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Терминдер мен анықтамалар (Глоссарий) 

 
Термин Анықтама 

 

Қауіпсіз еңбек 

жағдайлары 

Жұмыс істеушілерге зиянды және (немесе) 

қауіпті өндірістік факторлардың әсер етуі жоққа 

шығарылған не олардың әсер ету деңгейі белгіленген 

нормативтерден аспайтын еңбек жағдайлары. 

 

Еңбекті қорғау 

бойынша кіріспе 

нұсқаулық 

Кәсіпорынның еңбекті қорғау қызметі тұрақты 

немесе уақытша жұмысқа түскен кезде жүргізіледі. Бұл 

нұсқаулық кәсіпорынға жаңадан келгендердің барлығы, 

сондай-ақ іссапарға жіберілген оқушылар, тәжірибе 

өтуге келген оқушылар, аспиранттар, интерндерде 

өтуге міндетті 

Жарылыс Энергияның бөлінуімен және сығылған 

газдардың пайда болуымен жүретін ортаның тез 

химиялық айналуы. 

 

 

 

Жарылыс 

қауіпсіздігі 

Жарылыс қаупі бар ортада жұмыс істеуге 

арналған жабдықтың оны өндіру, пайдалану, сақтау, 

тасымалдау, өткізу және кәдеге жарату үрдістерде 

қоршаған жарылыс қаупі бар ортаның тұтануына жол 

бермейтін және осыған байланысты азаматтардың 

өміріне немесе денсаулығына, жеке немесе заңды 

тұлғалардың мүлкіне, мемлекеттік немесе 

муниципалдық мүлікке, қоршаған ортаға, жануарлар 

мен өсімдіктердің өміріне немесе денсаулығына зиян 

келтіретін жай-күйі. 

 

Жарылыстан 

қорғау 

Жарылыс қаупі бар ортада жұмыс істеу үшін 

жабдықтың жарылыс қауіпсіздігін, оны өндіру, 

пайдалану, сақтау, тасымалдау, өткізу және кәдеге 

жарату үрдістерін қамтамасыз ететін шаралар. 

 

Діріл 

Қандай да бір дененің ауырлық ортасының тепе-

теңдік жағдайынан мезгіл-мезгіл ығысуы кезінде, 

сондай-ақ статикалық жағдайда болған дене түрінің 

мезгіл-мезгіл өзгеруі кезінде пайда болатын күрделі 

тербеліс үрдісі 

Жоспардан тыс 

қарапайым 

Жоспардан тыс жөндеу тудырған жабдықтың 

уақытша тоқтауы. 

 

Демонтаж 

 

Жүк көтергіш көліктерді және такелаждық 

құрылғыларды және бұйымды орнынан алуға арналған 

айлабұйымдарды пайдалана отырып орындалатын 

бөлшектеу операцияларының түрлері. 

Диагностика Диагностикалық аспаптардың көмегімен көзбен 

шолып және өлшеп бақылау. 
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Күрделі ремонт 

Негізгі жабдықтарды қоса алғанда, оның кез 

келген бөліктерін ауыстыра немесе қалпына келтіре 

отырып, жабдықтың ресурсын толық немесе толық 

қалпына келтіруге жақын жарамдылығын қамтамасыз 

ету немесе қалпына келтіру үшін орындалатын жөндеу. 

 

 

 

Мастер 

Жұмыс орындарында қауіпсіз еңбек жағдайларын 

ұйымдастырады және жасайды, жабдықтың, 

айлабұйымдардың, қоршаулардың, сигнал беру және 

автоматика құралдарының жай-күйін және дұрыс 

пайдаланылуын бақылайды. Ол желдету 

қондырғыларының жұмысын, жұмыс орындарының 

жарықтандырылуын; электр жабдықтарының, газбен 

дәнекерлеу жабдықтарының қауіпсіз пайдаланылуын 

қадағалайды; еңбекті қорғау жөніндегі іс-шараларды 

жүзеге асырады. 

Жөндеудің аралық 

кезеңі 

Кезекті жоспарлы жөндеу арасындағы 

жабдықтың үздіксіз жұмыс істеу уақыты. 

Өндірістік  

бөлменіңмикрокл

иматы 

Адам ағзасына әсер ететін температура, 

ылғалдылық және ауа қозғалысының жылдамдығы, 

сондай-ақ қоршаған беттердің температурасымен 

анықталады. 

 

 

Монтаж 

Жүк көтергіш көліктердің және такелаждық 

құрылғыларды және бұйымды орынға орнатуға 

арналған айлабұйымдарды пайдалана отырып 

орындалатын құрастыру операцияларының түрлері. 

 

 

 

Өрт сөндіру 

ұнтақтары 

Ұсақ ұсақталған минералды тұздар, олардың 

қадағалануына және бөлшектенуіне кедергі келтіретін 

әр түрлі қоспалары бар. Олар галоидо - көмірсутектер 

сияқты жанудың күшті тежегіштерінің қабілеттілігінен 

бірнеше есе асатын жақсы өрт сөндіру қабілетіне ие, 

сондай-ақ қолдану әмбебаптығына ие, өйткені сумен 

және басқа да құралдармен (мысалы, металдар мен 

кейбір металл құрамды қосылыстар) сөндіруге 

болмайтын материалдардың жануын басады 

Бас тарту Жабдықтың жұмыс істеу қабілеттілігінің 

бұзылуынан болатын оқиға. 

 

 

Еңбекті қорғау 

Бұл еңбек үрдістерінде адамның қауіпсіздігін, 

денсаулығы мен жұмысқа қабілеттілігін сақтауды 

қамтамасыз ететін заңнамалық актілер, әлеуметтік-

экономикалық, ұйымдастырушылық, техникалық, 

гигиеналық және емдеу-алдын алу іс-шаралары мен 

құралдар жүйесі. 

 Нормативтік-техникалық құжаттама талаптарына 
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Жоспарлы ремонт сәйкес жөндеу жүзеге асырылатын жабдықты жөндеу, 

тоқтату. 

 

 

Өрт 

Материалдық залал келтіретін арнайы ошақтан 

тыс бақыланбайтын жану. Бір мезгілде өрт деп 

адамдарға әсер ету нәтижесінде әлеуметтік және 

(немесе) экономикалық залалмен және (немесе) 

термиялық ыдырау және (немесе) жану факторларының 

материалдық құндылықтарымен сипатталатын, арнайы 

ошақтан тыс дамитын үрдіс, сондай-ақ қолданылатын 

өрт сөндіру заттары түсініледі. 

 

Өрт қауіпсіздігі 

Өрт мүмкіндігін болдырмайтын, ал ол туындаған 

жағдайда адамдарға қауіпті факторлардың әсерін 

болдырмайтын және материалдық құндылықтарды 

қорғау қамтамасыз етілетін объектінің жай-күйі. 

 

Рұқсат етілген 

қоспалар 

Жұмыс аймағының ауасындағы зиянды заттардың 

шоғырлануы (ШРК) — бұл 8 сағат ішінде күнделікті 

(демалыс күндерінен басқа) жұмыс кезінде немесе 

басқа ұзақтықта, бірақ барлық жұмыс өтілі ішінде 

аптасына 40 сағаттан аспайтын уақыт бойы қазіргі 

заманғы зерттеу әдістерімен, жұмыс ұрдістерінде 

немесе қазіргі және кейінгі ұрпақтардың жекелеген 

өмір сүру мерзімінде анықталатын денсаулық 

жағдайында ауру немесе ауытқулар туғызбайтын 

концентрациялар.  

Шекті рұқсат 

етілген тозу 

Асып кетуі жабдықтың істен шығуына әкеп соғуы 

мүмкін жабдық элементтерінің тозу шамасы. 

 

Шекті рұқсат 

етілген деңгей 

Өндірістік фактордың (ДБП) - әсер етуі 

белгіленген ұзақтық жұмыс кезінде барлық еңбек өтілі 

ішінде жұмыс ұрдістерінде немесе қазіргі және кейінгі 

ұрпақтың ұзақ өмір сүру мерзімінде денсаулығына, 

жарақаттануға, ауруға шалдығуға немесе ауытқуға әкеп 

соқтырмайтын деңгей . 

 

Жөндеу ұзақтығы 

Бұл жоспарлы жөндеу жүргізу үшін жабдықты 

пайдаланудан шығару сәтінен бастап оны қалыпты 

режимде пайдалануға енгізу сәтіне дейінгі 

регламенттелген уақыт аралығы. 

 

Жөндеу 

Бұйымның жарамдылығын немесе жұмысқа 

қабілеттілігін қалпына келтіру және жабдық 

ресурстарын немесе оның құрамдас бөліктерін қалпына 

келтіру жөніндегі операциялар кешені . 

 

Техникалық 

жағдайы 

Техникалық жағдайын бақылау нормативтік-

техникалық құжаттамада белгіленген мерзімділікпен 

және көлеммен орындалатын жоспарлы жөндеу, ал 
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бойынша жөндеу жөндеудің көлемі мен басталу сәті құралдың 

техникалық жағдайын анықталады. 

Жөндеу циклі Ең аз қайталанатын уақыт аралықтары немесе 

белгілі бір ретпен және нормативтік-техникалық 

құжаттама талаптарына сәйкес орындалатын 

бұйымдардың атқарымы жөндеудің барлық белгіленген 

түрлері. 

Репер Тау-кен қазбасы бекітпесінің бүйірлік аяқтарындағы 

маркшейдерлік белгі; ол тік жазықтықтағы рельс 

бастарының орналасқан жерін анықтайды. 

 

Техникалық 

қызмет көрсету 

және жөндеу 

жүйесі 

Осы жүйеге кіретін жабдықтың сапасын қолдау 

және қалпына келтіру үшін қажетті техникалық қызмет 

көрсету, жөндеу және орындаушылар 

құжаттамаларының өзара байланысты құралдарының 

жиынтығы. 

Жөндеу циклінің 

құрылымы 

Жабдықтың циклдік қайталанатын жоспарлы 

жөндеулерінің тізбесі мен жүйелілігі, жөндеу циклі 

бойында орындалатын сол жағдайын бойынша жөндеу. 

 

Ағымдағы 

жөндеу 

Жабдықтың жұмыс қабілеттілігін қамтамасыз ету 

немесе қалпына келтіру үшін орындалатын және 

жекелеген бөліктерін ауыстырудан және (немесе) 

қалпына келтіруден тұратын жөндеу. 

Техникалық 

қызмет көрсету 

Жабдықтың жұмысқа қабілеттілігін немесе 

жарамдылығын қолдау бойынша операциялар кешені. 

 

 

 

Сараптама 

Технологиялық жабдықтың, агрегаттар мен 

механизмдердің, техникалық жүйелер мен 

кешендердің, аспаптар мен аппаратуралардың 

өнеркәсіптік қауіпсіздік саласындағы нормативтік-

техникалық құжаттардың талаптарына сәйкестігін 

бағалау, сондай-ақ қауіпті өндірістік объектілерде 

қолданылатын техникалық құрылғылардың техникалық 

жай-күйін бағалау. 

Электр 

қауіпсіздігі 

Электр тогының, электр доғасының, 

электрмагнитті өрістің және статикалық электрдің 

зиянды және қауіпті әсерінен адамдарды қорғауды 

қамтамасыз ететін ұйымдастырушылық және 

техникалық шаралар мен құралдар жүйесі. 
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Кіріспе 

 

Өндірістің тиімділігін арттыру қажеттілігі елдің өнеркәсіптік әлеуетін 

неғұрлым ұтымды пайдалануды, жөндеу өндірісін жетілдіруді, өндіруші 

кәсіпорындардың фирмалық жөндеуін және қызмет көрсетуін дамытуды, 

машиналар мен жабдықтардың қосалқы бөлшектеріне қажеттілікті 

қамтамасыз етуді талап етеді. 

Тау-кен өндіру кәсіпорындары жұмысының тиімділігін арттыру 

бағыттарының бірі-өндірістік процестерді кешенді механикаландыру мен 

автоматтандыруды енгізу. Бұл бағыт шахталарда механикаландыру және 

автоматтандыру құралдары санының артуымен ғана емес, сондай-ақ 

энергетикалық қарусыздану және өнімділік сияқты көрсеткіштер бойынша 

тау-кен шахта жабдықтарының (ГШО) неғұрлым жоғары техникалық 

деңгейімен де іске асырылады. 

Тау-кен кәсіпорындарының жұмысында, ең бастысы, жер асты тау-кен 

қазбаларын дайындау, карьер мен қималарды әзірлеу үшін аршу 

жыныстарын алу, тау-кен массасын байыту және өңдеу, тасымалдау болып 

табылады. Барлық осы операциялар әрекет ету принципі, мақсаты және 

тұтынылатын қуат бойынша жіктелетін белгілі бір тау-кен жабдықтарының 

көмегімен орындалады. Тау-кен массасын өндірумен, қайта өңдеумен және 

тасымалдаумен байланысты барлық операциялар барлық үрдістерді 

біріктіретін технологиялық схемаға біріктіріледі. 

Тау-кен жұмыстары, тау-кен көліктерініңәртүрлі тағайындалуына 

қарамастан, үздіксіздікті ұстануы тиіс. 

Тау-кен кәсіпорындарында өнімділіктің жоғары деңгейін қолдау үшін 

кен алу, тасымалдау және өңдеу операцияларының функцияларын 

орындайтын көліктер мен тетіктерді механизмы қамтитын технологиялық 

кешен құрылады.  

Пайдалы қазбаны өндіруге, тасымалдауға және өңдеуге арналған 

адамдар мен жұмыс жабдықтарының әрекеті өндірістік үрдіс болып 

табылады. Бұл үрдіс кезінде дұрыс пайдалану, монтаждау жұмыстарын 

жүргізу, сондай-ақ оны жарамды күйде ұстау маңызды. 

Тау-кен көліктері мен жабдықтарын пайдалана отырып, еңбектің 

жоғары өнімділігіне монтаждау жұмыстарының сапалы өндірісін орындау, 

техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүргізу кезінде ғана қол 

жеткізіледі, олар өз кезегінде сенімді және ұзақ мерзімді жұмысқа кепілдік 

бере алады. 

Тау-кен кәсіпорындарының жұмысында, ең бастысы, жер асты тау-кен 

қазбаларын дайындау, карьер мен разрезді әзірлеу үшін аршу жыныстарын 

алу, тау-кен массасын байыту және өңдеу, тасымалдау болып табылады. 

Барлық осы операциялар әрекет ету принципі, мақсаты және тұтынылатын 

қуат бойынша жіктелетін белгілі бір тау-кен жабдықтарының көмегімен 

орындалады. Тау-кен массасын өндірумен, қайта өңдеумен және 
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тасымалдаумен байланысты барлық операциялар барлық процестерді 

біріктіретін технологиялық схемаға біріктіріледі. 

Тау-кен жұмыстары, Тау-кен машиналарының әртүрлі тағайындалуына 

қарамастан, үздіксіздікті ұстануы тиіс. Тау-кен кәсіпорындарында 

өнімділіктің жоғары деңгейін қолдау үшін кен алу, тасымалдау және өңдеу 

«Тау-кен машиналарына, тораптары мен механизмдеріне техникалық 

қызмет көрсету және жөндеу» Оқу құралы 0707000 –«Тау-кен 

электромеханикалық жабдықтарына техникалық қызмет көрсету және 

жөндеу» мамандығының студенттеріне арналған ПМ04 кәсіби модулін 

игеруде маңызды құрамдас бөліктердің бірі болып табылады. 

Әзірленген оқу құралы тау-кен көліктеріне, тораптар мен 

механизмдерге техникалық қызмет көрсетуді ұйымдастыру және жүргізу 

бойынша мәселелерді зерттеуге мүмкіндік береді. Осы құралда жөндеуді 

жоспарлау және есепке алу, жабдықты жөндеуге тапсыру және оны 

жөндеуден қабылдау жөніндегі құжаттама, сондай-ақ жабдықты жөндеу мен 

техникалық қызмет көрсетуді ұйымдастыруға қатысты құжаттама нысандары 

қоса берілген 

Осы оқу құралы келесі біліктілік бойынша маман дайындауды мақсат 

етіп қояды: 070701 2 –  Жерасты Электрослесарь, 070711 2 –Авто жу және 

өлшеу құралдарын жөндеу және қызмет көрсету жөніндегі 

Электрослесарь, 070719 3 – Электромеханик. 
Кәсіптік модульді оқу нәтижесінде студенттер меңгереді: 

- тау-кен көліктеріне, түйіндері мен механизмдеріне техникалық 

қызмет көрсету және жөндеу бойынша жұмыстардың құрамы мен 

ұйымдастырылуы; 

тау-кен көліктеріне, тораптармен механизмдеріне техникалық қызмет 

көрсету және жөндеу кезінде пайдаланылатын көліктердің, механизмдердің, 

айлабұйымдардың, құралдардың мақсаты, жұмыс принципі, қолдану 

шарттары; 

тау-кен көліктеріне, тораптар мен механизмдеріне техникалық қызмет 

көрсету және жөндеу кезіндегі жұмыстарды ұстау; 

- тау-кен көліктеріне, тораптар мен механизмдерін жөндеудің заманауи 

және перспективалық тәсілдері; 

- тау-кен көліктеріне, түйәндері мен механизмдерін сынау әдістері мен 

кезеңділігі. 

Дағды алады: 

- тау-кен көліктеріне, түйіндері мен механизмдерін жөндеудің 

технологиялық картасымен жұмыс істеу; 

- тау-кен көліктеріне, түйіндері мен механизмдердің жарамдылығына 

диагностика жүргізу; 

- тау-кен көліктеріне, түйіндерімен механизмдеріне техникалық қызмет 

көрсету және жөндеу бойынша құжаттарды рәсімдеу; 

- электр қондырғыларында жедел ауыстырып қосу; 
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- тау-кен көліктеріне, түйіндері мен механизмдеріне техникалық қызмет 

көрсету және жөндеу жүргізу; 

- тау-кен көліктеріне, түйіндерімен механизмдердің ақауларын анықтау, 

оларды жою; 

-әртүрлі техникалық және нормативтік-техникалық әдебиеттерді және 

құжаттаманы пайдалана отырып, 

 тау-кен көліктеріне, түйіндері мен механизмдерді жөндеу, техникалық 

қызмет көрсету әдістерін таңдау  

Оқу құралында қолданыстағы стандарттарға сәйкес терминология мен 

белгілеулердің бірлігі сақталған. 

Оқу материалын оқу үрдісінде қауіпсіздік мәселелеріне үнемі назар 

аудару керек, студенттер техникалық қызмет көрсетудің зерттелген 

әдістерін, өндірісте іс жүзінде кездесетін жөндеу технологиясын 

салыстыруы, өндірістік іс-әрекет тәжірибесіне сыни тұрғыдан қарауы, оқу 

модулін терең меңгеруге мүмкіндік беретін және емтиханға дайындықты 

жеңілдететін қысқа конспект жүргізуі тиіс. 
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I-бөлім Тау-кен машиналары мен механизмдеріне техникалық 

қызмет көрсетуді, жарамдылығын байқауды жүргізу 

Тақырып 1.1 Жалпы мәліметтер  

Жабдықтың өмірлік циклі — зерттеу және жобалау, дайындау, 

пайдалану және кәдеге жарату сатысын қоса алғанда, Жабдықты құру 

басталғаннан бастап пайдалануды тоқтатқанға дейінгі өндірістік 

операциялар. Пайдалану-жабдықтың өмірлік циклінің негізгі кезеңі. 

Тау-кен және көлік жабдықтарын пайдалану: 

 тасымалдау; 

 монтаждау және бөлшектеу; 

 мақсаты бойынша пайдалану; 

 техникалық қызмет көрсету; 

 жөндеу; 

 сақтау. 

Тау-кен және көлік жабдықтарының техникалық жағдайы оның тозу 

және пайдалануға жарамдылық дәрежесін атайды. Техникалық жағдайы 

белгілі бір уақыт сәтінде техникалық құжаттамада белгіленген белгілермен 

сипатталады. 

Тау-кен жабдықтарының техникалық жағдай механикалық, электрлік, 

химиялық параметрлерге (қуаты, температурасы, қысымы, орамадардың 

оқшаулау кедергісі), сондай-ақ жабдықтардың элементтерінің арасындағы 

байланыс пен өзара әрекеттесуді анықтайтын геометриялық өлшемдерге 

(жанасқан бөлшектермен); жабдық элементтеріне (жұмыс органы) және 

жұмыс ортасының параметрлеріне (тау жыныстарына) байланысты. 

Жабдықтың ақау дәрежесін техникалық күй параметрлерінің 

номиналды және ағымдағы мәндерінің арасындағы айырмашылықты 

анықтау арқылы есептеуге болады. Тау-кен және көлік жабдықтарының көп 

бөлігі жататын күрделі жүйелердің жұмыс қабілеттілігінің жайғдайының 

параметрлерінің кешенімен анықталады. 

Тақырып 1.2 Техникалық қызмет көрсету мен 

жөндеудіңқолданылатын жүйелері 

Механикалық әсерге байланысты жабдықты пайдалану нәтижесінде 

бөлшектер тозады, сондықтан жөндеу қажеттілігі туындайды. Тау-кен және 

көлік жабдықтарының ұзақ және сенімді жұмысы үшін техникалық қызмет 

көрсету және жөндеу бойынша іс-шараларды жүргізу қажет 

Техникалық қызмет көрсетумақсаты бойынша пайдалану кезінде, 

сондай-ақ күту, сақтау және тасымалдау үрдістерінде жабдықтың 

жарамдылығын қолдау бойынша белгілі бір іс-шараларды білдіреді. 

Техникалық қызмет көрсетуге келесі жатады: 

 жабдықты жуу; 
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 оның техникалық жағдайын бақылау; 

 тазалау; 

 майлау; 

 кейбір құрамдас бөліктерін ауыстыру және т. б. 

Жабдықтың әрбір түрі мен моделіне осы жұмыстардың көлемін 

дайындаушы зауыт орнатады. 

Жөндеу-жабдықтың жарамдылығын немесе жұмысқа қабілеттілігін 

қалпына келтіру және жабдық ресурсын немесе оның құрамдас бөліктерін 

қалпына келтіру жөніндегі операциялар кешені. Жөндеу келесі 

операцияларды қамтуы мүмкін: 

 бөлшектеу; 

 ақауды анықтау; 

 жабдықтың техникалық жағдайын бақылау; 

 бөлшектерді қалпына келтіру; 

 құрастыру. 

Көлемі жабдықты жөндеу жөніндегі жұмыстарды түріне байланысты 

жүргізіліп жатқан жөндеу жұмыстарының шарттарын, жабдықтарды 

пайдалану және қызмет көрсетуші қызметкерлердің біліктілігіне. 

Жабдықтарға техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүйесі 

(ТҚКЖ)— пайдаланудың берілген шарттары үшін жабдықтарға техникалық 

қызмет көрсету және жөндеу бойынша жұмыстарды ұйымдастыру мен 

жүргізу тәртібін айқындайтын өзара байланысты ережелер мен нормалар. 

ТҚКЖ міндеті: нормативтік құжаттамада көзделген сапа көрсеткіштерін 

қамтамасыз ету. 

Техникалық қызмет көрсетуді және жөндеуді ұйымдастырудың келесі 

жүйелері бар: 

 тексеруден кейінгі; 

 кезеңдік; 

 стандартты; 

 жоспарлы-ескерту (ЖАЖ). 

Егер кәсіпорында техникалық қызмет көрсету мен жөндеудің 

тексеруден кейінгіжүйесі пайдаланылса, жабдықты тексеру қатаң 

белгіленген мерзімде жүргізілмейді. Осы тексерулердің нәтижелері 

бойынша жабдықтың жағдайы анықталады және жөндеу мерзімдері мен 

түрлерін белгілейді. 

Техникалық қызмет көрсету мен жөндеудің кезеңдік жүйесі 

жабдықтың жұмыс жағдайлары мен оның жағдайларын ескере отырып, 

алдын ала белгіленген мерзімде тексеру мен жөндеу жүргізуді көздейді. Бұл 

ретте жөндеу жұмыстарының көлемі тексеру немесе жөндеу үрдістерінде 

жабдықтың техникалық жағдайы бойынша белгіленеді. 

Техникалық қызмет көрсету мен жөндеудің стандартты жүйесі 

бөлшектер мен құрастыру бірліктерінің бөлігін мезгіл-мезгіл ауыстыруды 

қарастырады. Жөндеудің әрбір түрі үшін жұмыс көлемін, олардың 
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жағдайына қарамастан ауыстырылатын бөлшектер мен құрастыру 

бірліктерінің тізбесін алдын ала белгілейді. 

Тау-кен өнеркәсібінде тексеруден кейінгі, кезеңдік және стандартты 

жөндеу жүйесін біріктіретін ТКН-ның арлас жүйесі кеңінен қолданылады. 

Бұл жүйенің принципі тау-кен және көлік жабдығы белгілі бір атқарымнан 

кейін жоспарлы жөндеудің әртүрлі түрлерін қарап шығады және жүргізеді, 

оның кезеңділігі мен ұзақтығы жабдықтың құрылымдық ерекшеліктеріне, 

бөлшектер ресурсына және құрастыру бірліктеріне, оларды пайдалану 

шарттарына байланысты анықталады. Осы жүйеде орындалатын жөндеу 

жұмыстары үдемелі тозу жағдайында жабдықтың жұмыс істеу мүмкіндігін 

болдырмауға бағытталған және алдын ала белгіленген жоспар бойынша 

жүргізіледі. 

Жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесі бес кіші жүйені қамтиды: 

 жоспарлау кіші жүйесі; 

 ұйымның кіші жүйесі; 

 кіші технология жүйесі; 

 материалдық-техникалық қамтамасыз етудің кіші жүйесі; 

 орындаушылардың кіші жүйесі. 

ЖАЖ жүйесінің негізгі іс-шаралары-жөндеуаралық техникалық 

қызмет көрсету (ауысым сайын, тәулік сайын, маусымдық) және жоспарлы 

жөндеу: ағымдағы және күрделі. 

Ауысым сайын техникалық қызмет көрсету барлық жұмыс 

ауысымы бойы жабдықтың жұмыс қабілеттілігін сақтауға бағытталған. 

Жұмыс ауысымы басталар алдында, жұмыс барысында немесе аяқталғаннан 

кейін орындалады. 

Маусымдық техникалық қызмет көрсету жабдықтарды ұзақ 

сақтауға, сондай-ақ күзгі-қысқы және көктемгі-жазғы маусымға дайындау 

үшін орындалады. Бұл ретте эксплуатацияның тиісті кезеңіне көшу кезінде 

майларды, отынды, салқындатқыш сұйықтықты алмастырады. 

Тау-кен көліктері мен жабдықтарының әрбір түрі үшін техникалық 

қызмет көрсету және жөндеу бойынша өз іс-шаралары, өз тізбелері мен 

операцияларды орындау мерзімділігі көзделген. 

Жөндеу циклы-белгілі бір ретпен және белгіленген уақыт немесе 

жұмыс көлемі арқылы жөндеу мен техникалық қызмет көрсетуді 

кезектестіру. Жөндеу циклінің аралығы көлік сағаттарында, текше метрде, 

тоннада, погон және т. б. метрде есептелуі мүмкін. 

ЖАЖ жүйесінің әрбір келесі жоғары іс-шараларында жүйенің алдыңғы 

төменгі іс-шараларының көлемі мен атауы, оларға жаңаларын қоса отырып, 

қайталанады. 

Бөлшектердің тозу қарқындылығы қолданыстағы жүктемелерге, 

сырғанау жылдамдығына байланысты және жабдықтың жұмыс режимімен 

анықталады, сондықтан жөндеу кестелері жабдықтың әртүрлі жұмыс 

жағдайларында тұрақты бола алмайды. Әр түрлі көлемді жөндеудің белгілі 

бір кезектесуінен тұратын құрылым өзгеруі тиіс емес, ал жөндеуаралық 



15 

 

кезеңдер жабдықты пайдалану шарттарына сәйкес өзгеруі тиіс. Жөндеу 

кестесінің негізіне жұмыстың ұзақтығы емес, жабдықпен орындалған 

жұмыстың көлемі, өңделген материал санымен өлшенген. Бұл жағдайда 

өңделетін материалдың сапасы есепке алынбайды. 

Тау-кен және көлік жабдықтарын жөндеу келесідей белгілер бойынша 

жіктеледі: 

 орындау уақыты — жоспарлы және жоспардан тыс; 

 жөндеу жұмыстарының көлемі мен сипаты-ағымдағы және 

күрделі; 

 жөндеу жүргізудің ұйымдастырушылық-технологиялық әдістері-

жеке, ауысымдық-тораптық және ағынды; 

 жөндеу жүргізу орны — жөндеу кәсіпорындарында (зауыттық) 

және жұмыс орнында (далалық, шахталық) жүргізілетін 

жөндеуге); 

 дәрежелі керек-жарақтары қалпына келтірілетін бөліктерді 

иесізденген және иесізденбеген. 

 Жоспарлы жөндеу — бұл нормативтік құжаттамада (жабдықты 

пайдалану және жөндеу жөніндегі дайындаушы зауыттардың нұсқаулықтары 

мен нұсқаулықтарында) көзделген және жоспар бойынша жүзеге 

асырылатын жөндеу. 

 Жоспардан тыс жөндеу — жабдық жоспарланбаған істен шыққан 

жағдайда жүзеге асырылатын жөндеу. Жоспарлы және жоспардан тыс 

жөндеулер ағымдағы немесе күрделі жөндеуге жатады және зауыттық 

немесе далалық жағдайларда жеке, ауысымдық-тораптық немесе ағынды 

әдіспен орындалады. 

 Ағымдағы жөндеу жабдықтың жарамды немесе жұмысқа қабілетті 

жағдайын кепілді қамтамасыз ету үшін орындалады; ол: 

 ішінара бөлшектеу; 

 ақаулықтарды жою; 

 кезекті жоспарлы жөндеуге дейін жабдықтың қалыпты жұмысын 

қамтамасыз ететін жекелеген бөлшектерді, құрастыру бірліктерін, 

агрегаттарды (негізгіден басқа) ауыстыру және қалпына келтіру. 

Ағымдағы жөндеу жүргізу мерзімі ЖАЖ кестесімен анықталады. 

Мазмұнына байланысты және тиісінше орындалған жұмыстардың көлемін 

ағымдағы жөндеу болып бөлінеді ағымдағы жөндеу бірінші (Т-1), екінші (Т-

2), үшінші (Т-3). 

Күрделі жөндеу ақауларды түзету және жабдықтың ресурсын толық 

немесе толық қалпына келтіруге жақын, оның кез келген бөліктерін 

ауыстыра отырып, олардың негізгілерін қоса, оларды реттеу үшін қажет. 

Дайындаушы зауыттың техникалық шарттары мен жұмыс құжаттамасына 

сәйкес күрделі жөндеуді орындайды. Ірі жабдықтарды күрделі жөндеуді 

ұйымдастырудың басты нысаны-жөндеу ұйымдарын тарта отырып 

орындалатын далалық жөндеу. 
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Агрегаттық-тораптарынжөндеу деп аталады, ол кезде жабдыққа 

алдын ала жөнделген үйлесімді бөлшектер орнатылады, ал жеке жөндеу 

кезінде бөлшектер мен құрастыру бірліктерін қалпына келтіргеннен кейін 

оларды алып тастаған сол жабдыққа орнатады.  

Жөндеудің жеке әдісі жабдықтың аз саны бар, бірақ оның типтерінің 

алуан түрлілігі бар, сондай-ақ бөлшектер мен құрастыру бірліктерінің 

ауысымдық қоры болмаған немесе жеткіліксіз болған кезде тау 

кәсіпорындарында орынды. Мұндай жөндеу барысында алынған бөлшектер 

қалпына келтіріледі және осы жабдықты қайта орнатады, яғни жабдықты 

жөндеу кезінде Тозған бөлшектерді қалпына келтіреді және жаңа бөлшектер 

дайындайды. Бұл жөндеу жұмыстарын ұйымдастыру бөлшектерді жөндеу 

немесе дайындау ұзақтығына, сондай-ақ бөлшектеу-құрастыру, жуу және 

слесарлық операцияларға байланысты үлкен ұзақтығымен ерекшеленеді. 

Барлық жөндеуді, әдетте, арнайы мамандануы жоқ бір кешенді бригада 

орындайды, бұл жұмыстың өнімділігі мен сапасына әсер етеді. Сонымен 

қатар, біліктілігі жоғары жұмысшыларды пайдалану қажеттілігі туындайды. 

Пайдалану бірліктері үшін (роторлы және шынжырлы экскаваторлар, 

үйінді жасаушылар және т.б.) жөндеудің индивиденд әдісі жиі жалғыз 

мүмкін болып табылады. 

Ірі жабдықты тікелей жұмыс орнында жөндейді. Күрделі жөндеу 

кезінде жабдықты ішінара жинау бірліктері мен агрегаттарға бөлшектейді, 

оларды қажет болған жағдайда жөндеу кәсіпорнына тасымалдайды. 

Жөндеуден кейін оларды жабдықтың жалпы жиналуын жүргізетін алаңға 

қайтарады. 

 

Тақыры 1.3 Тау-кен көліктерінің, тораптары мен механизмдерін 

диагностикалау 

  

Техникалық диагностикалау-тау-кен және көлік жабдықтарының 

техникалық жағдайын, құрастыру бірліктерін белгілі дәлдікпен анықтау 

үрдісі. Диагностикалаудың нәтижесінде ақаулықтың орнын, түрін және 

себебін көрсетеді. Құралдар мен объектілердің, сондай-ақ 

орындаушылардың жиынтығы диагностикалау жүйесін құрайды. Сыртқы 

ортамен өзара әрекеттесуі мен құрылымына байланысты кез келген жабдық 

оның қуатына, отын шығынына және т. б. байланысты көптеген үрдістерді 

(шу, жылу сәулесі, діріл) туындатады. Олар құрылымның қасиеттерін толық 

көрсетеді және бөлшектеусіз оның техникалық жағдайын анықтау үшін 

жұмыс істеп тұрған жабдықта өлшенуі мүмкін. 

Диагностикалық параметрлер тікелей және жанама болуы мүмкін. 

Тікелей диагностикалық параметрлер диагностикалаудың объектісін 

тікелей сипаттайды, мысалы, тозу шамасын, саңылауды, минералды 

майдағы металл қоспалардың құрамын.  

Жанама диагностикалық параметрлер тікелей диагностикалық 

параметрлер өлшеуге берілмейтін жағдайларда қолданылады. Жанама 
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диагностикалық параметрлер ретінде діріл, температура болуы мүмкін. Бұл 

жағдайда тікелей және жанама диагностикалық параметрлер арасында 

тәуелділік табады және соңғыларын өзгерту бойынша біріншісін өзгерту 

туралы үкім шығарады. 

Тікелей немесе жанама диагностикалық параметрдің нақты мәндері 

бөлшектің, құрастыру бірлігінің, жабдықтың жағдайын сипаттайтын 

мәндермен салыстырылады. Егер параметрлердің нақты мәндері олардың 

шекті мәніне тең немесе одан жоғары болса, объект реттеуге немесе 

ауыстыруға жатады. Тікелей диагностикалық параметрлердің шекті мәндері 

жабдықты әзірлеуші техникалық қызмет көрсету және ағымдағы жөндеу 

бойынша технологиялық карталарда көрсетеді. Шекті мәндер болмаған 

жағдайда, соңғыларын тау-кен кәсіпорнының энергомеханикалық қызметі 

құрайды. 

Көліктердің, локомотивтердің және басқа да көліктің техникалық 

жағдайын металдың майдағы құрамы бойынша анықталуы мүмкін. Ол үшін 

түрлі әдістерді пайдаланады: 

Колориметриялық - зерттелетін майдың бояуын белгілі 

концентрациясы бар стандартты майдың бояуымен салыстыру; 

полярографиялық-құрамында тозу өнімдері жоқ және бар электр 

өрісінің кернеулігін майға орналастырылған сынап электродының көмегімен 

өлшеу; 

магнитті-индуктивтік - индуктивтілік катушкасына 

орналастырылатын және ток катушкасы бойынша ағатын мәнінің өзгеруін 

тудыратын сынамадағы металдың құрамына байланысты магнитті өнімнің 

өзгеруін өлшеу; 

радиоактивтік — май сынамасының нейтрондар ағынымен 

сәулеленуі, соның нәтижесінде тозу өнімдері радиоактивті болады; 

спектрографиялық - май сынамасында тозу өнімдерінің құрамын 

олардың сәулеленуін вольт доғасының әсерінен жекелеген спектрлерге 

ыдырату арқылы анықтау. 

Ірі карьерлік жабдықтың техникалық жай-күйін анықтау, сондай-ақ 

оны жөндеудің мерзімі мен көлемін шетелде белгілеу кезінде атом жұтатын 

спектрофотометрлерде орындалатын майлау майларын жүйелі зертханалық 

бақылау нәтижелерін жиі басшылыққа алады. 

Жабдық элементтерінің техникалық жай-күйі бөлшектің сыртқы 

өлшемдері мен олардың ішкі ақаулары бойынша жергілікті нақтыланады. Ол 

үшін бірінші жағдайда іздер және шұңқырларды кесу, микрометриялау, 

өлшеу, профилографиялау, ал екінші жағдайда — құйынды токтар, магнитті, 

асадыбыстық Дефектоскопия, сәулеленуді және капиллярлы пайдалану 

әдістерін қолданады. 

Ішкі жану қозғалтқышының техникалық жағдайы анықтау үшін 

мынадай әдістер қолданылады: 

 радиоиндикаторлық; 

 дифференциалдық; 
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 радиобелсенді индикаторлар; 

 виброакустикалық. 

Тау-кен және көлік жабдықтарын жылжымалы қондырғыларда және 

стационарлық бекеттерде диагностикалауға болады. Роторлық кешендер, 

экскаваторлар және басқа да ірі габаритті жабдықтар, сондай-ақ 

стационарлық көлік үшін жылжымалы диагностикалық аспаптарды 

пайдаланған жөн. 

Қазіргі уақытта кенеттен істен шығудың алдын алу үшін металл 

құрылымдары, конвейерлік таспалар, арқандар және т. б. сияқты 

жабдықтардың элементтерін диагностайды. 

Металл конструкциялары мен дәнекерленген жіктер элементтерінің 

жағдайын тексеру келесідей әдістермен орындалады: 

 ультрадыбыстық (ультрадыбыстық дефектоскоптардың 

көмегімен, мысалы, УЗД-7Н, ДУК-13); 

 рентгендік; 

 люминесцентті  

УКДТ - 1-резеңке таспа арқандарының зақымдану орнын, дәрежесін және 

сипатын анықтауға арналған аспап. Аспап таспаның ақауларын оның 

қимасы бойынша магнит өрісінің көмегімен анықтайды. 

Диаметрі 12,5 — 47,5 мм диапазондағы болат арқандарды бақылау үшін 

арқанның барлық ұзындығы бойынша үзілген ішкі және сыртқы сымдардың 

санын автоматтық есептеуге арналған МД-8 дефектоскоп пайдаланылады. 

Аспаптың әрекет ету принципі арқанды кесінді бойы магниттеу кезінде 

үзілген сымдарда пайда болатын шашырату өрістерін пайдалануға 

негізделген. 

Жабдықты пайдалану үрдісінде техникалық диагностиканы пайдалану 

оның техникалық жағдйын бақылауға және анықтауға мүмкіндік береді, ол 

бойынша оңтайлы жөндеуаралық кезеңді белгілейді немесе қалдық ресурсты 

болжайды. 

УКДТ-1-резеңке таспа арқандарының зақымдану орнын, дәрежесін 

және сипатын анықтауға арналған аспап. Аспап таспаның ақауларын оның 

қимасы бойынша магнит өрісінің көмегімен анықтайды. 

 

Тақырып 1.4 Тау-кен машиналарын, тораптары мен 

механизмдерін майлау. Техникалық сұйықтықтарды қолдану 

Тау-кен және көлік жабдықтарын майлау үшін минералды майлар мен 

пластикалық майлар қолданылады. Майларға арнайы физикалық және 

химиялық қасиеттер беру,олардың пайдалану қасиеттерін жақсарту үшін 

(тұтқырлықты арттыру және майдың ауа оттегімен тотығу кедергісін, қату 

температурасын төмендету және т.б.) майларға майдың бір немесе бірнеше 

қасиеттерін жақсарта алатын қоспалар (қоспалар) енгізіледі. 

Майлардың негізгі физика-химиялық қасиеттері: 
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 тұтқырлық; 

 тығыздығы; 

 тұтану және қату температурасы; 

 қышқылдардың, сілтілердің, шайырлы заттардың, судың, күлдің 

және механикалық қоспалардың құрамы; 

 тазалау дәрежесі; 

 кокстену; 

 жабысқақ. 

Тау - кен және көлік жабдықтарында индустриялық майлар кең 

таралған. И-12А майы айналу жиілігі 1000 айн/мин болатын генераторлар 

мен электр қозғалтқыштардың тербелу мойынтіректерін майлау үшін 

қолданылады. 

И-20А майы -20°с    қату  температурасы  бар.Ол генераторлардың 

мойынтіректерін және қуаты 100 кВт жоғары электр қозғалтқыштарын 

майлау үшін қолданылады. И-ЗОА, И-40А, И-50А майлары конвейерлер 

жетектерінің тісті берілістерін, шығырларды, ортадан тепкіш сорғыларды, 

электровоздарды, желдеткіштерді, трансмиссияларды және т. б. майлау үшін 

қолданылады. 

Жақсы майлайтын қабілеті бар турбиналық майлар аз қышқылдыққа ие 

және тұнбаланбайды.  

Турбина майы турбокомпрессор мойынтіректерін, түрлі қуатты 

турбиналарды майлау үшін қолданылады. 

Компрессорлық майлар ауа компрессорлары мен ауа үрлеу 

көліктерінің цилиндрлерін майлау үшін қолданылады. К - 12 компрессорлық 

майы төменгі және орташа қысымды (2,5 - 4 МПа) бір және көп сатылы 

компрессорлар үшін -25 — тен +40 °с дейінгі температура мәндерінде 

қолданылады. Температураның жұмыс диапазоны -10-дан +40 °С дейін. 

ТСп-10, ТСп-15К, ТАп-15В трансмиссиялық майлары Тісті 

дөңгелектерді майлау үшін қолданылады. 

Пластикалық майларды қоюлатқыштары бар аз тұтқыр немесе 

орташа тұтқыр минералды майлардың (80-90 %) механикалық шайылуы 

нәтижесінде (10 — 20%) алады. Қоюландырғыш ретінде кальцийлі, 

натрийлі, литийлі, барийлі және басқа сабындар, яғни табиғи және 

синтетикалық май қышқылдарының тұздары, сондай — ақ қатты 

көмірсутектер-парафин, церезин, Петролеум қолданылады. Кальцийлі 

қоюландырғыш (солидолдар) бар пластикалық майларды кеңінен қолданады. 

Консистентті майлардың негізгі қасиеттері: 

 жылуға төзімділік; 

 беріктігі; 

 ылғалға төзімділік; 

 антикоррозиялық; 

 тұрақтылық; 

 механикалық қоспалардың құрамы; 
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 антифрикциондық. 

Тау-кен көліктері үшін келесі майларды кеңінен қолданады: 

Синтетикалық Солидол —қоңыр түсті біртекті жақпа, суға төзімді, 

жалпы мақсаттағы майлау -20-дан +70 °С дейінгі температура диапазонында 

жұмыс істейтін үйкеліс және тербелу тораптарына арналған майлау; қуатты 

механизмдерде -50 °С-тан бастап қолданылады. -20 °С төмен температурада. 

Майлы Солидол-суға төзімді, антифрикциялық және консервациялық 

майлау, -25-тен +65 °с дейінгі температура диапазонында жұмыс істейтін 

көліктер мен механизмдердің үйкеліс және сырғу тораптарын майлау үшін 

қолданылатын. 

Униол - 2-ылғалға төзімді, гигроскопиялық майлауға қарсы қасиеттері 

бар және -10-нан +160 °с дейінгі температура диапазонында жұмыс істейтін 

майлау. 

Циатим-221-Жоғары температуралы суға төзімді майлау, жұмсақ, ақ 

немесе ашық сұр түсті,-60-тан + 150°с дейінгі температура диапазонында 

жұмыс істеуге қабілетті. 

Циатим-201 —Ол жоғары емес жүктеме кезінде жылжудың аз 

күшімен жұмыс істейтін үйкеліс тораптарын майлауға арналған. 

Литол-24-40-тан +120 °с дейінгі температура диапазонында жұмыс 

істейтін көп мақсатты суға төзімді майлау.Ол доңғалақ және шынжыр 

табанды машиналардың үйкелуінің негізгі тораптарын майлау үшін 

қолданылады 

Лита - 50-ден +100°С-қа дейінгі температура диапазонында жұмыс 

істейтін және электр және механикалық жетектері бар тасымалданатын 

құрал механизмдерінің үйкеліс тораптарын майлау үшін пайдаланылатын 

ылғалға төзімді консервациялық майлау. 

Зимол-суық климаты бар аудандарда пайдаланылатын жердегі 

техниканың үйкеліс тораптарын майлау үшін қолданылатын, жақсартылған 

вирусқа қарсы қасиеттері бар ылғалға төзімді майлау. 

БНЗ-З — конвейерлердің роликті тіректерін, экскаваторлардың 

тораптарын, бұрғылау станоктарын, бульдозерлерді және т.б. майлау үшін 

қолданылатын литийлі майлау үйкелістің герметикалық тораптарында 3-5 

жыл бойы ауысымсыз жұмыс істейді. 

Арқанды майлау 39У — Көтеру-тасымалдау көліктердің арқандарын, 

кеніш және бұрғылау жабдықтарын суландыру үшін қолданылатын ылғалға 

төзімді. 

Іштен жану қозғалтқыштары үшін отын ретінде бензин мен дизель 

отыны қолданылады. 

Сұйық отындардың негізгі пайдалану қасиеттері олардың құрамымен, 

тазалау және тұрақтандыру тәсілімен, қоспа түзудің сапасымен, 

қоректендіру аспаптарының сенімді жұмысымен, жану үрдістерінің қалыпты 

ағуымен, қозғалтқышты іске қосу жеңілдігімен және оның ұзақ уақыт жұмыс 

істеуімен анықталады. 



21 

 

Карбюраторлы қозғалтқыштар үшін қолданылатын Бензин жақсы 

жіберілуі тиіс, яғни қозғалтқыштардың түрлі жұмыс режимдерінде белгілі 

бір құрамның отын-ауа қоспаларын құруы тиіс. 

