бақылау сұрақтарына жауап беруі керек. 

 
БАҚЫЛАУ СҰРАҚТАРЫ: 
 
1. Негізгі  турботісті агрегатты монтаждау сапасы неге байланысты 

болады? 
2. НТТА астындағы іргетастың құрылымы неліктен күрделі? 
3. Көлденең және тік беткі қабаттардағы осьтердің ауытқуына 

қаншалықты жол беріледі? 
4. НТТА жеке түйіндерінің монтаждауы мен батыруын қалай жүзеге 

асырады? 
5. Турбина корпустарын жылумен кеңейту мүмкіндігі үшін пайдалану 

уақытында не істеу қажет? 
6. Тіректер құрылымының түрлері? 
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ҚОРЫТЫНДЫ  
 

Оқу құралын 1103000- «Кеме жасау және кеме машиналары мен 
механизмдеріне техникалық қызмет көрсету» мамандығы бойынша авторлар 
тобы әзірледі. 

Бұл, бірінші кезекте, оқу бағдарламаларына аталған курстың құрамына 
кіретін барлық оқыту формаларының студенттеріне арналған және оларды 
практикалық сабақтар үшін де, сонымен қатар кемелерді жөндеу және 
ұйымдастыру негіздерімен тәуелсіз танысу үшін де қолдануға болады. 

Оқу құралында кемені жөндеуді ұйымдастыру мен технологиясының 
жалпы мәселелері қарастырылған, негізгі ұғымдар, анықтамалар, 
түсініктемелер берілген. 

Студенттердің осы курсты оқытудың барлық формаларында оқуы 
болашақ қызметкерлердің жауапкершілігін қалыптастыруға, сонымен қатар 
олардың кәсіби қызметінде оларды шындық өмірінде қолдану үшін қажетті 
білім алуға ықпал етуге бағытталған. Осы курсты оқу барысында студенттер 
қажетті минималды білім алады. 

Сонымен қатар, нұсқаулық: 
- студенттердің дәрістерде және өздігінен жаттығулар кезінде алған 

білімдерін тереңдетуге және бекітуге ықпал етеді; 
- студенттердің оқу және нормативтік әдебиеттерді шығармашылық, 

тәуелсіз талдау қабілеттерін дамыту; 
- оқыған материалды жүйелеу және жалпылау, сыни тұрғыдан бағалау 

қабілетін дамыту;  
- өз білімдерін іс жүзінде қолдану дағдыларын қалыптастыру, 

нығайту, ойларын логикалық және сауатты ұсыну; 
- жеке тақырыптар мен салаларды зерделеу мен шоғырландыру 

кезінде өзін-өзі тексеруге арналған материал ретінде қызмет етеді. 
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