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Кіріспе 
 

Оқу құралы заманауи металлургия өнеркәсібінің жаңа технологиялары 
мен материалдарын ескере отырып жасалған. Оқу құралы болашақ кәсіби 
қызметі Металлургиядағы машиналар мен жабдықтармен байланысты 
студенттерге пайдалы болады. Ұсынылған жұмыста келесі мәселелерге көп 
көңіл бөлінеді:  

1. Жабдықты жөндеу кезіндегі қызметті жоспарлау 
2. Жабдықты пайдалануды, күтіп-ұстауды және жөндеуді жақсарту 

жөніндегі іс-шараларды ұйымдастыру  
3. Бөлшектерді қалпына келтіру  
4. Пайдалану процесінде жабдықтың техникалық жай-күйін бақылау 
5. Кәсіпорын қызметі және техникалық материалдарды талдау 
Бұл оқу құралының практикалық маңызы зор. Осы оқу құралында 

қамтылған сұрақтар осы бағыттағы студенттерге жабдықты күтіп ұстау мен 
жөндеуді жақсарту жөніндегі іс-шараларды жоспарлау және ұйымдастыру 
саласындағы білімді, дағдылар мен құзыреттілікті игеруге көмектеседі, 
егжей-тегжейлі сипаттама бөлшектерді қалпына келтіру және пайдалану 
процесінде жабдықтың техникалық жағдайын бақылау үшін берілген. 
Ұсынылған оқу құралында материалды жақсы қабылдауға ықпал ететін 
қажетті визуалды материал бар. 

Материалды игеру нәтижесінде білім алушыларда металлургиялық 
жабдықтарға қызмет көрсету және жөндеу бойынша құзыреттер, өндірістің 
технологиялық процесін материалдық-техникалық қамтамасыз ету үшін 
қажетті іскерліктер мен дағдылар қалыптастырылатын болады.  

Металлургия-экономиканың құрылым құраушы салаларының бірі. 
Саланың мұндай жағдайы оның ауқымына, салада жұмыс істейтін еңбекке 
қабілетті халықтың санына, жІӨ-дегі үлесіне, экспортқа, салық түсімдерінің 
көлеміне байланысты. Осыған байланысты ұлттық экономика үшін 
металлургияда өндірісті ұлғайту, болатты ішкі тұтынудың өсуін 
ынталандыру, металлургия кәсіпорындары үшін де, қайта өңдеу салалары 
кәсіпорындары үшін де ел жағдайында тең бәсекелестік артықшылықтарды 
сақтай отырып, сыртқы нарықтарға қатысуды ұлғайту басым.  

Металлургия - (грек тіл. metallurgeo-кен өндіру, металдарды өңдеу) - 
ғылым мен техника саласы, өнеркәсіп саласы. Металлургияға мыналар 
жатады: 

- табиғи шикізаттан және құрамында металл бар басқа да өнімдерден 
металдар өндіру; 

- қорытпаларды алу; 
- металдарды ыстық және суық күйінде өңдеу; 
- дәнекерлеу; 
- металдардан жасалған жабындарды жағу; 
- металдардың, интерметаллидтер мен қорытпалардың физикалық және 

химиялық әрекетін зерттейтін материалтану саласы. 
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В тиімді пайдалануды қамтамасыз ету үшін жөндеу жұмыстары 
маңызды рөл атқарады. Жөндеу арқылы физикалық тозу салдары жойылады, 
пайдалану барысында жоғалған параметрлер қайтарылады, ал жаңғырту 
жабдықтың моральдық тозуын өтейді. 

Техникалық қызмет көрсету (ТҚК) – бұл жабдықты пайдалану 
процесінде оның жұмыс істеу қабілеттілігін қолдау жөніндегі жұмыстар 
кешені. Бұл жұмыстарды негізгі персонал да, кезекші жөндеу персоналы да 
орындайды. Жабдықтардың түрлері бойынша техникалық қызмет көрсету 
жұмыстарының мазмұны кәсіпорындардың технологиялық жабдықтарын 
жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесінде сипатталған. 

В мұндай жағдайларда жөндеуді тиімді ұйымдастыру жабдықтың 
жұмысын қамтамасыз етіп қана қоймайды, сонымен қатар кәсіпорынның 
өндірістік қызметінің нәтижелеріне айтарлықтай әсер етеді. 

Жөндеу шаруашылығына жөндеу-механикалық цехтар, цехтардың 
жөндеу учаскелері, жабдықтар мен қосалқы бөлшектер қоймалары және 
басқа да бөлімшелер кіреді. Ол жабдықты жөндеудің, модернизациялаудың 
және техникалық қызмет көрсетудің барлық түрлерін жүзеге асырады. 

Жөндеу-бұл жабдықтың техникалық сипаттамаларының параметрлерін 
қалпына келтіру және оны одан әрі пайдалануды қамтамасыз ету бойынша 
операциялар кешені. Химиялық жабдықты жөндеу күрделі (к) және 
ағымдағы (т) болып бөлінеді. 

Ағымдағы жөндеу-бұйымның жұмыс қабілеттілігін қамтамасыз ету 
немесе қалпына келтіру үшін орындалатын және жекелеген бөліктерін 
ауыстырудан және (немесе) қалпына келтіруден тұратын жөндеу. 

Күрделі жөндеу-бұйымның кез келген бөліктерін ауыстыра немесе 
қалпына келтіре отырып, оның жарамдылығын қалпына келтіру және толық 
немесе толық қалпына келтіруге жақын бұйымның ресурсын қалпына келтіру 
үшін орындалатын жөндеу. 
 



8

  

  
 

І. Тарау. Жабдықты жөндеу кезіндегі қызметті жоспарлау 
 
Оқыту мақсаттары: жөндеу жұмыстарын жүргізу үшін уақыт 

нормаларын зерделеу; машиналар мен агрегаттарды жөндеу бойынша 
техникалық құжаттаманы толтыру; жөндеу жүргізу үшін қажетті 
жұмысшылардың санын есептеу; өндірістің техникалық-экономикалық 
көрсеткіштерін есептеу. 

 
Алдын ала қойылатын талаптар 

 Жабдықтарды жөндеудің әр түрлі күнтізбелік кестелерін жасау, 
өндірістің, р техникалық-экономикалық көрсеткіштерін есептеу, машиналар 
мен агрегаттарды жөндеу бойынша техникалық құжаттаманы әзірлеу үшін 
қажетті білім, іскерліктер мен дағдылар. 
   Осы модульді зерделеу нәтижесінде білім алушылар:  

 жөндеу түрлері; 
 жөндеу жүргізу тәсілдері мен әдістері; 
 жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесі;  
 жөндеу циклі; 
 кәсіпорынның жөндеу шаруашылығының құрылымы;  
 кестелерді жасау, келісу және бекіту ережелері. 

 
Қажетті оқу материалдары 

 Жабдықтарды жөндеу кезінде қызметті жоспарлау бойынша слайдтар 
мен көрнекі құралдар. Курста оқытылатын тақырыптар бойынша 
иллюстрациялық материалдар, плакаттар жиынтығы. Өндірістің техникалық-
экономикалық көрсеткіштерінің есептері, қабылдау-тапсыру актілерінің 
үлгілері. 
  

1.1 Жөндеу жұмыстарын жүргізуге арналған уақыт нормалары 
1.1.1 Машиналар мен агрегаттарды жөндеуге арналған уақыт 

нормалары 
Ережеде жабдықты жөндеуді және пайдалануды ұйымдастырудың 

бірыңғай тәртібі, технологиялық, көтергіш–көлік, металл өңдеу, энергия 
және электр техникалық, электр термиялық және дәнекерлеу жабдықтарын 
жөндеу нұсқаулары мен жөндеу циклдерінің құрылымы; негізгі және 
қосалқы материалдардың шығыс нормалары; материалдардың, қосалқы 
бөлшектер мен тораптардың пайдалану қорының нормалары; жөндеудегі 
жабдықтың тоқтап қалуын жоспарлау әдістемесі; жөндеу және техникалық 
қызмет көрсету бойынша жұмыстарға еңбек шығындарын анықтау әдісі; бас 
механик және бас энергетик бөлімдері үшін ережені, ережелерді және 
лауазымдық нұсқаулықтарды енгізудің экономикалық тиімділігі белгіленеді. 

Техникалық сипаттамасы осы оқу құралынан өзгеше стандартталмаған 
жабдық үшін нормативтерді осы ереженің әдістеріне сәйкес бас механик 
және бас энергетик бөлімдері әзірлеуі және оны кәсіпорын басшысы бекітуі 
тиіс. 
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нормаларын зерделеу; машиналар мен агрегаттарды жөндеу бойынша 
техникалық құжаттаманы толтыру; жөндеу жүргізу үшін қажетті 
жұмысшылардың санын есептеу; өндірістің техникалық-экономикалық 
көрсеткіштерін есептеу. 

 
Алдын ала қойылатын талаптар 

 Жабдықтарды жөндеудің әр түрлі күнтізбелік кестелерін жасау, 
өндірістің, р техникалық-экономикалық көрсеткіштерін есептеу, машиналар 
мен агрегаттарды жөндеу бойынша техникалық құжаттаманы әзірлеу үшін 
қажетті білім, іскерліктер мен дағдылар. 
   Осы модульді зерделеу нәтижесінде білім алушылар:  

 жөндеу түрлері; 
 жөндеу жүргізу тәсілдері мен әдістері; 
 жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесі;  
 жөндеу циклі; 
 кәсіпорынның жөндеу шаруашылығының құрылымы;  
 кестелерді жасау, келісу және бекіту ережелері. 

 
Қажетті оқу материалдары 

 Жабдықтарды жөндеу кезінде қызметті жоспарлау бойынша слайдтар 
мен көрнекі құралдар. Курста оқытылатын тақырыптар бойынша 
иллюстрациялық материалдар, плакаттар жиынтығы. Өндірістің техникалық-
экономикалық көрсеткіштерінің есептері, қабылдау-тапсыру актілерінің 
үлгілері. 
  

1.1 Жөндеу жұмыстарын жүргізуге арналған уақыт нормалары 
1.1.1 Машиналар мен агрегаттарды жөндеуге арналған уақыт 

нормалары 
Ережеде жабдықты жөндеуді және пайдалануды ұйымдастырудың 

бірыңғай тәртібі, технологиялық, көтергіш–көлік, металл өңдеу, энергия 
және электр техникалық, электр термиялық және дәнекерлеу жабдықтарын 
жөндеу нұсқаулары мен жөндеу циклдерінің құрылымы; негізгі және 
қосалқы материалдардың шығыс нормалары; материалдардың, қосалқы 
бөлшектер мен тораптардың пайдалану қорының нормалары; жөндеудегі 
жабдықтың тоқтап қалуын жоспарлау әдістемесі; жөндеу және техникалық 
қызмет көрсету бойынша жұмыстарға еңбек шығындарын анықтау әдісі; бас 
механик және бас энергетик бөлімдері үшін ережені, ережелерді және 
лауазымдық нұсқаулықтарды енгізудің экономикалық тиімділігі белгіленеді. 

Техникалық сипаттамасы осы оқу құралынан өзгеше стандартталмаған 
жабдық үшін нормативтерді осы ереженің әдістеріне сәйкес бас механик 
және бас энергетик бөлімдері әзірлеуі және оны кәсіпорын басшысы бекітуі 
тиіс. 

  

  
 

Металлургиялық кәсіпорындардың жөндеу шаруашылықтарын 
жобалау нормалары түсті және қара металдарды өңдеу жөніндегі зауыттарды 
қоса алғанда, ашық және жер асты тәсілімен тау-кен өндіретін 
кәсіпорындардың, байыту фабрикаларының, металлургия зауыттарының 
жөндеу бөлімшелерін жобалауға арналған. 

Жөндеу шаруашылықтарын технологиялық жобалау нормалары  
прогрессивті технологияларды, жабдықтарды және механикаландыру 
құралдарын қолдана отырып, жөндеу жүргізудің озық әдістерін көздейді. 
 

1.1.2 Жоспарлы-алдын алу жұмыстары 
Алдын-алу мақсатында алдын-ала жасалған жоспар-кесте бойынша 

белгілі бір дәйектілікпен жабдықтың белгіленген жұмыс уақыты арқылы 
жүргізілетін және бөлшектердің, түйіндердің, агрегаттардың, машиналардың 
мерзімінен бұрын тозуының алдын алуға және оларды жұмыс күйінде 
ұстауға бағытталған техникалық қызмет көрсету, жөндеу және бақылау 
бойынша ұйымдастырушылық және техникалық шаралар кешені жоспарлы-
профилактикалық жөндеу жүйесі деп аталады. 

Жабдықты жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесін енгізу мынадай 
мақсаттарға қол жеткізуді көздейді: 

 бөлшектердің, түйіндердің, тораптардың, агрегаттардың қызмет ету 
мерзімін арттыру; 

  тоқтап қалуды қысқарту және жабдықты пайдалану тиімділігінің 
өсуін қамтамасыз ету; 

 жұмыс сапасын арттыру кезінде жөндеу және техникалық қызмет 
көрсету шығындарын азайту; 

 техникалық қажетті резервті оңтайландыру есебінен күрделі 
шығындарды қысқарту; 

 техникалық қызмет көрсету мен жөндеуді ұйымдастыру мен 
технологиясын жетілдіру. 

Жоспарлы-алдын ала жөндеу ережесінің терминологиясында 
жабдықты пайдалану, жөндеу жұмыстарын басқару және ұйымдастыру 
кезінде қолданылатын бірқатар арнайы анықтамалар, ұғымдар бар. 

Жабдықтарды жөндеу-пайдалану қызметі пайдаланатын анықтамалар 
мен терминдерді бірыңғай түсінуді қамтамасыз ету мақсатында төменде 
олардың анықтамалары берілген. 

Техникалық қызмет көрсету-мақсаты, күту, сақтау және тасымалдау 
бойынша пайдалану кезінде бұйымның жұмысқа қабілеттілігін немесе 
жарамдылығын қолдау бойынша операциялар кешені немесе операция. 

Техникалық қызмет көрсету (жөндеу) кезеңділігі - техникалық қызмет 
көрсетудің (жөндеудің) осы түрі мен кейіннен осындай түрі немесе басқа да 
күрделігі жоғары түрі арасындағы уақыт немесе жұмыс істеу аралығы. 

Техникалық қызмет көрсету (жөндеу) ұзақтығы-осы түрдегі бір 
техникалық қызмет көрсету (жөндеу) жүргізудің күнтізбелік уақыты. 
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Техникалық қызмет көрсетудің (жөндеудің) еңбек сыйымдылығы - осы 
түрдегі бір техникалық қызмет көрсетуді (жөндеуді) жүргізуге жұмсалатын 
еңбек шығындары. 

Жоспарлы жөндеу-нормативтік-техникалық құжаттаманың 
талаптарына сәйкес жүзеге асырылатын жөндеу. 

Жоспардан тыс жөндеу — бұл жабдыққа техникалық қызмет көрсету 
мен жөндеудің ұтымды жүйесінде қарастырылған, бірақ қажеттілік бойынша 
жоспарланбаған тәртіппен жүзеге асырылатын жөндеу. 

Жоспарлы жөндеуге ағымдағы және күрделі жөндеулер жатады. 
Ағымдағы жөндеу-бұйымның жұмыс қабілеттілігін қамтамасыз ету 

немесе қалпына келтіру үшін орындалатын және жекелеген бөліктерін 
ауыстырудан және (немесе) қалпына келтіруден тұратын жөндеу. 

Күрделі жөндеу-бұйымның кез келген бөліктерін ауыстыра немесе 
қалпына келтіре отырып, оның жарамдылығын қалпына келтіру және толық 
немесе толық қалпына келтіруге жақын бұйымның ресурсын қалпына келтіру 
үшін орындалатын жөндеу. 

Жөндеу циклі-нормативтік-техникалық құжаттаманың талаптарына 
сәйкес жөндеудің барлық белгіленген түрлері белгілі бір ретпен 
орындалатын ең аз қайталанатын уақыт аралықтары немесе өнімнің жұмысы. 

Жөндеуден кейінгі кепілдік мерзімі-тұтынушы пайдалану ережелерін, 
оның ішінде сақтау және тасымалдау ережелерін сақтаған жағдайда жөндеуді 
орындаушы бұйымға қойылатын белгіленген талаптардың орындалуына 
кепілдік беретін уақыт. 

Сенімділік-пайдалану, техникалық қызмет көрсету, жөндеу, сақтау 
және тасымалдаудың белгіленген режимдері мен шарттарына сәйкес 
белгіленген шектерде белгіленген пайдалану көрсеткіштерінің мәндерін 
сақтай отырып, жабдықтың берілген функцияларды орындау қасиеті. 

Беріктік-жабдықтың техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүйесі 
орнатылған шекті күйдің басталуына дейін жұмыс қабілеттілігін сақтау 
қасиеті. 

Шекті жай-күй-қауіпсіздік талаптарының жойылмайтындай бұзылуы 
немесе берілген нормативтердің белгіленген шектерден жойылмайтындай 
кетуі немесе пайдалану тиімділігінің жол берілетіннен жойылмайтындай 
төмендеуі немесе күрделі жөндеу жүргізу қажеттілігі салдарынан оны одан 
әрі пайдалану тоқтатылуға тиіс жабдықтың жай-күйі. 

Жабдықты пайдалану кезеңі-тұтынушының сақтау мен тасымалдауын, 
мақсаты бойынша пайдалануын және жөндеу мен техникалық қызмет 
көрсетудің барлық түрлерін қоса алғанда, жабдықтың теңгерімдік есепке 
қойылған сәттен бастап есептен шығарылғанға дейінгі барлық жұмыс істеу 
түрлерінің жиынтығы. 

Техникалық пайдалану коэффициенті-белгілі бір пайдалану кезеңіндегі 
жабдықтың жұмыс күйінде болу уақытының жабдықтың жұмыс жағдайында 
болу уақытының, техникалық қызмет көрсетуге байланысты жұмыс 
уақытының және сол пайдалану кезеңіндегі жөндеу уақытының 
қосындысына қатынасы. 
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Техникалық қызмет көрсетудің (жөндеудің) еңбек сыйымдылығы - осы 
түрдегі бір техникалық қызмет көрсетуді (жөндеуді) жүргізуге жұмсалатын 
еңбек шығындары. 

Жоспарлы жөндеу-нормативтік-техникалық құжаттаманың 
талаптарына сәйкес жүзеге асырылатын жөндеу. 

Жоспардан тыс жөндеу — бұл жабдыққа техникалық қызмет көрсету 
мен жөндеудің ұтымды жүйесінде қарастырылған, бірақ қажеттілік бойынша 
жоспарланбаған тәртіппен жүзеге асырылатын жөндеу. 

Жоспарлы жөндеуге ағымдағы және күрделі жөндеулер жатады. 
Ағымдағы жөндеу-бұйымның жұмыс қабілеттілігін қамтамасыз ету 

немесе қалпына келтіру үшін орындалатын және жекелеген бөліктерін 
ауыстырудан және (немесе) қалпына келтіруден тұратын жөндеу. 

Күрделі жөндеу-бұйымның кез келген бөліктерін ауыстыра немесе 
қалпына келтіре отырып, оның жарамдылығын қалпына келтіру және толық 
немесе толық қалпына келтіруге жақын бұйымның ресурсын қалпына келтіру 
үшін орындалатын жөндеу. 

Жөндеу циклі-нормативтік-техникалық құжаттаманың талаптарына 
сәйкес жөндеудің барлық белгіленген түрлері белгілі бір ретпен 
орындалатын ең аз қайталанатын уақыт аралықтары немесе өнімнің жұмысы. 

Жөндеуден кейінгі кепілдік мерзімі-тұтынушы пайдалану ережелерін, 
оның ішінде сақтау және тасымалдау ережелерін сақтаған жағдайда жөндеуді 
орындаушы бұйымға қойылатын белгіленген талаптардың орындалуына 
кепілдік беретін уақыт. 

Сенімділік-пайдалану, техникалық қызмет көрсету, жөндеу, сақтау 
және тасымалдаудың белгіленген режимдері мен шарттарына сәйкес 
белгіленген шектерде белгіленген пайдалану көрсеткіштерінің мәндерін 
сақтай отырып, жабдықтың берілген функцияларды орындау қасиеті. 

Беріктік-жабдықтың техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүйесі 
орнатылған шекті күйдің басталуына дейін жұмыс қабілеттілігін сақтау 
қасиеті. 

Шекті жай-күй-қауіпсіздік талаптарының жойылмайтындай бұзылуы 
немесе берілген нормативтердің белгіленген шектерден жойылмайтындай 
кетуі немесе пайдалану тиімділігінің жол берілетіннен жойылмайтындай 
төмендеуі немесе күрделі жөндеу жүргізу қажеттілігі салдарынан оны одан 
әрі пайдалану тоқтатылуға тиіс жабдықтың жай-күйі. 

Жабдықты пайдалану кезеңі-тұтынушының сақтау мен тасымалдауын, 
мақсаты бойынша пайдалануын және жөндеу мен техникалық қызмет 
көрсетудің барлық түрлерін қоса алғанда, жабдықтың теңгерімдік есепке 
қойылған сәттен бастап есептен шығарылғанға дейінгі барлық жұмыс істеу 
түрлерінің жиынтығы. 

Техникалық пайдалану коэффициенті-белгілі бір пайдалану кезеңіндегі 
жабдықтың жұмыс күйінде болу уақытының жабдықтың жұмыс жағдайында 
болу уақытының, техникалық қызмет көрсетуге байланысты жұмыс 
уақытының және сол пайдалану кезеңіндегі жөндеу уақытының 
қосындысына қатынасы. 

  

  
 

Жоспарлы-алдын алу жөндеу жүйесі мыналарды қамтиды: 
 ауысым сайынғы техникалық қызмет көрсету; 
 пішіндерге техникалық қызмет көрсету; 
 мерзімді техникалық қызмет көрсету; 
 ағымдағы жөндеу; 
 күрделі жөндеу; 

 

 
1.1-сурет-жоспарлы-алдын алу жөндеу жүйесі  

 
Ауысым сайын қызмет көрсету 

Жабдықтың ауысым сайынғы қызмет көрсетуі келесі жұмыстарды 
қамтиды: 

 майлау картасына сәйкес сыртқы тексеру, майлау, және 
жабдықтарды тазалау; 

 шағын ақаулықтарды жою және жеке құрылғыларды реттеу; 
 жабдықтарды пайдалану ережелерінің сақталуын қадағалау. 
Жабдыққа ауысым сайын қызмет көрсетуді жүргізуге жөндеу-

пайдалану қызметінің жұмысшы-операторлары және кезекші жұмысшылары 
қатысады. 

Ауысым сайынғы қызмет көрсету нәтижелері кезекші слесарьлардың 
ауысым сайынғы техникалық қызмет көрсету туралы баянаттарында 
көрсетіледі және жабдыққа техникалық қызмет көрсетуді жүргізуді есепке 
алу журналында тіркеледі. 

 
Циклды түрде пішіндерге техникалық қызмет көрсету 

Пішіндерге әр түрлі техникалық қызмет көрсету келесі жұмыстарды 
қамтиды: 

 қалыптардың жұмыс беттерін ластанудан тазарту; 
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 қалыптардың жұмыс беттерін нормативтік-техникалық құжаттамаға 
сәйкес арнайы құраммен майлау; 

 пішіндердің күйін көзбен бақылау; 
 қалыптардың жұмыс істемейтін беттерін бұйымдарды қалыптау 

аяқталғаннан кейін ластанудан тазарту. 
Әр түрлі техникалық қызмет көрсетуді жұмысшылар-операторлар 

жүзеге асырады. 
 

Мерзімді техникалық қызмет көрсету 
Жабдықтар мен формаларға мерзімді техникалық қызмет көрсету 

келесі жұмыстар тізімін қамтиды: 
 жабдықтар мен ол орнатылған үй-жайларды үнемі тазалау; 
 жабдықтарды ауысым сайын және мерзімдік тексеру; 
 жиналған қалыптардың геометриялық өлшемдерінің жай-күйін 

бақылау; 
 үйкелетін жымдасуларды ауысым сайын және мерзімді майлау; 
 жабдық бөлшектерінің үйкелетін беттерін майлауға арналған 

сұйыққоймалар мен жүйелерді мерзімді жуу; 
 жабдық картерлерінде майлауды мерзімді ауыстыру; 
 жабдықтар мен қалыптардың бөлшектері мен механизмдерінің 

жылжымалы түйісулерін реттеу; 
 алмалы-салмалы қосылыстардың бекітпелерін тарту; 
 жөндеуаралық кезеңнен аз қызмет ету мерзімі бар бөлшектерді 

ауыстыру; 
 жабдықтың дәлдігін тұрақты тексеру; 
 электр жабдықтарын тексеру және сынау. 
Жоспарлы техникалық қызмет көрсету жабдықтың жұмысындағы 

үзілістер кезінде жүргізіледі. Мерзімді техникалық қызмет көрсетуді жүргізу 
кезінде орындалған жұмыстар техникалық қызмет көрсету туралы слесарь 
бригадасының баянатында белгіленеді, жабдыққа техникалық қызмет 
көрсетуді жүргізуді есепке алу журналында тіркеледі және жабдық 
формулярында есепке алынады. 

Мемқалалық техқадағалауға бағынышты жабдықтарды тексеру жүргізу 
Мемқалалық техқадағалау ережелеріне сәйкес әзірленген кесте бойынша 
жүзеге асырылады. Мемқалалық техқадағалауға қарасты жабдықтарды 
куәландыру кәсіпорынның бас инженері бекіткен және мемқалалық 
техқадағалаумен келісілген кестеге сәйкес кезең-кезеңімен жүргізіледі. 

Электр жабдықтары мен электр желілерін сынау кәсіпорынның бас 
инженері бекіткен кестеде белгіленген мерзімде "өнеркәсіптік 
кәсіпорындардың электр қондырғыларына техникалық пайдалану және 
қызмет көрсету қауіпсіздігі қағидаларына" сәйкес профилактика мақсатында 
жүргізіледі. 
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 қалыптардың жұмыс беттерін нормативтік-техникалық құжаттамаға 
сәйкес арнайы құраммен майлау; 

 пішіндердің күйін көзбен бақылау; 
 қалыптардың жұмыс істемейтін беттерін бұйымдарды қалыптау 

аяқталғаннан кейін ластанудан тазарту. 
Әр түрлі техникалық қызмет көрсетуді жұмысшылар-операторлар 

жүзеге асырады. 
 

Мерзімді техникалық қызмет көрсету 
Жабдықтар мен формаларға мерзімді техникалық қызмет көрсету 

келесі жұмыстар тізімін қамтиды: 
 жабдықтар мен ол орнатылған үй-жайларды үнемі тазалау; 
 жабдықтарды ауысым сайын және мерзімдік тексеру; 
 жиналған қалыптардың геометриялық өлшемдерінің жай-күйін 

бақылау; 
 үйкелетін жымдасуларды ауысым сайын және мерзімді майлау; 
 жабдық бөлшектерінің үйкелетін беттерін майлауға арналған 

сұйыққоймалар мен жүйелерді мерзімді жуу; 
 жабдық картерлерінде майлауды мерзімді ауыстыру; 
 жабдықтар мен қалыптардың бөлшектері мен механизмдерінің 

жылжымалы түйісулерін реттеу; 
 алмалы-салмалы қосылыстардың бекітпелерін тарту; 
 жөндеуаралық кезеңнен аз қызмет ету мерзімі бар бөлшектерді 

ауыстыру; 
 жабдықтың дәлдігін тұрақты тексеру; 
 электр жабдықтарын тексеру және сынау. 
Жоспарлы техникалық қызмет көрсету жабдықтың жұмысындағы 

үзілістер кезінде жүргізіледі. Мерзімді техникалық қызмет көрсетуді жүргізу 
кезінде орындалған жұмыстар техникалық қызмет көрсету туралы слесарь 
бригадасының баянатында белгіленеді, жабдыққа техникалық қызмет 
көрсетуді жүргізуді есепке алу журналында тіркеледі және жабдық 
формулярында есепке алынады. 

Мемқалалық техқадағалауға бағынышты жабдықтарды тексеру жүргізу 
Мемқалалық техқадағалау ережелеріне сәйкес әзірленген кесте бойынша 
жүзеге асырылады. Мемқалалық техқадағалауға қарасты жабдықтарды 
куәландыру кәсіпорынның бас инженері бекіткен және мемқалалық 
техқадағалаумен келісілген кестеге сәйкес кезең-кезеңімен жүргізіледі. 

Электр жабдықтары мен электр желілерін сынау кәсіпорынның бас 
инженері бекіткен кестеде белгіленген мерзімде "өнеркәсіптік 
кәсіпорындардың электр қондырғыларына техникалық пайдалану және 
қызмет көрсету қауіпсіздігі қағидаларына" сәйкес профилактика мақсатында 
жүргізіледі. 

 

  

  
 

1.2 Машиналар мен агрегаттарды жөндеуге техникалық 
құжаттамалар 

1.2.1 Машиналар мен агрегаттардың жөндеу циклдері 
 Жөндеу жұмыстарын жүргізу үшін ұйымдастыру, техникалық және 

санитарлық-гигиеналық іс-шаралар кешенін қамтитын жобалау-техникалық 
құжаттама әзірленуі тиіс. 

 Барлық жөндеу құжаттамасы қара металлургия министрлігі жүйесі 
кәсіпорындарының негізгі өнеркәсіптік-өндірістік қорларын күрделі жөндеу 
туралы ережеге, қара металлургия кәсіпорындарының механикалық 
жабдықтарын жоспарлы-алдын ала жөндеу (ЖАЖ) туралы ережеге, мартен 
пештерін ағымдағы жөндеу туралы ережеге және "қара металлургия 
объектілерін жөндеу жөніндегі нұсқаулыққа" сәйкес жасалуы тиіс. Жөндеу 
құжаттарының құрамы, нысандары және оларды ресімдеу қағидалары". 

 Жобалау құжаттамасында: технологиялық карталар (ТК), 
технологиялық жазбалар (ТТ), технологиялық схемалар (жөндеу кезеңдері), 
айлабұйымдардың, құрал-саймандардың, қол жеткізу құралдарының 
альбомдары, жүктерді ілмектеу альбомдары, жекелеген жұмыс түрлерін 
қауіпсіз өндіру жөніндегі плакаттар қамтылады. 

 Жөндеу жұмыстарына жобалық-техникалық құжаттаманы әзірлеу 
кезінде еңбек қауіпсіздігі бойынша қолданыстағы ережелердің, нормалар мен 
стандарттардың талаптарын басшылыққа алу қажет. 

 Жұмыстарды (ЖҰЖ) ұйымдастыру жобасы дайындық кезеңінде де, 
жөндеу жүргізу кезеңінде де қауіпсіз еңбек жағдайларын қамтамасыз ету 
жөніндегі мынадай іс-шараларды қамтуға тиіс: 

 жөндеу аймағын анықтау; 
 жөндеу объектісіне өту жолдарын, өту жолдарын және өту жолдарын 

орнату; 
 қауіпті аймақтарды қоршау; 
 жөндеу аймағын энергиямен жабдықтау; 
 құрылыс машиналарын қауіпсіз пайдалануды қамтамасыз ету; 
 жылдың суық кезеңінде және басқа да ерекше жағдайларда жұмыс 

істеу кезінде еңбек қауіпсіздігін қамтамасыз ету; 
 сумен жабдықтау, оның ішінде ауыз су және өртке қарсы мақсаттар 

үшін; 
 қоймалар мен уақытша санитарлық-тұрмыстық ғимараттар салу; 

 
Жөндеу жұмыстарының аумағы 

 Жөндеу алаңдарын ұйымдастыру кезінде қауіпті өндірістік 
факторлар әрекет ететін немесе әрекет етуі мүмкін аймақтарды бөлу қажет. 

 Жөндеу жұмыстарының қауіпті аймағы жұмыстарды ұйымдастыру 
жобасымен айқындалуы және ескерту белгілерімен немесе жазбалармен 
белгіленуі тиіс. 
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 Құдықтар мен шурфтар қақпақтармен, берік қалқандармен жабылуы 
немесе қоршалуы тиіс. Тәуліктің қараңғы уақытында қоршаулардан басқа 
жарық сигналдарын орнату қажет. 

 Жөндеу аумағындағы жұмыс орындары, өту жолдары, өту жолдары 
мен қоймалар тәуліктің қараңғы уақытында жарықтандырылуы тиіс. 

 Жөндеу жұмыстарын жүргізу барысында аумақты қоқыстан және 
қалдықтардан үнемі тазарту қажет. 

 Металл конструкциялардың бөлшектелген материалдарын, жабдық 
элементтерін жинау жүк көтергіш құралдарды қолдана отырып жүргізілуі 
тиіс. Оларды тастауға тыйым салынады. 

 Автомобиль жолдарының рельс жолдарымен қиылысу орындарында 
рельс бастиектерімен бір деңгейде салынған контррельстері бар тұтас 
төсемдер (өткелдер) жасалуы тиіс. Өткелдерге жақындаған кезде автомобиль 
жолдарының шекті еңісі 0,05-тен аспауы тиіс. 

 Темір жолдар арқылы басқа жерлерде жүруге тыйым салынады. 
 Жөнделетін учаскенің немесе алаңның аумағынан теміржол, 

автомобиль және цех көлігінің қозғалыс аймағына, сондай-ақ жүк көтергіш 
механизмдер мен еден машиналарының қозғалыс аймағына шығу 
орындарында ескерту белгілері орнатылады. 

 Жұмыс орындарына өтетін жолдар таза ұсталуы және арнайы жазба-
көрсеткіштері болуы тиіс. 

 Қауіпсіз өту жолы болмаған кезде Берік уақытша галереялар немесе 
бастырмалар орнатылады. 

 Транспортерлер, рольганг, орлар арқылы өту үшін таяныштары бар 
өтпелі көпірлер орнатылады. 

 Жұмысшылар жүретін жерлердегі арықтар, қазаншұңқырлар 
жабылуы немесе қоршалуы тиіс. 

 
Жабдыққа техникалық қызмет көрсету және жөндеу жөніндегі 

жұмыстарды есепке алу 
Кәсіпорындарда жөндеу-пайдалану қызметінің тиімді жұмысын 

қамтамасыз ету үшін техникалық құжаттамада регламенттейтін 
функцияларды орындауға мүмкіндік беретін жабдықтың техникалық жай-
күйін сақтауды қамтамасыз ететін буындарды, бөлімшелерді жедел басқару 
жолға қойылуы тиіс. Қызметті басқару элементтерінің бірі орындалатын 
жұмысты, сондай-ақ барлық жабдықтың техникалық жай-күйін уақтылы 
және толық есепке алу болып табылады. Кәсіпорындарда жүйелі есепке 
алуды қамтамасыз ету үшін жабдықтың әрбір бірлігіне формуляр, ал нысанға 
- жұмыс формуляры жүргізіледі және түгендеу нөмірі беріледі, ол 
жабдықтың немесе нысанның оңай көрінетін бетіне түсіріледі және оның 
астында олар өндірістік құжаттаманың барлық нысандарында көрсетіледі. 

Ауысымдар арасында беру кезінде жабдықтың техникалық жай-күйін 
есепке алу журнал бойынша жүзеге асырылады, онда шеберлер ауысым 
ішіндегі жабдықтың жұмысы туралы белгі қояды және жоюға жататын 
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 Құдықтар мен шурфтар қақпақтармен, берік қалқандармен жабылуы 
немесе қоршалуы тиіс. Тәуліктің қараңғы уақытында қоршаулардан басқа 
жарық сигналдарын орнату қажет. 

 Жөндеу аумағындағы жұмыс орындары, өту жолдары, өту жолдары 
мен қоймалар тәуліктің қараңғы уақытында жарықтандырылуы тиіс. 

 Жөндеу жұмыстарын жүргізу барысында аумақты қоқыстан және 
қалдықтардан үнемі тазарту қажет. 

 Металл конструкциялардың бөлшектелген материалдарын, жабдық 
элементтерін жинау жүк көтергіш құралдарды қолдана отырып жүргізілуі 
тиіс. Оларды тастауға тыйым салынады. 

 Автомобиль жолдарының рельс жолдарымен қиылысу орындарында 
рельс бастиектерімен бір деңгейде салынған контррельстері бар тұтас 
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 Темір жолдар арқылы басқа жерлерде жүруге тыйым салынады. 
 Жөнделетін учаскенің немесе алаңның аумағынан теміржол, 
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- жұмыс формуляры жүргізіледі және түгендеу нөмірі беріледі, ол 
жабдықтың немесе нысанның оңай көрінетін бетіне түсіріледі және оның 
астында олар өндірістік құжаттаманың барлық нысандарында көрсетіледі. 

Ауысымдар арасында беру кезінде жабдықтың техникалық жай-күйін 
есепке алу журнал бойынша жүзеге асырылады, онда шеберлер ауысым 
ішіндегі жабдықтың жұмысы туралы белгі қояды және жоюға жататын 

  

  
 

ақауларды көрсетеді. Цехтардың механиктері (энергетиктері) журналды күн 
сайын қарауға және белгіленген ақаулықтарды жоюға шаралар қабылдауға 
міндетті. 

Формулярлар олардың қызмет етуінің бүкіл кезеңі ішінде жабдықтар 
мен нысандарды пайдаланудың техникалық жай-күйі мен дұрыстығын 
ескеретін негізгі өндірістік құжаттар болып табылады. Оларды бас механик 
(энергетик) бөлімі жабдықты немесе нысанды пайдалануға берген сәттен 
бастап іске қосады, портпен бірге сақталады және пайдалану процесінде 
тағайындалған жауапты тұлға жөндеу цехының бастығынан, өндірістік 
қосалқы цех механиктерінен (энергетиктерінен) келіп түсетін есептер 
негізінде толтырады. 

Жазбалардың дұрыстығы мен уақтылығын бақылауды кәсіпорынның 
бас механигі (энергетигі) жүзеге асырады. 

 "Формаларды циклдарда пайдалану жөніндегі мәліметтер" - формалау 
циклдарындағы формалардың айналымдылығын пайдалану басталғаннан 
бастап ай сайын және жыл сайын енгізеді. 

"Нысандардың геометриялық сипаттамаларының жай - күйін бақылау 
нәтижелері" - белгіленген тәртіппен бекітілген нысанға нормативтік 
құжаттамада немесе нысандарды бақылау кестесінде белгіленген 
кезеңділікпен нысандардың бақыланатын параметрлерін өлшеу және 
нивелирлеу көрсеткіштері енгізіледі. 

"Нысандарды жөндеуді есепке алу бойынша деректер" - оған 
нысандарды ағымдағы және күрделі жөндеуді жүргізу туралы мәліметтер 
енгізіледі. 

 
1.2.2. Кәсіпорын жабдықтарын жөндеудің жылдық кестесі 

Кәсіпорынның жөндеу-пайдалану қызметінің жұмысы жабдыққа 
техникалық қызмет көрсету мен жөндеудің жылдық жоспар-кестесіне, 
жабдықты күрделі жөндеуге жоспар-сметаға және жабдыққа техникалық 
қызмет көрсету мен жөндеудің айлық жоспар-есебіне сәйкес жүргізіледі. 

Кәсіпорын жабдықтарына техникалық қызмет көрсету мен жөндеудің 
жылдық жоспар-кестесін келесі жылға ағымдағы жылдың соңында жөндеу-
механикалық цех бастығын, цех механиктерін (энергетиктерін) тарта 
отырып, бас механик (энергетик) бөлімі жасайды, цех бастықтарымен, 
жоспарлы-өндірістік бөліммен келісіледі және бас инженер бекітеді. 

Жылдық жоспар-кесте жабдыққа техникалық қызмет көрсету және 
жөндеу бойынша жұмыстарды орындау мерзімдерін белгілейді, олардың 
еңбек сыйымдылығын, санын айқындайды және цехтар бойынша жабдықты 
жөндеу, техникалық және кезекші қызмет көрсету бойынша жұмысшыларды 
оның санына, күрделілігіне қарай айлар мен орындаушылар бойынша 
жұмыстарды біркелкі бөлуді жоспарлауға мүмкіндік береді. 

Жабдықты күрделі жөндеуге арналған жоспар-смета ағымдағы жылдың 
басында, амортизациялық аударымдар есебінен қаржыландыру ашылғаннан 
кейін жасалады, олар жабдықтың атауынан, тізбесінен, маркасынан, қысқаша 
техникалық сипаттамасынан, түгендеу нөмірінен, жөндеу нұсқауынан және 
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санынан басқа, жабдықтың әрбір түрі бойынша жөндеудің сметалық құнын 
және жылдың тоқсандары бойынша ақшалай шығындардың сомасын 
қамтиды. Оған бас инженер, бас бухгалтер, бас механик (энергетик), 
жоспарлау-өндірістік бөлімінің бастығы қол қояды және оны кәсіпорын 
басшысы бекітеді. 