Бензиннің қасиеттері отынның тығыздығына, тұтқырлығына, беттік 

керілуіне және булануына байланысты. 

Дизельді отын қозғалтқыштың сенімді және тиімді жұмысын 

қамтамасыз ету үшін мынадай негізгі қасиеттерге ие болуы тиіс: отын 

өткізгіш жүйе бойынша жақсы өту және отынның тұтқырлығына 

байланысты арамен кесу қабілеті. Аз тұтқырлығы кезінде отын сорғысының 

плунжерлік буындағы саңылаулар арқылы еркін өтеді, бұл оны беру 

мөлшерін бұзады және тиісінше қозғалтқыштың қуатын төмендетеді. 

Жоғары тұтқырлықты пайдалану камерада булануға үлгермейтін ірі отын 

тамшыларының пайда болуына әкеледі. Осының нәтижесінде отын шығыны 

артады, қозғалтқыштың қуаты төмендейді,қозғалтқыштың қызуы және тозу 

жылдамдығы артады. 

Температураның төмендеуімен дизель отыны біртіндеп тығыз болады, 

сілікпе тәрізді күйге ауысады және қатты көмірсутектердің ұсақ 

кристалдарының пайда болуы салдарынан лайланады, сондықтан үздіксіз 

жұмыс істеу үшін дизель отыны осы климаттық аймақ үшін ең аз мүмкін 

болатын 15 — 20 °С-қа дейін қату температурасы болуы тиіс. 

Өнеркәсіп келесі маркадағы дизель отынын шығарады: 

Ж-жазғы, қоршаған ауаның 0 °С және одан жоғары температурасы 

кезінде қолдануға ұсынылатын; 

Қ-қысқы, қоршаған ауаның температурасы -20 ° С және одан жоғары; 

ҚЖ-қысқы Солтүстік, қоршаған ауаның температурасы -30 °С және 

одан жоғары; 

А-арктикалық, қоршаған ауа температурасы -50 °С. 

Тау-кен көліктері мен жабдықтарында әртүрлі техникалық 

сұйықтықтар қолданылады. Бұл суыту сұйықтықтары, гидрожүйелер, 

гидрооқшаулағыштар, Гидромеханикалық берілістер, тежегіштер, 

амортизаторлар, термостаттар және т. б. үшін жұмыс сұйықтықтары. 

Гидрожүйелерге арналған жұмыс сұйықтықтары жоғары майлау және 

коррозияға қарсы қасиеттерге ие болуы, қату температурасының төмен 

болуы (қоршаған ауаның температурасынан 10— 15 °С төмен), жеткілікті 

тұтқырлығы, тұрақты химиялық және физикалық қасиеттері болуы, төзімді, 

үнемді, тапшы емес және гидрожүйенің материалдарымен үйлесімді болуы 

тиіс. 

Салқындатқыш сұйықтықтар ретінде суды және арнайы қатпайтын 

сұйықтықтарды (антифриздер) қолданады: А-40 және А-65 тосолдар; 

антифриз-40 және антифриз-65. 

Гидравликалық тежегіштерде қолданылатын тежегіш сұйықтықтар 

мынадай талаптарға жауап беруі тиіс: металл бөлшектердің ыдыратпауы 

және коррозиясын тудырмауы, тұтқырлығын өзгертпеуі, майлау қабілеті, 

химиялық және физикалық тұрақтылығы болуы, қайнау температурасы 



22 

 

105°С төмен болмауы, сондай-ақ болмашы булануы. БСК, ГТЖ-22М және т. 

б. маркалы тежегіш сұйықтықтары ең көп қолданылуға ие болды. 

Амортизациялық сұйықтықтар температуралық тербелістер кезінде 

тұтқырлықтың шамалы өзгеруімен және қатудың төмен тематурасымен 

ерекшеленеді. Автомобильдерге және басқа техникаға қолданылатын АЖ-12 

Т және МГП-10 маркалы амортизаторлар үшін сұйықтықтар кеңінен 

қолданылады.  

Тақырып 1.5 Тау-кен қазу машиналарына, ұңғымалық және забой 

жабдықтарына техникалық қызмет көрсету бойынша жұмыстарды 

орындау 

Тау-кен көліктері мен жабдықтарын пайдаланудың мәні дайындау, 

пайдалану, сақтау және тасымалдау бойынша жұмыстар кешені болып 

табылады.  

Дайындық жұмыстарының құрамына жабдықты 

монтаждау,демонтаждау және оны баптау кіреді. Тау-кен көліктері мен 

электр жабдықтарын жұмысқа жарамды күйде ұстау үшін техникалық 

қызмет көрсету бойынша жұмыстар жүргізіледі. Бұл тау-кен көліктері мен 

жабдықтарын мақсаты бойынша пайдалануға дайындау, сақтау және 

тасымалдау кезінде жұмысқа жарамдылығын және жұмысқа қабілеттілігін 

қолдауға бағытталған жұмыстар кешені.  

Жөндеу-ТМменЖ-ның жұмысқа жарамдылығын немесе жұмысқа 

қабілеттілігін қолдау және қалпына келтіру үшін жұмыс кешені. Жөндеу 

кезінде келесі мақсаттарға жетуге болады: жұмысқа қабілеттілікті қолдау 

үшін; ТМменЖ ресурсын қолдау үшін. 

 Жұмыс істеу қабілетін қолдау үшін жөндеу жұмыстары ТҚ 

(техникалық қызмет көрсету) негізгі бөлігі болып табылады. Ол тораптар мен 

бөлшектерді ауыстырудан және қалпына келтіруден, сондай-ақ оларды 

реттеуден тұратын жабдықтың жұмыс істеу қабілетін қамтамасыз ету үшін 

пайдалану үрдісінде жүргізіледі, ол ағымдағы жөндеу деп аталады. 

     ТМменЖресурсын қолдау үшін жүргізілетін жөндеу тораптар мен 

механизмдердің жарамдылығын қалпына келтіру, сондай-ақ жұмыс ресурсын 

толық қалпына келтіру күрделі жөндеу деп аталады. Монтаждық жұмыстарға 

жабдықтарды жұмыс орнына жеткізу, жеке тораптарды құрастыру, ТМменЖ 

реттеу жатады. [1] 

Тазарту комбайндары 

Көмір шахталарында қазу машиналары ретінде тазарту комбайндары 

мен стругалы қондырғылар қолданылады. Көмір алу кезінде ең көп қолдану 

тазалау комбайндарын табады. Тазалау комбайны көмірді бұзу, ұсақтау және 

көлік құралына — забой қырғыш конвейерге тиеу процестерін 

механикаландырады.  
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Көмір қабаттарының қуаты мен орналасу бұрыштары бойынша 

әртүрлілігі комбайндардың алынатын қабаттардың қуаты мен қабаттардың 

құлау бұрыштары бойынша айырмашылықтарын анықтады.  

Тазарту комбайндары жіктеледі:  

 Қабаттардың алынатын қуаты бойынша: 

 - жұқа қуаты 0,8 м дейін;  

- қуаттылығы аз адамдар үшін-0,8-ден 1,5 м-ге дейін; 

 - орташа қуатты қаттар үшін-1,5-ден 3,5 м-ге дейін;  

- қуатты қабаттар үшін-3,5-тен 5 м-ге дейін); 

 Қабаттардың құлау бұрыштары бойынша:  

- қиғаш-құлау бұрышы 35°дейін; 

 - тік-құлау бұрышы 35°астам;  

 Басып алу ені бойынша:  

- кең қармауыш - 1-ден 2,2 м-ге дейін;  

- тар ұстағыш-0,5, 0,63 және 0,8 м;  

-тік қабаттарда жұмыс істейтін комбайндар үшін-0,9 м; 

 Технологиялық жұмыс сызбасы бойынша: 

 - бір жақты;  

- екі жақты; 

- челконды 

 

 
 

а 

 

 
б 

1-сурет - Тазалау комбайны: 

а-бүйірдің түрі; б — жоғарғы түрі; 1 — Шнекті атқарушы орган, 2 — 

бұрылмалы редуктор; 3 — тірек шаңғы; 4, 8 — тиеу қалқандары; 5 — беру 

механизмі; 6 — Электр қозғалтқышы; 7-негізгі редуктор  

 

Ең перспективалы схема қайық деп саналады, өйткені бұл жағдайда 

комбайнның максималды өнімділігі қамтамасыз етіледі. 

Қазіргі заманғы тазалау комбайны-бұл күрделі тау машинасы, ол жалпы 

жағдайда келесі негізгі тораптар мен тетіктерді қамтиды: 1 шнек атқарушы 
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органдары (сурет. 4.14), бұрылмалы редукторлар 2, тірек шаңғылар 3 

комбайн, негізгі редукторлар 7, электр қозғалтқышы 6, беру механизмі 5, 

тиеу қалқандары 4 және <? сондай-ақ гидравликалық жүйе, шаңмен күресу 

үшін суару жүйесі, электр жабдықтары мен автоматтандыру құралдары. 

Тазалау комбайнына техникалық қызмет көрсету тәртібі  

1. Комбайнға қызмет көрсету. 

1.1 техникалық қызмет көрсету және ағымдағы жөндеу жұмыстарын 

жүргізу алдында келесі дайындық жұмыстарын орындау керек: 

- қосқыштарды, түрлендіргішті, қуат көзін өшіру және плакаттарды ілу: 

ҚОСПАҢЫЗ! АДАМДАР ЖҰМЫС ІСТЕЙДІ; 

- комбайнды рұқсатсыз қосудан бұғаттауды қосу; 

- комбайнның тоқтау кнопкаларын, КОМБАЙН ТАБАНЫ, 

КОНВЕЙЕРДІҢ ТАБАНЫ, ТАБАНЫ БЕРУ конвейердің тоқтау 

кнопкаларын, комбайнның машинисінің пульттеріне беруді тоқтату және 

бекіту; 

- кесу бөлігінің редукторын өшіру; 

- суару құрылғысының кранын жабу; 

- комбайнды өз салмағының әсерінен төмен қарай сырғытудың мүмкін 

еместігіне көз жеткізу, қажет болған жағдайда комбайнды қолда бар 

құралдармен бекіту; 

- жұмыс орындарындағы шатырдың Бекітілу жағдайын тексеру; 

- жұмыс орнын дайындау; 

- жұмыс орнына қажетті қосалқы бөлшектерді, құрал-саймандарды және 

құралдарды жеткізу; 

- құралдың дұрыс екеніне көз жеткізу; 

- тұрақты және тасымалданатын шахталық шамдар арқылы жұмыс 

орнын жарықтандыруды ұйымдастыру. 

1.2 Учаскеде кезекші және жөндеу слесарларының жылжымалы жұмыс 

орнын және қосалқы бөлшектерді, құрал-саймандар мен құрылғыларды 

сақтауға арналған учаскелік қойманы жабдықтау ұсынылады. 

1.3 Техникалық қызмет көрсету, жоспарлы ағымдағы жөндеу және 

мүмкін болатын техникалық ақаулар мен істен шығуларды жою жөніндегі 

жұмыстарды орындау кезінде тиісті тораптар мен олардың бекіту 

бұйымдарының конструкциясы мен жұмысының сипаттамасын басшылыққа 

алу және комбайнмен бірге ЗИП жиынтығында жеткізілетін құралды 

пайдалану қажет. 

1.4 комбайнмен ЗИП жиынтығына кіретін арнайы құралдарды 

пайдалану бойынша нұсқаулар. 

1.5 комбайнды майлау материалдарымен және жұмыс сұйықтығымен 

қамтамасыз ету. 

1.5.1 құятын және құю тесіктерінің сипаттамасы, комбайнды майлау 

материалдарымен және жұмыс сұйықтығымен қамтамасыз ету бойынша 

операцияларды жүргізу үшін майлау материалдарының саны мен 

сипаттамасы. 
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1.5.2 майлау майларын учаскеге жеткізу және сақтау жабық ыдыстарда 

жүргізіледі. 

1.5.3 майдың шекті жай-күйі көрсеткіштерінің нақты мәндері айына бір 

рет анықталады. 

Бұл ретте майды ауыстыру үшін жарамсыз белгілер мыналар болып 

табылады:: 

а) сорғы блогының май багына арналған: 

- тұтқырлықтың бастапқы шаманың 30% - дан артық өзгеруі; 

- қышқылдығы 1 г майға 3 мг КОН астам; 

- тұрып қалған су; 

- абразивтік бөлшектердің болуы; 

- МЕМСТ 17216-71 бойынша 15-тен төмен майдың тазалық класы; 

б) атқарушы органдардың жетек блоктарының майлы ванналарына 

арналған: 

- кесектер мен қатпарлар; 

- құмның және басқа да абразивті бөлшектердің болуы; 

- мөлшері 0,125 мкм-ден асатын 1 мг-дегі заразивті емес бөлшектердің 

құрамы. 

1.5.4 гидрожүйедегі майды сүзу Жұқалылығы 0,04 мкм. 

1.5.5 майлау материалдарын толық ауыстыру технологиясы . 

Май ванналарынан кесу редукторлары, беру, сорғы блогынан май 

құйыңыз. Төгу тығындарын жабу. Жуу сұйықтығын құйыңыз.  

Жуу сұйықтығын ағызу. Төгу тығындарын жабу. Май ваннасына құю 

және майлауды бақылау орындарының схемасына сәйкес қажетті майлау 

материалдарын құйыңыз . 

1.5.6 комбайнды мақсаты бойынша көлбеу жағдайда пайдаланған кезде 

май (жұмыс сұйықтықтары) қосымша құюға жұмсалатын жеке шығын 

нормалары ұлғайтылуы тиіс. Түзету коэффициенті комбайнның көлбеу 

бұрышына байланысты. 

1.5.7 майлауды толтырар алдында көмір шаңынан және штыбадан 

майлауды толықтыратын тесіктерді мұқият тазалаңыз. 

1.5.8 май құю тек сүзгіші бар тесіктер немесе ұсақ тормен жабылған 

құйғыштар арқылы жүргізіледі. 

1.5.9 пайдалануда болған майларды құюға тыйым салынады. 

1.6 жұмыстарды орындау үшін қажетті аспаптар, құралдар мен аспаптар. 

1.6.1 техникалық қызмет көрсету, жоспарлы ағымдағы жөндеу және 

мүмкін болатын ақаулар мен істен шығуларды жою бойынша жұмыстарды 

орындау кезінде комбайнмен жеткізілетін құралдарды, сондай-ақ шахтамен 

сатып алынған стандартты аспаптарды, құралдарды және құрылғыларды 

пайдалану қажет. 

1.7 басқару жүйесіне, автоматты ажыратқыштарға, іске қосқыштарға, 

қозғалтқыштарға және басқа да жабдықтарға техникалық қызмет көрсету осы 

бұйымдарға арналған пайдалану құжаттамасына сәйкес жүргізіледі. 
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Ағымдағы жөндеу кезінде табылған ақаулықтар, осы бұйымдардың 

бөлшектері мен құрастыру бірліктерін ауыстыру туралы мәліметтер осы 

бұйымдардың формулярларының (паспорттарының) тиісті бөлімдеріне 

енгізіледі. 

 

Стругалы қондырғылар 

Стругалы қондырғылар қуаты 0,55 — 2 м қыш қабаттардан көмірді 

алуды механикаландыруға, сондай-ақ жұмыс қауіпсіздігін және көмірді 

алудың тиімділігін арттыруға мүмкіндік береді. 

Қазіргі уақытта өнеркәсіпте жыртылатын (УСТ2М, С075М, С090У, 

УСТ4) және жылжымалы (СН75, СН96 және 1СНТ) әрекеттегі жоңғар 

қондырғылары шығарылады. 

Стругалық қондырғы шығарылған тізбекті беру жүйесі бар стругтық 

атқару органынан, забой қырғыш конвейерден, қозғалу 

гидродомкраттарынан, гидрофицирленген үстелдерден, сондай-ақ электр 

жабдықтарынан, басқару құралдарынан, автоматтандырудан, 

сигнализациядан, жарықтандырудан және суарудың автоматтық жүйесінен 

тұрады.  

 

А) жыртылмалы типті қондырғы 

 

 

 

 

 

 

 

 

Б) жылжымалы типті орнату 
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В) құрама типті қондырғы 

 

 

 

 

 

 

 

 

1.1 -сурет - Струг қондырғыларының түрлері: 

1-дөңгелек; 2 — тігіс асты плитасы; 3 — тартқыш шынжыр; 4 — қорғаныс 

қаптамасы; 5 — жікті конвейер; 6-арнайы бағыттаушы 

 

Жоңқалар мен конвейердің жетектері конвейердің шеткі бастарына 

орнатылған және гидролифицирленген үстелдің гидродомкраттарының 

көмегімен қозғалады. 

Стругалық атқарушы орган тазалау кенжарының бойымен жүріп-тұру 

процесінде көмірді бір мезгілде союды және забой қырғыш конвейерге тиеуді 

жүзеге асырады. 

Қолданылатын стругтық атқарушы органдар екі схема бойынша 

орындалады: астыңғы тігістік плитасы бар қабаттың топырағына тіреумен — 

бұл УСТ2М, С096, УСВ2 қондырғыларының жоңқалары және арнайы көлбеу 

бағыттағышқа тіреумен — СН96. 

Бірінші схема бойынша струг орган екі бұрылыс корпустары-бұрылыс 

конвейері тұғырының астында орналасқан конвейер астындағы плитамен 

жалғанған резцедер түрінде орындалған, ал тартқыш шынжырлар забой 

конвейері тұғырының үйінді жағынан орналастырылған арнайы науада 

орналасады. 

Екінші схема бойынша стругалық органның конвейерлік плитасы жоқ 

және забой жағынан конвейерде орнатылған арнайы еңіс бағыттаушы 

бағыттаушыға тіреледі, бұл ретте тарту тізбектері еңіс бағыттаушы 

бағыттаушы арнайы науада орналастырылады. 

 

Стругалық қондырғыға техникалық қызмет көрсету және 

пайдалану  

Жұмыс басталар алдында машинист көмекшімен алдыңғы ауысымнан 

струг қондырғысын қабылдауы тиіс. Техникалық қызмет көрсетудің келесі 

операцияларын орындау: жарамдылығын тексеру, турбомуфталардағы 

майдың деңгейін тексеру, редукторлар мен басқа да тораптарды майлау, 

тозған кескіштер мен жоңқадағы пышақтарды ауыстыру, жетекті 

бастиектерді көмірден тазарту, қондырғыны сынау және байқалған 

ақауларды жою. 

Струг қондырғысын пайдалану оңтайлы режимде жүргізілуі тиіс 

(электржетектің қуатын толық пайдаланған кезде): струганың кенжарға 
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қысылу күші, демек, кесіктің қалыңдығы струганың биіктігімен, тартымдық 

күштің шамасымен, көмірдің кесілуіне және конвейердің жүктелу 

дәрежесімен байланыстырылуы тиіс. Жонғы қондырғысының жұмысы 

кезінде кенжардың ҚЗ жонғысының шығу, сондай-ақ оның кенжар мен 

конвейер арасында сыну жағдайлары байқалуы мүмкін. Жоңқа көмірдің 

едәуір күштілігі және қатты қосылыстары болған кезде, кесетін құрал-

сайманның едәуір тозған кезде және кенжарға жеткіліксіз қысылу 

салдарынан кенжардан шығады. Соңғы жағдайда гидромагистральдағы 

қысымды арттыру немесе гидродомкраттар санын арттыру қажет. Жоңқаның 

құйылуы гидродомкраттардың шамадан тыс мөлшері немесе жұмыс 

сұйықтығының үлкен қысымы кезінде орын алады.  

Стругалық қондырғының қалыпты жұмысы үшін ең қауіпті кенжардың 

қисаюы және конвейер ставасы болып табылады, соның нәтижесінде 

торлардың қосылыстарында бұрандамалардың үзілуі, конвейер тізбектері 

мен бағыттағыштардан бұрандамалардың шығуы, олардың үзілуі және т.б. 

болады. Кенжардың тік сызығын конвейерде шамдардың орналасуы 

бойынша, сондай-ақ конвейердің екі қырғыш тізбектерінің тартылуы 

бойынша көзбен көруге болады, ол бірдей болуы тиіс.  

Бірнеше көмір жоңқасын алғаннан кейін, лаваның кенжары 0,3 м-ге 

жылжыған кезде жетекші бастарын жылжыту қажет. Қалыпты жұмыс кезінде 

жетек бастары кенжардың сызығынан шамамен 0,3 м шығып тұрады жетек 

бастары қозғалғанда және арқалықтардың тартылғанда, сондай-ақ 

бекітілмеген жоғарғы бастары кезінде көмірді табанмен алу жөніндегі 

жұмыстарға тыйым салынады. Құлау бұрышы 15° астам тақталарда 

бекітілмеген жетек бастары кезінде арқалықтарды тартуға тыйым салынады. 

Бастиектер мен арқалықтарды бекіту тіреуіш тіреуіштердің көмегімен 

жүргізілуі тиіс.  

Струг қондырғысының жұмысы кезінде кенжарда конвейер мен 

бекітпенің бірінші қатарының тіректері арасында, сондай-ақ өңделген 

кеңістік жағынан тұрақты гидродомкраттың артында болуға ТЫЙЫМ 

САЛЫНАДЫ. Сондай-ақ жетек бастарының жоғарғы және төменгі 

арқалықтарын бекіту тіреулерінен 1 м кем қашықтықта болуға ТЫЙЫМ 

САЛЫНАДЫ. Егер көшеден "Тоқта" авариялық сигналы берілсе, струг 

машинисі струг қондырғысын дереу тоқтатуға міндетті. Осыдан кейін "іске 

қосу" сигналын орнатуды тоқтатқан адам ғана бере алады.  

Струг қондырғысын жөндеу кезінде, сондай-ақ кескіш құралды 

ауыстыру кезінде басқару блогында конвейер мен струганың авариялық 

ажыратқыштарын ажырату, ал "Тоқта" авариялық батырмасын бұғаттау 

қажет. Жарықтандыру мен сигнал беру ақауы, электр жабдықтарының 

жарылыс қауіпсіздігі бұзылуы, торлардың деформациясы кезінде, 

турбомуфталарда қорғаныс тығындары мен қорғаныс қаптамалары, сондай-

ақ жетек бастиектеріндегі өртке қарсы құралдар болмаған кезде айналма 

қондырғының жұмыс істеуіне тыйым салынады. 
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Тиімді шаң басу үшін келесі іс-шаралар кешенін қолдану қажет: көмір 

массивін оған жоғары қысыммен (200 кгс/см 2-ге дейін ) диаметрі 100 мм-ге 

дейінгі ұңғымалар арқылы, конвейерлік қуақазықтың желдеткіш тесігінен 

лаваға параллель бұрғыланған суды айдау арқылы алдын ала ылғалдау; 

жұмыс аймағында қуақаздағы НУМС-30 сорғы қондырғысынан 30 кгс/см 2-

ге дейінгі қысыммен Суды жеткізу арқылы конвейерде орнатылған 

форсункалар арқылы суды бүрку (1 т көмірге 20-30 л су шығыны); көмірді 

забой конвейерінен штрекке артық тиеу. 

Бекітпе 

Жеке бекітпе. Механикаландырылған бекітпелер пайда болғанға дейін 

кенжардың бекіту жеке тіреулермен жүзеге асырылды: алдымен ағаш, содан 

кейін металл (иілмелі, сыналы құлпы бар), ал кейінірек гидравликалық 

тіреулермен жүзеге асырылды. 

Механикаландырылған гидравликалық бекітпелер (меха-төменгі 

кешендер) пайда болған кезде болаттың жеке тіректері қосалқы ретінде 

немесе механикаландырылған кешендерді қолдану мүмкін болмайтын 

күрделі тау-кен геологиялық жағдайларда қолданылады. Шатырды ұстап 

тұру үшін жеке тіректерді қолдану кезінде металл жоғарғы табақтар (арнайы 

қорапты арқалықтар) пайдаланылады. Қазіргі уақытта жеке тіреулермен 

жабдықталған кенжарларда көмір өндіру іс жүзінде жүргізілмейді. 

Механикаландырылған бекітпе. Механикаландырылған кешеннің 

бекітпесі шатырды ұстап тұру (түсіру, құлау) үшін, сондай-ақ конвейерді 

жылжыту үшін қызмет етеді. Механикаландырылған бекітпе секциялардан, 

сорғы станцияларынан, тарату, реттеу, бақылау аппараттарынан және 

гидрокоммуникациялардан тұрады. 

1км144к механикаландырылған тазалау кешенінің 

механикаландырылған бекітпесінің секциясы 4 негізден тұрады (сурет. 3 

гидродомкраттар, 5 гидродомкраттар, бекітпе секциясын және 9 күнқағарды 

ұстап тұратын қырғыш конвейерін және 10 жылжымалы Гидроцилиндрді 

(қуатты қаттарға арналған бекітпелердің жанында), топсалы иінтіректер 

жүйесін ауыстыру үшін қызмет ететін 2. Иінтіректер көлденең күштерді жабу 

үшін негізге қызмет етеді. Мұндай иінтіректер қалқан деп аталады. 

Гидростойка тау қысымының жоғарылауы кезінде іске қосылатын 

сақтандырғыш клапанмен және тіреудің өздігінен түсірілуін болдырмау үшін 

қызмет ететін гидрозамкамен жабдықталған. 
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2-сурет.  1КМ144К кешенінің механикаландырылған бекітпесі:  

1' және 1" — жабынның тиісті қолдаушы және қоршаушы бөліктері; 2 

— топсалы иінтіректер жүйесі; 3 — гидростойка; 4 — негіз; 5 — 

гидродомкрат; 6— Кабель төсегіш; 7— комбайн; 8— қырғыш конвейер; 9— 

қолдаушы күнқағар; 10 — қолдаушы күнқағар суцилиндр; 10-қолдаушы 

күнқағар 

 

Бекітпелер қолдаушы, қолдаушы-қоршаушы, қоршаушы-қолдаушы 

және қоршаушы болып бөлінеді (сурет.2). 

Бекітпе түрін LN қолдайтын проекциялар мәндерінің және 

секциялардың қоршау lor элементтерінің көлденең жазықтыққа 

арақатынасымен анықтауға болады. 

Бекітпелердің көпшілігі құлау бұрышы 35°дейін тақталарда жұмыс 

істейді. Секция ені (орнату қадамы) әдетте 1 — 1,5 м. 

Ең заманауи секциялар автоматты режимде жұмыс істей алады. 

Секциялардың құрамына сондай-ақ жабумен негіздің күштік байланыс 

құрылғылары, забойдың үстіңгі жағында, секцияның қозғалуы мен 

тұрақтылығына бағытталған, забойдың бетін ұстап қалу, забойдың 

конвейерінің сырғуынан ұстап қалу, бүйір саңылауларын жабу қосымша 

кіруі мүмкін. Бекітпелер бірқатар көрсеткіштерді сипаттайды: 
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3 – сурет-механикаландырылған бекітпе схемалары: 

а - демеуші тип; б — қоршаушы тип; в - демеуші — қоршаушы тип; г -

қоршаушы тип; 1 — тіреуіш элементтер - тіреулер; 2 — жабынды; 3 — негіз; 

4 —қорғаныс қоршауы; 5 — қоршаушы жабынды; 6 —қолдаушы күнқағар. 
 
Механикаландырылған бекітпелерге техникалық қызмет көрсету 

тәртібі. 
 
1. Ауысым сайын жөндеу аралық техникалық қызмет көрсету штрек 

және бас құбыржолдары мен бекітпе секциялары бойынша гидротүсірудің 
шлангтері қосылған жерлерде, сондай-ақ тіректерді, домкраттарды, 
гидротүсіргіш арматураларды нығыздау бойынша жұмыс сұйықтығының 
кемуін тексеруді қамтиды. 

2. Тәулік сайын жөндеуаралық техникалық қызмет көрсету шлангілер 
мен секциялар мен лаве гидроұбырларының құбыржолдары бойынша жұмыс 
сұйықтығының ағып кетуін тексеруді қамтиды. Басқару блоктары 
тұтқаларының қозғалуының бірқалыптылығы, тіреулердің, домкраттардың, 
гидрозамкалардың және таратқыштардың жұмыс сұйықтығының ағып кетуі 
тексеріледі. Қажет болған жағдайда бүлінген шлангтарды немесе 
тығыздағыштарды ауыстырады. 

3. Апта сайынғы жөндеуаралық техникалық қызмет көрсету тәулік 
сайынғы техникалық қызмет көрсетудің барлық жұмыстарын, сондай-ақ жай-
күйін тексеруді қамтиды: конвейердің (МК-97 бекіткіші үшін), металл 
конструкциялардың (қалқаншалар, аражабындар, қоршаулар, негіздер) 
қозғалу домкратының тұмшалануы мен бекітілуін. Ақаулы тіректерді, 
басқару блоктарын және клапанды блоктарды ауыстыру жүргізіледі. 

4. Ай сайынғы жөндеу тексерісі (АБ) апта сайынғы қызмет көрсетудің 
барлық жұмыстарын, сондай-ақ бекітпенің, рессордың, жабынның, 
тіреуіштің тірек дақтарын (МК-97) ауыстыру жұмыстарын қамтиды. 

5. Жарты жылдық ревизия, бекітпені жөндеу және баптау жөндеумен 
көзделген барлық жұмыстарды, сондай-ақ тіректерді, домкраттарды, басқару 
блоктарын, клапанды блоктарды, гидропатрондарды, шлангілерді, 
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рессорларды және жарамсыз болған басқа да бөлшектер мен тораптарды 
ауыстыруды қамтиды. 

ЭКП және ЭКОР қолдана отырып бекітпе секцияларында (басқару 
блоктары, клапанды блоктар, гидропатрондар, бөлгіштер) гидротезекті 
арматураның жұмыс ерекшеліктерін ескере отырып, клапандарды ауыстыра 
отырып, T1 және Т2 бекітпелерін ағымдағы жөндеу олардың жай-күйіне 
байланысты жүргізіледі. 

 
Ұңғылау комбайндарын пайдалану 

Үңгілеу комбайны-тау жыныстары массивін бұзуға, тау-кен массасын 

көлік құралдарына (вагоншалар, конвейер, қайта тиегіш және т.б.) тиеуге 

арналған Тау-кен машинасы. Тау-кен көлденең және көлбеу қазбаларын, 

оқпандарды (Оқпанөтпе комбайнын қара), тоннельдерді салу (Тоннелөтпе 

машинасын қара) кезінде қолданылады.  

Сайлау және жаппай бұзылған ұңғылау комбайндары бар. 

 
4-сурет - Ұңғылау комбайн 

1-атқарушы орган;  

2-шаю тәжі;  

3-гидродомкрат;  

4-тиеу құрылғысы;  

5-басқару пульті;  

6-жүріс бөлігі; 

 7-түсіру құрылғысы;  

8-қырғыш конвейер. 

 

Сайлау бұзылуының үңгілеу комбайндары — фрезерлік тәжі бар жебе 

тәрізді атқарушы органы бар машина (сурет. 4), әдетте, көлденең қиманың 

кез келген нысанының кенжарын әзірлеуді қамтамасыз ететін кескіш 

құралмен жабдықталған. Мұндай комбайн пайдалы қазбалар мен оның 

сыйысымды жыныстарын бөлек алу мен тасымалдауды орындай алады. 

Таңдап қираудың қазіргі заманғы үңгілеу комбайндары әр түрлі тау-

геологиялық жағдайларда ауыспалы фрезерлік коронкаларды, қосалқы 
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операцияларды орындауға арналған аспалы жабдықтарды (бекітпенің 

жоғарғы элементтерін көтеру, шатыр мен қазбаның бүйірін және т.б. 

анкерлеу), комбайнның тұрақтылығын қамтамасыз етуге арналған 

құрылғыларды, оның ішінде көлбеу қазбаларда жұмыс режимін 

автоматтандыру құралдарын (қозғалыс бағытын лазерлік бақылау, 

бағдарламалық басқару және т. б.) және диагностика элементтерін пайдалану 

мүмкіндігімен сипатталады. 

Сайлау бұзылуының өтпелі комбайндары машиналарға бөлінеді: 

 - кен жыныстарының 20-25 м2 дейін қимасы кезінде 70-80 МПа дейін 

бір осьтік қысымға беріктілік шегі бар бұзылуын қамтамасыз ететін жеңіл 

типті (салмағы 20-25 т дейін, атқарушы органның қозғалтқыш қуаты 60-80 

кВт дейін);  

- орташа типті (35-50 т, 100-160 кВт), қимасы 35 м2 дейін 100-110 МПа 

дейін тау жыныстарын бұзу үшін; 

 - ауыр типті (100-110 т дейін, 300-400 кВт дейін) тау жыныстары үшін 

қимасы 40-45 м2 дейін 140-150 МПа дейін.  

Комбайндардың барлық түрлері, әдетте, шынжыр табанды жүріспен 

жабдықталады. Жеңіл және орта үлгідегі ұңғылау комбайндары көмір 

шахталарында кеңінен таралған, онда оларды пайдалану арқылы тау-кен 

қазбаларының 40-45% - ға жуығы жүргізіледі. Осындай комбайндармен 

қазбаларды өткізудің орташа жылдамдығы 140-160 м/ай, максималды 

жылдамдығы 1500 м/ай, ұңғыма комбайнының өнімділігі бұрғылау — жару 

ұңғымаларына қарағанда үш есе жоғары. Ауыр түрдегі сынудың өтпелі 

комбайндары пайдаланылады 

Жаппай қирау ұңғылау комбайндары Роторлық үлгідегі атқарушы 

органның бұрғылау тәжі бар, әдетте, шарошкалы құрал-саймандармен және 

арнайы шөміштермен жабдықталған, бір мезгілде барлық кенжарды бұзатын 

және тау-кен массасын басып алу мен тиеуді қамтамасыз ететін болуы 

ерекшеленеді. Ұңғыма комбайнының бұрғылау тәжінің диаметрі 4-тен 10 м-

ге дейін (ең кең таралған — 5-6 м); комбайндар қазбаларға Арка пішінін беру 

үшін қосымша фрезалармен жабдықталуы мүмкін. 

 Жаппай қираудың ұңғылау комбайндары беріктігі 180 МПа дейінгі 

күшті тау жыныстарында негізінен тоннель (сондай-ақ шахталық) типті 

өндіруді жүргізеді. Диаметрі 5-6 м кезінде машиналардың салмағы — 200 т 

дейін, атқарушы органның қозғалтқыштарының қуаты 500-700 кВт. Жаппай 

бұзылудың қазіргі заманғы үңгілеу комбайндары автоматты басқару 

құралдары мен диагностика элементтерінің болуымен сипатталады. 

Құрылымдарды жетілдіру арқылы комбайндардың массасын және олардың 

энергия жабдықталуын төмендету бойынша жұмыстар жүргізілуде 

Комбайнның жұмыс уақытында тыйым салынады:  

- гидравликалық және электр сұлбаларын, комбайн тораптарының 

құрылымын өзгерту; 

- гидрожүйеде бұрын қолданылған май немесе май қоспасын қолдану; 

- майдың аз деңгейінде жұмыс істеу; 
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- жарамсыз бұғаттау жабдығымен жұмыс істеу; 

- тозған немесе үзілген резцедер ұстағыштары, сынған немесе тозған 

кескіштері бар комбайндарды пайдалану; 

- кенжарды кесу, коронканы "жүрісті жеделдету" режимінде бұрғылау",  

- гидроөткізгіштер қойылған кезде комбайнды жылжытуға болмайды; 

- комбайнның оң жағында болуы тиіс машинистің көмекшісінсіз тау-

кен-геологиялық бұзушылықтар жағдайында жұмыс істемеу.  

Алғашқы 50 м өткенен кейін жоспарлы тоқтау жасап, барлық 

бұрандалы қосылыстардың бақылау тартылуын жүргізу қажет. Осы 

операцияны орындау туралы формулярда жазба жасалуы тиіс. Бұрандамалық 

қосылыстарды үнемі бақылап отыру. 

Артық тиегіш барабанының бос кеңістігінің тозаңдануын болдырмау. 

Жүйелі түрде, ауысым сайын, себілген массаны жинауға арналған науаны 

тазалау. 

Конвейердің электр бөлігін қорғау қондырғыларының паспорттық 

ұсынымдарын сақтау қажет. 

Гидроцилиндрлердің штоктарын жұмыста қысқа мерзімде ашық 

қалдыруға болмайды. Коррозиядан қорғау үшін оларды тартыңыз немесе 

жабыңыз. 

Құрастыру жұмыстарына және комбайнды пайдалануға пайдалану 

және қауіпсіз жұмыс ережелерін зерттеген, монтаждау және реттеу 

жұмыстарын жүргізу, ұңғыма комбайндарын басқаруға құқық беретін куәлігі 

бар персоналға жол беріледі.; 

Монтаждау-бөлшектеу жұмыстары кезінде: 

- жұмыс орындарын жарықтандыруға қолайлы телефон байланысы мен 

қолма-қол ақшаны орнату; 

- көтергіш құрылғылар мен блоктар ілінетін рамалардың жоғарғы 

жақтаулары, жару және күшейту; 

- жұмыс жүргізу алдында механизмдер мен құрал-саймандар 

жұмысының тоқтаусыз және дәлдігін міндетті түрде тексеру; 

- арнайы арқанды ілмектердің көмегімен шығырдың арқанына арналған 

бағыттаушы блоктар мен бекітпенің жоғарғы жақтарына қол көтеру 

құралдары бекітіледі, олардың ұштары жимкалармен бекітілуі тиіс; 

- жүкшығырдың жұмыс арқанының тіркеме құрылғысын ілмегі түрінде 

жүргізу керек, оның ұшы кем дегенде үш жимкамен қысылады; 

- адамдардың жарақаттануы мен авариялардың алдын алу үшін жүктің 

құлауы мүмкін аймақты оқшаулауды қамтамасыз ету; 

- маневрлік жұмыстарды жүргізу және ілінген жүктерді бағыттау 

үшін арнайы ілмектер мен арқанды тартпаларды пайдалану; 

жүк орнына орнатылған және тұрақты жағдайда болған жағдайларда 

ғана, тек қана жүкті ажыратады. 

Тыйым салынады: 

- комбайнды монтаждау және бөлшектеу жұмыстары кезінде кенжарда 

бұрғылау-жару жұмыстарын жүргізу; 
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- комбайнның екі жағынан өтетін жолдарды жабу; 

- тораптары мен айлақтары немесе үзілген жіптері бар зақымдалмаған 

тартқыш арқандарды пайдалану; 

- көтергіш механизмдерді жанасудың камералық рамаларына ілу. 

Жұмыс процесі кезінде комбайнға жол берілмейді: 

-комбайнға орнатпай және ТМРК метан релесін басқару сызбасына 

қоспай, газ бойынша III санатты және одан жоғары шахталар қазбаларында 

жұмыстарды жүргізу кезінде; 

- жергілікті желдету желдеткіші жұмыс істемегенде комбайнға кернеу 

беру; 

- комбайнды пайдалану, желдету кенжардың Кеудесінен артта қалған 

кезде, ӨБ талаптарымен көзделгеннен үлкен; 

- комбайнның, электр және гидрожетектің, сондай-ақ шаң басу 

тораптары мен механизмдерінің ақаулығы кезіндегі жұмыс; 

- тоқтаудың құқықтық жүйесін пайдалану; 

- жарылыс қорғаныс элементтерінің бүтіндігі бұзылған жағдайда 

электр жабдықтарын пайдалану. 

Комбайнды іске қосу белгілі бір соңғыдан басталады: қуақаздағы 

магнитті іске қосқышты қосады; шаң басу жүйесін магистральдық су 

құбырына қосады; магниттік станцияны қосу тұтқасын "қосылған" күйіне 

ауыстырады; шаң басу сорғы станциясын және шаңсорғыштың желдеткішін 

қосады; жұмыстың басталғаны туралы дыбыстық сигнал береді; комбайнның 

конвейерін және қайта тиегішті іске қосады; жұмыс жабдығының электр 

қозғалтқышын қосады. 

Қызмет көрсететін персонал жөндеу жұмыстарын жүргізу, техникалық 

қызмет көрсету және пайдалану кезінде тау-кен қазбасының бекітілген 

кеңістігінде ғана болады. 

Тек комбайнның машинисіне ғана қосуға және басқаруға рұқсат 

етіледі. Комбайнды қосуға және оны басқаруға тек комбайн машинисіне 

рұқсат етіледі. 

Жұмыс органының, қайта тиегіштің, конвейердің, қоректендіргіш 

табанының, май стансасының жетектерін кез келген қосу алдында машинист 

алдымен қауіпті аймақтарда адамдар жоқ екеніне көз жеткізуі, содан кейін 

ескерту дыбыстық сигнал беруі тиіс. Жетекті қосу 6 сек ішінде рұқсат 

етіледі. сигнал беру аяқталғаннан кейін. 

Май станциясын іске қосар алдында машинист гидравликалық басқару 

пультінің тұтқалары бейтарап күйде екеніне көз жеткізуі тиіс. 

Комбайн іске қосылған кезде жылжымалы бөліктер аймағында 

(қоректендіргіш, атқарушы орган, қайта тиегіш, гидроөткізгіш) қызмет 

көрсететін персоналды орналастыруға тыйым салынады. 

Комбайнның жұмысы кезінде жол берілмейді:  

- қоректендіргіште, қырғыш конвейерде және қайта тиегіште Тау 

массасын түзету; 
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- комбайнның жұмыс режимінде жетекті барабандарды, демеуші 

роликтерді тазалауды жүргізу; 

- комбайнның жұмысы кезінде конвейерлік таспаға тию; 

- проводитьналадкугидросистемыврабочемрежиме. 

Қазбаны бекіту және созу операцияларын орындау кезінде, сондай-ақ 

комбайнды ТҚК орындау және жөндеу кезінде комбайнның екі жағынан 

"Тоқта" кнопкаларын механикалық ілмектермен құлыптау және оларға 

"қосуға болмайды! Адамдар жұмыс істейді". 

Басқару кабинасынан шығып, машинист комбайнның екі жағынан 

"Тоқта" батырмасының механикалық ілмегімен бұғаттауды орнатуға 

міндетті. 

Кескіштерді тәжге ауыстыру осы операцияға арналған технологиялық 

картаның талаптарын басшылыққа ала отырып орындалуы тиіс. 

Жұмыс органының, қоректендіргіштің, гидроцилиндрлерінің, 

құбырлардың, құбырлардың, су құбырлардың және құбырлардың қызмет 

көрсетуін, жөндеуін немесе ауыстыруын жүргізу басында соңғыларын 

қазбаның негізіне түсіру немесе берік және тұрақты тіректерде берік бекіту 

қажет. 

Жөндеу жүргізгеннен кейін және гидроцилиндрлердің ауысуын 

ауыстырды, артық ауаны жою үшін ең аз қысымда штоктың бірнеше толық 

жүрісін жүргізу маңызды. Шток баяу қозғалуы керек. 

Электр жабдықтарына қызмет көрсету жөніндегі жұмыстарды, әдетте, 

кемінде екі адам жазбаша наряд бойынша орындауы тиіс. 

Электр жабдықтарын қалпына келтіру және ТҚК комбайнға 

техникалық қызмет көрсетуді орындау бойынша арнайы білімі бар электр 

слесарларымен ғана жүргізіледі. 

Электр техникалық құрылғылардың механикалық блокировкаларының 

сынуы туындаған кезде комбайнды пайдалануға үзілді-кесілді тыйым 

салынады, комбайнның электржабдықтарында кабельдің жерге тұйықтау 

желісі арқылы жерге тұйықтау болуы тиіс. 

Ақаулықтарды жою үшін электр жабдықтарының кез - келген 

қосылғаны туралы учаскенің техникалық қадағалаудың кезекші адамын, ал 

ол болмаған жағдайда-тау-кен диспетчерін хабардар ету қажет. 

Комбайнды қоректендіретін Кабель қазбаның қабырғасына ілініп, 

сенімді бекітілуі тиіс. Араластырылмаған бөліктің ұзындығы 30 м аспауы 

тиіс. 

Машинистке әсер ететін шудың ең жоғары деңгейі 80 дБ-ден аспауы 

тиіс. 

Асып кеткен жағдайда жеке қорғау құралдарын пайдалану керек. 

Газ бойынша метан қауіпті шахталарда кескіш тәж құлақтарының 

бүріккіштері арқылы су жібермей жұмыс істеуге әр кескішке үзілді-кесілді 

тыйым салынады. Форсункалардың жұмысын бақылау, егер қажеттілік 

туындаса, ауысым сайын жүргізіледі: тазалау, жуу, бөлшектеу.[1] 
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Қазу комбайнына техникалық қызмет көрсету 

1 Техникалық қызмет көрсету және ағымдағы жөндеу шахталарда бар 

нормативтік құжаттарға және осы әдістемелік нұсқауларға сәйкес орындалуы 

қажет. 

1.1. Ұңғылау комбайндары үшін техникалық қызмет көрсету (ауысым 

сайын ТҚК-1, тәулік сайын ТҚК-2 және апта сайын ТҚК-3), сондай-ақ 

жоспарлы ағымдағы жөндеу (ай сайын РҰ жөндеу тексеруі, тоқсан сайын Т1 

ағымдағы жөндеу және жарты жылдан кейін Т2 ағымдағы жөндеу) көзделеді. 

Ай сайынғы қызмет көрсетуді комбайнның машинисті және электр 

слесарь, тәулік сайын - жөндеу слесарлары бригадасы және машинист, апта 

сайын-жөндеу слесарлары бригадасы және машинистер орындайды. Апта 

сайынғы қызмет көрсетуді демалыс және жөндеу күндері жүргізу 

ұсынылады. 

1.2 жылдық жөндеу циклінің тізбегі келесі: 

 

РО-РО-Т1+Ро-РО-Т2+Ро-РО-Т1+Ро-РО-Т2+НРП. 

 

Жоспарлы ағымдағы жөндеулермен бір мезгілде жоспардан тыс 

ағымдағы жөндеулер, тоқсандық ҰБШ және жарты жылдық ҰБШ жүргізу 

қажеттілігі туындауы мүмкін. 

Ай сайынғы жөндеу тексерулері мен ағымдағы жөндеулерді апта 

сайынғы жөндеу-дайындық ауысымдарына қызмет көрсетумен біріктіру 

ұсынылады. 