Жөндеу санын келесі жолдармен анықтауға болады: 
1. А қосымшасына сәйкес жоспарланған жылға әзірленген ЖАЖ 

кестесі бойынша; 
2. бөлімшеде 3-4 бірліктен астам бір типті жабдық болған жағдайда 

жылына жөндеу саны формулалар бойынша анықталады: 
 

Ц
АКНТ

n ТОТКИК
ТОТК

,,
,, =


 (1) 

мұндағы
ТОТКn ,,

-тиісінше, күрделі(к), ағымдағы(т) саны- 
және техникалық қызмет көрсету (тқ), жылына; 

Н-жөндеудегі жабдық бірліктерінің саны; 
КТ  - жыл ішіндегі жұмыс уақытының күнтізбелік қоры, сағ (жоспарлы 

рас-та- 
жұп КТ = 8640 сағ); 

Ц-жөндеу циклінің ұзақтығы, сағ; 
ТОТКА ,,

- күрделі, ағымдағы жөндеу және техникалық 
жөндеу циклінде жабдықтарға қызмет көрсету; 

ИК - күнтізбелік бойынша жабдықты пайдалану коэффициенті 
ара қатынасынан анықталатын уақыт: 

;
Т

=
кал.

И
фактТ

К  (2) 

Мұнда 
фактТ - жабдықтың жылына нақты жұмыс уақыты, ол 

құрайды: 
8640 0,7 = 6048 сағ; 
8640 0,8 = 6912 сағ; 
8640 0,9 = 7776 сағ, 

көптеген өндірістердің деректері бойынша = иК  = 0,7-ден 0,9-ға дейін. 
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1.1-кесте-жоспарлы-ескерту жұмыстарының жылдық кестесі  
№ Жабдық 

атауы 
Соңғы 
күрделі 
жөндеу 
күні мен 
ұзақтығы 

Жөндеуді 
орындау 
уақыты 

I тоқсан ІІ тоқсан 
қаңтар ақпан Наур

ыз 
сәуір мамы

р 
маусы

м 
                  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1
0 

1
1 

1
2 

1
3 

1
4 

1
5 

1
6 

1
7 

1
8 

1
9 

2
0 

2
1 

2
2 

   п / п. 
 

                  

факт. 
 

                      
                      
                      

 
Кәсіпорынның бас механигі________________ 

                                                     Келісілді: 
 

1.2-кесте-Технологиялық жабдықты жөндеудің 20___жылға арналған 
жылдық еңбек сыйымдылығы 

Жабды
қтың 
атауы 

Техни
калы
қ 
сипат
тамас
ы 

Жабд
ық 
бірліг
інің 
саны 

Жөндеулер 
арасындағ
ы жұмыс 
істеу және 
жөндеу 
кезіндегі 
бос тұрып 
қалу 
уақыты, 
сағ 

Жөндеу 
цикліні
ң 
құрыл
ымы 

Жабдық 
санына 
бір 
жылдағы 
жөндеу 
саны 

Жабдық 
бірліктері
н 
жөндеуге 
еңбек 
шығыны 

Жабдықт
ы 
жөндеуге 
жылдық 
еңбек 
шығыны, 
адам/сағ 

Жөн
деуд
ің 
бар
лық 
түрі
не 
ада
м/са
ғ 
бар
лығ
ы 

   
К Т 

Т
Қ
К 

 К Т 
Т
Қ
К 

К Т 
Т
Қ
К 

К Т 
Т
Қ
К 

 

                 
                 
                 
                 
                 

 
 

1.2.3. Цех жабдықтарын жөндеудің айлық кестесі 
Жабдыққа техникалық қызмет көрсету мен жөндеудің айлық жоспар-

есебі жылдық жоспар-кесте негізінде әрбір цех үшін жасалады. Онда 
жабдықтың атауы, түрі, моделі, түгендеу нөмірі, жөндеу нұсқаулары, жөндеу 
немесе техникалық қызмет көрсету түрі көрсетілген жоспар, еңбек 
шығындары, жұмыс уақыты, орындаушы және нақты орындалған 
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техникалық қызмет көрсету мен жөндеу туралы есеп, жөндеудің басталу 
және аяқталу күні, нақты жұмыс уақыты мен еңбек шығындары, жөндеуден 
немесе техникалық қызмет көрсетуден қабылдау құжатының нөмірі, кепілдік 
мерзімі, орындаушының тапсыру туралы және оапсырыс берушінің 
жөндеуден қабылдау туралы қолдары. 

 
Жабдықты жоспарлы-алдын ала жөндеудің айлық кестесін жасау 

жөніндегі нұсқаулық 
1. ӨАЖ айлық кестесін (5-нысан) өндірістік кәсіпорындар жасайды 

цехтар бас механик бөлімімен (басқармасымен) бірлесіп, кәсіпорын 
жабдықтарын ағымдағы және күрделі жөндеудің бекітілген жылдық кестесі 
негізінде. 

2. Кестені құру кезінде жөндеу басталған күндер нақтыланады 
жоспарланған айда және олардың ұзақтығы. 

3. Қажет болған жағдайда ЖАЖ-ның айлық кестесіне жылдық жөндеу 
кестесімен көзделмеген жабдықтарды жөндеу енгізілуі мүмкін. 

4. Бекітілген айлық жөндеу кестесі цехтарға жоспарланған ай 
басталғанға дейін 10 күннен кешіктірілмей берілуі тиіс. 

5. Айлық кестелерде жабдықты жөндеуге тоқтатудың жоспарлы 
мерзімдерінің жазбалары және олардың ұзақтығы, сондай-ақ жабдықтың 
әрбір түрі үшін екі көлденең жол сәйкес келетін нақты орындалған 
жөндеулер туралы белгілер көзделеді. 

6. Әрқайсысы біреуіне сәйкес келетін 434-бағандарда 
ай күні, бөлшек түріндегі шартты белгімен: алымда-жөндеу түрі (к-күрделі, т 
— ағымдағы), ал бөлгіште— оның ұзақтығы (ағымдағы — сағатпен, күрделі-
тәулікпен). 

7. Жөндеу жұмыстарының нақты орындалуы туралы белгілер олар 
аяқталғаннан кейін: цехтарда — цех механигі, ОГМ-де-ЖАЖ бюросының 
жауапты тұлғасы. 

 
1.2.4 Қауіпсіздік техникасы талаптары 

Еңбекті қорғау деп санитарлық-гигиеналық, техникалық, сондай-ақ 
құқықтық сипаттағы шаралар жиынтығы деп түсініледі, олардың негізгі 
мақсаты тиісті еңбек жағдайларын жасау арқылы өзінің қызметтік 
міндеттерін орындау кезінде адамның өмірі мен денсаулығын сақтау болып 
табылады. Мемлекеттегі заң шығарушы және атқарушы биліктің мақсаты 
еңбекшілерге қамқорлық жасау, өндірістік жарақаттардың алдын алу, 
сондай-ақ кәсіптік ауруларды емдеуді қамтамасыз ету болып табылады. 

Еңбекті қорғау стандарттары әр кәсіпорындағы ішкі құжат болып 
табылатын еңбек тәртібінің ережелерінде жазылған және кәсіподақ 
өкілдерімен келісілуі керек.   Еңбекті қорғау жөніндегі мемлекеттік деңгейде 
қабылданған нормалар жалпы салааралық және салалық ережелерді қамтиды. 

Атап айтқанда, жалпы ережелер барлық өнеркәсіптік кәсіпорындарда 
міндетті болып табылатын талаптарды қамтиды, мысалы, конструкцияның 
санитарлық нормалары. 
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техникалық қызмет көрсету мен жөндеу туралы есеп, жөндеудің басталу 
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1.2.4 Қауіпсіздік техникасы талаптары 

Еңбекті қорғау деп санитарлық-гигиеналық, техникалық, сондай-ақ 
құқықтық сипаттағы шаралар жиынтығы деп түсініледі, олардың негізгі 
мақсаты тиісті еңбек жағдайларын жасау арқылы өзінің қызметтік 
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Кәсіподақ ұйымдарымен қатар, еңбекті қорғау нормаларының 
сақталуын бақылаумен келесі органдар айналысады:  
•энерго қадағалау; 
•сан қадағалау; 
•өнеркәсіптік кәсіпорындардағы жұмыстардың қауіпсіздігін мемлекеттік 
қадағалау. 
 Кәсіпорындардың еңбекті қорғау жөніндегі заңнаманы сақтауын 
бақылау функциялары прокуратура органдарына жүктелген. Бұл ретте еңбек 
қауіпсіздігі жөніндегі қолданыстағы жиынтық стандарттар әртүрлі 
мемлекеттік құрылымдар шығарған құжаттардың тізбесін қамтиды. 
 Басқару құрылымдарынан еңбек қауіпсіздігін қамтамасыз ету 
жөніндегі нұсқаулық алынбаған, ал жұмыс ерекшеліктері жалпы 
қабылданған нормативтерде жазылмаған жағдайларда кәсіпорын лауазымдық 
нұсқаулықтар мен еңбекті қорғау ережелерін дербес әзірлей алады. Егер ішкі 
нормативтерді әзірлеу процесінде жалпы қабылданған стандарттарға 
сәйкессіздіктер туындаса, кәсіпорын қызметкерлердің өмірі мен денсаулығы 
үшін қауіпсіздікке кепілдік берген жағдайда, мұндай ауытқулар мемлекеттік 
қадағалау органдарымен келісілуі тиіс. 

Еңбекті қорғау салаларының бірі – қауіпсіздік техникасы. Қауіпсіздік 
ережелерінің негізгі міндеті-ұйымдастыру шараларын жүргізу және 
техникалық құрылғыларды пайдалану арқылы қызметкердің өмірі мен 
денсаулығын өндірістің қауіпті факторларынан қорғауды қамтамасыз ету. 
Жиналыстарды ұйымдастыру және қауіпсіз еңбек жағдайларын қамтамасыз 
ету жауапкершілігі кәсіпорынның инженерлік-техникалық персоналына 
жүктеледі, ал көмекші қадағалау кәсіподақтардың қарауында болады. 

Ұйымдастырушылық сипаттағы шаралар мыналарды қамтиды: жаңа 
қызметкерлерді өндірісте қабылданған техника мен қауіпсіз жұмыс 
тәсілдеріне кәсіптік оқыту және нұсқама беру; қауіпсіздік құралдарымен 
жұмыс істеу қағидаларын түсіндіру; еңбек және демалыс тәртібін дайындау 
және іске асыру. 

Техникалық сипаттың іс-шаралары: 
 технологиялық процесті жүзеге асырудың қауіпсіздігі мен 

қолайлылығын қамтамасыз ету мақсатында жабдықты орналастыруды 
есептеу, жобалау, өндіру және жоспарлау бойынша алдын ала жұмыстарды 
орындау; 

 қорғаныс қоршаулары мен қауіпсіздік құрылғыларын орнату; 
 қауіп сигнализаторларын құрастыру және орнату және ескерту 

белгілерін орналастыру;  
 қызметкерлерді жеке қорғаныс құралдарымен қамтамасыз ету. 

 
Арнайы қауіпсіздік талаптары. 
Жұмыс басталар алдында: 
1. Жұмыс киімін ретке келтіру: жеңдер қаптамасының кең резеңкесімен 

түймелеу немесе орап алу; киімнің желбіреген ұштары болмайтындай етіп 
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киімді толтыру: галстуктің, орамалдың немесе орамалдың ұштарын алып 
тастау; тығыз жабылатын бас киімді киіп, оның астына шашты алу. 

2. Жұмыс аяқ киімін киіңіз. Жеңіл аяқ киіммен (тапочка, сандал, 
сандал) жұмыс істеуге аяқты өткір және ыстық металл қырынумен 
жарақаттау мүмкіндігіне байланысты тыйым салынады. 

3. Жұмыс орнын мұқият тексеріп, оны ретке келтіріңіз, барлық бітелген 
және кедергі келтіретін заттарды алып тастаңыз. Құралдарды, 
құрылғыларды, жұмысқа қажетті материалдар мен бөлшектерді пайдалану 
үшін ыңғайлы және қауіпсіз тәртіпте орналастырыңыз. Жұмыс құралы мен 
құрылғылардың дұрыс жұмыс істейтініне көз жеткізіңіз. 

4. Жұмыс орны жеткілікті түрде жарықтандырылғанын және жарық 
көзді көрмейтіндігін тексеріңіз. 

5. Егер тасымалданатын электр шамын пайдалану қажет болса, шамда 
қорғаныш торының болуын, сымның және оқшаулағыш резеңке түтіктің 
жарамдылығын тексеріңіз. Тасымалды электр шамдарының кернеуі 36 В-тан 
аспауы тиіс, оны қалқандар мен ток қабылдағыштардағы жазулар бойынша 
тексеру қажет. 

6. Жұмыс орнында еден толық жарамды, шұңқырсыз, тайғақ беттерсіз 
және т.б., жақын жерде жалаңаш электр сымдары жоқ және барлық қауіпті 
орындар қоршалғанына көз жеткізіңіз. 

7. Жүк көтергіштермен немесе тельферлермен жұмыс істеу кезінде 
олардың жарамдылығын тексеру, жүкті шамалы биіктікке көтеру және 
тежегіштердің, ілмектердің және шынжырлардың сенімділігіне көз жеткізу. 

8. Ауыр жүктерді көтеру және жылжыту кезінде краншыға тек бір адам 
сигнал беруі керек. 

9. Жүкті ілмектеу (салу) сенімді, беріктікке сәйкес чалкалармен 
(арқандармен немесе арқандармен) болуға тиіс. 

10. Ірі габаритті бөлшектерді плитаға немесе құрастыру үстеліне 
орнатпас бұрын алдын ала орнату және бекіту құралдарын (тұғырықтар, 
өлшеу төсемдері, бұрыштамалар, домкраттар, басу планкалары, болттар және 
т.б.) таңдау қажет. 

11. Ауыр бөлшектерді орнатқан кезде оны бір немесе аз 
қондырғылармен өңдеуге мүмкіндік беретін позицияны таңдаңыз. 

12. Схеманы және өңдеу әдісін алдын-ала таңдап, құралды ауыстыру 
және өлшеу өндірісінің ыңғайлылығын ескеріңіз. 

 
Жұмыс уақытында: 
1. Құралды тегістеу дөңгелектеріне қайраған кезде қауіпсіздік 

көзілдірігін кию керек (егер шеңберде қорғаныс экраны болмаса). Егер 
қорғаныс экраны болса, оны жағына қарай итермеңіз, бірақ оны өз 
қауіпсіздігіңіз үшін қолданыңыз. Тұтқаның жақсы орнатылғанын тексеріңіз, 
оны тегістеу шеңберіне жақын, 3-4 мм қашықтыққа апарыңыз. Қайрау 
кезінде шеңберге қарсы емес, еденде оған қарсы тұрыңыз. 

2. Жұмыс істеуге тура келетін станоктардың айналмалы бөліктерінің 
қоршауларының жарамдылығын бақылау. 
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киімді толтыру: галстуктің, орамалдың немесе орамалдың ұштарын алып 
тастау; тығыз жабылатын бас киімді киіп, оның астына шашты алу. 

2. Жұмыс аяқ киімін киіңіз. Жеңіл аяқ киіммен (тапочка, сандал, 
сандал) жұмыс істеуге аяқты өткір және ыстық металл қырынумен 
жарақаттау мүмкіндігіне байланысты тыйым салынады. 

3. Жұмыс орнын мұқият тексеріп, оны ретке келтіріңіз, барлық бітелген 
және кедергі келтіретін заттарды алып тастаңыз. Құралдарды, 
құрылғыларды, жұмысқа қажетті материалдар мен бөлшектерді пайдалану 
үшін ыңғайлы және қауіпсіз тәртіпте орналастырыңыз. Жұмыс құралы мен 
құрылғылардың дұрыс жұмыс істейтініне көз жеткізіңіз. 

4. Жұмыс орны жеткілікті түрде жарықтандырылғанын және жарық 
көзді көрмейтіндігін тексеріңіз. 

5. Егер тасымалданатын электр шамын пайдалану қажет болса, шамда 
қорғаныш торының болуын, сымның және оқшаулағыш резеңке түтіктің 
жарамдылығын тексеріңіз. Тасымалды электр шамдарының кернеуі 36 В-тан 
аспауы тиіс, оны қалқандар мен ток қабылдағыштардағы жазулар бойынша 
тексеру қажет. 

6. Жұмыс орнында еден толық жарамды, шұңқырсыз, тайғақ беттерсіз 
және т.б., жақын жерде жалаңаш электр сымдары жоқ және барлық қауіпті 
орындар қоршалғанына көз жеткізіңіз. 

7. Жүк көтергіштермен немесе тельферлермен жұмыс істеу кезінде 
олардың жарамдылығын тексеру, жүкті шамалы биіктікке көтеру және 
тежегіштердің, ілмектердің және шынжырлардың сенімділігіне көз жеткізу. 

8. Ауыр жүктерді көтеру және жылжыту кезінде краншыға тек бір адам 
сигнал беруі керек. 

9. Жүкті ілмектеу (салу) сенімді, беріктікке сәйкес чалкалармен 
(арқандармен немесе арқандармен) болуға тиіс. 

10. Ірі габаритті бөлшектерді плитаға немесе құрастыру үстеліне 
орнатпас бұрын алдын ала орнату және бекіту құралдарын (тұғырықтар, 
өлшеу төсемдері, бұрыштамалар, домкраттар, басу планкалары, болттар және 
т.б.) таңдау қажет. 

11. Ауыр бөлшектерді орнатқан кезде оны бір немесе аз 
қондырғылармен өңдеуге мүмкіндік беретін позицияны таңдаңыз. 

12. Схеманы және өңдеу әдісін алдын-ала таңдап, құралды ауыстыру 
және өлшеу өндірісінің ыңғайлылығын ескеріңіз. 

 
Жұмыс уақытында: 
1. Құралды тегістеу дөңгелектеріне қайраған кезде қауіпсіздік 

көзілдірігін кию керек (егер шеңберде қорғаныс экраны болмаса). Егер 
қорғаныс экраны болса, оны жағына қарай итермеңіз, бірақ оны өз 
қауіпсіздігіңіз үшін қолданыңыз. Тұтқаның жақсы орнатылғанын тексеріңіз, 
оны тегістеу шеңберіне жақын, 3-4 мм қашықтыққа апарыңыз. Қайрау 
кезінде шеңберге қарсы емес, еденде оған қарсы тұрыңыз. 

2. Жұмыс істеуге тура келетін станоктардың айналмалы бөліктерінің 
қоршауларының жарамдылығын бақылау. 

  

  
 

3. Қолыңызбен қырынуды алып тастамаңыз, бірақ сым ілмегін 
қолданыңыз. 

4. Барлық құрал-саймандар цехтарында қысымы 4-тен 8 атм-ге дейінгі 
сығылған ауа пайдаланылады. Осындай қысыммен ауа ағыны үлкен қауіп 
төндіреді. Сондықтан сығылған ауаны үлкен сақтықпен қолдану керек, 
сондықтан оның ағыны оны пайдаланатын немесе жақын жерде жұмыс 
істейтін адамның бетіне және құлағына кездейсоқ енбеуі керек. 

 
Станоктарда бөлшектерді механикалық өңдеу кезіндегі қауіпсіздік:  
- құрал-сайман мен құрылғылар жарамды болуы тиіс. Кілттердің 

тұтқалары тегіс, ойықсыз және бұдырсыз болуы тиіс;  
- станок құрылғысымен жұмыс басталмас бұрын оны мұқият қарап, 

оның жай-күйін тексеріп, жарамдылығына, сондай-ақ майлаудың бар-жоғына 
көз жеткізу, қажет болған жағдайда майлау қажет. Құрылғының жай-күйін 
тексере отырып, ең алдымен айналмалы бөліктердің қорғаныс 
құрылғыларының (қоршауларының) болуына, жарамдылығына және бекітілу 
сенімділігіне; іске қосу және блоктау құрылғылары мен тарату 
құрылғыларының жұмысындағы жарамдылығы мен сенімділігіне, олардың 
жұмыс істеушінің ток өткізгіш элементтермен тікелей жанасуын 
болдырмайтын қорғаныс құрылғыларының болуына назар аударыңыз;  

- құрылғымен жұмыс кезінде тыйым салынады: техникалық қызмет 
көрсету жұмыстарын жүргізу, қозғалатын бөлшектерді тазалау және майлау. 
Жоңқаны үрлеуге немесе оны қолыңызбен алып тастауға қатаң тыйым 
салынады, себебі бұл көз мен қолдың жарақатына әкелуі мүмкін. Құрылғыны 
тоқтатқаннан кейін бұралған жоңқалар ілмекпен, ал кішкене жоңқалар 
щеткамен алынады. Ұзын бұралған және әсіресе су төгетін жоңқаның пайда 
болуына жол бермеу ұсынылады, себебі бұл жарақатқа әкеледі. Кесу 
аймағына салқындатқышты тампонмен немесе шүберекпен беруге тыйым 
салынады, себебі мата кесу құралына оралып, жұмысшының саусақтарын 
ұстап алады;  

- өңдеуді бастамас бұрын, дайындама құрылғыға немесе үстелге 
мықтап бекітілген;  

- шебердің көмекшісіне туындаған ақауларды жоюға тыйым салынады. 
Станоктың ақаулығы кезінде шебердің көмекшісі аспапты дереу тоқтатуға 
және бұл туралы нұсқаушыға баяндауға міндетті;  

- тасымалды жарықтандыру аспаптарын пайдаланған кезде оларды 
тексереді, олардың жарамдылығына, тор мен тоқ өткізгіш бөліктері бар 
корпустың тұйықталуының жоқтығына көз жеткізеді.  

 
 Қара металлургия кәсіпорындары мен ұйымдарының лауазымды 

адамдары, сондай-ақ жабдықтарды жөндеумен айналысатын мекемелердің 
инженерлік-техникалық қызметкерлері, бұзушылыққа кінәлі адамдар бұл 
бұзушылықты аварияға немесе жазатайым оқиғаға әкеп соққанына немесе 
әкелмегеніне қарамастан, жеке жауаптылықта болады. 
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 Лауазымды адамдардың қарамағындағыларды қауіпсіздік ережелері 
мен оларға қатысты нұсқаулықтарды бұзуға мәжбүрлейтін нұсқаулар немесе 
өкімдер бергені, мемкентехқадағалау органдары немесе кәсіподақтардың 
техникалық инспекциясы тоқтатқан жұмыстарды өз бетінше қайта бастағаны, 
сондай-ақ осы адамдардың қарамағындағылардың қатысуымен жол берілетін 
бұзушылықтарды жою жөнінде шаралар қабылдамағаны үшін аталған 
адамдар тәртіптік, әкімшілік немесе сот тәртібімен жауапты болады. 

 Жұмысшылар өздерінің кәсіптері бойынша қауіпсіздік техникасы 
жөніндегі нұсқаулықтарда жазылған қауіпсіздік талаптарын орындамаған 
кезде бұзушылықтардың сипатына қарай белгіленген тәртіппен жауапты 
болады. 

 Жөндеулерде пайдаланылатын машиналар мен қорғау құралдарының 
техникалық жарамды жай-күйі үшін олар балансында тұрған ұйым жауапты 
болады. 

 Жөндеулерде пайдаланылатын жұмыскерлермен еңбек қауіпсіздігі 
бойынша оқыту мен нұсқама өткізуге олар штатында есепте тұрған ұйым 
жауапты болады. 

 Жөндеу жұмыстарын жүргізу кезінде еңбек қауіпсіздігі талаптарының 
сақталуына осы жұмыстарды жүзеге асыратын ұйым жауапты болады. 

 
1.2.5. Жөндеу жұмыстары көлемінің мәлімдемелері (ведомостары) 

 
1.3-кесте-жұмыс көлемі тізімдемесінің титулдық парағының нысаны 
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 Лауазымды адамдардың қарамағындағыларды қауіпсіздік ережелері 
мен оларға қатысты нұсқаулықтарды бұзуға мәжбүрлейтін нұсқаулар немесе 
өкімдер бергені, мемкентехқадағалау органдары немесе кәсіподақтардың 
техникалық инспекциясы тоқтатқан жұмыстарды өз бетінше қайта бастағаны, 
сондай-ақ осы адамдардың қарамағындағылардың қатысуымен жол берілетін 
бұзушылықтарды жою жөнінде шаралар қабылдамағаны үшін аталған 
адамдар тәртіптік, әкімшілік немесе сот тәртібімен жауапты болады. 

 Жұмысшылар өздерінің кәсіптері бойынша қауіпсіздік техникасы 
жөніндегі нұсқаулықтарда жазылған қауіпсіздік талаптарын орындамаған 
кезде бұзушылықтардың сипатына қарай белгіленген тәртіппен жауапты 
болады. 

 Жөндеулерде пайдаланылатын машиналар мен қорғау құралдарының 
техникалық жарамды жай-күйі үшін олар балансында тұрған ұйым жауапты 
болады. 

 Жөндеулерде пайдаланылатын жұмыскерлермен еңбек қауіпсіздігі 
бойынша оқыту мен нұсқама өткізуге олар штатында есепте тұрған ұйым 
жауапты болады. 

 Жөндеу жұмыстарын жүргізу кезінде еңбек қауіпсіздігі талаптарының 
сақталуына осы жұмыстарды жүзеге асыратын ұйым жауапты болады. 

 
1.2.5. Жөндеу жұмыстары көлемінің мәлімдемелері (ведомостары) 

 
1.3-кесте-жұмыс көлемі тізімдемесінің титулдық парағының нысаны 

 

  

  
 

1.4-кесте-жұмыс көлемі ведомосының екінші және одан кейінгі беттерінің 
нысаны 

 
 

Жұмыс көлемдерінің тізімдемесін толтыру жөніндегі нұсқаулық 
 Техникалық қызмет көрсету (ТҚК) жөніндегі жұмыстар көлемінің 

ведомосы орындауға жататын ТҚК бойынша жұмыстар көлемін; 
бөлшектердің, тораптар мен материалдардың қажетті санын, көзделген 
жұмыс көлемін орындау үшін жұмыс күшіне қажеттілікті айқындау үшін 
жасалады. 

 ТҚК бойынша жұмыстар көлемінің ведомосы, әдетте, негізгі және 
қосалқы жабдыққа техникалық қызмет көрсетуге жасалады. 

 ТҚК бойынша жұмыстар көлемінің ведомостары техникалық қызмет 
көрсетуге арналған шығындарды және орындалған жұмыстардың актілерін 
айқындау үшін қажетті сметалық құжаттаманы жасау үшін, сондай-ақ ТҚК 
үшін материалдарға, Дайын бөлшектерді, арматураларды, тез тозатын 
бөлшектерді сатып алуға және дайындауға өтінім қалыптастыру және беру 
үшін негіз болады. 

 ТҚК бойынша жұмыстар көлемінің ведомосына сәйкес тікелей 
техникалық қызмет көрсету басталар алдында ТҚК бойынша жұмыстарды 
қауіпсіз жүргізуді қамтамасыз ету жөніндегі іс-шаралар жасақ-рұқсат, от, газ 
және басқа жұмыстарды жүргізуге рұқсат беру түрінде айқындалады және 
ресімделеді. 

 2-бағанда техникалық қызмет көрсетуге жататын агрегаттың, 
тораптың, негізгі конструктивтік элементтің атауы және жабдыққа 
техникалық қызмет көрсету бойынша бекітілген жұмыстар тізбесі негізінде 
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көрсетіледі. 
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 5-6-бағандар комбинаттың әрбір бөлімшесі үшін тез тозатын 
бөліктер мен ауысымды жабдықтардың бекітілген тізбелері негізінде 
толтырылады. 5-баған міндетті түрде толтырылады. 

 ТҚК бойынша жұмыс көлемдерінің жасалған ведомосы ОКСиР 
уәкілетті өкілімен келісіледі және кәсіпорынның жөндеу қызметінің 
басшысы (бас механик немесе бас энергетик – тиесілігі бойынша) бекітеді. 
 

1.2.6 Жабдықты жөндеуге қабылдау-беру актілері 
Тиісті құжаттарды жасау қажет жабдықты тасымалдау себебі келесідей 

болуы мүмкін: 
 қарапайым жөндеу; 
 жалға беру үшін; 
 Тапсырыс берушіге жеткізу және монтаждау; 
 тестілеуді өткізу үшін. 

 
1.5-кесте-Жабдықты қабылдау-беру актісі 

 
 

Жабдықты қабылдау-беру актісі жеткізуші тарапынан сатып алушыға 
техниканы беруді жүзеге асыруды дәлелдеу үшін қажет. 

Пішіннің үш түрі болуы мүмкін: 
 ОС-14 (жөндеу); 
 ОС-15 (монтаждау); 



25

  

  
 

 5-6-бағандар комбинаттың әрбір бөлімшесі үшін тез тозатын 
бөліктер мен ауысымды жабдықтардың бекітілген тізбелері негізінде 
толтырылады. 5-баған міндетті түрде толтырылады. 

 ТҚК бойынша жұмыс көлемдерінің жасалған ведомосы ОКСиР 
уәкілетті өкілімен келісіледі және кәсіпорынның жөндеу қызметінің 
басшысы (бас механик немесе бас энергетик – тиесілігі бойынша) бекітеді. 
 

1.2.6 Жабдықты жөндеуге қабылдау-беру актілері 
Тиісті құжаттарды жасау қажет жабдықты тасымалдау себебі келесідей 

болуы мүмкін: 
 қарапайым жөндеу; 
 жалға беру үшін; 
 Тапсырыс берушіге жеткізу және монтаждау; 
 тестілеуді өткізу үшін. 

 
1.5-кесте-Жабдықты қабылдау-беру актісі 

 
 

Жабдықты қабылдау-беру актісі жеткізуші тарапынан сатып алушыға 
техниканы беруді жүзеге асыруды дәлелдеу үшін қажет. 

Пішіннің үш түрі болуы мүмкін: 
 ОС-14 (жөндеу); 
 ОС-15 (монтаждау); 

  

  
 

 ОС-16 (тестілеу). 
Әр форма белгілі бір жағдайда қолданылады. Қоймаға кіретін 

жабдықты есепке алу үшін қажет ОС-14 формасының мысалын 
қарастырыңыз. Осыдан кейін алынған жабдықты негізгі техника ретінде 
пайдалануға болады. 

Жөндеуге жіберу шарты міндетті түрде техниканы алуға жауапты 
арнайы комиссияның барлық өкілдерінің қатысуымен ғана ресімделеді. Шарт 
бірнеше данада жасалады, әрбір үлгі басшының немесе уәкілетті өкілдің 
қолын талап етеді. 

Жеткізілген техниканың сапасы көзбен шолып қарау кезінде ғана 
белгіленеді. Жөндеу жұмыстарын жүргізу қажеттілігін айқындау жүзеге 
асырылмайды. Техниканы жалға беру, ақаулықтардың бар-жоғын тексеру 
немесе тапсырыс берушіде монтаждау алдында әртүрлі құрауыштардың саны 
мен сапасының сәйкестік дәрежесін белгілеу үшін ОС-16 нысанын толтыру 
қажет. 

Егер жабдықты қабылдау-беру актісі жалға алуға немесе жөндеуге 
қатысты болмаса, бірақ техника монтаждауға жіберілген кезде жасалады, 
ОС-15 нысаны пайдаланылады. Техниканы монтаждаудың мердігерлік әдісі 
пайдаланылған кезде комиссия мүшелерінің тізімінде орнатуға жауапты 
ұйымның өкілі де болуы тиіс. Техниканы монтаждау, реттеу немесе тестілеу 
барысында куәландырылған түрлі ақаулықтар әрқашан жасау үшін ОС-16 
нысаны пайдаланылатын тиісті құжатта көрсетіледі. 

Мұндай анықтамаларды рәсімдеу үшін бірнеше тараптың қатысуы 
қажет. Көп жағдайда жалға беру мақсатында қабылдау-беру тек жеткізушінің 
де, қабылдаушының да өкілдерінің қатысуымен жүзеге асырылады. Кейбір 
жағдайларда үшінші тұлға басқа ұйымның өкілі ретінде қатысуы мүмкін. 
Рәсімді жүргізудің барлық ерекшеліктері ресімдеу үшін қажетті барлық іс-
қимылдар аяқталғаннан кейін тараптардың уәкілетті өкілдері міндетті түрде 
куәландыратын арнайы құжаттарда көрсетілуге тиіс. Жалға беру актісі 
бірнеше данада жасалуы керек, олардың саны ТМҚ қабылдау-тапсыру 
рәсіміне қатысатын тараптардың санына сәйкес келуі керек. 

Мұндай деректер әрқашан жасалған құжатта көрсетілуі керек: 
 атауы; 
 құжаттың нөмірі және оған қол қойылған күні; 
 алынған техника туралы толық ақпарат; 
 тіркелген техникалық ақаулар туралы деректер; 
 техника жинақтамасына енгізілген құралдар туралы деректер; 
 қабылдау-тапсыру процесіне қатысушы тараптардың қолдары. 
Жекелеген жағдайларда анықтамаға қосымша ретінде негізгі құжатта 

тиісті көрсетіле отырып, қажетті техникалық құжаттама қосылады. Берілетін 
жабдықтың күрделілік деңгейіне байланысты қабылдау рәсімі сапа мен санға 
бағытталуы мүмкін. Мұндай жағдайларда бірнеше қосымша құжаттар қажет. 
Техникалық тұрғыдан күрделі өнімдерді қабылдау көбінесе бірнеше сатыда 
жүзеге асырылады. 
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1.2.7 Жасақ-рұқсаттарды және жедел жоспарларды жасау  
және жөндеу кестелерін 

Осы жұмыстарды жүргізу түрлері мен технологиясына қатысы жоқ 
жоғары қауіпті өндірістік факторлардың әрекеті жағдайында жұмыстарды 
орындау белгілі бір регламент бойынша жүргізілуі тиіс. Осы мақсат үшін 
жасақ-рұқсат беру қажет. 

Жұмысқа рұқсаттама-жасақ-бұл өндірістік тапсырма нақты анықталған 
арнайы бланкіде белгіленген нысандағы құжат: 

 іс-шаралар тізбесі және жұмыс мазмұны; 
 өткізу орны; 
 басталу және аяқталу уақыты; 
 қауіпсіздікті қамтамасыз ету шарттары; 
 жұмыс бригадасының құрамы; 
 жұмысты жүргізуге жауапты. 
Тараптардың келісімі бойынша құжатқа қосымша тармақтар енгізілуі 

мүмкін. 
 

Жасақ-рұқсат жасау ережелері 
1. Қауіптілігі жоғары жұмыстар жүктелім-рұқсаттамамен олар 

басталғанға дейін алдын ала қамтамасыз етілуі тиіс. 
2. Құжат жоғары қауіпті жұмыстар жүргізілетін кәсіпорынның штаттық 

бөлімшесінде ресімделеді. 
3. Арнайы журналда жасақ-рұқсат беру міндетті түрде тіркелуі тиіс. 
4. Жұмысқа жасақ-рұқсат әр ауысымға жеке беріледі. Немесе барлық 

уақытта, егер жұмыс үзіліссіз жүргізілсе. Содан кейін құжат келесі ауысым 
үшін қайтадан ұзартылады. 

5. Жасақ-рұқсат бір бригадамен бір жауапты адам үшін жұмысқа 
ресімделеді. Әрбір нақты бригада үшін іс-қимылды ұзарту жұмысқа жіберуге 
жауапты адамның құзыретіне кіреді. 

6. Құжат 2 данада жазылады және анық әрі түсінікті мәтін болуы тиіс. 
Құжатта түзетулерге, толықтырулар мен түзетулерге тыйым салынады. 

7. Егер объектіде 2 немесе одан көп бригада жұмыс істесе, олардың 
әрқайсысына бір жауапты тұлға қол қойған өз құжаты беріледі. 

8. Жұмыстың барлық аралас түрлерін және негізгі мердігермен 
байланыста жұмыс істейтін ұжымдарды ескере отырып, жұмыстардың 
қауіпсіздігін қамтамасыз ету жөніндегі іс-шаралар міндетті түрде әзірленуі 
және құжаттамалық көрсетілуі тиіс. 

9. Өндіріс толығымен тоқтатылған өндірістік үй-жайлар, 
технологиялық желілер мен объектілер, сондай-ақ қауіптілігі жоғары 
жұмыстарды жүзеге асыру үшін бөлімшеден тыс құрылыстар акт бойынша 
беріледі. Қауіпсіздік техникасы (ТБ) және жасақ-рұқсат беру үшін қауіптілігі 
жоғары жұмыстарды ұйымдастыратын әкімшілік жауап береді. 

10. Жұмыс істеп тұрған электр, жылу және газ коммуникациялары, 
көпір крандары жұмыс істейтін объектілер қауіптілігі жоғары жұмыстарды 
жүргізу үшін АКТ бойынша беруге жатпайды. 
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11. Қолданыстағы электр беру желілерімен (ЭЖЖ) және жасырын 
коммуникациялармен тікелей жақын жүргізілетін жұмыстарға жасақ-рұқсат 
өндірістік процестің барлық тараптарымен келісіледі. Жасақ-рұқсат 
схемалармен және басқа да техникалық құжаттамалармен толықтырылады. 

 
Ереже №1 

Қосымшаға  
Үлгі 

Жұмыс атқару кезінде жұмыс атқарушыда болады  
Кәсіпорын, цех _____________________________________________ 
 

РҰҚСАТ БЕРУ ӨКІМІ № 
тым қауыпті жұмыстарды атқаруға 

 
1. Жұмыс атқарушы _________________________________________________________ 

                                            (кәсіпорын, цех, лауазымы,тегі,жөні,әкесінің аты)  
2. Атқаруға рұқсаты бар ________________________________________________________ 

                                   (жұмыс орыны,қондырғы атауы, жұмыс көлемінің қысқа мазмұны) 
3. Жұмысқа рұқсат етуші 

____________________________________________________________ 
4.                          (лауазымы,тегі, жөні, әкесінің аты) 
5. Қауіпсіздікті қамтамасыз ету шаралары: 

5.1 Тоқтату ________________________________________ 
                                (тоқтату орыны, күй) 
5.2 Өшіру ____________________________________________________________ 
5.3                              (айырғышты, негізгі жүйені, жапсырманы алу) 
 
5.4 Орнату ____________________________________________________ 
5.5                                  (тұйықтандырғыштарды,дабыл шамдарды) 
 
4.4 Ауаның сынамасын алу __________________________________________________  
                                            (сынама нәтижесін және жерлерін, ластану деңгейін көрсету) 
 
4.5 Қоршау _______________________________________________  
                                 (жұмыс орындарын, плакат ілу) 
 
4.6 Биіктікте және қүдықтарда жұмыс қауіпсіздігін ескеру 
___________________________________________________________  
        (құрылыс темірлері, қауіпсіздік белдіктері, арқандар) 
 
4.7 Ескерту ______________________________________________________________                 
(көрші және аумаққа қатысы кран операторларынан, жұмыс күнделігінде қолдарын ала 
отырып, ескерту жасау) 
 

 
Қауіптілігі жоғары жұмыстар үшін жасақ-рұқсатты уақтылы және 

жауапты ресімдеу жарақаттанудың алдын алуға және күтпеген жағдайлар 
кезінде жауапкершіліктің аражігін ажыратуға мүмкіндік береді. 
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Ереже №2 
Қосымшаға  

Үлгі 
Рұқсат жасақтарын тіркеу 

ЖУРНАЛЫ 
№ 
р/с  

Рұқсат 
беру 
жасағыны
ң нөмірі, 
берілген 
күні және 
уақыты, 
қай 
объект. 

Жасақ 
рұқсатты 
кім берді, 
лауазымы, 
аты жөні, 
әкесінің 
аты . 

Жасақ 
рұқсатты 
кімге 
берілді, 
ұйым және 
жұмыс 
жүргізуші
нің тегі.  

Жасақ 
рұқсат 
берілді. 
рұқсат 
жасағын 
жабу күні 
мен 
уақыты 

Жұмысқа 
жіберуші
нің қолы.  

Ескер
тпе 

1 2 3 4 5 6 7 
 

1.3. Жөндеу жұмыстарын жүргізуге қажетті жұмысшылардың санын 
анықтау 

1.3.1 Жөндеу жүргізу үшін жұмысшылардың санын есептеу және 
анықтау 

Бас механик бөлімі жабдықтың жөндеуде тұрып қалуын қысқарту 
мақсатында мынадай ұйымдастыру-техникалық іс-шараларды уақтылы 
жүргізуге тиіс: 

 жөндеушілер мен қосалқы жұмысшылар бригадасын мұқият таңдау, 
жұмыс орнын дайындау, оны қажетті құралдармен, құрылғылармен және 
көтергіш-көлік механизмдерімен жабдықтау; 

 жөндеу жұмыстарын жекелеген тораптар мен бөлшектерді жөндеуге 
және дайындауға қажетті құжаттамамен, сызбалармен және техникалық 
шарттармен қамтамасыз ету; 

 қосалқы бөлшектерді, тораптарды және материалдарды іріктеуді 
қамтамасыз ету; 

 қажетті механикаландыру құралдарын таңдаңыз, қажет болған 
жағдайда құрастыру жұмыстарын механикаландыру үшін арнайы 
құрылғыларды жасаңыз және жасаңыз. 

Сонымен қатар, түйінді жөндеу әдісі кеңінен қолданылуы керек. 
Технологиялық жабдықты жөндеуді бір бригада жүзеге асырған жөн, 

алайда қажет болған жағдайда шектеуші жабдықты жөндеу кезінде екі 
ауысымдық жұмыс жүргізілуі мүмкін. 

Жөндеуде тұрып қалу машинаны жөндеуге тоқтатқан сәттен бастап 
оны акт бойынша қабылдағанға дейін есептеледі. 

Егер машина қалыпты жұмыс істеген болса, жөндеуден кейін 
машинаны пайдалану сынақтарының кезеңі жай кезеңге есептелмейді. 
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Ереже №2 
Қосымшаға  

Үлгі 
Рұқсат жасақтарын тіркеу 

ЖУРНАЛЫ 
№ 
р/с  

Рұқсат 
беру 
жасағыны
ң нөмірі, 
берілген 
күні және 
уақыты, 
қай 
объект. 

Жасақ 
рұқсатты 
кім берді, 
лауазымы, 
аты жөні, 
әкесінің 
аты . 

Жасақ 
рұқсатты 
кімге 
берілді, 
ұйым және 
жұмыс 
жүргізуші
нің тегі.  

Жасақ 
рұқсат 
берілді. 
рұқсат 
жасағын 
жабу күні 
мен 
уақыты 

Жұмысқа 
жіберуші
нің қолы.  

Ескер
тпе 

1 2 3 4 5 6 7 
 

1.3. Жөндеу жұмыстарын жүргізуге қажетті жұмысшылардың санын 
анықтау 

1.3.1 Жөндеу жүргізу үшін жұмысшылардың санын есептеу және 
анықтау 

Бас механик бөлімі жабдықтың жөндеуде тұрып қалуын қысқарту 
мақсатында мынадай ұйымдастыру-техникалық іс-шараларды уақтылы 
жүргізуге тиіс: 

 жөндеушілер мен қосалқы жұмысшылар бригадасын мұқият таңдау, 
жұмыс орнын дайындау, оны қажетті құралдармен, құрылғылармен және 
көтергіш-көлік механизмдерімен жабдықтау; 

 жөндеу жұмыстарын жекелеген тораптар мен бөлшектерді жөндеуге 
және дайындауға қажетті құжаттамамен, сызбалармен және техникалық 
шарттармен қамтамасыз ету; 

 қосалқы бөлшектерді, тораптарды және материалдарды іріктеуді 
қамтамасыз ету; 

 қажетті механикаландыру құралдарын таңдаңыз, қажет болған 
жағдайда құрастыру жұмыстарын механикаландыру үшін арнайы 
құрылғыларды жасаңыз және жасаңыз. 

Сонымен қатар, түйінді жөндеу әдісі кеңінен қолданылуы керек. 
Технологиялық жабдықты жөндеуді бір бригада жүзеге асырған жөн, 

алайда қажет болған жағдайда шектеуші жабдықты жөндеу кезінде екі 
ауысымдық жұмыс жүргізілуі мүмкін. 

Жөндеуде тұрып қалу машинаны жөндеуге тоқтатқан сәттен бастап 
оны акт бойынша қабылдағанға дейін есептеледі. 

Егер машина қалыпты жұмыс істеген болса, жөндеуден кейін 
машинаны пайдалану сынақтарының кезеңі жай кезеңге есептелмейді. 

 

  

  
 

Жөндеу аралық қызмет көрсету жұмысшыларының орташа жылдық 
санын есептеу 

Жөндеуаралық қызмет көрсету жұмысшылары мен жөндеушілер 
санының қажеттілігін айқындау әрбір цех бойынша жеке немесе жалпы 
кәсіпорын бойынша кәсіпорынның құрылымына қарай мынадай формула 
бойынша жүргізіледі: 

Псм
r

годср KK
N

Ч 


.  (3) 

мұнда ЖСЖ жыл — жұмысшылардың тізімдік саны; 2 / — жабдықтың 
жөндеу бірліктерінің сомасы1; N — бір жұмысшыға жөндеу аралық қызмет 
көрсету нормасы: Ксмп— жабдық жұмысының ауысуының орташа жылдық 
коэффициенті; Кп-жұмысшылардың келу санынан тізімдік санына өтпелі 
коэффициент. 
МКЖ мынадай формула бойынша анықталады: 

с

nrr

см Д
Д

Cr
Д

C
Д

C

К



...2211

 (4) 

мұндағы С1 — жабдықтың осы түрі үшін жылдық жоспар бойынша 
ауысымдар саны; С2 — цехтағы жабдықтың жөндеу бірліктерінің саны; Д — 
осы жабдық немесе цех (учаске) үшін жылына жоспарланған күнтізбелік 
жұмыс күндерінің саны; Дс-жылдағы күндер саны. 

Кп коэффициенті жұмыс уақытының жоспарланған күнтізбелік қорын 
қолданыстағы еңбек заңнамасына сәйкес шықпауды ескере отырып 
есептелетін жұмыс уақытының жылдық тиімді қорына бөлу жолымен 
айқындалады. 

Өтпелі коэффициенттер формула бойынша анықталады: 

 АДР
ДРК

Д

с
П 




1
 (5) 

Мұндағы Рс-осы өндіріс үшін жұмыс ауысымының сағатпен 
белгіленген ұзақтығы; Д-осы жабдық немесе цех (учаске) жылында 
күнтізбелік күндердің жоспарланған саны; Иә — осы жұмысшы кәсібі үшін 
жұмыс күнінің ұзақтығы сағатпен; а — бір жұмысшыға орташа келетін 
жылдағы жұмыс істемейтін күндердің саны. 

Бір жылдағы жұмыс істемейтін күндердің саны мынадай формула 
бойынша айқындалады:: 

ГВБОА   (6) 
мұнда О — осы кәсіп жұмысшыларының қосымша күнін ескере 

отырып, кезекті демалыс күндерінің саны; Б — ауырған күндерінің орташа 
саны (еңбек жағдайларын сауықтыру жөніндегі іс — шараларды ескере 
отырып, өткен жылғы есепті деректер бойынша); В-жылдағы демалыс және 
мереке күндерінің саны; Г-мемлекеттік және қоғамдық міндеттерді орындау 
күндерінің орташа саны (өткен жылғы есепті деректер бойынша). 
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Жөндеу жұмысшыларының орташа жылдық санын есептеу 
Жөндеу жұмысшыларының саны жөндеу циклінің құрылымы және 

жөндеу жұмыстарының еңбек сыйымдылығы негізінде мына формула 
бойынша есептеледі: 
 

(7) 
 
мұндағы ГК1^П; ТП+П; ТО1ч.п — тиісінше күрделі, орташа және ағымдағы 

жөндеудің және цехта, кәсіпорында орнатылған машиналарды (агрегаттарды) 
қарап — тексерудің еңбек сыйымдылығы; КК1+П; КТ1н.п; КО1н.п — тиісінше 
күрделі, орташа және ағымдағы жөндеулер мен осы машиналар (агрегаттар) 
бойынша қарап-тексерулердің саны: Кп-жұмысшылардың келу санынан 
тізімдік санына өтпелі коэффициент. 

Жөндеу жұмысшыларының сапалық құрамы жөндеу жұмыстарының 
еңбек сыйымдылығының (слесарлық, станоктық, басқалары) бір жөндеу 
бірлігіне жалпы еңбек сыйымдылығының қабылданған қатынасына сүйене 
отырып анықталады. 

Жөндеуаралық қызмет көрсету жұмысшылары мен кәсіпорынның 
жөндеу жұмысшылары саны әрбір цех үшін жеке есептелген саннан 
құралады. 

 
Жөндеу бригадаларының саны мен құрамын есептеу 

Жөндеу бригадаларының санын есептеу мынадай формула бойынша 
жүргізіледі: 

свр
бригрем РH

ТЧ


./  (8) 

Мұндағы Т-адам/сағ. еңбек сыйымдылығы (күрделі жөндеу кезінде-Гк, 
орташа жөндеу кезінде — Гс, ағымдағы жөндеу кезінде — Гт, тексеру кезінде 
— Г0); Нвр — жұмыс ауысымындағы жөндеу уақытының нормасы; Рс — 
жұмыс ауысымының сағатпен белгіленген ұзақтығы. 
Бригаданың құрамы слесарлық, станоктық және өзге де операцияларға еңбек 
сыйымдылығы нормаларының қабылданған арақатынасына сүйене отырып 
айқындалады. 
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Жөндеу жұмысшыларының орташа жылдық санын есептеу 
Жөндеу жұмысшыларының саны жөндеу циклінің құрылымы және 

жөндеу жұмыстарының еңбек сыйымдылығы негізінде мына формула 
бойынша есептеледі: 
 

(7) 
 
мұндағы ГК1^П; ТП+П; ТО1ч.п — тиісінше күрделі, орташа және ағымдағы 

жөндеудің және цехта, кәсіпорында орнатылған машиналарды (агрегаттарды) 
қарап — тексерудің еңбек сыйымдылығы; КК1+П; КТ1н.п; КО1н.п — тиісінше 
күрделі, орташа және ағымдағы жөндеулер мен осы машиналар (агрегаттар) 
бойынша қарап-тексерулердің саны: Кп-жұмысшылардың келу санынан 
тізімдік санына өтпелі коэффициент. 

Жөндеу жұмысшыларының сапалық құрамы жөндеу жұмыстарының 
еңбек сыйымдылығының (слесарлық, станоктық, басқалары) бір жөндеу 
бірлігіне жалпы еңбек сыйымдылығының қабылданған қатынасына сүйене 
отырып анықталады. 

Жөндеуаралық қызмет көрсету жұмысшылары мен кәсіпорынның 
жөндеу жұмысшылары саны әрбір цех үшін жеке есептелген саннан 
құралады. 

 
Жөндеу бригадаларының саны мен құрамын есептеу 
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Мұндағы Т-адам/сағ. еңбек сыйымдылығы (күрделі жөндеу кезінде-Гк, 
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1.3.2 Өндірісті ұйымдастыруға қойылатын талаптар 
Өндірісті ұйымдастыруға қойылатын негізгі талаптар: процестердің 
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қуатын толығымен пайдалануға мүмкіндік береді. Ырғақ дегеніміз-өнімнің 
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Олардың ішіндегі ең прогрессивтісі-өндірістің әр учаскесіне шектеулі 
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нысандарында аралас учаскелердің жұмысының синхрондылығы қамтамасыз 
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Оның көмегімен жеке учаскелерді технологиялық мамандандыру жүзеге 
асырылады. Өндірістің партиондық ұйымы өнімді сериялық шығару 
жағдайында қолданылады. Ол бірлік пен ағынды ұйымның элементтерін 
ағын жағдайларына жақындастырады және негізінен біртекті машиналар мен 
станоктар топтары бойынша жабдықтардың орналасуымен, жеке 
байланыстарға кең ауқымды жұмыстардың шоғырлануымен, арнайы 
жабдықтар мен құралдарды шектеулі қолданумен және кадрлардың кең 
мамандануымен сипатталады. Тәжірибелік өндірісті ұйымдастыруда 
маңызды ерекшеліктер орын алады. Ол дамыған технологияның 
болмауымен, индикативті нормалармен, өнімді немесе оның бөліктерін қайта 
өңдеумен және өндіріс процесін қайта құрумен сипатталады. Уақыт өте келе 
өндірісті ұйымдастырған кезде, орталық мәселе өндіріс циклінің ұзақтығын 
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жоспарлау болып табылады, яғни материалдарды өндіріске енгізген сәттен 
бастап дайын өнімді алуға дейінгі уақыт. Өндірістік циклдің ұзақтығын 
қысқарту технологияны жетілдірумен және жоғары өнімді техниканы 
қолданумен, бірқатар табиғи процестерді технологиялық процестерге 
ауыстырумен, көлік және бақылау операцияларының уақытын негізгімен 
үйлестірумен, операцияларды біріктірудің прогрессивті әдістерін қолданумен 
қамтамасыз етіледі. Өндірісті ұйымдастыру бойынша іс-шараларды әзірлеу 
кезінде математикалық әдістер мен қазіргі заманғы есептеу техникасы 
қолданылады. 

 Өндірісті ұйымдастырудың тиімділігі әлеуметтік еңбек өнімділігін 
арттырудан, негізгі өндірістік қорларды пайдалануды жақсартудан, шикізат 
пен материалдардың шығынын азайтудан және өндіріс шығындарын 
төмендетуден көрінеді. Өндірісті ұйымдастыру тиімділігінің жалпылама 
көрсеткіші-осы өндірістік буынның жұмысына мемлекет салған қаражаттың 
бір теңгесіне келетін сатылатын өнімнің құнын ұлғайту. 
 

1.4. Өндірістің техникалық-экономикалық көрсеткіштерін есептеуді 
жүргізу 

1.4.1 Өндірістің техникалық-экономикалық көрсеткіштерін есептеу 
Кәсіпорын нарықтың шаруашылық жүргізуші субъектісі болып 

табылады. Оның заңды, өндірістік, қаржылық дербестігі бар; кәсіпорын 
қызметінің негізі оған өнім шығаруға, қызмет көрсетуге және белгілі бір 
сипаттағы және мақсаттағы жұмыстарды қажетті мөлшерде, сапада және 
ассортиментте орындауға мүмкіндік беретін өндіріс құралдары мен еңбек 
заттарына ие кәсіби-ұйымдастырушылық ұжым болып табылады. 
Кәсіпорынның жұмыс істеу мақсаттары: 

- пайда табу; 
- тұтынушылардың қажеттіліктерін қанағаттандыру; 
- мемлекет алдындағы міндеттемелерді орындау. 
Өнімді шығару мен сатудың, сапаны арттырудың, шығындарды 

азайтудың және кірісті арттырудың маңызды шарттары кәсіпорынның 
ырғағы, өнім ассортименті мен мамандану деңгейі бойынша жоспарды 
орындау болып табылады. 

Кәсіпорынның жұмысын талдаудың маңызды бөлімдерінің бірі-еңбек 
ресурстарын талдау. Оның мақсаты-еңбек өнімділігінің өсу резервтерін 
анықтау, нормалауды жақсарту, еңбекті ұйымдастыру және еңбек 
жағдайлары, өнімнің өзіндік құнын төмендету, яғни маңызды техникалық-
экономикалық көрсеткіштер. Кәсіпорынның еңбек ресурстарымен 
қамтамасыз етілуі және оларды пайдалану тиімділігі барлық жұмыстардың 
көлемі мен уақтылығына, жабдықтарды, машиналарды, механизмдерді 
пайдалану дәрежесіне және нәтижесінде өндіріс көлеміне, оның өзіндік 
құнына, пайдасына және басқа да бірқатар экономикалық көрсеткіштерге 
байланысты. 
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Кәсіпорынның өндірістік бағдарламасының көрсеткіштері 
Өндірістік кәсіпорын - бұл жеке мамандандырылған шаруашылық 

жүргізуші субъект, оның негізі кәсіби ұйымдастырылған еңбек ұжымы болып 
табылады, ол өзінің иелігіндегі өндіріс құралдарының көмегімен 
тұтынушыларға қажетті өнімді тиісті мақсатта, профильде, ассортиментте, 
сан мен сапада өндіруге (жұмыстарды орындауға, қызметтерді көрсетуге) 
қабілетті. 

Кәсіпорынның маңызды міндеті тұтынушыларға өндірілетін өнімді 
(орындалған жұмыстарды, көрсетілген қызметтерді) сату есебінен табыс алу 
болып табылады. Алынған табыс негізінде еңбек ұжымы мен өндіріс 
құралдары иелерінің әлеуметтік-экономикалық сұраныстары 
қанағаттандырылады. 

Өндірістік кәсіпорынның қызметі екі негізгі кезеңді қамтиды: 
- материалдық өнім өндіру; 
- өндіріс өнімін сату және өндірістің қажетті компоненттерін сатып алу. 
Кәсіпорынның өндірістік бағдарламасы өнім шығарудың төрт 

көрсеткішімен сипатталады: 
- тауар өнімі (ТП) - бұл стандарттарға сәйкес келетін және сатуға 

арналған технологиялық өңдеудің барлық сатыларынан өткен өнім. 
Экономикалық көрсеткіш талдау  
ЖКО = ТП. - ТП өл.; (9) 
ЖКО% = ЖКО / ТП пл.  100%; (10) 
- жалпы өнім тауарлық өнімді (ТП), аяқталмаған өндірісті (ТП), ішкі 

тұтыну үшін өзі дайындаған жартылай фабрикаттарды (ҚҚ) және жағына 
(ТҚ) орындалған кез келген сипаттағы жұмыстар мен қызметтерді 
жиынтықтаумен айқындалады. 

- таза өнім-бұл жұмысшылардың жалақысынан, мемлекеттік бюджетке 
салынатын салықтардан және осы кәсіпорынның пайдасынан тұратын 
кәсіпорын бағасының бөлігі; материалдық шығындар мен негізгі қорлардың 
амортизациясын алып тастағанда тауар өнімі ретінде анықталады; 

- мына формула бойынша анықталатын өткізілген өнім:: 
РП = О1 + ТО1 + ТП - О2 - ТО2; (11) 
мұндағы РП-өткізілген өнім көлемі; 
О1, О2-есепті кезеңнің басындағы және аяғындағы қоймадағы дайын 

өнімнің қалдықтары; 
ТҚ1, тҚ2-жөнелтілген, бірақ есепті кезеңнің басы мен соңына 

төленбеген тауарлар; 
ТП-тауар өнімі. 
Өндіріс көлемін сипаттау үшін өлшегіштердің төрт түрі бар: құндық 

өрнек, табиғи өрнек, шартты-табиғи бірліктерде және адам-сағаттарда өлшеу. 
Егер компания белгілі бір есептік уақыт аралығында жоспарланған 

тапсырмаға сәйкес өнімдер шығарса, компания ырғақты жұмыс істейді деп 
саналады. Кәсіпорынның ырғақты жұмысы бағаланатын ырғақ коэффициенті 
ең аз сандар әдісімен есептеледі, нәтижесінде жоспардың әр нақты уақыт 
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кезеңі үшін орындалмауының басқа уақыт кезеңі үшін жоспардан асып кету 
ықтималдығы жоққа шығарылады. 

Ырғақтық коэффициенті жоспарлы тапсырма шегінде нақты 
шығарылған өнімнің талданатын уақыт кезеңі үшін өнімнің қорытынды, 
жоспарлы шығарылуына қатынасы ретінде айқындалады, пайызбен 
есептеледі: 

Критм = (ТП 1кв.+ ТП 2кв.+ ТП 3кв. + ТП 4кв.) / ТП  100% алаңы; (12) 
I тоқсанның ырғақтылығы: 

Крит.кк = (ТП 01.+ ТП 02. + ТП 03.) / ТК кк  100%; (13) 
мұнда ТП 01, тП 02, тП 03 - жоспар шегінде айдың тауарлық өнімінің 

нақты шығарылымы (01, 02, 03 - тиісті. тоқсандағы ай). 
Δ Критм.1кв = Критм.1кв100%; 14 
Ассортимент-бұл өнімнің бір түрінің әртүрлілігі. Сіз ассортимент 

коэффициентін есептеу арқылы ассортимент жоспарының орындалуын 
сипаттай аласыз, ол ырғақтық коэффициенті сияқты ең аз сандар әдісімен 
анықталады. 

Кассалар = (ТП.1 + TP баспасы.1 + ... + ТП баспасы.п) / ТП көлемі 
100%; (15) 

Мамандандыру бойынша жоспарды орындауды сипаттау үшін 
мамандандыру деңгейінің жоспарлы және нақты мәндері % - бен есептеледі. 
Ол үшін профильді өнімдердің сомасы бүкіл өнімге бөлінеді және 100% 
көбейтіледі. 

Успец.пл = ∑ проф. / ТП   100%; (16) 
Өнімнің сапасы-бұл тұтынушылардың белгілі бір талаптарын 

қанағаттандыру мүмкіндігі. Өнім сапасының көрсеткіші-бұл өнімнің жалпы 
көлеміндегі ақаудың үлесі, ол ақау сомасының өнімнің толық өзіндік құнына 
қатынасы ретінде анықталады %: 

Убр. = ∑ Т / Т  100 % ; (17) 
Ақау сомасына мыналар кіреді: 
- түпкілікті жарамсыз өнімнің өзіндік құны; 
- некені түзетуге арналған шығыстар; 
- сапасыз тауар-материалдық құндылықтарды жеткізу бойынша сатып 

алушылардың наразылықтарының сомалары. 
 
Кәсіпорын қызметінің еңбек көрсеткіштері 
Кәсіпорынның кадрлары немесе еңбек ресурстары-бұл кәсіпорында 

жұмыс істейтін және оның тізімдік құрамына кіретін әртүрлі кәсіби және 
біліктілік топтарының қызметкерлерінің жиынтығы. 

Кәсіпорынның кадрлық құрамы немесе персоналы және оның 
өзгерістері белгілі бір сандық, сапалық және құрылымдық сипаттамаларға ие, 
олар сенімділіктің аз немесе көп дәрежесімен өлшенеді және келесі 
абсолютті және салыстырмалы көрсеткіштермен көрсетіледі: 

- белгілі бір күнге кәсіпорын және/немесе оның ішкі бөлімшелері, 
жекелеген санаттар мен топтар қызметкерлерінің тізімдік және келу саны; 



35

  

  
 

кезеңі үшін орындалмауының басқа уақыт кезеңі үшін жоспардан асып кету 
ықтималдығы жоққа шығарылады. 

Ырғақтық коэффициенті жоспарлы тапсырма шегінде нақты 
шығарылған өнімнің талданатын уақыт кезеңі үшін өнімнің қорытынды, 
жоспарлы шығарылуына қатынасы ретінде айқындалады, пайызбен 
есептеледі: 

Критм = (ТП 1кв.+ ТП 2кв.+ ТП 3кв. + ТП 4кв.) / ТП  100% алаңы; (12) 
I тоқсанның ырғақтылығы: 

Крит.кк = (ТП 01.+ ТП 02. + ТП 03.) / ТК кк  100%; (13) 
мұнда ТП 01, тП 02, тП 03 - жоспар шегінде айдың тауарлық өнімінің 

нақты шығарылымы (01, 02, 03 - тиісті. тоқсандағы ай). 
Δ Критм.1кв = Критм.1кв100%; 14 
Ассортимент-бұл өнімнің бір түрінің әртүрлілігі. Сіз ассортимент 

коэффициентін есептеу арқылы ассортимент жоспарының орындалуын 
сипаттай аласыз, ол ырғақтық коэффициенті сияқты ең аз сандар әдісімен 
анықталады. 

Кассалар = (ТП.1 + TP баспасы.1 + ... + ТП баспасы.п) / ТП көлемі 
100%; (15) 

Мамандандыру бойынша жоспарды орындауды сипаттау үшін 
мамандандыру деңгейінің жоспарлы және нақты мәндері % - бен есептеледі. 
Ол үшін профильді өнімдердің сомасы бүкіл өнімге бөлінеді және 100% 
көбейтіледі. 

Успец.пл = ∑ проф. / ТП   100%; (16) 
Өнімнің сапасы-бұл тұтынушылардың белгілі бір талаптарын 

қанағаттандыру мүмкіндігі. Өнім сапасының көрсеткіші-бұл өнімнің жалпы 
көлеміндегі ақаудың үлесі, ол ақау сомасының өнімнің толық өзіндік құнына 
қатынасы ретінде анықталады %: 

Убр. = ∑ Т / Т  100 % ; (17) 
Ақау сомасына мыналар кіреді: 
- түпкілікті жарамсыз өнімнің өзіндік құны; 
- некені түзетуге арналған шығыстар; 
- сапасыз тауар-материалдық құндылықтарды жеткізу бойынша сатып 

алушылардың наразылықтарының сомалары. 
 
Кәсіпорын қызметінің еңбек көрсеткіштері 
Кәсіпорынның кадрлары немесе еңбек ресурстары-бұл кәсіпорында 

жұмыс істейтін және оның тізімдік құрамына кіретін әртүрлі кәсіби және 
біліктілік топтарының қызметкерлерінің жиынтығы. 

Кәсіпорынның кадрлық құрамы немесе персоналы және оның 
өзгерістері белгілі бір сандық, сапалық және құрылымдық сипаттамаларға ие, 
олар сенімділіктің аз немесе көп дәрежесімен өлшенеді және келесі 
абсолютті және салыстырмалы көрсеткіштермен көрсетіледі: 

- белгілі бір күнге кәсіпорын және/немесе оның ішкі бөлімшелері, 
жекелеген санаттар мен топтар қызметкерлерінің тізімдік және келу саны; 

  

  
 

- белгілі бір кезеңдегі кәсіпорын және/немесе оның ішкі бөлімшелері 
қызметкерлерінің орташа тізімдік саны. 

Кәсіпорынның персоналмен қамтамасыз етілуін тексеру барлық 
өндірістік-өндірістік персоналдың немесе жұмысшылардың нақты орташа 
санын абсолютті және салыстырмалы ауытқулардағы жоспарлы мәндермен 
салыстыру арқылы жүзеге асырылады: 

∆С аөп =с аөп.-аөп - тен.ПЛ.; (18) 
мұндағы PPP-барлық өндірістік және өндірістік персоналдың орташа 

саны. 
∆С ӨКП. % = ∆С аөп / с аөп.  100%; (19) 
∆Ч жұм. =Ч жұм. от-Чраб.ПЛ.; (20) 
мұндағы h Rab-жұмысшылардың орташа саны. 
∆Ч жұм.% = ∆Сағ жұм. / С жұм.  100%; (21) 
∆Ч жұм.Н. = Ч жұм. от - (ч жұм.пл ТП к / ТП   кл 100%) / 100 % ; (22) 
Қызметкерлердің орташа тізімдік санын дұрыс анықтау үшін 

қызметкерлерді қабылдау, басқа жұмысқа ауыстыру және еңбек шартын 
тоқтату туралы бұйрықтарды (өкімдерді) ескере отырып, тізімдік құрамдағы 
қызметкерлердің күнделікті есебін жүргізу қажет. 

- кәсіпорын қызметкерлерінің жалпы санындағы жекелеген бөлімшелер 
(топтар, санаттар) қызметкерлерінің үлес салмағы. Оның анықтамасы 
кәсіпорын персоналының құрылымын зерттеу үшін қажет: 

У спец = с спец / с ппп  100%; (23) 
мұнда арнайы-кәсіпорын қызметкерлерінің жалпы санындағы 

мамандардың үлес салмағы; 
С арнайы-мамандар саны. 
Сл = с сл / с АҰҚ   100%; (24) 
онда. Сл-кәсіпорын қызметкерлерінің жалпы санындағы 

қызметшілердің үлес салмағы. 
Раб = с раб / с аөп  100%; (26) 
мұнда құл-кәсіпорын қызметкерлерінің жалпы санындағы 

жұмысшылардың үлесі. 
Кәсіпорын жұмысшыларының жалпы санындағы негізгі және көмекші 

жұмысшылардың үлес салмағы ұқсас анықталады: 
Осн.жұм = негізгі.жұм / сағ жұм  100 % ; (27) 
VSP.раб = қос. жұм / сағ жұм  100 % ; (28) 
Орындалатын функцияларға байланысты өндірістік кәсіпорынның 

қызметкерлері бірнеше санаттар мен топтарға бөлінеді. 
Сауда және қоғамдық тамақтандыру, тұрғын үй шаруашылығы, 

медициналық және сауықтыру мекемелерінің, оқу орындары мен 
курстардың, сондай-ақ кәсіпорын балансында тұрған мектепке дейінгі тәрбие 
мен мәдениет мекемелерінің қызметкерлері кәсіпорынның өнеркәсіптік емес 
персоналына жатады. 

Кәсіпорынның өнім (қызмет) өндіру процесімен тікелей байланысты, 
яғни негізгі өндірістік қызметпен айналысатын кадрлары өнеркәсіптік-
өндірістік персонал болып табылады. Оған негізгі, қосалқы, қосалқы және 
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қызмет көрсететін цехтардың; кәсіпорынның балансындағы ғылыми-зерттеу, 
конструкторлық, технологиялық ұйымдар мен зертханалардың; барлық 
бөлімдермен және қызметтермен зауыт басқармасының, сондай-ақ өз 
кәсіпорнының жабдықтары мен көлік құралдарын күрделі және ағымдағы 
жөндеумен айналысатын қызметтердің барлық қызметкерлері жатады. 

Өнеркәсіптік және өндірістік персоналдың қызметкерлері 2 негізгі 
топқа бөлінеді: жұмысшылар мен қызметкерлер. 

Жұмысшыларға материалдық құндылықтар жасаумен, негізгі 
құралдарды жөндеумен, жүктерді тасымалдаумен, жолаушыларды 
тасымалдаумен, материалдық қызметтер көрсетумен және т. б. айналысатын 
адамдар жатады. Өз кезегінде жұмысшылар әдетте негізгі және көмекші 
болып бөлінеді. 

Қызметкерлер тобында әдетте менеджерлер, мамандар және нақты 
қызметкерлер сияқты жұмысшылар санаттары бөлінеді. Кәсіпорын 
қызметкерлерін белгілі бір топқа жатқызу, негізінен, бүкілресейлік 
мемлекеттік стандарттың мәні бар жұмысшылар кәсіптерінің, 
лауазымдардың және қызметкерлердің тарифтік дәрежелерінің жіктеуішімен 
анықталады. 

Басшыларға кәсіпорын және олардың құрылымдық бөлімшелері 
басшыларының лауазымдарын атқаратын қызметкерлер, сондай-ақ олардың 
мынадай лауазымдар бойынша орынбасарлары: директорлар, бастықтар, 
басқарушылар, кәсіпорындағы, құрылымдық бөлімшелер мен 
бөлімшелердегі меңгерушілер; бас мамандар (бас бухгалтер, бас инженер, 
бас механик, бас технолог, бас экономист және т.б.) жатады. 

Мамандарға экономикалық, бухгалтерлік, құқықтық және басқа да 
ұқсас қызмет түрлерімен айналысатын қызметкерлер жатады. 

Қызметшілерге құжаттаманы дайындау мен ресімдеуді, есепке алу мен 
бақылауды, шаруашылық қызмет көрсетуді және іс жүргізуді жүзеге 
асыратын қызметкерлер (агенттер, кассирлер, бақылаушылар, іс 
жүргізушілер, есепшілер, сызушылар және т.б.) жатады. 

- белгілі бір кезеңдегі кәсіпорын қызметкерлері санының өсу (өсу) 
қарқыны; 

- қызметкерлерді қабылдау және жұмыстан босату бойынша 
кадрлардың тұрақтамауы: 

а) қабылдау коэффициенті: 
К пр. =с пр. / с аөп  100%; (29) 
мұнда ср. - есепті кезеңде жұмысқа қабылданған қызметкерлер саны, 

адам. 
б) шығу коэффициенті: 
К выб. =Ч шығ. / С аөп  100%; (30) 
қайда с Шығып тұр. - есепті кезеңде барлық себептер бойынша 

жұмыстан босатылған қызметкерлер саны, адам. 
в) аққыштық коэффициенті: 
К тек. = Ч қыз. / С аөп  100%; (31) 
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қызмет көрсететін цехтардың; кәсіпорынның балансындағы ғылыми-зерттеу, 
конструкторлық, технологиялық ұйымдар мен зертханалардың; барлық 
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бөлімшелердегі меңгерушілер; бас мамандар (бас бухгалтер, бас инженер, 
бас механик, бас технолог, бас экономист және т.б.) жатады. 

Мамандарға экономикалық, бухгалтерлік, құқықтық және басқа да 
ұқсас қызмет түрлерімен айналысатын қызметкерлер жатады. 

Қызметшілерге құжаттаманы дайындау мен ресімдеуді, есепке алу мен 
бақылауды, шаруашылық қызмет көрсетуді және іс жүргізуді жүзеге 
асыратын қызметкерлер (агенттер, кассирлер, бақылаушылар, іс 
жүргізушілер, есепшілер, сызушылар және т.б.) жатады. 

- белгілі бір кезеңдегі кәсіпорын қызметкерлері санының өсу (өсу) 
қарқыны; 

- қызметкерлерді қабылдау және жұмыстан босату бойынша 
кадрлардың тұрақтамауы: 

а) қабылдау коэффициенті: 
К пр. =с пр. / с аөп  100%; (29) 
мұнда ср. - есепті кезеңде жұмысқа қабылданған қызметкерлер саны, 

адам. 
б) шығу коэффициенті: 
К выб. =Ч шығ. / С аөп  100%; (30) 
қайда с Шығып тұр. - есепті кезеңде барлық себептер бойынша 

жұмыстан босатылған қызметкерлер саны, адам. 
в) аққыштық коэффициенті: 
К тек. = Ч қыз. / С аөп  100%; (31) 

  

  
 

қайда сағ. - өз еркімен жұмыстан босатылған, сырттай және басқа да 
еңбек тәртібін бұзғаны үшін жұмыстан босатылған қызметкерлер саны, адам. 

г) тұрақтылық коэффициенті: 
К тұрақты. = 100 % - к тек.; (32) 
Жоғарыда аталған және бірқатар басқа көрсеткіштердің жиынтығы 

кәсіпорын қызметкерлерінің сандық, сапалық және құрылымдық жағдайы 
және персоналды басқару мақсаттары үшін олардың өзгеру тенденциялары, 
соның ішінде кәсіпорынның еңбек ресурстарын пайдалану тиімділігін 
арттыру жөніндегі іс-шараларды жоспарлау, талдау және әзірлеу туралы 
түсінік бере алады. 

Кәсіпорынның еңбек ресурстарын пайдалану тиімділігі еңбек 
өнімділігімен сипатталады, ол жұмыс уақытының бірлігінде өндірілген өнім 
немесе өндірілген өнімнің немесе орындалған жұмыстың бірлігіне еңбек 
шығындары. 

Заттай да, құндық бірлікте де өлшеу мүмкін емес гетерогенді және 
аяқталмаған өнімді өндіретін жұмыс орындарында, бригадаларда, учаскелер 
мен цехтарда өндіру көрсеткіші норма-сағаттарда айқындалады. 

Әзірлеу 1 жұмыс істелген адам-сағатқа (сағаттық өндіру), 1 жұмыс 
істелген адам-күнге (күндізгі өндіру), 1 орташа тізімдік қызметкерге 
(жұмысшыға) жылына, тоқсанына немесе айына (жылдық, тоқсандық немесе 
айлық өндіру) есептеліп анықталуы мүмкін. 

- 1 жұмысшының орташа жылдық өндірісі орташа есеппен бір жылда 
бір қызметкердің қанша өнім шығарғанын көрсетеді: 

ЖТ аөп =ТП / с аөп; (33) 
Содан кейін ауытқу есептеледі: 
DPT PPP = pt PPP ot. - ПТ ппп пл.; (34) 
АҰҚ ЕҰТ % = АҰҚ ЕҰҚ / ЖТ АҰҚ .  100%; (35) 
- 1 жұмысшының орташа жылдық өндірісі бір жыл ішінде орташа 

есеппен бір жұмысшының қанша өнім шығарғанын көрсетеді: 
Жұм жұм.пл. = ТП пл./ с жұм.пл.; (36) 
DPT жұм. = жұм.от. - жұм.пл.; (37) 
DPT жұм.% = DPT жұм. / жұм.  100%; (38) 
- 1 жұмысшының орташа күндік өндірісі бір жұмысшының бір күнде 

қанша өнім өндіргенін көрсетеді: 
ЖМ күн.пл.=ТП пл. / ФРВ пл (адам-күн. ); (39) 
мұнда ФРВ пл (адам-күн. )- адам күндеріндегі жұмыс уақытының қоры. 
DPT DN. = ЖМ.от. - ЖМ дн.пл.; (40) 
DPT DN.% =DPT DN. / ЖМ.  100%; (41) 
- 1 жұмысшының орташа сағаттық өндірісі бір жұмысшының орташа 

есеппен бір сағатта қанша өнім шығарғанын көрсетеді: 
Жм сағ.пл. =ТП пл. / ФРВ пл (адам-сағат. ); (42) 
мұндағы ФРВ пл (адам-сағат. )- адам-сағаттағы жұмыс уақытының 

қоры. 
ДПТ сағат. = жұм сағат.от. - ЖМ сағ.пл.; (43) 
ДПТ сағат.% = DPT сағ. / Жм сағ.  100%; (44) 
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Кәсіпорын қызметкерлерінің жұмыс уақыты Ресей Федерациясының 
Еңбек кодексімен реттеледі: ерлер үшін жұмыс аптасы 40 сағатты, әйелдер 
үшін - 36 сағатты құрайды. Өндірісте жұмыс уақыты адам күндерімен, адам 
сағаттарымен есептеледі. 

- Бір күндік үзілістерді (немесе үстеме жұмыс күндерін) есептеу 
формулалар бойынша жүргізіледі: 

ДФРВ ( адам-күн. ) = ФРВ от (адам-күн. )- ФРВ пл (адам-күн. ); (45) 
ДФРВ ( адам-күн. ) % =DFRV (адам-күн. ) / ФРВ пл (адам-күн. )   100 

% ; (46) 
- Ұқсас есептеледі ауысымішілік бос тұрулар (немесе шамадан тыс 

жұмыс уақыты): 
DFRV (адам-сағат. ) = ФРВ от (адам-сағат. )- ФРВ пл (адам-сағат. ); 

(47) 
DFRV (адам-сағат. ) % = ДФРВ (адам-сағат. ) / ФРВ пл (адам-сағ.)   100 

% ; (48) 
- Бір жұмысшының жыл ішінде жұмыс істеген күндерінің орташа саны 

жұмыс уақыты қорының қатынасымен анықталады (адам-күн.) жұмысшылар 
санына: 

Д= ФРВ (адам-күн. ) / С жұм.; (49) 
Содан кейін ауытқу есептеледі: 
DD= d. - Д алаңы; (50) 
Бір жұмысшының бір жыл ішінде жұмыс істеген күндерінің орташа 

санын есептеу арқылы жұмыс кезеңін пайдалану коэффициентін анықтауға 
болады: 

Ки.р. п. = д.    100%; (51) 
- Жұмыс күнінің сағатпен орташа ұзақтығы жұмыс уақыты қорының 

қатынасымен анықталады (адам-сағат.) жұмыс уақыты қорына (адам-күн.): 
П = ФРВ (адам-сағат. ) / ФРВ (адам-күн. ); (52) 
Содан кейін ауытқу есептеледі: 
ДП= п. - Пл.; (53) 
Жұмыс күнінің орташа ұзақтығын есептеу арқылы сіз жұмыс күнін 

пайдалану коэффициентін анықтай аласыз: 
К и.р. д.=П от.  Пл.  100%; (54) 
- Жұмыс уақытын пайдаланудың интегралды коэффициенті 

кәсіпорында жұмыс уақытының қаншалықты тиімді пайдаланылатынын 
көрсетеді: 

Int.= И. р. п.   и. Р. Д. = 100%; (55) 
 

Кәсіпорын мүлкін бағалау көрсеткіштері 
Әрбір кәсіпорынның негізгі қорлар мен айналым қаражаттарынан 

тұратын жарғылық капиталы бар. 
Негізгі қорлар-бұл еңбек құралдарында материалдық түрде жүзеге 

асырылатын, өзінің табиғи формасын ұзақ уақыт сақтайтын, өнімнің өзіндік 
құнын бөліп-бөліп беретін және бірнеше өндірістік циклден кейін ғана 
өтелетін өндірістік қорлардың бөлігі. 
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Кәсіпорын қызметкерлерінің жұмыс уақыты Ресей Федерациясының 
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Ки.р. п. = д.    100%; (51) 
- Жұмыс күнінің сағатпен орташа ұзақтығы жұмыс уақыты қорының 
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К и.р. д.=П от.  Пл.  100%; (54) 
- Жұмыс уақытын пайдаланудың интегралды коэффициенті 

кәсіпорында жұмыс уақытының қаншалықты тиімді пайдаланылатынын 
көрсетеді: 

Int.= И. р. п.   и. Р. Д. = 100%; (55) 
 

Кәсіпорын мүлкін бағалау көрсеткіштері 
Әрбір кәсіпорынның негізгі қорлар мен айналым қаражаттарынан 

тұратын жарғылық капиталы бар. 
Негізгі қорлар-бұл еңбек құралдарында материалдық түрде жүзеге 

асырылатын, өзінің табиғи формасын ұзақ уақыт сақтайтын, өнімнің өзіндік 
құнын бөліп-бөліп беретін және бірнеше өндірістік циклден кейін ғана 
өтелетін өндірістік қорлардың бөлігі. 