1.3 Техникалық персонал технологиялық карталар негізінде 

жұмыстарды орындаушылар арасында ұтымды бөлуді, жұмыстарды және 

техникалық қызмет көрсету операцияларын қоса атқаруды және комбайнды 

пайдаланудың нақты жағдайларына қатысты ағымдағы жөндеуді ескере 

отырып, жөндеу-дайындық ауысымында еңбекті ұйымдастыру кестесін 

әзірлейді. 

1.4 Техникалық қызмет көрсету және жөндеу оларды уақтылы жүйелі 

түрде жүргізуді, анықталған ақауларды есепке алуды және бекітуді көздейді. 

2  Қауіпсіздік шаралары, дайындық жұмыстары. 

2.1 Комбайндарға техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүргізу 

үшін қазбаның сенімді бекітілген бөлігіне орнатылуы тиіс, бекітпенің 

жоғарғы жағы 5 т-ден кем емес шоғырланған жүктемеге төтеп беруі тиіс. 

2.2 Суару сорғысының комбайны мен қозғалтқышы электр желісінен 

ажыратылуы, ал іске қосу құрылғылары бұғатталуы тиіс. Жұмыс жүргізілетін 

жерге кіру және өту жолдары қамтамасыз етілуі тиіс. 

Жұмыс орны кірден және штыбадан тазартылуы тиіс. 

2.3 Ұңғыма комбайнына техникалық қызмет көрсету кезінде"көмір 

шахталарындағы қауіпсіздік ережелерін" басшылыққа алу, сондай-ақ 

жұмыстың қауіпсіз әдістері бойынша төменде келтірілген қосымша 

ережелерді сақтау қажет. 
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Жұмыс басталар алдында жарықты, жұмыс орнын желдетуді тексеру, 

жөндеу үшін алдын ала дайындалған барлық құралдардың, құрылғылардың, 

аспаптардың, қажетті сүрту және майлау материалдарының, жүк көтергіш 

механизмдердің болуына көз жеткізу. 

2.4 Құрал-саймандар мен керек-жарақтар жарамды болуы және 

слесарлық жұмыстарды жүргізу кезінде қауіпсіздік техникасының 

талаптарына жауап беруі тиіс. 

3 Бұйымды майлау материалдарымен қамтамасыз ету. 

3.1 Комбайн редукторлармен және гидрожүйемен консервіленген түрде 

жеткізіледі. Комбайнды қосар алдында редукторлар мен гидрожүйенің бакы 

құйылады. Паспортқа сәйкес 1 комбайнға майлау материалдарының шығыс 

нормалары. 

3.3 Тістегершіктердің, мойынтіректердің мерзімінен бұрын тозуын, 

сондай-ақ гидрожүйе жұмысының істен шығуын болдырмау мақсатында, осы 

басшылықтың майлау картасында майлау материалдарын ауыстыру мерзімі 

келтірілген. 

3.4 Құрамында абразивті бөлшектер жоқ, атқарушы органның 

бағыттаушы винт, конвейердің жетек бастиегін бағыттаушы, конвейердің 

аралық білігі, тарту құрылғыларының бұрандалары жоқ майлау 

материалдарымен майлауға жол беріледі. 
 

Экскаваторларды пайдалану 

Бір шөмішті экскаваторларды пайдалану кезінде техникалық қызмет 

көрсетудің мынадай түрлері орындалады: ауысым сайын (ЕО), апта сайын 

(бірақ), ай сайын (МО) және маусымдық (30). 

Мысал ретінде ЭКГ сериялы экскаваторларға техникалық қызмет 

көрсету бойынша жұмыстардың мазмұны келтірілген.1). 

 
5-сурет. Экскаватор ЭКГ – 5А 

Ауысым сайынғы техникалық қызмет көрсету: 

1) Жұмыс жабдығы.  

Жүргізу кезінде ай сайын ТҚК экскаватордың бүтін болу жағдайын  

қадағалауы керек шөміш, бақылауға тозуы шөміш тістерін тексеріп, сабы 

және жебе болуы сынықтардың, иілу, жарықтар. 

https://studopedia.su/14_11110_ekspluatatsiya-prohodcheskih-kombaynov.html
https://studopedia.su/14_11110_ekspluatatsiya-prohodcheskih-kombaynov.html
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Шөміште тұтқамен, түбімен және коромысшысымен оны қосатын 

осьтердегі штифттердің болуын, шөміш түбін ашу механизмінің және 

шөмішті көтеруді шектегішінің әрекет ету сенімділігін тексереді; шөміш 

түбінің бағыттауыштарын, топсаларын және есіктерін майлайды. 

Сапта амортизаторлардың бекітпелерінің сенімділігін, шөмішпен 

топсалы қосылыстардың дәлдігін сынайды,ершіктің төлкесін, саптың 

арқалығының бүйір бетін, теңестіргіш блоктың осін майлайды. 

2) бұрылыс платформасындағы жабдық 

Қысымның, көтерудің, экскаваторлардың бұрылуының ауысым 

сайынғы агрегаттары кезінде редукторлардағы майдың деңгейін, 

тежегіштердің және редукторларды майлау аппараттарының іске қосылу 

дәлдігін, барабандарда арқандардың Бекітілу сенімділігін тексеру қажет, 

арқандар мен тісті тәжді майлайды. Барлық кемшіліктерді жою қажет. 

 

 
6-сурет. Бұрылмалы платформа экскаватор ЭКГ сериялы 

 

Пайдалануға кіріспей экскаватор машинисі тежегіш құрылғыларының 

жұмысын міндетті түрде аяқтауы тиіс, олар экскаватордың барлық 

механизмдерінің ендік тоқтауын орындауы тиіс; бос жүріс режимінде көтеру, 

бұрылу және арын механизмдерінің жұмысын байқап көруі тиіс. Бұл 

операциялар мынадай тәртіппен орындалады: экскаватордың шөмішін төмен 

жылдамдықпен көтеру және түсіру, сапты көтеру және созу, экскаватордың 

бұрылыс платформасын оңға және солға 80 - 90°бұрышқа бірнеше рет бұру 

керек. Бұл ретте тісті берілістерде бөгде дыбыстар мен шу болмауы тиіс. 

3) Жүру жабдығы. 

Ауысым сайынғы ТҚК жұмыстарының құрамына мыналар кіреді: 

редукторлардағы май деңгейін тексеру, жүріс механизмінің тежегішін 

тексеру, роликті шеңбер жұмысының тоқтаусыз жұмыс істеуі. Теңгергіш 

подшипниктерін, тартқыш доңғалақтарды, жетекші тірек доңғалақтардың 

біліктерін майлауды жүргізу. Тәулігіне бір рет-төменгі және жоғарғы 

рельстер, ток қабылдағыштың төлкелері, шұңқырдың ішкі беттері, 

күпшектер мен цапф, роликтердің сырғанау беті. Жүру механизмінің 
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жұмысын, шынжыр табанды шынжырлардың тартылуын және жетекші 

доңғалақтардың жұдырықтарының жұмыс қырының тозуын тексереді. 

4) Пневможүйе. 

Әрбір ауысымның басында ауа және май жинағыштардан конденсатты 

шығару, механизмдерді үрлеу магистралінің вентильдерінің жабылуын 

тексеру, компрессорлық қондырғыны қарау, картердегі май деңгейін өлшеу 

және оны май - көрсеткіш өзегінің жоғарғы белгісіне дейін құю жүргізіледі. 

Экскаваторды басқару пультінен компрессор қозғалтқышының қосылуын 

мынадай ретпен тексереді: компрессордың қозғалтқышын қосады; ауа 

жинағышта түсіру кранымен әрекет ете отырып, ондағы қысымды 

төмендетеді және компрессорды қосу мен ажыратуға арналған автоматты 

қысым релесінің дұрыс жұмыс істеуіне көз жеткізеді. Пневможүйенің 

шлангтарының жағдайын көзбен тексереді. 

Тораптар мен механизмдердің жай-күйі туралы, ауызша да, жазбаша 

нысанда да ауысым ішінде жүргізілген жөндеулер туралы ақпаратты көрсете 

отырып ауысымды береді. 

Апта сайын техническое обслуживание 

1) Жұмыс жабдығы. 

Апта сайын шөміш қабырғаларының тозу деңгейін және олардың 

дәнекерленген қосылыстарын, шөміш тістерінің бүтіндігін және бекіту 

механизмдерін тексеру мақсатында жүргізіледі.Тексеруге жебе осьтерінің 

бұрылыс платформасының кронштейндеріне бекітілуі;ойпаттық подшипник 

осьтері мен бас блоктары; жебе аспасының блоктары осьтері, сондай-ақ жебе 

аспасының оң және сол тармақтарының созылу біркелкілігі; жебе аспасы 

арқанының жай-күйі және оның бітелуі; барабанда және сына төлкесінде 

шөміш түбін ашу арқанының бекітілуі және жай-күйі; топсалы және 

саусақты қосындыларда шплинттер мен штифттердің болуы жатады. 

2) Бұрылыс платформасындағы жабдық. 

Апта сайын ТҚК бақылау – өлшеу жұмыстарын жүргізуге бағытталған. 

Қозғалтқыштардың бұрандамалық қосылыстарын, тежегіш құрылғыларын, 

подшипниктердің редукторлары мен қақпақтарын созуға; шекті сәттің 

муфтасы жұмысының сенімділігіне; редукторларда майлау 

материалдарының кемуінің болуына ерекше назар аударылады. Майлауға 

тежегіштер мен біліктер жатады. Шөміш түбін ашу механизмінде топсалы 

қосылыстарда барлық шплинттердің болуын және тросик жіптерінің 

бүтіндігін тексереді. 

3) Жүру жабдығы. 

Апта сайынғы ТҚК жүріс механизмінің топсалары мен тежегіш 

білікшелерін майлау және бұрандамалық қосылыстардың жүріс арбаларында 

тартылуын, шынжыр табанды шынжырлардың жай-күйінің дұрыстығын 

тексеру, тартылған шынжыр кезінде саусақтар мен аралас тесіктердің ішкі 

беттері арасындағы қосынды саңылауды өлшеу, шынжыр шынжыр табан 

созылу, тірек және керме дөңгелектердің жиегін домалату шамасы болып 

табылады. 
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Ай сайынғы техникалық қызмет көрсету 

1) Жұмыс жабдығы 

Жұмыс механизмдерінің ай сайынғы ТҚК (техникалық қызмет 

көрсету)ауысым сайын және апта сайын ТҚК кезінде орындалатын 

жұмыстарды қамтиды. Осы жұмыстардан басқа, айына кемінде екі рет 

экскаватордың тұтқасы мен жебесіндегі барлық дәнекерленген жіктерді 

тексеруді жүргізеді, жебенің сүйеніштері мен сатыларының Бекітілу 

сенімділігін тексереді. Айына екі рет бас блоктар мен ершедегі блоктарды 

майлау жұмыстарын жүргізеді.  

Шөміштің алдыңғы қабырғасы негізгі жағдайларда жеке орындарда 80-

85% тозған. Оны ауыстыру үшін газды кесу әдісі қолданылады. Тілік орны 

кірістірмелер бойынша ескі тігістен 20-30 мм қашықтықта өтуі тиіс. 

 
7-сурет. Майлау материалдарының сорттары және жұмыс жабдығының 

механизмдерін, роликті шеңбер мен ЭКГ – 8И экскаваторының тісті 

тәжін майлау мерзімділігі 

 

Жұмыс жабдығының майлау материалдары (сурет. 7): 

1) литол 24: 1 - шөміш аспасының блоктарының роликодшипниктері; 2 

- бас блоктардың роликодшипниктері; 3 - екі бұрамалы блоктардың 

роликодшипниктері; 4 - ершікті мойынтіректің ролик тығындары (сурет. 4); 5 

- ойпаттық мойынтіректің ішпектері; 6 - шөмішті аспаның коромысшасымен 

жалғау осі; 7 - шөмішті аспаның жиектерімен коромысшыны бекіту осі; 8 - 

шөмішті аспа блогының осі; 3 - жебенің аспа блоктарының осі; 10 - Қос 

тіректе блоктардың осі; 11 - шөміштің түбін ашу механизмінің блок осі; 12 - 

шөміштің түбін ашу механизмінің блок жоңқасының тербелу осі; 13-

шөміштің түбін ашу механизмінің рычагы осі; 14-шөміштің түбін ашу 
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механизмінің иін; 14-бұрылыс шеңбері роликтерінің осі; 15-бұрылыс 

тістегершігінің және тісті тәжінің тістері; 

 

 
8-сурет. Ээкскаватор ЭКГ сериялиясының ертоқымды подшипнигі 
 

1) ТАП-15В: 16 — түпті тежеу механизмінің топсалары; 17-түпті 

ілмектің топсалары; 18-түпті топсалары; 19-түпті ашу механизмінің 

иінтірегінің білікшелері; 20-бағыттаушы қуыстар; 

2) УСс а: 21 — саптың балкасы; 22 — роликті шеңбердің тербелу беті; 

3) 39у арқанды: 23 — арқандар (көтеру, арынды, қайтарымды және 

түбін ашу); 24 — жебенің аспасының арқаны. 

2) Бұрылыс платформасындағы жабдық 

Ай сайынғы ТҚК кезінде тораптарды ішінара бөлшектеумен 

байланысты жабық және қол жетпейтін жерлерде бекітпелерді тексереді 

және тартады. Айына екі рет алмалы-салмалы барабандар күпшектерінің 

және бұрылыс редукторының шығу білігінің роликкөмекшиптерінің майлау 

жұмыстарын жүргізеді. Барлық тораптар мен механизмдердің тісті 

іліністерінің жай-күйін және тісті берілістердің тозу дәрежесін тексереді. 

Тозу деңгейі тістің қалыңдығының 12-15% аспауы тиіс. Қарау кезінде 

табылған задирлер, тістердің беттеріндегі сырғулар тістердің геометриялық 

параметрлерін бұрмалаусыз уақтылы тазалануы тиіс. Үш айда бір реттен кем 

емес редукторларда майды ауыстырады. 

Тозу дәрежесін тексеруге және өлшеуге тежегіш қалыптарындағы 

жапсырмалар (тозу деңгейі жапсырманың бастапқы өлшемдерінің 50% - 

ынан аспайтын) және тежегіш шкивтері бетінің тозуы (жұмыс беті көзге 

көрінетін зақымдануларсыз болуы тиіс) жатады. Ұсақ зығыр қағаздың 

көмегімен жойылады. Ірі зақымдануларда шкив станокта соғылады. 

Орталық цапфаның бұрылыс платформасында орталық цапфаның 

бекіткіш планкаларының және Орталық цапфаның осіндегі бекіткіш 

гайкаларының жағдайын тексеруді орындайды. Егер қажеттілік болса, 

орталық цапфа көтергіш жабдықтың көмегімен бұрылыс платформасынан 

шығарылуы мүмкін. 

3) Жүру жабдығы  

Ай сайын жүру жабдығының ТҚК экскаватор өзіне кейбір құрастыру 

бірліктерін алдын ала бөлшектеу, ұсақ жөндеу және тез тозатын бөлшектерді 

ауыстыру. Роликтердің бекіткіш осьтері мен төменгі раманың түйіспелерін 
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сынайды және тартады. Берілістердегі тістердің тозу деңгейін және тежегіш 

дискілердің деформация дәрежесін өлшейді. Айына екі рет жетекші және 

тихоходтық біліктердің роликодшипниктерін майлайды. 

Егер қажеттілік туындаса, онда жетекші, тартпалы және тірек 

дөңгелектерді, шынжыр табанды раманы, шынжыр табанды буындарды, 

бұрылмалы шеңбердің роликтерін, жоғарғы немесе төменгі рельстерді 

ауыстырады. 

 

 
9-сурет. Экскаватордың ЭКГ-8И бұрылыс платформасында майлау 

материалдарының сорттары және жабдықты майлау мерзімділігі 

 

Экскаватордың бұрылыс платформасында жабдықтар үшін 

қолданылатын майлау материалдары (сурет 9): 

ТАП - 15В: 1-көтергіш шығыр тежегіштерінің білікшелері мен 

топсалары; 2 - арынды шығыр тежегіштерінің білікшелері мен топсалары; 3-

бұрылыс механизмі тежегіштерінің білікшелері мен топсалары;4-Көтергіш 

шығыр редукторының тісті берілістері;5-көтергіш шығыр редукторының 

подшипниктері; 6 - арынды шығыр редукторының тісті берілістері; 7-арынды 

шығыр редукторының подшипниктері; 8-бұрылыс редукторының тісті 

берілістері; 9-бұрылыс редукторының аралық білікшелері; 16 - бұрылыс 

редукторының тісті берілістері; 17-плунжерлік сорғы подшипниктері; 

Литол 24: 10-бұрылу редукто-рының бас білігінің жоғарғы және 

төменгі мойынтіректері; 11 - көтергіш және арынды шығырлардың тежегіш 

цилиндрлерінің штокалары; бұрылу механизмі және кіру сатысы; 12-арынды 

шығырдың алмалы-салмалы барабанының күпшектері; 15-сақиналы ток 

қабылдағыш құбырларының подшипниктері; 

УссА: 13-тегеурінді шығырдың командоаппараты жетегінің тізбегі; 
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Компрессорлық май К. 19 жазда (КД2 - қыста): 14-компрессор 

1) Пневможүйе 

Ай сайын пневмо - жүйелерге жүйенің қосылу орындарын шаю арқылы 

ауаның ықтимал ағуына барлық жүйенің тығыздығын қарау кіреді. Кері 

клапан әрекетін тестілеу, ауа сүзгісінің толтырғышын және май жинағышты 

тазалау. 

Компрессорлардың кепілдік және тұрақты пайдалану үшін тазартылған 

атмосфералық ауаны беруді қамтамасыз ету керек. Бұл міндеттерді шешу 

компрессорларда сорылатын ауаны тазалауға арналған сүзгілерді орнату, 

сондай-ақ олардың жұмысын ай сайын бақылау болып табылады. 

Жағдайында повышеннойзапыленности, тазалау сүзгілерді қажет әр күні. 

Компрессордың ауа жинағышы ішкі тексеруге жылына бір рет және үш 

жылда бір рет гидравликалық сынауға жатады. 

Қысымды көрсетуге арналған манометрлер жылына кемінде бір рет 

тексеріледі және пломбаланады. Бұдан басқа, әрбір жарты жыл сайын олар 

бақылау эталондық манометрмен тексерілуі тиіс. Рұқсат етілгеннен асатын 

қысымда жұмыс істеуге тыйым салынады. 

Ағып кетулерді жою шлангтарды тартпалы қамыттармен қысу 

жолымен, сондай-ақ тексеру, түзету немесе пневматикалық таратқыштарды 

ауыстыру жолымен жүргізіледі.  

Маусымдық қызмет көрсету 

Маусымдық қызмет көрсетудің мақсаты көліктердің көктемгі-жазғы 

және күзгі-қысқы кезеңдерде жұмысқа дайындау болып табылады және 

майлау материалдарын қысқы сорттарға ауыстыру, көліктерді жылыту және 

қысқы кезеңде жұмыс істеген кезде жүктемені шектеу жөніндегі іс-шаралар 

кешенін қамтиды. 

Жөндеу 

Экскаваторлардың жөндеу циклі шеңберінде ағымдағы (жылдық) (Т), 

орташа (С) және күрделі (К) жөндеу жүргізіледі. 

Экскаваторларға техникалық қызмет көрсету, жөндеу, механизмдерді 

майлау және ағымдағы жөндеу кезінде мобильді жөндеу шеберханалары 

кеңінен қолданылады. 

Күрделі, орташа және жылдық жөндеулер уақытша дала алаңдарында 

немесе тау-кен кәсіпорны шегіндегі тұрақты монтаждау және жөндеу 

алаңдарында орындалады. 

1-кесте-көмір разрездерінде экскаваторларды жөндеудің тау-кен 

массасының қайта өңделген көлемі (алымы, млн м3) және ұзақтығы 

(бөлімі, тәу) [2] 

Марка Т С К 

 
Бірдей 

 
ЭКГ-5А 1,2/12 3,6/25 7,2/40 

ЭКГ-4У; ЭВГ-4И 1,1/17 3,3/28 6,6/60 
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ЭКГ-8; ЭКГ-8И; 

ЭКГ-10И 
1,8/17 5,4/28 10,8/60 

ЭКГ-12,5; ЭКГ-15И 2,5/26 7,5/35 15,0/70 

ЭКГ-16; 20Ш; РН-

2300 
3,2/26 9,6/36 19,2/70 

ЭКГ-20; 204М; ЭГ-

20 
4,0/28 12,0/40 24,0/90 

ЭШ-5/45 1,4/12 2,8/25 5,6/40 

ЭШ-10/70А; ЭШ-

10/60 
2,5/35 7,5/35 15,0/62 

ЭШ-25/100 4,5/35 13,5/60 27,0/130 

ЭШ-100/100 12,0/4 48,0/75 96,0/150 

ЭВГ-35/65М 5,5/35 16,5/60 33,0/120 

  

2 - кесте-металлургия кәсіпорындарының экскаваторларын 

жөндеудің кезеңділігі (алымы, тәулік (жыл) және ұзақтығы (бөлімі, сағ) 

 

Марка Т1 Т2 Т3 К 

Бірдей 

ЭКГ-5А, ЭВГ-

4И 
30/36 

180/7

2 

360/

120 
(4)/25 

ЭКГ-8И 30/48 
180/1

20 

360/

216 
(6)/30 

ЗКГ-12,5, 30/72 
270/1

68 

540/

264 
(6)/40 

ЭШ-5/45 30/48 
180/7

2 

360/

216 
(4)/45 

ЭШ-10/70 30/72 
180/1

44 

360/

240 
(6)/40 

ЭШ-15/90 30/96 
270/1

68 

540/

312 
(6)/50 

 

Экскаватордың электр жабдығына қызмет көрсету кезінде 

жұмыстарды қауіпсіз жүргізу ережесі 

1. Экскаваторда кемінде бір жыл жұмыс өтілі бар адамдар электр 

қозғалтқышы бар экскаваторлардағы машинистер бола алады. Осы 

экскаваторларда жұмыс істейтін барлық машинистер электр жетегі бар 

экскаваторларды пайдалану жөніндегі нұсқаулықтарда көрсетілген 

ережелерді білуі және орындауы тиіс. Жұмыстың қауіпсіз әдістеріне оқыту 
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аяқталғаннан кейін білімді тексеру және біліктілікті анықтау атаулы 

куәлікпен расталады. Барлық қызметкерлер тәжірибелі қызметкердің 

басшылығымен және бақылауымен екі аптадан кем емес мерзімде міндетті 

(берілетін лауазым бойынша) тағылымдамадан өтеді. Олар кернеуге түскен 

адамды босату тәсілдеріне, жасанды тыныс алу тәсілдеріне, зардап 

шеккендерге алғашқы көмек көрсету ережелеріне оқытылуы тиіс. 

2. Экскаваторда жұмыс істеу мына талаптар сақталған кезде ғана 

рұқсат етіледі: 

а) электр шкафтары, қалқандар, трансформаторлар, көліктегі 

қоршаулар орнында болуы және жарамды күйде болуы тиіс; шкафтар жабық 

болуы тиіс; 

b) Бір машинистке қоршауларды алуға, жоғары вольтты қоректендіргіш 

қондырғыларға кіруге және онда, ең болмағанда, олар кернеусіз жұмыс 

жүргізуге тыйым салынады; 

c) машинистке электриктердің жөндеу бригадасының жұмысына, тіпті 

егер оған біліктілік құқығы болса да, қоректендіргіш қондырғыларда 

қатысуға тыйым салынады. 

3. Барлық көліктер пайдалану кезінде токтың зақымдануынан 

қорғаудың жалпы және жеке құралдарымен (резеңке кілемшелер, қолғаптар, 

диэлектрлік калоштар, сақтандырғыш көзілдіріктер және т.б.) жабдықталуы 

тиіс. Әрбір экскаваторда алғашқы көмек көрсетуге арналған дәрі қобдишасы 

болуы тиіс. 

4. Машинистің тарату қалқандары мен жәшіктерінің кілттерінің 

кемінде екі жиынтығы болуы және оларды ауысым бойынша беруі тиіс. Осы 

жиынтықтардың біреуін (қосалқы) әдеттегі жағдайларда пайдалануға, 

ауыстырушыдан басқа, кілттерді біреуге беру сияқты рұқсат етілмейді. 

5. Экскаватордағы жедел және өзге де ауыстырып қосуларды екі адам 

жүргізеді. 

6. Ауыстырып қосуды жүргізетін аға адамның біліктілігі аға электр 

монтерінен төмен болмауы, ал кіші электр монтерінен төмен болмауы тиіс.  

7. Егер ажыратқыштар ашық болса, ажыратқыштарды өшіре алады. 

Олай болмаған жағдайда оларды тиісті құқығы бар адамдар ажыратады. 

8. Ажыратқыштарды резеңке қолғаптармен қосу және ажырату керек. 

Оператор резеңке кілемшеде немесе оның аяқтарында диэлектрлік калоштар 

киілуі тиіс. 

9. Сақтандырғыштарды ауыстыру, қою және алу сақтандыру 

көзілдіріктерінде, резеңке қолғаптарда және резеңке кілемшеде жүргізіледі. 

10. Схеманың тиісті учаскесін ажыратпай, жабдыққа тиюге немесе 

қоршаудың сыртына кіруге болмайды. 

11. Көліктерде электр жабдықтарын ұстау және пайдалану бойынша 

барлық жұмыстар екі санатқа бөлінуі мүмкін: 

a) кернеуді толық алу кезіндегі жұмыстар; 

b) кернеуді түсірмей жұмыс істеу (кернеу астындағы жабдықты толық 

және ішінара қосу). 



47 

 

Жабдықты толық қосқан кезде машинистерге мыналарға қатаң тыйым 

салынады:: 

a) кернеу астында тұрған жабдықтың қаптамалары мен токөткізгіш 

бөліктерінде жұмыс жүргізу; 

b) кернеуді ажыратуды талап етпейтін және ток өткізгіш бөліктерге 

жанасуды болдырмайтын жағдайларда жүргізілетін жұмыстарды орындау. 

12. Көліктің электр жабдығымен жұмыс: 

a) басшы тұлғаның рұқсаты; 

b) экскаваторды қоректендіруші желіден толық ажырату; 

c) екі адамнан кем емес жұмыс жүргізу; 

d) қызмет көрсетуші персоналдың қауіпсіздігін қамтамасыз ететін 

техникалық және ұйымдастырушылық іс-шараларды алдын ала орындау. 

13. Кабинаға ұзындығы 1,5 м артық заттарды, олардың қандай 

материалдан жасалғанына қарамастан (баспалдақтарды, құбырларды, 

тақтайларды және т.б.) және заттардың ені мен қалыңдығына қарамастан 

салуға тыйым салынады. 

14. Кабинада екі адам жұмыс істеген кезде онда тез қозғалуға 

(көтеруге, түсіруге), құралды жылдам беруге, әсіресе оны бір қызметкерден 

екіншісіне ауыстыруға тыйым салынады. 

15. Найзағай кезінде экскаваторда, оның жанында және барлық 

кәбілдік желіде жұмыс тоқтатылады. 

16. Қажетсіз экскаватордағы ток өткізгіш бөліктерге жақын келуге 

және егер олар оқшауланса, оларға тиюге болмайды. 

17. Қажет троян кең тараған әдеттер болуын кернеу саусақпен. Бұл 

бақылау шамын немесе вольтметрді пайдалану керек. 

18. Аккумуляторларды күту кезінде сақ болу керек, өйткені қышқыл 

қол және көйлек теріге зиянды әсер етеді. Киімге түскен қышқылды 

бейтараптандыру үшін нашатыр спиртін қолдану керек, ал қолды аз 

мөлшерде сода бар сумен жуу керек. 

19. Қысқа тұйықталудан және қышқылмен күйіп кетуден сақтану үшін 

аккумулятор жәшігінің қақпағына тұруға тыйым салынады. 

Гидравликалық гэкскаваторларға техникалық қызмет көрсету 

және жөндеу кезіндегі қауіпсіздік ережесі 

1. Гидравликалық жабдықтарға қызмет көрсетпес бұрын, көліктің тегіс 

бетінде тұрғанына көз жеткізіңіз. 

2. Шөмішті жерге түсіріңіз және қозғалтқышты тоқтатыңыз. 

3.Гидравликалық жабдықтың компоненттеріне қызмет көрсетуді 

олардың барлығы, сондай-ақ гидрожүйедегі жұмыс сұйықтығы мен майлау 

толығымен суытылғаннан кейін ғана бастаңыз, ал қалдық қысым түсіріледі. 

3.1 оған қысым түсіру үшін гидробактан ауа шығарыңыз. 

3.2 көлікті толығымен суытыңыз. Гидрожүйенің құрамдастары әлі 

суыған және қысымда болған кезде қызмет көрсетуді бастағанда, олар 

кенеттен құлап, жарақат алуы мүмкін екенін есте ұстаңыз. 



48 

 

3.3 тығындар мен бұрандаларды бұранда олардан алыс ұстаңыз. Тіпті 

суыған бөлшектер қысыммен болуы мүмкін. 

3.4 гидромоторлардың контурларын тексеру мен техникалық қызмет 

көрсетуді ешбір жағдайда да орындауға тырыспаңыз. Олар үлкен өз 

салмағының салдарынан үлкен қысыммен. 

4. Гидрожүйенің шлангілері мен құбырларын қосқан кезде, әсіресе 

тығыздағыштардың бетін зақымдамау және оларға кір қоспау үшін 

қадағалаңыз. Келесі сақтық шараларын сақтаңыз: 

4.1 шлангілерді, құбыржолдарды және гидробактарды ішінен жуу 

сұйықтығымен жуып, оларды қосар алдында мұқият сүртіңіз. 

4.2 ақаулары мен зақымданулары жоқ сақиналы тығыздағыштарды ғана 

пайдаланыңыз. Жинау кезінде оларды зақымдамау үшін бақылаңыз. 

4.3 жоғары қысымды шлангілерді қосқан кезде оларды бұрауға жол 

бермеңіз, әйтпесе олардың қызмет ету мерзімі айтарлықтай қысқарады. 

4.4 төмен қысымды шлангілерде қамыттарды созған кезде сақ болыңыз. 

Оларды тым қатты тартпаңыз. 

5. Гидрожүйеге жұмыс сұйықтығын қосқан жағдайда, тек ұқсас жұмыс 

сұйықтығын ғана пайдаланыңыз; әр түрлі жұмыс сұйықтықтарын 

араластырмаңыз. Жеткізу жағдайында машина Super EX 46HN 

сұйықтығымен құйылғандықтан, оны негізгі ретінде пайдаланыңыз. "Кестеде 

ұсынылған жұмыс сұйықтықтарының" көрсетілген басқа түрдегі жұмыс 

сұйықтығын таңдаған жағдайда барлық жұмыс сұйықтығын толығымен 

ауыстырыңыз. 

6. Жоғарыда аталған кестеде келтірілгеннен басқа ешқандай басқа 

жұмыс сұйықтықтарын пайдаланбаңыз. 

7. Ешқандай жағдайда да қозғалтқышты қоспаңыз, жоқ шығанақ в 

гидробак жұмыс сұйықтық. 

Тау-кен көліктерін сынау 

Жөндеуден кейін барлық тау-кен көліктерінің бөлшектер мен 

құрастыру бірліктерінің өзара әрекеттесуін, монтаждау сапасын, 

машиналардың ұзақ режимде жүктемемен жұмыс істеу қабілетін анықтайтын 

реттеу мақсатында тиісті сынақтардан өтеді. 

Жөндеу жүргізу орнына байланысты көліктерді сынауды жөндеу 

кәсіпорындары жағдайында немесе олардың жұмыс орнында жүргізуге 

болады. 

Ірі стационарлық қондырғылардың көліктерді -басты желдету 

желдеткіштері, қуатты компрессорлар мен көтергіш көліктер — олардың 

тұрақты жұмыс орнында күрделі жөндеуден кейін сыналады. Жүктемесіз 

сынау кезінде айналмалы бөлшектердің теңгерілуінің дұрыстығын, 

подшипниктерді құрастырудың және қиюдың мұқият болуын, дірілдің болуы 

мен шамасын, мойынтіректердің температурасын, айналмалы бөлшектермен 

өндірілетін шудың сипатын және т.б. тексереді. Содан кейін көлікті 

жүктемемен толық сынау керек. 
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Құрастырғаннан кейін орталықтан тепкіш сорғыларды стендте бір 

жарым жұмыс қысымына гидравликалық сынауға ұшыратады, бұл ретте 

ағулар байқалмауы тиіс. Содан кейін сорғыларды 2 сағат ішінде нұсқаулыққа 

сәйкес орайды. 

Электр көліктері құрастырғаннан кейін МЕМСТ-қа сәйкес тексеруден 

және сынаудан өтеді. 

Тау-кен көліктерін стендте сынауды 1-2 сағат бойы бос сынаудан 

бастайды, ол кезінде құрастыру бірліктерінің жай-күйін, тұтынылатын 

қуатпен майдың қыздыру температурасын бақылайды. Әдетте, егер бос 

сынаудың соңында майдың қыздыру температурасы мен қозғалтқыштың 

қуаты қалыпты болса, онда көліктер жүктемемен сынауды бастайды. 

Жүктемені жасау үшін тежегіштердің әр түрлі конструкциялары 

қолданылады. 

Жүктеуші құрылғылардың түріне байланысты редукторларды 

сынаудың екі тәсілі қолданылады: ашық және жабық. Ажыратылған тәсіл 

кезінде сыналатын редуктор электр қозғалтқышымен тікелей немесе үдеткіш 

арқылы жалғанады. Бұл ретте редукторға жүктеме оның соңғы сатысының 

білігімен жалғанған тежегіш құрылғысымен құрылады. 

Жөндеу кәсіпорындарында тау-кен көліктерінің редукторларын сынау 

оларды алдын ала сынағаннан кейін стендтерде көбінесе ашық тәсілмен 

жүргізіледі. 

Ажыратылған әдіс кезінде бір уақытта екі бірдей редуктор сыналады, 

олардың білігі бір-бірімен қатаң аралық білікпен жалғанған. Жетекші 

біліктер арасында арнайы жүктеу (алдын ала бұралған Білікше) бар. Білікше 

бұрауға ұмтылу тіске қысым жасайды, яғни редукторларды жүктейді. 

Тазалау комбайндарын жөндеуден кейін сынау екі кезеңде жүргізіледі. 

Бірінші кезең — негізгі бөліктер мен жүйелерді сынау, екінші кезең-көлікті 

жинауда сынау. 

Бірінші кезеңде кесу бөлігінің редукторлары, гидродомкраттар, беру 

механизмдері, электр жабдықтары, суландыру, гидрожүйе сыналады. 

Комбайндардың кескіш бөлігінің редукторларын сынау сынақ 

стендінде жүргізіледі. 

 Гидродомкраттарды жұмыс қуысына 12 МПа қысыммен жұмыс 

сұйықтығын кезекпен 5 мин бойы қысымда ұстай отырып, тапсыру арқылы 

сынайды. Гидродомкраттардың штоктары баяу, кідіріссіз қозғалуы тиіс.  

Электр жабдықтарын сынау кезінде күштік электрқозғалтқыштың 

оқшаулама кедергісін Мегомметр м110м көмегімен 1000 В дәлдік класы 0,1 

анықтайды. Штепсельді ажыратқыштың розеткасын алып тастағанда және 

ҚРК ажыратқышында бір щуп бұйым корпусына, ал екіншісі — штепсельді 

ажыратқыштың күштік контактілі саусағына қосылады. Айналмалы тұтқаны 

аспаптың көрсеткіштерін алып тастайды. Оқшаулау кедергісі кемінде 6 МОм 

болуы тиіс. Осындай операциялар екінші және үшінші контактілі 

саусақтарда жасалады. 
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Экскаваторлардың жарамдылығын сынау кезіндегі қауіпсіздік 

ережесі 
1.Тексеру және сынау кезінде қауіпсіз жұмысқа кедергі келтіретін 

ақаулықтар анықталған кезде және бұл ақауларды өз күшімен жою мүмкін 

болмаған кезде экскаватор машинисі жұмысқа кіріспей, ауысымдарды 

қабылдау-тапсыру журналына тиісті жазба жасауы, бұл туралы ауысым 

шеберіне (бастығына) баяндауы және оның нұсқауларына сәйкес әрекет етуі 

тиіс. 

2.Қабылданған сигнал беру жүйесіне сәйкес шартты сигнал бере 

отырып, жүріс кезінде барлық механизмдерді бос сынау, бұл ретте осы 

механизмдер мен олардың тежегіштерінің, электр жабдықтарының, электр 

аппаратураларының, сигналдық құрылғылардың жұмыс істеуінің 

дұрыстығын тексеру. 

3.Механизмдердің, жабдықтардың жарақаттану жағдайлары және 

барлық ақаулықтары, технологиялық режимдердің бұзылуы, еңбек 

жағдайларының нашарлауы, төтенше жағдайлардың туындауы туралы 

экскаватор машинисі ауысым шеберіне (бастығына) хабарлауға және өз 

қауіпсіздігін қамтамасыз ете отырып, жағдайлар бойынша алдын алу 

шараларын қолдануға тиіс. 

4.Жеке қорғаныс құралдарының жинақтылығы мен жарамдылығын 

тексеру.  

5.Экскаваторды қарау кезінде:  

– кернеуде тұрған аппараттардағы, аспаптардағы барлық 

қозғалатын бөлшектер мен механизмдердің, қосалқы 

қаптамалардың, қақпақтардың бар болуын және жарамдылығын 

тексеру;  

– экскаватор машинисін шақыру құралдарының болуын және 

жарамдылығын тексеру.  

6.Ауыстырып қосу пунктін қараған кезде тексеру:  

– әуе енгізу конструкциясы қоршауын бекітудің жарамдылығы; 

– енгізудегі изоляторлардың жарамдылығы;  

– ажыратқыш пен жоғары вольтті камералардың есіктері 

арасындағы механикалық бұғаттаудың жарамдылығы;  

– кернеуі 1000 В дейінгі электр желілеріндегі токтың кему 

релесінің және кернеуі 1000 В жоғары электр желілеріндегі жер 

қорғанысының жарамдылығы. 

7.Ақаулар болған жағдайда экскаваторды жұмысқа қосуға тыйым 

салынады.  

8.Кабельді қарау кезінде кабель оқшауламасының дұрыстығын тексеру 

(жарықтардың, үзіктердің болмауы).  

9.Компрессорлардың ақаусыздығын тексеру, бұл ретте 

электромагниттік қосқыш вентильмен немесе түсіру кранымен әрекет ету, 

резервуардағы қысымды төмендету және қысым релесінің қаншалықты 
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нақты автоматты түрде қосылатынын және компрессорды сөндіретінін 

тексеру.  

10.Экскаватордың жарықтандыру аспаптарын (прожекторлар, фаралар, 

қыздыру шамдары) қарау кезінде олардың жарамдылығына, 

жарықтандырудың жеткіліктілігіне (жарықтандыру жұмыс алаңының, 

кенжардың, іске қосу құрылғыларының, қоршаулардың анық көрінуін 

қамтамасыз етуі тиіс) көз жеткізу керек. Авариялық жарықтандырудың 

болуын және жарамдылығын тексеру.  

11.Қабылданған сигнал беру жүйесіне сәйкес шартты сигнал бере 

отырып, жүріс кезінде барлық механизмдерді бос сынау, бұл ретте осы 

механизмдер мен олардың тежегіштерінің, электр жабдықтарының, электр 

аппаратураларының, сигналдық құрылғылардың жұмыс істеуінің 

дұрыстығын тексеру. 

12. Қорғау, өрт сөндіру және дәрі қобдишасының бар-жоғын және 

жарамдылығын тексеру. Дәрі қобдишасы, қорғау және өрт сөндіру 

құралдары болмаған немесе олардың ақауы болмаған кезде жұмысқа кірісуге 

тыйым салынады. 

13.Қол аспабының болуын және жарамдылығын тексеру. Ақаулы 

құралды ауыстыру керек. 

Тақырып 1.6 Бұрғылау және тиеу машинларына техникалық 

қызмет көрсетуді орындау 

Бұрғылау жабдығы 

Бұрғылау — бұл таужынысындағы цилиндрліктереңдіктің пайда болу 

үрдісі. Қазба көлемі бойынша ұңғымаларментеспелеражыратылады: 

шпурлардың диаметрі 75 мм дейін және тереңдігі 5 м дейін, алұңғымалар 

диаметрі 75 мм астам және тереңдігі 5 м немесе кезкелген диаметрімен 

тереңдігі 5 м астам. 

Бұрғылауқұралыныңзабойдағы жұмыс принципі және күш 

жүктемелерінің қосымшасы бойынша бұрғылаудың келесі тәсілдерін 

ажыратады: 

 айналмалы; 

 айналмалы- соққы;  

 соққы-айналмалы;  

 соққы. 

Бұрғылаудың айналмалытәсілі кезінде тұқым бұранда желісі бойынша 

бұрғылау құралының қозғалысы есебінен бұзылады. Бұл ретте бұрғылау 

құралына айналмалы сәт пен осьтік күш салынады, ал соққы жүктемелері 

жоқ. Үшін пайдаланылады бұрғылау некрепких жыныстар. 

Бұрғылаудың айналмалы-соққылы тәсілі кезінде тау-кен массасының 

бұзылуы осьтік күштің және соққылық жүктеменің әсерінен айналумен бір 

мезгілде бұрғылау құралын енгізудің арқасында жүзеге асырылады, соның 

салдарынан жыныстың қазылуы болады. 
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Соққы-айналмалы қозғалыс кезінде тау-кен массасының бұзылуы 

негізінен соққы жүктемесінің және осьтік күштің көмегімен жасалады, ал 

құралдың айналмалы қозғалысы кенжарды бұзылған жыныстан тазартуды 

және жыныстың бөлігін кесумен бұзуды қамтамасыз етеді. 

Бұрғылаудың соққылы тәсілі кезінде тау-кен массасының бұзылуы 

соққылы жүктеменің және осьтік күштің көмегімен жасалады. 

Қол бұрғылары  

Энергия қозғалысына әкелетін жұмыс құралы түрі бойынша бұрғылар 

болады: 

 электрлік; 

 пневматикалық; 

 гидравликалық 

 

10-сурет Электрлік Қол бұрғылау: 

а — бүйірдің түрі; б — алдыңғы түрі; 1 — редуктор; 2 — 

электрқозғалтқышы; 3-тұтқасы 

 

Электр бұрғылары оларды қолдау түрі бойынша қол және 

колонкалық болып бөлінеді. Қол бұрғылары шпурларды көмір және әлсіз 

жыныстар бойынша бекініс коэффициенті ≤ 3 (проф.М. М. Протодьяконов 

шкаласы бойынша) бұрғылау кезінде қолданылады. Қол бұрғыларының 

жұмыс аспабы бұрғы штангасынан және екіперь кескіштен тұрады. 

ЭР14Д-2м, ЭР18Д-2м, ЭРП18Д - 2м және СЭР19М маркалы электр 

бұрғылары диаметрі 36 — 43 мм шпурларды бұрғылау үшін қолданылады 

және сәйкесінше Электр қозғалтқыштарының қуаты болады: 1,0; 1,4; 1,4; 1,2 

кВт. Электрлік Қол бұрғылау (сурет. ) 1 редуктордан және 2 электр 

қозғалтқышынан тұрады. 

ЭРП18Д-2М электр бұрғы арнайы тіректе орнатылады, қатты 

жыныстарды бұрғылау үшін кенжарға мәжбүрлеп беріледі. 

Пневматикалық бұрғылар негізінен газ жарылысының немесе көмір 

шаңының (газ бен шаң бойынша қауіпті) қауіптілігі себебінен электр 

энергиясын пайдалануға тыйым салынған шақтыларда пайдаланылады. 

Қол гидравликалық бұрғылар гидрошахталарда пайдаланылады 

және оларды қоректендіру 1,5 — 2,5 МПа қысыммен технологиялық 

сұйықтықтың (судың) ставынан жасалады. 



53 

 

Колонкалы электр бұрғылар 

Ең танымал-ЭБГП1 колонкалық бұрғылау: 

 электр қозғалтқышы; 

 екі жылдамдықты редуктор; 

 тісті сорғы; 

 екі күш гидроцилиндрі: 

 су бөлгіш; 

 шпиндельмен траверстер •  

Электрогидравликалық бур штанганы ұстап тұруға мүмкіндік беретін 

траверсаның конструкциясының арқасында 0,9 м шпиндель барысында 2,2 м 

ұзындыққа шпурды бұрғылауға мүмкіндік береді. Бұрғылау гидрожетегі 

бірқалыпты бақыланатын осьтік күш пен забойға беруді қамтамасыз етеді. 

ЭБГП1 колонкалық бұрғы биіктігі, ені және көлбеу бұрышы бойынша 

бұрыштың қалпын өзгертуге мүмкіндік беретін арнайы колонкада 

орнатылады. 

Бұрғылау қондырғылары 

Бұрғылау қондырғылары бекініс коэффициенті 16 дейін қоса алғанда 

тау жыныстарында шпурларды бұрғылауға арналған және жіктеледі: 

бұрғылау тәсілі бойынша: 

– айналу; 

– айналмалы-соққы; 

қолданылатын энергия түрі: 

– электр; 

– пневматикалық; 

– электрогидравликалық; 

бұрғылау машиналарының саны бойынша: 

– біршпинделік; 

– екішпинделік; 

жүріс бөлігінің типі бойынша: 

– дөңгелек-рельсті; 

– шынжыр табанды; 

– пневмодөңгелек. 

4 — тен 8-ге дейінгі бекініс коэффициенті бар жыныстар үшін 

айналмалы бұрғылау бастиегі бар, ал 6-дан 16-ға дейінгі бекініс 

коэффициенті бар жыныстар үшін айналмалы-соққылы бұрғылау бастиегі 

бар бұрғылау қондырғылары дайындалады, ол жұмысты айналмалы 

режимде де орындай алады. 

Ең үлкен танымалдылықты айналмалы немесе айналмалы-соққылы 

әрекет ететін бір және екі бұрғылау машиналары бар бұрғылау 

қондырғылары алды. 

УБШ252 бұрғылау қондырғысының негізгі тораптары: 

 бұрғылау машинасы; 

 манипулятор; 
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 жүру арбасы; 

 басқару жүйесі; 

 электр жабдықтары; 

 гидрожабдықтар; 

 суару жүйесі: 

 аудармалы платформасы. 