  

  
 

Көбеюді есепке алу және жоспарлау үшін негізгі қорлар өндіріс 
процесінде қызмет ету мерзімі мен мақсатына сәйкес топтар мен түрлерге 
бөлінеді. Негізгі қорлардың үлгілік сыныптамасына сәйкес қазіргі уақытта 
олардың мынадай топтары бар: 

- Ғимараттар. 
- Құрылыстар. 
- Беру құрылғылары. 
- Машиналар мен жабдықтар. 
- Көлік құралдары. 
- Құралдар мен құрылғылар. 
- Өндірістік құрал-саймандар мен керек-жарақтар. 
- Шаруашылық құрал-саймандар. 
- Жерді жақсарту бойынша күрделі шығындар (құрылыстарсыз). 
- Басқа да негізгі қорлар. 
Келтірілген жіктеуде негізгі қорлар элементтерінің бірі (машиналар 

мен жабдықтар) өндірістік процеске тікелей қатысады, сондықтан негізгі 
қорлардың белсенді бөлігіне жатады; басқалары (өндірістік ғимараттар мен 
құрылыстар) өндірістік процестің қалыпты жұмыс істеуін қамтамасыз етеді 
және негізгі қорлардың пассивті бөлігі болып табылады. 

Негізгі қорлардың әртүрлі топтарының олардың жалпы құнындағы 
арақатынасы негізгі қорлардың түрлік құрылымын құрайды, ол өнеркәсіп 
салаларының техникалық-экономикалық ерекшеліктеріне байланысты 
болады. 

Экономикалық тәжірибеде негізгі қорлардың бастапқы (баланстық) 
қалпына келтіру, қалдық, жою және орташа жылдық құны ажыратылады. 

Бастапқы құн-негізгі құралдардың (станоктың немесе аспаптың) осы 
түрін сатып алу құны (бағасы); жеткізуге көлік шығыстары; монтаждау, 
баптау құны және т.б. бұл құн осы объектіні сатып алу кезіндегі 
қолданыстағы бағалармен көрсетіледі және оның құнының шамасы негізінде 
кәсіпорындарда негізгі қорлардың элементтерін тіркеу, оларды 
кәсіпорынның балансында есепке алу жүргізіледі, соның салдарынан ол 
негізгі қорлардың баланстық құны деп те аталады. 

Өндіріс жұмысының ұзақтығына және еңбек өнімділігінің өсуіне 
байланысты әр түрлі уақытта құрылған негізгі қорлардың бағасы төмендеуі 
мүмкін (бұл қалыпты экономикалық жағдайда, инфляцияның төмен 
пайызында мүмкін). Сондықтан, баға факторының бұрмаланған әсерін жою 
үшін негізгі қорлар олардың қалпына келтіру құнымен, яғни бүгінгі күнгі 
өндіріс құнымен бағаланады. Іс жүзінде қалпына келтіру құны олардың 
физикалық және моральдық тозуын ескере отырып, қолданыстағы негізгі 
қорларды қайта бағалау арқылы анықталады. 

Қалдық құн-тозуды шегергендегі негізгі қорлардың бастапқы құны, 
оның сомасы осы негізгі қорлар объектісінің өткен қызмет ету кезеңі үшін 
амортизациялық аударымдардың шамасы бойынша айқындалады. 

Жою құны-тозған және шығарылған негізгі қорларды сату құны 
(көбінесе сынықтардың бағасы). 
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Негізгі қорлардың орташа жылдық құны оларды енгізу мен таратуды 
ескере отырып, бастапқы құн негізінде мынадай формула бойынша 
айқындалады: 

ОПФк.∑ (с вв Д   )/ 12 - ∑ (С вв  ( 12 – Д)) / 12; (56) 
Кәсіпорынның негізгі құралдармен қамтамасыз етілуін есептеу 

формулалар бойынша жүзеге асырылады: 
ДОПФк.г. = ОПФ к.Г. от. - К. г. пл. ОПФ; (57) 
ДОПФк.г.%= ДОПФ к. г. / ОПФ К. г. пл.  100%; (58) 
Негізгі қорлардың қозғалысын сипаттау үшін оларды жаңарту, шығару 

және өсу коэффициенттері есептеледі. 
Жаңарту коэффициенті: 
К обн.= ∑ (С вв Д )/ 12   100 % / қ. Ж. ұқн; (59) 
Шығу коэффициенті: 
К выб.= ∑ (С вв   ( 12 – Д )) / 12 / ҚӨФ к. Ж.  100%; (60) 
Өсім коэффициенті: 
К. = (∑ (С вв   Д )/ 12 - ∑ (С вв * (12 – Д )) / 12 ) /ҚҚҚ к. Ж.   100%; (61) 
Негізгі өндірістік қорларды пайдалануды сипаттау үшін әртүрлі 

көрсеткіштер қолданылады, оларды шартты түрде 2 топқа бөлуге болады: 
жалпы және жеке көрсеткіштер. Ең алдымен, кірістілік пен кірістілікті 
қамтитын жалпылама көрсеткіштер ұлттық экономиканың барлық 
деңгейлерінде - кәсіпорындар, салалар және тұтастай алғанда халық 
шаруашылығы үшін негізгі қорларды пайдалануды сипаттау үшін 
қолданылады. 

- Өнім құнының (жалпы, тауарлық немесе нормативтік таза) негізгі 
қорлардың орташа жылдық құнына қатынасы ретінде айқындалатын қор 
шығару. Қор қайтарымы негізгі өндірістік қорларға жұмсалған әрбір теңгені 
пайдаланудан жалпы қайтарымды, яғни осы қаражат салудың тиімділігін 
көрсетеді: 

ФО=ТП / ОПФ к. ж.; (62) 
DFO=Fo. – ФО пл.; (63) 
ҚҚД % = ҚҚД / ҚҚ  100%; (64) 
- Негізгі өндірістік қорлар құнының шығарылатын өнім көлеміне 

қатынасы ретінде есептелетін қор сыйымдылығы. Қор сыйымдылығының 
көрсеткіші берілген шаманың өнімін өндіру үшін негізгі қорлардың қажетті 
шамасын айқындайды: 

ФЕ=ОПФ к. ж. / ТП; (65) 
DFE=Fe. – Фе пл.; (66) 
Дфе % =ДФЕ/ ФЕ пл  100%; (67) 
Кез-келген кәсіпорын қор айналымын арттыруға және қор 

сыйымдылығын төмендетуге тырысуы керек. 
Кәсіпорын персоналының негізгі құралдармен қамтамасыз етілуі 

мынадай көрсеткіштермен сипатталады: 
- Еңбек қоры бір қызметкерге келетін негізгі қорлардың құнын 

сипаттайды: 
ФВ=ОПФ к. ж. / С аөп ; (68) 
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Негізгі қорлардың орташа жылдық құны оларды енгізу мен таратуды 
ескере отырып, бастапқы құн негізінде мынадай формула бойынша 
айқындалады: 

ОПФк.∑ (с вв Д   )/ 12 - ∑ (С вв  ( 12 – Д)) / 12; (56) 
Кәсіпорынның негізгі құралдармен қамтамасыз етілуін есептеу 

формулалар бойынша жүзеге асырылады: 
ДОПФк.г. = ОПФ к.Г. от. - К. г. пл. ОПФ; (57) 
ДОПФк.г.%= ДОПФ к. г. / ОПФ К. г. пл.  100%; (58) 
Негізгі қорлардың қозғалысын сипаттау үшін оларды жаңарту, шығару 

және өсу коэффициенттері есептеледі. 
Жаңарту коэффициенті: 
К обн.= ∑ (С вв Д )/ 12   100 % / қ. Ж. ұқн; (59) 
Шығу коэффициенті: 
К выб.= ∑ (С вв   ( 12 – Д )) / 12 / ҚӨФ к. Ж.  100%; (60) 
Өсім коэффициенті: 
К. = (∑ (С вв   Д )/ 12 - ∑ (С вв * (12 – Д )) / 12 ) /ҚҚҚ к. Ж.   100%; (61) 
Негізгі өндірістік қорларды пайдалануды сипаттау үшін әртүрлі 

көрсеткіштер қолданылады, оларды шартты түрде 2 топқа бөлуге болады: 
жалпы және жеке көрсеткіштер. Ең алдымен, кірістілік пен кірістілікті 
қамтитын жалпылама көрсеткіштер ұлттық экономиканың барлық 
деңгейлерінде - кәсіпорындар, салалар және тұтастай алғанда халық 
шаруашылығы үшін негізгі қорларды пайдалануды сипаттау үшін 
қолданылады. 

- Өнім құнының (жалпы, тауарлық немесе нормативтік таза) негізгі 
қорлардың орташа жылдық құнына қатынасы ретінде айқындалатын қор 
шығару. Қор қайтарымы негізгі өндірістік қорларға жұмсалған әрбір теңгені 
пайдаланудан жалпы қайтарымды, яғни осы қаражат салудың тиімділігін 
көрсетеді: 

ФО=ТП / ОПФ к. ж.; (62) 
DFO=Fo. – ФО пл.; (63) 
ҚҚД % = ҚҚД / ҚҚ  100%; (64) 
- Негізгі өндірістік қорлар құнының шығарылатын өнім көлеміне 

қатынасы ретінде есептелетін қор сыйымдылығы. Қор сыйымдылығының 
көрсеткіші берілген шаманың өнімін өндіру үшін негізгі қорлардың қажетті 
шамасын айқындайды: 

ФЕ=ОПФ к. ж. / ТП; (65) 
DFE=Fe. – Фе пл.; (66) 
Дфе % =ДФЕ/ ФЕ пл  100%; (67) 
Кез-келген кәсіпорын қор айналымын арттыруға және қор 

сыйымдылығын төмендетуге тырысуы керек. 
Кәсіпорын персоналының негізгі құралдармен қамтамасыз етілуі 

мынадай көрсеткіштермен сипатталады: 
- Еңбек қоры бір қызметкерге келетін негізгі қорлардың құнын 

сипаттайды: 
ФВ=ОПФ к. ж. / С аөп ; (68) 

  

  
 

DFV= FV от. – ФВ алаңы ; (69) 
ЖФВ % =ЖФВ / ФВ пл  100%; (70) 
Еңбектің техникалық қарулануы қорлардың белсенді бөлігінің құны 1 

жұмысшыға қанша келетінін көрсетеді: 
ТД=ОПФ к.Г. / с жұм. ; (71) 
ДТВ = ТД. - ТВ алаңы ; (72) 
ДТВ % =ДТВ / ТВ пл  100%; (73) 
Еңбектің техникалық қарулануының өсу қарқыны мен бір 

жұмысшының орташа жылдық өндірісінің арақатынасын тексеру үшін ∆ПТ 
раб % және ∆ТВ %мәндерін салыстыру қажет. Қалыпты жұмыс істейтін 
кәсіпорын үшін еңбек өнімділігінің өсу қарқыны еңбектің техникалық 
қарулануының өсу қарқынынан асып түсуі керек. 

 
Кесте 1.6-шығындар баптары бойынша топтастыру 

Р/с Көрсеткіштер Жоспар 
(мың 
тнг.) 

Есеп 
(мың 
тнг.) 

Ауытқул
ар (мың 

тнг.) 

Ауытқулар, % 
Себ.
цех 

Себ.өн
др 

Толы
қ себ. 

1 2 3 4 5 6 7 8 
1 Шикізат пен материалдар 

(шығыстарды шегергенде) 
      

2 Сатып алынатын бұйымдар, 
жартылай фабрикаттар және 
бөгде кәсіпорындардың 
қызметтері 

      

3 Жалақы негізгі өндірістік 
жұмысшылар 

      

4 Қосымша жұмысшылардың 
жалақысы 

      

5 Әлеуметтік аударымдар. 
сақтандыру 

      

6 Өндірісті дайындау және 
игеру шығыстары 

      

7 Жабдықты ұстауға және 
пайдалануға арналған 
шығыстар 

      

8 Цехтық (жалпы өндірістік) 
шығыстар 

      

9 Жалпы зауыттық (жалпы 
шаруашылық) шығыстар 

      

10 Некеден болатын шығындар       
11 Өндірістіктен тыс шығындар       
12 Цехтің өзіндік құны       
13 Өндірістік өзіндік құн       
14 Толық құны       
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"- "Белгісі үнемдеуді," + " белгісі — артық шығынды білдіреді. 
3 және 4-бағандар бастапқы деректерден алынған. 
5-баған 4-бағаннан 3-бағанды шегерумен есептеледі. 
6-баған мынадай формула бойынша есептеледі:: 
6-баған = 5-баған / 3-баған 12-жол  100%; (74) 
7-баған мынадай формула бойынша есептеледі:: 
7-баған = 5-баған / 3-жол бағандары 13  100%; (75) 
8-баған мынадай формула бойынша есептеледі:: 
8-баған = 5-баған / 3-баған 14-жол  100%; (76) 

 
1.4.2 Жабдықтың сметалық құнын есептеу 

Сметалық есептеулер мен сметаларды жасау кезінде олардың құны 
бөлек анықталады: 

 өндірістік қажеттіліктерге арналған жабдықтар; 
 өндірістік ғимараттардың құрал-саймандары мен мүкәммалын; 
 қоғамдық және әкімшілік ғимараттарға арналған жабдықтар мен 

мүкәммал. 
Кәсіпорындарды, ғимараттар мен құрылыстарды салуға арналған 

сметалық есептерде және сметаларда кәсіпорынның, ғимарат пен 
құрылыстың жұмыс істеуін қамтамасыз етуге арналған және өзінің мақсаты 
бойынша мыналарға бөлінетін жобада көзделген жабдықтың 
(монтаждалатын және монтаждауды талап етпейтін) құны ескеріледі: 

 Технологиялық, энергетикалық, көтергіш-көліктік, сорғы-
компрессорлық және басқалар; 

 аспаптар, бақылау, автоматика, байланыс құралдары; 
 ғимараттар мен құрылыстардың инженерлік жабдықтары; 
 жобада көзделген теміржолдар бойынша жүктерді тасымалдау үшін 

құрылыс салушының балансына қабылданатын жылжымалы құрамды, 
сондай-ақ Ресей ЖПҚ балансына берілмейтін арнайы теміржол жылжымалы 
құрамын және жаппай және массалық емес жүктерді тасымалдау үшін көлік 
құралдарының басқа да түрлерін қоса алғанда, көлік құралдары; 

 цех аумағын тазалау машиналары; 
 өрт сөндіру құралдарының жабдықтары; 
 есептеу орталықтарының, зертханалардың, әртүрлі мақсаттағы 

шеберханалардың, медициналық кабинеттердің жабдықтары; 
 қолданысқа жаңадан енгізілген жатақханаларды, коммуналдық 

шаруашылық, ағарту, мәдениет, денсаулық сақтау, сауда объектілерін 
бастапқы жабдықтауға арналған жабдық. 

Жабдықтың сметалық құны баға бойынша анықталады Франко-объект 
маңындағы құрылыс қоймасы немесе франко-жабдықты монтаждауға беру 
үшін мердігерлік шартта белгіленген орын. 

Көрсетілген бағалар құрылысқа арналған сметалық құжаттаманы жасау 
кезінде қабылданатын жабдықтаушыдан(делдал ұйымнан) жабдықты сатып 



43

  

  
 

"- "Белгісі үнемдеуді," + " белгісі — артық шығынды білдіреді. 
3 және 4-бағандар бастапқы деректерден алынған. 
5-баған 4-бағаннан 3-бағанды шегерумен есептеледі. 
6-баған мынадай формула бойынша есептеледі:: 
6-баған = 5-баған / 3-баған 12-жол  100%; (74) 
7-баған мынадай формула бойынша есептеледі:: 
7-баған = 5-баған / 3-жол бағандары 13  100%; (75) 
8-баған мынадай формула бойынша есептеледі:: 
8-баған = 5-баған / 3-баған 14-жол  100%; (76) 

 
1.4.2 Жабдықтың сметалық құнын есептеу 

Сметалық есептеулер мен сметаларды жасау кезінде олардың құны 
бөлек анықталады: 

 өндірістік қажеттіліктерге арналған жабдықтар; 
 өндірістік ғимараттардың құрал-саймандары мен мүкәммалын; 
 қоғамдық және әкімшілік ғимараттарға арналған жабдықтар мен 

мүкәммал. 
Кәсіпорындарды, ғимараттар мен құрылыстарды салуға арналған 

сметалық есептерде және сметаларда кәсіпорынның, ғимарат пен 
құрылыстың жұмыс істеуін қамтамасыз етуге арналған және өзінің мақсаты 
бойынша мыналарға бөлінетін жобада көзделген жабдықтың 
(монтаждалатын және монтаждауды талап етпейтін) құны ескеріледі: 

 Технологиялық, энергетикалық, көтергіш-көліктік, сорғы-
компрессорлық және басқалар; 

 аспаптар, бақылау, автоматика, байланыс құралдары; 
 ғимараттар мен құрылыстардың инженерлік жабдықтары; 
 жобада көзделген теміржолдар бойынша жүктерді тасымалдау үшін 

құрылыс салушының балансына қабылданатын жылжымалы құрамды, 
сондай-ақ Ресей ЖПҚ балансына берілмейтін арнайы теміржол жылжымалы 
құрамын және жаппай және массалық емес жүктерді тасымалдау үшін көлік 
құралдарының басқа да түрлерін қоса алғанда, көлік құралдары; 

 цех аумағын тазалау машиналары; 
 өрт сөндіру құралдарының жабдықтары; 
 есептеу орталықтарының, зертханалардың, әртүрлі мақсаттағы 

шеберханалардың, медициналық кабинеттердің жабдықтары; 
 қолданысқа жаңадан енгізілген жатақханаларды, коммуналдық 

шаруашылық, ағарту, мәдениет, денсаулық сақтау, сауда объектілерін 
бастапқы жабдықтауға арналған жабдық. 

Жабдықтың сметалық құны баға бойынша анықталады Франко-объект 
маңындағы құрылыс қоймасы немесе франко-жабдықты монтаждауға беру 
үшін мердігерлік шартта белгіленген орын. 

Көрсетілген бағалар құрылысқа арналған сметалық құжаттаманы жасау 
кезінде қабылданатын жабдықтаушыдан(делдал ұйымнан) жабдықты сатып 

  

  
 

алу бағасынан, көлік шығыстарынан, дайындау - қойма шығыстарынан 
құралады. 

 
Жабдықтың сметалық құнын айқындаудың негізгі қағидаттары 
Жабдықтың сметалық құны оны сатып алуға және объект маңындағы 

қоймаға немесе монтаждауға беру орнына жеткізуге арналған барлық 
шығындардың сомасы ретінде айқындалады. 

Сметалық құнның құрамдас бөліктері: 
 жабдықты сатып алудың еркін (нарықтық) немесе реттелетін бағасы 

(шарттық, шекті немесе тіркелген); 
 қосалқы бөлшектердің құны; 
 ыдыстың, орамның және деректеменің құны; 
 көлік шығыстары және делдалдардың немесе жабдықтау-өткізу 

ұйымдарының қызметтері; 
 жиынтықтауға арналған шығыстар; 
 дайындау-қойма шығыстары; 
 жабдықтың құнына қатысты басқа да шығындар. 
 
Делдалдық және өткізу ұйымдарының көлік шығыстары мен 

қызметтерінің құны 
ҚР Ұлттық экономика министрлігі бекіткен "Өндірістік-техникалық 

мақсаттағы өнімге, халық тұтынатын тауарларға және қызметтерге еркін 
(нарықтық) бағалар мен тарифтерді қолдану тәртібі туралы уақытша 
ережеге" сәйкес жабдықтың сметалық құнында оны салынып жатқан 
кәсіпорынның, ғимараттың, құрылыстың объект жанындағы қоймасына 
немесе монтаждауға беру орнына дейін жеткізу бойынша барлық шығындар 
ескеріледі. 

Жабдықты тасымалдау шығындары жабдықтың топтары бойынша 
көлік шығындарының калькуляциясы негізінде оның жалпы массасының 1 
тоннасына анықталады. 

Көлік шығыстарының құнын есептеу кезінде теміржол, өзен, теңіз, 
автомобиль және авиация көлігімен жүк тасымалдаудың қолданыстағы 
тарифтері ескеріледі. 

Көлік шығындарын анықтау үшін бастапқы деректерге мыналар 
жатады: 

 жабдықты сатып алу бағасында ескерілген франко түрі; 
 жөнелту пунктінің және межелі пункттің (темір жол станциясының, 

айлақтың, порттың) атауы); 
 жіберу бағасында қабылданған франко түрін ескере отырып, 

жөнелту станциясынан (кемежайдан, порттан) жүктің межелі станциясына 
(кемежайға, портқа) дейінгі темір жолдардың (өзен және теңіз жолымен) 
анықтамалық деректері мен схемалары бойынша айқындалатын ең қысқа 
қашықтық; 
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 жабдықты межелі теміржол станциясынан (кемежайдан, порттан) 
объект маңындағы қоймаға дейін жеткізу шарттары (көлік құралдарының 
түрі, құрылыс тармағы бойынша немесе басқа да кәсіпорындар бойынша 
тасымалдау бағасы, кірме теміржолдар бойынша және автомобиль көлігімен 
тасымалдау қашықтығы); 

 жабдықтың тарифтік сипаттамасы (партиялармен вагонмен 
жөнелтуге арналған тарифтік схеманың нөмірі, автомобиль тасымалдары 
кезінде тиеу-түсіру жұмыстарына арналған сыныбы, түрі және Тобы); 

 жабдықтарды тасымалдау құнына әсер ететін басқа да деректер 
(габаритсіздік және т.б.). 

Көлік шығыстарын калькуляция негізінде айқындау мүмкін болмаған 
кезде бұл шығыстар ірілендірілген көрсеткіштер бойынша айқындалуы 
мүмкін. 

Ірілендірілген көрсеткіштерде көлік шығыстары, әдетте, 1 т жабдыққа 
теңгемен немесе белгілі бір құрылыстар немесе аудандар үшін жабдықтың 
босату бағасынан пайызбен келтіріледі. 

Көрсетілген нормативтің мөлшерін министрліктер (ведомстволар) 
белгілеуі мүмкін. 

Жабдықтардың ірі габаритті емес түрлерін су және автомобиль 
көлігімен тасымалдауға арналған көлік шығыстарына көлік құралдарын 
тасымалдау жағдайларына бейімдеу, арнайы айлақтарды орнату, көпірлерді 
күшейту, жолдарды түзету, кедергі жасайтын құрылыстарды көшіру және т. 
б. бойынша барлық шығындар енгізілуі тиіс. 

Габаритті емес жабдықтың бірегей түрлерін тасымалдау әдістерін 
әзірлеу жөніндегі жобалау жұмыстарын орындау құны жабдықтың құнына 
жатқызылуы тиіс. 

Делдалдық және өткізу ұйымдарынан жабдық келіп түскен кезде 
жабдықтау-өткізу үстеме бағасы есепке алынады, ол жабдықты дайындаушы 
кәсіпорынның босату бағасының пайызында белгіленеді. Көрсетілген үстеме 
бағаға, әдетте, жабдықты тұтынушының қоймасына жеткізу бойынша көлік 
шығыстары, делдалдық қызметтер, жанама салықтар (қосылған құн салығы 
және т.б.) және басқа да шығыстар кіреді. 

Жабдықтың босату бағасының пайызымен көрсетілген жабдықтау 
үстемелерінің шекті мөлшері мемлекеттік билік және басқару органдарының 
нормативтік актілерімен реттелуі мүмкін. 

 
Дайындау-қойма шығыстары 
Бұл шығындарға жабдықты жеткізуге, қабылдауға, есепке алуға, 

қоймада сақтауға және оны орнатуға беруге байланысты шығындар жатады. 
Олар жабдықтың сметалық құнының құрамында ескеріледі және жеке 
есеппен анықталады. 
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 жабдықты межелі теміржол станциясынан (кемежайдан, порттан) 
объект маңындағы қоймаға дейін жеткізу шарттары (көлік құралдарының 
түрі, құрылыс тармағы бойынша немесе басқа да кәсіпорындар бойынша 
тасымалдау бағасы, кірме теміржолдар бойынша және автомобиль көлігімен 
тасымалдау қашықтығы); 

 жабдықтың тарифтік сипаттамасы (партиялармен вагонмен 
жөнелтуге арналған тарифтік схеманың нөмірі, автомобиль тасымалдары 
кезінде тиеу-түсіру жұмыстарына арналған сыныбы, түрі және Тобы); 

 жабдықтарды тасымалдау құнына әсер ететін басқа да деректер 
(габаритсіздік және т.б.). 

Көлік шығыстарын калькуляция негізінде айқындау мүмкін болмаған 
кезде бұл шығыстар ірілендірілген көрсеткіштер бойынша айқындалуы 
мүмкін. 

Ірілендірілген көрсеткіштерде көлік шығыстары, әдетте, 1 т жабдыққа 
теңгемен немесе белгілі бір құрылыстар немесе аудандар үшін жабдықтың 
босату бағасынан пайызбен келтіріледі. 

Көрсетілген нормативтің мөлшерін министрліктер (ведомстволар) 
белгілеуі мүмкін. 

Жабдықтардың ірі габаритті емес түрлерін су және автомобиль 
көлігімен тасымалдауға арналған көлік шығыстарына көлік құралдарын 
тасымалдау жағдайларына бейімдеу, арнайы айлақтарды орнату, көпірлерді 
күшейту, жолдарды түзету, кедергі жасайтын құрылыстарды көшіру және т. 
б. бойынша барлық шығындар енгізілуі тиіс. 

Габаритті емес жабдықтың бірегей түрлерін тасымалдау әдістерін 
әзірлеу жөніндегі жобалау жұмыстарын орындау құны жабдықтың құнына 
жатқызылуы тиіс. 

Делдалдық және өткізу ұйымдарынан жабдық келіп түскен кезде 
жабдықтау-өткізу үстеме бағасы есепке алынады, ол жабдықты дайындаушы 
кәсіпорынның босату бағасының пайызында белгіленеді. Көрсетілген үстеме 
бағаға, әдетте, жабдықты тұтынушының қоймасына жеткізу бойынша көлік 
шығыстары, делдалдық қызметтер, жанама салықтар (қосылған құн салығы 
және т.б.) және басқа да шығыстар кіреді. 

Жабдықтың босату бағасының пайызымен көрсетілген жабдықтау 
үстемелерінің шекті мөлшері мемлекеттік билік және басқару органдарының 
нормативтік актілерімен реттелуі мүмкін. 

 
Дайындау-қойма шығыстары 
Бұл шығындарға жабдықты жеткізуге, қабылдауға, есепке алуға, 

қоймада сақтауға және оны орнатуға беруге байланысты шығындар жатады. 
Олар жабдықтың сметалық құнының құрамында ескеріледі және жеке 
есеппен анықталады. 

 
 
 
 

  

  
 

Жабдықтың құнына жатқызылатын басқа да шығындар 
Жобалау құжаттамасында, жабдықты дайындауға және жеткізуге 

арналған техникалық шарттарда көзделген жекелеген жағдайларда немесе 
тапсырыс берушімен келісу бойынша жабдықтың құнына мыналар жатады: 

 өндірістік ғимараттар мен құрылыстарды бастапқы жарақтандыру 
үшін технологиялық жарақты, құрал-сайманды және өндірістік мүкәммалды 
сатып алу (егер тізбеленген жабдық жеткізу жиынтығына кірмесе); 

 жабдықты дайындаушы кәсіпорындардың өкілдері немесе олардың 
тапсырмасы бойынша жабдықты шефмонтаждауға лицензиясы бар 
мамандандырылған ұйымдар жүзеге асыратын шефмонтаж, монтаждау 
жұмыстарын жүргізу кезінде талаптар мен арнайы шарттардың сақталуын 
бақылау; 

 ірі металлургиялық, көмір, тау - кен және басқа жабдықты орнату 
орнында басқа жабдықпен бірге технологиялық тізбекте жүзеге асырылатын 
немесе өндіруші зауыттарда қымбат және сирек қайта пайдаланылатын 
стендтер мен сынақ станцияларын салудың экономикалық орынсыздығына 
байланысты жетілдіру; 

 құрылыс жағдайларында, әдетте, ірі габаритті және ауыр салмақты, 
жекелеген тораптар мен бөлшектер түрінде (монтаждау жұмыстарының 
құрамында жүргізілетін толық дайындауды қоспағанда) дайындаушы зауыт 
құрылыс алаңына тиеген жабдықты қосымша дайындау (пысықтау және 
ірілендіріп жинау); 

 тапсырыс берушінің қоймасында оны сақтаудың кепілдік мерзімінің 
бұзылуына байланысты жабдықты монтаждау алдындағы тексеру; 

 стандарттар мен салалық нормалар жоқ арнайы техникалық шарттар 
бойынша жеке дайындалатын жабдықты жобалау; 

 жұмыс өндірісі кезінде ірі габаритті, ауыр салмақты немесе 
техникалық күрделі жабдықты монтаждау үшін қажетті жеке орындаудағы 
арнайы жабдықты дайындау. 

Шефмонтаж құны есептеумен айқындалады және оны жүргізуге 
байланысты барлық шығыстарды: тікелей шығындарды, үстеме шығыстарды 
(оның ішінде персоналды іссапарға жіберу бойынша шығыстарды), сметалық 
пайданы және басқа да шығыстарды ескереді. Шефмонтаж жүргізудің 
ұзақтығын және шефмонтаж персоналы бригадаларының құрамын тапсырыс 
берушімен келісім бойынша жабдықты дайындаушы кәсіпорын айқындайды. 

Жабдықты толық дайындау және монтаждау алдындағы тексеру, 
сондай-ақ жеке жабдықты жобалау, жабдықты монтаждауға арналған арнайы 
жарақты дайындау құны тиісті жағдайларда тікелей, жанама шығындарды 
(үстеме шығыстарды) және сметалық пайданы (жоспарлы жинақтарды) қоса 
отырып, сметалық есеппен айқындалады. 
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1.4.3 Технологиялық жабдықтың қосалқы бөлшектеріне арналған 
шығындарды есептеу 

Қосалқы бөлшектердің құны 
Жабдықтың сметалық құнына пайдаланудың кепілдік мерзімі кезеңінде 

жабдықтың жұмысын қамтамасыз ететін қосалқы бөлшектерді сатып алуға 
арналған шығындар кіреді. Қосалқы бөлшектердің номенклатурасы мен 
санын жабдыққа арналған техникалық құжаттаманы әзірлеуші айқындайды. 

Қосалқы бөлшектер, әдетте, жабдықты жеткізу жиынтығына, ал 
олардың құны жабдықты сатып алу бағасына кіреді. Қосалқы бөлшектер 
жабдықты жеткізу жиынтығына кірмейтін жағдайда, олардың құны шарттық 
бағалар бойынша қосалқы бөлшектерге арналған ерекшелікке сүйене 
отырып, қосымша ескеріледі. 

Егер қосалқы бөлшектерге ерекшеліктер болмаса, онда сметалардағы 
қосалқы бөлшектердің құны салалық министрліктердің (ведомстволардың) 
нормативтері бойынша жабдықтың босату бағасының пайызымен 
айқындалуы мүмкін. 

 
Ыдыс пен қаптаманың құны 
Ыдыс пен орамның құны, егер ол жабдықты сатып алу бағасына 

кірмесе, сметалық құжаттамада қосымша ескеріледі. 
Ыдыстың сипаттамасы және буып-түю түрі туралы нақты деректер болмаған 
кезде олардың құны салалық министрліктердің (ведомстволардың) 
нормативтері бойынша жабдық құнының пайызымен айқындалуы мүмкін. 

 
Жабдықты жинақтауға арналған шығыстар 
Егер жинақтауды мердігер немесе тапсырыс беруші-құрылыс 

салушының тапсырмасы бойынша немесе онымен жасалған шартқа сәйкес 
басқа ұйым жүргізсе, бұл шығыстар сметалық құнда ескеріледі. Жинақтау 
шығындары есептеумен анықталады. 

 
№ 1 практикалық жұмыс 
Тақырыбы: "Жабдықты жөндеуді ұйымдастыру және жоспарлау» 
Жұмыстың мақсаты: жоспарлы-алдын алу жөндеулерінің (ЖАЖ) 

кестесін әзірлеуде және ЖАЖ жүйесінде жабдықтың үздіксіз жұмысын 
ұйымдастырумен байланысты өндірістік ресурстарды есептеуде дағдыларды 
қалыптастыру. 

Тапсырма Учаске жабдықтарын жоспарлы және алдын-ала жөндеу 
кестесін жасаңыз және жөндеу жұмысшыларының санын, сондай-ақ 
Жабдықты күту мен жөндеуге арналған учаскенің жалпы шығындарын 
анықтаңыз. 
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1.4.3 Технологиялық жабдықтың қосалқы бөлшектеріне арналған 
шығындарды есептеу 

Қосалқы бөлшектердің құны 
Жабдықтың сметалық құнына пайдаланудың кепілдік мерзімі кезеңінде 

жабдықтың жұмысын қамтамасыз ететін қосалқы бөлшектерді сатып алуға 
арналған шығындар кіреді. Қосалқы бөлшектердің номенклатурасы мен 
санын жабдыққа арналған техникалық құжаттаманы әзірлеуші айқындайды. 

Қосалқы бөлшектер, әдетте, жабдықты жеткізу жиынтығына, ал 
олардың құны жабдықты сатып алу бағасына кіреді. Қосалқы бөлшектер 
жабдықты жеткізу жиынтығына кірмейтін жағдайда, олардың құны шарттық 
бағалар бойынша қосалқы бөлшектерге арналған ерекшелікке сүйене 
отырып, қосымша ескеріледі. 

Егер қосалқы бөлшектерге ерекшеліктер болмаса, онда сметалардағы 
қосалқы бөлшектердің құны салалық министрліктердің (ведомстволардың) 
нормативтері бойынша жабдықтың босату бағасының пайызымен 
айқындалуы мүмкін. 

 
Ыдыс пен қаптаманың құны 
Ыдыс пен орамның құны, егер ол жабдықты сатып алу бағасына 

кірмесе, сметалық құжаттамада қосымша ескеріледі. 
Ыдыстың сипаттамасы және буып-түю түрі туралы нақты деректер болмаған 
кезде олардың құны салалық министрліктердің (ведомстволардың) 
нормативтері бойынша жабдық құнының пайызымен айқындалуы мүмкін. 

 
Жабдықты жинақтауға арналған шығыстар 
Егер жинақтауды мердігер немесе тапсырыс беруші-құрылыс 

салушының тапсырмасы бойынша немесе онымен жасалған шартқа сәйкес 
басқа ұйым жүргізсе, бұл шығыстар сметалық құнда ескеріледі. Жинақтау 
шығындары есептеумен анықталады. 

 
№ 1 практикалық жұмыс 
Тақырыбы: "Жабдықты жөндеуді ұйымдастыру және жоспарлау» 
Жұмыстың мақсаты: жоспарлы-алдын алу жөндеулерінің (ЖАЖ) 

кестесін әзірлеуде және ЖАЖ жүйесінде жабдықтың үздіксіз жұмысын 
ұйымдастырумен байланысты өндірістік ресурстарды есептеуде дағдыларды 
қалыптастыру. 

Тапсырма Учаске жабдықтарын жоспарлы және алдын-ала жөндеу 
кестесін жасаңыз және жөндеу жұмысшыларының санын, сондай-ақ 
Жабдықты күту мен жөндеуге арналған учаскенің жалпы шығындарын 
анықтаңыз. 

 
  

  

  
 

№ 2 тәжірибелік жұмыс 
Тақырыбы: өнімді жобалау үшін өндірісті технологиялық дайындау.  
Жұмыстың мақсаты: өнімді жобалау үшін өндірісті технологиялық 

дайындау кезінде орындаушыларды және олар орындайтын жұмыстардың 
мазмұнын анықтау. 

Жұмысты орындау тәртібі: 
1. 1.2-суретте көрсетілгендей, өнімді жобалау үшін өндірісті 

технологиялық дайындау схемасын жасау. 
2. Кесте түрінде, 1.2-кестеге ұқсас, орындаушылар орындаған 

жұмыстардың мазмұнын көрсетіңіз. 
 

 
1.2-сурет-өндірісті технологиялық дайындауды жүргізудің үлгілік 

схемасы 
 
№ 3 практикалық жұмыс 
Тақырыбы: ұйымның негізгі техникалық-экономикалық көрсеткіштері 

мен экономикалық тиімділігін есептеу.  
Жұмыстың мақсаты: кәсіпорын қызметінің көрсеткіштерін есептеуді 

үйрену. Практикалық жұмыстың қорытындысы бойынша студент  



48

  

  
 

Білуге тиіс: қызметтің негізгі техникалық-экономикалық көрсеткіштері 
және есептеу әдістері.  

Меңгеруі керек: қызметтің жоспарлы экономикалық көрсеткіштерін 
есептеу. Жұмысты орындау тәртібі  

1.Тапсырманы мұқият оқып шығыңыз.  
2. Көрсеткіштерді есептеу ретін анықтаңыз.  
3. Қажетті формулаларды таңдаңыз. 
4. Көрсеткіштерді есептеңіз. Есептеулерге түсініктеме беріңіз.  
Жұмысқа арналған тапсырма:  
Алдыңғы практикалық жұмыстардың бастапқы деректері мен 

есептерінің негізінде бір айдағы кәсіпорын жұмысының келесі 
көрсеткіштерін жоспарлауды (есептеуді) жүргізу:  

1. Еңбек өнімділігі  
2. пайдалану шығыстары  
3. орташа айлық жұмыс көлемі  
4. баға  
5. өзіндік құн  
6. жоспарлы пайда  
7. өтемділік нүктелері 

 
Өзіндік бақылауға арналған тест тапсырмалары 

№1  
Қашықтықты техникалық-экономикалық жоспарлау жүйесі мыналарды 

қамтамасыз етуі керек 
A) басты өндірістік, әлеуметтік және экономикалық міндеттерді 

кешенді шешу 
B) қолда бар ресурстарды салыстыру 
C) темір жол көлігін қажетті материалдармен 
D) ұйымдастыру шешімдерін әзірлеу 
E) технологиялық байланыстардың тиімділігі 

 
№2 
Жоспарлау әдісі сізге: 
A) оларды орындау шарттарын ескере отырып, жұмыстар 

жиынтығының белгісіздігі 
B) оларды орындау шарттарын ескере отырып, жұмыстардың барлық 

жиынтығын талдау 
C) барлық жұмыстарды оларды орындау шарттарын ескере отырып 

жоспарлау 
D) оларды орындау шарттарын ескере отырып, жұмыстар 

жиынтығының өзгермелілігі 
E) оларды орындау шарттарын ескере отырып, жұмыстар 

жиынтығының ұтымдылығы 
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Білуге тиіс: қызметтің негізгі техникалық-экономикалық көрсеткіштері 
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Өзіндік бақылауға арналған тест тапсырмалары 
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қамтамасыз етуі керек 
A) басты өндірістік, әлеуметтік және экономикалық міндеттерді 

кешенді шешу 
B) қолда бар ресурстарды салыстыру 
C) темір жол көлігін қажетті материалдармен 
D) ұйымдастыру шешімдерін әзірлеу 
E) технологиялық байланыстардың тиімділігі 

 
№2 
Жоспарлау әдісі сізге: 
A) оларды орындау шарттарын ескере отырып, жұмыстар 

жиынтығының белгісіздігі 
B) оларды орындау шарттарын ескере отырып, жұмыстардың барлық 

жиынтығын талдау 
C) барлық жұмыстарды оларды орындау шарттарын ескере отырып 

жоспарлау 
D) оларды орындау шарттарын ескере отырып, жұмыстар 

жиынтығының өзгермелілігі 
E) оларды орындау шарттарын ескере отырып, жұмыстар 

жиынтығының ұтымдылығы 
 

 

  

  
 

№3 
Техникалық қызмет көрсету жұмыстарын жоспарлау мыналарды 

қамтамасыз етуі тиіс 
A) жұмыстарды орындаудың белгілі бір мерзімдерінде 
B) жұмыстарды орындауды Жедел жоспарлау 
C) жұмыстарды орындаудың технологиялық процесі 
D) жұмыстарды орындауды жоғары өнімді пайдалану 
E) жұмыстардың барлық түрлері кезінде жұмыс уақытын жоғары 

өнімді пайдалану 
 
№4 
Айналым қаражаттары бөлінеді: 
A) топтық және жалпы 
B) топтық және меншікті 
C) Қарыз және жалпы 
D) меншікті және қарыз 
E) топтық және қарыз  
 
№5 
Жұмыс дегеніміз - 
A) уақыт өте келе жүретін процесс 
B) жылдамдыққа байланысты процесс 
C) қажетті көлемді орындау операциясы 
D) ресурстардың шығындарын талап ететін процесс 
E) кіріс ақпаратын өңдеу процесі 

 
№6 
Жоспарлау әдістемесі 
A) оларды орындау шарттарын ескере отырып, жұмыстың барлық 

жиынтығын талдауға мүмкіндік береді 
B) кәсіпорынның қарамағына қажетті өндіріс құралдарын бөлумен 

қамтамасыз етіледі 
C) әрбір бригада және әрбір объект үшін айқындалады 
D) өнімді өткізуді көздейді 
E) материалдық көтермелеу қорларын қалыптастырады 
 
№7 
Ресурстардың барлық түрлерін жүйелеуді қандай топтарға бөлуге 

болады 
A) айналым және уақытша 
B) жалпы және топтық 
C) жаңартылмайтын және жаңартылатын 
D) мерзімді және уақытша 
E) негізгі және айналым 
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№8 
Еңбек өнімділігі жоғары 
A) АБҚ неғұрлым тиімді қолдану 
B) АБЖ жоспарлауды жүзеге асыру қаншалықты көп болса 
C) ұйымдардың жобасын неғұрлым көп орындау 
D) әр жұмысты орындау соғұрлым көп болады 
E) жұмсалған еңбектің әрбір бірлігіне өнім неғұрлым көп құрылса 

 
№9 
Ағымдағы шығындар өзгереді 
A) көлемі бойынша 
B) жылдамдықпен 
C) уақытында 
D) көрсеткіштерде 
E) температура бойынша 
 
№10 
Сенімділік-бұл 
A) объектінің белгілі бір уақыт ішінде жұмыс күйін үздіксіз сақтау 

қасиеті 
B) істен шығулардың пайда болу себептерінің алдын алуға және 

анықтауға бейімделуден тұратын объектінің қасиеті 
C) объектінің қасиетін барлық параметрлердің белгіленген шектерінде 

белгілі бір уақыт ішінде сақтау 
D) Барлық параметрлерді қалпына келтіру үшін объектінің қасиеті 
E) Барлық параметрлерді сақтау үшін объектінің қасиеті 
 
№11 
Сенімділік-бұл 
A) объектінің белгілі бір уақыт ішінде жұмыс күйін үздіксіз сақтау 

қасиеті 
B) істен шығулардың пайда болу себептерінің алдын алуға және 

анықтауға бейімделуден тұратын объектінің қасиеті 
C) объектінің қасиетін барлық параметрлердің белгіленген шектерінде 

белгілі бір уақыт ішінде сақтау 
D) Барлық параметрлерді қалпына келтіру үшін объектінің қасиеті 
E) Барлық параметрлерді сақтау үшін объектінің қасиеті 

 
№12 
Жөндеуге жарамдылық – бұл 
A) объектінің белгілі бір уақыт ішінде жұмыс күйін үздіксіз сақтау 

қасиеті 
B) істен шығулардың пайда болу себептерінің алдын алуға және 

анықтауға бейімделуден тұратын объектінің қасиеті 
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№8 
Еңбек өнімділігі жоғары 
A) АБҚ неғұрлым тиімді қолдану 
B) АБЖ жоспарлауды жүзеге асыру қаншалықты көп болса 
C) ұйымдардың жобасын неғұрлым көп орындау 
D) әр жұмысты орындау соғұрлым көп болады 
E) жұмсалған еңбектің әрбір бірлігіне өнім неғұрлым көп құрылса 

 
№9 
Ағымдағы шығындар өзгереді 
A) көлемі бойынша 
B) жылдамдықпен 
C) уақытында 
D) көрсеткіштерде 
E) температура бойынша 
 
№10 
Сенімділік-бұл 
A) объектінің белгілі бір уақыт ішінде жұмыс күйін үздіксіз сақтау 

қасиеті 
B) істен шығулардың пайда болу себептерінің алдын алуға және 

анықтауға бейімделуден тұратын объектінің қасиеті 
C) объектінің қасиетін барлық параметрлердің белгіленген шектерінде 

белгілі бір уақыт ішінде сақтау 
D) Барлық параметрлерді қалпына келтіру үшін объектінің қасиеті 
E) Барлық параметрлерді сақтау үшін объектінің қасиеті 
 
№11 
Сенімділік-бұл 
A) объектінің белгілі бір уақыт ішінде жұмыс күйін үздіксіз сақтау 

қасиеті 
B) істен шығулардың пайда болу себептерінің алдын алуға және 

анықтауға бейімделуден тұратын объектінің қасиеті 
C) объектінің қасиетін барлық параметрлердің белгіленген шектерінде 

белгілі бір уақыт ішінде сақтау 
D) Барлық параметрлерді қалпына келтіру үшін объектінің қасиеті 
E) Барлық параметрлерді сақтау үшін объектінің қасиеті 

 
№12 
Жөндеуге жарамдылық – бұл 
A) объектінің белгілі бір уақыт ішінде жұмыс күйін үздіксіз сақтау 

қасиеті 
B) істен шығулардың пайда болу себептерінің алдын алуға және 

анықтауға бейімделуден тұратын объектінің қасиеті 

  

  
 

C) объектінің қасиетін барлық параметрлердің белгіленген шектерінде 
белгілі бір уақыт ішінде сақтау 

D) Барлық параметрлерді қалпына келтіру үшін объектінің қасиеті 
E) Барлық параметрлерді сақтау үшін объектінің қасиеті 

 
№13 
Сәтсіздік қарқындылығы 
A) қалпына келтірілмейтін жүйенің сенімділік көрсеткіші 
B) істен шыққаннан кейін объектінің жұмысқа қабілетті күйін қалпына 

келтіру уақытын математикалық күту 
C) берілген атқарым шегінде объектінің істен шығуы туындамауының 

ықтималдығы 
D) жүйенің барлық элементтері бірдей жұмыс істейді 
E) техникалық пайдалану коэффициенті 

 
№14 
Орташа қалпына келтіру уақыты 
A) қалпына келтірілмейтін жүйенің сенімділік көрсеткіші 
B) істен шыққаннан кейін объектінің жұмысқа қабілетті күйін қалпына 

келтіру уақытын математикалық күту 
C) берілген атқарым шегінде объектінің істен шығуы туындамауының 

ықтималдығы 
D) жүйенің барлық элементтері бірдей жұмыс істейді 
E) техникалық пайдалану коэффициенті 

 
№15 
Өндірісті басқарудың ұйымдастырушылық жүйесі 
A) ғылыми білім жүйесі 
B) өндірісті басқару әдісі 
C) бағдарламалық реттеуді қамтамасыз ететін функция 
D) әртүрлі сипаттағы ұйымдастырылған жүйелердің қызметі 
E) өндірісті басқару жөніндегі жұмыстардың құрамы, өзара байланысы 

және бағыныстылығы 
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Бөлімге бақылау сұрақтары 
 

1. Техникалық қызмет көрсету және жөндеу 
2. Ағымдағы жөндеу 
3. Күрделі жөндеу 
4. Жоспарлы-алдын алу жөндеу жүйесі мыналарды қамтиды 
5. Қауіпсіздік техникасы талаптарының 
6. Жабдықты жөндеуге қабылдау-беру актілері 
7. Рұқсат-жүктелім жасау 
8. Жөндеу жұмыстарын жүргізуге арналған уақыт нормалары 
9. Қосалқы бөлшектерге арналған шығындарды есептеу 
10. Өндірістің техникалық-экономикалық көрсеткіштерін есептеу 
11. Өндірісті ұйымдастыруға қойылатын талаптар 
12. Жөндеу жұмыстары көлемінің ведомостары 
13. Жабдықты жөндеудің айлық кестесі 
14. Жабдықты жөндеудің жылдық кестесі 
15. Жабдықтың сметалық құнын есептеу 

 
Түйіндемелер: 

   Осы модульді игеру нәтижесінде студенттер жөндеу түрлерін, жөндеу 
әдістері мен әдістерін, жоспарлы және алдын-ала жөндеу жүйесін 
ажыратады; жөндеу циклінің не екенін біледі; кәсіпорынның жөндеу 
жұмыстарының құрылымы; кесте құру, келісу және бекіту ережелері. 
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Бөлімге бақылау сұрақтары 
 

1. Техникалық қызмет көрсету және жөндеу 
2. Ағымдағы жөндеу 
3. Күрделі жөндеу 
4. Жоспарлы-алдын алу жөндеу жүйесі мыналарды қамтиды 
5. Қауіпсіздік техникасы талаптарының 
6. Жабдықты жөндеуге қабылдау-беру актілері 
7. Рұқсат-жүктелім жасау 
8. Жөндеу жұмыстарын жүргізуге арналған уақыт нормалары 
9. Қосалқы бөлшектерге арналған шығындарды есептеу 
10. Өндірістің техникалық-экономикалық көрсеткіштерін есептеу 
11. Өндірісті ұйымдастыруға қойылатын талаптар 
12. Жөндеу жұмыстары көлемінің ведомостары 
13. Жабдықты жөндеудің айлық кестесі 
14. Жабдықты жөндеудің жылдық кестесі 
15. Жабдықтың сметалық құнын есептеу 

 
Түйіндемелер: 

   Осы модульді игеру нәтижесінде студенттер жөндеу түрлерін, жөндеу 
әдістері мен әдістерін, жоспарлы және алдын-ала жөндеу жүйесін 
ажыратады; жөндеу циклінің не екенін біледі; кәсіпорынның жөндеу 
жұмыстарының құрылымы; кесте құру, келісу және бекіту ережелері. 
 
 
 

  

  
 

ІІ. Тарау. Жабдықты пайдалануды, күтіп-ұстауды және жөндеуді 
жақсарту жөніндегі іс-шараларды ұйымдастыру 

 
Оқыту мақсаттары: машиналар мен агрегаттарға техникалық қызмет 

көрсетуді ұйымдастыруға қойылатын талаптарды зерделеу; агрегаттық 
журналдың жүргізілуін бақылауды жүзеге асыру, жабдық жұмысы бойынша 
ескертулерді уақтылы жою; ағымдағы және күрделі жөндеулерді 
ұйымдастыруды жүзеге асыру және жүргізу. 

 
Алдын ала қойылатын талаптар 

   Жабдықты пайдалануды, күтіп ұстау мен жөндеуді жақсарту бойынша 
іс-шараларды әзірлеу үшін қажетті білім, іскерліктер мен дағдылар.  

Осы модульді оқу нәтижесінде студенттер игереді:  
 Жабдықтың техникалық сипаттамалары, конструктивтік 

ерекшеліктері, мақсаты, жұмыс режимдері және пайдалану қағидалары; 
 жабдық жұмысының параметрлерін, сипаттамаларын және осы 

режимдерін өлшеу тәсілдері; 
 техникалық қызмет көрсету кешенін құрайтын іс-шаралар; 
 бөлшектердің мерзімінен бұрын тозуын анықтау әдістері; 
 диагностика әдістері (машина бөлшектерін бұзбай бақылау 

тәсілдері); 
 жөндеудің технологиялық процесі; 
 жөндеу жүргізу кезіндегі қауіпсіздік техникасы; 
 агрегаттық журналды толтыру ережесі. 
 
Қажетті оқу материалдары 

 Жабдықтарды пайдалануды, күтіп ұстауды және жөндеуді жақсарту 
бойынша слайдтар мен көрнекі құралдар. Курста оқытылатын тақырыптар 
бойынша иллюстрациялық материалдар, плакаттар жиынтығы. Тораптарды, 
машиналарды жөндеу бойынша технологиялық процестер. 

 
2.1. Машиналар мен агрегаттарға техникалық қызмет көрсетуді 

ұйымдастыруға қойылатын талаптар 
Жұмыстарды ұйымдастыру жоспары 

 Негізгі жабдықты, сондай-ақ техникалық құрылғылар мен 
жабдықтарды күрделі және ағымдағы жөндеуді жүргізу кезінде мынадай 
бөлімдерді қамтитын жұмыстарды ұйымдастыру жоспары (ЖҰЖ) әзірленеді: 

 Жұмыс көлемі 
 Дайындық жұмыстары 
 Жұмыс өндірісі 
 Еңбекті қорғау және өнеркәсіптік қауіпсіздік жөніндегі іс-шаралар 
 Өрт және электр қауіпсіздігі бойынша іс-шаралар 
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ТМҚ қамтамасыз ету 
 Қосалқы бөлшектер-пайдалану факторларының әсерінен туындаған 
табиғи зақымдану салдарынан өз ресурсын тауысқан осы бөліктерді 
ауыстыруға арналған машиналардың, механизмдердің құрамдас бөліктері 
(бөлшектері, тораптары) болып табылатын еңбек құралдары. Қосалқы 
бөлшектер өңделетін өніммен жанаспайды. 

Ауыстырылатын жабдық-бұл белгілі бір өнім түрін өндіруге арналған 
және басқа өнім түріне көшу кезінде ауыстырылатын, еңбек затын өңдеуге 
тікелей қатысатын машиналардың, агрегаттардың жұмыс органдарына 
жататын жеке бөліктер. Ауыстырылатын жабдық өңделетін шикізаттың, 
жартылай фабрикаттардың немесе өнімдердің тікелей температуралық, 
химиялық немесе механикалық әсерлерінің нәтижесінде құрал ретінде 
зақымдалады. 

Материалдар дайын және жартылай фабрикаттар түрінде жабдықтың 
ажырамас элементтері болып табылатын өнімдердің үлкен ассортиментін 
қамтиды - тығыздағыштар, маталар, майлау және салқындату сұйықтықтары, 
отын, дайындамалар, кабель өнімдері, оқшаулағыш материалдар, 
компоненттер және т. б., сондай - ақ ТҚКЖ-де қолданылатын жабдықтар-
құралдар мен құрылғылар, киім, құрылыс материалдары және т. б. 

ТҚКЖ үшін қажетті ТМҚ жоспарлау үшін негіз болып табылады: 
- технологиялық бөлімшелер жабдықтарының ТМҚ толық тізбелерімен 

КЖ және ТҚКЖ әзірленген және бекітілген жылдық жоспарлары, 
- қызмет түрлері бойынша бекітілген бюджет, 
- цех және Орталық қоймалардағы игерілмеген қорлар. 
ТМҚ жоспарлауға жауапты орындаушылар жөндеу цехтарының аға 

шеберлері болып табылады. Жоспарлау нәтижелерін шоғырландыру үшін 
жөндеу цехына жауапты-жөндеу цехының механигі, электригі және 
энергетигі. 

Жөндеуге дайындық жұмыстары: 
 егер ол әзірленбесе, жұмыстарды ұйымдастыру жоспарын (ЖҰЖ) 

әзірлеу; 
 жауапты жөндеу, монтаждау, дәнекерлеу, құрылыс және басқа да 

ерекше жұмыстарды жүргізуге арналған технологиялық карталарды әзірлеу; 
 жұмыстардың толық сипаттамасымен жабдықты күрделі жөндеудің 

желілік кестесін әзірлеу, ал КЖ және ТР жалпы кестесінен басқа жауапты 
металлургиялық агрегаттар мен жабдықтарға жөндеудің операциялық 
кестелерін әзірлеу; 

 жобалау-сметалық құжаттаманы әзірлеу және дайындау; жөндеу 
прорабтарын және жөндеу жұмыстарын жүргізу процесінің нақты 
учаскелеріне (функцияларына) жауапты тұлғаларды тағайындай отырып, 
дайындық жұмысына және күрделі жөндеуге арналған жабдықты тоқтатуға 
бұйрық дайындау (объектілерді ағымдағы жөндеуге тоқтатуға бұйрық 
шығару талап етілмейді); 
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ТМҚ қамтамасыз ету 
 Қосалқы бөлшектер-пайдалану факторларының әсерінен туындаған 
табиғи зақымдану салдарынан өз ресурсын тауысқан осы бөліктерді 
ауыстыруға арналған машиналардың, механизмдердің құрамдас бөліктері 
(бөлшектері, тораптары) болып табылатын еңбек құралдары. Қосалқы 
бөлшектер өңделетін өніммен жанаспайды. 

Ауыстырылатын жабдық-бұл белгілі бір өнім түрін өндіруге арналған 
және басқа өнім түріне көшу кезінде ауыстырылатын, еңбек затын өңдеуге 
тікелей қатысатын машиналардың, агрегаттардың жұмыс органдарына 
жататын жеке бөліктер. Ауыстырылатын жабдық өңделетін шикізаттың, 
жартылай фабрикаттардың немесе өнімдердің тікелей температуралық, 
химиялық немесе механикалық әсерлерінің нәтижесінде құрал ретінде 
зақымдалады. 

Материалдар дайын және жартылай фабрикаттар түрінде жабдықтың 
ажырамас элементтері болып табылатын өнімдердің үлкен ассортиментін 
қамтиды - тығыздағыштар, маталар, майлау және салқындату сұйықтықтары, 
отын, дайындамалар, кабель өнімдері, оқшаулағыш материалдар, 
компоненттер және т. б., сондай - ақ ТҚКЖ-де қолданылатын жабдықтар-
құралдар мен құрылғылар, киім, құрылыс материалдары және т. б. 

ТҚКЖ үшін қажетті ТМҚ жоспарлау үшін негіз болып табылады: 
- технологиялық бөлімшелер жабдықтарының ТМҚ толық тізбелерімен 

КЖ және ТҚКЖ әзірленген және бекітілген жылдық жоспарлары, 
- қызмет түрлері бойынша бекітілген бюджет, 
- цех және Орталық қоймалардағы игерілмеген қорлар. 
ТМҚ жоспарлауға жауапты орындаушылар жөндеу цехтарының аға 

шеберлері болып табылады. Жоспарлау нәтижелерін шоғырландыру үшін 
жөндеу цехына жауапты-жөндеу цехының механигі, электригі және 
энергетигі. 

Жөндеуге дайындық жұмыстары: 
 егер ол әзірленбесе, жұмыстарды ұйымдастыру жоспарын (ЖҰЖ) 

әзірлеу; 
 жауапты жөндеу, монтаждау, дәнекерлеу, құрылыс және басқа да 

ерекше жұмыстарды жүргізуге арналған технологиялық карталарды әзірлеу; 
 жұмыстардың толық сипаттамасымен жабдықты күрделі жөндеудің 

желілік кестесін әзірлеу, ал КЖ және ТР жалпы кестесінен басқа жауапты 
металлургиялық агрегаттар мен жабдықтарға жөндеудің операциялық 
кестелерін әзірлеу; 

 жобалау-сметалық құжаттаманы әзірлеу және дайындау; жөндеу 
прорабтарын және жөндеу жұмыстарын жүргізу процесінің нақты 
учаскелеріне (функцияларына) жауапты тұлғаларды тағайындай отырып, 
дайындық жұмысына және күрделі жөндеуге арналған жабдықты тоқтатуға 
бұйрық дайындау (объектілерді ағымдағы жөндеуге тоқтатуға бұйрық 
шығару талап етілмейді); 

  

  
 

 жабдықтарды күрделі және ағымдағы жөндеуге дайындау және 
шығару 

 құрылыс ағаштары мен қосалқы конструкцияларды салу; 
 қосалқы бөлшектерді, жабдықтар мен материалдарды қоймаға 

жеткізу; 
 жабдықты және оған іргелес аумақтарды технологиялық 

жабдықтардан, шикізаттан, өндіріс қалдықтарынан және дайын өнімнен 
босату; 

 ауыз су режимін ұйымдастыру (ол болмаған жағдайда); 
 жұмыс өндірісі үшін қажетті қосалқы бөлшектерді, жабдықтар мен 

материалдарды жеткізу кестесінің мониторингі; 
 дәнекерлеу жабдықтарын және дәнекерлеу аппараттарын қосу 

орындарын дайындау; 
 жөндеу жарығын, оның ішінде тасымалды жарықтандыру 

құрылғыларын дайындау және монтаждау; 
 жұмыс өндірісі үшін кран уақытының қажетті балансын есептеу 

және цех учаскелеріндегі крандардың жұмыс кестесін жасау (егер жүк 
көтергіш крандардың көмегімен орындалатын жұмыстар жөндеудің аяқталу 
мерзіміне әсер етсе); 

 қажетті автокөлікке және арнайы техникаға өтінімдер беру; 
 крандардың жұмыс кестесін және жөндеу объектілерін жауапты 

тұлғаларға бекітуді ескере отырып, жөндеу персоналын орналастыру 
жоспарын әзірлеу; 

 қауіптілігі жоғары жұмыстарды жүргізуге персоналды жіберу үшін 
жөндеу құжаттарының пакетін дайындау; 

 күрделі немесе ағымдағы жөндеу жоспарына кіретін әрбір объект 
бойынша жөндеу тапсырмаларын қалыптастыру; 

 арнайы құралдарды, жөндеу жабдықтарын, шығыс материалдарын, 
айлабұйымдарды, механикаландыру құралдарын дайындау; 

 жөндеу персоналын жұмыстарды ұйымдастыру жоспарларымен, 
бекітілген жөндеу кестесімен, технологиялық карталармен (қажет болған 
жағдайда) және басқа да жөндеу және нормативтік құжаттамалармен 
таныстыру; 

 мердігерлік ұйымдардың персоналын аварияларды жою жоспарымен 
таныстыру (технологиялық цех бастығы - жөндеу бастығы орындайды); 

 Жабдықты жөндеуге беру актісін ресімдеу. 
Жабдықты күрделі және ағымдағы жөндеу басталғанға дейін дайындық 

жұмыстарының максималды көлемі орындалуы керек. 
 

Кәсіпорынның жөндеу қызметінің ұйымдастырушылық формалары:  
- орталықтандырылмаған қызмет 
-аралас қызмет 
-орталықтандырылған қызмет 
-Аутсорсинг 
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-қызмет 
Орталықтандырылмаған қызмет 
Барлық жөндеу қызметкерлері мамандандырылған жөндеу цехтарының 

технологиялық бөлімшесінде болады 
Артықшылықтары: 
1.Техникалық қызмет көрсетуді, жоспарланбаған жөндеулерді, 

аварияларды орындаудың жеделдігі. 
2.Ресурстарды бөлудің қарапайымдылығы және жоспарлау. 
Кемшіліктері: 
1.Жөндеу персоналы ірі жөндеулер болмаған кезде жүктелмеген болып 

саналады, бұл еңбек және материалдық ресурстарды тиімсіз пайдалануға 
әкеледі. 

2.Қолдану саласы: қарапайым жөндеу жұмыстары бар шағын 
кәсіпорындарға, жөндеу қызметін дамытудың бастапқы кезеңіндегі 
кәсіпорындарға тән. 

Аралас қызмет 
Жөндеу персоналы технологиялық цехтарда да, мамандандырылған 

жөндеу цехтарында да болады. 
Артықшылықтары: 
1.Техникалық қызмет көрсету мен авариялық жағдайларды 

орындаудың жеделдігі. 
2.Күрделі және ірі жөндеу жұмыстарын жүргізу үшін 

мамандандырылған шеберханаларды шақыруға болады;  
 Орталықтандырылған қызмет 

Барлық жөндеу қызметкерлері мамандандырылған жөндеу цехтарында, 
технологиялық цехтарда жөндеушілер жоқ 

Артықшылықтары: 
1.Өнімді өндіру технологиясы ТҚКЖ-дан, жеке процестер мен 

шығындардан бөлінген; 
2.Еңбек және материалдық шығындарды икемді теңдестіру. 
Кемшіліктері: 
1.ТҚКЖ процесін басқарудың жеделдігі жоқ; 
2.Жабдықтың жай-күйін бақылауды жоғалту қаупі. 
Қолдану саласы: бір типті жабдықтары бар кәсіпорындарға тән. 

Аутсорсинг пен сервиске өтпелі кезең ретінде қарастырылуы мүмкін.  
Аутсорсинг 
Сыртқы күштерді қолдану. Кәсіпорында тапсырыс берушінің қызметі 

қалады. Жөндеу қызметі-мердігердің қызметі толығымен немесе ішінара 
дербес заңды тұлға болып бөлінеді. 

Артықшылықтары: 
1.Қызметкерлер санын қысқарту; 
2.Жұмысты орындаушылар арасында таңдау мүмкіндігі, 

орындаушылар арасында бәсекелестік құру. 
3.Мердігер қызметіне тапсырыстарды бүйірден орындау мүмкіндігі. 
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-қызмет 
Орталықтандырылмаған қызмет 
Барлық жөндеу қызметкерлері мамандандырылған жөндеу цехтарының 

технологиялық бөлімшесінде болады 
Артықшылықтары: 
1.Техникалық қызмет көрсетуді, жоспарланбаған жөндеулерді, 

аварияларды орындаудың жеделдігі. 
2.Ресурстарды бөлудің қарапайымдылығы және жоспарлау. 
Кемшіліктері: 
1.Жөндеу персоналы ірі жөндеулер болмаған кезде жүктелмеген болып 

саналады, бұл еңбек және материалдық ресурстарды тиімсіз пайдалануға 
әкеледі. 

2.Қолдану саласы: қарапайым жөндеу жұмыстары бар шағын 
кәсіпорындарға, жөндеу қызметін дамытудың бастапқы кезеңіндегі 
кәсіпорындарға тән. 

Аралас қызмет 
Жөндеу персоналы технологиялық цехтарда да, мамандандырылған 

жөндеу цехтарында да болады. 
Артықшылықтары: 
1.Техникалық қызмет көрсету мен авариялық жағдайларды 

орындаудың жеделдігі. 
2.Күрделі және ірі жөндеу жұмыстарын жүргізу үшін 

мамандандырылған шеберханаларды шақыруға болады;  
 Орталықтандырылған қызмет 

Барлық жөндеу қызметкерлері мамандандырылған жөндеу цехтарында, 
технологиялық цехтарда жөндеушілер жоқ 

Артықшылықтары: 
1.Өнімді өндіру технологиясы ТҚКЖ-дан, жеке процестер мен 

шығындардан бөлінген; 
2.Еңбек және материалдық шығындарды икемді теңдестіру. 
Кемшіліктері: 
1.ТҚКЖ процесін басқарудың жеделдігі жоқ; 
2.Жабдықтың жай-күйін бақылауды жоғалту қаупі. 
Қолдану саласы: бір типті жабдықтары бар кәсіпорындарға тән. 

Аутсорсинг пен сервиске өтпелі кезең ретінде қарастырылуы мүмкін.  
Аутсорсинг 
Сыртқы күштерді қолдану. Кәсіпорында тапсырыс берушінің қызметі 

қалады. Жөндеу қызметі-мердігердің қызметі толығымен немесе ішінара 
дербес заңды тұлға болып бөлінеді. 

Артықшылықтары: 
1.Қызметкерлер санын қысқарту; 
2.Жұмысты орындаушылар арасында таңдау мүмкіндігі, 

орындаушылар арасында бәсекелестік құру. 
3.Мердігер қызметіне тапсырыстарды бүйірден орындау мүмкіндігі. 
 

  

  
 

Кемшіліктері: 
1. Жабдықтың жай-күйін бақылауды жоғалту тәуекелі; 
2. Кәсіпорын негізгі емес қызмет түрін (ТҚКЖ) басқару үшін уақыт пен 

ресурстарды жұмсамай, тек технологиямен айналысады); 
3. Мердігер (жөндеу қызметі) жөндеу шығындарын қысқартуға мүдделі 

емес. 
4. Қолданылу саласы: Аутсорсинг ТҚКЖ қызметтерінің дамыған 

нарығы болған кезде тиімді. 
Сервис 
Жеке заңды тұлға. 
Артықшылықтары: 
1.Сервистік ұйым ТҚКЖ жүргізудің озық әдістерін, құралдарды, 

жабдықтарды және т. б. енгізуге ұмтылады. 
2.Сервис көрсеткіштері арқылы жөндеу қызметінің тиімділігін бағалау 

мүмкіндігі. 
Кемшіліктері: 
1. Жабдықтың жай-күйін бақылауды жоғалту тәуекелі; 
2. Металлургиялық кәсіпорындар үшін: өтудің күрделілігі; 
3. Қызмет көрсеткіштерін әзірлеудегі қиындық. 
Қолдану саласы: қарапайым жөндеу жұмыстары бар стандартты 

жабдықтары бар кәсіпорындарға тән 
Кәсіпорынның механикалық қызметінің міндеттері 
Жабдық жұмысының тиімділігі құрастыру, дайындау және монтаждау 

кезеңінде салынған оның қасиеттеріне ғана емес, сондай-ақ техникалық 
қызмет көрсету және жөндеу сапасына да байланысты болады. 

Кәсіпорынның механикалық қызметінің басты міндеті-еңбек және 
материалдық ресурстардың минималды шығындарымен жабдықтың тиімді 
апатсыз жұмысын қамтамасыз ету. Бұл міндеттің маңызды шарты-ТҚКЖ 
жүйесін қолдану. 

ТҚКЖ жүйесі 
- бұл өзара байланысты құралдардың, техникалық қызмет көрсету және 

жөндеу құжаттамаларының, персоналдың, сондай-ақ агрегаттардың немесе 
олардың құрамдас бөліктерінің сапасын сақтау және қалпына келтіру үшін 
қажетті материалдық ресурстардың жиынтығы. 

Алдыңғы қатарлы шет елдерде ТҚКЖ ұйымдастыру 
Алдыңғы қатарлы индустриалды елдерде жөндеу және алдын-алу 

жұмыстарын ұйымдастыру жүйесі басқаша аталады, атап айтқанда: 
Еуропада, АҚШ – та, Канадада және т.б. қызмет көрсету жүйесі; Жапонияда, 
Оңтүстік Кореяда және басқа да Азия елдерінде сақтау жүйесі. 
  
Кәсіпорындарда жөндеу бойынша арнайы бөлімшелер жоқ. Мұндай 
қызметтерді дара басшылық қағидаты негізінде жабдықтау жөніндегі 
фирманың техникалық басшысы басқарады, ал жұмыстарды тікелей 
шеберлер (механиктер) басқарады. 
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ТҚК, ағымдағы және күрделі жөндеу бойынша жұмыстарды орындау 
тәртібін жабдықты дайындаушы зауыттар әзірлейді. Бұл тәртіп тиісті 
машиналарды пайдалану жөніндегі нұсқаулықтарда айқындалады және 
өндірістік кәсіпорындарда мүлтіксіз орындалады.  
Жөндеулер жарамсыз болып қалған агрегаттарды, тораптар мен бөлшектерді 
зауытта шығарылған жаңа бөлшектерге ауыстыру жолымен орындалады.  

АҚШ-та негізгі қорларды жоспарлы алдын-алу жүйесі бар, ол 
жабдықтың істен шығу қаупі бар болса, кез-келген ауыстырылатын элементті 
ауыстыру арқылы негізгі қорларды жұмыс күйінде ұстауды қарастырады. 

Жекелеген агрегаттарды, тораптарды және бөлшектерді ауыстыру 
арқылы жабдықты қалпына келтіру мүмкіндігін қамтамасыз ету үшін 
дайындаушы кәсіпорындар осындай өнімді шығару үшін өздерінің өндірістік 
қуаттарының 25%-ына дейін резервке қояды. 

АҚШ-та қосалқы бөлшектерді өндіруге оларды жиналған жабдыққа 
қарағанда 2025% қымбат сатуға рұқсат етіледі. 

АҚШ-та "фирмалық жөндеу" деп аталатын жөндеу жұмыстарының 
үлесі (мамандандырылған жөндеу фирмаларының күшімен) елдегі жөндеу 
жұмыстарының жалпы көлемінің 10% - ынан аспайды. Негізінен бұл баптау, 
сынау, жаңғырту, күрделі реттеу жұмыстары, сирек – күрделі агрегаттарды 
ауыстыру. 

Жапония мен Оңтүстік Корея мамандары жабдықты пайдаланудан 
түсетін пайданы едәуір ұлғайту үшін жөндеу-қалпына келтіру өндірісі негізгі 
өндірістегі сияқты ырғақты (жоспарлы) сипатта болуы қажет деп санайды. 

Жапондық жабдықтың қауіпсіздігін қамтамасыз ету жүйесінде келесі 
принцип бар: ең күрделі машинаның агрегаттарын, тораптары мен 
бөлшектерін ауыстыру бойынша барлық жұмыстарды мүмкіндігінше оны 
орнату орнында өзінің арнайы дайындалған қызметкерлерінің күшімен 
жүргізу керек. 

Барлық шет елдерде еңбек шығындарын, машиналардың жұмысын 
қалпына келтіруді тоқтату уақытын және ауыстырылатын элементтерді 
жоспарлы ауыстыру уақытын реттеуге көп көңіл бөлінеді. Ақаулы негізгі 
қорларды қалпына келтіру шығындарын азайту бәсекеге қабілетті нарықта 
тиімді жұмыс істеудің қажетті шарты болып табылады. 

Жабдықтың ЖЖЖ жүйесі шет елдерде қабылданған жөндеу 
технологияларынан ағымдағы және күрделі жөндеу жүргізу арқылы 
жабдықтың жұмыс қабілеттілігін сақтауға бағытталған. Өнеркәсіпте көптеген 
амортизацияланған жабдықтар жинақталды, олар күрделі жөндеу арқылы 
қалпына келтірілді. 

Экономикалық реформалардың басталуына қарай өнеркәсіпте 
ауыстыруды талап ететін негізгі қорлардың белсенді бөлігінің 25% - ға дейін 
жинақталды. Машиналардың жыл сайынғы амортизациясы 3,7–5,1% және 
өткен ғасырдың 90-жылдарында 2000 жылға қарай жарамсыз жабдықты 
ауыстыру толығымен тоқтатылған кезде, амортизацияланған машиналар мен 
жабдықтардың 60% - дан астамы пайдалануға берілді. 

 



59

  

  
 

ТҚК, ағымдағы және күрделі жөндеу бойынша жұмыстарды орындау 
тәртібін жабдықты дайындаушы зауыттар әзірлейді. Бұл тәртіп тиісті 
машиналарды пайдалану жөніндегі нұсқаулықтарда айқындалады және 
өндірістік кәсіпорындарда мүлтіксіз орындалады.  
Жөндеулер жарамсыз болып қалған агрегаттарды, тораптар мен бөлшектерді 
зауытта шығарылған жаңа бөлшектерге ауыстыру жолымен орындалады.  

АҚШ-та негізгі қорларды жоспарлы алдын-алу жүйесі бар, ол 
жабдықтың істен шығу қаупі бар болса, кез-келген ауыстырылатын элементті 
ауыстыру арқылы негізгі қорларды жұмыс күйінде ұстауды қарастырады. 

Жекелеген агрегаттарды, тораптарды және бөлшектерді ауыстыру 
арқылы жабдықты қалпына келтіру мүмкіндігін қамтамасыз ету үшін 
дайындаушы кәсіпорындар осындай өнімді шығару үшін өздерінің өндірістік 
қуаттарының 25%-ына дейін резервке қояды. 

АҚШ-та қосалқы бөлшектерді өндіруге оларды жиналған жабдыққа 
қарағанда 2025% қымбат сатуға рұқсат етіледі. 

АҚШ-та "фирмалық жөндеу" деп аталатын жөндеу жұмыстарының 
үлесі (мамандандырылған жөндеу фирмаларының күшімен) елдегі жөндеу 
жұмыстарының жалпы көлемінің 10% - ынан аспайды. Негізінен бұл баптау, 
сынау, жаңғырту, күрделі реттеу жұмыстары, сирек – күрделі агрегаттарды 
ауыстыру. 

Жапония мен Оңтүстік Корея мамандары жабдықты пайдаланудан 
түсетін пайданы едәуір ұлғайту үшін жөндеу-қалпына келтіру өндірісі негізгі 
өндірістегі сияқты ырғақты (жоспарлы) сипатта болуы қажет деп санайды. 

Жапондық жабдықтың қауіпсіздігін қамтамасыз ету жүйесінде келесі 
принцип бар: ең күрделі машинаның агрегаттарын, тораптары мен 
бөлшектерін ауыстыру бойынша барлық жұмыстарды мүмкіндігінше оны 
орнату орнында өзінің арнайы дайындалған қызметкерлерінің күшімен 
жүргізу керек. 

Барлық шет елдерде еңбек шығындарын, машиналардың жұмысын 
қалпына келтіруді тоқтату уақытын және ауыстырылатын элементтерді 
жоспарлы ауыстыру уақытын реттеуге көп көңіл бөлінеді. Ақаулы негізгі 
қорларды қалпына келтіру шығындарын азайту бәсекеге қабілетті нарықта 
тиімді жұмыс істеудің қажетті шарты болып табылады. 

Жабдықтың ЖЖЖ жүйесі шет елдерде қабылданған жөндеу 
технологияларынан ағымдағы және күрделі жөндеу жүргізу арқылы 
жабдықтың жұмыс қабілеттілігін сақтауға бағытталған. Өнеркәсіпте көптеген 
амортизацияланған жабдықтар жинақталды, олар күрделі жөндеу арқылы 
қалпына келтірілді. 

Экономикалық реформалардың басталуына қарай өнеркәсіпте 
ауыстыруды талап ететін негізгі қорлардың белсенді бөлігінің 25% - ға дейін 
жинақталды. Машиналардың жыл сайынғы амортизациясы 3,7–5,1% және 
өткен ғасырдың 90-жылдарында 2000 жылға қарай жарамсыз жабдықты 
ауыстыру толығымен тоқтатылған кезде, амортизацияланған машиналар мен 
жабдықтардың 60% - дан астамы пайдалануға берілді. 

 

  

  
 

Амортизация 
Қызмет мерзімі үшін сатып алынған жабдықтың құны амортизацияны 

есептеу арқылы өтеледі. 
Амортизация-бұл жабдықтың құнын оның қатысуымен жасалған 

өнімдерге (орындалған жұмыстар, көрсетілген қызметтер) ауыстырудың 
және қарапайым көбею көзін құрудың экономикалық механизмі. 

Кәсіпорынның меншік құқығында болатын және ол табыс табу үшін 
пайдаланатын жабдық амортизацияланатын болып танылады.  

ТҚКЖ жүйесінің принциптік негіздері 
1. Жөндеу, кезекші және пайдалану персоналы өзі жұмыс істейтін 

жабдықты техникалық пайдалану (ТПЕ) қағидаларын, сондай-ақ кәсіпорында 
қолданылатын өндірістік-лауазымдық нұсқаулықтарды (ПДЗ) білуге және 
сақтауға міндетті. 

2. Цехтардың барлық жабдықтары учаскелер бойынша бөлінеді және 
кәсіпорынның пайдалану, жөндеу және кезекші персоналының нақты 
тұлғаларына бекітіледі, ол өндірістік-лауазымдық нұсқаулықтарға сәйкес 
оның жай-күйі мен жарамдылығы үшін жауапты болады. 

3. Учаскелер бойынша бөлінген жабдық кестеге сәйкес ТПЕ және ПДЗ 
сәйкес өндірістік цехтардың кезекші және пайдалану персоналының 
техникалық қызмет көрсетуіне үнемі ұшырайды. 

4. Жабдықты жоспарлы жөндеуге тоқтату бекітілген жоспарлы жөндеу 
кестесіне сәйкес, белгіленген жөндеу мерзімділігі мен ұзақтығына сәйкес 
жүргізіледі. Жөндеу жұмыстары сапалы, жоспарланған көлемде, жөндеу 
жұмыстарын барынша механикаландырумен орындалады. 

5. Жабдықты жетілдіру бойынша оның жұмыс қабілеттілігін, 
сенімділігі мен ұзақ мерзімділігін арттыруға, тораптар мен бөлшектерді 
біріздендіру мен қалыпқа келтіруге бағытталған жұмыстар жүйелі түрде 
жүргізіледі. 

6. Кәсіпорын қажетті қосалқы бөлшектермен, тораптармен, 
ауыстырмалы жабдықтармен, метиздермен, арқандармен және жабдықтарды 
жөндеуді орындау және жарамды күйде ұстау үшін қажетті басқа да 
материалдармен қамтамасыз етіледі. Осы мақсатта өндірістік база құру, 
қосалқы бөлшектерді сақтау және есепке алу тәртібі мен қағидаларын 
әзірлеу, өндірістік цехтар мен тұтастай кәсіпорынның майлау 
шаруашылығын ұйымдастыру көзделеді. 

7. Қажетті жабдықтармен және құралдармен жабдықталған, жұмыс 
күшімен жабдықталған, прогрессивті технологияларды енгізе отырып, 
жөндеу және жөндеу аралық техникалық қызмет көрсетуді дайындау және 
орындау үшін өндірістік база ұйымдастырылады. 

8. Кәсіпорын техникалық құжаттаманың жүйелі жүргізілуін 
қамтамасыз етеді, жабдықтың жұмысына талдау жасайды, құрылымның 
жұмыс жағдайларына сәйкестігін анықтайды. 

9. Жабдықтың жұмысы мен жай-күйін есепке алу, сондай-ақ оған 
техникалық қызмет көрсету мен жөндеу шығындарын есепке алу және талдау 
ұйымдастырылады. 
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10. Инженерлік-техникалық қызметкерлердің (ИТҚ) күшімен 
жабдықтарды мерзімді тексеру жоспарланады және жүргізіледі. 

11. Жөндеу аралық кезеңде техникалық қызмет көрсету, жоспарлы 
жөндеулердің кезеңділігі мен ұзақтығы, жөндеу жұмыстарының еңбек 
сыйымдылығы, жөндеу кезінде материалдардың жұмсалуы, қосалқы 
бөлшектердің төмендетілмейтін деңгейін орнату және т. б. нормативтері 
әзірленеді және енгізіледі. 