 
11-сурет УБШ252 бұрғылау қондырғысы: 

1 — итергіш; 2 — Бұрғылау штангасы; 3 — редуктор; 4 — Бұрғылау басы; 5 

— манипулятор; 6-майға арналған рама— бак; 7 — жүріс арба; 8 — басқару 

пульті бар электр жабдығы; 9-буфер; 10-машинистің орындығы: 

 

Бұрғылау көлігі тұрады 

 бұрғылау басы 4 (сурет 11); 

 3 редукторы; 

 бұрғылау штангасы 2; 

 сатқыш 1. 

Айналмалы  әрекеттің бұрғылау басы электр жетегі немесе 

гидрожетегі бар үш жылдамдықты редуктордан тұрады.  

Айналмалы-соқпалы бұрғы басы екпінді, ұрғыш жетегі және 

айналғыш қамтиды. 

Бұрғылау басы забойға жүріс пен тізбекті берілісі бар 

гидравликалық беру механизмінің көмегімен беріледі. Жүрісті 

көбейту екі гидроцилиндрден тұрады, онда поршень және 

поршень-шынжыр жетекті жұлдызшасы Бекітілген білік -

тістегершігі бар рейк қозғалады.  

5 Манипулятор забойды  бұрғылауға арналған бұрғылау 

машинасының қажетті жағдайын қамтамасыз етеді және бұрғылау 

машинасымен жебені 180° бұрышқа әр жаққа айналдыруға 

мүмкіндік береді. 

7 жүріс арбасы немесе шассиі орналасқан бұрғылау 

қондырғысының базасы болып табылады.:  

 рама-бак 6 Май үшін; 

 гидрожүйе; 

 басқару пульті бар электр жабдықтары 8; 

 9 буфері; 

 машинист орындығы 10. 
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Шассидің гидродвигательден және редуктордан тұратын 

жетегі бар. Бұрғылау қондырғысы екі гидродомкраттың көмегімен 

жүру арбашаларының қозғалуының арқасында жолтабан ені 600, 

750 және 900 мм рельс жолдарымен қозғала алады. Бұрғылау 

кезінде қондырғының орнықтылығы жүріс арбаларында 

орнатылған рельсті қармау және жебеде бекітілген серіппелі 

тіреулерді қамтамасыз етеді. Көмірді үгіту диаметрі 300 мм 

арнайы тәжімен ЗН-З-5,5 сериялық тістері бар жүргізіледі. Тиеу 

машинасының бұзылған тау-кен массасын тиеу үшін кенжарға 

өтуі бұрғылау қондырғысын ауыспалы платформаға 

ауыстырғаннан және жол босағаннан кейін жүргізіледі. Бұрғылау 

қондырғысының тау-кен қазбасының қабырғасына ауыспалы 

платформаға жылжуы төрт маневрлік Катокты және шассиге 

көлденең орнатылған екі гидродомкрат қамтамасыз етеді.  

Айналмалы-соққылы әрекет ететін бұрғылау 

қондырғылары1100-1-1М типті айналмалы-соққылы бастармен 

немесе ауыр перфораторлармен жарақталады.  

1100-1-1М бұрғы айналмалы-соққылы басы пневматикалық 

бұрғы қондырғыларының атқарушы органы болып табылады және 

пневмооқытқыштан, екі роторлы пневмомотордан және үш сатылы 

редуктордан тұрады, ол пневмомотордан шпинделюге айналатын 

сәтті береді. Шпиндельдің ішінде бұрғы штангасының құйрығына 

айналатын сәтте берілетін шығыңқы жерлері бар патрон 

орналасқан. Штанганы оның құйрығымен айналдыру кезінде 

поршеньді соғады. Сығылған ауа пневмо-соққы және 

пневмомоторға бөлек беріледі. Тұншықтырғыш пневмомотор 

жұмысы кезінде шуды азайтады. Бүйірлік жуу муфтасы және 

осьтік арна арқылы бұрғылау штангасында кенжарға шпурды 

тазалау үшін су беріледі.Бұрғылау соққылы-айналмалы басы БГА-

1м конструкциясы және әрекет принципі бойынша 1100-1-1М 

бұрғылау басына ұқсас.  

Бұрғылау қондырғылары бұрғылау аймағының биіктігі мен 

ені бойынша ерекшеленетін алты өлшемге бөлінеді. Бұрғылау 

шахта қондырғыларының шартты белгілері бар: бірінші Сан 

Өлшем тобын, екі екінші Сан — модификацияның реттік нөмірін, 

әрпі — жаңғырту индексін білдіреді.  

Қазіргі уақытта УБШ және СБУ типті қондырғылар 

шығарылады. 

Перфораторлар 

Перфораторлар диаметрі 52 мм-ге дейінгі шпурларды және 

диаметрі 150 мм-ге дейінгі скважиналарды орташа бекіністі 

жыныстардағы батырмалы пневмооқозғалтқыштардың көмегімен 

және бекініс коэффициенті 18-ге дейінгі күшті жыныстардағы 

бұрғылау үшін арналған. Перфораторлар бөлінеді:  
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соққы энергиясын беру тәсілі бойынша:  

– поршенді; 

– балғамен; 

тұтынылатын энергия түрлері: 

– пневматикалық; 

– электр; 

– гидравликалық; 

бұрғылау ұсақ-түйектерін шпурдан немесе ұңғымадан алып 

тастау тәсіліне: 

– жуу; 

– үрлеп тазарту; 

– сорумен; 

соққы жиілігі:  

– кәдімгі түрі; 

– жылдам соққылар;  

ауа бөлу тәсіліне:  

– клапанды; 

– алтын тектес; 

– өздігінен бөлу; 

– аралас 

бұрғылау кезінде Перфораторды орнату және ұстау тәсіліне:  

– тасымалданатын (қол);  

– колонкалық; 

– телескоптық; 

орналасуы: 

– шпурдан немесе ұңғымадан тыс; 

– ұңғымаға кіретін батырылған; 

массасы: 

– жеңіл; 

– орташа; 

– ауыр. 

Перфораторлардың салмағы 24-36 кг құрайды. 

Пневматикалық тасымалданатын перфораторлар орнату-

беретін пневматикалық қолдаумен қолданылады.  

Тасымалданатын перфоратор келесі негізгі тораптарды 

қамтиды: 

 ішінде соққы-бұрылыс механизмі орнатылған корпус;  

 ауа бөлу құрылғысы; 

 басқару механизмі;  

 бұрғылау кезінде пайда болатын бұзылу өнімдерінен 

шпурды шаң басу және тазалау құрылғысы •  

Корпус үш түйіннен тұрады: бастары 4 (сурет. 11) 

бағыттаушы төлкемен 11 және 12 патронды бүйірлік жуу 

муфтасымен 15 және бұрғылау ұстағышымен 16. Патрон және 
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бұрғы ұстағыш екі бортпен бекітілген 17. Бүйірлік жуу муфтасына 

су вентилі бар икемді жеңмен жүргізіледі.  

Соққылау-бұрылысмеханизмі  бұрыштың артқы жағына 

соққы салу және кері қозғалыс кезінде оның бұрылуы үшін 

қолданылады. Ол 7 геликоидалды гайкасы бар 9 поршень-соққы 

цилиндрінің ішінде орналасқан, 5 храп құрылғысы бар 6 

геликоидалды бұрандадан, 13 бұрылыс буксасынан және 14 

грундбуксадан тұрады. 

20 ауа тарату құрылғысы  перфоратор цилиндрінің 

поршеньді немесе шток бөлігіне ауаны ауыспалы беру үшін 

қолданылады. 

а) 

 

 

 

 

 

 

 

б) 

 

 
 

12-сурет.  Пневматикалық қол перфоратор: 

а — бүйірдің түрі; б — жоғарғы түрі; 1 — тұтқалы; 2 — дәнекерленген рама; 

3 — кран; 4 — цилиндр басы; 5 — храп құрылғысы, 6 — геликоидалды 

бұранда; 7 — геликоидалды гайка; 8 — шуды сөндіргіш; 9 — поршень-

ұрғыш; 10 — цилиндр; 11 — бағыттаушы төлке; 12 — патрон; 13 — 

бұрылмалы букса; 14 — грундбукс, 15 — бүйірлік жуу муфтасы; 16 — 

бұрғылау ұстағыш; 17 – болт, 18 – клапан, 19 - серіппесі 20 — ауа тарату 

құрылғысы; 21 - келте құбыр; 22-қосу тұтқасы 
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Перфораторды басқару механизмі баста жиналған және қысылған 

ауаны жіберу үшін 22 сабы бар 3 краннан, қысылған ауаны жеткізу үшін 21 

келте құбырдан тұрады. Дірілді сөндіретін серіппелі құрылғы бұрғылаушыны 

бұрғылау кезінде перфоратордың дірілінен қорғау үшін қолданылады. 

Перфоратор жұмысы кезінде беру күші жұмыс серіппелері бойынша 

перфораторға пневможағдайдан беріледі. 

Шуды сөндіргіш 8 резеңкеден жасалған және цилиндрдің 

пайдаланылған аузына киетін камераны білдіреді. Глушитель осьтің 

айналасында бұрғылаушы үшін ыңғайлы болуы мүмкін. Ол шу деңгейін 1,5 

есе азайтады. 

Перфоратордың жұмыс істеу принципі мынада, поршень-екпінді  

Қысылған ауаның әсерінен, ауа тарату құрылғысынан цилиндрдің оң 

немесе сол қуысына түсетін, қайтарма-үдемелі қозғалысты жүзеге асырады. 

Жұмыс жүрісінің соңында алға жылжыған кезде поршень-екпінді бұрғылау 

құралының артқы жағына соғады. Артқа қозғалғанда, поршень-екпінді храп 

құрылғысының арқасында бұрандаға қатысты кейбір бұрышқа бұрылады. 

Бұл ретте ол онымен ұштасқан букс пен топырақ-Бұрғылау құралы арқылы 

бұрылады. 

Колонкалы перфораторлар диаметрі 85 мм-ден аспайтын және 

тереңдігі 50 м-ден аспайтын теспелер мен Ұңғымаларды бұрғылау үшін 

қолданылады. 

ПК60А және ПК75А колонкалы перфораторларында перфоратор 

корпусына орнатылған жоғары моментті гипоциклоидты 

пневмоқозғалтқыштың көмегімен поршеньдің қозғалуынан тәуелсіз бұрылыс 

орындалады. 

Колонкалы перфораторлар тасымалданатын және телескоптық 

перфораторларға қарағанда күшті және ауыр болып саналады. Олар 

податчиктен және екі негізгі тораптан тұрады — айналғыш және соққы 

механизмі, бұл соққы-айналмалы бұрғылауды жүзеге асыруға рұқсат етеді. 

Бұрғылау құралының тәуелсіз реверсивті айналуы редуктор функциясын 

атқаратын жеке тыныш жүрісті планетарлық пневмомотормен жүргізіледі, 

бұл конструкцияны едәуір жеңілдетеді. Қысылған ауа соққы механизміне 

және айналғышқа автономды түрде беріледі, бұл бір-біріне қарамастан 

бұрғылау құралының соққы және айналу параметрлерін реттеуге мүмкіндік 

береді. 

Айналғыш бұрғы штангамен бірге құйрықтың тәуелсіз айналуы үшін 

қолданылады және жоғары рентабельді пневмоқозғалтқышты және 

планетарлық редукторды біріктіреді. Айналғыш бұрғы қақпағының 

бұрылуын жеңілдететін реверсивті болып табылады. 

Перфоратордың орталық жууы бар және жуу сұйықтығы кенжарға қуыс 

бұрғылау штангасы арқылы беріледі. 

Перфоратор бұрғылау кареткасының немесе бұрғылау қондырғысының 

қашықтан пультінен басқарылады. 
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Перфораторлардың орнату механизмдері мен жеткізушілері 

бұрғылаушының еңбегін жеңілдету және бұрғылау машинасының жұмысқа 

қабілеттілігін арттыру үшін қолданылады, оның ішінде белгілі: 

 пневматикалық қолдау; 

 кергіш бағаналар; 

 манипуляторлар  

Пневможағдайларды көлденең және көлбеу шпурларды қол 

перфораторларымен бұрғылау кезінде қолданады және Перфораторды 

қажетті күйде ұстап, оны кенжарға беруді қамтамасыз етеді. 

Перфораторлардың Бұрғылау құралы болып тауықтар, олар тұтас 

және құрамдас болып табылады, олар өзара муфталармен қосылған бұрғылау 

штангаларының жиынтығын, бұрғылау тәжі мен құйрықты білдіреді. 

Телескоптық перфораторлар тау-кен қазбаларын жүргізу, пайдалы 

қазбаларды өндіру және бұрғылау-жару жұмыстарын жүргізу кезінде орташа 

бекіністі және күшті жыныстарда көтерілуші шпурлар мен Ұңғымаларды 

бұрғылау үшін қолданылады. 

ПТ-48 телескопиялық перфоратор өзіне перфоратор және онымен бір 

осьте орналасқан телескоп немесе податчик кіреді. Телескоп бір жақты әсер 

беретін пневматикалық механизм болып табылады және цилиндр мен 

штоктарды қамтиды. Оның жұмыс істеу принципі қысым арқылы ауаны 

беруге және оны телескоптың жұмыс қуысынан атмосфераға шығаруға 

негізделген. 

Перфоратордың Бұрғылау құралы тұтас бур немесе алмалы-салмалы 

тәжі бар бұрғылау штангалары болуы мүмкін. Тұтас бур шпурға жуу суын 

беруге арналған тесігі бар болат алтыбұрыштан, қатты қорытпамен 

арматураланған бұрғышы бар құйрықтан және бастиектен тұрады. Будың 

құйрығы перфоратордың бұрылыс буксінде орнатылады. 

Құрамалы буралар бұрандалы муфтамен қосылатын осьтік арнасы бар 

жеке штангалардан тұрады. Штанганың құйрығы перфораторда бекітіледі, ал 

қарама-қарсы ұшына бұранда немесе конустық қондырудың көмегімен 

коронканы бекітеді. 

 

3-кесте - қолмен бұрғылауға тән ақаулықтар 

Пайда болу  Себебі  Жою тәсілі 

Қол бұрғыларына тән ақаулықтар 

Электрвер 

корпусының 70 °С 

астам қызуы 

Кескішті жабу Өшіп қалған кескішті 

ауыстыру 

Редуктордағы май 

жеткіліксіз 

Редукторға майлау 
қосу 

Бұрғылау штангасының 

бүгілуі 

 

Штанганың түзу 
сызығын тексеру 
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Жұмыс кезінде 
Бұрғылау электр 
қозғалтқышының 
тоқтауы 

 

Теспені бұрғылау ұсақ-
түйектермен бітеу 

Шпурды тазалау 

Бұрғышты күшейтілген 
басудан қайта тиеу 

Бұрғышқа басу күшін 
азайту 

Қатты қосулар немесе 
бұрғылау ұсақ тесіктері болған 
кезде кескішті Теспеге салу 

Шпурды бұрғылау 
ұсақ-түйектерінен тазарту 

Бұрғы жұмысы 
кезінде редуктордағы 
соққы 

Редуктор бөлшектерін 

сындыру. Редукторда 

бөгде заттың болуы 

Ремонт сверла 

Пневмосверла 

Бұрғыштың айналу 
жиілігінің төмендігі 
бар жұмысы 

0,5 МПа төмен 
пневможүйедегі қысылған ауа 
қысымы 

Жеткізу шлангінде 
ауаның ағуын жою 

Бұрғы қақпақшасының 
бітелуі 

Іске қосу клапанын 
тазалау 

Шарикті подшипниктерде 
немесе пневмоқозғалтқыштың 
роторында майлаудың 
жеткіліксіз мөлшері 

Мойынтіректердегі 
немесе редуктордағы 
майлауды толықтыру. 
Бұрғылау жөндеу 

Бұрғылау 

корпусын 70 °С 

астам қыздыру 

Редуктордағы, 

шарикоподшипниктердегі 

және Корпус қақпағының 

камерасындағы 

майлаудың жеткіліксіз 

мөлшері 

Редукторда және 

шарикоподшипникте

рде майлауды 

толтыру, корпус 

қақпағының 

камерасына май қосу 

Бұрғылау жабдығына техникалық қызмет көрсетуді, жоспарлы 

ағымдағы жөндеуді және ықтимал ақаулар мен істен шығуларды жоюды 

ұйымдастыру наряд-рапорттардықолдана отырып, шахта жабдығына 

техникалық қызмет көрсету және ағымдағы жөндеу жөніндегі нұсқаулыққа 

сәйкес жүзеге асырылады. 

Техникалық қызмет көрсету жұмыс басталар алдында тексеруді, 

ауысым сайын, апта сайын, ай сайын қызмет көрсетуді және айына бір рет 

жөндеуді тексеруді қамтиды. 

Сатып алынған кескіштерді уақтылы ауыстыру қажет. Әр ауысымда 

шарикоподшипниктер мен бұрғылау шпиндельін майлаңыз, апта сайын 

редукторды майлаңыз. Жөндеу тексерісі механикалық шеберханада айына 

кемінде бір рет барлық бұрғыларды бөлшектеу және майлау арқылы 

жүргізіледі. 

Пневматикалық бұрғыларға техникалық қызмет көрсету кезінде әрбір 

ауысымда болттардың тартылуын, сүзгі торын тексеріп, И-20А немесе И-

ЗОА маркалы индустриялық маймен майлау керек. Редуктордағы 
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консистентті майлауды ай сайын ауыстыру. 0,5 МПа-дан аспайтын қысылған 

ауа қысымы кезінде бұрғылау бұрғыларының өнімділігін тексеру. 

Шахталық жағдайда шой балғаларын бөлшектеуге болмайды, бұл 

операция тек шеберханаларда орындалады. 

Ақаусыз жұмысты қамтамасыз ету үшін шаю және профилактикалық 

тексеру үшін аптасына кемінде бір рет бөлшектеу қажет. 

Бұрғылау жабдығының физикалық тозуын және оның мерзімінен 

бұрын істен шығуын болдырмау үшін қызмет көрсету және жөндеу алдын 

ала жасалған алдын ала жасалған жөндеу жұмыстарының жоспары бойынша 

жүргізіледі. Бұл жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесі (ЖАЖ) тау-кен 

машиналары мен жабдықтарына тұрақты алдын ала тексерулер мен 

техникалық қызмет көрсетуді, сондай-ақ оны мерзімдік жөндеу жүргізуді 

қамтиды. 

Профилактикалық тексерулер және техникалық қызмет көрсету 

ауысым сайын және техникалық қызмет көрсетуді қамти отырып,мақсаты 

жабдықтар мен механизмдерді ұзақ, апатсыз пайдалануды қолдау болып 

табылады. 

Ай сайын ТҚК пайдалану нұсқаулары, тау-кен жабдығының алдында 

және ауысым соңында, сондай-ақ, мәжбүр жұмысы бойынша орындалады. 

Техникалық қызмет көрсету тораптар мен механизмдер жұмысының 

белгіленген уақытынан кейін олардың тозу деңгейіне қарамастан 

орындалады. Техникалық қызмет көрсету кезінде орындалатын жұмыстарды 

жүргізу уақыты мен құрамы тау-кен жабдығын күту және пайдалану 

жөніндегі нұсқаулықтармен анықталады. 

Тау-кен жабдығын жөндеу ақаулықтарды жою және оның жұмысқа 

қабілеттілігін қалпына келтіру үшін жүргізіледі. Бөлшектердің, тораптардың 

табиғи тозу деңгейіне байланысты тау-кен жабдықтарын шағын, орташа және 

күрделі жөндеуді орындайды. 

Шағын жөндеу өз функцияларын орындауды қиындататын 

механизмдер тораптарында ұсақ сынуларды жою үшін орындалады. Бұл 

ретте кейбір тез тозатын бөлшектерді, көбінесе шағын тораптар мен 

бөлшектерді ауыстырады немесе жөндеу жұмыстарын жүргізеді. Жөндеу 

жұмыстарын қызмет көрсетуші персонал механиктің басшылығымен 

орындайды. 

Орташа жөндеуде негізгі мақсат жабдықтың негізгі параметрлерін 

рұқсат етілген пайдалану деңгейінде ұстап тұру болып табылады. Осы 

жөндеу түрін орындау кезінде тау-кен жабдығын агрегаттар мен тораптарға 

толық немесе ішінара бөлшектейді. Тозудың деңгейіне байланысты Тозған 

бөлшектер, тораптар мен механизмдер ауыстырылады немесе жөнделеді. 

Бұрғылау жабдықтарына күрделі жөндеу жүргізу кезінде жөндеуге 

жататын барлық бөлшектер мен тораптар пайдалану кезеңінде жоғалған 

бастапқы мөлшерге дейін қалпына келтіру жұмыстарына жатады. Күрделі 

жөндеуді орындау кезінде жұмыс орнынан бөлшектелген барлық жабдықты 

толығымен жеке тораптар мен бөлшектерге бөлшектейді. Сонымен қатар 
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тораптар мен агрегаттарды қалпына келтіру бойынша жөндеу жұмыстарын 

жүргізеді, жарамсыз болған барлық деталей монтаждалған, тораптар мен 

агрегаттарды - жаңа немесе жөнделген ауыстырады. Күрделі жабдықтың 

жөндеу жұмыстары зауыт жағдайында немесе орталық жөндеу-механикалық 

шеберханаларда орындалады. 

Бұрғылау жабдығын пайдалану 

Бұрғылау жабдығына қызмет көрсетуге және оны күтуге техникалық 

оқудан өткен, пайдалану ережелерін және бұрғылау жұмыстарын қауіпсіз 

жүргізу ережелерін зерттеген адамдарға рұқсат етіледі. 

Бұрғылау жабдығын техникалық пайдалану ережелері: 

1) қызмет көрсетуші персоналды оқыту және олардың жабдықты 

техникалық пайдалану және күту жөніндегі нұсқаулықтарды қатаң 

орындауы; 

2) Бұрғылау шеберінің жауапкершілігіне жабдықтарды бригадаларға 

бекіту; 

3) профилактикалық жұмыстар кестесін орындау және жабдықтың 

техникалық жай-күйін ауысым сайын тексеру; 

4) Техникалық паспорттарда жабдықтың жұмысы мен жөндеуінің 

нақты есебін жүйелі түрде жүргізу; 

5) Ауысым журналын жүргізу, онда жұмыс уақытында байқалған 

барлық ақаулар жазылады. 

Жабдықты жұмысқа дайындау 

Орнатылған агрегатты іске қосар алдында оны тексеру және дайындау 

жүргізіледі. Бұл ретте орындалатын жұмыстардың мазмұны мен көлемі 

бұрғылау қондырғысының мақсаты мен сыныбына байланысты және оған 

қоса берілген пайдалану жөніндегі нұсқаумен анықталады. Төменде 

келтірілген дайындық жұмыстарының тізбесі жалпы сипатқа ие және 

көрсетілген басшылықты мұқият зерделеу қажеттілігін жоққа шығармайды. 

Дайындық жұмыстары. Бұрғылау жабдығының тораптарын тарқату 

және тазалау, тораптардың жай-күйін және бір-бірімен және жалпы 

агрегаттың Бекітілу сенімділігін сынау. 

Жетек белбеулерінің керілуін теңшеу және қоршауларды қою, тежегіш 

құрылғыларын тексеру және қажет болған жағдайда теңшеу. 

Фрикциондар жұмысының сенімділігіне, берілістерді ауыстырып 

қосудың анықтығына, шпиндельдің және шығырдың барабанының қолмен 

айналдыру кезіндегі барлық жылдамдықта айналу жеңілдігіне көз жеткізу. 

Бұрғы сорғыларының жетек шкиві бар бір-екі айналымға шкивті қолмен 

тексеру. 

Беріліс қораптарын маймен, редукторлар мен бұрғылау сорғысының 

картерін май-көрсеткіштер тәуекелімен анықталатын белгіленген деңгейге 

дейін толтыру; барлық майларды жаю. 

Гидрожүйе багы және май сорғыш маймен толтыру, май өткізгіштердің 

қосылуын сынау. Арқанды сенімді бекіту және барабанға толтыру. 
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Бұрғы сорғысының клапандары мен ершіктерінің жай-күйін, қабылдау 

клапанының жұмыс жай-күйін тексеру; қысқыш, сорғыш және түсіру 

жеңдерін қосу, манометр қою. 

Сорғыны қыс мезгілінде іске қосар алдында оның гидравликалық 

бөлігінің резеңке бөлшектерін бұрғылау ерітіндісінде немесе ыстық суда 10-

15° температураға дейін қыздыру қажет. 

Сорғыш клапандарының бірі арқылы сорғыш түтікке су құйыңыз. 

Электр жабдығын дайындау электр қозғалтқыштар орамаларының 

оқшауламасының кедергісін, жылу және ең жоғары реленің қорғанысын 

орнатудың дұрыстығын, электр аппаратурасының, сақтандырғыштардың 

балқымалы ендірмелерінің жай-күйін тексеруді, сондай-ақ барлық ток 

қабылдағыштардың дұрыс қосылуын тексеруді қамтиды. Майлы реостат 

багын таза трансформаторлық маймен толтырады, ол жетек жиынтығында 

болған кезде, ал реостат тұтқасын "іске қосу"күйіне ауыстырады. 

Егер олар сорғылар мен электр қозғалтқыштарда, станоктарда немесе 

олардың жанында болса, бөгде заттарды алып тастау қажет. 

Іске қосу. Қызмет көрсетуші персоналды қозғалтқышты іске қосар 

алдында ескерту қажет. 

Электр қозғалтқыштардың сынамалық қысқа тұйықталмаған іске 

қосылуы дроссельдің маховикасын сағат тіліне қарсы тірекке дейін бұрап 

және басқарудың барлық тұтқаларын сөндірілген немесе бейтарап жағдайға 

орнатып, бос жүрісте орындалады. Сынамалық іске қосу кезінде май 

сорғысының айналу бағытын (сорғы корпусында бағыттама бойынша 

тексеріледі), бұрғылау сорғыларын, станоктың электр қозғалтқыштарын 

тексереді және қажет болған жағдайда фазаларды ауыстырып қосу арқылы 

айналу бағытын өзгертеді. 

Май реостаты бар жетектерде тұтқаны бірқалыпты "жүріс"күйіне 

ауыстырады. Станок қосылады және барлық жылдамдықтағы оның 

тораптарының жұмысын тексереді. Алыстан манометрмен май сорғысын 

қоса алғанда, май қысымымен және сағат тілі бойынша дроссельдің 

маховикасын бұрып отырады. Егер май сорғысы айдамаса, онда сорғыны 

қосқаннан кейін 1-1,5 минуттан кешіктірмей тоқтату және ақаулықты жою 

қажет. 

Гидрожүйені маймен жауып, одан ауаны алып тастау, станоктың 

барлық гидроцилиндрлерін бірнеше рет қосу және өшіру, содан кейін 

бактағы май деңгейін тексеру және қажет болса, майды құю қажет. 

Бұрғылау сорғысына фрикционның тұтқасын бірқалыпты бұрумен 

немесе қысымды желіде ашық кранда, іске қосқышпен қосылады.  

Тиеу машиналарын пайдалану 

Тиеу машиналары мен құрылғыларының жоғары үміт және өнімділігі 

(сурет. 13), қол жеткізіледі, оларды дұрыс пайдалану. Техникалық қызмет 

көрсету және жөндеу жүйесі (ЖАЖ) тиеу-түсіру машиналарына арналған 

темір жол көлігінде орнатылған, ол кезде машиналар жоспар бойынша 
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жөндеуге келіп түседі, өңдеу нормасын немесе машина-сағат санын 

айқында  
 

13-сурет. Шөміш тиеу-тасымалдау көлігі  ПД-8: 
1 - шөміш; 2 – жебе; 3 – басқару кабинасы; 4-күштік қондырғы 
 

Тиеу-түсіру көліктеріне жоспарлы-алдын ала техникалық қызмет 

көрсету және жөндеу жүйесі бұл тау-кен машиналарын техникалық жарамды 

күйде ұстауға, жүктерді қайта өңдеудің ең төменгі өзіндік құнына қол 

жеткізуге және пайдалану шығындарын азайтуға бағытталған ұйымдастыру-

техникалық іс-шаралар кешені. Техникалық қызмет көрсету-бұл көліктің 

бөлшектері мен тораптарын пайдалану үшін қолайлы жағдай жасайтын және 

анықталған ақауларды жоятын ақауларды уақтылы ескертетін операциялар 

кешені. Тиеу-тасымалдау көліктерін пайдалануға енгізу кезінде 

қозғалтқышты суыту жүйесін - таза салқындату сұйықтығымен, отын багын 

тұрақты және профильденген отынмен, ал бейтараптандырғыштың сұйық 

багын - химиялық реагентпен толтыру қажет. Отын жүйесін отынмен 

толтыру үшін оны 2-3 минут ішінде қолмен айдау сорғысымен айдау қажет. 

Шиналардағы ауа қысымы қанағаттанарлық екеніне көз жеткізу, 

аккумуляторлық батареялардың жай-күйін тексеру және қажет болған 

жағдайда оларға техникалық қызмет көрсету, көліктерінің тораптары мен 

агрегаттарын майлау материалдарымен толтыру. 

 Көліктерді тасымалдау кезінде, жартылай рамалар мен тиеу 

жабдықтарының жағдайын тіркейтін айлабұйымдарды шешу. 

 Қозғалтқышты іске қосар алдында тұру тежегішін қосу, берілісті 

ауыстырып қосу, жебені көтеру және түсіру, ожауды бейтарап күйге бұру 

рычагтарын орнату.  

 Отынды қолмен беру сабының жағдайын тексеру, иінді біліктің ең аз 

айналу жиілігінің және қозғалтқыштың тоқтату сабының жағдайына орнату 

(ол тірекке дейін жылжуы тиіс). 

Аккумулятор батареяларының ажыратқышын қосу (масса). 

 Айналасындағыларды дыбыстық сигналмен ескерткеннен кейін 

Стартер батырмасын басу және қозғалтқышты іске қосу. 
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Егер қозғалтқыш тұрақсыз жұмыс істесе, онда іске қосу 1-2 минуттан кейін 

қайталанады, егер ол үш әрекеттен кейін іске қосылмаған жағдайда, бұл 

ақаулықтың жойылу қажет екенін көрсетеді.  

 Іске қосқаннан кейін қозғалтқышты жылыту кезең - кезеңмен, алдымен 

иінді біліктің ең аз айналу жиілігі кезінде (1,5-2 мин ішінде), содан кейін 

біртіндеп орташаға дейін арттыру қажет. Салқындатқыш сұйықтықтың 

температурасы 50-60 °С жеткенше, қозғалтқыш осы режимде жұмыс істеуі 

тиіс. 

 Кабинада қалқаншада орнатылған аспаптар бойынша келте құбырлар 

мен салқындату жүйесі шлангтерінің барлық отын және май түтіктерінің 

жай-күйін тексеру, қозғалтқыштың негізгі магистраліндегі майдың қысымын 

тексеру. Анықталған Ағуды жою қажет. 

 Қозғалтқыштың жұмысын есту арқылы тексеру және қозғалтқыштың 

қалыпты жұмысына тән емес ағынның жоқтығына көз жеткізу. 

 Гидромеханикалық берілісте майды қыздыру қозғалтқышты 

жылытқаннан кейін жүргізіледі. Ол үшін машинаны тежеу, жоғары берілісті 

қосу және қозғалтқышқа орташа айналу жиілігін беру қажет. Қозғалтқыштың 

айналу жиілігін арттыруға машина тежелген соң рұқсат етіледі. 

 Қозғалтқыштың мұндай жұмысы кезінде Гидромеханикалық берілісте 

май тез қызады. Егер май плюс 40 °С температураға жеткен болса, онда 

Гидромеханикалық беріліс жылытылған деп есептеледі. 

Жүк тиеу-тасымалдау машиналары орнынан тек бірінші берілісте ғана 

қозғалысты бастайды. 

 Жарық беру және сигнал беру аспаптарының, бақылау-өлшеу 

аспаптарының, басқару педальдары мен иінтіректері, Гидромеханикалық 

берілісте қозғалтқышты және майды қыздырудың дұрыстығын, мұның 

барлығын машинаның орнынан қозғалуын бастамас бұрын, іске қосылғаннан 

кейін тексеру қажет. Машинаның пневмо-жүйесіндегі қысымды 0,55 МПа 

дейін жеткізу. 

 Гидрожүйенің жұмысын таратқышты басқару иінтіректерін біртіндеп 

іске қосу жолымен тексеру. Жұмыс жабдықтарымен барлық операцияларды 

жүргізе отырып, басқару иінтіректерін бейтарап жағдайға орнату. 

 Қозғалтқыштың айналу жиілігін ең азға дейін азайту қажет. Сигнал 

берілгеннен кейін беріліс қорабына бірінші берілісті қосу және отын беру 

педаліне бірқалыпты басу арқылы тұрақ тежегішінің тұтқасын босатып, 

машинаның қозғалысын бастау керек. 

 Орнынан бірқалыпты екпін жоғарырақ беріліске біртіндеп ауысып, 

тежегіштердің дұрыс жұмыс істеуіне көз жеткізу қажет. 

 Тиеу-тасымалдау машиналарында жұмыс істейтін (сурет13), машинист, 

берілісті ауыстырып қосу иінтірегінің жағдайы барынша жылдамдықтың 

алынуын анықтайды, өйткені гидротрансформатор тартқыш Күшін алу үшін 

автоматты түрде бұрау сәтін арттыра отырып, елеулі сырғытумен жұмыс 

істейтін болады. Осыған байланысты турбиналық біліктің айналымы күрт 

төмендейді және қуаттың едәуір бөлігі жылу түрінде жоғалады. 
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 Қозғалыс кезінде күрт тежеудің және жұлқудың пайда болуына жол 

берілмейді. Машинаның қозғалуына жол бермеу үшін педальға басуды бірте-

бірте ұлғайта отырып, баяу тежеу ұсынылады, себебі бұл жағдайда тежеу 

әсері айтарлықтай азаяды және шиналардың тозуы артады. 

Қазбалар бойынша қозғалыс кезінде жылдамдықты қазбаның мақсатына 

және машина мен қазбаның қабырғалары арасындағы саңылаулардың 

көлеміне байланысты белгіленген типтік жол белгілерімен регламенттелетін 

шамаға дейін төмендету, сондай-ақ қозғалыс қауіпсіздігін қамтамасыз ететін 

шараларды қабылдау қажет. 

 Машинаның көлденең еңісі көлденең орнықтылықтың шекті 

бұрышынан артық қазбаларда жұмыс істеуіне және орнын ауыстыруға 

тыйым салынады. Көлденең орнықтылықтың шекті бұрышының шамасы 

машинаның түріне және тиеу органының жағдайына байланысты болады. 

 Машина жоспарда қисайған қазбалар бойынша қозғалғанда күрт 

бұрылыстарды орындау үшін төмен берілістерге көшу және қозғалтқыштың 

айналу жиілігін арттыру қажет. Бұл ретте бұрылысты басқару 

гидрожүйесінің сорғысын беру және жартылай рамалардың салыстырмалы 

жылжу жылдамдығы өседі, бұл машинаның уақтылы кіруі мен бұрылыстан 

шығуы қамтамасыз етіледі. Егер берілісті ауыстырып қосу мүмкін болмаса, 

бұрылу алдында машинаны тежеу және қозғалтқыштың айналу жиілігін 

арттыру қажет. 

 Машинаның еңіс астындағы қозғалысын жұмыс тежегіштерінің педалін 

қысқа мерзімді тежеумен қозғалтқышпен тежеуді пайдалана отырып, төмен 

берілістерде жүзеге асыру. 

 Тау-кен массасын тиеу жұмыстарын бастамас бұрын забойдың, 

қазбаның шатыры мен бүйірлерінің қауіпсіз жағдайына, желдеткіштің 

әрекетіне және шаңмен күрес жөніндегі іс-шараларды жүргізуге 

(қабырғаларды, забойдың шатырын және ақталған тау-кен массасын 

суландыру) көз жеткізу қажет. 

 Шөмішті толтыру үшін машина қатарға, әдетте, бірінші баяу берілісте 

қозғалуы тиіс. Шөмішті штабельге енгізу және шөмішті бұру уақытпен 

біріктірілуі тиіс. 

 Шөмішті шамамен 70% тереңдікке енгізген кезде оны машинаның 

үздіксіз үдемелі қозғалысы кезінде шөміштің тау-кен массасының 

штабельіне кіру бағытында төңкерудің толық бұрышына айналдырады. 

 Шөмішті енгізуді түп қатарлардың негізіне 10° - тан аспайтын көлбеу 

кезінде жүзеге асыру керек. Толтырылған шөмішпен машина қатардан 

қозғалады, тиеу органы көлік жағдайына қойылады, яғни жебе машина 

рамасының тірегіне салынады және Шөміш тірекке дейін бұрылады. 

 Машинаны тоқтатар алдында, отын беру педалін бірқалыпты босатып, 

қозғалтқыштың айналу жиілігін ең азға дейін төмендету, берілісті ауыстырып 

қосу иінтірегін бейтарап жағдайға ауыстыру және тежегіш педаліне бірнеше 

бірқалыпты басу арқылы машинаны тоқтату. Тоқтағаннан кейін тұрақ 

тежегішін қосу. 
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 Шұғыл (авариялық) тоқтату кезінде отынды беру басқышын тез 

босатып, тежегіш басқышын басу қажет. Тоқтағаннан кейін берілістерді 

ауыстырып қосу иінтірегін бейтарап жағдайға ауыстыру, тұру тежегішін қосу 

және тежегіш педалін босату. 

 Көлбеу қазбаларда машинаны тоқтату ұсынылмайды. Көлбеу қазбада 

мәжбүрлі тоқтаған жағдайда машинаның өздігінен қозғалу мүмкіндігін 

болдырмайтын (доңғалақтың астына тіректерді орнату) сақтық шараларын 

қолдану қажет. 

 Қозғалтқышты тоқтату отын беруді тоқтату нәтижесінде жүзеге 

асырылады, ол үшін отынды беру педалін толығымен босатып, отынды 

қолмен беру тұтқасын созып, қозғалтқышты тоқтату қажет. Батарея 

ажыратқышын өшіріңіз. 

Машиналардың жұмысы кезінде жүйелер мен агрегаттардың бақылау 

аспаптарының көрсеткіштерін үнемі қадағалау қажет. 

Қозғалтқыштың салқындату жүйесіндегі салқындату сұйықтығының 

температурасы машинаның жұмысы кезінде + 75-95°С шегінде болуы тиіс, 

+50°С орнынан қозғалу кезінде ең аз рұқсат етіледі. 

Қыздырылған қозғалтқышта майлау жүйесіндегі майдың қысымы 

қозғалтқыштың номиналды айналу жиілігі кезінде 0,4 - 0,7 МПа шегінде 

және бос жүрісте қозғалтқыштың ең төменгі айналу жиілігі кезінде 0,1 МПа 

кем болмауы тиіс. 

 Машинаның жұмыс істеуі кезінде берілісті ауыстыру қорабының 

гидрожүйесіндегі майдың температурасы +90°С-тан жоғары болмауы тиіс. 

Машина жұмысы кезінде беріліс қорабының гидрожүйесінің басты 

магистраліндегі май қысымы 1,2-1,5 МПа шегінде болуы тиіс. 1,2 МПа-дан 

төмен қысым кезінде машинада жұмыс істеу дискілердің жоғары 

шашырауына және олардың тез істен шығуына (фрикциялық қабаттың тозуы, 

қораптау, геометриялық өлшемдердің өзгеруі, жарықтардың, сынықтардың 

пайда болуы және дискілердің жентектелуі) әкеледі. Беріліс қорабының 

майлау жүйесіндегі қысым 0,07 - 0,12 МПа шегінде, ал 

гидротрансформатордағы қысым 0,25 - 0,45 МПа шегінде болуы тиіс. 

 Тиеу-тасымалдау машиналарының қауіпсіз жұмысын қамтамасыз ету 

үшін тежегішті басқарудың пневматикалық жүйесіндегі ауа қысымының 

көрсеткіштерін үнемі қадағалау қажет. Ол үнемі 0,55-0,74 МПа шегінде 

сақталуы тиіс. Қысымның көрсетілген шектен төмен төмендеуіне жол 

берілмейді, себебі мүмкін болған авариялық жағдай кезінде машина 

тежегіштерініңтиімді іске қосылуы үшін ауа қоры жеткіліксіз болуы мүмкін. 

Үздіксіз жұмыс істейтін Тиеу машиналары 

 Үздіксіз жұмыс істейтін машиналар – шөміш түріндегі машиналармен 

салыстырғанда анағұрлым өндіреді, бірақ олар кесек мөлшері 200-300 мм 

аспайтын жыныспен көмір немесе көмірді тиеуге арналған. 

 Көбінесе тау-кен массасын тиеу бос вагондардың болмауынан 

кешіктіріледі және жабдықтардың бос болуын қысқарту үшін, бункер – 
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қайта тиегіш және өздігінен жүретін вагондар сияқты механикаландыру 

құралдары қолданылады. 

 Жүк тиегіш Бункер-Бұл пневматикалық жүретін бункер, әдетте 

сыйымдылығы 25м3 және одан да көп. Бункердің түбіне қырғыш конвейер 

орнатылған. Бос вагондар болмаған кезде оған ұңғымалық комбайннан 

немесе тиеу машинасынан тау массасы жиналады.  Бункер - қайта тиегіш 

кез келген конвейерге немесе өздігінен жүретін вагонға түсіріледі. Бункер-

қайта тиегіш ленталы конвейермен түйісуі мүмкін, оның ұштық барабаны 

бункер-қайта тиегішке орнатылады. 

 Өздігінен жүретін вагон ұзындығы аз (200 м дейін) қазбаларды 

жүргізу кезінде немесе ұңғылау кешендерінің құрамында дербес көлік 

құралы ретінде қолданылуы мүмкін. 

 Вагон үйкелген көмірді үңгілеу комбайнынан немесе тиеу 

машинасынан алады және оны келесі көлік құралына дейін (әдетте көлік 

қазбасында орнатылған конвейерге дейін) тасымалдайды. Кері жүріспен 

өздігінен жүретін вагонмен бекіту материалдары мен әртүрлі жабдықтар 

жеткізіледі. 

 Қазбаларды бұрғылау-жару тәсілімен жүргізудің қолданыстағы 

технологиялары тиеу машиналарын, түрлі бұрғылау жабдықтарын, 

өздігінен жүретін вагондарды пайдалануды көздейді. Бірақ бұл жабдық 

тау-кен массасын шаю мен тиеуді ғана механикаландырады. Ал қалған 

үрдістер негізінен қолмен орындалады. Бұл қазбаларды бекіту, көмекші 

процестер. 

 Қазбаларды бұрғылау-жару тәсілімен жүргізуге арналған кешендер 

анағұрлым өндіргіш болып табылады. Кешендер барлық негізгі және 

қосалқы үрдістер мен операцияларды механизациялауға мүмкіндік береді. 

Бұл қазбаның үңгілеу қарқынын арттырады, жұмыс үрдістерінің еңбек 

сыйымдылығын төмендетеді және үңгілеушілердің еңбек қауіпсіздігін 

арттырады. 

 Бұрғылау-жару тәсілімен өндіруді жүргізуге арналған жабдық 

кешенінің құрамы әртүрлі болуы мүмкін. Немесе бұл бір операцияны 

орындайтын машиналар мен механизмдердің жиынтығы: бұрғылау 

қондырғысы, тиеу машинасы, механикаландырылған сөре немесе қазбаны 

және т.б. бекітуге арналған машина немесе бұл бірден бірнеше 

операцияларды орындайтын агрегат (комбайн). 

Машиналарды пайдалану 

Тиеу-көлік машиналары жұмысының ұзақтығы, сенімділігі және 

үнемділігі үлкен дәрежеде бастапқы кезеңде оларды пайдалану режиміне 

байланысты, өйткені осы кезеңде машинаның түйіскен бөлшектері қарқынды 

тозады, үйкелетін бөлшектердің барлық механизмдерде жұмысы жүреді. 

Сондықтан бастапқы пайдалану кезеңіндежаңа немесе күрделі жөндеуден 

түскен машинаны сынауға ұшырайды. 
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Көлемі бойынша жеткіліксіз және ұйым бойынша қанағаттанғысыз 

өңдеу машинаның қызмет ету мерзімін едәуір қысқартады. Сондықтан 

сынаудан өтпеген машинаны толық көлемде пайдалануға қатаң тыйым 

салынады. 

Машинаны сынауды бастамас бұрын оның жұмысын бос жүрісте сынау 

жүргізіледі, оның ұзақтығы кемінде бір сағат болуы тиіс. Сынаудан кейін 

және әрбір келесі шығудың алдында күнделікті техникалық қызмет 

көрсетудің барлық операцияларын орындау қажет. Дөңгелектеу кезеңінде 

жүк көтергіштігі мен қозғалыс жылдамдығы бойынша шектеулер қойылады 

(номиналды мөлшерден 75% - дан артық емес). 

Домалату кезінде: дөңгелектерді домалату арқылы машинаны артық 

тиеуге; құлақшыны бар шөмішті жинауға; шөмішті штабельге тереңдету 

кезінде жебені көтеруге; домалату кезеңінде белгіленген қозғалыс 

жылдамдығын арттыруға үзілді-кесілді тыйым салынады. 

Машинаны сындыру үрдісінде: қозғалтқыш жұмысының жылу режимін 

үнемі қадағалау, қызып кетуден де, салқындаудан да жол бермей,; 

қозғалтқыштағы майдың қысымын, агрегаттардағы майдың деңгейін 

қадағалау және қажет болған жағдайда оны қосымша құю; 

Гидромеханикалық берілістің, Келісуші редуктордың, көпірлердің басты 

берілістерінің, доңғалақ күпшектерінің қыздыру дәрежесін тексеру және 

қатты қызған кезде қыздыру себебін анықтау және оны жою; барлық 

бекітпелердің жағдайын бақылау, болттардың, гайкалардың тартылуын 

тексеру және қажет болған жағдайда; құбырлардың және әсіресе олардың 

қосылыстарының герметикалығын қадағалау, ағу пайда болған кезде оны 

жою. 

Сынау аяқталғаннан кейін мынадай операцияларды жүргізу қажет: 

қозғалтқыш картерлерінде, отын сорғысының және реттеуіштің корпусында, 

Гидромеханикалық беріліс, Келісуші редукторда, көпірлерде, доңғалақ 

берілістерінде және бұрылысты басқару гидрожүйелерінің және тиеу 

органының бактарында майды ауыстыру; барлық сыйымдылықтарды, 

сондай-ақ негізгі және жанармай құю сүзгілерін дизель отынымен немесе 

керосинмен жуу; барлық сыртқы Бұрандалы қосылыстарды тарту; машинаны 

пайдалану жөніндегі Нұсқаулық талаптарының көлемінде алғашқы 

техникалық қызмет көрсету. 