12. Жөндеу қызметі қызметкерлерінің еңбегін ұйымдастыру, нормалау 
және ынталандыру жетілдірілуде. 

13. Жабдыққа техникалық қызмет көрсетумен және оны жөндеумен 
айналысатын персонал еңбекті қорғау және өнеркәсіптік қауіпсіздік 
қағидаларын сақтауға міндетті. 

ТҚКЖ жүйесінің талаптарын орындау: 
- агрегаттарға, машиналар мен механизмдерге техникалық қызмет 

көрсету, жөндеу, пайдалану жөніндегі ережелер мен нормаларды орындау 
және олардың сақталуын бақылауды ұйымдастыру; 

- жабдықтың жұмысын және техникалық жай-күйін есепке алуды, 
сондай-ақ оған техникалық қызмет көрсету мен жөндеуге  
жұмсалатын шығындарды есепке алуды және талдауды ұйымдастыру; - 
жөндеу қызметтері басшыларының және оларға бағынысты жөндеу 
персоналының күшімен жабдықты мерзімді қарап тексеруді ұйымдастыру, 
жоспарлау және жүргізу, жөндеу аралық кезеңде агрегаттарға, машиналарға, 
механизмдерге техникалық қызмет көрсетуді қамтамасыз ету, уақтылы және 
сапалы орындауды бақылау және есепке алу; 

- санаттауды ескере отырып, жөндеу персоналының және мердігерлік 
ұйымдардың күшімен жабдықтарды ағымдағы және күрделі жөндеуді 
ұйымдастыру, жоспарлау және жүргізу, оларды орындаудың уақтылығы мен 
сапасын бақылау және есепке алу; 

- жөндеу аралық кезеңдердің ұзақтығын, барлық жабдықтар үшін 
жөндеу жұмыстарының құрамы мен мазмұнын анықтай отырып, жөндеу 
жұмыстарын жүргізуге техникалық қызмет көрсету рәсімдерін оны 
санаттауды ескере отырып әзірлеу. 

Терминдер мен анықтамалар 
Жабдық-агрегаттардың, машиналардың, механизмдердің және олардың 

құрамдас бөліктерінің жиынтығы, олар бір мақсатқа жету үшін біртұтас 
жұмыс істейді. 

Санаттау-жабдықты оның техникалық жай-күйінің жиынтығына және 
өндірістік бағдарламаны орындауға әсер ету дәрежесіне (күрделілігіне) 
байланысты санаттарға бөлу процесі. 

Жабдықтың жұмыс қабілеттілігі-бұл нормативтік-техникалық және 
конструкторлық (жобалық) құжаттаманың талаптарында белгіленген 
параметрлермен берілген функцияны орындауға қабілетті объектінің жай-
күйі. 

Техникалық жай - күй-белгілі бір уақытта осы жабдыққа арналған 
техникалық құжаттамада белгіленген белгілермен сипатталатын, өндіріс 



61

  

  
 

10. Инженерлік-техникалық қызметкерлердің (ИТҚ) күшімен 
жабдықтарды мерзімді тексеру жоспарланады және жүргізіледі. 

11. Жөндеу аралық кезеңде техникалық қызмет көрсету, жоспарлы 
жөндеулердің кезеңділігі мен ұзақтығы, жөндеу жұмыстарының еңбек 
сыйымдылығы, жөндеу кезінде материалдардың жұмсалуы, қосалқы 
бөлшектердің төмендетілмейтін деңгейін орнату және т. б. нормативтері 
әзірленеді және енгізіледі. 

12. Жөндеу қызметі қызметкерлерінің еңбегін ұйымдастыру, нормалау 
және ынталандыру жетілдірілуде. 

13. Жабдыққа техникалық қызмет көрсетумен және оны жөндеумен 
айналысатын персонал еңбекті қорғау және өнеркәсіптік қауіпсіздік 
қағидаларын сақтауға міндетті. 

ТҚКЖ жүйесінің талаптарын орындау: 
- агрегаттарға, машиналар мен механизмдерге техникалық қызмет 

көрсету, жөндеу, пайдалану жөніндегі ережелер мен нормаларды орындау 
және олардың сақталуын бақылауды ұйымдастыру; 

- жабдықтың жұмысын және техникалық жай-күйін есепке алуды, 
сондай-ақ оған техникалық қызмет көрсету мен жөндеуге  
жұмсалатын шығындарды есепке алуды және талдауды ұйымдастыру; - 
жөндеу қызметтері басшыларының және оларға бағынысты жөндеу 
персоналының күшімен жабдықты мерзімді қарап тексеруді ұйымдастыру, 
жоспарлау және жүргізу, жөндеу аралық кезеңде агрегаттарға, машиналарға, 
механизмдерге техникалық қызмет көрсетуді қамтамасыз ету, уақтылы және 
сапалы орындауды бақылау және есепке алу; 

- санаттауды ескере отырып, жөндеу персоналының және мердігерлік 
ұйымдардың күшімен жабдықтарды ағымдағы және күрделі жөндеуді 
ұйымдастыру, жоспарлау және жүргізу, оларды орындаудың уақтылығы мен 
сапасын бақылау және есепке алу; 

- жөндеу аралық кезеңдердің ұзақтығын, барлық жабдықтар үшін 
жөндеу жұмыстарының құрамы мен мазмұнын анықтай отырып, жөндеу 
жұмыстарын жүргізуге техникалық қызмет көрсету рәсімдерін оны 
санаттауды ескере отырып әзірлеу. 

Терминдер мен анықтамалар 
Жабдық-агрегаттардың, машиналардың, механизмдердің және олардың 

құрамдас бөліктерінің жиынтығы, олар бір мақсатқа жету үшін біртұтас 
жұмыс істейді. 

Санаттау-жабдықты оның техникалық жай-күйінің жиынтығына және 
өндірістік бағдарламаны орындауға әсер ету дәрежесіне (күрделілігіне) 
байланысты санаттарға бөлу процесі. 

Жабдықтың жұмыс қабілеттілігі-бұл нормативтік-техникалық және 
конструкторлық (жобалық) құжаттаманың талаптарында белгіленген 
параметрлермен берілген функцияны орындауға қабілетті объектінің жай-
күйі. 

Техникалық жай - күй-белгілі бір уақытта осы жабдыққа арналған 
техникалық құжаттамада белгіленген белгілермен сипатталатын, өндіріс 

  

  
 

немесе пайдалану процесінде өзгеріске ұшыраған жабдық қасиеттерінің 
жиынтығы. 
Техникалық қызмет көрсету (жөндеу) кезеңділігі - техникалық қызмет 
көрсетудің (жөндеудің) осы түрі мен одан кейінгі осындай түрі немесе 
күрделілігі жоғары басқа түрі арасындағы уақыт аралығы немесе істелген 
жұмыс. 
Жұмыс уақыты-белгілі бір уақыт кезеңіндегі объектінің ұзақтығы немесе 
көлемі. 

Жабдықты ТҚКЖ басқару процесінің мақсаттары 
Жабдықтың жұмыс жағдайын, оның қауіпсіз және сенімді жұмысын 

қамтамасыз ету. 
Жабдықтың бұзылуы мен істен шығуына байланысты кенеттен 

жоспардан тыс тоқтап қалу қаупін азайту. 
Жабдықтағы авариялық жағдайлардың алдын алу. 

Жабдықтың құрамдас бөліктерінің мерзімінен бұрын тозуының алдын алу.  
Сыни жабдыққа артықшылық бере отырып, сыни емес жабдықты күтіп-ұстау 
шығындарын азайту. 

Қызмет көрсету мен жөндеудегі басымдықтарды белгілеу мақсатында 
жабдықты критикалық санаттар мен техникалық жай-күйі бойынша 
сегментациялау. 
Жабдықты жөндеу және оған қызмет көрсету жөніндегі жұмыстарды 
жоспарлауда оның техникалық жай-күйі мен күрделілігіне байланысты 
басымдықтарды белгілеу. 
Ағымдағы жағдайды талдау және техникалық жағдайды бағалау үшін 
Жабдықтың анықталған ақаулары мен істен шығуы туралы статистикалық 
деректерді жинақтау. 

Жабдықты ТҚКЖ жүргізудің негізгі міндеттері: 
1. еңбекті қорғау және өнеркәсіптік қауіпсіздік жөніндегі нормативтік 

құжаттардың талаптарына сәйкес жабдыққа техникалық қызмет көрсету мен 
жөндеуді ұйымдастыру және орындау; 

2. техникалық қызмет көрсетуді, жабдықтарды ағымдағы және күрделі 
жөндеуді дайындау және өндіру үшін нормативтік құжаттарды уақтылы, 
сапалы әзірлеу және жұмысқа беру: 

3. қазіргі заманғы техникалық диагностика құралдарын және 
нормативтік-техникалық құжаттарды пайдалана отырып, жабдықтың 
техникалық жай-күйін уақтылы және сапалы бақылау; 

4. нормативтік-техникалық құжаттарды (ТҚК карталары, жабдықта 
жөндеу жұмыстарын жүргізуге арналған карталар) пайдалана отырып, 
бекітілген кестелерге сәйкес жабдыққа уақтылы, сапалы техникалық қызмет 
көрсету және жөндеу жүргізу); 

5. жөндеу персоналының жабдыққа техникалық қызмет көрсету және 
жөндеу жөніндегі жұмыстарды орындау кезінде ТҚК карталарында және 
жабдықта жөндеу жұмыстарын жүргізуге арналған карталарда қамтылған 
жұмыстарды жүргізу қауіпсіздігі мен технологиясының талаптарын сақтауын 
бақылау. 
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ТҚКЖ жүйесінің негізгі мақсаты: 
 жабдықты технологиялық, сондай-ақ өндірістік цехтардың жөндеу 

персоналының профилактикалық тексеріп - қарауын жүргізуден тұратын 
ауысым ішіндегі техникалық қызмет көрсету, жабдықтың сынуы мен 
жоспарланбаған тоқтап қалуының алдын алуға бағытталған жөндеу аралық 
кезеңдерде жөндеу, жөндеу, реттеу, жою, ағымдағы жөндеу; 

 жоспарлы ағымдағы және күрделі жөндеулерді дайындау; 
жоспарлы ағымдағы және күрделі жөндеулерді орындау;  
жабдықтарды жүйелі жетілдіру, жаңғырту және қайта құру. 

Жабдыққа техникалық қызмет көрсету-бұл техникалық пайдалану 
ережелерін дәл орындау арқылы машиналар мен агрегаттардың мерзімінен 
бұрын тозуын болдырмауға, сондай-ақ ұсақ ақауларды уақтылы жоюға 
бағытталған шаралар кешені. 

Ауысым сайынғы техникалық қызмет көрсету жөндеу аралық 
кезеңдерді ұлғайтуға бағытталған негізгі профилактикалық іс-шара болып 
табылады. 

Техникалық қызмет көрсету жүйесі жабдықты ақаусыз, жұмысқа 
қабілетті күйде ұстауға және оның техникалық жай-күйін бағалауға 
бағытталған жүргізілген ТҚК жоспарлау, жүргізу және талдау болып 
табылады. 

 

 
Сурет 2.1-ТҚ жоспарлау және дайындау 

 
ТҚК жоспарлау ТҚК жүргізуді талдаудан, тР мен КР жүргізуді 

есептеуден және талдаудан, тәулік бойы есепке алудан және есептерді 
ресімдеуден және бос тұрып қалуларды талдаудан тұратын ТҚК көлемін 
айқындаудан тұрады. Мұның бәрі өзара байланысты құралдардың 
жиынтығымен бірге жүреді - ТМҚ, персонал және жабдық туралы 
мәліметтер базасы. 
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ТҚКЖ жүйесінің негізгі мақсаты: 
 жабдықты технологиялық, сондай-ақ өндірістік цехтардың жөндеу 

персоналының профилактикалық тексеріп - қарауын жүргізуден тұратын 
ауысым ішіндегі техникалық қызмет көрсету, жабдықтың сынуы мен 
жоспарланбаған тоқтап қалуының алдын алуға бағытталған жөндеу аралық 
кезеңдерде жөндеу, жөндеу, реттеу, жою, ағымдағы жөндеу; 

 жоспарлы ағымдағы және күрделі жөндеулерді дайындау; 
жоспарлы ағымдағы және күрделі жөндеулерді орындау;  
жабдықтарды жүйелі жетілдіру, жаңғырту және қайта құру. 

Жабдыққа техникалық қызмет көрсету-бұл техникалық пайдалану 
ережелерін дәл орындау арқылы машиналар мен агрегаттардың мерзімінен 
бұрын тозуын болдырмауға, сондай-ақ ұсақ ақауларды уақтылы жоюға 
бағытталған шаралар кешені. 

Ауысым сайынғы техникалық қызмет көрсету жөндеу аралық 
кезеңдерді ұлғайтуға бағытталған негізгі профилактикалық іс-шара болып 
табылады. 

Техникалық қызмет көрсету жүйесі жабдықты ақаусыз, жұмысқа 
қабілетті күйде ұстауға және оның техникалық жай-күйін бағалауға 
бағытталған жүргізілген ТҚК жоспарлау, жүргізу және талдау болып 
табылады. 

 

 
Сурет 2.1-ТҚ жоспарлау және дайындау 

 
ТҚК жоспарлау ТҚК жүргізуді талдаудан, тР мен КР жүргізуді 

есептеуден және талдаудан, тәулік бойы есепке алудан және есептерді 
ресімдеуден және бос тұрып қалуларды талдаудан тұратын ТҚК көлемін 
айқындаудан тұрады. Мұның бәрі өзара байланысты құралдардың 
жиынтығымен бірге жүреді - ТМҚ, персонал және жабдық туралы 
мәліметтер базасы. 

 

  

  
 

 
Сурет 2.2-ТҚ жоспарлау 

 

 
2.3-сурет-техникалық қызмет көрсетуді жүргізу процесін дамыту 

мақсаттары 
 

2.1.1. Техникалық қызмет көрсету кешенін құрайтын іс-шаралар 
Машиналарды пайдалану кезінде оларды жарамды және жұмысқа 

қабілетті күйде ұстау үшін техниканы жоспарлы-алдын ала техникалық 
қызмет көрсету және жөндеу жүйесі (ЖЖЖ және ТҚ жүйесі) 
пайдаланылады. ЖАЖ және ТҚ жүйесі машиналардың жай-күйін үздіксіз 
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бақылауға, негізгі іс-шаралардың профилактикалық сипатына және оларды 
орындау уақыты мен жұмыс көлемі бойынша қатаң жоспарлауға негізделген. 

Жүйе жоспарланған деп аталады, себебі оның барлық шаралары 
алдын-ала жасалған жоспарға сәйкес жүзеге асырылады, ал ескерту 
шаралары ескерту сипатына ие болғандықтан (машинаның немесе оның 
түйіндерінің жұмысын олардың істен шығуын күтпей қалпына келтіру). 

ЖАЖ жүйесі-бұл машиналардың сапасын сақтау және қалпына келтіру 
үшін қажет өзара байланысты техникалық құралдардың, құжаттаманың және 
орындаушылардың жиынтығы. ЖАЖ жүйесі-бұл белгіленген шарттар мен 
пайдалану режимдерін сақтай отырып, машиналардың бүкіл қызмет ету 
мерзімі ішінде жұмыс қабілеттілігі мен денсаулығын қамтамасыз ету үшін 
жоспарлы түрде жүргізілетін ұйымдастырушылық-техникалық шаралар 
кешені. 

ЖЖЖ жүйесі техникалық қызмет көрсету мен жөндеулердің кезектесу 
кезеңділігіне құрылған, олардың түрлерін, сондай-ақ жұмыстардың 
кезеңділігі мен құрамын дайындаушы зауыт әрбір машина үшін пайдалану 
және жөндеу құжаттамасында белгілеген. 

ЖАЖ жүйесіне кіретін барлық іс-шаралар техникалық қызмет 
көрсету және жөндеу болып бөлінеді (сурет.2.4.). 

 

 
2.4 сурет - Электрмен жабдықтау жүйесі 

 
ЖАЖ және TO жүйесінде келесі негізгі ұғымдар мен анықтамалар 

қолданылады. 
Жөндеуаралық цикл-машинаның пайдаланғаннан бастап бірінші 

күрделі жөндеуге дейінгі сағатпен немесе кезекті екі күрделі жөндеу 
арасындағы жұмыс уақыты. 

Жөндеу жиілігі және ТҚК-бұл 2-ші кезекті жөндеу немесе ТҚК 
арасындағы сағаттағы машинаның жұмыс уақыты. 

Техникалық қызмет көрсету-дайындау және мақсаты бойынша 
пайдалану, сақтау және тасымалдау кезінде машинаның (объектінің) 
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бақылауға, негізгі іс-шаралардың профилактикалық сипатына және оларды 
орындау уақыты мен жұмыс көлемі бойынша қатаң жоспарлауға негізделген. 

Жүйе жоспарланған деп аталады, себебі оның барлық шаралары 
алдын-ала жасалған жоспарға сәйкес жүзеге асырылады, ал ескерту 
шаралары ескерту сипатына ие болғандықтан (машинаның немесе оның 
түйіндерінің жұмысын олардың істен шығуын күтпей қалпына келтіру). 

ЖАЖ жүйесі-бұл машиналардың сапасын сақтау және қалпына келтіру 
үшін қажет өзара байланысты техникалық құралдардың, құжаттаманың және 
орындаушылардың жиынтығы. ЖАЖ жүйесі-бұл белгіленген шарттар мен 
пайдалану режимдерін сақтай отырып, машиналардың бүкіл қызмет ету 
мерзімі ішінде жұмыс қабілеттілігі мен денсаулығын қамтамасыз ету үшін 
жоспарлы түрде жүргізілетін ұйымдастырушылық-техникалық шаралар 
кешені. 

ЖЖЖ жүйесі техникалық қызмет көрсету мен жөндеулердің кезектесу 
кезеңділігіне құрылған, олардың түрлерін, сондай-ақ жұмыстардың 
кезеңділігі мен құрамын дайындаушы зауыт әрбір машина үшін пайдалану 
және жөндеу құжаттамасында белгілеген. 

ЖАЖ жүйесіне кіретін барлық іс-шаралар техникалық қызмет 
көрсету және жөндеу болып бөлінеді (сурет.2.4.). 

 

 
2.4 сурет - Электрмен жабдықтау жүйесі 

 
ЖАЖ және TO жүйесінде келесі негізгі ұғымдар мен анықтамалар 

қолданылады. 
Жөндеуаралық цикл-машинаның пайдаланғаннан бастап бірінші 

күрделі жөндеуге дейінгі сағатпен немесе кезекті екі күрделі жөндеу 
арасындағы жұмыс уақыты. 

Жөндеу жиілігі және ТҚК-бұл 2-ші кезекті жөндеу немесе ТҚК 
арасындағы сағаттағы машинаның жұмыс уақыты. 

Техникалық қызмет көрсету-дайындау және мақсаты бойынша 
пайдалану, сақтау және тасымалдау кезінде машинаның (объектінің) 

  

  
 

ақаусыздығын немесе жұмыс қабілеттілігін қолдауға арналған жұмыстар 
кешені. Жұмыс кешені минималды болуы керек, бірақ техникалық қызмет 
көрсету мәселелерін шешу үшін жеткілікті. 

ТҚК міндеттері: 
1) тозу жылдамдығын төмендету; 
2) қызмет көрсетушілер арасындағы кезеңдерде талап етілетін 

ықтималдық деңгейін, үздіксіз жұмысты қамтамасыз ету; 
3) машиналардың жарамдылығы тұрғысынан отынды, шиналарды және 

басқа да пайдалану материалдарын тиімді пайдалану. 
Жөндеуаралық циклдің құрылымы - жөндеулердің саны, кезеңділігі 

және атауы және жөндеуаралық циклге ТҚК (сурет. 2.5.). 
 

 
2.5-сурет-жөндеу циклінің құрылымының графигі, тҚ-1, тҚ2, тҚ – 3 

және Т, к кезеңділігі тиісінше-60, 240, 960 және 5760 м. с. 
 
ЖАЖ жүйесінің іс-шаралар номенклатурасы 
ЖАЖ және TO жүйесін келесі түрде ұсынуға болады (сурет. 2.5.), 

Дайындық операцияларын және техникалық қызмет көрсету мен жөндеу 
кезіндегі негізгі жұмыстардың тізбесін қамтиды. 

Машиналарға техникалық қызмет көрсету қандай да бір техникалық 
қызмет көрсету түрімен көзделген жұмыстардың белгіленген 
номенклатурасын қатаң орындай отырып, белгіленген мерзімде әзірленген 
жоспарларға сәйкес мәжбүрлеу тәртібімен жүргізіледі. 

Техникалық қызмет көрсетудің негізгі операциялары: сыртқы күтім, 
бекіту, бақылау-реттеу және майлау жұмыстары, отын мен жұмыс 
сұйықтықтарын толтыру, сондай-ақ отын мен майлау материалдарын 
маусымдық ауыстыру. 

Жөндеу жұмыстары жоспар бойынша белгіленген мерзімде, ал жұмыс 
көлемі қажеттілік бойынша орындалады. Жөндеудің негізгі операцияларына 
тораптар мен агрегаттарды құрастыру – бөлшектеу, ұсақ ақаулықтарды жою, 
тозған бөлшектерді ауыстыру, бөлшектерді қалпына келтіру және басқалары 
жатады. 
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ЖЖЖ және ТҚК жүйесі ай сайынғы техникалық қызмет көрсетуді 
(ЕО), белгілі бір атқарымдар мен маусымдық қызмет көрсету (ЖО) арқылы 
жоспарлы тәртіппен орындалатын жоспарлы ТҚК көздейді. 

 

 
Сурет 2.6-ЖАЖ схемалық диаграммасы. 

 
ТҚ түрлері орындалу жиілігі мен жұмыс құрамымен, демек, еңбек 

сыйымдылығы мен тоқтап қалуымен ерекшеленеді. Әрбір түрге оны жүргізу 
дәйектілігіне байланысты біріншісінен бастап реттік нөмір беріледі: ТО-1, 
тО2 және ТО3. Жоғары реттік нөмірі бар ТҚК жұмыстарының құрамына 
алдыңғы түрлердің әрқайсысының жұмыстары кіреді. 

Содан кейін нақты машиналар орындалу жиілігі мен жұмыс құрамымен 
ерекшеленеді. Трактор үлгісіндегі қозғалтқыштары бар тракторлар 
базасындағы машиналар үшін тракторлар үшін ТҚК түрлері қабылданған; 
ТҚК-1, тҚК2 және ТҚК3 кезеңділігі тиісінше 60, 240 және 960 сағат болып 
белгіленген. 

Ауысым сайынғы техникалық қызмет көрсету ауысым бойы 
машинаның жұмыс істеуін қамтамасыз етуі тиіс. ЕО құрамына қажетті 
тазалау, бригадаларды ауыстыру кезінде машинаны беруге дайындау, іске 



67

  

  
 

ЖЖЖ және ТҚК жүйесі ай сайынғы техникалық қызмет көрсетуді 
(ЕО), белгілі бір атқарымдар мен маусымдық қызмет көрсету (ЖО) арқылы 
жоспарлы тәртіппен орындалатын жоспарлы ТҚК көздейді. 

 

 
Сурет 2.6-ЖАЖ схемалық диаграммасы. 

 
ТҚ түрлері орындалу жиілігі мен жұмыс құрамымен, демек, еңбек 

сыйымдылығы мен тоқтап қалуымен ерекшеленеді. Әрбір түрге оны жүргізу 
дәйектілігіне байланысты біріншісінен бастап реттік нөмір беріледі: ТО-1, 
тО2 және ТО3. Жоғары реттік нөмірі бар ТҚК жұмыстарының құрамына 
алдыңғы түрлердің әрқайсысының жұмыстары кіреді. 

Содан кейін нақты машиналар орындалу жиілігі мен жұмыс құрамымен 
ерекшеленеді. Трактор үлгісіндегі қозғалтқыштары бар тракторлар 
базасындағы машиналар үшін тракторлар үшін ТҚК түрлері қабылданған; 
ТҚК-1, тҚК2 және ТҚК3 кезеңділігі тиісінше 60, 240 және 960 сағат болып 
белгіленген. 

Ауысым сайынғы техникалық қызмет көрсету ауысым бойы 
машинаның жұмыс істеуін қамтамасыз етуі тиіс. ЕО құрамына қажетті 
тазалау, бригадаларды ауыстыру кезінде машинаны беруге дайындау, іске 

  

  
 

қосу алдында машинаны бақылау тексерісі: жұмыс органдарының, 
басқарудың және т.б. жарамдылығын тексеру жұмыстары кіреді. 

Мерзімді (нөмірлік) техникалық қызмет көрсету (ТҚ-1, тҚ2, 
тҚ3). ТҚК құрамына ЕО бойынша жұмыстар және: тораптардың, 
агрегаттардың, басқару жүйелерінің (арқан-блоктық, механикалық, 
гидравликалық) техникалық жай-күйін тазалау, жуу, тексеру (ревизия) және 
бақылау, бөлшектерді бекіту, механизмдерді реттеу, майлау, жекелеген 
тораптардың, механизмдердің, жұмыс жабдығының және тұтастай 
машинаның жұмыс қабілеттілігін тексеру, тозған бөлшектерді ауыстыру 
немесе қалпына келтіру кіреді. 

Бұдан басқа, машиналарды күзгі-қысқы немесе көктемгі-жазғы пайдалану 
маусымына дайындау кезінде жылына 2 рет орындалатын маусымдық 
техникалық қызмет көрсету (жо) жүргізіледі. Өткізу уақыты келесі ТҚК-
мен біріктіріледі. Жұмыстың құрамына маусымдық майлар мен 
гидравликалық сұйықтықтарды, қозғалтқыштар мен аккумуляторларды ТҚК 
және ауыстыру және оларды қайта зарядтау жұмыстары кіреді. 

Т жұмыстарының құрамына машинаны ішінара бөлшектеу және 
ақауларды жаңа немесе алдын ала жөнделген тораптармен, агрегаттармен, 
бөлшектермен (негізгі бөлшектерден басқа) ауыстыру арқылы жою кіреді. 

Күрделі жөндеу оның көптеген агрегаттарының, тораптарының және 
бөлшектерінің тозуы салдарынан жоғалған машинаның жұмыс қабілеттілігін 
толық қалпына келтіруге бағытталған. 

ТҚК машинасының күрделілігіне байланысты арнайы жылжымалы 
шеберханалардың бригадалары орындайды. Қарапайым адамдар үшін әр 
түрлі профильдегі кезекші слесарлардың қатысуымен машинист орындайды. 

Қазіргі уақытта бір типтегі машиналарға бағытталған мамандандырылған 
техникалық қызмет көрсету станцияларында орындалатын 
орталықтандырылған техникалық қызмет көрсету перспективалы болып 
саналады. 

ӨТТ және ТҚ жүйесін енгізу кезіндегі іс-шаралар 
ТҚЖ және ТҚЖ жүйесін табысты енгізу келесі іс-шараларды өткізуді 

көздейді: 
1. Ұйымның машиналары мен жабдықтарын түгендеу және паспорттау. 
2. Машиналарды білікті машинистермен қамтамасыз ету. 
3. Машиналардың жұмысын, қосалқы бөлшектер мен пайдалану 

материалдарының шығынын есепке алуды ұйымдастыру. 
4. ТҚК және пайдалану жөндеуін уақтылы және жоғары білікті 

жүргізуді ұйымдастыру. 
Машиналар мен жабдықтарды түгендеу ЖАЖ және ТҚК жүйесімен 

қамтылуға тиіс машиналардың тізімін жасау үшін, ал олар жоқ машиналарға 
паспорттар жасау және әрбір машинаның техникалық жай-күйін анықтау 
және паспортқа жазу жолымен барларын нақтылау үшін паспорттауды 
жүргізеді. 
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Паспорттау нәтижесінде машиналар 2 топқа бөлінеді: 
1. Пайдалану кезінде тек бір нәрсені және т. б. қажет ететін жұмыс 

істейтін машиналар. 
2. Жақын арада күрделі жөндеу жүргізуді талап ететін машиналар. 
Екінші топтағы әрбір машина үшін күрделі жөндеу жүргізу мерзімі 

белгіленуі тиіс. Егер күрделі жөндеуге қойылғанға дейін машинаны 
пайдалануға болатын болса, онда ол орындалады, содан кейін немесе Т және 
одан кейін машина мақсатына сай қолданылады. 

Машиналардың бірінші тобы үшін ТҚК жүргізу мерзімдері дереу 
белгіленеді және машинаның нақты жай-күйін ескере отырып, ағымдағы 
және алдағы айға әрбір машина үшін ТҚК кестесі жасалады. 

Паспорттарда ТҚК және жөндеу жүргізудің уақыты мен сипаты жүйелі 
түрде белгіленеді. 
 
2.2 Агрегаттық журналдың жүргізілуін, жабдықтың жұмысы бойынша 

ескертулерді уақтылы жоюды бақылау 
2.2.1. Агрегаттық журнал жүргізу ережесі 

 
ТҚКЖ жүйесі 
ТҚКЖ процесінің кіріс деректері болып табылады:  

- агрегаттық журналдар,  
- өндірістік бағдарламаның болжамы (жоспары),  
- жабдықты мерзімді тексеру және жөндеу нормативтері, 
- техникалық құжаттамада белгіленген,  
- қызмет көрсету карталары,  
- жабдықтың техникалық жай-күйінің актілері 
 

Техникалық қызмет көрсетудің орындалуын бақылау 
Технологиялық учаскенің барлық жабдықтарын жөндеу цехының 

басшылары және технологиялық учаске басшылары өздерінің бекітілген 
кестелері бойынша қарап тексеруі тиіс. Жабдықты тексеру кестелерін тиісті 
құрылымдық бөлімшелердің басшылары бекітеді. 
 Жабдықты қарап тексеру нормативтері: 

- Жабдық цехы бастығының орынбасары-айына кемінде 1 рет; 
D) айына кемінде 3 рет  
- Учаске механигі-аптасына кемінде 1 рет. 
Тексеру нәтижелері міндетті түрде негізгі технологиялық жабдыққа 

жүргізілуі тиіс агрегаттық журналға енгізіледі. 
Агрегаттық журнал техникалық қызмет көрсету жүйелерін 

ұйымдастыру үшін қызмет етеді, жабдықтың техникалық жай-күйі туралы 
деректерді жинақтау үшін қызмет етеді, жөндеу жұмыстарының сипаты мен 
көлемін, жабдықтың тораптары мен бөлшектерінің қызмет ету мерзімін, 
сондай-ақ жабдықты жетілдіру бойынша жұмыстарды белгілеу үшін негізгі 
бастапқы құжат болып табылады. 
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Паспорттау нәтижесінде машиналар 2 топқа бөлінеді: 
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Екінші топтағы әрбір машина үшін күрделі жөндеу жүргізу мерзімі 

белгіленуі тиіс. Егер күрделі жөндеуге қойылғанға дейін машинаны 
пайдалануға болатын болса, онда ол орындалады, содан кейін немесе Т және 
одан кейін машина мақсатына сай қолданылады. 

Машиналардың бірінші тобы үшін ТҚК жүргізу мерзімдері дереу 
белгіленеді және машинаның нақты жай-күйін ескере отырып, ағымдағы 
және алдағы айға әрбір машина үшін ТҚК кестесі жасалады. 

Паспорттарда ТҚК және жөндеу жүргізудің уақыты мен сипаты жүйелі 
түрде белгіленеді. 
 
2.2 Агрегаттық журналдың жүргізілуін, жабдықтың жұмысы бойынша 

ескертулерді уақтылы жоюды бақылау 
2.2.1. Агрегаттық журнал жүргізу ережесі 

 
ТҚКЖ жүйесі 
ТҚКЖ процесінің кіріс деректері болып табылады:  

- агрегаттық журналдар,  
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- жабдықты мерзімді тексеру және жөндеу нормативтері, 
- техникалық құжаттамада белгіленген,  
- қызмет көрсету карталары,  
- жабдықтың техникалық жай-күйінің актілері 
 

Техникалық қызмет көрсетудің орындалуын бақылау 
Технологиялық учаскенің барлық жабдықтарын жөндеу цехының 

басшылары және технологиялық учаске басшылары өздерінің бекітілген 
кестелері бойынша қарап тексеруі тиіс. Жабдықты тексеру кестелерін тиісті 
құрылымдық бөлімшелердің басшылары бекітеді. 
 Жабдықты қарап тексеру нормативтері: 

- Жабдық цехы бастығының орынбасары-айына кемінде 1 рет; 
D) айына кемінде 3 рет  
- Учаске механигі-аптасына кемінде 1 рет. 
Тексеру нәтижелері міндетті түрде негізгі технологиялық жабдыққа 

жүргізілуі тиіс агрегаттық журналға енгізіледі. 
Агрегаттық журнал техникалық қызмет көрсету жүйелерін 

ұйымдастыру үшін қызмет етеді, жабдықтың техникалық жай-күйі туралы 
деректерді жинақтау үшін қызмет етеді, жөндеу жұмыстарының сипаты мен 
көлемін, жабдықтың тораптары мен бөлшектерінің қызмет ету мерзімін, 
сондай-ақ жабдықты жетілдіру бойынша жұмыстарды белгілеу үшін негізгі 
бастапқы құжат болып табылады. 

 

  

  
 

Кесте 2.1-агрегаттық журналдың бірінші бетінің пішіні 
Кәсіпорын аты ___________________________________________________________ 
Құрлымдық бөлімнің аты __________________________________________________ 
 

АГРЕГАТТЫҚ ЖУРНАЛ №____ 
 
Журналдың басталуы                 
___________________________________________ 
                                          (күні) 
Журналдың аяқталуы                 
___________________________________________ 
                                          (күні) 
Журналда____________________________бет  
 

Мазмұны 
 
Агрегаттық журналға қосылған көліктер мен механизмдердің атауы            Бет номері 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Агрегаттық журналдарда, ауысымдарды қабылдау-тапсыру 

журналдарында және жедел журналдарда көрсетілген жабдықтың анықталған 
ақаулары мен ақаулары туралы деректерді жөндеу цехтарының басшылары 
технологиялық учаске жабдығына ТҚ және ТҚ бойынша кезекті жұмыстарды 
жоспарлау үшін пайдалануы тиіс.  
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Жиынтық журналдың жұп және тақ беттерінің формалары 
 

Кесте 2.2-Жұп 
№ 
р/с 

Техника
лық 
байқауд
ың күні  

Тораптың аты  Тексеру нәтижесі, 
ақаудың қысқаша 
сипаты  

Тексеруді 
жүргізгеннің 
қолы  

1 2 3 4 5 
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Жиынтық журналдың жұп және тақ беттерінің формалары 
 

Кесте 2.2-Жұп 
№ 
р/с 

Техника
лық 
байқауд
ың күні  

Тораптың аты  Тексеру нәтижесі, 
ақаудың қысқаша 
сипаты  

Тексеруді 
жүргізгеннің 
қолы  

1 2 3 4 5 
     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

  
 

Кесте 2.3-Тақ 

 
 

Агрегаттық журналды толтыру жөніндегі нұсқаулық 
1. Журнал пайдалану процесінде қолданыстағы жабдықтың техникалық 

жай-күйі мен жұмысқа қабілеттілігі туралы деректерді жинақтауға арналған 
және кезеңдік ТҚК мен жөндеу жұмыстарының сипаты мен көлемін, 
жабдықтың тораптары мен бөлшектерінің қызмет ету мерзімдерін, сондай-ақ 
жабдықты жетілдіру жөніндегі жұмыстарды белгілеу үшін негізгі бастапқы 
құжат болып табылады. 

2. Агрегаттық журнал белгіленген технологиялық процестің 
орындалуын қамтамасыз ететін жабдықтардың барлық түрлеріне жүргізілуі 
тиіс. 

3. Агрегаттық журналдардың сақталуына, жай-күйіне және дұрыс 
жүргізілуіне жауапкершілік жабдық бекітілген шеберлерге жүктеледі. 

4. Кәсіпорынның өндірістік бөлімшелерінде агрегаттық журналдардың 
жүргізілуін бақылау бөлімшенің бас механигіне және СГМ-ге жүктеледі. 
Бақылауды жүзеге асыратын тұлғалар журналға оны жүргізудің 
дұрыстығына қатысты өздерінің ескертулері мен нұсқауларын енгізуге және 
тексеру күнін көрсете отырып қол қоюға тиіс. 

5. Тозу және анықталған ақаулар туралы жазбалар, сондай – ақ тексеру 
нәтижелері (оның ішінде кесте бойынша тексеру) агрегаттық журналға 
жабдықты тексерген немесе тексерген күні, ал орындалған жөндеу 
жұмыстары туралы жазбалар жөндеу аяқталғаннан кейін екі күн мерзімнен 
кешіктірілмей енгізілуі тиіс. 

6. Агрегаттық журналдың барлық беттері нөмірленуі тиіс. 
7. Журналға бірнеше машинаны немесе механизмдерді қосқан кезде 

олардың әрқайсысы үшін агрегаттық журналдың мазмұнында көрсетілетін 
беттердің тиісті саны бөлінеді. 
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8. Агрегаттық журналдың жұп беттері жабдықты тексеру және тексеру 
кезінде анықталған ақауларды тіркеуге, тақ беттер – оларды жою бойынша 
орындалған жұмыстар туралы жазбаларға арналған. 

9. Журналдың сол және оң жақтарындағы жазбалар өзара байланысты 
және бір-біріне сәйкес болуы тиіс: ақауларды жою жөніндегі жұмыстар 
туралы жазбалар тиісті ақауды сипаттайтын жазбаларға қарсы 
орналастырылуы тиіс. 

10. Егер машинаны жөндеу кезінде қарау немесе тексеру кезінде 
анықталмаған ақау табылса және жойылса, онда оны жою туралы жазба 
орындалған жұмыстар туралы бағанда жүргізіледі. Егер анықталған ақауды 
дереу жою мүмкін болмаса, онда ол туралы жазбаны 4-бағандағы жұп бетте 
жасау керек. 

11. Агрегаттық журналда тіркелген ақаулардың сипаттамасы (4-баған) 
қысқа, бірақ анық және ақауды жою тәсілі туралы шешім қабылдау үшін 
жеткілікті болуы тиіс (бөлшекті орнында жөндеу немесе оны жаңасымен 
ауыстыру жолымен). 

12. 7-бағанда бөлімше механигі немесе өзге уәкілетті тұлға агрегаттық 
журналдың жұп бетінде көрсетілген ақауды жою бойынша орындалған 
жұмыстардың қысқаша сипаттамасын береді. 

13. Агрегаттық журналдарға жазбалар анық және түзетусіз жүргізілуі 
тиіс. Аяқталған агрегаттық журналдар агрегат (машина, механизм) 
жұмысының барлық кезеңі ішінде мұрағаттарда (бөлімшелерде немесе 
кәсіпорындарда) сақталуы тиіс. 
 

2.2.2. Жабдықтың жұмысы бойынша ескертулерді уақтылы жою 
Жағдай бойынша жөндеу - жөндеуге тоқтау уақыты және жөндеу  

жұмыстарының көлемі техникалық диагностика және бұзбайтын бақылау 
құралдарының көмегімен анықталатын жабдықтың нақты жағдайы негізінде 
анықталады. 

Артықшылықтары: 
- агрегаттардың жай-күйі туралы тұрақты ақпараттың болуы 

жабдықтың істен шығуын іс жүзінде болдырмай, өндіріс тиімділігін  
2-ден 10% - ға дейін арттыра отырып, ТҚКЖ жоспарлауға 
 және орындауға мүмкіндік береді; 

- "проблемалық" жабдыққа техникалық қызмет көрсету және жөндеу 
көлемін болжау және жоспарлау; 

- "қалыпты" жабдықты қажетсіз жөндеуді азайту есебінен шығындарды 
төмендету; 

- қызмет көрсетуші персоналды, қосалқы бөлшектерді, құрал-
саймандарды және т. б. бөлуді тиімді жоспарлау; резервтік жабдықты 
қысқарту мүмкіндігі; 

- жөндеу аралық ресурсты 25-40% - ға ұлғайту; 
- механикалық ақаулары бар жабдықтар тарапынан жағымсыз 

 әсер етуі мүмкін өнімнің сапасын арттыру; 
- жөндеу жұмыстарының сапасын бақылау. 
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8. Агрегаттық журналдың жұп беттері жабдықты тексеру және тексеру 
кезінде анықталған ақауларды тіркеуге, тақ беттер – оларды жою бойынша 
орындалған жұмыстар туралы жазбаларға арналған. 

9. Журналдың сол және оң жақтарындағы жазбалар өзара байланысты 
және бір-біріне сәйкес болуы тиіс: ақауларды жою жөніндегі жұмыстар 
туралы жазбалар тиісті ақауды сипаттайтын жазбаларға қарсы 
орналастырылуы тиіс. 

10. Егер машинаны жөндеу кезінде қарау немесе тексеру кезінде 
анықталмаған ақау табылса және жойылса, онда оны жою туралы жазба 
орындалған жұмыстар туралы бағанда жүргізіледі. Егер анықталған ақауды 
дереу жою мүмкін болмаса, онда ол туралы жазбаны 4-бағандағы жұп бетте 
жасау керек. 