Техникалыққызмет көрсету 
Машина жұмыс істегенде бөлшектердің тозуынан, бекітпенің 

әлсіреуінен, орнатылған реттеулердің бұзылуынан және т. б. оның 

техникалық жай-күйі үздіксіз өзгереді. 

Машинаны жұмысқа қабілетті күйде ұстау үшін техникалық қызмет 

көрсетудің жоспарлы-ескерту жүйесі қолданылады. Техникалық қызмет 

көрсету жөніндегі барлық жұмыстар машинаның жай-күйіне қарамастан 

белгіленген жұмыс сағаттарының саны арқылы жүргізілуі тиіс. Техникалық 

қызмет көрсетуді уақтылы жүргізу жұмыста сенімділігін, машинаның ұзақ 

мерзімділігін және жоғары өнімділігін қамтамасыз етеді. 
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Техникалық қызмет көрсетудің барлық түрлерін орындау кезектілігі 

үшін машина жұмысының қатаң есебін жүргізу қажет. Кезекті техникалық 

қызмет көрсетусіз машинада жұмыс істеуге тыйым салынады. 

Тиеу-көлік машиналары үшін мынадай техникалық қызмет көрсету 

түрлері белгіленген: ауысым сайын техникалық қызмет көрсету (ЕО); 

қозғалтқыштың 50 сағ жұмысы арқылы жүргізілетін № 1 (ТО-1) жоспарлы 

техникалық қызмет көрсету және қозғалтқыштың 250 сағ жұмысы арқылы 

жүргізілетін № 2 (ТО-2) техникалық қызмет көрсету. Жоспарлы техникалық 

қызмет көрсетуді орындау қозғалтқышпен пайдаланылған мото-сағат 

бойынша бақыланады. 

Техникалық қызмет көрсету кезінде жинау-жуу, майлау, бақылау-

тексеру және бекіту жұмыстары міндетті түрде, ал құю және реттеу 

жұмыстары, егер тексеру нәтижесінде бұл қажеттілік анықталса, қажеттілік 

бойынша орындалады. 

Техникалық қызмет көрсету кезінде анықталған барлық ақаулар 

жойылуы тиіс.  Ақаулықтары жойылмаған машинада жұмыс істеуге тыйым 

салынады. 

Тау-кен кәсіпорнында тиеу-көлік машиналарына техникалық қызмет 

көрсету және жөндеу бойынша жұмыстарды уақтылы және сапалы орындау 

үшін гараждар, жөндеу шеберханалары және әр түрлі қызмет көрсету 

пункттері жабдықталуы тиіс. 

Ай сайынғы техникалық қызмет көрсету 

ЕО кезінде мынадай жұмыстарды орындау қажет:-машинаны кірден 

тазарту, жарық беретін аспаптарды (фаралар, стоп – сигнал, габариттік оттар) 

сүрту;  

– рульдік басқару тораптарына, тежегіштерге және доңғалақтарды 

бекітуге, сондай-ақ салқындатқыш сұйықтықтың, отынның, майдың және 

электролиттің ағуының болмауын сыртқы қарап тексеру; 

- қозғалтқыштың түбіндегі, рульдікбасқару гидро-жүйесінің және 

жұмыс жабдығының май багындағы және беріліс қорабындағы майдың 

деңгейін тексеру;  

- рульдік басқару гидро-жүйесінің және жұмыс жабдығының май 

багындағы; – майлау картасына сәйкес машинаның тораптары мен 

агрегаттарын майлауды жүргізу;  

– радиатордағы салқындатқыш сұйықтықтың деңгейін, радиатор 

тығынының жай – күйін және бекітілуін тексеру;  

– сұйықтықты бейтараптандырғышта химиялық реагенттің ерітіндісін 

ауыстыру, бактың корпусын алдын ала сумен шаю;  

– отын багын отынмен толтыру, отын багының құю аузының 

тығынының жай-күйін және бекітілуін тексеру; 

 - генератор, компрессор және су сорғысының белдіктерінің жай-күйін 

тексеру; 

 - жарықтандыру және дабыл беру аспаптарының, сондай-ақ бақылау-

өлшеу;  
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- тежегіштердің пневматикалық жетегінің құбырлары мен жеңдерінің 

герметикалығын тексеру (тежегіш жүйесіндегі қысымның төмендеуі 

бойынша);  

– құю алдында кемінде 0,3 МПа ауа қысымы кезінде тежегіштердің 

пневмо жүйесінің ауа баллондарынан конденсатты төгу; 

 – шиналардың жай – күйін сыртқы қарап тексеру, протекторда тұрып 

қалған бөгде заттарды алып тастау;  

- құралдың жинақтылығын, жарамдылығын және салынуын тексеру. 

Бірінші техникалық қызмет көрсету  

ТҚК-1 кезінде - ЕО барлық операцияларын орындау қажет және 

қосымша:  

– қозғалтқыш майын орталықтан тепкіш тазалау сүзгісін жуу; 

Гидромеханикалық берілістегі барлық бекіту қосындыларының жай – күйін, 

Гидромеханикалық беріліс пен май сүзгілерінің бекітілуін тексеру; 

– берілістерді ауыстырып қосуды басқару тартқыштарын тексеру және 

реттеу; 

– қозғалтқышты майлау, Гидромеханикалық беріліс және 

гидравликалық жүйелер жүйесінің сүзгілерін жуу; 

– кардан біліктерінің фланецтерін, инелі мойынтіректердің 

қақпақтарын, шлицті қосылыстар люфтын, айқастырғыш біліктердің осьтік 

люфтын тексеру; 

– карданов; – жетекші көпірлер картеріндегі, доңғалақ берілістеріндегі, 

кардан аралық тірегінің корпустарындағы май деңгейін тексеру; 

– доңғалақ шиналарындағы ауа қысымын тексеру; 

– руль колонкасының, руль дөңгелегі картерінің бекітілуін, рульдік 

шөміштің шар саусақтарының гайкаларын және қадағалаушы құрылғының 

тартымын бекіту және шплинттауды тексеру;  

–  рульдік басқарудың гидроцилиндрлерінің бекітілуін тексеру;  

–  Пневматикалық тежегіш жүйесінің сақтандырғыш клапанының 

жарамдылығын тексеру;  

–  компрессордың, тежегіш кранының, тежегіш цилиндрлерінің, ауа 

баллондарының және тежегіш жүйесінің басқа да тораптарының бекітілуін 

тексеру;  

–  тежегіштердің пневматикалық жетегінің құбырлары мен жеңдерінің 

герметикалығын тексеру (сабынды сумен сулау); 

– ауа қысымын реттеуіштің жұмысын тексеру және оны реттеуді 

жүргізу; 

–  компрессор, генератор және су сорғысының белдіктерінің керілуін 

тексеру; 

– доңғалақ және тұрақ тежегіштерінің жұмысын тексеру және тежегіш 

цилиндрлерінің штоктарының жүрісін реттеуді жүргізу;  

– тежегіш кранының қақпақшаларының герметикалығын тексеру;  

– аккумулятор батареяларының, реле-реттеуіштің және стартердің 

қысқыштарындағы сымдардың Бекітілу тазалығы мен сенімділігін тексеру;  
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–  ауа қысымын реттеуіштің;  

– генератордың, стартердің, аккумуляторлық батареялардың, реле – 

реттеуіштің бекітілуін тексеру және тарту; 

– аккумуляторлық батареялардың тығындарындағы желдеткіш 

тесіктерін тазарту;  

– аккумуляторлық батареялардағы электролит деңгейін тексеру және 

тазартылған суды толтыру. 

Қозғалтқыш жұмысының әрбір 100 сағ сайын немесе бір ТО-1 арқылы 

майды дөрекі тазалау сүзгісін, Сүзгіш элементті және ауа сүзгішінің май 

ваннасын шаю. 

Екінші техникалық қызмет көрсету 

ТҚК-2 кезінде ТҚК-1 барлық операцияларын орындау қажет және 

қосымша:  

–  сүзгілердің элементтерін отынды жұқа және өрескел тазалаумен 

ауыстыру және сүзгілердің корпусын жуу; 

–   Гидромеханикалық берілістің Сүзгіш элементтерін, қозғалтқышты 

майлау жүйесін және гидравликалық жүйелерді ауыстыру;  

–  бейтараптандырғышта ШПК-2 каталитикалық элементтерін 

ауыстыру. 

Әрбір 500 мотосағаттан немесе бір ТҚ-2 арқылы:  

–  форсункаларды қозғалтқыштан алып тастау және олардың арнайы 

шеберханадағы жұмысын тексеру;  

– отынды бүрку бұрышын тексеру және реттеу;  

– Гидромеханикалық берілісті майлау жүйесін, жетекші Көпірлер мен 

доңғалақ беріліс картерін жуу;  

– доңғалақ күпшектерінің мойынтіректерін тексеру және реттеу; 

– тежегіш барабандарының бекітілуін тексеру және тарту;  

– реле-реттеуіштің байланыстарын қарау, оларды тазарту және реле-

реттеуішті реттеу;  

– аккумуляторлық батареялардың зарядтау дәрежесін тексеру;  

– және жасау. 

Әрбір 1000 мотосағадан кейін:  

– басты берілістің жетекші тістегершігінің осьтік люфтын тексеру және 

жетекші көпірлердің негізгі реттеулерін жүргізу;  

– стартердің іске қосу релесінің түйіспелерін қарау және оларды 

тазарту.  

Әрбір 1500 мотосағаттан кейін:  

– жұмыс жабдығы мен рульдік басқарудың гидравликалық жүйелерінің 

май бактарын жууды жүргізу;  

– тежегіш кранын шешу, іске қосу клапанының ашылу шамасын 

бөлшектеу, жуу, майлау және реттеу;  

– стартерді шешу, щеткалы торапты сығылған ауамен үрлеу, контактілі 

сақиналар мен щеткалардың жағдайын тексеру, генератор мойынтіректерін 

жуу және жаңа майлау салу;  
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– стартерді шешу, щеткалы торапты сығылған ауамен үрлеу, коллектор 

мен щеткалардың жағдайын тексеру, іске қосу релесін реттеу. Стартер 

подшипниктерін жуып, жаңа май құю. 

Әрбір 2000 мотосағадан кейін:  

– компрессор цилиндрлерінің бастиегін алу, бөлшектерді күйіктен 

тазарту, клапандардың жұмысы мен герметикалығын тексеру, клапандарды 

ершіктерге сүрту. Жоспарлы техникалық қызмет көрсету бойынша 

жұмыстарды орындағаннан кейін тиеу органының, қозғалтқыштың, 

трансмиссияның, рульдік басқару мен тежегіштердің жұмысын, доңғалақ 

күпшектерінің, тежегіш барабандарының және жетекші көпірлердің 

картерлерінің қызу деңгейін тексеру, машина агрегаттары мен тораптарынан 

майдың ағып кетуін және отын - май құбырларын тексеру қажет. [4] 

Тақырып 1.7 Тұрақты, жартылай стационарлық, және 

жылжымалы электр қондырғыларына техникалық қызмет көрсетуді 

орындау 

Күштік трансформаторға техникалық қызмет көрсету 

Белгіленген температуралық режимдерді, ток және кернеу режимдерін 

сақтай отырып, күштік трансформаторлардың 20 ... 25 жыл бойы ұзақ 

үздіксіз жұмысы қамтамасыз етіледі; май сапасының нормаларын қатаң 

сақтау; салқындату, жүктемедегі кернеуді реттеу құрылғыларын жарамды 

күйде ұстау (сурет. 14). 

 
14-сурет. Подстанция ПКТП-ТВ 

 

Газ қорғанысымен жабдықталған трансформаторлар қақпағы газ 

релесінің бағыты бойынша 1 – 1,5% кем емес көтеру, ал трансформатордан 

кеңейткішке 2 – 4% болатындай етіп орнатылады; пайдаланылған газ құбыры 

кеңейткішпен қосылуы тиіс, ал оның мембраны 0,5 кгс/см2 артық ішкі 
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қысым кезінде жұмыс істеуі тиіс, ал азот жастығы бар трансформаторларда – 

0,75 кгс/см2, кеңейткіш пен газ релесі арасында тығынды кранды 

құрастырады, ал пайдаланылған құбырдың жоғарғы бөлігінде кеңейткішпен 

ескерту. Олай болмаған жағдайда мембрананың зақымдануы кезінде 

кеңейткіш пен шығарынды құбыр арасындағы майдың күрт ағуы мүмкін. Бұл 

мембрананы тығыздау арқылы шығатын құбырға ылғалдың түсу мүмкіндігін 

азайтады. 

Газ қорғанысымен 630 кВ•А және одан жоғары барлық майлы 

трансформаторлар жабдықталады. Газдық қорғаныс жұмысының істен 

шығуы болмау үшін, трансформатор багының және кеңейткіш бактың 

арасындағы кран май құбырында орнатылады. Газ қорғанысы іске қосылған 

кезде трансформатор газ релесіндегі газдың құрамын қарап, анықтайды. Егер 

газ жанатын болса, Трансформатор дереу ажыратылады. Газдық және 

дифференциалды қорғанысы бар трансформаторды бір рет қайталап қосуға 

рұқсат етіледі, егер ажырату олардың бірінен зақымданудың сыртқы 

белгілерінсіз болса, осы қорғаныстардың біреуі авариялық ажырату кезінде 

іске қосылмаған жағдайда. Мембрана нормаланғаннан артық қысым кезінде 

жойылатын қалыңдығы шыныдан жасалады. 

Трансформатордың жай-күйін бақылау трансформаторды ажыратпай 

жүзеге асырылады, сондықтан оның жоғары орналасқан бөліктерін тексеру 

таяныштары бар стационарлық металл сатылардан және оның үстінде тұрған 

адам ток өткізгіш бөліктерден қауіпсіз қашықтыққа алыстатылады. Осы 

мақсаттар үшін тасымалданатын баспалдақтарды қолдануға тыйым 

салынады. 

Ішкі зақымданулар кезінде төгілетін трансформаторлық майдың 

кәбілдік арналар мен аралас үй-жайларға түсуін болдырмау үшін май 

қабылдағыш құрылғыларды мерзімді тазалау және жуу қажет. 

Трансформаторларда өрт май толтырылған кірмелерді зақымдаған кезде 

пайда болады, ал қорғаныс трансформаторларын май жанғаннан кейін 

ажыратады, сондықтан трансформатор астындағы май қабылдағыш және 

дренаждық құрылғылар кез келген уақытта жұмыс жағдайында болуы тиіс. 

Трансформаторлардың диспетчерлік атауларының олардың бактарында 

– ашық орнату кезінде, есіктерде және үй – жайлардың ішінде-жабық орнату 

кезінде жазбаларының сақталуын, сондай-ақ фазалардың түсінің сақталуын, 

трансформатор бетінің тазалығын қадағалау қажет. Металл толтырғыштары 

бар бояулар (алюминий опа, қола) майдың жоғарғы қабатының қызуын 5-6% 

– ға арттыруға ықпал етеді, сондықтан оларды және қара бояуларды 

қолдануға болмайды, ашық бояуларды қолдану керек. ТТ және 

камералардың вентиляциясы табиғи да, жасанды де жылудың бұрылуын 

қамтамасыз етуі тиіс, сондықтан кіріс ауаның төменнен және жоғарыдан 

шығатын температураларының арасындағы айырмашылық 

трансформатордың номиналды жүктемесі кезінде берілген температурадан 

аспайтындай. Басқару пунктінде жасанды желдету кезінде 

трансформатордың қызып кетуін болдырмау үшін желдеткіштердің 
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жұмысын тоқтату туралы сигнал беру орындалады. ТП пайдалану кезінде 

оларға қар, су, құстар және ұсақ жануарлар түспейтінін қадағалау қажет. 

Жұмыс істемейтін трансформатордың кеңейткішіндегі май деңгейі 

қоршаған ауа температурасының белгісінен төмен түсірілмеуі тиіс. Жұмыс 

істеп тұрған трансформаторда май деңгейі бактағы жоғарғы қабатының 

температурасына сәйкес болуы тиіс. 160 кВ•А және одан да көп 

трансформаторларда пайдалану процесінде майды регенерациялау үшін 

термосифонды сүзгілерді орнату міндетті. 

Қалыпты режимдердегі трансформаторларда кернеуді номиналдан 

жоғары 5% – ға, ал апаттан кейінгі режимдерде 10% - ға (тәулігіне 6 сағатқа 

дейін) жоғарылатуға рұқсат етіледі. Трансформаторға келтірілген кернеудің 

аздаған ұлғаюы магнит сымының қанығуына байланысты болаттағы 

шығындардың күрт ұлғаюын тудырады, ал бұл темірдің "өртін" тудыруы 

мүмкін. 

Май трансформаторлары егер асқын кернеу номиналдан аспайтын 

болса және жұмыс режиміне байланысты дайындаушы зауыттардың 

нұсқаулықтарына сәйкес жүйелі асқын жүктемеге жол берсе, ал авариялық 

режимдерде номиналдан жоғары қысқа мерзімді асқын жүктемеге жол берсе, 

Ток бойынша 5% – ға ұзақ асқын жүктемеге шыдайды. Жылжымалы резерв 

болған жағдайда, егер жүктемелердің тәуліктік кестесін толтыру 

коэффициенті 0,75-тен кем болса, қатарынан 5 тәулік ішінде жалпы ұзақтығы 

тәулігіне 6 сағаттан аспайтын максимум уақытына трансформаторларды 40% 

- ға артық жүктеуге жол беріледі. Тарату желілерінде жүктемелерді өлшеу 

әдетте жылына кемінде екі рет – ең жоғары және ең төменгі жүктеме 

кезеңінде жүргізіледі. Трансформатордың қоректену көзінен орналасқан 

жеріне байланысты активті қуаттың шығыны реактивті қуаттың 

экономикалық эквивалентінің көмегімен есептеледі. Аудандық желілерден 

қоректенетін 6 – 10 кВ төмендету трансформаторларында энергия жүйесінің 

ең жоғары және ең төменгі жүктемесі кезеңінде ол тиісінше 0,1 және 0,15 

кВт * сағ / квар•сағ тең. 

Төрт жылда кемінде бір рет орындалатын ТП трансформаторларын 

ағымдағы жөндеу: 

- сыртқы тексеру; 

- оқшаулауды және бакты тазалау; 

- кеңейткіштен балшықты түсіру, май құю, май көрсеткішін тексеру; 

- сүзгілердегі селикагельді ауыстыру; 

- түсіру краны мен тығыздағыштарды тексеру; 

- салқындату құрылғыларын қарау және тазалау, желдеткіштердің 

электр қозғалтқыштары мен сорғылардың подшипниктерін тексеру 

(ауыстыру) ; 

- қорғаныштар мен разрядтағыштарды тексеру; 

- май сынамаларын іріктеу және тексеру. 
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Күрделі жөндеулер сынау және өлшеу нәтижелері бойынша 

жүргізіледі. Оқшаулау кедергісін өлшеу ағымдағы жөндеумен бір мезгілде 

жүргізіледі. 

Ұяшықтарды ЯКНО пайдалану 

Зәкір ұяшықтарын пайдалануды арнайы дайындығы бар, осы құжатпен 

және ажыратқышқа және басқа да жиынтықтаушы аппаратураға арналған 

пайдалану құжаттамасымен танысқан электр техникалық персонал 

жүргізуітиіс. 

 
15-сурет. Кернеуі 6 және 10 кВ (ЯКНО-6 және ЯКНО-10) жеке тұратын 50 

Гц өнеркәсіптік жиіліктегі үшфазалы ауыспалы токтың карьерлік 

ұяшығы, тарату желілеріндегі қуатты карьерлік электр - 

тұтынушылардың электр жабдықтарын қоректендіруді қосу және 

қорғау үшін, сондай-ақ сыртқы жарықтандыруды қосу үшін 
 

Ұяшықтарды ЯКНО пайдалануға жіберу және пайдалану карьерлерде 

электр жабдығын пайдаланудың ерекше шарттарын ескеретін және зауыт 

нұсқаулықтарының(ұяшыққа және жинақтайтын аппаратураға), пайдалану 

және аварияға қарсы циркулярлардың және ТБК белгіленген тәртіппен 

бекітілген басқа да директивалық материалдардың талаптарын ескере 

отырып, ТПЕ, ТПЕ талаптарына сәйкес жасалған жергілікті Нұсқаулық 

болған кезде ғана жүргізілуі мүмкін. Жөндеу, алдын алу немесе ЯКНО қарау 

қажет болған жағдайда(есіктер мен қорғаныс қоршауларын ашқаннан кейін) 

кернеу астында болуы мүмкін ток өткізгіш бөліктерде кернеудің болмауын 

тексеру үшін ажыратқыштың қозғалмайтын байланыстарына тасымалды 

жерге тұйықтағыштар салынуы тиіс. Аппараттар мен жетектердің 

өткізбейтін металл бөліктері ЯКНО корпусымен электр байланысы болуы 

тиіс. Тасымалды жерге тұйықтау жалғаулары үшін байланыс беттері 

коррозиядан қорғалуы тиіс. Орнатылған аппаратураны (ажыратқыш, 

трансформаторлар, релелік аппаратура) пайдалануды дайындаушы 

зауыттарды осы аппараттарға пайдалану жөніндегі нұсқаулықтарға қатаң 

сәйкестікте жүзеге асыру қажет. ЯКНО және ондағы құрастырылған 

жабдықтарды тексеру жергілікті нұсқаулықта, жинақтаушы аппаратураны 
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дайындаушы зауыттарды пайдалану жөніндегі нұсқаулықтарда көзделген 

мерзімде, бірақ ұяшыққа және жинақтаушы аппаратураға қойылатын 

талаптарды ескере отырып айына кемінде бір рет жүргізіледі. ЯКНО 

кезектен тыс тексеруді қысқа тұйықталудың жоғары вольтті 

ажыратқышымен ажыратқаннан кейін жүргізу керек. Тексеру кезінде 

мыналарды тексеру қажет: бастапқы және екінші тізбектердің ажыратқыш 

түйіспелерінің жай-күйін күйдің, ластанудың болмауын және майлаудың 

болуын; барлық механикалық жүйелердің, тартпалардың, сондай-ақ жоғары 

вольтты ажыратқыштың және бұғаттау механизмдерінің жай-күйін; 

бұрандамалық, түйіспелі қосылыстардың, бекіткіш ажыратқыштардың, ток 

пен кернеу трансформаторларының және зәкірде орнатылған басқа да 

тораптар мен механизмдердің жай-күйін; конструкцияның барлық 

оқшаулағыш элементтерін (жарықтардың, сынықтардың және ластанулардың 

болмауы) тексеру, оқшаулағыштың арматуралануының жай-күйін; 

ажыратқыштың, ажыратқыштың, жетектердің кинематикалық байланыстары 

элементтерінің үйкелетін бөліктерінде майлаудың болуы және осы 

аппараттарға пайдалану құжаттамасында баяндалған нұсқауларға сәйкес 

оларды мезгіл-мезгіл майлау. Шаңның ЯКНО ішіне түсуін азайту 

мақсатында бөліктердің есіктері жабық болуы тиіс. Есіктерді зәкірмен ашуға 

тек жөндеу және алдын ала тексеру кезінде ғана жол беріледі. Ұяшыққа 

ЯКНО салынған бұғаттаулар белгіленген әрекет тәртібін бұзуға кедергі 

келтіреді. Кілттер мен тұтқаларға шамадан тыс күш жұмсамаңыз, бұл 

блоктаушы құрылғыны істен шығаруы мүмкін.  

Жоғары вольтты ажыратқыштың бөлігіне кіруді қамтамасыз ету үшін: 

-жоғары вольтты ажыратқышты ажырату; 

-ажыратқышты ажырату; ажыратқыштың жерге тұйықтау 

пышақтарын қосу;  

-жоғары вольтты бөліктің есіктерін ашу қажет.  

Ажыратқыштың бөлігіне кіруді қамтамасыз ету үшін:  

-ЯКНО жоғары кернеуді толық шешу;  

-ажыратқышты ажырату; ажыратқыштың жерге тұйықтау 

пышақтарын қосу; 

- бөліктің есігін ашу қажет.; 

- өлшеуіш штанганың көмегімен ажыратқыштың қозғалмайтын 

түйіспелерінде (желілік кірмеде) жоғары кернеудің жоқтығына көз 

жеткізу;  

-тасымалды жерге тұйықтау;  

-қорғаныш қоршауын ашу.  

Реле панелін алу қажет болған жағдайда келесі операцияларды орындау 

керек:  

-жоғары вольтты Ажыратқышты ажырату; ажыратқыштың в/в бас 

пышақтарын ажырату және жерге тұйықтау пышақтарын қосу; 

- зәкірдің ток өткізгіш бөліктерінде кернеудің жоқтығын тексеру;  
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-ток трансформаторларының екінші орамдарының тізбектерінде 

кернеудің және кернеудің болмауына көз жеткізу.; 

- панельдегі клеммниктен сымдарды ажырату (трансформаторлар 

мен панельдерді қосатын);  

- релелік панельдің жерге тұйықталуын ажырату;  

-бүйірлік гайкалы кілтпен қақпақты ЯКНО корпусына бекітетін 

гайкаларды бұрап алу; 

- қақпақты бекіткіш бұрандалардан, оны күрт итергіштен және 

құлаудан сақтап алу.  

Панельді қайта орнату. Барлық жағдайларда Жоғары кернеу оның 

пышақтарының жағдайына қарамастан, ажыратқыштың қозғалмайтын 

контактілерінде болуы мүмкін екенін есте сақтау қажет. Сондықтан торлы 

қоршауды желілі енгізулерден ЗӘКНО толық Жоғары кернеу алынып 

тасталған кезде ғана ашу керек. Ұяшыққа Зәкір көтеру одан толық алынған 

кернеу, өтетін оқшаулағыштардың жоғарғы шиналарына тасымалды жерге 

тұйықтау салынған кезде ғана жүзеге асырылады. Зәкірді басқа пайдалану 

орнына ауыстырар алдында кернеуді ажырату, қоректендіретін және кететін 

желілерді ажырату қажет. Ақаулы механикалық бұғаттаулары бар Зәкір 

пайдалануға тыйым салынады. Зәкірге, ажыратқыштарға және басқа да 

жинақтау аппаратурасына техникалық қызмет көрсету регламенттерін зауыт 

нұсқаулықтары мен ТПЕ және ТПЕ талаптарымен көзделген бұзуға тыйым 

салынады. [5]. 

Электромагнитті іске қосқыш (магнитті іске қосқыш) - электр 

қозғалтқышты іске қосуға, оның үздіксіз жұмысын қамтамасыз етуге, 

қоректендіруді ажыратуға, электр қозғалтқышты және қосылған тізбектерді 

қорғауға және кейде оның айналу бағытын реверсиялауға арналған Төмен 

вольтты электрмагниттік (электромеханикалық) аралас тарату және басқару 

құрылғысы. 

Іске қосқыш әдетте модификацияланған контактор болып табылады, ол 

мынадай қосымша құрылғылармен толықтырылуы мүмкін: 1.Қозғалтқышты 

авариялық ажырату үшін жылу релесі; 2.Басқару тізбектерінде 

пайдаланылатын қосымша тогы әлсіз байланыс тобы немесе топтар; 

3.Немесе бастау батырмасы. Кейде іске қосқыштар үшфазалы электр 

қозғалтқыштардың үшфазалы қорек желісі фазаларының бірінің түсуі 

(үзілуі) кезінде авариялық ажырату құрылғысымен жабдықталады. 

Құрылғы және қолдану 

Электрқозғалтқышты басқару жағдайында іске қосқыш оның 

роторының айналу бағытын ауыстырып қосу функциясын (реверсивті схема), 

фазалардың жүру тәртібін өзгерту арқылы орындай алады, ол үшін іске 

қосқыш екінші контактор қосылады. 

Қозғалтқыштың іске қосу тогын азайту үшін "жұлдыздан" үш фазалы 

қозғалтқыш орамдарын "үшбұрышқа"ауыстырып қосу қолданылады. Мұндай 

қосу схемасы кезінде қозғалтқыш "жұлдыз" схемасы бойынша қосылған бола 

отырып, номиналды айналымдарға дейін екпін түсіріледі және жұмыстың 
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қалыпты режимінде "Үшбұрыш" схемасы бойынша қоректендіруге 

ауыстырылады. 

Магнитті іске қосқыштардың орындалуы ашық және қорғалған 

(корпуста); реверсивті және реверсивті емес; электр қозғалтқышының 

шамадан тыс жүктемеден кіріктірілген жылу қорғанысымен және онсыз 

болуы мүмкін. 

Реверсивті магнитті іске қосқыш (реверсивті құрастыру) фазалардың 

кезектесуін өзгерту жолымен үш фазалы қозғалтқыштардың реверсиялануын 

жүзеге асырады және жалпы құрылғыда құрастырылған және түйіспелердің 

бір мезгілде қосылу мүмкіндігін болдырмайтын блокталған механикалық 

немесе электрлік бұғаттаумен біріктірілген екі үш полюсті контактор болып 

табылады, бұл қысқа фазааралық тұйықталуды тудырады. 

Магнитті іске қосқыш, контактор немесе реледе Күштік және бұғаттау 

контактілері болады. Күштік қуатты жүктемені коммутациялау үшін 

қолданылады; блок-контактілер — басқару тізбегінде. Күштік және блок-

байланыс қалыпты ашық және қалыпты жабық болуы мүмкін. Контактордың 

қалыпты жағдайында қалыпты ашық байланыс үзіледі. Контактордың 

қалыпты жағдайында қалыпты жабық контакт жабылады. Байланыс 

контактора, іске қосқыштың немесе реле принциптік схемалар бойынша 

көрсетіледі қалыпты жағдайы[1]. 

ТМД аумағында жабдықтардың каталогтары мен тізімдеріндегі электр 

жабдықтарының кейбір өндірушілері контакторлар мен магнитті іске 

қосқыштар арасындағы айырмашылыққа назар аудармайды. 

Модульдік контактор (DIN-рейкаға орнату үшін)-бұл din-рейкаға 

бекітумен стандартты модульдік құрылғылар үшін электрлік тарату 

қалқандарына орнату үшін құрастырылған электромагниттік іске қосқыш. 

Олардың артықшылықтары: 2 класты электр қауіпсіздігі-операторлар мен 

білікті емес персонал үшін тұрақты қауіпсіздік. Кемшіліктері: күніне 100 

дейін коммутациялық операциялардың максималды саны. 

Магнитті іске қосқыштардың шамалары-қосқыштармен 

коммутацияланатын тізбектердегі Электр аспаптарының лайықты жұмысын 

қамтамасыз ету үшін, соңғы сипаттамалар пайдалану шарттарына толық 

сәйкес болуы қажет. Бұл шаманың сегіз параметрі бар және олардың 

әрқайсысы өзінің жүктеме тогын білдіреді. Токтың рұқсат етілген мәні 

бойынша аз сәйкес келмеуі (үлкен жағына) рұқсат етіледі. "Шама" өрнегі 

шартты термин болып табылады, ол таңдалған магниттік іске қосқыштың 

басты жұмыс контактілері арқылы қандай ток өткізе алатынын көрсетеді. 

Шаманы беру кезінде іске қосқыш 380 В кернеуінде жұмыс істейді, ал оның 

жұмыс режимі АС-3. 

Олардың шамасы бойынша аспаптардың айырмашылықтарының тізімі 

(шамаларға байланысты токтар): 

0-6,3 А; 

1-10 А; 

2-25 А; 
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3-40 А; 

4-63 А; 

5-100 А; 

6-160 А; 

7-250 А. 

 

 

Тәжірибелік жұмыс №1.  

 

Тақырыбы: электромагниттік қосқыштардағы ақауларды 

анықтау. 

Жұмыстың мақсаты: ақаулықтарды анықтау және оларды жою 

тәсілдерін көрсету. 

Жұмыс барысы: кестелік деректер бойынша ақауларды жою тәсілдерін 

анықтау және көрсету. 

Кәсіби құзыреттілік: студент электромагниттік іске қосқыштардың 

ақауларын анықтай алады. 

Кесте 1.1-Ақаулар және оларды жою тәсілдері 

Бас тарту  Түрі себебі жою 

Іске қосқыштардың, автоматтардың, реленің, басқару түймелерінің 

жалпы ақаулықтары 

Аппараттың шығуында кернеу жоқ   

Іске қосқыштардың, автоматтардың жалпы ақаулықтары 

Іске қосқыштар мен автоматтарда 

сымдарды жалғаудың бір немесе одан да 

көп қысқыштарының жануы - корпуспен 

бірге 

  

Сымдарды жалғау қысқыштарының 

қызуы және тотығуы 

  

Іске қосқыштар мен автоматтардың жалпы ақаулықтары 

Аппарат жүктеме кезінде 

ажыратылады 

  

Аппараттың шығуында бір немесе 

одан көп фазалар жоқ 

  

Магниттік іске қосқыштардың ақаулары 

Іске қосқыш қосылмайды   

Катушкаға енгізуде кернеу болған 

кезде іске қосқыш қосылмайды 

  

Катушкаға енгізуде кернеу болған 

кезде іске қосқыш қосылмайды 

  

Іске қосқыш қалыпты емес жұмыс істейді 

Іске қосқыштың дірілі мен ұшқыны   

Іске қосқыштың дірілі мен ұшқыны   
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Іске қосқыш қосылады, бірақ 

қозғалтқыш жұмыс істемейді 

  

Іске қосқыш қалыпты емес гудит   

Іске қосқыш өшірілмейді   

Автоматты ажыратқыштардың ақаулары 

Автомат қосылмайды   

Жұмыс кезінде автоматты өшіру   

 

Тәжірибе  жұмыс № 2.  

 

Тақырыбы: бұрғылау станоктарында ақаулықтарды анықтау 

және оларды жою тәсілдері 

Жұмыстың мақсаты: бұрғылау станогының электрмеханикалық 

жабдықтарында ақаулықтарды анықтау және оларды жою тәсілдерін көрсету. 

Теориялық бөлім: 

Бұрғылау станогының ең жиі кездесетін немесе ықтимал ақаулықтары 

және оларды жою әдістері 2.1-кестеде келтірілген. 

Таблица 2.1- Ақаулықтар және оларды жою тәсілдері 

Ақаулықтың атауы, сыртқы көрінісі 

және қосымша белгілері  

ықтимал 

себеп 

жою тәсілі 

Беріліс қораптарын, таратқыш және 

айналғыш корпустарын жоғары 

қыздыру 

  

Айналғыш тегістеледі   

бұрғылау кезінде   

Бұрғылау құбыры айналғыш 

патронында бұрылады 

  

Қуат қозғалтқыштан ротаторға 

(лебедкаға) берілмейді, ілінісу 

дискілерінің сырғып кетуіне 

байланысты 

  

Ілінісуді толық өшірмегендіктен 

ауыстырып қосу кезінде беріліс 

қорабындағы қатты шу 

  

Ілініс тапсырмалармен күрт 

қосылады 

  

Электр бөлігі 

Жұмыс кезінде станок 

электрқозғалтқыштарының бірі 

өшірілді 

  

Гидравликалық бөлігі 

Сорғы гидрожүйеге май бермейді   

Сорғы айдау магистральдарында   
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қысым жасамайды 

Манометрлер қысым көрсетпейді   

Гидрожүйедегі Шу және діріл   

Золотник басқарумен емес ауысады 

енгізу кезінде электромагнит. 

Электромагнит гудит және қызады 

  

Төменгі патрон бекітілмейді және 

бекітілмейді 

  

Жоғарғы патрон бекітілмейді   

 

Тәжірибелік жұмыс № 3  

 

Тақырыбы: қазу комбайндарының беретін бөліктері мен 

гидрожүйелерінде ақаулықтарды анықтау. 

Жұмыстың мақсаты: білім алушыларда қосымша әдебиетпен және 

ақпарат көздерімен жұмыс істеу, ұңғыма комбайндарының беретін бөліктері 

мен гидрожүйелерінде ақауларды анықтау бойынша іздеу дағдыларын 

дамыту. 

Жұмыс барысы: қосымша көздің көмегімен [17] кестелік деректер 

бойынша ақауларды жою тәсілдерін анықтау және көрсету. 

Кәсіби құзыреттілік: материалды проблемалық тәсіл әдісімен, қазіргі 

қосымша көздердің көмегімен зерттеу, ойлауды дамыту және жөндеу 

жұмыстарының реттілігін құру. 

3.1-Кесте-ұңғыма комбайндарының ақаулықтары, себептері және 

оларды жою тәсілдері 

Ақаулықтар Себептері Жою тәсілдері 
Машина емес, қозғалатын қозғалтқыш жұмыс 

істеп тұрған кезде 
  

Аралық редуктордың фрикциялық муфта 
сырғиды, редуктор қызады 

  

Тұтқаларды бейтарап күйге орнатқан кезде 
машина еңісте нашар ұсталады (жүріс өзі 
қосылады) 

  

Басқару тұтқасын "тежегіш" күйіне қойған 
кезде машина тоқтатылмайды 

  

Редукторлардың жоғары қызуы   
Науа бойынша қырғыш тізбекті өту кезінде 

күшті стук 
  

Сорғы жұмысы кезінде итеру, Шу   
Манипулятордың жебесі жұлқып түсіріледі 

(машина 2ПНБ2Б) 
  

Манипулятордың көрсеткі айналмайды)   

Бұрғылау бастиегінің бүйірлік жуу 
муфтасынан су ағу 

  

Пневмооқышқыл жегілмейді   
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Бұрғылау қондырғысының, конвейердің, 
қыздыру (жүріс) бөлігінің қозғалтқышы қосу 
(реверсиялау) кезінде гудит және жұмыс 
істемейді 

  

Басқару станциясындағы «Сигнал» тұтқасын 
"Қосулы" күйіне бұрған кезде сирена 
қосылмайды 

  

Басқару станциясындағы «Желі» тұтқасын 
«Қосулы» күйіне бұрған кезде жергілікті 
жарықтандыру шамдары жанбайды 

  

 

Бөлім бойынша бақылау сұрақтары 

 

1. Жабдықтың өмірлік циклі дегеніміз не? Оның негізгі бөлігі неде? 

2. Жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесінің мақсаты. 

3. Жөндеудің қандай түрі көп шығындалады: ағымдағы немесе күрделі? 

4. Жөндеу жүргізу орнына байланысты қандай жөндеу түрлері болады? 

5. Жөндеу циклі дегеніміз не және ол неге байланысты орнатылады? 

6. Маусымдық техникалық қызмет көрсетудің мақсаты? 

7. "Жабдықты пайдалану" түсінігі нені қамтиды? 

8. неге тәуелді жабдықтың техникалық жай-күйі және қалай ол 

анықталады? 

9. "Техникалық диагностика"дегеніміз не? 

10. оны мерзімінде істемесе, салдары қандай болады? 

11. Ішкі жану қозғалтқышының техникалық жай-күйін бағалау үшін 

диагностиканың қандай әдістері қолданылады? 

12. Майдағы металдың құрамы не үшін және қандай тәсілдермен 

анықталады? 

13. УКДТ-1 аспабының әрекет ету принципі және мақсаты. 

14. Дефектоскоп не үшін арналған? 

15. Металл конструкциялары элементтерінің және дәнекерленген 

жіктердің жай-күйін тексеру қалай жүргізіледі? 

16.Тура және жанама диагностикалық параметрлер – анықтама. 

17. Майлау материалдары не үшін қызмет етеді? 

18. Тау-кен және көлік жабдықтарын майлау үшін қандай заттар 

қолданылады? 

19. Пластик майларда қоюландырғыш ретінде не қолданылады? 

20. Салқындатқыш сұйықтықтар ретінде не қолданылады? 

21. Бензин мен дизель отынының қандай қасиеттері болуы тиіс? 

22. Дизель отынының қандай маркалары бар? 

23. Гидросист үшін жұмыс сұйықтықтары қандай қасиеттерге ие болуы 

керек? 

24. Бұрғылау қондырғыларына техникалық қызмет көрсету кезінде 

қандай кезеңдер өңделеді? 

25. Бұрғылау қондырғыларын пайдалану кезіндегі қауіпсіздік 

техникасының негізгі талаптары? 
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26. Бұрғылау жабдығын жұмысқа дайындау кезінде жүргізілетін 

жұмыстар? 

27. Бұрғылау жабдықтары жұмысының сенімділігін арттыру? 

28. Бұрғылау қондырғысын қосу тәртібі? 

 

 

 

II бөлім. Кеніш және карьерлік көліктерге техникалық қызмет 

көрсетуді орындау, жарамдылығын сынау және пайдалануға тапсыру 

Тақырып 2.1. қырғыш және таспалы конвейерлерге техникалық 

қызмет көрсету 

 

Таспалы конвейерлерді монтаждау, пайдалану және техникалық 

қызмет көрсету 

Таспалы конвейердің жүк көтергіш органы тартқыш және 

тасымалдаушы органның функцияларын орындайтын конвейерлік таспа 

болып табылады. Конвейер лентасы таспа мен жетекті барабан арасындағы 

үйкеліс қозғалғыштарымен келтіріледі.  

Тұрақты тұйықталған конвеерлік лента1 бас жетекті 2 және артқы 

керілген 3 барабанды айналып өтеді. Таспа конвейердің ұзындығы бойынша 

4 және 5 стационарлық роликопорамиі сақталады, бұл ретте Жоғарғы жүк 

тармағына арналған роликооптардың арасындағы қашықтық төменгі бос 

бұтаққа қарағанда 2 - 2,5 есе аз.  

Тиеу жүзеге асырылуы мүмкін іс жүзінде кез келген нүктесінде 

конвейердің ұзындығы бойынша. Дәстүрлі түрде таспалы конвейерлер артқы 

бөлікке 6 тиейтін воронка арқылы тиеледі, ал таспа бас барабаннан шыққан 

кезде түсіріледі. Аралық пункттерде таспалы конвейерді соқалы 

лақтырғыштардың немесе жүк түсіретін арбалардың көмегімен түсіруге 

болады.  

Ленталық конвейерлер лентаны және барабандарды тазалауға және 

лентаны ұстап қалуға арналған қосымша құрылғылармен 

жабдықталады.Конвейерлердің жұмысын бақылау және автоматтандыру 

үшін әр түрлі датчиктер мен құрылғылар орнатылады. 
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18-сурет. Таспалы конвейерлер мен олардың жетектерінің 

схемалары 

 

Таспалы конвейерлердің артықшылықтарына мыналарды жатқызуға 

болады: жоғары өнімділік, бір ставада да, бүкіл конвейерлік желіде да үлкен 

ұзындық; конструкцияның салыстырмалы қарапайымдылығы; қырғыш 

конвейерлермен салыстырғанда едәуір аз масса және меншікті энергия 

сыйымдылығы; жоғары сенімділік, қауіпсіздік және жұмысты толық 

автоматтандыру мүмкіндігі. Кемшіліктері: тасымалданатын тау - кен 

массасының ірілігі бойынша шектеу (500 м дейін), жоспарда конвейерді тік 

сызықты орнату қажеттілігі, көлбеу бұрышы шектеулі (жоғары - 18° дейін, 

төмен-16° дейін тасымалдау кезінде тегіс лентамен), конвейерлік лентаның 

жоғары құны және салыстырмалы түрде аз қызмет ету мерзімі. 

Конвейер лентасы таспа мен жетекті барабан арасындағы үйкеліс 

күшімен қозғалысқа келтіріледі. 

Таспалы конвейерлердің негізгі құрастыру бірліктері 

Таспалы конвейердің негізгі бірліктеріне таспа, роликоөткізгіштер 

және став, жетек станциясы, тарту құрылғысы, тиеу құрылғысы, тазалау 

құрылғылары және таспа ұстағыштары жатқызуға болады. 

Таспалы қымбат тұратын және конвейердің жауапты элементі. Оның 

құны конвейер құнының 50%, ал кейде одан да көп. Таспа тарту күшін 

беретін қаңқадан, жоғарғы және төменгі астарлардан және таспа қаңқасын 

ылғалдың ипроникациялануының механикалық зақымдануынан сақтайтын 

борттардан тұрады. Қазіргі горномпроизводстве кеңінен қолданады 

многопрокладочные резина-маталы (сур. 19, а, б) және резеңке (сурет. 19, в, 

г) 



86 

 

таспалар.

 

 
Сурет - 19. Конвейерлік таспалардың конструкциясы:  

1 - төсемдер; 2-жоғарғы жұмыс төсемдері; 3-төменгі төсемдері; 4 - брекерлік 

мата; 5 - трос; 6-сақтандырғыш төсемдері; 7-резеңке толтырғыш 

 

Шахталық жер асты конвейерлері үшін көп төселетін таспалар 

қолданылады. Бұл таспалардың негізі арасында қалыңдығы 0,2 - 0,3 мм 

резеңкенің жұқа қабаты (сквидж) орналасқан бірқатар мата төсемдерден 

тұрады. Төсемдер барлық жағынан отқа төзімді резеңкемен қорғалған. 

Жоғарғы қалаудың қалыңдығы 6-10 мм, төменгі-2÷3,5 мм. 

 
Сурет - 20. Роликті ставы таспалы конвейерлердің 
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Конвейердің ұзындығы бойынша лентаның жоғарғы жұмыс бұтақтарын 

ұстап тұру үшін, негізінен, бүйір роликтерінің еңіс бұрышы 30-40° болатын 

үш қырлы тіректер қолданылады (кең таспалар үшін ашық жұмыстарда бес 

жапырақты тіректер қолданылады). Лентаға арналған науаны құрайтын үш 

ролик кронштейндерде бірыңғай тірекке қатты бекітіледі (сурет. 21, а, б) 

немесе топсалы (сурет. 21, в). Гирлянд деп аталатын роликтердің топсалы 

қосылыстары бар роликопоралар лентаның орталықтандырылуын 

жақсартады және оның үлкен науасы қамтамасыз етеді. 

  

 

 
21-сурет. Таспалы конвейердің роликті тіреуіштері: 

1,2 - таспаның жоғарғы және төменгі тармақтарына сәйкес роликтер; 3 - 

конвейер ставының секциялары; 4 - лентаның төменгі тармағының 

орталықтандыратын роликті тіреуіштері; 5 - шынжырлар 

 

Таспалы конвейерлерді тау-кен қазбаларында орнатар алдында жетек 

және керу станцияларының астына камералар немесе қуыстар дайындалады, 

іргетастар (стационарлық конвейерлердің соңғы станциялары үшін) 

салынады, қозғалыс трассасын белгілеуді жүргізеді, ол бір конвейер 

ставының ұзындығына тең учаскеде қатаң түрде көлденең жазықтықта түзу 

болуы тиіс. Стационарлық конвейерлердің жетектері орналастырылатын 

камералар жергілікті орындалатын көтергіш механизмдермен жабдықталады. 

Кейбір жағдайларда жекелеген тораптар мен әртүрлі жүктерді жеткізу үшін 

орнатылатын конвейердің жанында оның бойымен рельс жолдары төселеді.  

Конвейерді шахтаға түсірер алдында оның тораптарының 

жарамдылығын тексереді және оларды консервациялық майлаудан 

тазартады.  
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Таспалы конвейерді орнатуды мынадай ретпен жүргізу ұсынылады: 

механикалық бөлігін, электр жабдықтарын және іске қосуды реттеу 

аппаратурасын монтаждау, таспаны ілу және түйістіру және автоматтандыру 

және сигнал беру аппаратурасын монтаждау.  

Конвейер ставын құрастыру үшін қатаң түрде тік сызық бойынша 

маркшейдерлік реперлер 10 - 20 м сайын орналастырылады, өңдеу бойынша 

конвейер осінің бағыты теодолитпен немесе лазерлік көрсеткішпен 

тексеріледі.  

Механикалық бөлікті бас және артқы станциялардан орната бастайды, 

содан кейін конвейер орната отырып, мынадай талаптарды сақтай отырып, 

құрастырылады: топырақтан лентаның төменгі бөлігіне дейінгі қашықтық 

400 мм - ден кем болмауы тиіс (үзу мүмкіндігін қамтамасыз ету үшін); 

бекітпе мен конвейер арасындағы саңылау 0,7 м-ден кем болмауы тиіс, ал 

конвейер мен рельс немесе монорельс көлігінің жылжымалы құрамы 

арасындағы саңылау 0,4 м-ден кем болмауы тиіс; конвейердің жоғарғы 

шығыңқы бөлігінен Қойманы орнатқаннан кейін тиеу және қайта тиеу 

құрылғыларын монтаждауға кіріседі. Таспа тау-кен массасының еркін құлау 

биіктігі 300 мм-ден аспауы тиіс. 

Ең көп еңбекті қажет ететін операция конвейерге лентаны ілу болып 

табылады (сурет. 22). Екі нұсқа болуы мүмкін: лентаны жаңадан 

Орнатылатын конвейерге ілу; тозған лентаны жаңасына ауыстыру. Бірінші 

жағдайда лентаны ілу үшін монтаждық шығырларды пайдаланады, екінші 

жаңа таспаға ескі таспаның және конвейержетегінің көмегімен ілінеді. 
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22-сурет. Көлбеу конвейердің жоғарғы (жетекті) бөлігіне рулондар 

түскен кезде жаңа лентаның ілу схемасы: 

а – конвейер жетегімен және монтаж шығырымен лентаны төменгі тармақ 

бойынша созу; Б – жетекпен және монтаж шығырымен жоғарғы тармақ 

бойынша созу; в – лентаны конвейер жетегімен және май құю 

салғыштарымен төменгі тармақ бойынша созу; 1 –таспа рулоны; 2 – монтаж 

плита; 3 – монтаждық арқан; 4, 5 – монтаждық шығырлар; 6 – май құю 

салғыштары; 7 – конвейер жетегімен және монтаждық шығырмен 

Лентаның жеке бухталары таспаның ұштарын түйістіру жолымен 

тұйық контурға жалғанады. Тұйықтағыш ставты орындау алдында лентаны 

жұмыс тартылуын қамтамасыз ете отырып, тарту барабанын лентаны 

түпкілікті тарту үшін жеткілікті жүріс қорын кепілдендіретін жағдайға 

орнату қажет.  

Лентаның ұштары вулканизация әдісімен (ыстық немесе суық) немесе 

механикалық қосатын бөлшектердің көмегімен түйіседі. Стационарлы 

конвейерлердің конвейерлік таспалары негізінен вулканизация әдісімен, 

сонымен қатар резинотросты таспалар - тек ыстық вулканизациямен 

біріктіріледі.  

Резеңке маталы лентаны вулканизациялау алдында оның ұштары 

белгілі бір түрде бөлінеді (сурет., 23 а): төсемдерді ұзындығы L= 150÷350 мм 

баспалдақтармен алып тастайды; лентаның бөлінген ұштары бір - біріне 

жапсырады және тасымалданатын вулканизациялық престің плиталары 
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арасында қысылады; 140 - 150°С температурада және 40-60 мин бойы 

кемінде 1 МПа қысымда (лентаның қалыңдығына байланысты) 

вулканизациялайды.  

Суықтай вулканизациямен түйіскен кезде лентаның ұштары ұқсас 

түрде бөлінеді, түйісетін беттерді екі рет арнайы өздігінен 

вулканизациялайтын желіммен майлайды, содан кейін түйіскенді роликпен 

домалатып, балғамен Мұқият домалайды. Суық вулканизацияның 

артықшылығы-ауыр Вулканизациялық престердің орнына жеңіл стяжды 

құрылғыларды қолдану.  

Резинотросты лентаның ұштарын өңдеу мыналардан тұрады: резиналы 

төсемдерді шешіп, резеңкеден ұзындығы 1200 - 1400 мм кеседі; арқандар 

белгілі бір түрде төсейді (сурет. 23), оларды екі жағынан шикі резеңке 

дайындамаларымен қаптайды және вулканизациялық рестің қыздыру 

плиталары арасында қысады. 

 
23-сурет. Конвейерлік таспаларды бөлу және қосу схемалары: 

 А - вулканизация алдында маталық таспаларды бөлу; б - сол резинотросты 

таспалар; в-маталық таспаларды П - тәрізді қапсырмалармен біріктіру; г - сол 

сияқты, ілгек тәрізді сым қапсырмалармен біріктіру; д - маталық таспаларды 

сым қапсырмалармен Біріктіру; 1 - төсемдер; 2, 3 - тиісінше жоғарғы және 

төменгі төсемдер; 4 - болат Тростар; 5-П - тәрізді қапсырмалар; 6 - ілгек 

тәрізді қапсырмалар; 7 -арқан 
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Жылжымалы және жартылай стационарлық конвейерлер лентасының 

мата түрлерін сым П-тәрізді қапсырмалармен қосады (сурет. 23в) немесе 

ілгек тәрізді сым қапсырмалар (сурет. 23г және д) таспалардың механикалық 

қосылуының осы түрлері тез алынбалы деп аталады, алайда түйіспе беріктігі 

лентаның беріктігінен 50-60% ғана құрайды. Конвейерлік таспаларды 

нахлесткаға тойтарма шегелер мен топсалар арқылы қосуға тыйым 

салынады.  

Автоматтандыру аппаратурасын орнату аяқталғаннан кейін конвейерді 

бастапқы бос жүрісте, содан кейін 5 - 10 жұмыс ауысымында жүктемемен 

сынамалық іске қосу және домалату жүргізіледі. Бұдан кейін қабылдау 

актісін ресімдейді және конвейерді пайдалануға тапсырады.  

Конвейерлік қондырғыларға қызмет көрсету кезінде пайдаланушы 

персонал қазбалардың жағдайын жүйелі түрде тексеруі, конвейерлердің 

жекелеген тораптарының ақаулықтарын анықтауы, трассаның дыбысталуына 

жол бермеуі тиіс. Конвейерлердің жұмыс органдарының, желілік бөліктердің 

және соңғы станциялардың жағдайына ерекше назар аудару керек. 

Бұрандамалық қосылыстарды үнемі тарту және редукторлардағы май 

деңгейін тексеру, тазалау және суару құрылғыларының жұмысын қадағалау 

қажет. Таспалы конвейерлердің жұмысы кезінде ұстап тұратын роликтердің 

жағдайын мұқият қарап, айналмалы роликтерді уақытында таңдап алу, 

таспаның жоғарғы және төменгі роликті тіректердегі жағдайын, таспаның 

өзін және түйіспелі қосылыстардың жағдайын және т.б. бақылау қажет.  

Конвейерлерді жоспарлы-алдын ала жөндеу жұмыстары орындалатын 

жұмыстардың тізбесі келтірілген ЖАЖ кестесіне сәйкес айына кемінде бір 

рет жүргізіледі. 

Конвейер мен оның қондырғыларының апатсыз жұмыс істеу кепілі , 

сондай-ақ қызмет көрсетуші персоналдың еңбек қауіпсіздігі қауіпсіздік 

ережелері мен техникалық қадағалау нұсқауларын сақтау болып табылады.  

Конвейерлердің соңғы станцияларының айналмалы бөліктерінің 

қоршаулары, жалғастырушы муфталары және қаптамалармен жабылған 

тежегіш шкивтері болуы маңызды. Конвейерлік тау-кен қазбалары өрт 

сөндіру құралдарымен жабдықталуы тиіс. 

 Конвейердің жұмысы кезінде:  

- оның жекелеген тораптарын майлауға және жөндеуге, сондай-ақ 

кернеудегі электр жабдықтарын жөндеуге;  

- орманды және ұзын өлшемді жүктерді тасымалдауға, сондай-ақ 

конвейер осы мақсаттарға бейімделмеген болса, конвейер таспасында 

адамдарды тасымалдауға;  

- таспаны тығындау кезінде жетекті барабанда таспа арасында құм 

себуге тыйым салынады.;  

- жылдамдық релесі ақаулы болғанда, оның ставының бойында 

орналасқан конвейердің шұғыл тоқтау құрылғыларында таспаның түсу 

датчиктері кезінде жұмыс істеу;  

- тежеуіші ақаулы болғанда жұмыс істеу.  
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Электр жабдықтарын жөндеуді оның жерге тұйықталуының 

жарамдылығын тексергеннен кейін ғана бастауға рұқсат етіледі.  

 

Автоматтандыру және қызмет көрсету және жөндеу конвейерлеріне 

қауіпсіздік талаптары 

Таспалы конвейерлерді автоматтандыру өзіне тұрақты басқаруды, 

негізгі тораптардың жұмысын автоматты бақылауды және конвейердің 

жұмыс режимін автоматты реттеуді қамтиды. 

Қашықтықтан басқару кезінде конвейерлерді іске қосу іске қосу 

кнопкасын басу арқылы орталықтандырылған пунктіден орындалады. 

Конвейерлерді іске қосар алдында ұзақтығы кемінде 5 С болатын іске қосу 

сигналы қосылуы тиіс. Конвейерлердің бірі шұғыл тоқтаған жағдайда, тез 

арада оған жүк беретін барлық конвейерлер тоқтауы тиіс. Конвейерлерді 

тоқтату мүмкіндігін қамтамасыз ету үшін став ұзындығы бойынша кез келген 

жерден аз аралықпен ұштық ажыратқыштар орнатылады. 

Автоматика құралдарының көмегімен негізгі тораптардың жай-күйіне 

автоматтық бақылауды жүзеге асыруға, апаттардың туындауын болдырмауға 

және шұғыл жағдайларда барлық желіні немесе оның бір бөлігін ажыратуға 

болады. Конвейердің автоматты аппаратурасының сигналдары кезекші 

пункттерге және мнемосхемамен жабдықталған орталық диспетчерлік 

басқару пультіне түседі. Автоматты бақылау жүзеге асырылуы тиіс негізгі 

үрдістер: 

– таспаның бүтіндігін бақылау; 

– тиеу және қайта тиеу пункттерінің жұмысын бақылау;  

– лентаның жүрісін бақылау (оның бір жаққа түсуінің алдын алу); 

белгіленген қозғалыс кезінде де, іске қосу және тежеу кезеңінде де 

таспаның тығысуын болдырмау үшін тарту құрылғысын бақылау 

(керілуін реттеу) ; 

– барабандар, подшипниктер және т.б. жай-күйін бақылау. 

Конвейерлік көлікте жазатайым оқиғалардың көпшілігі жүктің 

жекелеген кесектерінің таспадан құлауынан, роликтерді тазалау және жөндеу 

кезінде, конвейерлердің қозғалуы кезінде, айналмалы тораптардың 

қоршауының болмауынан, адамдардың қозғалмалы таспамен қозғалуы және 

басқа да қауіпсіздік ережелерінің бұзылуы кезінде орын алады. Ауыр 

зардаптар конвейерді монтаждау және бөлшектеу ережелерін бұзады. 

Қауіпсіздік ережелерімен конвейерлер мен қозғалмайтын қондырғылар 

арасында ең аз рұқсат етілген саңылаулар орнатылған: адамдардың өтуі 

мүмкін болған жағдайда қашықтық кемінде 700 мм (ірі кесекті жүктерді 

тасымалдау кезінде өту жағынан тор қажет), адамдар өтпестен — 400 мм. екі 

конвейер арасындағы қашықтық кемінде 1000 мм болуы тиіс. 

Жетек және керу станциялары жақсы жарықтандырылуы тиіс, ал 

айналатын тораптардың қаптамасы мен арнайы қоршаулары болуы тиіс, бұл 

ретте қоршауды орнату ұсынылады — қоршауларды алу кезінде конвейер 

тоқтауы тиіс. 
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Конвейердің үстінен өту үшін таянышы бар өтпелі көпіршелер, ал 

конвейердің астында — жүктің құлайтын кесектерінен қоршаулар 

орнатылады. 

Адамдарды тасымалдауға адамдарды отырғызуға және түсіруге 

арналған арнайы алаңдармен жабдықталған жүк-адам Конвейерлерінде ғана 

жол беріледі. Арнайы датчиктер конвейерді өшіреді, егер адам құлап 

үлгермесе. Мұндай конвейерлерде таспа қозғалысының жылдамдығы 1,6 м/с 

мәнінен аспайды. 

Конвейерлерді монтаждау, техникалық қызмет көрсету және жөндеу 

кезінде қауіпсіздік талаптары маңызды. Конвейердегі монтаждау және 

жөндеу жұмыстарының қауіпсіздігі бирка болмаған кезде конвейерді 

қосатын бирка жүйесімен қамтамасыз етіледі. Қызмет көрсетуші персоналда 

бирканың болуы оларға конвейерде монтаждау және жөндеу жұмыстарына 

құқық береді. Конвейер 6-12° бұрышта орналасқан кезде персоналдың орнын 

ауыстыруды жеңілдету үшін көлденең қабырғалары бар төсеніштер, ал 12° 

бұрышта — қажет болған жағдайда монтаждау белдіктерімен жабдықталған 

баспалдақ марштары орнатылады.; қарау, қызмет көрсету және жөндеу үшін 

алаңдармен жетек және тарту барабандарының тораптары жабдықталады. 

Жетек, тарту құрылғысы, лентасын тазалауға арналған құрылғы осы 

тораптарды қауіпсіз тексеру үшін торлармен қоршалуы тиіс. 

Барабандар мен роликтерді футерлеу, тазалау құрылғылары, Тиеу және 

қайта тиеу құрылғылары қиын тұтанатын материалдардан жасалады. 

Жазатайым оқиғалардың алдын алу үшін электр және механикалық 

бөлшектерге қызмет көрсету және жөндеудің барлық түрлерін жүргізу, 

желілік секцияларды бөлшектеу, конвейер жұмыс істеп тұрған кезде 

механизмдердегі май мөлшерін қосу, ауыстыру немесе тексеру үзілді-кесілді 

тыйым салынады. 

Ленталарды жөндеу кезіндегі қауіпсіздік талаптарын ерекше атап өткен 

жөн. 

Бөлменің тартумен, желдеткішпен жабдықталуы немесе жұмыстың 

уақытша учаскелерінде жақсы желдетілуі тиіс. Жұмыс орнында өрт сөндіру 

құралдары (құм, өрт сөндіргіштер және т.б.) болуы тиіс. 

Желіммен және еріткіштермен жұмыс істегенде:  

– темекі шегуге, ашық спираль немесе ашық отпен электр 

қыздырғыш аспаптарын пайдалануға тыйым салынады; 

– ұшқынның пайда болуын болдырмау үшін металл заттармен соғу; 

– қолды еріткішпен және бензинмен жуу; тамақ ішу; 

– еріткіштерді герметикалық емес ыдыста сақтау;  

– жұмыс орнында осы жұмыс көлемі үшін талап етілгеннен көп 

еріткіш болуы тиіс. 

Жұмыс аяқталғаннан кейін жұмыс орнын жинау қажет. Қалған сүрту 

материалы арнайы бөлінген орында сақталуы тиіс. 

Қырғыш конвейерлерді пайдалану және техникалық қызмет 

көрсету 
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Қырғыш конвейер жұмысының негізінде тау-кен массасын 

қозғалмайтын металл науа-шесткамен тартқыш тізбекті органға бекітілген 

қырғыштардың көмегімен жылжыту (созу) жатады. Жұмыс конвейердің 

жоғарғы тармағы болуы мүмкін (сурет. 24, а) немесе сирек, төменгі тармақ 

(сурет. 24, б). Кен массасын тиеу конвейердің ұзындығы бойынша кез келген 

нүктеде жүзеге асырылады. Жоғарғы жұмыс тармағы бар конвейерлерде жүк 

бас торабынан түскен кезде, ал төменгі жұмыс тармағынан - бас жұлдызша 

алдында кен шығаруға болады. 

 

 
24-сурет - Қырғыш конвейерлердің схемалары және кен массасын 

конвейердің қырғыштарымен ауыстыру: 

а, б - жоғарғы және төменгі жұмыс тармақтарымен сәйкес конвейер; в - Тау 

массасын тұтас созумен ауыстыру; г - бұл да үзік (порциялық) созумен; 1-

қырғыш; 2 - тартқыш шынжыр; 3 - тіктегіш; 4 - жетек станциясы; 5 - тарту 

станциясы; 6 – кен түсіру станциясы. 

 

Тау-кен массасын қырғыш конвейермен ауыстыру тәсілі тиеу тәсіліне, 

конвейерді орнату бұрышына және қырғыштар арасындағы қашықтыққа 

тікелей байланысты болады. Егер конвейерге тиелетін тау-кен массасы 

қабатының биіктігі қырғыштардың биіктігінен артық болса, онда тасымалдау 

процесінде (қырғыштардың арасындағы сәйкес ара қашықтық кезінде) тау-

кен массасы тұтас үздіксіз ағынмен қозғалады (сурет. 24, в), бұл қырғыш 

конвейердің қалыпты жұмыс режимі болып табылады. 

Науаны толық (ішінара) толтырған кезде немесе конвейер көлбеу 

орналасқан және көтерілу бойынша жоғары тасымалдаған кезде тау-кен 

массасы қырғыштардың алдында бөлінеді және үзік (порциялық) созумен 

ауыстырылады (сурет. 24, г), бұл конвейер өнімділігінің төмендеуіне әкеледі.  

Қырғыш конвейерлердің артықшылықтарына мыналар жатады: 

салыстырмалы жоғары өнімділік; тартқыш органға тасымалданатын тау 

массасының үлкен кесектерінің құлауы кезінде пайда болатын соққы 

жүктемелерін ұстау қабілеті; көлденең және тік жазықтықтарда, еңіс астына 

және 300-ге дейін көтеруге шағын қисаюы бар тас жолы бойынша тау 

массасын жеткізу мүмкіндігі; торлы ставтың ұзаруы мен қысқаруының 

қарапайымдылығы; конвейер рамасы бойынша тазалау комбайнының қозғалу 
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мүмкіндігі және конвейер рамасының шағын биіктігі, бұл оның ставтың 

ұзындығы бойынша кез келген нүктеде тиелуін жеңілдетеді. Қырғыш 

конвейерлердің кемшіліктеріне тау-кен массасын созумен тасымалдау 

қағидатының жетілмегендігі жатады, бұл энергияның жоғары жұмсалуын 

және шынжырлар мен торлардың едәуір тозуын тудырады, әсіресе күшті 

абразивті жүктерді тасымалдау кезінде, үлкен металл сыйымдылығы. 

Құрылымы және негізгі құрастыру бірліктері. Жоғарғы жұмыс 

тармағы бар қырғыш конвейер (күріш. 25) Қазақстан Республикасының: 

1-тарту органының, 

2-қырғыш,  

3-тік құрма ,  

4-жетекті станция   

5-соңғы  

бас  

25 - сурет. Қырғыш конвейер( а), торлы став конструкциясы (б-д) 

және қырғышы бар тартқыш шынжырлар (е) 
 

Қырғыш конвейердің тартқыш органының негізінде бір немесе екі 

тартқыш сақиналы шынжырлар қолданылады. Шынжырларға қырғыштар 7 
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пішінді арнайы қосқыш буындардың көмегімен бекітіледі, ал бағыттаушы 

торларды ажырату үшін шынжырларда әрбір 30 м сайын 6 тазалаушылар 

бекітіледі (сурет. 25, е). Екі тартқыш шынжырлары бар конвейерлерде 

тордың ені бойынша оларды орналастырудың екі нұсқасы болуы мүмкін: 

қырғыштың ұштары тордың бағыттаушы пазаларында қозғалатын 

тізбектерде бекітілген (сурет. Бағыттаушы паздардан, тізбектерден 

шығарылған қосарланған қырғыштар бекітілген (сурет. 25, в). Тартқыш 

шынжырларды бағыттаушы торлардан шығару конвейердің тартқыш 

органының қозғалу кедергісін біршама төмендетуге мүмкіндік береді. 

Табады қолдану одноцепные қырғыш конвейерлер (сур. 25, г және д). 

Қырғыш конвейердің ставы ұзындығы 1 - 2,5 м жеке торлардан тұрады, 

ол штампталған немесе дәнекерленген науалардан тұрады, екі профильді 

бүйірден және түптен тұратын, шынжырлы органның жоғарғы (жүк) және 

төменгі (бос) тармақтарын бөлетін (сурет. 25, б). Боковины рештака соңы бар 

износостойкие құйылған тіреуіш конструкциясы білдіреді құлып қосу үшін 

жекелеген рештаков көмегімен арнайы ұласады. Тасымалданатын 

жиналмалы қырғыш конвейерлерде жеке торларды құлақшалар мен 

ілмектердің көмегімен жинайды (күріш. 25, д), шеттері бойынша пісірілген. 

Кейбір қырғыш конвейерлерде штампыланған торларды бір - біріне салып, 

жоғарғы бұтаққа арналған ашық науа және төменгі бұтаққа арналған жабық 

науа түзеді (күріш. 25, д).  

Қырғыш конвейердің жетекті станциясы жұлдызшалары бар жетекті 

біліктен, редуктордан, сақтандырғыш муфтадан және қысқа тұйықталған 

роторы бар асинхронды электр қозғалтқыштан тұрады. Пневмо және 

гидродвигательдерді қолдануға болады. Гидравликалық жетектің көлемі аз 

және тізбектің жылдамдығын реттеуге мүмкіндік береді, бұл кен массасының 

үйіндісінен конвейерді бірқалыпты іске қосуды қамтамасыз етеді. Жетек 

редукторлары цилиндрлік немесе цилиндроконикалық орындалады. 

Соңғылардың конструкциясы жетекті конвейер ставының осіне параллель 

орналастыруға мүмкіндік береді. Жер асты қырғыш конвейерлерде 

сақтандырғыш муфтасы ретінде әдетте конвейер элементтерін шамадан тыс 

жүктемеден сақтайтын турбомуфтаны қолданады, динамикалық 

жүктемелердің баяу іске қосылуын және төмендеуін қамтамасыз етеді. 

Конвейер тізбегі сынған кезде немесе турбомуфттің шамадан тыс жүктелуі 

кезінде автоматты түрде ажыратылады, соның нәтижесінде айналмалы сәттің 

электр қозғалтқышынан редукторға берілуі тоқтатылады конвейер тоқтайды. 

Электр қозғалтқышы, турбомуфта және редуктор жетек блогына 

біріктірілген. Қырғыш конвейерде 1 - ден 4 жетекті блоктарды орнатуға 

болады (2 - бас бөлігінде және 2-артқы бөлігінде).  

Қырғыш конвейердің ұштық басы бұрандалы немесе гидравликалық 

тартқыш құрылғымен жабдықталған қатты немесе жылжымалы ұштық 

секциямен орындалады. Забойды қырғыш конвейерлерде соңғы бастиекте 

керу құрылғысы жоқ, ал тізбектің керілуін жетек арқылы жүргізеді. Осы 

операцияны орындау кезінде тізбектің бір ұшы торлы ставада қатты 
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бекітіледі және бұл ретте тізбектің екінші ұшы тартыла отырып, жетекті 

қозғалтқышты реверсирлеуге қысқа мерзімді қосындылармен бекітіледі. Кері 

айналудан жетек редуктордың шығу білігінде орнатылған храп 

механизмімен ұсталады. 

 

Скребковый конвейер СПК301 (сур. 26) 1 басты және соңғы 

жетектерден, 6 өтпелі секциялардан, 8 желілік торлардан, 7 өтпелі және 3 

Штрек торларынан, 2 қырғыш шынжырлардан және 5 желілік борттардан 

және 4 Штрек рауларынан тұратын аспалы жабдықтардан тұрады.4 

 

 

26-сурет.Скребколы конвейер СПК301 

 

Сызықтық шеміршек бүйірден, түбінен және құлыптардан тұрады. 

Боковины рештака ұштары бойынша жабдықталған износостойкими 

құйылған қосымшасы. Торларды қосу - конвейердің лава бойынша 

гидродомкраттармен қозғалу процесінде иілуін қамтамасыз ететін, 

ауыртпалықсыз. 

Қырғыш конвейерді құрастыру қатаң ретпен орындалуы керек. 

Алдымен бас жетек станциясын орнатады, содан кейін торларды, қырғыш 

шынжырларды және қажетті қосалқы жабдықтарды орналастырады, одан әрі 

артқы станцияны орналастырады, бір-бірімен торларды қосады және 

конвейер тізбектерін тартады. 

Конвейерді монтаждаудың дұрыстығын тексеру үшін оны сынамалы 

іске қосу жүзеге асырылады. Егер конвейер қалыпты жұмыс істесе, содан 

кейін екі тәулік ішінде оны 50%-дық жүктеме кезінде сынауды жүзеге 

асырады. Өңдеу үрдісінде конвейердің барлық құрастыру бірліктерінің 

жұмысын мұқият қадағалайды және пайда болған ақауларды жояды. 

Қырғыш конвейер тізбектерінің қозғалысын, жай - күйін және 

бүтіндігін бақылауды жүзеге асыру үшін тартқыш органның бос тармағының 

астында жетек станциясында Орнатылатын магнит-индуктивті датчиктер 

қолданылады. Датчикте 1 немесе 2 тізбек үзілген кезде магниттік жүйенің 

тепе-теңдігі бұзылады, нәтижесінде конвейер жетегінің ажыратылуына 

импульс беріледі. 
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Жөндеу жүйесіне сәйкес техникалық қызмет көрсету ауысым сайын, 

тәулік сайын, апта сайын және ай сайын техникалық қызмет көрсетуді 

қамтиды, оған майлау, реттеу, тазалау, тексеру және конвейердің барлық 

құрастыру бірліктерінің жай-күйі мен іс-әрекетін тексеру бойынша жұмыстар 

кіреді. 

Негізгі қауіпсіздік ережелері: 
– конвейерді іске қосар алдында жетек пен қоршаудың қорғаныш 

қаптамаларының жарамдылығына көз жеткізу және ескертетін 

дыбыстық сигнал беру керек;  

– -конвейерді іске қосу ескерту дыбыстық сигналдан кейін 5-7 с кейін 

жүргізіледі;  

– дұрыс жиналмаған тартқыш тізбегі, тізбектің ширатылған кесінділері 

және деформацияланған қырғыштар, жетектің бұрандалы 

қосылыстары тартылмаған торлы ставтың ашық құлыптық 

қосылыстары бар конвейердің жұмысына жол берілмейді. 

Қырғыш конвейерді жөндеу және қызмет көрсету бойынша барлық 

жұмыстар сөндірілген және блокталған іске қосқыш кезінде жүргізіледі.  

 

Тақырып 2.2. Шахта ішіндегі қосалқы көлікке техникалық қызмет 

көрсету 

 

Көмекші көлік құралдары және оларды қолдану саласы 

Тазалау және дайындау кенжарларының тоқтаусыз жұмысын жүзеге 

асыру үшін адамдарды кен шахтасына және көлемі, салмағы және нысаны 

бойынша әртүрлі қосалқы жүктердің көп санын тұрақты жеткізуді 

қамтамасыз ету қажет, олардың негізгілері мыналар болып табылады: ұзын 

өлшемді материалдар (рельстер, құбырлар); ағаш материалдары; Металл 

бекіткіш; темір бетон бұйымдары; сусымалы материалдар (баллас, цемент); 

сұйық жанар-жағармай материалдары; жабдықтар, тораптар және 

машиналардың қосалқы бөлшектері және т. б. Бұл жүктерді тасымалдау үшін 

қосымша көлік қондырғыларын, контейнерлерді, пакеттер мен 

табандықтарды қамтитын кешенді механикаландыру құралдарын, шахтаның 

бетінде жүктерді ыдысқа салу және оларды жұмыс орындарына жеткізу 

үшін, тиеу-түсіру жұмыстарына арналған тетіктерді пайдаланады. 

Тасымалданатын қосалқы жүктердің, пайдаланудың тау-кен-

техникалық және тау-кен-геологиялық жағдайларының шарттылығы жер үсті 

және аспалы құралдарға бөлінетін қосалқы көліктің әртүрлі түрлерін 

пайдаланады. Төселген жерге рельс құралдары, локомотив және арқанды 

тасулар, рельссіз өздігінен жүретін көлік машиналары немесе арнайы 

конвейерлер жатады. Қосалқы көліктің аспалы құралдарына арқанды жолдар 

және арқанды және локомотивтік тартымы бар монорельсті жолдар жатады. 

Күшті кенді өндіру бойынша кен шахталарын технологиялық жобалау 

нормаларына сәйкес, сондай-ақ пайдаланылатын көліктің негізгі түрлерін 
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ескере отырып, адамдарды тасымалдау және материалдар мен жабдықтарды 

жеткізуді жүзеге асыру ұсынылады: 

– рельс жолдарымен жабдықталған көлденең қазбалар бойынша-

арнайы платформалары және жолаушылар вагонеткалары бар электровоз 

көлігімен; 

– көлденең және көлбеу (15° дейін) рельссіз тау-кен қазбалары 

бойынша-пневмошинді, сирек шынжыр табанды қозғалу механизмдерінде 

қосымша өздігінен жүретін машиналармен; 

– рельс жолдарымен және арқанды тартумен жабдықталған көлбеу 

оқпандар бойынша-арнайы вагонеткалармен немесе скиптермен 

(материалдар үшін), парашюттік құрылғылармен жабдықталған арнайы 

жолаушылар вагонеткаларымен (адамдар үшін); 

– көлбеу қазбалар бойынша-адамдар мен шағын массадағы қосалқы 

жүктер үшін моноканатты аспалы жолдармен (көмір шахталарында осы 

мақсаттар үшін аспалы монорельсті жолдар қолданылады). 

Қосалқы көлікке қойылатын ерекше талаптар: 

– шахтаның технологиялық көлік схемаларының параметрлерін 

әзірлеу тау-кен геологиялық жағдайларымен, ашу және дайындау 

схемаларымен, шахтадағы негізгі көлік машиналарын әзірлеу жүйелерімен 

және жұмыс жағдайларымен өзара байланыстыру; 

– материалдарды жер бетінде қоймалау орындарында жиналатын 

ірілендірілген бірліктерде (пакеттерде, контейнерлерде) тасымалдау; 

– мүмкіндігінше тұтыну орындарына материалдар мен жабдықтарды 

тиеп-жөнелтусіз жеткізуді қамтамасыз ету; 

– жер бетіне бөлшектелген жабдықтарды, металл сынықтарын, 

өңделген майларды және т. б. беру қажеттілігін есепке ала отырып, 

кенжарларды жабдықтау жоспары мен күнтізбелік кестелері бойынша 

материалдар мен жабдықтарды жеткізу.; 

– -тұтыну орындарында және тиеу пункттерінде тиеу-түсіру 

жұмыстары үшін стационарлық, тасымалды немесе жылжымалы жүк 

көтергіш құралдармен жабдықтау; 

– көлік құралдарының қозғалысы кезінде ең аз шаршағандықты және 

барынша қолайлылықты қамтамасыз ете отырып, адамдарды шахтадағы 

жұмыс орындарына, оларды тасымалдау үшін регламенттелген уақытты 

сақтау. 

Кенді шахталарда қосалқы жүктерді тасымалдау үшін негізінен 

электровоз көлігі мен өздігінен жүретін көлік машиналары, сирек арқанды 

тасылым қолданылады. Сондай-ақ аспалы көлік құралдары енгізілуде. 

Локомотив көлігі және жабдықтар 

Жер асты тау-кен кәсіпорындарында жүктер мен адамдарды 

тасымалдауға арналған әртүрлі Көлік машиналарының үлкен саны 

қолданылады. 

Шахталар мен кеніштердегі жер асты көлігінің негізгі түрлері: 

 Локомотив; 
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 өздігінен жүретін; 

 конвейерлік. 

Локомотив көлігі үйінді жүгі бар вагоншаларды, адамдарды және т. б. 

тасымалдауға арналған. 

Жер асты жағдайларында бөлуге болатын локомотивтер қолданылады: 

тұтынылатын энергия түрі бойынша: 

- өнеркәсіптік немесе жоғары жиілікті тұрақты немесе ауыспалы токта 

жұмыс істейтін электровоздар; 

- Іштен жану қозғалтқышынан жұмыс істейтін дизелевоздар; 

- Локомотивте орнатылған кірмелі маховикпен запастағы энергияда 

жұмыс істейтін гировоздар; 

энергияны жеткізу тәсілі: 

- автономды қуат көзі бар локомотивтер (аккумуляторлық батареялар, 

Іштен жану қозғалтқышы); 

- сыртқы қуат көзі бар локомотивтер (контактілі сым немесе кабель); 

-құрама қуат көзі бар локомотивтер (контактілі-кабельдік немесе 

контактілі-аккумуляторлық); 

жарылыстан қорғау: 

– кеніш қалыпты (РН); 

– кеніш сенімділігі жоғары (РП); 

- кеніш жарылысқа қауіпсіз (РВ). 

Кенді және көмір шахталарында РН орындауында контактілі 

Электровоздар және РП және РВ орындауында аккумуляторлық 

электровоздар кеңінен таралған, бұл ретте кенді шахталарда контактілі 

электровоздар қолданылады, ал барлық электровоз паркінен отандық көмір 

шахталарында 70% - дан астам аккумуляторлық электровоздар үлесіне тиеді. 

Газ бен шаң бойынша қауіпті емес шахталарда тек контактілі 

электровоздарды пайдаланған жөн. 

Газ бойынша I және II санатты немесе шаң бойынша қауіпті 

шахталарда екі ток қабылдағышы бар контактілі электровоздарды қолдануға 

рұқсат етіледі. Барлық басқа жағдайларда газ немесе шаң бойынша қауіпті 

шақтыларда РВ орындауда аккумуляторлық электровоздар қолданылады. 

Газ бен шаң бойынша қауіпті емес кен шахталарында аккумуляторлық 

электровоздарды ауыстыруға жол беріледі. Өнеркәсіптік сериялық түрде 

4кр, 7КРМ1, К10, К14М, КТ14, КТ28 және ак2у, АРВ7, АРП7, АМ8Д, 

2АМ8Д, АРП10 және АРП14 аккумуляторлық электровоздары шығарылады. 

Газ бен шаң бойынша қауіпті шахталар үшін локомотивтердің қымбат 

аккумуляторлық шаруашылықты пайдалануды болдырмайтын басқа да 

түрлері әзірленді. Оларға жоғары жиілікті ауыспалы ток электровоздары, 

дизелевоздар мен гировоздар жатады. 

Электровоздар жабдығы 

Контактілі және аккумуляторлы электровоздардың құрамына келесі 

жабдықтар кіреді: 
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 механикалық-кабинасы бар рама, жүріс бөлігі, тежегіш жүйесі, 

 

 электр — тартқыш қозғалтқыштар, ап-паратураны іске қосуды 

реттейтін, компрессордың электр жабдықтары, ток қабылдағыш, 

қоректендіру көздері және т. б. 

Контактілі және аккумуляторлы электровоздардың механикалық 

жабдықтары (сурет. 27) іс жүзінде бірдей. Айырмашылық қуат көзінің түрі 

және энергия жеткізу тәсілі болып табылады. 

 

 
27-сурет.  Электровоздар: 

а — контактілі: 1 - кабина; 2 — ток қабылдағыш; 3 — тіркеу құрылғысы; 4 — 

тежегіш жүйесі; 5 — құм жүйесі; 6 — рессорлық аспа; 7 — дөңгелек бу; 8 — 

рама; б — аккумуляторлық: 1 — аккумуляторлық батарея; 2 — контроллер; 3 

— құм жүйесі; 4 — рессорлық аспа; 5 — тежегіш жүйесі; 6-дөңгелек бу;  

7 - рама 

Электровоздың рамасы негізгі көтергіш бөлігі болып табылады. Ол 

бөлшектелген және екі бүйірден және екі көлденең, өзара бұрандамамен 

бекітілген. Раманың бүйір қабырғаларында буферлік-тіркеу құрылғылары 

бекітілген. Электровоздар істік тіркеуіштермен немесе машинист 

кабинасынан қашықтықтан басқарылатын автоматты түрде жабдықталған. 

Электровоздың жүріс бөлігі электр қозғалтқышты, редукторды, 

доңғалақ жұбын, букстерді және қозғалтқыштың аспасын қамтитын екі 

бірдей жеке жетектерден тұрады. Букса-электровоздың престелген бөлігінің 

тірегі. 

Раманың рессорлық аспасы рельстер мен бағыттамалы бұрмалар 

түйіспелері бойынша электровоздың өтуі кезінде соғулар мен итергіштерді 
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жұмсарту және өтеу, сондай-ақ доңғалаққа электровоздың тіркеме массасын 

біркелкі бөлу үшін арналған. Рессорлық аспаның жеке және теңгерімдік 

жүйесі қолданылады. Жеке аспа кезінде рама әрбір букске жеке рессор 

арқылы тіреледі, ал теңгергіш аспа кезінде жекелеген рессорлар бір-бірімен 

бойлық теңгергіштермен біріктірілген, соның арқасында электровоздың 

барлық дөңгелектеріне тіркеу массасының біркелкі таралуы болады. 

Қазіргі локомотивтерде негізінен эластильді және жинақы серіппелі 

аспаны қолданылады. Аспа буксалар мен Электровоз рамасының арасында 

орналасқан екі немесе үш серіппеден тұрады. Тербелістерді рессорларға 

параллель сөндіру үшін гидравликалық немесе фрикциялық тұрақтандырғыш 

(демпфер) орнатылады. 

Электровоздар екі тежегіш жүйемен — электр және механикалық 

жүйемен жабдықталған. Электр реостаттық тежеу жұмыс тежелуінің негізгі 

түрі болып табылады. Механикалық тежеу электровозды шұғыл тоқтату 

немесе оны тұрақтарда тежеу үшін пайдаланылады. Механикалық тежегіш 

жүйесі қол, пневматикалық немесе гидравликалық жетегі бар төрт 

доңғалақты тежегішті қамтиды. 

Ауыр электровоздардың кейбір түрлерінде тежегіш күшін арттыруға 

мүмкіндік беретін рельсті электромагниттік тежегіштер орнатылған. Мұндай 

түрдегі тежегіш тежелу кезінде рельс бастарымен өзара әрекеттесетін 

башмакпен тұрақты токтың электровоз рамасына ілінген электр магниті 

болып табылады. 

К10, К14М, КТ14 және КТ28 электровоздарында пневматикалық және 

электр тізбектері электровоз кабинасының есіктерімен блокталған. Есіктерді 

ашқан кезде тартымдық электр қозғалтқыштардың қоректенуі автоматты 

түрде ажыратылады және 3 — 5 с ұсталымымен тежегіш жүйесінің 

пневможетегі қосылады. Мұндай бұғаттау ашық есіктері бар электровоздың 

қозғалу мүмкіндігін болдырмайды. 

Кен вагоншалары үйінді жүктерді тасымалдауға, адамдарды, әртүрлі 

жабдықтарды және т. б. тасымалдауға арналған. 

Жүк вагонеткаларын шанақ конструкциясы және түсіру тәсілі бойынша 

бес негізгі топқа бөлуге болады: 

1) тұйық, қатты бекітілген шанағы бар (ВГ типті), айналмалы 

аударғыштарда түсірілетін; 

2) шанақ рамаға топсалы бекітілген және шанақ еңкісі және бортты 

көтеру кезінде түсірілетін қайырмалы бортпен (ВБ типті) көтерілетін 

шанақпен; 

3) шанақты аударғанда жүктелетін тұйық аударылатын шанақ (В 

типті); 

4) түп арқылы түсірілетін қайырмалы түптер (ВД және ВДК типті) 

жабдықталған шанағы бар; 

5) түптік конвейермен түсірілетін шанағы, қатты бекітілген және түптік 

қырғыш конвейері (ВК типті) бар. 
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Вагонетканың мақсатына және шанақтың сыйымдылығына 

байланысты буынды немесе автоматты тіркемелер орнатылады, олар 

қайтарылмайтын немесе айналатын болады. Айналмалы тіркемелер 

вагонеткаларды құрамды ағытпай айналма аударғыштарда түсіру 

мүмкіндігін қамтамасыз етеді. Барлық тіркемелер алты есе беріктік қоры бар. 

Көлбеу қазбаларда (6 - дан 80° - ге дейін) адамдарды тасымалдау үшін 

6-15 адамға арналған отырғызу орындары бар ВЛН түріндегі арнайы 

вагондар пайдаланылуы мүмкін (сурет. 28). 

 

 
28-сурет. Адамдар тасмалдайтын вагон ВЛН1-15 

 

Бұл вагоншаларды арқанды, тіркемелі құрылғыларды және негізгі және 

қосымша сақтандырғыш тежегіштермен және ӨБ сәйкес басқа да 

құралдармен жабдықталған шағын көтергіш машинаны қамтитын бір - соңғы 

арқанды тасылыммен жылжытады. Көлбеу қазбаларға арналған вагоншалар 

көлденең қазбаларға арналған вагонеткаларға қарағанда көлбеу орнатылған 

орындықтармен және тартқыш арқаны немесе тіркемені үзген жағдайда 

вагонетканы ұстап қалу және әрі қарай бірқалыпты тежеу үшін арнайы 

парашюттік құрылғылармен жабдықталған, оның шамасы 5 м/с-тан аспауы 

тиіс. 

Кен шақтыларында арқанды тасылым кейде вагонеткаларда және 

платформаларда көлденең қазбалар мен конвейерлік көтеру бойымен 

төселген рельс жолдары бойынша көлбеу оқпандар арасында көлбеу 

қазбалар бойынша қосалқы жүктерді тасымалдау үшін пайдаланылады. 

Көмір шахталарында көлбеу бұрышы ± 5° және рельс жолдарының 

күрделі профилі бар қазбаларда арқанды тартымы бар жер үсті жолдары 

қолданылады. Көмекші көліктің рельссіз едендік құралдарын конструктивтік 

орындалуы мен мақсаты бойынша төрт топқа бөлуге болады: пайдаланылған 

газдарды тазарту жүйелерімен жабдықталған және газ немесе шаң бойынша 

қауіпті емес шахталардың жерасты жағдайларында жұмыс істеуге 

бейімделген өнеркәсіптік автомобильдер, тартқыштар мен тракторлар; 

жүктердің бір түрін тасымалдауға бейімделген мамандандырылған 

машиналар; такелаждық, көліктік және басқа да жұмыстарды орындауға 
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арналған тетіктермен жабдықталған құрамдастырылған машиналар; жол-

құрылыс машиналары. 

Бірінші топқа кен шахталарын жөндеу шеберханаларының күшімен 

жаңғыртылған автомобильдер мен тракторлар базасындағы жабдықтар, 

екінші топқа - жұмыс орындарына адамдарды тасымалдауға арналған 

мамандандырылған машиналар, ұзын өлшемді материалдар (құбырлар 

немесе рельстер), бетон қоспалары, жанар-жағармай материалдары, үшінші 

топқа - крандармен, жүк платформаларымен, тарту шығырларымен 

жабдықталған тиеу-түсіру және көлік жұмыстарына арналған машиналар, 

төртінші топқа - жер асты жолдарын салу кезінде пайдаланылатын жеңіл 

бульдозерлер, грейдерлер және басқа жабдықтар жатады.[7] 

Шахта ішіндегі қосалқы көлікке техникалық қызмет көрсету 

Техникалық қызмет көрсету мен жөндеуді дұрыс ұйымдастыруға Көлік 

машиналарының беріктігі байланысты. Тау-кен өндіру кәсіпорындарында 

механикалық және энергетикалық екі қызмет құрылған, олар механикалық 

және энергетикалық жабдықтарды пайдалану,техникалық қызмет көрсету 

және жөндеу мәселелерімен айналысады. Отандық практикада жабдықтың 

сенімділігін сақтау қағидатына негізделген, оның конструкциясын қалап, 

машиналарды винималды шығындармен апатсыз пайдалану мүмкіндігін 

қамтамасыз ететін жоспарлы-алдын алу жөндеу (ЖАЖ) жүйесі қабылданды. 

Сонымен қатар, электр энергиясын өндіру және тарату үшін электр 

энергиясын өндіру және тарату үшін электр энергиясын өндіру және тарату 

үшін электр энергиясын өндіру және тарату үшін электр энергиясын өндіру 

және тарату үшін электр энергиясын өндіру және тарату үшін электр 

энергиясын өндіру және тарату үшін электр энергиясын өндіру және тарату 

үшін электр энергиясын өндіру және тарату үшін электр энергиясын өндіру 

және тарату үшін электр энергиясын өндіру және тарату 

ЖАЖ жүйесін жүргізу үшін мерзімді жөндеу әдісі қолданылады, отор 

бойынша жөндеу машина сағаттардың белгілі бір санын өңдегеннен кейін 

немесе машинамен толтырылған жұмыс көлемі бойынша жүргізіледі, 

мысалы, жүріс (км немесе т-км), тасымалданған тау массасының көлемі (т 

немесе м3) және т. б.  

ЖАЖ жүйесіне техникалық жөндеуаралық қызмет көрсету, ағымдағы 

күрделі жөндеу кіреді. Техникалық қызмет көрсету ауысым сайын (О) және 

күн сайынғы(ЕО) қызмет көрсетуден және мерзімдік техникалық тексеруден 

(ТҚК) тұрады. 