11. Агрегаттық журналда тіркелген ақаулардың сипаттамасы (4-баған) 
қысқа, бірақ анық және ақауды жою тәсілі туралы шешім қабылдау үшін 
жеткілікті болуы тиіс (бөлшекті орнында жөндеу немесе оны жаңасымен 
ауыстыру жолымен). 

12. 7-бағанда бөлімше механигі немесе өзге уәкілетті тұлға агрегаттық 
журналдың жұп бетінде көрсетілген ақауды жою бойынша орындалған 
жұмыстардың қысқаша сипаттамасын береді. 

13. Агрегаттық журналдарға жазбалар анық және түзетусіз жүргізілуі 
тиіс. Аяқталған агрегаттық журналдар агрегат (машина, механизм) 
жұмысының барлық кезеңі ішінде мұрағаттарда (бөлімшелерде немесе 
кәсіпорындарда) сақталуы тиіс. 
 

2.2.2. Жабдықтың жұмысы бойынша ескертулерді уақтылы жою 
Жағдай бойынша жөндеу - жөндеуге тоқтау уақыты және жөндеу  

жұмыстарының көлемі техникалық диагностика және бұзбайтын бақылау 
құралдарының көмегімен анықталатын жабдықтың нақты жағдайы негізінде 
анықталады. 

Артықшылықтары: 
- агрегаттардың жай-күйі туралы тұрақты ақпараттың болуы 

жабдықтың істен шығуын іс жүзінде болдырмай, өндіріс тиімділігін  
2-ден 10% - ға дейін арттыра отырып, ТҚКЖ жоспарлауға 
 және орындауға мүмкіндік береді; 

- "проблемалық" жабдыққа техникалық қызмет көрсету және жөндеу 
көлемін болжау және жоспарлау; 

- "қалыпты" жабдықты қажетсіз жөндеуді азайту есебінен шығындарды 
төмендету; 

- қызмет көрсетуші персоналды, қосалқы бөлшектерді, құрал-
саймандарды және т. б. бөлуді тиімді жоспарлау; резервтік жабдықты 
қысқарту мүмкіндігі; 

- жөндеу аралық ресурсты 25-40% - ға ұлғайту; 
- механикалық ақаулары бар жабдықтар тарапынан жағымсыз 

 әсер етуі мүмкін өнімнің сапасын арттыру; 
- жөндеу жұмыстарының сапасын бақылау. 

  

  
 

Кемшіліктері: 
* жабдықты техникалық диагностика құралдарымен толық жабдықтау 

өте қымбат, жабдықтың тозу модельдері болуы керек. 
*  бірнеше агрегаттарда жөндеу жұмыстарын жүргізу қажеттілігі бір 

мезгілде жөндеу қызметінің мүмкіндігінен асып түсетін жағдайдың пайда 
болуының «мүмкіндігі». 

Қолдану саласы: бір типті жабдық үшін статистикалық талдау болған 
жағдайда 

Жабдыққа проактивті техникалық қызмет көрсету - істен шығу 
көздерінің қысымы мен қысымын анықтаудың заманауи технологияларын 
қолдану арқылы жабдықты пайдаланудың максималды мүмкін болатын 
жөндеу аралық мерзімін қамтамасыз етуден тұрады (пайдаланудан 
конструкторларға кері байланысты қамтамасыз ету есебінен). 

Проактивті техникалық қызмет көрсетудің негізі: 
- жөндеуаралық аралықтың қысқаруына әкеп соғатын көздерді 

сәйкестендіру және жою; 
- жөндеу аралық аралықты азайтатын ақау белгілерінің болмауын 

тексеру мақсатында жаңа және қалпына келтірілген жабдықтардың жай-
күйін тану; 

- техникалық шарттар мен регламентке дәл сәйкестікте монтаждау, 
жөндеу және жөндеу жұмыстарын жүргізу есебінен жабдықты пайдалану 
мерзімі мен жөндеуаралық аралықты ұлғайту. 

 
2.4-кесте-жабдық жұмысы бойынша ескертулер журналы 

Үлгісі 
 
ЖАБДЫҚ 
ЖҰМЫСЫ 
БОЙЫНША 
ЕСКЕРТУЛЕР 
ЖУРНАЛЫ 

    

Күні Тұлған
ың аты-

жөні 

Атауы Уақыты, с Жұмыс 
бойынша 
ескертулер 

 

уақыты жабдық
ты іске 
қосуға 
жауапт

ы 
тұлғаны

ң тегі 

жабдықты
ң атауы 

қосу 
уақыты  

аялдамалар жұм
ыс 

ақауларды 
жою 

бойынша 
жабдықталғ

ан іс-
шаралар 

1 2 3 4 5 6 7 
 
Жауапты тұлғаның қолы________________________________ 
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2.3. Ағымдағы және күрделі жөндеуді ұйымдастыру және жүргізу 
2.3.1. Ағымдағы (бірінші және екінші) және күрделі жөндеу көлемі 

 
Ағымдағы жөндеу 

Ағымдағы жөндеу кезінде орындалатын үлгілік жұмыстардың тізбесі: 
 мерзімді техникалық қызмет көрсетуде көзделген барлық 

операцияларды қайталау; 
 жабдықты немесе машинаны ішінара бөлшектеңіз, барлық 

қоршаулар мен қаптамаларды алыңыз. Келесі циклді жөндеуге дейін олардың 
сенімді жұмысын қамтамасыз етпейтін, ең көп тозуға бейім түйіндерді 
егжей-тегжейлі талдаңыз; 

 барлық жабдықтар мен қалыптарды тазалаңыз, бөлшектелген 
түйіндердің бөлшектерін шайыңыз; 

 қажет болса, жабдық жетегін бөлшектеңіз. Бөлшектердің, олардың 
қонуының жай-күйін тексеріңіз. Тозған бөлшектерді ауыстырыңыз. Жетекті 
жинап, мойынтіректерді реттеңіз; 

 роликтер мен жеңдер арасындағы бос жерлерді тексеріңіз, тозған 
бөлшектерді ауыстырыңыз немесе жөндеңіз; 

 жалғастырғыштар мен тежегіштердің жұмысын тексеріңіз, қажет 
болған жағдайда сақинаны немесе төсенішті ауыстырыңыз. Үйкеліс 
жалғастырғыштары мен тежегіштерді реттеңіз; 

 тозған және сынған бекіткіштерді ауыстырыңыз: болттар, 
бұрандалар, жаңғақтар, түйреуіштер, шыбықтар және т. б., қалған 
бекіткіштерді тазалаңыз; 

 жабдықтардың, машиналарды іске қосу және тоқтату тетіктерінің 
бөлшектерінің, бұғаттайтын, бекітетін және сақтандырғыш құрылғылардың 
жұмысын тексеру, қажет болған жағдайда анықталған ақауларды жоюды 
жүргізу; 

 келесі жоспарлы жөндеуге дейін жұмыс істей алмайтын Тозған 
бөлшектерді ауыстырыңыз; 

 сақтандырғыш және қоршау құрылғыларын жөндеу; 
 гидравликалық құрылғылардың, май құбырларының, 

гидроаппаратураның жұмысын тексеру және қажет болған жағдайда оларды 
жөндеу немесе ауыстыру; 

 майлауды беру жүйесінің жұмыс істеуін тексеру, қажет болған 
жағдайда оны жөндеу; 

 серіппелердің жай-күйін тексеру және қажет болған жағдайда 
оларды ауыстыру; 

 тозған тізбектерді, белдіктерді, таспаларды ауыстырыңыз; 
 жөнделген жабдық тораптарын жинау, олардың жұмыс қабілеттілігін 

тексеру; 
 келесі жоспарлы жөндеу кезінде ауыстыруды қажет ететін 

бөлшектерді анықтаңыз; 
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2.3. Ағымдағы және күрделі жөндеуді ұйымдастыру және жүргізу 
2.3.1. Ағымдағы (бірінші және екінші) және күрделі жөндеу көлемі 

 
Ағымдағы жөндеу 

Ағымдағы жөндеу кезінде орындалатын үлгілік жұмыстардың тізбесі: 
 мерзімді техникалық қызмет көрсетуде көзделген барлық 

операцияларды қайталау; 
 жабдықты немесе машинаны ішінара бөлшектеңіз, барлық 

қоршаулар мен қаптамаларды алыңыз. Келесі циклді жөндеуге дейін олардың 
сенімді жұмысын қамтамасыз етпейтін, ең көп тозуға бейім түйіндерді 
егжей-тегжейлі талдаңыз; 

 барлық жабдықтар мен қалыптарды тазалаңыз, бөлшектелген 
түйіндердің бөлшектерін шайыңыз; 

 қажет болса, жабдық жетегін бөлшектеңіз. Бөлшектердің, олардың 
қонуының жай-күйін тексеріңіз. Тозған бөлшектерді ауыстырыңыз. Жетекті 
жинап, мойынтіректерді реттеңіз; 

 роликтер мен жеңдер арасындағы бос жерлерді тексеріңіз, тозған 
бөлшектерді ауыстырыңыз немесе жөндеңіз; 

 жалғастырғыштар мен тежегіштердің жұмысын тексеріңіз, қажет 
болған жағдайда сақинаны немесе төсенішті ауыстырыңыз. Үйкеліс 
жалғастырғыштары мен тежегіштерді реттеңіз; 

 тозған және сынған бекіткіштерді ауыстырыңыз: болттар, 
бұрандалар, жаңғақтар, түйреуіштер, шыбықтар және т. б., қалған 
бекіткіштерді тазалаңыз; 

 жабдықтардың, машиналарды іске қосу және тоқтату тетіктерінің 
бөлшектерінің, бұғаттайтын, бекітетін және сақтандырғыш құрылғылардың 
жұмысын тексеру, қажет болған жағдайда анықталған ақауларды жоюды 
жүргізу; 

 келесі жоспарлы жөндеуге дейін жұмыс істей алмайтын Тозған 
бөлшектерді ауыстырыңыз; 

 сақтандырғыш және қоршау құрылғыларын жөндеу; 
 гидравликалық құрылғылардың, май құбырларының, 

гидроаппаратураның жұмысын тексеру және қажет болған жағдайда оларды 
жөндеу немесе ауыстыру; 

 майлауды беру жүйесінің жұмыс істеуін тексеру, қажет болған 
жағдайда оны жөндеу; 

 серіппелердің жай-күйін тексеру және қажет болған жағдайда 
оларды ауыстыру; 

 тозған тізбектерді, белдіктерді, таспаларды ауыстырыңыз; 
 жөнделген жабдық тораптарын жинау, олардың жұмыс қабілеттілігін 

тексеру; 
 келесі жоспарлы жөндеу кезінде ауыстыруды қажет ететін 

бөлшектерді анықтаңыз; 

  

  
 

 жабдықтың бос жүрістегі жұмысын, мойынтіректердің шуы мен 
қызуын тексеру, ақаулықтар анықталған кезде оларды жою қажет; 

 жабдықты жартылай боялған беттермен бояйды; 
 жабдықты пайдалануға беру. 
Кәсіпорында жөндеу-пайдалану қызметін ұйымдастырудың 

қабылданған нысанына байланысты ағымдағы жөндеу жабдықты 
пайдаланатын өндірістік цехтың немесе жөндеу-механикалық цехтың 
күшімен жүргізіледі. 

 
Күрделі жөндеу 

Күрделі жөндеу кезінде орындалатын жұмыстар: 
 жөндеуге түсер алдында жабдықтар мен қалыптарды тазалау; 
 жабдықтар мен қалыптарды бөлшектерге толық бөлшектеу; 
 бөлшектерді жуу, тазалау; 
 бөлшектерді тексеру және ақаулау; 
 алдын ала жасалған ақаулар ведомосын нақтылау; 
 тозған бөлшектерді қалпына келтіру немесе ауыстыру; 
 жабдықтың гидравликалық жүйесін жөндеу, тозған бөлшектерді 

қалпына келтіру немесе ауыстыру; 
 жабдықты майлау жүйесін жөндеу, тозған бөлшектерді қалпына 

келтіру немесе ауыстыру; 
 корпустық бөлшектердің базалық беттерін қалпына келтіру; 
 жабдықты басқару тораптары мен механизмдерін жөндеу; 
 жабдықтың мойынтірек тораптарын жөндеу; 
 май сұйыққоймалары мен айналатын бөлшектердің тығыздағыш 

құрылғыларын жөндеу; 
 жабдықтың тораптарын, агрегаттарын жинақтау; 
 құрастыруға қойылатын техникалық талаптарға сәйкес тораптарды, 

агрегаттарды, жабдықтар мен қалыптарды құрастыру; 
 жабдықты монтаждау, барлық сыйымдылықтарды майлаумен 

толтыру; 
 шу мен үйкелетін беттердің қызуын тексере отырып, жабдықты бос 

жүрісте домалату; 
 істен шығу процесінде анықталған ақаулықтарды жою; 
 электр қозғалтқышын күрделі жөндеу; 
 электр іске қосу аппаратурасын бөлшектеу, оны тексеру және қажет 

болған жағдайда бөлшектерді ауыстыру, жерге қосуды тексеру және түзету; 
 қажет болған жағдайда жекелеген бөлшектерді тексере және 

ауыстыра отырып, электромагнитті бөлшектеу, шарғыны лакпен жабу, 
оқшаулауды тексеру, электромагнитті құрастыру; 

 шеткі және жол ажыратқыштарын толық бөлшектеу, тозған 
бөлшектерді ауыстыру, құрастыру және реттеу; 
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 реостаттарды іріктеу және ақаулы оқшаулау мен зақымдалған 
кедергі элементтерін ауыстыру арқылы толық бөлшектеу, құрастыру, 
тексеру, май құю; 

 электр пультін демонтаждау және істен шыққан электр 
аппаратурасын ауыстыра отырып, схеманы қайта монтаждау; 

 барлық электр сымдарын толық қайта монтаждау және істен шыққан 
электр аппаратурасын және құбырлардың зақымдалған учаскелерін 
ауыстыру; 

 жөнделген жабдықтың жұмыс істемейтін беттерін бояу; 
 жөнделген жабдықты жүктемемен тексеру; 
 күрделі жөнделген жабдықтар мен нысандарды акт бойынша 

пайдалануға тапсыру. 
Жабдықтың әрбір нақты түрі немесе нысаны бойынша жұмыс көлемі 

алдыңғы жоспарлы жөндеуді орындау кезінде жасалатын және тораптарды 
немесе агрегаттарды бөлшектеу және жабдық бөлшектері мен нысандарын 
ақаулау кезінде нақтыланатын ақаулар ведомосьімен айқындалады. 

Оларды пайдаланатын зауыттағы жабдықтар мен қалыптарды күрделі 
жөндеуді Жөндеу-механикалық цех немесе мамандандырылған салалық 
зауытаралық жөндеу кәсіпорнынан жүргізеді. 

 
2.3.2. Тораптарды, машиналарды жөндеудің технологиялық процесі 

Өндірістік процестің негізгі түсініктері 
Өндіріс процесі-бұл белгілі бір кәсіпорынның өндірілген өнімдерді 

өндіруге немесе жөндеуге (қызмет көрсетуге) бағытталған адамдар мен 
өндіріс құралдарының іс-әрекеттерінің жиынтығы. 

Жөндеу өндірісінде кәсіпорын қызметкерлерінің өндірістік қызметі 
нәтижесінде объектінің жарамдылығы, жұмыс қабілеттілігі немесе өнім мен 
оның құрамдас бөліктерінің ресурсы қалпына келтіріледі. 

"Кәсіпорын" деген атау мамандандырылған жөндеу шеберханаларын, 
зауыттарды және т.б., сондай - ақ жалпы мақсаттағы шеберханалар (БҒМ) 
болып табылатын шаруашылықтардың жөндеу шеберханаларын, ірі 
шаруашылықтарда-орталық жөндеу шеберханаларын (МДМ) білдіреді. 

Машиналарды жөндеудің өндірістік процесі кәсіпорындардың негізгі 
және қосалқы қызметтерінің қатысуымен бірқатар технологиялық 
процестердің ұйымдастырылуы мен реттілігін көрсетеді. 

2.7 суретте күрделі машинаны жөндеудің өндірістік процесінің 
типтік схемасы келтірілген. Осы схеманы зерттей отырып, кез-келген 
технологиялық процесс тіктөртбұрыштардың әрқайсысында көрсетілгенін 
атап өткен жөн, ол өз кезегінде операциялардан тұратын схема түрінде 
ұсынылуы мүмкін. Әрбір операцияны жеке ауысулардан тұратын схема 
түрінде ұсынуға болады. 
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 реостаттарды іріктеу және ақаулы оқшаулау мен зақымдалған 
кедергі элементтерін ауыстыру арқылы толық бөлшектеу, құрастыру, 
тексеру, май құю; 

 электр пультін демонтаждау және істен шыққан электр 
аппаратурасын ауыстыра отырып, схеманы қайта монтаждау; 

 барлық электр сымдарын толық қайта монтаждау және істен шыққан 
электр аппаратурасын және құбырлардың зақымдалған учаскелерін 
ауыстыру; 

 жөнделген жабдықтың жұмыс істемейтін беттерін бояу; 
 жөнделген жабдықты жүктемемен тексеру; 
 күрделі жөнделген жабдықтар мен нысандарды акт бойынша 

пайдалануға тапсыру. 
Жабдықтың әрбір нақты түрі немесе нысаны бойынша жұмыс көлемі 

алдыңғы жоспарлы жөндеуді орындау кезінде жасалатын және тораптарды 
немесе агрегаттарды бөлшектеу және жабдық бөлшектері мен нысандарын 
ақаулау кезінде нақтыланатын ақаулар ведомосьімен айқындалады. 

Оларды пайдаланатын зауыттағы жабдықтар мен қалыптарды күрделі 
жөндеуді Жөндеу-механикалық цех немесе мамандандырылған салалық 
зауытаралық жөндеу кәсіпорнынан жүргізеді. 

 
2.3.2. Тораптарды, машиналарды жөндеудің технологиялық процесі 

Өндірістік процестің негізгі түсініктері 
Өндіріс процесі-бұл белгілі бір кәсіпорынның өндірілген өнімдерді 

өндіруге немесе жөндеуге (қызмет көрсетуге) бағытталған адамдар мен 
өндіріс құралдарының іс-әрекеттерінің жиынтығы. 

Жөндеу өндірісінде кәсіпорын қызметкерлерінің өндірістік қызметі 
нәтижесінде объектінің жарамдылығы, жұмыс қабілеттілігі немесе өнім мен 
оның құрамдас бөліктерінің ресурсы қалпына келтіріледі. 

"Кәсіпорын" деген атау мамандандырылған жөндеу шеберханаларын, 
зауыттарды және т.б., сондай - ақ жалпы мақсаттағы шеберханалар (БҒМ) 
болып табылатын шаруашылықтардың жөндеу шеберханаларын, ірі 
шаруашылықтарда-орталық жөндеу шеберханаларын (МДМ) білдіреді. 

Машиналарды жөндеудің өндірістік процесі кәсіпорындардың негізгі 
және қосалқы қызметтерінің қатысуымен бірқатар технологиялық 
процестердің ұйымдастырылуы мен реттілігін көрсетеді. 

2.7 суретте күрделі машинаны жөндеудің өндірістік процесінің 
типтік схемасы келтірілген. Осы схеманы зерттей отырып, кез-келген 
технологиялық процесс тіктөртбұрыштардың әрқайсысында көрсетілгенін 
атап өткен жөн, ол өз кезегінде операциялардан тұратын схема түрінде 
ұсынылуы мүмкін. Әрбір операцияны жеке ауысулардан тұратын схема 
түрінде ұсынуға болады. 

 

  

  
 

 
Сурет 2.7-өндірістік процестің типтік схемасы 

 
Жөндеудің технологиялық процесі-белгілі бір ретпен орындалатын 

және машинаның жұмыс қабілеттілігін қалпына келтіруді қамтамасыз ететін 
жұмыстар жиынтығы.  

Осылайша, құрастыру процесі: 
- бөлшектерді құрастыру бірліктеріне қосу; 
- бөлшектерді жөндеудің (қалпына келтірудің) технологиялық процесі 

бөлшектің жай-күйінің (геометриялық пішінінің, өлшемдерінің, бетінің 
сапасының және т.б.) өзгеруіне байланысты және Бөлшекті қалпына келтіру 
процесіне дайындауды (жабынды жағу және т. б.), қалпына келтірудің өзін 
(жабын жағу, балқыту және т. б.) және қалпына келтірілген бөлшектің 
техникалық құжаттама талаптарына сәйкестігін өңдеу және тексеру бойынша 
қажетті операцияларды қамтитын өндірістік процестің бір бөлігін білдіреді. 

Технологиялық процесс, өз кезегінде, технологиялық ауысулар мен 
басқа да әрекеттерді қамтитын бірқатар технологиялық операцияларға 
бөлінетіні анық. 

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

Мысалы, иінді білікті төсеу операциясы-қозғалтқышты құрастырудың 
технологиялық процесінің бөлігі, иінді біліктің мойындарын төсеу 
операциясы — оны қалпына келтіру процесінің бөлігі және т. б. 
Технологиялық операция ауысулардан тұрады. 
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Технологиялық ауысу-бұл технологиялық жабдықтың бірдей 
құралдарымен (құрал-сайман, жабдық және т.б.) және тұрақты 
технологиялық режимдерде бөлшектердің бірдей беттерімен орындалатын 
технологиялық операцияның аяқталған бөлігі. 

Мысалы, болат корпусындағы жарықшақты қайнату операциясы 
келесі ауысулардан тұруы мүмкін: 

- бетті тазарту-шектеуші тесіктерді бұрғылау — фасканы кесу — 
дәнекерлеу тогының күшін реттеу — электродты орнату — жарықшақты 
қайнату — қож қабығын алып тастау-дәнекерлеу тігісінің сапасын бақылау. 

Бұл жағдайда дәнекерлеуші көрсетілген өтулердің әрқайсысын 
орындау кезінде әртүрлі құралдарды қолданатындығына назар аудару керек. 

 

 
2.8 - сурет - машиналарды жөндеу өткелдері 
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Технологиялық ауысу-бұл технологиялық жабдықтың бірдей 
құралдарымен (құрал-сайман, жабдық және т.б.) және тұрақты 
технологиялық режимдерде бөлшектердің бірдей беттерімен орындалатын 
технологиялық операцияның аяқталған бөлігі. 

Мысалы, болат корпусындағы жарықшақты қайнату операциясы 
келесі ауысулардан тұруы мүмкін: 

- бетті тазарту-шектеуші тесіктерді бұрғылау — фасканы кесу — 
дәнекерлеу тогының күшін реттеу — электродты орнату — жарықшақты 
қайнату — қож қабығын алып тастау-дәнекерлеу тігісінің сапасын бақылау. 

Бұл жағдайда дәнекерлеуші көрсетілген өтулердің әрқайсысын 
орындау кезінде әртүрлі құралдарды қолданатындығына назар аудару керек. 

 

 
2.8 - сурет - машиналарды жөндеу өткелдері 

 

  

  
 

Бөлімге бақылау сұрақтары 
 

1. Ұйымдастыру жұмыстарының жоспары 
2. Ауыстырмалы жабдық 
3. Кәсіпорынның жөндеу қызметінің ұйымдастыру нысандары 
4. Алдыңғы қатарлы шет елдерде ТҚКЖ ұйымдастыру 
5. Жабдықты ТҚКЖ жүргізудің негізгі міндеттері 
6. ТҚ жоспарлау және дайындау 
7. Агрегаттық журнал жүргізу ережесі 
8. Агрегаттық журналды толтыру жөніндегі нұсқаулық 
9. Өндірістік процесс 
10.  Жөндеудің технологиялық процесі 
11. Технологиялық операция 
12. Технологиялық ауысу  
13.  Машинаны жөндеуге қабылдау 
14.  Жөндеу алдындағы диагностика 
15.  Агрегатты тазалау 
 
Түйіндемелер: 

   Осы модульді зерделеу нәтижесінде білім алушылар жабдықтың 
техникалық сипаттамаларын, конструкциялық ерекшеліктерін, мақсатын, 
жұмыс режимдері мен пайдалану ережелерін біледі;  
техникалық қызмет көрсету кешенін құрайтын іс-шаралар; бөлшектердің 
мерзімінен бұрын тозуын анықтау тәсілдері, диагностика әдістері (машина 
бөлшектерін бұзбай бақылау тәсілдері), жөндеудің технологиялық процесі, 
жөндеу кезіндегі қауіпсіздік техникасы; агрегаттық журналды толтыру 
ережесі қолданылады. 
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ІІІ. Тарау. Бөлшектерді қалпына келтіру 
 
Оқыту мақсаттары: қалпына келтірілген бөлшектердің, жөндеу 

жұмыстарының сапасын анықтау және ақау себептерін анықтау; бөлшектер 
мен механизмдердің ақауларын ажырату; жөндеу сызбаларын орындау. 

 
Алдын ала қойылатын талаптар 
   Бөлшектерді қалпына келтіру және оларды жасау 

үшін қажетті білім, білік және дағды. 
   Модульді зерделеу нәтижесінде білім алушылар:  
 техникалық құжаттаманы (жөндеу сызбаларын, бөлшектерді 

қалпына келтірудің технологиялық карталарын) жасау қағидалары);  
 өлшеу аспаптарын, құрал-саймандар мен айлабұйымдарды 

пайдалану ережесі;  
 жабдықты тексеру тәртібі;  
 жөнделетін жабдықтың бөлшектері мен механизмдерінің тозу 

түрлері;  
 рұқсат етілетін тозу шамасы;  
 машиналардың бөлшектері мен тораптарын қалпына келтіру 

әдістері;  
 Слесарлық операциялар. 
 
Қажетті оқу материалдары 

 Бөлшектерді қалпына келтіру бойынша слайдтар мен көрнекі құралдар. 
Курста оқытылатын тақырыптар бойынша иллюстрациялық материалдар, 
плакаттар жиынтығы. Бөлшектерді жөндеу сызбалары. 

 
3.1  Жөндеу жұмыстарының сапасы және ақау себептерін анықтау 

3.1.1. Жөнделген тораптың, машинаның сапасын бақылау 
Өнім сапасын және машиналар мен жабдықтарды пайдалану 

тиімділігін арттыру жөніндегі талаптар оларға техникалық қызмет көрсетуді 
(ТҚК) және жөндеуді жүргізетін халық шаруашылығы кәсіпорындарының 
бөлімшелеріне толық көлемде жатады. 

Техника бұйымдарын жөндеу жағдайы халық шаруашылығының 
қажеттіліктеріне жауап бермейді. Уақыт, еңбек және барлық түрдегі 
техникалық бұйымдарды жөндеу және жөндеу шығындары әлі де үлкен. 
Сонымен, металл кесетін жабдықты жөндеуге өндіріске қарағанда көбірек 
адамдар қатысады, бұл негізінен жөндеу жұмысшыларының еңбек 
өнімділігінің төмендігімен түсіндіріледі, бұл жаңа машиналарды шығарумен 
айналысатын жұмысшылардың өнімділігінен 2-4 есе төмен. Бұл жөндеудегі 
техниканың айтарлықтай тоқтап қалуына әкеледі. 

Жыл сайын өсіру шыққан бұйымдар әр түрлі, бір жағынан, және әрекет 
демографиялық факторлар – басқа, қиындата түседі мәселенің мәні және 
жөндеуді талап етеді, оны шешу саласында: 
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адамдар қатысады, бұл негізінен жөндеу жұмысшыларының еңбек 
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жөндеуді талап етеді, оны шешу саласында: 

  

  
 

– дайындау-сапаның, оның ішінде жөндеуге жарамдылығының, 
пайдалану және жөндеу технологиялылығының үздік көрсеткіштерімен 
техника бұйымдарын жасау жолымен; 

- жүйені, ұйымды, технологияны, қызмет көрсету және жөндеу 
құралдарын жетілдіру, қосалқы бөлшектермен және материалдармен 
қамтамасыз ету жолымен машиналар мен жабдықтарды пайдалану және 
пайдалану. 

Демек, жөндеу сапасын жақсарту үшін тұрақтылық пен 
технологиялылық сияқты көрсеткіштердің маңызы зор екені белгілі болады. 
Олардың әрқайсысын толығырақ қарастырайық. 

Жөндеуге жарамдылық-бұл жөндеу және техникалық қызмет көрсету 
арқылы оның істен шығуының, зақымдануының және олардың салдарын 
жоюдың алдын алуға және анықтауға бейімделуден тұратын объектінің 
қасиеті. 

Конструкцияның жөндеу технологиялылығы-бұл бұйымды жөндеуге 
қатысты анықталатын бұйым конструкциясының пайдалану 
технологиялылығы. 

Объектілердің қасиеттерін зерттеу көрсеткендей, жөндеуге 
жарамдылық пен жөндеу тиімділігі белгілі бір түрде жөндеуге уақыт, еңбек 
және ақша шығындарымен анықталады, ал тиісті көрсеткіштерді екі топқа 
бөлуге болады: 

- белгілі бір түрдегі бір жөндеу жүргізуге арналған шығындарды 
сипаттайтын бір реттік көрсеткіштер; 

- белгілі бір кезеңдегі шығындарды сипаттайтын басқалар.  
[Курочкин А.С., өндірісті ұйымдастыру: оқу құралы. -К: МАУП, 2001, 

216 б.]. 
Осылайша, көрсеткіштердің екі тобы және екі термин болған кезде 

жағдай туындайды және белгілі бір терминнің көрсеткіштер топтарының 
әрқайсысының сәйкестігін анықтау қажет. 

Мұндай міндет келесідей шешіледі: өнімді өндірудегі еңбек 
шығындарымен байланысты барлық өндірістік көрсеткіштер абсолютті 
немесе салыстырмалы түрдегі бір реттік шығындар болып табылады, 
яғни.еңбек уақыты мен ақшаның бір реттік шығындары өндіріс 
көрсеткіштеріне жатқызылуы керек. Жарамдылық көрсеткіштері белгілі бір 
жұмыс немесе пайдалану кезеңіндегі жөндеуге кететін уақыт, еңбек және 
ақша шығындарын сипаттауы керек. 

Бұл түсіндіруден оның сандық мәндері мыналарға байланысты болады: 
әр жөндеу кезіндегі жұмыс көлемі, жөндеу жиілігі, жөндеу кезіндегі өнімнің 
өнімділігі. 

Бұйымдарды жөндеу технологиялылығы жалпы жағдайда бөлшектерді 
әзірлеу, жуу, дефекациялау, тазалау, қалпына келтіру және құрастыру 
кезіндегі технологиялықтан құралады. 

Жөндеу технологиялылығы көрсеткіштермен бағаланады: 
- орташа операциялық: ұзақтығы еңбек сыйымдылығы, белгілі бір 

түрдегі бір жөндеу құны; 
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- гамма-пайыздық операциялық: ұзақтығы, еңбек сыйымдылығы және 
құны; 

- қолжетімділік, өзара алмасу, біріздендіру, стандарттау 
коэффициенттері. 

Жарамдылық көрсеткіштеріне мыналар жатады: 
- орташа жиынтық операциялық: ұзақтығы, құны, еңбек 

сыйымдылығы; 
- үлестік: белгіленген уақытта жоспардан тыс жөндеуді орындаудың 

жеделдігі. 
Алғашқы екі топты барлық түрдегі жоспарлы және жоспардан тыс 

жөндеу үшін есептеуге болады. Берілген атқарым ретінде алғашқы күрделі 
жөндеуге дейін тағайындалған ресурсты қабылдау немесе есептен 
шығарғанға дейін белгіленген қызмет ету мерзімі ішіндегі атқарым болуы 
мүмкін. 

Жөндеуге жарамдылыққа және жөндеуге жарамдылыққа қойылатын 
талаптар бұйымның құрылымы мен материалына қойылатын талаптарды 
қамтиды, олар жалпы жағдайда стандарттау, біріздендіру, бөлшектер мен 
құрастыру қондырғыларының өзара алмастырылуы, жөндеу процесінің 
сабақтастығы, жарамдылықты бақылау, реттеу және әрлеу жұмыстарына 
бейімделу мәселелерін қамтиды. 

Жабдықтың жөнделуіне және жөнделуіне қойылатын талаптарды 
реттеу оның сапасын арттыруға және оны жөндеуге уақыт, еңбек және ақша 
шығындарын едәуір азайтуға мүмкіндік береді. 

Қосалқы бөлшектер мәселесі ерекше маңызды. Қосалқы бөлшектердің 
нашар қамтамасыз етілуі оларды жетілмеген технологияны қолдана отырып, 
қолмен жасау қажеттілігіне әкеледі, сондықтан сапа көрсеткіштері төмен. 

Жөндеу шаруашылығын оңтайлы ұйымдастыруды іздеуде бірқатар 
өнеркәсіптік бірлестіктер мен ірі кәсіпорындар мамандандырылған жөндеу-
механикалық зауыттар, цехтар құрады, онда кесте бойынша 
орталықтандырылған түрде жабдықтар жөнделіп, жетіспейтін бөліктер 
шығарылады. 

Жабдықты жөндеу сапасын бағалаудың бастапқы деректері жабдықтың 
әр түрінің жаңа өнімдерінің сапа көрсеткіштері болуы керек. Олар 
көрсеткіштерге бөлінеді: 

- тағайындау; 
- сенімділік; 
- технологиялылығы; 
- біріздендіру және стандарттау деңгейі; 
- қауіпсіздік; 
- эргономика; 
- эстетикалығы. 
Тағайындау көрсеткіштерінің ішінде жөндеу процесінде қалпына 

келтіруге жататын маңызды көрсеткіштер: қуат, үнемділік, өндіріс, тиімділік, 
дәлдік, сезімталдық және т. б. 
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Пайдалану және кейінгі жөндеу процесінде сенімділік көрсеткіштерінің 
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Металлургия кәсіпорындарында домна пештері мен басқа 
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бұзылып, жоғарғы қатарлардың саптамасы балқып, саптаманың жасушалары 
бітеліп қалады, бұл ауа жылытқыштардың қыздыру бетінің төмендеуіне, 
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кезінде бөлшектер мен тораптарды қарапайым ауыстыру жеткіліксіз. Күрделі 
жөндеу кезінде кейде домна пешінің пайдалы көлемін ұлғайту арқылы толық 
қайта құру жүзеге асырылады. 

Домна пешінің тозу дәрежесіне және жекелеген тораптарға байланысты 
жөндеулер бірнеше разрядқа бөлінеді. Бұл сандардың тізімін 5-қосымшадағы 
кесте түрінде көруге болады. 

Бірінші санатқа күрделі жөндеу жұмыстары кіреді, оларды жүргізу 
кезінде тау мен орманның отқа төзімді кірпіші толығымен ауыстырылады. 
Сонымен қатар, пештің басқа тозған түйіндері де өзгереді. Пешті қайта құру 
кезінде домна пешінің негізін күрделі жөндеу қажет. 

Екінші санатқа күрделі жөндеулер жатады, оларды жүргізу кезінде отқа 
төзімді қалау және көрік пен табан конструкциясы сақталады; мұндай 
жөндеулердің басты мақсаты – шахтаның қалауын толық немесе ішінара 
ауыстыру және қаптаманы жөндеу. 

Үшінші санатқа күрделі жөндеу кіреді, онда пештің барлық отқа 
төзімді кірпіштері сақталады; мұндай жөндеудің басты мақсаты – толтыру 
аппаратын ауыстыру. 

Жоспарлы және профилактикалық жөндеу домна пешінің кейбір 
бөліктерін жөндеуді, пештің тоқтауына байланысты кішкене конустың 
өзгеруін қамтиды. 
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Қазіргі уақытта домна пешінің науқанының ұзақтығы жаңа, неғұрлым 
төзімді отқа төзімді материалдарды – жоғары глиноземді кірпішті, көміртекті 
блоктарды қолдану, сондай-ақ пештің біркелкі жүруін қамтамасыз ету, шикі 
материалдарды дайындауды жақсарту, жабдықты уақтылы профилактикалық 
тексеру, жабдықты аралық тексеру, аралық жөндеу (1 және 3 разряд) 
нәтижесінде айтарлықтай артады, оның барысында жабдықтардың кейбір 
бөліктері жаңартылады.  

[К. Горячева, М. Захарова, Л. А. Одинцова және басқалар, машина 
жасау өндірісін ұйымдастыру және жоспарлау (Өндірістік менеджмент): 
оқулық. -М.: Жоғарғы мектеп, 2003-470 б. 

2-ші санаттағы күрделі жөндеу 23 жылдан кейін жүзеге асырылады, ал 
домна пештерін жүргізу технологиясын жақсарту жөндеу мерзімін ұзартуға 
мүмкіндік береді. 

3-ші санаттағы күрделі жөндеу жұмыстарын жүргізу қажеттілігі қоқыс 
төгетін машиналардың тез істен шығуына байланысты болды, олардың 
пайдалану шарттары салғыш астындағы газдың жоғары қысымымен жұмыс 
істеуге ауысуына байланысты күрделене түсті. Жақында бірқатар іс – 
шараларға байланысты-үлкен конус пен тостағанның байланыс беттерінің 
тозуға төзімділігін арттыру. Бірақ кейбір жағдайларда құю аппаратын 
ауыстыру үшін арнайы жөндеудің қажеті жоқ, ал аппараттың өзгеруі 2-ші 
разрядты күрделі жөндеуге сәйкес келеді. 

Жөндеу аралықтарын ұлғайту және жөндеу ұзақтығын қысқарту домна 
пеші компаниясы үшін шойын балқытуды арттырудың маңызды факторлары 
болып табылады. 

Жоспарлы-алдын алу жөндеулері жылына 12 рет жүргізіледі. 
Дайындық тексеруден басталады, пеш жұмыс істеп тұрған кезде. 

Цехтың қызмет көрсетуші персоналы пайдаланудың барлық кезеңі ішінде 
пештің жай-күйіне жүйелі бақылау жүргізеді. Тексерулер мен 
бақылаулардың нәтижелері – анықталған зақымданулар, тозу, жұмыстағы 
ауытқулар, авариялар және жүргізілген жөндеулер – паспорт кітабына және 
жабдық қызметі мен салқындату жүйесін есепке алу журналдарына 
енгізіледі. 

Комиссия пеш пен іргетастың техникалық жай-күйі, алдағы жөндеудің 
сипаты, көлемі, ұзақтығы мен уақыты туралы акт жасайды. 

Зауыт директоры бекіткен актілердің негізінде домна пештерін күрделі 
жөндеудің жылдық кестесінің жобасы жасалады. Содан кейін кесте жөндеу 
және құрылыс ұйымдарымен келісіледі, содан кейін оны жөндеу 
қызметтерінің бас басқармасы бекітеді. 

Пештің техникалық жай-күйі туралы актінің негізінде ақаулар 
ведомосы жасалады, онда пештің жекелеген тораптарының да, бүкіл пештің 
де жұмысы туралы персоналдың ескертулері ескеріледі. Бұл ретте жөндеу 
аралық мерзімдерді ұзартуды және домна пешінің үздіксіз жұмысын 
қамтамасыз ететін жаңа техниканы енгізуге, аз төзімді конструкциялар мен 
материалдарды неғұрлым төзімді конструкцияларға ауыстыруға, 
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механизмдер мен жабдықтар бөлшектерінің моральдық ескірген тораптарын 
неғұрлым жетілдірілген тораптарға ауыстыруға көп көңіл бөлінеді. 

Жеке түйіндер мен механизмдердегі ақаулар туралы есептерді домна 
цехының инженерлік-техникалық қызметкерлері талқылайды және түзетеді. 
Ақаулардың жалпы ведомосьінде бөлшектеуге, монтаждауға және қайта 
тексеруге жататын жаңадан жасалатын бөлшектерді немесе жөнделетін 
бөлшектерді көрсете отырып, конструкцияның әрбір элементі бойынша 
зақымданулардың сипаты мен қажетті жөндеу көлемдері егжей-тегжейлі 
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келісіледі. Күрделі жөндеу жобасы мен сметасын пеш тоқтағанға дейін 4-6 
айдан кешіктірмей зауыт директоры бекітуі тиіс. 

Жобалау бөлімі әзірлеген күрделі жөндеу жөніндегі техникалық 
құжаттаманы ЖАЖ жұмыстарын жүргізу жобасын әзірлеу және алдағы 
жұмыстарға дайындау үшін орындаушыларға 4-6 ай бұрын береді. 

Зауыттан алынған техникалық құжаттаманың негізінде құрылыс 
басқармасы зауытпен жұмыс жобасын жасау үшін бастапқы деректерді 
келіседі. Содан кейін құрылыс басқармасы мен зауыттың қызметкерлері 
дайындық жұмыстарының кестесін жасайды, оны домна цехының барлық 
басшылығымен, жұмыс басшыларымен келіседі, содан кейін кестені зауыт 
директоры бекітеді. Соңында жоба мен жұмыс кестесін жасаңыз. Жұмыс 
жүргізу жобасын әзірлеу және келісу және жөндеу кестесі жөндеу 
басталғанға дейін 2 ай бұрын аяқталуы тиіс.  
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Металлургиялық машиналар үшін жөндеуді жоспарлау, тиісті 
құжаттаманы ресімдеу және қажетті есептеулерді жүзеге асыру. 