Көлік машиналарына ауысым сайын техникалық қызмет көрсету 

ауысым басталар алдында немесе жұмыстағы үзіліс кезінде, ал күн сайынғы 

— жұмыс немесе жөндеу ауысымдарында орындалады. 

Ауысым сайын және күн сайынғы техникалық қызмет көрсету 

машинаның түріне байланысты барлық тораптар мен механизмдердің 

жарамдылығын тексеру, тарту, реттеу, майлау және нұсқаулықта көрсетілген 

басқа да операцияларды сырттай тексеру,сүрту, тазалау, тексеру 
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ажыратылады. Машиналардың барлық анықталған ақаулықтары туралы 

мәліметтер арнайы журналға жазылады. 

Техникалық тексерулер Көлік машиналарының техникалық жай-күйін 

бақылау, ақауларды анықтау және жою мақсатында, сондай-ақ келесі жөндеу 

жұмыстарының көлемін нақтылау үшін жүргізіледі. 

Мерзімділігі машинаны пайдалану жөніндегі нұсқаулықпен 

анықталатын техникалық тексерулер, ауысым сайын және күн сайынғы 

қызмет көрсету жөніндегі жұмыстардан басқа, тораптар мен агрегаттарды 

реттеу, олардың ақауларын анықтау және жою, Тозған бөлшектерді 

ауыстыру, майлау картасына сәйкес майлау және т. б. кіреді. 

Ағымдағы жөндеу-техникалық қызмет көрсетудің барлық түрлерін, 

сондай-ақ машинаны ішінара бөлшектеуді, жеке тозған бөлшектерді, 

тораптар мен агрегаттарды ауыстыруды, машинаны құрастыруды, реттеуді 

және тиеу арқылы сынауды қамтитын жоспарлы жөндеудің көлемі бойынша 

ең аз түрі. Ағымдағы жөндеуді слесарь жөндеу бригадасы жүргізеді. 

Жөндеу ведомосына сәйкес бірнеше ағымдағы жөндеу жұмыстары 

арқылы жүргізілетін күрделі жөндеу машинаны толық бөлшектеуді, тозған 

бөлшектерді ауыстыру мен қалпына келтіруді, құрастыру мен реттеуді 

көздейді. Күрделі жөндеу жүргізу кезінде тораптық және агрегаттық 

әдістерді қолданады, бұл кезде ақаулардың орнына алдын ала жөнделген 

тораптар мен агрегаттар орнатылады, бұл жөндеу уақытын қысқартуға және 

оның сапасын жақсартуға мүмкіндік береді. Күрделі жөндеу нәтижесінде 

машинаның жұмыс қабілеттілігі және оның сыртқы түрі толығымен қалпына 

келтіріледі.  

Көлік машиналарын жөндеу мерзімділігі жөндеу нормативтері 

бойынша жасалған ЖАЖ кестелерімен анықталады. Графиктерде мыналар 

көрсетіледі: жаңа машинаның илидлінің екі күрделі жөндеуі арасындағы 

машинаның жұмыс уақытына негізделген жөндеу циклінің ұзақтығы — 

пайдалану басталғаннан бастап бірінші күрделі жөндеуге дейінгі 

уақыт;жөндеу циклінің құрылымы — күрделі жөндеулер арасында 

орындалатын қайталанатын жөндеу жұмыстарының тізбесі мен жүйелілігі; 

жөндеу және техникалық тексеру мерзімділігі — екі кезекті жөндеу немесе 

техникалық байқау арасындағы машинаның жұмыс уақыты.; еңбек 

сыйымдылығы (адам-сағ) және жөндеудің жекелеген түрлеріне кететін уақыт 

шығындары (сағ). 

Көлік машинасының әрбір түрі үшін орындалатын жөндеудің 

мерзімділігін білдіретін жөндеу циклдері құрайды,мысалы Т1 — Т1 — Т1 — 

Т2— Т1 — Т1 — — Т1 — Т3 ... — К, мұнда Т1, Т2, Т3 — тиісті бұрыңғы, 

екінші және үшінші реттік ағымдағы жөндеулер, машина жұмысының белгілі 

бір сағаты арқылы интервалмен жүргізілетін (жөндеу күрделілігі индекстің 

ұлғаюымен артады); К — күрделі жөндеу. 

Кезекті жөндеу жүргізудің қажеттілігін анықтайтын негізгі фактор 

жұмыс процесінде машинаның істен шығуына әкелетін жеке бөлшектердің 

немесе тораптардың істен шығуы немесе олардың едәуір тозуы болып 
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табылады. Көлік машинасының ұзақ уақыт жұмыс істеу қабілетін қолдау 

үшін жоспарлы ағымдағы жөндеу (жылдық, ай сайынғы) жүргізіледі. 

Жөндеудің жылдық кестесі жөндеудің кезеңділігі мен түрін, толтыру 

ұзақтығын көрсетеді,сондай-ақ ауысым бөлшектері мен құрастыру 

бірліктеріне,материалдарға, құралдарға, жөндеу жұмысшыларының штаттық 

кестесін қамтиды. Ағымдағы жөндеулердің бір жылдық қоршауы негізінде 

ЖӨЖ айлық кестелерін құрайды, онда жоспарланған айда жөндеуді бастау 

күнін және әрбір жөндеудің ұзақтығын көрсетеді. Әрбір ағымдық жөндеу 

бойынша жөндеу ведомосі жасалады. 

Көлік машиналары 

Жер асты тау-кен қазбаларында көлік машиналарына маневрлік, қуат, 

сенімділік, жүк көтергіштігі және габариттік өлшемдері, қолданылатын 

энергия түрі және т. б. сияқты бірқатар талаптар қойылады. 

Мысалы, SWT-3S/Ана көлік машинасы пневмокөшірмелі, ұзындығы 

9800мм және ені 2330мм болатын, ені 3600мм тау-кен қазбаларында жылжуы 

мүмкін, бұл ретте 90 градус тау-кен қазбаларында маневрлер жасау. (29 

суретті қараңыз). Мұндай бұрылыстар рамалық сынықтың құрылғысының 

арқасында машина өтеді, яғни жүк тиегіш топсалы қосылған екі рамалық 

бөліктен тұрады және гидроцилиндрлердің көмегімен рамалардың бір-біріне 

қатысты ығысуы жүреді. 

 

 
 

 



107 

 

 
29 - сурет-SWT-3S/A Көлік машинасы 

 

Сонымен қатар, өздігінен жүретін көліктік машиналар үшін жерасты 

пайдалы қазбаларды әзірлеу жатады автосамосвалдар және өздігінен жүретін 

вагондар. 

 

 
 

30-сурет. 5. өздігінен жүретін шахта вагоны 5ВС-15М: 

 а — бүйірдің түрі; б — жоғарғы түрі: 1 — кабина; 2 — өздігінен 

жүретін шасси; 3 — өздігінен жүретін шассидің электр жетегі; 4 — 

шанақ; 5 - кабельдік барабан; 6 - түпті қырғыш конвейер 
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Тақырып 2.3 Карьерлік автосамосвалдарға техникалық қызмет 

көрсету және жөндеу 

Өздігінен аударғыштарды техникалық пайдалануды қамтамасыз ететін 

карьерлік автошаруашылық әдетте дербес бөлімшелерде шоғырланған, олар 

автокөлік цехы, автобаза және тағы басқа болуы мүмкін, цех құқығында 

комбинатқа, разрезге немесе карьербасқармасына кіретін.. 

Автошаруашылықтың мамандандырылған болып бөлінуі ірі 

кәсіпорындардағы жылжымалы құрам бірліктерінің көп санымен, сондай-ақ 

Қызмет көрсету мен жөндеудің ерекше сипатымен түсіндіріледі. 

Тау-кен кәсіпорындары, әдетте, өз құрамында техникалық қызмет 

көрсету, жоспарлы және ағымдағы жөндеулер орындалатын карьерлік 

жөндеу механикалық шеберханалары (ЖМ) және жылжымалы жөндеу 

шеберханалары (ЖМ) болады. Тіпті автомобильдерді күрделі жөндеу әдетте 

мамандандырылған жөндеу зауыттарының жеткілікті санының болмауына, 

құрастырудың, бөлшектеудің және жөндеу орнына тасымалдаудың еңбек 

сыйымдылығына байланысты тау-кен өндіру кәсіпорнында жүргізіледі. 

Үлкен габариттер мен қысымның салдарынан жүк көтергіштігі үлкен 

автосамосвалдар (15 т астам) жол төсеміне жалпы пайдалану жолдарымен 

қозғала алмайды. Сондықтан күрделі жөндеу мерзімдері үлкен дәрежеде 

жергілікті жағдайларға байланысты болады, себебі жөндеу негізінен ақаулы 

агрегаттар мен тораптарды ақаусыз (айналым қорынан) ауыстыру болып 

табылады. Агрегаттар мен тораптарды жөндеу, өз кезегінде, ақаулы 

бөлшектерді кәсіпорында дайындалған қосалқы бөлшектерден ақаусыз 

бөлшектерге ауыстыру болып табылады. 

Қазіргі заманғы Карьер шаруашылығының өндірістік базасы 

мыналарды қамтуы тиіс: автосамосвалдарға Отын және жағар май құю 

пункті, Жанар және жағар май материалдарын сақтауға арналған 

құрылыстар, жөндеуаралық уақытта автокөлік құралдарын сақтауға арналған 

құрылыстар, демалыс және мереке күндері, техникалық қызмет көрсету мен 

жөндеуге арналған ғимараттар мен құрылыстар кешені, негізгі учаскелердің 

жұмыстардың уақтылы және сапалы орындалуына ықпал ететін қосалқы 

және қосымша жайлар, сондай-ақ өзі аударғыш шанағын тазалауға арналған 

қондырғылар. 

Самосвалдарды сақтау ауысым арасындағы кезеңде, демалыс және 

мереке күндері машинаның жұмысқа жарамды жағдайын қамтамасыз етуі 

тиіс. Автосамосвал жұмысқа кешенді дайын болуы тиіс, яғни барлық негізгі 

тораптар мен агрегаттар (қозғалтқыш, май бактары, аккумуляторлық 

батареялар және т.б.) ең аз жұмыс температурасына дейін қыздырылуы тиіс. 

Өздігінен аударғыштарды жабық жылытылатын гараждарда, әсіресе 

климаты ауыр аудандарда сақтауды орынды деп санауға болады, бірақ бұл 

айтарлықтай күрделі шығындарды талап етеді. Жүк көтергіштіктің 

артуымен, демек автосамосвалдар мен гараждардың габариті, ашық 
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тұрақтарды жабдықтап, машиналарды сақтауға шығындарды төмендетуге 

ұмтылу. 

Аккумулятор батареясының температурасын сақтау үшін жылу 

оқшаулағыш материалдар мен жылыту құрылғыларын автосамосвалда да, 

сақтау орындарында да қолдануға болады. Төмен температурада 

автосамосвалдарды қатпайтын майды, отынның арнайы түрлерін және 

құралдарды пайдалана отырып, қозғалтқышты қыздырусыз да іске қосуға 

болады. 

Тау-кен кәсіпорындарында автосамосвалдармен конструктивті 

байланысы жоқ ашық алаңдарда арнайы құрылыстар түрінде стационарлық 

топтық қондырғылар қолданылады. Ашық тұрақтағы автосамосвалдың 

тораптары сұйықтықты салқындату жүйесінен (-50 °С температураға дейін) 

ағызып алмайтындай және өздігінен аударғыш елеулі түрде қайта 

жабдықталмайтындай етіп жылытылуы тиіс. Ауа жылыту кеңінен таралды, 

өйткені ол кешенді жылу дайындығын қамтамасыз етеді және бұл ретте 

қандай да бір автомобильдерді жабдықтау үшін қажеттілік жоқ қосымша 

құрылғылар. Сыртқы ауа температурасы -40 °С дейін болғанда жүк 

көтергіштігі 30-42 т автосамосвалдарға берілетін ыстық ауаның ең аз көлемі 

әрбір өзі аударғыш адамға 1000-1500 м3 / сағ құрауы тиіс. 

Электр жылытуды электр желісінің штепсельдік құрылғыларына 

қосылатын қозғалтқыштардың су немесе май жүйесіне кіріктірілген 

термоэлементтермен жүзеге асырады. 

Қозғалтқыштардың іске қосылуын жеңілдету үшін Тұрақты токтың 

сыртқы көзінен қоректенетін арнайы қондырғылар қолданылады. 

Солтүстік карьерлердің қатарында электр берілісі бар самосвалдар тек 

ашық тұрақтарда ғана ұсталады. Қозғалтқышты іске қосу қиындық 

тудырмайды: ауысымаралық кезеңде автосамосвалдарды пайдаланудың үш 

ауысымдық режимі кезінде қозғалтқыштар әдетте ажыратылмайды. 

Жуу пункті дайындау секциясынан тұрады, онда автосамосвал 

қыздырады (су температурасы мен машинаның беті арасындағы 

айырмашылық 18 — 20 °С аспауы тиіс), механикаландырылған жуу және 

кептіру. Секциялар автосамосвалдарды ағындық жылжыту мүмкіндігін 

қамтамасыз ететіндей етіп орналастырылады.  

Негізгі өндірістік корпуста техникалық қызмет көрсету, жоспарлы және 

ағымдағы жөндеу аймақтары, өздігінен аударғыш тораптары мен 

агрегаттарын қалпына келтіру жөндеу учаскелері (қозғалтқышты, 

трансмиссияны, отын аппаратурасын жөндеу учаскесі, аспа және аударғыш 

тетік, рульдік басқару, сондай-ақ ұсталық-дәнекерлеу, мыс-радиаторлық 

және механикалық учаскелер) орналастырылады. 

Шиномонтаждау учаскесі шиналарды, камераларды жөндеу, 

дөңгелектерді бөлшектеу және жинау үшін жеке бөлімше болып табылады. 

Шанақты, шассиді жөндеуге арналған дәнекерлеу учаскелерін ашық 

алаңда орналастырады. 
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Қосалқы бөлшектер, материалдар, айырбастау тораптары мен 

агрегаттар қоймалары да басты өндірістік корпуста орналасады. 

Жылжымалы шеберханаларда әдетте ірілендірілмеген дәнекерлеу, жөндеу-

механикалық жұмыстарды жүргізеді, жоғары қысымды жүйелерді тазартады, 

антифриз береді, шиналарды шайқайды және т. б. ең көп еңбекті қажет ететін 

жұмыстар-ірі габаритті шиналармен операциялар. Доңғалақтарды 

автотиегіштерде аспалы жабдықтың көмегімен шешеді және орнатады. 

Автосамосвалдар автокөлік цехының өнеркәсіптік алаңына техникалық 

қызмет көрсету және жөндеу жұмыстарын жүргізу үшін ғана түседі. 

Өздігінен аударғыш қажет техникалық деңгейін ұстау үшін 

карьерлерде машиналарға техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүйесі 

ұйымдастырылған. 

Техникалық қызмет көрсету орындалатын жұмыстардың мерзімділігі, 

тізбесі және еңбек сыйымдылығы бойынша жоспарланады және ауысым 

сайын, ал кейде күнделікті (ЕО), бірінші (ТО-1), екінші (ТО-2), ал 

электромеханикалық трансмиссиясы бар машиналар үшін және үшінші (ТО-

3) техникалық қызмет көрсету, сондай-ақ маусымдық қызмет көрсету. 

Техникалық қызмет көрсету (ТҚК-1, ТҚК-2, ТҚК-3) Бақылау-

диагностикалық, бекіту, реттеу, майлау, бөлшектеу-құрастыру, бөлшектеу-

монтаждау жұмыстарын (түйін бөлшектерін алып тастау және кейіннен 

орнату) және істен шығулар мен зақымданулардың алдын алуға және 

анықтауға бағытталған басқа да операцияларды қамтиды. 

Маусымдық қызмет көрсету жылына екі рет қажет болған жағдайда 

жылжымалы құрамды Жылдың суық және жылы мезгілінде пайдалануға 

дайындау, әдетте, еңбек сыйымдылығын тиісті ұлғайта отырып, ТҚ-2 немесе 

ТҚ-3-тен біріктіріп жүргізіледі. 

Бірінші техникалық қызмет көрсету (ТҚК-1) қозғалтқыштың шамамен 

125 сағат жұмысы арқылы, бірақ 2000 км-ден аспайтын жүріс, екіншісі (ТҚК 

— 2) - қозғалтқыштың 500 сағ жұмысы арқылы, бірақ пайдалану 

жағдайларына байланысты 8000 км-ден аспайтын жүріс арқылы көзделеді. 

Механикалық трансмиссиясы бар машиналар үшін күнделікті қызмет 

көрсетудің, ТҚК-1, ТҚК-2, Ағымдағы (1000 км жүріске) және күрделі 

жөндеудің еңбек сыйымдылығы тиісінше 0,5; 3,5; 4,7; 6,2 және 40 адамды 

құрайды. 

Маусымдық қызмет көрсетудің еңбек сыйымдылығы шеткі солтүстік 

аудандары үшін ТҚК-2 еңбек сыйымдылығы 80% — ға дейін және басқа 

барлық аудандар үшін 20-30% - ға дейін құрайды. 

Карьерлік автомобильдерді жөндеу автомобильдің және оның 

агрегаттарының жұмыс қабілеттілігі мен ресурсын қалпына келтіру бойынша 

операциялар кешенін қамтиды. Жоспарлы жөндеу сатылары техникалық 

қызмет көрсету сатысына ұқсас ресурстың орташа мәні жақын бөлшектер 

мен тораптарды бір жөндеуге біріктірумен қалыптастырылады. Жоспарлы 

жөндеу Тозған бөлшектерді қалпына келтіру және реттеу жұмыстарын 

қамтиды. 
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Ағымдағы жөндеу ақаулар туындауына қарай жүргізіледі және ол 

мерзімділігі мен еңбек сыйымдылығы бойынша жоспарланбайды. Карьерлік 

самосвалдар мен олардың агрегаттарын күрделі жөндеу олардың жұмыс 

қабілеттілігі мен толық жақын ресурсын қалпына келтіруге арналған. 

Күрделі жөндеуге құрастыру-бөлшектеу операциялары және дәнекерлеу 

жұмыстарының үлкен көлемі бар агрегаттарды жөндеу (рама, шанақ, 

кронштейндер) кіреді. 

Гидромеханикалық трансмиссиясы бар автосамосвалдар үшін 

ағымдағы және күрделі жөндеу көзделеді. Ағымдағы жөндеудің еңбек 

сыйымдылығы — 20-23 адам — сағ. Күрделі жөндеу 1200 мото-сағат (140 

мың км жүріс) арқылы көзделген, оның еңбек сыйымдылығы — 1100— 1350 

адам.-сағ. 

Техникалық қызмет көрсету, ағымдағы, жоспарлы және күрделі жөндеу 

кезіндегі кезеңділік, еңбек сыйымдылығы және тоқтап тұру жөніндегі 

бастапқы нормативтер эталондық (орташаланған) жағдайлар деп 

аталатындар үшін келтірілген (кестені қараңыз. 5.3 және 5.4) және 

пайдаланудың нақты жағдайларында түзетілуі мүмкін. 

Техникалық қызмет көрсету мен жөндеудің әрбір түрінің еңбек 

сыйымдылығы нормативтері алдыңғы түрлердің еңбек сыйымдылығы 

нормативтерін қамтиды. 

Электромеханикалық трансмиссиясы бар автосамосвалдар үшін 

жөндеудің мынадай түрлері белгіленген: жоспарлы бірінші жөндеу — ПР-1, 

екінші — ПР-2, Күрделі (К) және ағымдағы (Т) жөндеу. 

ПР-1 әрбір 4 сайын, ПР — 2 — 8 жыл сайын, К — 16 — 24 мың 

мотосағаттан кейін жүргізіледі. Жөндеулердегі еңбек сыйымдылығы мен 

тоқтап қалу нормативтері (кесте. 5.5) пайдаланудың тау-кен техникалық 

жағдайларына байланысты, сондай-ақ автосамосвалдардың құрылымын 

жетілдіру шамасына қарай түзетіледі. 

 

Тақырып 2.4 Автосамосвалдарға техникалық қызмет көрсету және 

жөндеу кезіндегі қауіпсіздік шаралары 

 

Карьерлік автосамосвалдар үлкен габариттік өлшемдері және күрделі 

орындауында, сондықтан олардың қызмет көрсету және жөндеу талаптарын 

қатаң сақтау қажет қауіпсіздік ережелерін. Автосамосвалдарға техникалық 

қызмет көрсету, жөндеу және жанар және жағар май құю қозғалтқышы 

жұмыс істемейтін кезде ғана жүргізіледі. 

ТҚ немесе жөндеу постына қойылған автосамосвалды қол тежегішімен 

тежеу керек және доңғалақтың астына кемінде екі тіреуіш — башмакты қою 

керек (Қозғалтқыштар мен доңғалақтар арасындағы күш байланысы 

қозғалтқышы ажыратылған кезде жоқ). Капот көтерілген жағдайда сенімді 

бекітілуі тиіс. 

Қозғалтқыш жұмыс істеп тұрған кезде (жөндеуден шыққаннан кейін) 

ТҚ және жөндеу сапасын тексеру кезінде автосамосвал қол (қосалқы) және 
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доңғалақ (жұмыс) тежегіштерімен тежелуі тиіс. Бұл жұмыстарды 

машиналардан, құрал-жабдықтардан және адамдардан бос, қатты жабыны 

бар арнайы алаңда жүргізу қажет. 

Шанағы көтерілген автосамосвалға ТҚК кезінде соңғысы екі 

тоқтатқыш шкворкалардың көмегімен бекітіледі, ал көтерілген шанақпен 

ұзақ жұмыс істегенде оның астына сыналар немесе бөренелер салу қажет. 

Алдыңғы және артқы көпірлерді көтеру үшін домкраттарды пайдалану керек 

және көтерілген көпірдің немесе раманың астына сенімді бекіту үшін арнайы 

тұғырларды орнату керек. 

Электр құралдарына қызмет көрсеткен кезде аккумуляторлық 

батареяның клеммдерінің бірін ажырату керек. Генераторды немесе 

стартерді арнайы құралдарды пайдалана отырып, тек екіге бөлуге болады. 

Конвейерлік (ағынды) желіде автосамосвалдарға ТҚК кезінде жұмыс 

істеушілерді постыдан постыға автосамосвал қозғалысы туралы ескертетін 

сигнал беру құрылғысы қажет. 

Аспаның цилиндрлерін жөндеу кезінде мынадай қауіпсіздік 

ережелерінің талаптарын сақтау керек: 

 цилиндрді алу алдында жоғарғы және төменгі қуыстарда қысымның 

жоқтығына көз жеткізу (яғни газ толығымен шығарылды); 

 үш минут аралықпен зарядтау клапандарын кемінде үш рет ашу; 

 герметикалығын тексеру кезінде тығындарға, қақпақтарға, шығу 

арналарына қарсы болмауы тиіс; 

 цилиндрге газды зарядтау алдында зарядтау құралының 

жарамдылығына көз жеткізу, газды төмендеткіш редуктор арқылы 

бірқалыпты беру; 

 зарядталған цилиндрді тек тігінен жылжытыңыз (тігінен ауытқуы 

30 — 40°аспайтын). 

 Газ қысымы болған жағдайда зарядтау клапандарын, құю штуцерін 

бұруға, одан қақпақты алдын ала алмай, цилиндрлерді оттегімен зарядтауға 

тыйым салынады, өйткені жарылыс болуы мүмкін. 

Шиналар мен доңғалақтарды автотиегішті қолдана отырып, кемінде екі 

адам алып, орнатуы тиіс. 

Автосамосвалдан дөңгелектерді шиннен толығымен шығарылған ауада 

ғана алуға рұқсат етіледі; қосарланған дөңгелектердің біреуін де алған кезде 

ауаны екі шинадан шығару қажет. Автосамосвалдың доңғалақтарын алу 

кезінде өздігінен домалауды болдырмау үшін сенімді бекіту қажет. 

Дөңгелекті орнату алдында шина алдын ала 100 кПа қысымына дейін 

айдалады, ал доңғалақ бекітілгеннен кейін оны талап етілетін қысымға дейін 

айдайды. Доңғалақтың осьтік саңылауы қаптаманың бүйірінде 8 мм аспауы 

тиіс. 

Қозғалтқышты іске қосу жылытқышын пайдаланған кезде оның 

жылытқышта майдың майдалануына немесе ағуына жол беруге және оның 

жұмыс істеген уақытында оның жанында болуға болмайды, бірақ 

автосамосвалдан кетуге болмайды. 
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Конденсат қатқан кезде ауа баллоны мен ылғал-май бөлгішті ыстық 

суға батырылған шүберекпен, бірақ ашық отпен жылытады. 

– Алу және орнату кезінде: 

– автосамосвалдың артқы көпірінің редукторын тегіс алаңда 

орнатады, доңғалақтардың астына екі жағынан тіреуіш 

башмақтар төсейді, шанақтар көтерілген жағдайда сенімді 

бекітіледі және редукторды артқы көпірдің картерінен тек оны 

алып тастауға арналған құрылғыларда бекіткеннен кейін ғана 

ажыратады; 

– кардан білігін автосамосвал тегіс алаңда орнатады, дөңгелектерді 

сындырады, біліктің құлауын болдырмау үшін арқанмен 

сақтандырады; 

– автосамосвал алдыңғы көпірін тіреулерде алдыңғы бөліктерімен 

нығайтады, артқы дөңгелектерді екі жағынан жабыстырады; 

– алдыңғы күпшектер алдыңғы көпірді алу кезіндегі дайындық 

операцияларын жүргізеді; 

– Гидромеханикалық трансмиссия тік ілінген жағдайда 

трансмиссияны ұстап тұратын арнайы тостағышты пайдалану 

керек; 

– артқы көпірдің шанышқы құлаудан сақтандыру керек. 

Үлкен жүкті автосамосвалдардан аккумуляторлық батареяларды тек екі 

есе және қолғаппен алуға және орнатуға болады. 

Қозғалтқыштарды жөндеу кезінде: 

 бөлгіш тістегершіктерді ауыстыру және тістегершіктерді бекіту 

гайкаларын созу кезінде біліктердің бұрылуын болдырмау үшін сыналар 

орнату, өйткені қолды жарақаттауға болады;  

 маховик картерін және цилиндрлер блогының бастиегін алу кезінде 

тельферді пайдалану; 

 айдағышты алу кезінде алдын ала жетек білігін алып, содан кейін 

айдағышты немесе айдағышты алып, оны түсуден сақтай отырып, 

білікпен бірге алып тастау; 

 қозғалтқышты кранмен (немесе тельфермен) жылжыту кезінде бекіту 

сенімділігіне көз жеткізбей, оны еден деңгейінен 0,5 м жоғары көтермеу 

керек. 

Электр механикалық трансмиссиясы бар автосамосвалдарды жөндеу 

кезінде жоғары вольтты желінің машиналары мен жабдықтарын ТҚ және 

жөндеу бойынша жұмыстар, контактілерді, машина коллекторларын, 

щеткаларды және щеткалы құрылғыларды қарау, сондай-ақ қаптамаларды, 

қоршауларды және т.б. алу қозғалтқышы жұмыс істемегенде және батарея 

ажыратқышында ғана рұқсат етіледі. 

Ерекше жағдайларда жоғары кернеудегі (жұмыс істейтін күштік 

генератордың щеткаларын және т.б. қарау) машиналар мен аспаптарды 

сырттай қарауға рұқсат етіледі, бұл ретте автосамосвалға диэлектрлік 

қолғаптарда кемінде екі адам қызмет көрсетуі тиіс. 



114 

 

Аспа цилиндріндегі май деңгейін тексеру немесе автосамосвалдан 

цилиндр алу алдында аспаны реттеу жүйесін токтан ажырату және 

цилиндрдің негізгі қуысынан ауаны шығару қажет, үш минуттан кейін ауаны 

қайта шығару қажет. Электр жабдығының аспаптарына қызмет көрсету 

немесе жөндеу кезінде кілтті "масса"ажыратқышынан алу керек. 

Сонымен қатар, автосамосвалды жөндеу кезінде ақаулы құралдар мен 

аспаптарды пайдалануға, көтерілген тораптардың немесе аспаптардың 

астында тұруға, станоктардың айналмалы бөліктерін қоршаусыз жұмыс 

істеуге, ашық отты қолдануға және цехта темекі шегуге, сондай-ақ кернеуі 36 

В жоғары тасымалды жарықтандыруды пайдалануға тыйым салынады.. 

 

Тақыры 2.5 Қазу-тасымалдау машиналарына техникалық қызмет 

көрсету және жөндеу жұмыстарын орындау 

Жалпы мәліметтер 

Алу-тасымалдау машиналары аз байланысқан немесе жақсы 

қопсытылған жартасты жыныстарды әзірлеу және орнын ауыстыру үшін 

арналған. 

ВТМ базалық тракторлардан, тартқыштардан немесе арнайы шассиден 

және аспалы, тіркеме, жартылай тіркеме жұмыс жабдықтарынан тұрады. 

ВТМ жұмыс жабдықтарына жатады: 

- бульдозерлер, скреперлер, грейдер-элеваторлар (ДЗ индексімен 

жұмыс жабдығының тобы - Жол жер қазу жабдығы); 

- бір шөмішті тиегіштер (ТҚК индексі бар жұмыс жабдығының тобы - 

технологиялық жабдық). 

ДЗ және ТҚК индекстері бар машиналарға арналған жұмыс жабдығы: 

пышақпен (бульдозерлердің көпшілігі, грейдер-элеваторлар, жоңқалар) және 

шөмішпен (скреперлер, бір шөмішті тиегіштер және арнайы бульдозерлер) 

орындалады. 

Дайындық жұмыстары, берік және қатып қалған жыныстарды қопсыту 

үшін базалық тракторлар (тартқыштар) қопсыту жабдығымен жабдықталады 

(ДП индексі бар жұмыс жабдығының тобы - дайындық жұмыстарына 

арналған жол жабдығы). 

Көп жағдайда бульдозер жабдығымен жарақталған барлық қуатты 

тракторлардың (150-150 кВт - тан астам) сондай-ақ қопсыту жабдықтары 

бар. 

Бульдозер — шынжыр табанды немесе дөңгелекті трактор, тартқыш 

және т. б. болып табылатын өздігінен жүретін жер қазғыш машина-

машинаның жүріс бөлігінің базасынан тыс орналасқан, қимасында қисық 

сызықты үйінді (қалқан). 
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Жолдарды, арналарды, 

гидротехникалық және сол сияқты 

құрылыстарды салу және жөндеу 

кезінде топырақты, пайдалы 

қазбаларды, жол — құрылыс және 

басқа да материалдарды қабаттап 

қазу, жоспарлау және орнын 

ауыстыру үшін қызмет етеді. 

Сонымен қатар бульдозер 

үйінділерді қазу кезінде, үйінділерде, 

рекультивация кезінде, карьерлерде 

көмекші машина ретінде қолданылады. 

Бұдан басқа, бульдозер жолдарды салу және жөндеу кезінде, сондай-ақ 

итергіш ретінде (мысалы, өздігінен жүретін және тіркеме скреперлерді 

толтыру кезінде) және 

т.б. пайдаланылады. 

Скрепер-

топырақты қабаттап 

(көлденең қабаттармен) 

кесуге, оларды жер 

құрылыстарына берілген 

қалыңдықтың 

қабаттарымен тасымалдауға және 

себуге арналған жер қазатын-

тасымалдау машинасы. Үйінділер 

бойынша қозғалғанда скреперлер өз дөңгелектерімен топырақ төгілген 

қабаттарын нығыздайтындықтан, оларды қолдану Арнайы топырақты 

тығыздайтын машиналарға қажеттілікті қысқартады. 

Грейдер-элеватор 

Кесіндіге және оны басқа 

жаққа (үйіндіге) немесе көлік 

құралдарына жылжытуға арналған 

үздіксіз жұмыс істейтін жер қазғыш 

машина. Грейдер-эвеваторлар жол 

үйінділерінің жапсарлас құрылысы, 

ойықтар мен арналарды қазу, 

жоспарлау жұмыстары және т. б. 

қолданылады.  

Диаметрі 600-1000 мм диск 

түрінде жасалған грейдер пышағы нанаклонды таспалы түсетін топырақты 

кеседі конвейер (ұзындығы 8-10 м) жағына шығарылады.  

Грейдер-элеваторлар жартылай тіркеме, тіркеме және өздігінен 

жүретін болуы мүмкін. 

Сурет 31. Бульдозер 

Сурет 32. Скрепер 

Сурет 33. Грейдер-элеватор 
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Бір шөмішті тиегіштер 
Сусымалы материалдарды 

әзірлеуге және тиеуге, алаңдарды 

жоспарлауға, үйіндіге немесе 

көлік құралдарына тией отырып, 

I—III топтағы топырақты қазуға 

және орнын ауыстыруға арналған. 

 

 

Алу-тасымалдау машиналарына техникалық қызмет көрсету 

Алу-тасымалдау машиналары (ВТМ) үшін ауысым сайын (ЕО), 

мерзімді (ТҚК-1, ТҚК -2, ТҚК -3), маусымдық (СО) қызмет көрсету, 

ағымдағы (Т) және күрделі (К) жөндеу көзделген. 

Ауысым сайын (ЕО) техникалық қызмет көрсетуді ЖТМ машинисі 

жұмыс ауысымының басында және аяқталғаннан кейін, сондай-ақ ауысым 

ішінде, бұл үшін машина жұмысындағы үзілістерді пайдалана отырып 

жүргізеді. 

Машинист күн сайын тежегіш және салқындатқыш сұйықтықтардың, 

мотор майы мен отынның деңгейін тексеруге, қозғалтқышты майлау 

жүйесіндегі және трансмиссиядағы май қысымын, салқындататын 

сұйықтықтың температурасын, пневможүйедегі ауа қысымын аспаптар 

бойынша қадағалауға тиіс. Барлық тетіктер тоқтаусыз және жұлқусыз әрекет 

етуі, қозғалтқыштан шыққан түтінсіз немесе ашық сұр түсті болуы және 

бөгде ағындар болмауы қажет. Ақаулықты анықтаған кезде машинист 

машинаны тоқтатуға, Ақаулықтың себебін анықтауға және оны жоюға 

міндетті. Ауысым ішінде машинист мойынтіректі тораптарға ерекше назар 

аудара отырып, машина механизмдерінің қызу дәрежесін тексереді. 

Қыздыру температурасы 60°С-тан аспауы тиіс — сенімді Бақылау әдісі-

алақанды тексерілетін бөлшектердің бетінде ұзақ уақыт ұстап тұруға 

болады. 

Ауысым соңында машинист машинаны тоқтатады, оны кірден 

тазартады, қозғалтқышты сүртеді, кабинадан алады, машинаның тораптары 

мен агрегаттарын майлайды. Қозғалтқышты толық тоқтату алдында әдетте 

оған салқындатқыш және жұмыс сұйықтықтарының температурасын 

төмендету үшін 3-5 минут ішінде шағын айналымдарда жұмыс істеуге 

мүмкіндік береді. 

Ауысым сайын қарауға қойылатын негізгі талаптар: 

1.Машинаны келесі операцияларға қажетті дайындауды қамтамасыз 

ете отырып, жинау-жуу операцияларын орындау; 

34-сурет. Бір шөмішті тиегіштер 
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2.Бақылау операциялары кезінде агрегаттар мен құрастыру бірліктерін 

бөлшектемейді; 

3.ЖТМ тек жабық тәсілмен, таза профильденген май және отын құю. 

Құю алдында отын бактарының аузын және тығындарын мұқият тазалау 

қажет. 

Мерзімдік техникалық қызмет көрсету (ТО-1, ТО-2, ТО-3) және 

маусымдық (СО) 6-разрядты слесарьдан — звеньлік (бригадир), 5-разрядты 

слесарь-дәнекерлеушіден, 4-разрядты шофер-слесарьден, слесарь-

электриктен (қажеттілігіне қарай) және ВТМ машинисінен тұратын бригада 

ауысымнан тыс уақытта немесе ол үшін машина жұмысында жоспарланған 

үзілістерді пайдалана отырып өткізуді ұсынады. 

Техникалық қызмет көрсетуді жүргізуге мынадай талаптар 

қойылады: 

1. Реттеу және ұсақ жөндеу операциялары алдында машинаның 

техникалық жай-күйін диагностикалау керек; 

2. Реттеу операциялары агрегаттардың, құрастыру бірліктерінің 

және машина бөлшектерінің қалыпты өзара іс-қимылына кепілдік беруі тиіс; 

бекіту операциялары дайындаушы зауытпен көзделген машинаның құрамдас 

бөліктерінің сенімді бекітілуін қамтамасыз етуі тиіс; 

3. Майлау операциялары дайындаушы зауыттардың пайдалану 

құжаттамасының нұсқауларына сәйкес орындалуы тиіс.; 

4. Ұсақ жөндеу операциялары машинаның техникалық жай-күйін 

тексеру және диагностикалау процесінде анықталған ұсақ ақауларды жоюды 

қамтамасыз етуі тиіс. 

Техникалық қызмет көрсету (ТО-3) ағымдағы жөндеудің кезеңділігі 

бойынша сәйкес келеді, сондықтан оларды бір мезгілде жүргізеді. 

Техникалық қызмет көрсету нөмірі жоғары болған сайын, жұмыс 

көлемі соғұрлым үлкен болады. Бірінші және екінші техникалық қызмет 

көрсету Жылжымалы техникалық қызмет көрсету кешенін пайдалана 

отырып, ЖТМ жұмыс орнында жүргізуге рұқсат етіледі. Сынауды дайындау 

және аяқтау кезінде техникалық қызмет көрсету, ТҚК-3 және ЖО 

стационарлық жағдайда жүргізілуі тиіс. 

Стационарлық пунктте үш учаске болуы тиіс: тексеру және жуу-

тазалау жұмыстары, Бақылау-диагностикалық жұмыстар, техникалық 

қызмет көрсету. 

Маусымдық техникалық қызмет көрсетуді (СО) жылына екі рет 

слесарлар бригадасы машинистпен бірге машинаны келесі маусымда 

пайдалануға дайындау үшін орындайды. Көктемгі-жазғы техникалық қызмет 

көрсетуді қоршаған ауаның +5 °С жоғары белгіленген температурасы 

кезінде, ал күзгі-қысқы — 0 °С төмен температура кезінде жүргізеді. 

Алу-тасымалдау машиналарын жөндеу 

Ағымдағы жөндеу (Т) машинаның техникалық жай-күйімен 

анықталатын көлемде белгілі бір сағат санын өңдегеннен кейін жүргізіледі. 
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Ағымдағы жөндеуді машинистің қатысуымен слесарь-жөндеушілер 

бригадасы орындайды. 

Ағымдағы жөндеу процесінде келесі жұмыс түрлерін жүргізеді: 

гидравлика, майлау, салқындату және отын беру жүйелеріндегі ағуларды 

жояды; Тозған бөлшектер мен құрастыру бірліктерін ауыстырады және 

қалпына келтіреді; металл құрылымдарын дәнекерлейді және жарықтар мен 

жарықтар пайда болған жерлерде тозған беттерді балқытады; металл 

құрылымдарын басқарады және т.б. бұл жұмыстардың барлығы машинаның 

пайдалану сапасының нашарлауына, оның беріктігінің төмендеуіне, 

бөлшектердің өзара алмасуының және құрастыру бірліктерінің бұзылуына 

әкелмеуі тиіс. 

Машиналарды күрделі жөндеу (К) оларды қарау нәтижелері 

бойынша бас инженер немесе бас механик басқаратын комиссияның шешімі 

негізінде жүргізіледі. Машинаны ол жөндеуаралық циклдің шамасына тең 

мотосағыштар санын өңдегеннен кейін қарайды. Егер сыртқы тексеру және 

іріктеусіз диагностика деректерінің негізінде машина өзінің техникалық 

жағдайы бойынша күрделі жөндеуді қажет етпейтіні анықталса, онда 

комиссия өз шешімін тиісті актімен ресімдеп, оны одан әрі пайдалануға 

рұқсат бере алады. Күрделі жөндеу жұмыстары жөндеу зауыттарында 

жүргізіледі. 

Сенімділігі мен ВТМ тәуелді уақтылы және сапалы майлау, құрастыру 

бірлік. ВТМ майлау әдетте кезекті техникалық қызмет көрсетумен 

біріктіріледі. Машинаны пайдалану жөніндегі нұсқаулықта ұсынылған 

майлау түрлерін ғана пайдалану керек. 

Әр машинаға майлау жұмыстарын тұрақты орындау үшін дайындаушы 

зауыт МЕМСТ ұсыныстарына сәйкес карта мен майлау кестесін жасайды. 

 

Тәжірибелік жұмыс № 4.  

 

Тақырыбы: таспа құрылымын, оның негізгі параметрлерін, 

түйістіру тәсілдерін зерттеу. 

Жұмыс мақсаты: конвейерлік лентаны түйістіру тәсілдерін үйрену. 

Жұмыс барысы: конвейерлік таспалардың құрылымы мен түрлеріне 

сипаттама беріңіз. Таспалы конвейердің негізгі түйіндерін атаңыз. 

Конвейерлік лентаны түйістірудің кез келген тәсілдерінің нұсқаулығын 

құрастырыңыз (суреттер - ұсынылады). 

Кәсіби құзыреттіліктер: студент жаңа лентаны ілу тәртібін жасай 

алады. 
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35-сурет. Конвейерлік жылдардың механикалық түйісуі 

 

 

36-сурет. Ыстық вулканизация әдісімен түйістіру 

Тәжірибелік жұмыс № 5. 

 

 Тақырыбы: таспалы конвейердің ақауларын анықтау. 

Жұмыстың мақсаты: таспалы конвейердің ақауларының себептерін 

анықтау. 

Жұмыс барысы: кестеде ленталық конвейерге тән ақаулар берілген. 

Ұсынылған ақаулықтардың себептерін анықтау. Оларды жою тәсілдерін 

көрсету. 

Кәсіби құзыреттіліктер: студент ленталық конвейердің ақауларын 

анықтай алады. 

Кесте 5.1-таспалы конвейердің ақаулықтары, себептері мен жою 

тәсілдері 

Кесте 5.1-таспалы конвейердің ақаулықтары, себептері мен жою 

тәсілдері 

Ақаулықтар Себептері Жою тәсілдері 

Таспалы конвейер 

Жүктемедегі жоғары шу, жиі шу   

Редуктордағы жүктемемен 

күшейтілетін біркелкі емес өткір 

буындар 
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Дыбыс, сирету   

Редуктор корпусының қызуы   

Конвейер тоқтаған кезде тежеу 

жүзеге асырылмайды 

  

 

Тежегіш шкив конвейер жұмыс 

істеген кезде тежемейді 

  

Таспа жетекті, ауытқитын және 

артқы барабандарда жаққа қарай 

ағады 

  

Таспа жоғарғы немесе төменгі 

тармақтардағы қолдау роликтерінен 

қашып кетеді 

  

Жетек барабандарында лентаны 

түсіру 

  

Лентаны қанағаттанарлықсыз 

тазалау 

  

Таспаның түйісуінің үзілуі 

немесе оның көлденең үзілуі 

  

Таспа жиектерінің тозуы   

 

Тәжірибелік жұмыс № 6.  

 

Тақырыбы: қырғыш конвейердің ақауларын анықтау. 

Жұмыс мақсаты: қырғыш конвейердің ақауларының себептерін 

анықтау. 

Жұмыс барысы: кестеде қырғыш конвейерге тән ақаулар көрсетілген. 

Ұсынылған ақаулықтардың себептерін анықтау. Оларды жою тәсілдерін 

көрсету. 

Кәсіби құзыреттіліктер: Студент қырғыш конвейердің ақауларын 

анықтай алады.ь способы их устранения. 

Кесте 6.1-таспалы конвейердің ақаулықтары, себептері мен жою 

тәсілдері 

Ақаулықтар Себептері Жою тәсілдері 

Қырғыш конвейер 

Гидромуфтаның жоғары сырғуы   

Жылу қорғанысын іске қосады   

Тарту тізбегі қозғалмайды. 

Қозғалтқыштар жұмыс істейді, 

тізбек қозғалмайды 

  

Электр қозғалтқышы қызады   

Гидромуфтадан эмульсия сіңеді   

Редукторда стук пайда болды (Шу 

күшейе түсті) 
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Редуктор корпусы подшипниктер 

орнатылған жерлерде қызады 

  

Қырғыш шынжыр 

бағыттағыштардан шығады 

  

Қырғыш тізбекті жұлдызшадан 

лақтыру кезінде шамадан тыс 

жазады. Қозғалу кезінде торлар 

арасындағы майысу ұлғайтылды 

  

 

Тәжірибелік жұмыс №7.  

 

Тақырыбы: профилактикалық тексеру және ағымдағы жөндеу 

кестесін құру 

Жұмыс мақсаты: профилактикалық жұмыс кестесін құруды үйрену.  

тау-кен және Көлік машиналарының түрлі түрлерін қарау және 

ағымдағы жөндеу. 

Жұмыс барысы: 

 Әр түрлі тау-кен және көлік машиналары үшін нұсқаға сәйкес 

(кесте.7.1) жұмыс көлемінің 2 кестесін құру. Тау-кен және Көлік 

машиналарының әртүрлі түрлерін жөндеу түрлерін зерттеу. 

Кесте 7.1-тапсырмалар нұсқалары 

№ 

нұсқа 

 

Тау-кен және көлік машиналары 

1.  Гидравликалық Экскаватор 

2.  Электр Экскаватор 

3.  Бұрғылау станогы 

4.  Перфоратор 

5.  Шой балға 

6.  Автосамосвал 

7.  Электровоз 

8.  Таспалы конвейер 

9.  Вагондар 

10.  Бір шөмішті тиегіш 

11.  Бульдозер 

12.  Грейдер 

 

Кесте 7.2-жұмыс көлемі 

Жөндеу түрі  Жұмыс көлемі  жөндеу нормативтері 
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Тәжірибелікжұмыс № 8  

 

Тақырыбы: жөндеужұмыстарынжүргізукестесінқұру 

Жұмыстыңмақсаты:артсынбойыншажұмыстардыңкезеңділігін 

жоспарлыағымдағытексеружәнежөндеу. Жабдықтыңжылдықжоспар-

графикплан-ескертужұмыстарынқұру. 

Орындау тәртібі: 

1. Қолмен немесе Excel бағдарламасында кестені – "тау-кен 

жабдықтарын күрделі жөндеу кезіндегі жұмыстарды анықтаушы". 

Кесте 8.1-Мысалы: ППН-7 тиеу машинасын күрделі жөндеу кезіндегі 

жұмыстарды анықтаушы 

 

2. Жабдық нөмірі мен жабдықтың өзі 8.2-кестедегі нұсқа бойынша 

таңдаңыз 

Таблица 8.2 – Жабдық 
№ п/п Жабдықтың атауы 
1.  Бұрғылау станогы  
2.  Таспалы конвейер  
3.  Карьерлік автосамосвал 
3. Ұсынылған нысан бойынша желілік кестені әзірлеу. 

 
Осы жұмысты орындауға түсініктеме. 
Желілік жоспарлау ірі тау-кен машиналарын, қондырғылар мен 

кешендерді жөндеуді орындау үшін қолданылады. Жөндеу кестесін әзірлеу 
үшін жөндеу жұмыстарының операциялық тізбесін және оларды кезекті, 
жұмысшылар санын және әрбір операция үшін жұмсалатын уақытты білу 
қажет. Осы мақсатқа жету үшін жұмыс анықтауышын құру қажет (кестені 
қараңыз. 8.1). Желілік кестеге әрбір операцияның ұзақтығы (сурет. 37) 
абсцисс осі бойынша кейінге қалдырылған уақыт ауқымын сақтай отырып, 
бағыттамасы бар тұтас сызықпен салынады. Желілердің орналасу тәртібі 
операциялардың технологиялық реттілігіне сәйкес келеді. Сызықтардағы 
сандар операцияларды сағаттарда орындау ұзақтығын көрсетеді. 

Жұмыстардың шифрларын орталықтары операцияларды орындаудың 
басталуымен және аяқталуымен уақыт бойынша сәйкес келетін үйірмелерге 
қояды. Желілік кесте бірнеше тораптарды бір уақытта жөндеуді 
қарастырады. 
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Жұмыс жасау уақыты, с. 

max min орташа 

0-1 Машинаны тазалау және жуу 7 4 1,7 2 1,6 1,7 

1-2 Көлік құрылғысын бөлшектеу 7 4 1,7 2 1,6 1,7 

-//- -//- -//- -//- -//- -//- -//- -//- 

14-15 Машинаны сынау 6 2 3 3,5 2,5 3 

15-16 
Машинаны бояу және ТББ 
тапсыру 

4 2 2 2,5 1,5 2 



123 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

37-сурет-ППН-7 тиеу машинасын жөндеудің желілік кестесі 
 
 

Бөлім бойынша бақылау сұрақтары 

 

1. Тиеу машиналарын қолдану саласы 

2. Тиеу машиналарының жұмыс істеу принципі 

3. Тиеу машиналарының атқарушы органдары 

4. Тиеу машинасының жүру бөлігі 

5. Тиеу машиналарына қандай конвейерлер қолданылады? 

6. Конвейердің қабылдау бөлігінде неге кесу шеңбері қойылады? 

7. Темір жол көлігіне техникалық қызмет көрсету және жөндеу 

кезіндегі қауіпсіздік ережелері? 

8. Аршу, кен және басқа тау жыныстарын тасымалдау үшін 

пайдаланылатын вагондарға күрделі жөндеу қандай мерзімде жүргізіледі?  

9. Вагондарды жөндеу және қарау? 

10. Автомобиль карьері көлігі қандай құралдардан тұрады?  

11. Автомобиль көлігінің негізгі параметрлерін атаңыз? 

12. Автокөлік қандай жылжымалы құрамнан тұрады? 

13. Техникалық қызмет көрсету түрлері, өндірілетін жөндеу кезінде 

карьерлік автосамосвалдарды? 

14. Автомобиль көлігінің мақсаты және қолданылу саласы? 

15. Автомобиль көлігінің артықшылықтары мен кемшіліктері? 

16. Автосамосвалдардың мақсаты және қолданылу саласы? 

17. Автомобиль көлігіне техникалық қызмет көрсету және жөндеу 

кезіндегі қауіпсіздік ережелері? 

18. Конвейерлік көлік қандай құрал-жабдықтан тұрады? 

19. Таспалы конвейерлердің негізгі тораптары мен элементтерін 

атаңыз? 

20. Конвейерлік көлікті жөндеу кезінде жүргізілетін техникалық 

қызмет көрсетудің негізгі түрлерін атаңыз? 

21. Конвейер дегеніміз не? 
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22. Конвейерлік көліктің мақсаты және қолданылу саласы? 

23. Конвейерлік көліктің негізгі түрлерін атаңыз? 

24. Конвейерлік көліктің артықшылықтары мен кемшіліктері? 

25. Конвейерлік көлікке техникалық қызмет көрсету және жөндеу 

кезіндегі қауіпсіздік ережелері? 

26. Конвейерлік желілерді автоматтандыру принципі? 

27. Алу-тасымалдау машиналарының мақсаты және қолданылу саласы? 

28. Алу-тасымалдау машиналары қандай жұмыс жабдықтарынан 

тұрады? 

29. Бульдозердің мақсаты және қолданылу саласы? 

30. Скрепердің мақсаты және қолданылу саласы? 

31. Грейфер-экскаватор қандай жұмыстарға арналған? 

 

III-бөлім.Тау-кен машиналары мен механизмдеріне техникалық 

қызмет көрсету кезінде жұмыстарды қауіпсіз жүргізу ережесі 

 

Тақырып 3.1 Тау - кен машиналары мен механизмдеріне қызмет 

көрсету және жарамдылығын сынау кезінде жұмыстарды қауіпсіз 

жүргізу, өрт және электр қауіпсіздігі ережелерін және еңбекті қорғау 

жөніндегі нұсқаулықты сақтау 

 

1. Еңбекті қорғаудың жалпы талаптары 

1.1. Тау-кен жабдығын жөндеу жөніндегі слесарь ретінде өз бетінше 

жұмысқа 18 жастан кіші емес, кәсіптік оқудан өткен және мамандығы 

бойынша тиісті куәлігі бар, медициналық тексеруден (куәландырудан) өткен 

және денсаулық жағдайы бойынша қарсы көрсеткіштері жоқ, жұмыс 

орнында еңбекті қорғау жөніндегі кіріспе және бастапқы нұсқамадан өткен, 

жұмыстың қауіпсіз әдістері мен тәсілдерін оқытудан, жұмыс орнында 

тағылымдамадан өткен және еңбекті қорғау талаптарын білуін тексеруден 

өткен адамдар жіберіледі., сондай-ақ, тиісті рұқсат тобын бере отырып, 

лауазымдық міндеттер көлемінде электр қауіпсіздігі ережелерін білуін 

тексеруді; өрт қауіпсіздігі ережелерін оқытуды және лауазымдық міндеттер 

көлемінде өрт қауіпсіздігі ережелерін білуін тексеруді; жұмыстарды 

орындаудың қауіпсіз тәсілдерін және өндірістегі жазатайым оқиғалар кезінде 

зардап шеккен адамға алғашқы көмек көрсету әдістерін оқытуды қамтиды. 

1.2. Жөндеу бойынша слесарь тау-кен жабдықтары, міндеттері, еңбек 

шарты бойынша кіретін совмещение өндірістік кәсіптер тиіс оқытудан өтуге 

жұмыстардың барлық түрлері бойынша емтихан тапсыруға рұқсат алуы. 

1.3. Айда кемінде бір рет тау-кен жабдығын жөндеу жөніндегі слесарь 

еңбекті қорғау жөніндегі жұмыс орнында қайта нұсқама береді, жылына 

кемінде бір рет – еңбекті қорғау талаптарының білімін кезекті тексеруді, 

мерзімдік медициналық тексеруді – ҚР заңнамасына сәйкес өткізеді. 
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1.4. Еңбекті қорғау бойынша тиісті нұсқамадан және еңбекті қорғау 

бойынша жыл сайынғы білімін тексеруден уақтылы өтпеген слесарь 

жұмысқа жіберілмейді. 

1.5. Тау-кен жабдықтарын жөндеу жөніндегі слесарь міндетті: 

- ішкі еңбек тәртібінің ережелерін сақтау; 

- осы нұсқаулықтың, өрт қауіпсіздігі шаралары туралы нұсқаулықтың, 

электр қауіпсіздігі жөніндегі нұсқаулықтың талаптарын сақтау; 

- жеке гигиена ережелерін сақтау, тамақ ішер алдында қолды сабынмен 

жуу қажет; 

- зардап шегушіге дәрігерге дейінгі алғашқы көмек көрсете білу, дәрі 

қобдишасының және өрт сөндіру құралдарының орналасқан жерін білу, 

сондай-ақ оларды пайдалана білу; 

- жұмыс орнында тәртіпті сақтау; 

- жұмыс орнында бөгде адамдардың болуына қатаң тыйым салынады; 

- жабдықтарды, аппаратураларды, аспаптар мен құрылғыларды 

пайдалану, баптау мәселелері бойынша ұйымдастыру-өкімдік, нормативтік, 

әдістемелік құжаттарды білу; 

- аппаратура мен жабдықтардың техникалық сипаттамаларын, 

сызбасын, конструктивтік ерекшеліктерін, пайдалану режимін білу; 

- жабдықты жөндеу және сынау әдістерін білу; 

- тез тұтанатын және жанғыш сұйықтықтармен, жанғыш газдармен 

және басқа да өрт және жарылыс қауіпті заттармен, материалдармен және 

жабдықтармен жұмыс жүргізу кезінде сақтық шараларын сақтау; 

- цехтан басты және қосалқы шығулардың орналасқан жерін және өрт 

немесе авария туындаған аймақтан эвакуациялау жолдарын білу. 

1.6. Тау-кен жабдықтарын жөндеу жөніндегі слесарь жұмысқа 

алкогольдік немесе есірткілік мас күйінде жіберілмейді. 

1.7. Тау-кен жабдықтарын жөндеу жөніндегі слесарь кәсіпорын 

аумағында жүріп-тұру тәртібін сақтауы, кәсіпорында қолданылатын 

қауіпсіздік белгілерінің, дыбыстық және жарық сигналдарының мәндерін 

білуі, берілетін сигналдарға мұқият болуы және олардың талаптарын 

орындауы тиіс. Әрбір қате берілген немесе түсініксіз сигнал "Тоқта"сигналы 

ретінде қабылдануға тиіс. 

1.8. Жұмыс жабдықты әзірлеуші ұйымның техникалық құжаттамасына 

сәйкес жүргізілуі тиіс. 

1.9. Тау-кен жабдықтарын монтаждау, бөлшектеу, жөндеу, баптау, 

сынау және техникалық қызмет көрсету кезінде мынадай қауіпті және 

зиянды өндірістік факторлар орын алады: қозғалатын машиналар мен 

механизмдер; өндірістік жабдықтардың жылжымалы бөліктері; шаңда асбест 

талшықтары бар жұмыс аймағы ауасының жоғары тозаңдануы; Шудың 

жоғары деңгейі; электр тізбегіндегі кернеудің жоғары мәні, оның 

тұйықталуы адам денесі арқылы болуы мүмкін. 

1.10. Тау-кен жабдығын жөндеу жөніндегі слесарь арнайы киім, арнайы 

аяқ киім және басқа да жеке қорғану құралдарын (ЖҚҚ) берудің 
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қолданыстағы нормаларына сәйкес жеке қорғану құралдарымен қамтамасыз 

етілуі тиіс. 

1.11. Берілетін арнайы киім, арнайы аяқ киім және басқа да ЖҚҚ 

жұмыстың сипаты мен шарттарына сәйкес келуі, еңбек қауіпсіздігін 

қамтамасыз етуі, сәйкестік сертификаты болуы тиіс. 

1.12. Техникалық құжаттамасы жоқ, сондай-ақ жарамдылық мерзімі 

өткен жеке қорғану құралдарын қолдануға жол берілмейді. 

1.13. Арнайы киімдерді және басқа да ЖҚҚ - ны негізгі жұмысқа 

қарағанда басқа қажеттіліктер үшін пайдалануға тыйым салынады. 

1.14. Тау-кен жабдықтарын жөндеу жөніндегі слесарь өндіріс 

жағдайлары бойынша тиісті арнайы киімсіз, арнайы киімсіз жұмыстарды 

орындауға жол берілмейді. және басқа да жеке қорғану құралдары мен 

сақтандырғыш құрылғылар. 

1.15. Жұмыс үрдісінде оны қауіпсіз орындауға байланысты қандай да 

бір мәселелер туындаған жағдайда, жұмысты қауіпсіз жүргізуге жауапты 

қызметкерге (мастерге, механикке немесе ауысым бастығына) жүгіну қажет. 

1.16. Барлық жұмыс ауысымы ішінде әкімшілік белгілеген еңбек және 

демалыс режимін сақтау қажет. 

1.17. Пайдаланылған сүрту материалдарын жинау қақпағы жабылатын 

арнайы металл жәшіктерге жүргізілуі тиіс. 

1.18. Пайдаланылған сүрту материалдары бар жәшіктер олардың 

толтырылуына қарай, бірақ ауысымда кемінде бір рет тазартылуы тиіс. 

1.19. Тау-кен жабдығын жөндеу жөніндегі слесарь: электр тогының 

қауіптілігі және қызмет көрсетілетін учаскеде, электр жабдықтарында, 

қондырғыда жұмыс істеу кезіндегі қауіпсіздік шаралары туралы қарапайым 

түсінікке ие болуға; электр тогынан зардап шеккендерге алғашқы көмек 

көрсету ережесін білуге тиіс. 

1.20. Жабдықтың ашық ток өткізгіш бөліктеріне және жалаңаш 

сымдарға жанасуға, электр сымдарын өз бетімен түзеуге немесе қосуға, 

электр шамдарын орнатуға немесе ауыстыруға, сондай-ақ киім ілуге және 

қандай да бір заттарды сымдарға, оқшаулағыштарға, ажыратқыштарға, 

розеткаларға, басқару постарына және басқа да коммутациялық аппаратураға 

қоюға тыйым салынады. 

1.21. Темекі шегуге тек арнайы бөлінген және жабдықталған 

орындарда ғана рұқсат етіледі, тамақ ішуге демалыс және тамақ ішу 

бөлмесінде рұқсат етіледі. Суды тек арнайы арналған қондырғылардан 

ішіңіз. 

1.22. Жұмыс уақытында улы және есірткі заттарын, алкогольді 

ішімдіктерді пайдалануға, сондай-ақ жұмыс орнында немесе кәсіпорынның 

аумағында алкогольдік, есірткілік немесе уытқұмарлық масаң күйде болуға 

ТЫЙЫМ САЛЫНАДЫ. 

1.23. Кәсіпорын аумағында бола тұрып, автокөлік жүретін жерлерде, 

тиеу-түсіру жұмыстарын жүргізу орындарында, тайғақ кезінде тайғақ 

учаскелерден өту кезінде, мұздың ағуы бар жерлерде сақ болу қажет. 
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1.24. Қызметкер тікелей басшыға адамдардың өмірі мен денсаулығына 

қауіп төндіретін кез келген жағдай туралы, өндірісте болған әрбір жазатайым 

оқиға туралы, өз денсаулығының нашарлауы туралы, оның ішінде қатты 

кәсіптік аурудың (уланудың) пайда болуы туралы дереу хабарлауға міндетті. 

1.25. Жол берілген бұзушылықтардың сипатына және олардың 

зардаптарына байланысты осы нұсқаулықта баяндалған қауіпсіздік 

талаптарын орындамағаны үшін жөндеуші слесарь Қазақстан 

Республикасының қолданылып жүрген заңдарына сәйкес тәртіптік, 

материалдық немесе қылмыстық жауапкершілікке тартылады. 

2. Жұмыс басталар алдындағы еңбекті қорғау талаптары 

2.1. Арнайы киім және арнайы киім кию. аяқ-киім. арнайы киім және 

арнайы. аяқ киім ілініп, механизмдердің қозғалатын бөліктеріне түспеу үшін 

өлшемі бойынша таңдалуы тиіс. Ауада құрамында асбест бар шаңның 

концентрациясы белгіленген ШРК-дан асатын немесе асатын жұмыстарды 

орындау кезінде міндетті түрде респиратор кию керек. Қорғаныс каскасын 

кию. 

2.2. Қарап-тексеруді жүргізуге жұмыс. Құрал, құрал-саймандар және 

жөндеу үшін қажетті материалдар пайдалану үшін ыңғайлы және қауіпсіз 

тәртіпте орналасуы тиіс, өту жолдары үйіліп, қоқысталмауы тиіс. Жұмыс 

орны жақсы жарықтандырылуы тиіс. 

2.3. Жұмыс құралы мен айлабұйымдардың жарамдылығын тексеру. 

Ақаулы құралдармен және құрылғылармен жұмыс істеуге тыйым салынады. 

Ақаулы құрал ауыстырылуы тиіс. 

2.4. Жұмыс кезінде тек жарамды, құрғақ және таза аспаптар мен 

құралдарды пайдалану: 

- балғалар мен кувалдалар аспаптың бойлық осіне тікелей 

бұрышындағы тұтқаларға отырғызылуы және металл сыналармен жару 

жолымен берік бекітілуі тиіс, тұтқалары қатты және тұтқыр жыныстардан 

(шетен, үйеңкі, тұтқыр, емен) дайындалуы тиіс және сопақ және тегіс беті 

болуы тиіс, балға тұтқасының ұзындығы 300 мм қысқа, ал құмыралар-құрал 

салмағына байланысты 450-900 мм қысқа болмауы тиіс.; 

- соққы құралдарының (тістегіш, крейцмейсель, сақалдар, керндер, 

балғалар, кувалд және т. б.) ұштары мен бойкалары сәл дөңес тегіс, қисық 

емес және түйілмеген беті тұзақсыз, ойықсыз, майысқан, жарықтар мен 

жапсырмаларсыз болуы тиіс.; 

- тұтқаларды (егеуіштер, аяқтар, шилья, бұрауыштар және т. б.) 

отырғызуға арналған ұштары (құйрықтары) бар құрал-саймандардың мықты 

нығайтылған ағаш немесе пластмасса тұтқалары болуы тиіс, тұтқаның 

құралдың өлшемдеріне сәйкес ұзындығы, бірақ кемінде 150 мм болуы тиіс 

және қызып кетуді болдырмау үшін металл бандаж сақиналары болуы тиіс.; 

- балталар, зубилалар, крейцмейсельдер, шаберлер, бұрғылар және 

басқа кесетін құрал-саймандардың жүздері сыпырғыштары, ойықтары мен 

жарықтары болмауы тиіс, ал олардың кесетін жиегі дұрыс қайралуы және 

тегіс немесе сәл дөңес беті болуы тиіс.; 
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- зубилалар мен крейцмейсельдердің ұзындығы 150 мм-ден кем 

болмауы тиіс, ал тартылған бөлігінің ұзындығы 60-70 мм болуы тиіс (сурет. 

21); 

 
Сурет37. Крейцмейсель F-603150 

 

- бұрауыштың жүзі тартылуы және бұрау басының ойығына 

саңылаусыз кіру үшін қалыңдыққа дейін жабыстырылуы тиіс; 

- гайкалы кілттер гайкалар мен болттардың бастарының өлшемдеріне 

сәйкес болуы тиіс және жарықтары, ойықтары, ойықтары, түймелері, 

кілттердің губкалары қатаң параллель және домалатылмаған болуы тиіс; 

- жылжымалы кілттерде әлсіз (люфт) болмауы тиіс; 

- үшкілдер мен жалпақ тістегіштер жарылған, сынған губкалары, 

тұтқалары болмауы тиіс; 

- кең беттерді егеуге арналған брустар мен ірі егегіштер осы беттерді 

ыңғайлы өңдеуге жол беретін арнайы тұтқалармен жабдықталуы тиіс; 

- металл бұйымдардың тесіктерін салу үшін сынықтардың, 

оправалардың ұштары иілген немесе үзілген болмауы тиіс;  

- қолмен тойтару, қысу, нақыштау және басқа да жұмыстар кезінде 

қолданылатын қолдау берік және қауіпсіз болуы тиіс; 

- түсіргіштердің қатты конструкциясы болуы тиіс және сызаттары, 

иілген өзекшелері, үзілген немесе жалтыраған бұрандасы болмауы тиіс және 

шешілетін бөлшектің осі бар тіректік (тартпалы) құрылғының беріктігін 

қамтамасыз етуі тиіс, түсіргіштердің ұстамалары бөлшектерді күш салу 

орнында тығыз және сенімді басып алуды қамтамасыз етуі тиіс. 

2.5. Аспапты тасымалдау үшін слесарь сөмкелерді немесе жеңіл 

тасымалды жәшіктерді пайдалануы тиіс. 

2.6. Қоймадан тасымалданатын электр лампасын алған кезде шамда 

қорғаныш торының болуын және баудың және оқшаулау резеңке түтігінің 

жарамдылығын тексеру қажет. 

2.7. Жергілікті жарықтандыру үшін кернеуі 42В қауіпсіз типті 

тасымалды шамды пайдалану, ал ерекше қолайсыз жағдайлар болған кезде 

(жоғары ылғалдылық, тығыздық, ыңғайсыз жағдай, қазандықтарда, бактарда, 

құдықтарда, траншеяларда және т. б. жұмыс істеу) кернеуі 12 В артық емес 

тасымалды шамды пайдалану қажет. 

2.8. Жабдықтың, құрал-сайманның, айлабұйымдардың немесе жұмыс 

орнының жұмыс басталар алдында да, жұмыс уақытында да ақауы 

анықталған жағдайда мастерге хабарлауға және ақауларды жойғанға дейін 

жұмысқа кіріспеуге міндетті. Ақаулы жабдықта жұмыс істеуге, ақаулы 

https://www.google.com/url?sa=i&source=images&cd=&ved=2ahUKEwipqb6f6MDjAhUC2aYKHU7fCQAQjhx6BAgBEAM&url=https%3A%2F%2Fforce-tg.ru%2Fstore%2Fslesarnyy_instrument_force%2Fzubila_i_kreycmeyseliforce%2Fkreycmeysel_f-603150_force%2F&psig=AOvVaw0zMtNKmcaH37H4oae9rcrE&ust=1563619832242931
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құралдарды пайдалануға, сондай - ақ пневмо-және электр аспабын өз 

күшімен бөлшектеуге және жөндеуге тыйым салынады. 

2.9. Жабдықтарды (қондырғыларды) жөндеу алдында оларды 

балшықтан, өнімнен, кесу қалдықтарынан тазарту және жуу (қажет болған 

жағдайда). 

2.10. Жабдықтың, мүкәммалдың, электр сымдарының барлық 

анықталған ақаулықтары және басқа да ақаулар туралы өзінің тікелей 

басшысына хабарлауға. Оларды жойғаннан және рұқсат алғаннан кейін ғана 

жұмысқа кірісу. 

3. Жұмыс кезінде еңбекті қорғау талаптары 

3.1. Ғана жұмыс істеуге жарамды, арнайы киіммен және арнайы.және 

жеке қорғаныс құралдарын қолдану. 

3.2. Жұмыс уақытында тау-кен жабдығын жөндеу жөніндегі слесарь 

өзіне тапсырылған жұмысты ғана орындауға міндетті. 

3.3. Барлық жұмыс уақыты ішінде өзінің жұмыс орнын таза және 

тәртіппен ұстауға, аяқпен май, салқындатқыш сұйықтықтар, бөлшектер, 

дайындамалар, жоңқалар, кесінділер және басқа да қалдықтар болмауға тиіс. 

3.4. Өту жолдары мен өту жолдарын үймеуге; дайындамалар мен 

бұйымдарды белгіленген орындарда төсемелер мен стеллаждарда тұрақты 

күйде төсеуге, бұл ретте қатарлардың биіктігі негіздің бір жарым енінен 

немесе бір жарым диаметрінен аспауы және 1 м аспауы тиіс. 

3.5. Жұмыс кезінде мұқият болу, бөтен істер мен сөйлесулерге 

алаңдамау және басқаларды алаңдамау. 

3.6. Осы жұмысқа қатысы жоқ адамдарды жұмыс орнына жібермеу. 

Шебердің рұқсатынсыз өз жұмысын басқа жұмысшыға сеніп тапсырмау 

керек. 

3.7. Қосалқы жұмысшылармен (тағылымдамадан өтушілермен) жұмыс 

істей отырып, оларды жұмыстың қауіпсіз тәсілдерін үйретуге және олардың 

орындалуын бақылауға. 

3.8. Қолдарын майға, эмульсияға, керосинге жууға және жоңқамен 

ластанған сүрту ұшымен (шүберекпен) сүртуге болмайды. Пайдаланылған 

сүрту материалдарын осы үшін арнайы арналған металл жәшіктерде 

сақтауға; жұмыс орнында тамақ ішпеуге. 

3.9. 1,8 м және одан жоғары биіктікте жұмыс жүргізу кезінде ілудің 

мүкәммалдық құралдары қолданылуы тиіс. Биіктіктегі жұмыстарды 

"биіктікте жұмыс істеу кезінде еңбекті қорғау жөніндегі нұсқаулыққа"сәйкес 

қауіпсіздік талаптарын сақтай отырып жүргізу қажет. 

3.10. Технологиялық Жабдықты жөндеуді келесі қауіпсіздік талаптарын 

сақтай отырып жүргізу қажет: механизм тоқтатылуы тиіс, электр 

қозғалтқышынан және арматураның электр жетектерінен кернеу алынып 

тасталған, электр қозғалтқышының қоректендіруші кабелі жерге 

тұйықталған, жалғастырушы муфта ажыратылған. Арматураны басқару 

жетектерінің штурвалдарын шынжыр көмегімен құлыппен құлыптау керек. 
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3.11. Ажыратылған жетектерде және механизмнің құрылғысында іске 

қосу "қосуға болмайды, адамдар жұмыс істеп жатыр!" атты қауіпсіздік 

плакаттары ілінуі тиіс.", тиекті арматураның штурвалдарында - " ашуға 

болмайды, адамдар жұмыс істейді!", ал жұмыс өндірісі орнында - " мұнда 

жұмыс істеу!» 

3.12. Электр қозғалтқышынан және арматураның электр жетектерінен 

кернеуді алуды электротехникалық персонал жүргізуі тиіс. 

3.13. Машинаның айналатын немесе қозғалатын бөліктерінің 

(біліктердің, тістегершіктердің және т.б.) жанында жұмыс істеу қажет болған 

жағдайда Слесарь жабдықтың тоқтатылуын немесе қауіпсіз еңбек 

жағдайларына кепілдік беретін осы қауіпті орындарға қоршаулар орнатуды 

талап етуге тиіс. 

3.14. Қоршауды алу қажет болған жағдайда жабдық алдын ала 

тоқтатылуы тиіс. 

3.15. Жабдықты іске қосқанға дейін майлауға, жүрісте майлауға тыйым 

салынады. 

3.16. Жабдықты жөндеу, реттеу кезінде тыйым салынады. 

3.17. Құрал-жабдықтарды құрастырғаннан кейін адамдармен болған 

апаттарды және жазатайым оқиғаларды болдырмау үшін станоктың, 

машиналардың ішінде қандай да бір бөлшектердің-гайкалардың, болттардың, 

кілттердің және т. б. қалмағанын мұқият тексеру қажет. 

3.18. Жұмыс немесе баптау аяқталғаннан кейін жабдықты немесе 

механизмді іске қосар алдында барлық алынған қоршаулар мен құрылғылар 

орынға қойылуы, дұрыс және берік бекітілуі тиіс. 

3.19. Электржетектен жұмыс істейтін жабдықтарды жөндеуге оны 

желіден ажыратқаннан, жетекті белдіктерді шешіп алғаннан және іске қосу 

құрылғысында (рубильникте) "қосуға болмайды! Адамдар жұмыс істейді!» 

3.20. Ауыр агрегаттарды, тораптарды және бөлшектерді көтеру, алу, 

орнату және тасымалдау үшін жарамды көтергіш-көлік жабдығын және 

жұмыс істеуге рұқсат етілген тиісті жүк көтергіштігі бар қосалқы 

құрылғыларды пайдалануға.  

3.21. Жабдықты (қондырғыларды) бөлшектеу алдында 

қондырғылардың барлық жүйелері өнімнің, судың, будың қалдықтарынан 

босатылғанына көз жеткізу қажет. 

3.22. Ілмектеу схемасы әзірленбеген Жүкті көтеру жүктерді тасымалдау 

жөніндегі жұмыстарды қауіпсіз жүргізуге жауапты тұлғаның қатысуымен 

және басшылығымен жүргізіледі. Жылжымалы құрамды сүйреткіш ілмектер 

мен соққы-кернеу аспаптары үшін көтеруге (ілуге) жол берілмейді.  

3.23. Жүк көтергіш механизмдермен жабдықтарды, агрегаттарды, 

тораптарды және басқа да құрастыру бірліктерін осы мақсатқа арнайы 

арналған орындар мен құрылғылардан, жүктерді ілмектеу, байлау және 

көмкерудің қауіпсіз тәсілдері бойынша нұсқаулықтар мен схемаларға сәйкес, 

бұл ретте қолданылатын айлабұйымдарды көрсете отырып көтеру керек. 
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3.24. Гайкалық кілттермен жұмыс істегенде, егер кілттер гайкалардың 

өлшемдеріне сәйкес келмесе, оларды құбырмен немесе басқа да 

иінтіректермен өсірмеуге тыйым салынады. Кілттің үзілуінен сақ болыңыз, 

кілтті гайкаға дұрыс салыңыз және гайканы жұлқып алмаңыз. 

3.25. Құбырлардың фланецтеріндегі бұрандамалық тесіктердің 

сәйкестігін тексеру үшін монтаждық кілтті, арнайы сынғыш немесе оправаны 

пайдалану қажет. Тесіктерді қол саусақтарымен тексеруге тыйым салынады. 

3.26. Жерге және еденге үзілген, жапсарлас немесе жатқан сымдарға, 

сондай-ақ осы сымдармен жанасатын сымдардың, жіптердің, тростардың 

үзілуіне немесе оларға жанасуға тыйым салынады. 

3.27. Егер олар ашық ауада орналасса, арматураны және су мен бу 

құбырларын қыздыру үшін ашық от көздерін қолдануға жол беріледі. 

3.28. Шамдарды тазалау және жанып кеткен шамдарды ауыстыру 

Электр техникалық персоналмен жүргізілуі тиіс. 

3.29. Қазандықтардың, оттықтардың, газ өткізгіштердің, 

резервуарлардың ішіндегі жұмыс жүргізу орнын жарықтандыру үшін 

жарылыс қауіпсіз орындалған кернеуі 12В жоғары емес тасымалды 

жарықтандыру көздерін қолдану қажет. 

3.30. Пайдаланылған сүрту материалын қақпағы бар арнайы металл 

жәшіктерге жинауға, жұмыс орнында майланған сүрту материалын және тез 

тұтанатын сұйықтықтарды сақтауға тыйым салынады. 

3.31. Нашар көңіл-күй жағдайында жұмысты тоқтату, жабдықты өшіру, 

басшылықты хабардар ету және дәрігерге бару. 

3.32. Үй-жайда және ұйым аумағында орын ауыстыру ережелерін 

сақтау, тек белгіленген өту жолдарын пайдалану. 

4. Апатты жағдайларда еңбекті қорғау талаптары 

4.1. Авариялық жағдай туындаған кезде жұмысты тоқтату, дереу 

тікелей басшыға хабарлау және одан әрі оның командаларын орындау. 

4.2. Авариялық жағдайды жою кезінде бекітілген аварияларды жою 

жоспарына сәйкес әрекет ету қажет. 

4.3. Өрт немесе тұтану анықталған жағдайда дереу бұл туралы ұйым 

басшылығына хабарлауға және қолда бар өрт сөндіру құралдарымен (өрт 

сөндіргіш, ішкі өрт краны, тұрақты өрт сөндіру қондырғысы және т.б.) жану 

ошағын сөндіруге кірісуге 101 немесе 112 телефоны бойынша өрт күзетін 

шақыруға. 

4.4. Жағдайда тез арада босату зардап шеккен қолданылу 

травмирующего фактордың' сақтай отырып, өз қауіпсіздігін' етуі зардап 

шегушіге алғашқы көмек' қажет болған жағдайда тобын шақыруға жедел 

жәрдем телефоны 103 немесе 112. Мүмкіндігінше сақтап, жағдайды' кездегі 

жазатайым оқиға' егер бұл мүмкін болмаса, өміріне және 

айналасындағылардың денсаулығына және бұзбайтын технологиялық 

процесін' тергеп-тексеру жүргізу үшін себептерін, жазатайым оқиға 

туындаған' немесе бекітуге арналған фото немесе видео. Еңбекті қорғау 

жөніндегі басшыға және маманға хабарлау. 
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4.5. Жарақат алған жағдайда, қызметкер жұмысты тоқтатуға' 

мүмкіндігінше көрсетуге өзіңізге алғашқы медициналық көмек және 

хабардар етуге тікелей басшысына немесе сұрай мұны айналасындағылар. 

4.6. Жағдайда нашарлағанда' пайда болу рези алдында' күрт нашарлауы 

көріну – мүмкін болмаған шоғырландыру көзқарас немесе жұмыс істемесе, 

оны ашықтық' пайда ауырсынуы және кистях жет' күшейту жүрек қағу дереу 

жұмыс орнынан кетер' хабарлауға болған оқиға туралы тікелей басшысына 

және медициналық мекеме. 

4.7. Сору желдеткіші болмаған жағдайда үй-жайдың газдануы пайда 

болған жағдайда жұмысты тоқтату және үй-жайды желдету қажет. Жұмыс 

жайдағы газданудың барлық себептері жойылғаннан кейін ғана жаңартылуы 

мүмкін. 

5.1. Жұмыс орнын ретке келтірілуі' тазарту және алып тастау орын 

сақтау қолданылатын құрал,' технологиялық жарақтары' құралдар' 

қолданылатын материалдар. 

5.2. Жұмыс аймағында бөгде адамдардың түтінінің жоқтығын тексеру. 

5.3. Жұмыс аймағын және ауысымшыға немесе өзінің тікелей 

басшысына орындалған жұмыстарды тапсыру. Орындалған жұмыстардың 

көлемі туралы тиісті журналға жазба жасау. 

5.4. Снять арнайы киімді' тастауға жеке қорғану құралдары' арнайы 

белгіленген орын. 

5.5. Бет ,қолдар жылы сумен сабынмен жуунемесе душ қабылдау. 

5.6. Анықталған барлық кемшіліктер мен қабылданған шаралар туралы 

өз басшысына хабарласын. 

 

Тақырып 3.2 Тау-кен машиналары мен механизмдерін пайдалану, 

техникалық қызмет көрсету және жөндеу кезіндегі қауіпсіздік шаралары 

 

Пайдалану' қызмет көрсету технологиялық жабдықтарды' техникалық 

құрылғыларды' сондай-ақ оларды монтаждау' бөлшектеу тиіс пайдалану 

жөніндегі басшылыққа сәйкес,' техникалық паспорттармен және басқа да 

нормативтік құжаттармен дайындаушы зауыттардың. 

Дайындаушы зауыттар нормалайтын техникалық сипаттамалар 

жабдықты пайдаланудың барлық кезеңі ішінде ұсталуы тиіс. 

Машинаның (механизмнің) жұмысы немесе қозғалысы басталар 

алдында машинист бригада мүшелерінің және жақын жердегі адамдардың 

қауіпсіздігіне көз жеткізуге міндетті.  

Қозғалатын жабдықтардың бөліктері' білдіретін адамдар үшін 

қауіптілік көзі' қоршалуы тиіс' бөліктерін қоспағанда' қоршау мүмкін емес 

олардың функционалдық мақсатына. 

Іске қосу алдындағы ескерту сигналы дыбыстық болуы тиіс, оның 

ұзақтығы кемінде 6 с болуы тиіс және ол барлық қауіпті аймақ бойынша 

естілуі тиіс. 
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Сигналдар кестесі жұмыс істеп тұрған механизмде немесе оған жақын 

жерде ілінеді. Әрбір қате берілген немесе түсініксіз сигнал "Тоқта"сигналы 

ретінде қабылдануға тиіс. 

Іске қосу алдында және механизмдердің қозғалысы басталысымен 

машиналар' теміржол құрамдарының' автомобиль' тиеу техникасы міндетті 

түрде дыбыс және жарық белгілерін беру' ұйым әзірлеген' пайдаланушы 

объект ашық тау-кен жұмыстарының' мәндегі олардың тиіс жұмыс істейтін. 

Бұл ретте сигналдар машиналардың (механизмдердің) әрекет ету аймағында 

барлық жұмыс істеушілерге естілуі (көрінуі) тиіс. 

Технологиялық жабдықтарды басқаруды қоса алғанда, қауіптілігі 

жоғары жұмыстарды орындайтын жұмысшылар (кәсіптер тізбесін ұйым 

басшысы белгілейді) ауысым басталар алдында, ал жекелеген жағдайларда 

және ол аяқталғаннан кейін алкогольдік және есірткілік мас болу мәніне 

міндетті медициналық бақылаудан өтуі тиіс. 

Тау-кен және көлік машиналарын жүргізуге тиісті техниканы басқару 

құқығына куәлік алғандығы туралы арнайы оқудан өткен адамдар жіберіледі. 

Басқару электр қондырғыларын жедел қосу және ажыратумен 

байланысты тау-кен және көлік машиналарының машинистері мен машинист 

көмекшілерін оқыту, аттестаттау және жұмыстарды орындауға рұқсат беру 

электр қауіпсіздігі бойынша біліктілік топтарын бере отырып, электр 

қондырғыларын қауіпсіз пайдалану жөніндегі қолданыстағы нормалар мен 

ережелердің талаптарына сәйкес жүзеге асырылады. Біліктілік топтарының 

болуы машинистер мен машинистердің көмекшілеріне өкім (наряд) бойынша 

жедел журналға жазып, оларға бекітілген тау-кен жабдығы мен оның 

ауыстырып қосу пункті шегінде кәбіл желілерін жедел ауыстырып қосуды 

жүргізуге құқық береді. 

Машинистер мен машинистердің көмекшілерін басқа тау-кен 

жабдығына уақытша ауыстыру кезінде ауыстырып қосуды орындау 

пайдаланылатын жабдықты электрмен жабдықтау жүйесімен танысқаннан 

кейін рұқсат етіледі. 

Ашық тәсілмен кен орындарын игеру кезінде қолданылатын қысымда 

жұмыс істейтін компрессорларды, бу қазандары мен ыдыстарды және жүк 

көтергіш крандарды орнату, орнату және пайдалану құрылғының 

нормативтік құжаттамасының және тиісті жабдықтар мен қондырғыларды 

қауіпсіз пайдаланудың қолданыстағы талаптарына жауап беруі тиіс. 

Жұмыс істемейтін уақытта тау-кен, көлік және жол - құрылыс 

машиналары кенжардан қауіпсіз орынға бөлініп, жұмыс органы (шөміш және 

т.б.) жерге түсірілуі, кабина - бекітілуі, қоректендіргіш кабельден кернеу 

алынып тасталуы тиіс. 

Ашық тау-кен жұмыстары объектісінде теміржол арқылы 

бульдозерлерге, автомашиналарға және басқа да доңғалақ, шынжыр табанды 

немесе адушы машиналарға өту арнайы жабдықталған және көрсеткіштермен 

белгіленген орындарда рұқсат етіледі. 
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Автомобильдердің көп орындық кабиналарында, темір жол құрамдары 

мен локомотивтердің кабиналарында жол жүруге құраммен бірге жүретін 

адамдарға, сондай-ақ ауысымдық қадағалауға және техникалық басшының 

жазбаша рұқсаты болған кезде жеке қызметкерлерге рұқсат етіледі. 

Тасымалданатын адамдардың санын ұйым басшылығы белгілейді. 

Тау-кен, көлік және құрылыс-жол машиналарын пайдалану жұмыстары 

жұмыс өндірісінің жергілікті жобасы (паспорт) бойынша жүргізілуі тиіс. 

Паспорттар машиналардың кабиналарында болуы тиіс. 

Тау-кен жұмыстарын бекітілген төлқұжатсыз, сондай-ақ одан шегініп 

жүргізуге тыйым салынады. 

Тау-кен, көлік және құрылыс-жол машиналарын (экскаваторлар, 

бұрғылау станоктары және т.б.) айдау және оларды көлік құралдарында 

тасымалдау ұйымның техникалық басшысы бекіткен технологиялық 

карталарға сәйкес жүргізілуі тиіс. Аралық деп горизонттан горизонтқа, 

электр беру желілері, т/ж жолдары және технологиялық жолдар деп аталады. 

Ашық тау-кен жұмыстары объектісінің аумағында өздігінен жүретін 

тау-кен машиналары мен қосалқы жабдықтарды, жиынтықты 

трансформаторлық қосалқы станцияларды (КТП), жиынтықты тарату 

құрылғыларын (ЖТҚ), ауыстырып қосу пункттерін (КП) және т.б. қоса 

алғанда, тасымалдауға тек қатты тіркемені қолдана отырып және ұйым 

әзірлеген нұсқаулыққа сәйкес қауіпсіздікті қамтамасыз ететін арнайы 

әзірленген іс-шараларды жүзеге асыру кезінде рұқсат етіледі. 

Тіркеменің басқа түрлерін қолдана отырып, екі және одан да көп 

тартқыштарды пайдалана отырып, машиналар мен жабдықтарды тасымалдау 

ұйымның техникалық басшысы бекіткен арнайы әзірленген жобалар (іс - 

шаралар) бойынша наряд-рұқсатнаманы ресімдей отырып жүзеге асырылуы 

тиіс. 

Электр энергиясын беру кенеттен тоқтатылған жағдайда механизмдерге 

қызмет көрсететін персонал электр қозғалтқыштарының іске қосу 

құрылғыларын және басқару иінтіректерін "тоқта" (нөлдік) күйіне дереу 

ауыстыруға міндетті. 

Ауысымның техникалық басшысы мен ұйымның техникалық 

басшысының арнайы рұқсаты бар адамдардан басқа, экскаватор мен 

бұрғылау станогының кабинасында және сыртқы алаңдарында олардың 

жұмысы кезінде бөгде адамдардың болуына тыйым салынады. 

Машиналар мен жабдықтарды майлау пайдалану құжаттамасына және 

дайындаушы зауыттардың нұсқаулықтарына сәйкес жүргізілуі тиіс. 

Майлау жүйесінде майдың шашырауын және құйылуын ескертетін 

құрылғылар болуы тиіс. 

Майлау жүйесіне кіретін барлық құрылғылар жарамды, таза күйде 

ұсталуы және қызмет көрсетуде қауіпсіз болуы тиіс. 

Жапсарлас майлау жүйесі жоқ жабдықтар мен механизмдердің 

жетектерін жұмыс уақытында майлауға тыйым салынады. 
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Көлік-үйінді көпірлердің, үйінді түзгіштер мен экскаваторлардың 

конструктивтік элементтері, сондай-ақ олардың траптары мен алаңдары 

ауысым сайын тау-кен массасынан және балшықтан тазартылуы тиіс. 

Машиналар мен механизмдерді автоматика, телемеханика және 

қашықтықтан басқару жүйелерін қолдануға осы жүйелердің ақаулығы 

кезінде энергия беруге жол бермейтін бұғаттау болған кезде ғана рұқсат 

етіледі. 

Майлау және сүрту материалдары жабық металл жәшіктерде сақталуы 

тиіс. Тау-кен және көлік машиналарында тез тұтанатын заттарды сақтауға 

рұқсат етілмейді.[8]. 

 

Бөлімге арналған бақылау сұрақтары: 

1. Қызмет көрсететін персоналға қойылатын талаптар қандай? 

2. Еңбекті қорғаудың жалпы талаптары. 

3. Жұмыс басталар алдындағы еңбекті қорғау талаптары. 

4. Жұмыс кезінде еңбекті қорғау талаптары. 

5. Авариялық жағдайларда еңбекті қорғау талаптары. 

6. Тау-кен машиналары мен механизмдеріне техникалық қызмет 

көрсету және жөндеу кезіндегі қауіпсіздік шаралары 
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Қорытынды 

 

Оқу құралы кәсіби модуліне арналған «Тау-кен электромеханикалық 

жабдықтарына техникалық қызмет көрсету және жөндеу» мамандығы 

бойынша техникалық және кәсіптік, орта білімнен кейінгі білім беру 

жүйесіне арналған өзектілендірілген типтік оқу жоспары мен 

бағдарламасына сәйкес авторлардың ұжымымен жасалған. Ол, ең алдымен, 

оқу жоспарлары аталған курс енгізілген және оқу сабақтарына арналған 

материал ретінде пайдаланылуы мүмкін, сондай-ақ техникалық қызмет 

көрсетуді өз бетінше зерделеу, тау-кен машиналары мен механизмдерінің 

жарамдылығын, техникалық қызмет көрсетуді орындау кезіндегі негізгі 

ережелерді, кеніш және карьерлік көлікті пайдалануға тапсыру және 

жарамдылығын сынау, тау-кен машиналары мен механизмдеріне техникалық 

қызмет көрсету кезінде жұмыстарды қауіпсіз жүргізу ережелерін сақтау үшін 

барлық оқу нысанындағы колледж студенттеріне арналған. 

Оқу құралында жалпы сұрақтар қарастырылды: 

- техникалық қызмет көрсету бойынша жұмыстарды ұйымдастыру; 

- тау-кен машиналары мен механизмдерінің жарамдылығын сынау; 

- техникалық қызмет көрсетуді орындау кезіндегі негізгі ережелер; 

- кеніш және карьерлік көліктің жарамдылығын сынау және 

пайдалануға тапсыру; 

- тау-кен машиналары мен механизмдеріне техникалық қызмет көрсету 

кезінде жұмыстарды қауіпсіз жүргізу ережелерін сақтау. 

Оқу құралы модуль бойынша негізгі ақпаратты қамтиды және: 

- білім алушылардың теориялық сабақтарда және өзіндік дайындық 

барысында алған білімдерін тереңдетуге және бекітуге ықпал ету; 

- студенттердің оқу және нормативтік әдебиеттерді шығармашылық, 

өзіндік талдау қабілетін дамыту; 

- меңгерілген материалды жүйелеу және жалпылау, оны сын 

тұрғысынан бағалау іскерліктерін қалыптастыру; 

- өз білімдерін іс жүзінде қолдану дағдыларын нығайту;  

- жеке тақырыптарды оқу және бекіту кезінде өзін-өзі тексеруге 

арналған материал ретінде қызмет ету. 
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