Цехтың жөндеу қызметінде жөндеу жұмыстарын жоспарлау келесі 
кестелерді әзірлеуді қамтиды: 

- күрделі жөндеулердің жылдық кестесі (күрделі жөндеулердің 
титулы); 

- ағымдағы жөндеудің жылдық кестесі; 
- айлық жөндеу кестесі. 
Модульді қолдану саласы графиктерді әзірлеуге және бақылауға 

байланысты бірқатар мәселелерді шешу болып табылады. 
Модульдің міндеттерін шешудің нәтижесі жөндеу кестелерін уақтылы 

қалыптастыру және беруді қамтамасыз ету болып табылады. 
Жөндеу кестесін шешуде келесі ұғымдар мен анықтамалар 

қолданылады. 
1. Күрделі жөндеулердің жылдық кестесі (күрделі жөндеу 

жұмыстарының титулы – титул) – күрделі жөндеулердің мерзімдері мен 
көлемдері туралы ірілендірілген деректерді қамтитын құжат. 

2. Ағымдағы жөндеудің жылдық кестесі (АЖЖГ) – машиналарды 
ағымдағы жөндеудің мерзімі мен көлемі туралы ірілендірілген деректерді 
қамтитын құжат. 

3. Ай сайынғы жөндеу кестесі-бір ай ішінде машиналарды жөндеу 
күндері мен күрделілігі туралы кеңейтілген мәліметтер бар құжат. 

Жөндеу кестелерін әзірлеу және пайдалану мәселелерін шешуге 
жөндеу инженері, шеберлер және цех бастығының жабдықтар жөніндегі 
орынбасары қатысады. 

Жөндеу инженері модульдің ортасында тікелей жұмыс істейді. 
Модульдің сыртқы байланыстарына мыналар жатады: АЖЖГ және 

ағымдағы жөндеуді жоспарлау кезінде айлық кестелерді қолданатын 
шеберлер-механиктер, электриктер; өндірісті жоспарлау кезінде айлық 
кестелерді қолданатын технологтар; оның қызметін ұйымдастыруда атақты 
пайдаланатын кәсіпорын басшылығы. 

Модульдің ортасында келесі қызмет бағыттары бөлінген: 
1. GGTR және титулды дамыту. 
2. Ай сайынғы жөндеу кестесін әзірлеу. 
3. АЖЖГ орындау мониторингі. 
4. Тақырыптың орындалуын бақылау. 
Модуль мәселелерін шешу кезінде жүйенің басқа модульдерінде пайда 

болатын мәліметтер қолданылады (толтыру арқылы бөлінген): 
1. Жабдықтың бейнесі-машиналардың атауы. 
2. ГАЖЖГ және айлық кестелерді ұстауға өтінім шеберлері. 
3. Цех бастығы-айлық кестені өндіріс жоспарымен келісу. 
4. Жабдық жөніндегі орынбасары – титул өтінімі. 
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5. Ағымдағы жөндеу туралы есеп-жөнделген машиналардың тізімі. 
АЖЖГ жыл ішінде орындалатын әрбір жөндеу бойынша ірілендірілген 

деректерді қамтиды. 
Ол машиналарда егжей-тегжейлі және олардың ағымдағы 

жөндеулерінің ұзақтығын, жиілігін және күрделілігін сипаттайды. Кестенің 
әрбір торында алымда машинаны сағат бойынша жөндеу ұзақтығы, ал 
бөлгіште оны орындау үшін қажетті жөндеушілердің саны көрсетіледі. 
Жөндеу жұмыстарының жылдық көлемі және олардың кезеңділігі әрбір 
машина бойынша жөндеу циклінің құрылымымен анықталады. Бұл құрылым 
"уақытша позицияда...", норматив болып табылады және міндетті түрде 
орындалуы керек. 

Ағымдағы жөндеулердің орташа айлық ұзақтығы және олардың бір 
айдағы саны тұрақты болып табылады және оны кәсіпорын басшылығы 
анықтайды. Нақты жөндеудің ұзақтығы ең ұзақ жөндеу әсерімен анықталады. 

Ұйымдастырушылық-техникалық іс-шаралар. 
Зауыт директорының бұйрығымен жөндеу штабы құрылады, оған 

жөндеуді дайындау мен орындауға басшылық жасау жүктеледі. Әдетте оған 
домна цехының, жөндеу цехтары мен ұйымдарының, жобалау бөлімінің, 
жабдықтау бөлімінің және т. б. өкілдері кіреді. 

Техникалық бөлімнің міндетіне жобалық тапсырма мен ақаулар 
ведомосын дайындау, металл конструкцияларына, жабдықтарға, құюға және 
металға тапсырыстарды уақтылы беру, тапсырыстарды орындау мерзімдерін 
тексеру және дайындау сапасын бақылау, барлық жабдықтарды жөндеу 
алаңына жеткізуді ұйымдастыру, жөндеу барысында жөндеу жобасына 
байланысты барлық мәселелерді шешу кіреді. 

Міндеттері бойынша шебердің отқа төзімді жұмыстар кіреді 
тапсырыстарды беру отқа төзімді материалдар, бақылау қалауды жөндеу 
кезінде, технологиясын әзірлеу және технологиялық нұсқаулықтарды қалау 
барлық тораптары пештер (егер жөндеу жүргізіледі пештер) және 
ауажылытқыштар, әзірлеу және ұйымдастыру технологиялық ағынының 
түсуін барлық отқа төзімді материалдарды қоймаларынан комбинат жөндеу 
алаңына және жөндеу объектілеріне. 
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Дайындық кезеңінде жөндеу бастығы дайындық жұмыстарын 
ұйымдастыруды және сапасын, ал жөндеу кезеңінде-жұмыстарды 
ұйымдастыруды және жөндеуді орындаушылар арасында келісуді 
қамтамасыз етеді. 

1 және 2-разрядты күрделі жөндеуді орындау үшін пешті немесе 
жабдықты тоқтатқанға дейін 12 күн бұрын жөндеуді орындау үшін қосымша 
қажетті адам саны іссапарға жіберіледі. 
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Жөндеу шаруашылығының тиімділігін арттыру жолдары . 
Металлургиялық кәсіпорында жөндеу жұмыстарын жоспарлау және 

жүргізу кезінде жүзеге асырылатын бірқатар шараларды қарастыра отырып, 
бұл өте ұзақ және уақытты қажет ететін процесс деп айта аламыз. 

Жылдық және айлық жоспарларды жасау кезінде көптеген құжаттар 
мен әртүрлі нысандар қолданылады. Нормативтік көрсеткіштер қолданылады 
және елестету мүмкін емес, мысалы, анықтамалықты қанша рет қарау керек, 
мысалы, қажетті көрсеткіштерді таңдау үшін коэффициенттер бойынша. 
Сондықтан мен мұндай есептеулерді жөндеуді жоспарлау уақытын едәуір 
қысқартуға көмектесетін арнайы бағдарламалық жасақтаманы пайдаланбай 
жүзеге асыру мүмкін емес деп санаймын. Бағдарлама қайда болса, есептеу 
кезінде қолданылатын қажетті, бұрын белгіленген нормалар мен 
стандарттарды өзі таңдайды. 

Жабдықты жөндеу шығындары өнімнің өзіндік құнына әсер етеді, 
сондықтан басшылық жөндеудің жалпы құны мүмкіндігінше аз болуын 
қамтамасыз етуі керек. 

Жабдыққа қызмет көрсету шығындарын едәуір оңтайландыру 
мүмкіндігі бар: егер оның техникалық жағдайын тез анықтауға болатын 
болса. Бұл заманауи диагностикалық құралдардың пайда болуымен мүмкін 
болды. Бірқатар өндірушілер өз жабдықтарын дәл осындай тәсілдерге 
бағыттайды. Бұл жағдайда біз әлі де қызмет көрсетуді жоспарлап отырмыз 
(болжаймыз), тек жұмыс мерзімі мен көлемі жабдықтың жағдайына 
байланысты нақтыланады. Жабдықтың жай-күйін мониторингтеу 
бұзылуларға байланысты қосымша шығындардың алдын алуға мүмкіндік 
береді: жабдық қажетті қызмет көрсетуді уақтылы алады. "Жөндеуді 
басқару" жүйелерінің көпшілігінде техникалық жағдайды бақылау 
жүйелеріне арналған интерфейстер бар. "1С: ТҚКЖ" ерекшелік емес. Қазіргі 
уақытта үшінші өндірушілер осындай жүйелерге интерфейстер (SCADA) 
әзірледі. Себебі жағдайға байланысты жөндеуге көшу одан да дәлдікті қажет 
етеді және мұндай ауысуды автоматтандырусыз жүзеге асыру өте қиын. 

Жөндеу кезінде жабдықтың тоқтап қалуын азайту жолдары маңызды 
ұйымдастырушылық және экономикалық міндет болып табылады. Оның 
шешімі жабдықтар паркінің төмендеуіне (немесе өнім өндірісінің артуына), 
оны пайдалану коэффициентінің жоғарылауына әкеледі. Жөндеу кезінде 
жабдықтың тоқтап қалу уақыты түйінді және жүйелі-түйінді жөндеу 
әдістерімен қысқарады. Түйінді жөндеу әдісі кезінде жекелеген тораптар 
алдын ала жөнделген немесе жаңасымен алмастырылады. Бұл әдісті қолдану 
бір модельді жабдықты жөндеу үшін экономикалық тұрғыдан тиімді. 
Жөндеуді қажет ететін жүйелі-тораптық әдіспен тораптар бір мезгілде 
жөнделмейді, бірақ станоктың жұмысындағы үзілістер кезінде (мысалы, 
жұмыс істемейтін ауысымдарда) жүйелі түрде жөнделеді. Бұл әдіс бөлек 
жөнделетін және сыналатын құрылымдық-оқшауланған тораптары бар 
жабдықты жөндеу үшін қолданылады (құю цехтарының конвейерлік 
жабдығы, автоматтар, агрегаттық станоктар). Жөндеудің түйінді және 
дәйекті-түйінді әдістерін енгізу демалыс және мереке күндері еңбекті көп 
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қажет ететін жөндеулерді жүргізудің маңызды шарты болып табылады, ал 
жаппай, әсіресе автоматтандырылған өндіріс жағдайында бұл өндірісті 
тоқтатпай күрделі және еңбекті көп қажет ететін жөндеулердің басқа 
түрлерін орындаудың жалғыз жолы. 

Жөндеу шаруашылығын ұйымдастырудың прогрессивті бағыты 
жабдықты өндіруші кәсіпорындарда жөндеу базаларын құру болып 
табылады. Осындай ұйымның көмегімен өндірушілер өнім 
конструкцияларын жетілдіруге, олардың қызмет ету қабілеттілігін және 
олардың жекелеген бөліктерінің тозуға төзімділігін арттыруға қызығушылық 
танытады. CNC машиналары, автоматтандырылған және роботты кешендер 
сияқты жабдықты фирмалық жөндеуді дамыту ерекше маңызды. 

Жөндеу жұмыстарын ұйымдастыру мен жоспарлауды келесі іс-шаралар 
арқылы жақсартуға болады: 

 жөндеудегі жабдықтың бос тұрып қалу уақытын қысқарту; 
 бір жөндеу бірлігін жөндеудің өзіндік құнын төмендету; 
 қосалқы бөлшектер паркінің айналымдылығын арттыру; 
 апаттардың, бұзылулардың және жоспардан тыс жөндеулердің 

санын қысқарту; 
 прогрессивті технологиялық процестерді, технологиялық 

жабдықтау құралдарын, жабдыққа техникалық қызмет көрсету және жөндеу 
жұмыстарын ұйымдастыру және жоспарлау әдістерін енгізу; 

 жабдықтың жай-күйін техникалық диагностикалаудың қазіргі 
заманғы құралдарын (оның ішінде белсенді бақылауды) қолдану); 

 жабдыққа техникалық қызмет көрсету және жөндеу бойынша 
жұмыстарды кешенді механикаландыру және автоматтандыру; 

 жабдықты паспорттау, жұмыстар мен жұмыс орындарын аттестаттау, 
жөндеуді автоматтандырылған есепке алу және жоспарлау, қосалқы 
бөлшектер қорларын басқару; 

 қазіргі заманғы ақпараттық технологиялар негізінде жөндеу 
шаруашылығындағы нормативтік базаны жетілдіру, жоспарлау және есепке 
алу. 

Жөндеу сияқты тұжырымдаманы қарастыра отырып, біз оның мәнін 
және оны тікелей металлургиялық кәсіпорында жүзеге асыруды анықтадық, 
есептеулер жүргіздік. Айта кету керек, бұл өте көп уақытты қажет ететін 
және материалды қажет ететін процесс, бірақ онсыз ірі өндірістік 
кәсіпорынның толыққанды жұмыс істеуі мүмкін емес. 

Металлургиялық кәсіпорында үздіксіз немесе қысқа үзілістермен 
жұмыс істейтін көптеген түрлі жабдықтар болғандықтан, жөндеу 
жұмыстарын жүргізу үшін арнайы шеберханалар мен бөлімшелер бөлінеді. 
Көптеген қызметкерлер осы жұмыс түрімен айналысады, сондықтан бұл 
тақырыпты қарастырудың өзектілігі күмән тудырмайды. 

Зауытта алдын-ала жоспарлы жөндеу жүйесі қолданылады, бірақ егер 
сіз осы тақырыптағы сыншылар мен жарияланымдардың пікірін тыңдасаңыз, 
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жоспарлы алдын-ала жөндеудің типтік жүйесінің келесі кемшіліктерін атап 
өтуге болады. Оларға мыналар жатады: 

- жөндеу аралық кезеңдердің қатаң реттелуі, бұл жабдықты жөндеуге 
шығаруды икемді жоспарлауға мүмкіндік береді. 

- экономикалық негіздеме жасамай және оның орындылығын 
анықтамай күрделі жөндеуді жоспарлы жүргізудің міндеттілігі. 

- Жабдықты күрделі жөндеуге шығару мерзімдерін нақтылау үшін 
жабдықты техникалық диагностикалаудың тиімді әдістері мен құралдарының 
болмауы. 

- әртүрлі салмақтағы станоктар мен машиналар үшін шартты бірлікті 
саралаусыз материалдарды тұтынудың бірыңғай нормативтерін пайдалану. 

Алайда, сіз ЖАЖ жүйесінен толығымен бас тартпауыңыз керек. 
Шетелдік тәжірибені зерттеу көрсеткендей, дамыған нарықтық экономикасы 
бар елдерде ЖАЖ жүйесінің элементтері де қолданылады. Сонымен, АҚШ 
кәсіпорындарының көпшілігінде жоспарлы және профилактикалық қызмет 
көрсету жүйесі қолданылады. Бұл жүйе барлық жабдықты қамтымайды, тек 
ең жоғары өнімді және өндіріс үшін маңызды, ал дублерлері бар жабдық 
үшін ЖАЖ жүйесін пайдалану тиімді емес деп саналады. 

Жөндеу қызметін ұйымдастыруды жетілдіру мәселелеріне арналған 
жарияланымдарға сәйкес жөндеу және механикалық шеберханалар 
орындайтын күрделі жөндеудің үлкен көлемі туралы түсінік қалыптасады. 
Алайда, шын мәнінде, жабдықтың жоғары тозу дәрежесіне қарамастан, 
күрделі жөндеудің үлес салмағы жөндеу жұмыстарының жалпы көлемінде 
тек 22% - ды құрайды. Осылайша, жөндеу жұмыстарының жалпы көлемінің 
80% - ы орталықтандырылмаған, яғни цехтық жөндеу базаларының күшімен 
жүзеге асырылады.  

[Проников А.С., Машинаның тозуы және беріктігі. М. – 1957 ж.] 
Талдау көрсеткендей, жабдықтардың көптеген түрлері бойынша 

күрделі жөндеу шығындары жабдықтың құнынан едәуір асады. Сонымен 
қатар, жабдықтардың кейбір түрлерін күрделі жөндеу арзан. Алайда, күрделі 
жөндеудің есептелген құнына сүйене отырып, оның орындылығы (немесе 
орынсыздығы) туралы қорытынды жасауға болмайды, себебі дағдарыс 
жағдайында үлкен шығындар жөндеу қажеттілігін көрсетуі мүмкін, ал 
кішігірім шығындар ақаулы тізімдерге сәйкес келмейді, қаражаттың 
болмауына байланысты Тозған бөлшектерді толық жоймайды. 

Жабдықтың механикалық, электрлік, жылу және электронды бөліктерін 
жөндеуді жүзеге асыратын қызметтерді біріктірген кезде ғана жөндеуді 
ұйымдастыруға және оны жүргізуге жауапты тәсіл туралы айтуға болады. 
Орталықтандырылған жүйе жабдықты жөндеу қызметін басқарудың барлық 
функцияларын жүзеге асыруға мүмкіндік береді: ұйымдастыру, жоспарлау, 
үйлестіру, есепке алу және ынталандыру. 

Цех механиктерін негізгі өндіріс цехтарының басшыларына бағынудан 
шығару жабдықты жөндеу саласында бірыңғай техникалық саясатты жүзеге 
асыруға жағдай жасайды: Жөндеу жұмыстарының индустриялық әдістерін 
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жоспарлы алдын-ала жөндеудің типтік жүйесінің келесі кемшіліктерін атап 
өтуге болады. Оларға мыналар жатады: 

- жөндеу аралық кезеңдердің қатаң реттелуі, бұл жабдықты жөндеуге 
шығаруды икемді жоспарлауға мүмкіндік береді. 

- экономикалық негіздеме жасамай және оның орындылығын 
анықтамай күрделі жөндеуді жоспарлы жүргізудің міндеттілігі. 

- Жабдықты күрделі жөндеуге шығару мерзімдерін нақтылау үшін 
жабдықты техникалық диагностикалаудың тиімді әдістері мен құралдарының 
болмауы. 

- әртүрлі салмақтағы станоктар мен машиналар үшін шартты бірлікті 
саралаусыз материалдарды тұтынудың бірыңғай нормативтерін пайдалану. 

Алайда, сіз ЖАЖ жүйесінен толығымен бас тартпауыңыз керек. 
Шетелдік тәжірибені зерттеу көрсеткендей, дамыған нарықтық экономикасы 
бар елдерде ЖАЖ жүйесінің элементтері де қолданылады. Сонымен, АҚШ 
кәсіпорындарының көпшілігінде жоспарлы және профилактикалық қызмет 
көрсету жүйесі қолданылады. Бұл жүйе барлық жабдықты қамтымайды, тек 
ең жоғары өнімді және өндіріс үшін маңызды, ал дублерлері бар жабдық 
үшін ЖАЖ жүйесін пайдалану тиімді емес деп саналады. 

Жөндеу қызметін ұйымдастыруды жетілдіру мәселелеріне арналған 
жарияланымдарға сәйкес жөндеу және механикалық шеберханалар 
орындайтын күрделі жөндеудің үлкен көлемі туралы түсінік қалыптасады. 
Алайда, шын мәнінде, жабдықтың жоғары тозу дәрежесіне қарамастан, 
күрделі жөндеудің үлес салмағы жөндеу жұмыстарының жалпы көлемінде 
тек 22% - ды құрайды. Осылайша, жөндеу жұмыстарының жалпы көлемінің 
80% - ы орталықтандырылмаған, яғни цехтық жөндеу базаларының күшімен 
жүзеге асырылады.  

[Проников А.С., Машинаның тозуы және беріктігі. М. – 1957 ж.] 
Талдау көрсеткендей, жабдықтардың көптеген түрлері бойынша 

күрделі жөндеу шығындары жабдықтың құнынан едәуір асады. Сонымен 
қатар, жабдықтардың кейбір түрлерін күрделі жөндеу арзан. Алайда, күрделі 
жөндеудің есептелген құнына сүйене отырып, оның орындылығы (немесе 
орынсыздығы) туралы қорытынды жасауға болмайды, себебі дағдарыс 
жағдайында үлкен шығындар жөндеу қажеттілігін көрсетуі мүмкін, ал 
кішігірім шығындар ақаулы тізімдерге сәйкес келмейді, қаражаттың 
болмауына байланысты Тозған бөлшектерді толық жоймайды. 

Жабдықтың механикалық, электрлік, жылу және электронды бөліктерін 
жөндеуді жүзеге асыратын қызметтерді біріктірген кезде ғана жөндеуді 
ұйымдастыруға және оны жүргізуге жауапты тәсіл туралы айтуға болады. 
Орталықтандырылған жүйе жабдықты жөндеу қызметін басқарудың барлық 
функцияларын жүзеге асыруға мүмкіндік береді: ұйымдастыру, жоспарлау, 
үйлестіру, есепке алу және ынталандыру. 

Цех механиктерін негізгі өндіріс цехтарының басшыларына бағынудан 
шығару жабдықты жөндеу саласында бірыңғай техникалық саясатты жүзеге 
асыруға жағдай жасайды: Жөндеу жұмыстарының индустриялық әдістерін 

  

  
 

қолдану, жөндеу бригадаларын мамандандыру, еңбекті ұйымдастырудың 
және оған ақы төлеудің озық әдістерін қолдану. 

ЖАЖ типтік жүйесінде техникалық қызмет көрсетуге және жөндеуге 
жататын жабдықтың әрбір бірлігінің жөндеу ерекшеліктері ескеріледі және 
оның тозуын объективті бағалау негізінде жөндеу түрлері, олардың 
кезектесуі, жөндеу циклдерінің ұзақтығы, еңбек сыйымдылығы, құны, 
жұмыстардың тарификациясы белгіленеді. 

Бұл ережелерді тек отандық жабдықта жұмыс істеу арқылы жүзеге 
асыруға болады, бірақ қазіргі уақытта көптеген кәсіпорындарда шетелдік 
жабдықтар қолданылады. Сонымен қатар, жаңарту кезінде жабдық 
қолданыстағы стандарттарға сәйкес келмейді, бұл ЖАЖ типтік жүйесін 
қолдану мүмкіндігін жоққа шығарады. Сондықтан бүгінгі күні қолданыстағы 
жабдықтар паркінің едәуір бөлігін бірыңғай ЖАЖ жүйесімен қамту мүмкін 
емес. Отандық жабдықтың айтарлықтай физикалық тозуы, оның қызмет ету 
мерзімінің асып кетуіне байланысты, сондай-ақ ЖЖЖ жүйесінің 
нормативтерін пайдалануға мүмкіндік бермейді, яғни еңбек 
сыйымдылығының, шығындардың, жөндеу аралық циклдердің жеке 
нормативтерін әзірлеу қажеттілігі туындайды. 

Жөндеу аралық техникалық қызмет көрсетуді жетілдіру мәселесі де 
маңызды, жабдықты жөндеу және техникалық қызмет көрсету тәуелсіз 
оқшауланған жүйелер ретінде қарастырыла алмайды. 

Осыған байланысты жапондық өнеркәсіптік фирмалардың 
жабдықтарына қызмет көрсету тәжірибесі үлкен қызығушылық тудырады. 

АҚШ-тың Жапониядағы үлгісі бойынша 1951 жылы жабдықтарға 
профилактикалық қызмет көрсету жүйесін енгізу басталды. Бірте-бірте бұл 
жүйе американдық типтегі операциялық қызмет көрсету жүйесіне айналды, 
оның мәні өндірістік сипаттағы функциялар өндірісте тікелей орындалады, ал 
операциялық топтар жабдыққа техникалық қызмет көрсету үшін толық 
жауап береді. Операторлары профилактикалық қызмет көрсетуді дербес 
жүзеге асыратын автоматтандырылған жабдық ерекшелік болып табылады. 

Жапондық фирмалардың тәжірибесі көрсеткендей, жалпы операциялық 
жүйені қолдану өндіріс тиімділігін күрт арттырады. Осылайша, жабдыққа 
қызмет көрсету шығындары 30% - ға қысқарды, қосалқы бөлшектер мен 
құралдардың қолда бар өндірістік қоры жартысына азайды, ал таза өнім 
көлемінде өлшенген өнімділік 50% - ға артты. 

Жалпы пайдалану жүйесінің міндеттерінің бірі жабдықтың жай-күйіне 
жауап беретін және оны пайдаланудың барлық уақытындағы шығындарды 
азайту мақсатында тозу сатысына дейін оның сенімді және тиімді 
пайдаланылуын қамтамасыз ететін ұйымдық құрылымдарды құру болып 
табылады. 

Шетелдік тәжірибені талдау негізгі қорларды жөндеу және оларға 
техникалық қызмет көрсету жөніндегі функцияларды толық орталықтандыру 
қажеттігін куәландырады. Ол үшін кәсіпорынның бас инженеріне тікелей 
бағынатын жабдықты жөндеу және техникалық қызмет көрсетудің кешенді 
жүйесін құру қажет. Бұл жүйенің негізі негізгі өндіріс цехтарын жабдыққа 
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жөндеу және техникалық қызмет көрсетуден толық босату болуы тиіс. 
Жабдықты жөндеу және техникалық қызмет көрсетудің бірыңғай қызметінің 
түбегейлі жаңа міндеттері: 

- ауырлық орталығын жөндеу орталығынан жабдыққа техникалық 
қызмет көрсетуге ауыстыру; 

-нақты өндірістің ерекшеліктерін ескере отырып, жеке тәсілмен 
жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесінен ерекшеленетін жөндеу 
нормативтерін әзірлеу; 

- шығындарды басқаруды ұйымдастыру; 
- бірыңғай бөлімше шеңберінде барлық мамандандырылған 

бригадаларды біріктіру. 
Осы міндеттерді іске асыру үшін есептеу техникасын пайдалана 

отырып, мамандандырылған диспетчерлік қызмет пен ақпараттық жүйені 
ұйымдастыру талап етіледі. Жөндеудің ең прогрессивті түрі-жағдай бойынша 
жөндеу. Жөндеудің бұл түрі қажет болған жағдайда, жабдықтың жұмыс 
режимі авариялық пайдалану режиміне өткен кезде ғана жүргізіледі. 
Жабдықтың бұл жұмыс режимін жабдыққа орнатылған және кәсіпорынның 
ресурстарын басқару жүйесіне қосылған басқару датчиктерінің көмегімен 
анықтауға болады. Алдын ала анықталған параметрлер бойынша жүйе 
жабдықтың жұмыс режимінің өзгеруі туралы хабарлама береді. Жөндеу 
жұмыстарын жүргізу шығындарды 2530% - ға қысқартуға мүмкіндік береді. 
Бірақ мұндай жөндеу жұмыстарын жүргізу үшін диагностикалық 
сенсорлармен жабдықталған жабдық болуы керек. Қазіргі заманғы 
кәсіпорындардағы барлық жабдықтар осындай сенсорлармен 
жабдықталмаған, сондықтан шығындарды азайту үшін жөндеудің аралас түрі 
қолданылады. Жоспар бойынша техникалық қызмет көрсету жүйеге 
енгізілетін жабдық туралы ақпаратты бір уақытта жинау арқылы жүзеге 
асырылады. Бұл сонымен қатар жабдықты басқару датчиктерімен 
жабдықтамай-ақ жөндеу шығындарын үнемдеуге мүмкіндік береді. 

Біздің еліміздегі кәсіпорындар үшін қазіргі заманғы жұмыс жағдайында 
табиғи толық автоматтандыруға қол жеткізу мүмкін емес, себебі бұл қымбат 
процесс, бірақ егер біз әлемдік нарықта бәсекеге қабілетті болғымыз келсе, 
жөндеу жүйесін ұйымдастыруды жақсарту үшін шаралар қолдануымыз 
керек. 

Соңғы жөнделген қондырғы мен машинаның сапасы персоналды 
таңдағанға дейін жөндеуді дұрыс жоспарлауға байланысты. 
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жөндеу және техникалық қызмет көрсетуден толық босату болуы тиіс. 
Жабдықты жөндеу және техникалық қызмет көрсетудің бірыңғай қызметінің 
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- шығындарды басқаруды ұйымдастыру; 
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сенсорлармен жабдықталған жабдық болуы керек. Қазіргі заманғы 
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жабдықталмаған, сондықтан шығындарды азайту үшін жөндеудің аралас түрі 
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асырылады. Бұл сонымен қатар жабдықты басқару датчиктерімен 
жабдықтамай-ақ жөндеу шығындарын үнемдеуге мүмкіндік береді. 

Біздің еліміздегі кәсіпорындар үшін қазіргі заманғы жұмыс жағдайында 
табиғи толық автоматтандыруға қол жеткізу мүмкін емес, себебі бұл қымбат 
процесс, бірақ егер біз әлемдік нарықта бәсекеге қабілетті болғымыз келсе, 
жөндеу жүйесін ұйымдастыруды жақсарту үшін шаралар қолдануымыз 
керек. 

Соңғы жөнделген қондырғы мен машинаның сапасы персоналды 
таңдағанға дейін жөндеуді дұрыс жоспарлауға байланысты. 
 
  

  

  
 

3.1.2. Ақау себептері 
 3.1-суреттен көріп отырғанымыздай, өнімнің ақауына көптеген 
факторлар себеп болуы мүмкін. 
 

 
Сурет 3.1-өнімнің ақаулығы 

 
Кем дегенде қандай-да бір өндірістік қызметті жүзеге асыратын әрбір 

кәсіпорында ақау бар. Бірақ алдымен біз өндірістік ақаулардың не екенін 
түсінуді ұсынамыз - бұл бөлшектер, бұйымдар, түйіндер, жартылай 
фабрикаттар, қызметтер және т.б., олар деформацияланған немесе бүлінген 
және өндіріс процесінің стандарттары мен стандарттарына сәйкес келмейді. 
Бұл өнімдерді кемшіліктер түзетілгенге дейін пайдалануға болмайды.  

Бүгінгі таңда нарық ең қатал жағдайларды белгілейді: егер өнім 
сапасыз болса, онда өндіруші мұндай өнімді сата немесе одан әрі жұмыс 
істей алмайды. Сонымен қатар, әрбір ақаулы бөлшек айтарлықтай 
шығындарға әкеледі. Кейде тіпті ең кішкентай ақаулар өндірушіге 
кемшіліктерді түзетуге және есептен шығаруға айтарлықтай қаржылық 
шығындар әкелуі мүмкін.  

Өндірістік неке, бөлшектерді жасау процесін идеализациялауға 
тырысқанымызға қарамастан, өндірістің сөзсіз жарамдылығы болып 
табылады. Өндірушілер, ең алдымен, өнімнің сапасын бақылаудың үйлесімді 
жүйесіне және ақау шығындарын азайтуға мүдделі. Шығындарды есепке алу, 
ақаулы өнімдерге қатысты талдау өндірушілерге, зауыт басшылығы мен 
техникалық мамандарға сапаны жақсарту және өндірістік ақаулардың алдын 
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алу үшін нақты мәліметтер алуға мүмкіндік береді. Ең алдымен, өндірістік 
некенің қандай себеппен пайда болатынын талдап, түсінген жөн.  

Некенің бес маңызды себебі бар:  
 Өндіріс технологиясы;  
 Қалдық өнімдер;  
 Жабдықтың тұрақсыз жұмысы;  
 Қызметкерлердің жұмыс шарттары (штат);  
 Жұмысшылардың әуесқойлығы мен жауапсыздығы.  
Некенің ең негізгі пайызы қызметкердің кінәсінен болатыны белгілі, 

яғни сенсациялық "адам факторы" кәсіпорынның технологиялық және 
техникалық жабдықталуына қарағанда кәсіпорынның бәсекеге қабілеттілігіне 
көбірек әсер етеді. Іс жүзінде, ақаулардың негізгі себептерін шешу үшін 
қосымша шығындарды қажет етпейтін ұйымдастырушылық іс-шаралармен 
шектелуге болады, бірақ олар өндірістік некені едәуір төмендетуге 
көмектеседі.  

Осы проблемаларды шешу үшін келесі әрекеттер жасалады: 
1. Өндіріс технологиясы:  
* технологтар командасын нығайту біз қалағандай біліктілікке 

байланысты;  
* жедел емес операцияларды аутсорсингке беру.  
2. Сапасыз өнім:  
* жеткізу шарттарында өнім берушінің сапа критерийлері бойынша 

жауапкершілігін қарқындату;  
* кәсіпорынға келіп түсетін шикізат пен материалдардың сапасын 

бақылау жүйесін құру;  
* жеткізушінің шағымдарын басқару жүйесін құрыңыз. 
3. Жабдықтың тұрақсыз жұмысы: 
* жабдықты жөндеу және техникалық қызмет көрсетудің қатаң 

мерзімдерін белгілеу, сондай-ақ осы мерзімдерді бұзғаны және жүргізілген 
жұмыстардың төмен сапасы үшін дербес жауапкершілік белгілеу;  

* қандай да бір өнім қай станокта өндірілетінін бақылау. Содан кейін, 
ақаулар табылған кезде, қай машинаны жөндеу немесе баптау қажет екенін 
оңай анықтауға болады.  

4. Мемлекеттік жұмыс шарттары:  
* жұмыс орындарына аудит жүргізу, іске асыру бойынша кейіннен 

бақылай отырып, еңбек жағдайларын жетілдіру жөнінде іс-шаралар жүргізу.  
5.  Жұмысшылардың кәсібилігі мен жауапсыздығы:  
* адами факторды барынша азайту үшін процестерді басқарудың 

автоматтандырылған жүйелерін енгізу.  
* қызметкерлерді ынталандыру өндірістегі ақауларды азайту үшін 

қызметкерді ынталандыру қажет, содан кейін ол сапалы жұмыс істеуге 
ынталандырады.  

* сапасыз шикізат келіп түскен кезде қызметкерлерді жұмысты тоқтата 
тұруға және бұл туралы өз бастығына хабарлауға міндеттеу.  
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 Қызметкерлердің жұмыс шарттары (штат);  
 Жұмысшылардың әуесқойлығы мен жауапсыздығы.  
Некенің ең негізгі пайызы қызметкердің кінәсінен болатыны белгілі, 

яғни сенсациялық "адам факторы" кәсіпорынның технологиялық және 
техникалық жабдықталуына қарағанда кәсіпорынның бәсекеге қабілеттілігіне 
көбірек әсер етеді. Іс жүзінде, ақаулардың негізгі себептерін шешу үшін 
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* технологтар командасын нығайту біз қалағандай біліктілікке 
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* жедел емес операцияларды аутсорсингке беру.  
2. Сапасыз өнім:  
* жеткізу шарттарында өнім берушінің сапа критерийлері бойынша 
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мерзімдерін белгілеу, сондай-ақ осы мерзімдерді бұзғаны және жүргізілген 
жұмыстардың төмен сапасы үшін дербес жауапкершілік белгілеу;  

* қандай да бір өнім қай станокта өндірілетінін бақылау. Содан кейін, 
ақаулар табылған кезде, қай машинаны жөндеу немесе баптау қажет екенін 
оңай анықтауға болады.  

4. Мемлекеттік жұмыс шарттары:  
* жұмыс орындарына аудит жүргізу, іске асыру бойынша кейіннен 

бақылай отырып, еңбек жағдайларын жетілдіру жөнінде іс-шаралар жүргізу.  
5.  Жұмысшылардың кәсібилігі мен жауапсыздығы:  
* адами факторды барынша азайту үшін процестерді басқарудың 

автоматтандырылған жүйелерін енгізу.  
* қызметкерлерді ынталандыру өндірістегі ақауларды азайту үшін 

қызметкерді ынталандыру қажет, содан кейін ол сапалы жұмыс істеуге 
ынталандырады.  

* сапасыз шикізат келіп түскен кезде қызметкерлерді жұмысты тоқтата 
тұруға және бұл туралы өз бастығына хабарлауға міндеттеу.  

  

  
 

* қызметкерлерді аттестаттаудан өткізу. Аттестаттау және оқыту 
жүйесі тұрақты сипатта болуы тиіс. 

* зауыттық некеге тұруға мүмкіндік беретін қызметкерлерді жұмыстан 
шығарыңыз.  

Сондай-ақ, техникалық қабылдау кезінде анықталған ақаулардың 
сипатына байланысты өндірістік ақау екі санатқа бөлінеді:  

* түзетілетін-ақауларды түзегеннен кейін мақсаты бойынша 
пайдаланылуы мүмкін және түзетілуі техникалық және экономикалық 
тұрғыдан орынды Бұйымдар, бөлшектер, жартылай фабрикаттар, тораптар 
және басқалар; 

* түзетілмейтін-мақсаты бойынша пайдалануға болмайтын, ал 
ақауларды түзету техникалық мүмкін емес және экономикалық тұрғыдан 
тиімсіз Бұйымдар, бөлшектер, жартылай фабрикаттар, тораптар және 
басқалар. 

Ақауларды жою үшін 7 қадамнан тұратын қадамдық нұсқаулық бар:  
1. Біз кәсіпорындағы барлық ақау жағдайларын көрсететін кесте 

жасаймыз. Көрнекі статистика үшін деректерді талдауды жыл бойына жинау 
ұсынылады. 

2. Біз некенің ұқсас себептерін жалпы топқа біріктіреміз. Осындай 
жүйенің көмегімен сіз кезеңдегі жағдайлардың санын, сондай-ақ олардан 
болатын шығындарды есептей аласыз.  

3. Әдетте, біріккеннен кейін ақаулардың 20% - ын және шығындардың 
ұқсас үлесін тудыратын себептердің шамамен 80% - ы мезгіл-мезгіл 
қайталанатыны белгілі болды. Парето принципі мұнда өте жақсы жұмыс 
істейді. 

4. Біз жағдайлардың максималды саны мен ең көп жоғалуы бар себепті 
таңдаймыз. Іс жүзінде, ұқсас өндірістік ақау жағдайларының әр тобында бір 
негізгі проблема бар екендігі айқын көрінеді. Егер ол жойылса, басқа 
қолайсыз және қайталама факторлар болғанына қарамастан, некені 
болдырмауға болады.  

5. Өндірістік ақаулардың жиі себептерінің қайталану ықтималдығын 
азайтамыз және жоққа шығарамыз. Болашақта өндірістік ақаулардың алдын 
алу үшін жұмысшылар қателіктерді және басқа заттарды қайталай 
алмайтындай етіп, некені қайталау физикалық мүмкін болмайтын 
жағдайларды қамтамасыз ету қажет. Өндіріс процесін рационализациялау 
кәсіпорында қателік ықтималдығын түбегейлі азайтады немесе мүлдем 
болдырмайды.  

6. Өндірістік некені азайтуға бағытталған қызметкерлерді ынталандыру 
жүйесін әзірлеу және енгізу. Мүмкін болатын шаралар ретінде 
қызметкерлерді ақаулы тауарларды шығарғаны үшін депремацияның белгілі 
бір мөлшерін атап өтуге болады. Сондай-ақ, жұмысшыларға өндірістік некені 
қысқартқаны үшін сыйақы беруге болады.  

7. Сапаны арттырудың тұрақты процесін ұйымдастыру. Әр қызметкер 
үшін 13 жеке сапа көрсеткіштерін анықтау керек. Содан кейін ай сайын 
желілік менеджерлерді жинап, көрсеткіштер бойынша мәліметтер сұрау 
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керек. Әрбір басшыдан немесе шеберден атқарылған жұмыс туралы ай 
сайынғы баяндама талап етіледі, онда қызметкерлер көрсеткіштерінің 
жоғарылауы немесе төмендеуі айқын көрінеді. Некені дұрыс талдау және 
оларды жою бойынша жұмыстың басталған себептерін дұрыс нақтылау 
арқылы некені 3-4 айдан кейін азайтуға болады. 

Өндірістік ақауды азайту үшін белгілі бір шараларды қолданбас бұрын, 
ең алдымен, мұндай өзгерістердің экономикалық әсерін бағалау қажет. 
Кәсіпорын үшін авторлық бағдарламалық қамтамасыз етуді әзірлеу немесе 
ұқсас жобаларды кәсіпорынның нақты талаптарына бейімдеу талап етіледі, 
себебі өндірістік есепке алуды автоматтандыруға арналған сапалы 
"қораптық" шешімдер іс жүзінде жоқ. Өндірістік есепті автоматтандыру 
еңбек өнімділігін арттыруға, өнім сапасын жақсартуға, басқару процестерін 
оңтайландыруға, адамды денсаулыққа қауіпті өндірістерден шеттетуге 
мүмкіндік береді.  

Автоматтандыру осы міндеттер мен проблемаларды шешуге жүйелі, 
кешенді тәсілді талап етеді. Негізгі даму адамның қатысуынсыз берілген 
функцияларды немесе процедураларды орындауы керек автоматты 
жүйелерді құруға бағытталған. Мұндай жүйелерде стандартты емес 
оқиғалардан немесе айналып өту әдісінен біртіндеп кеңейтілген қорғаныс 
қарастырылған.  

Өнім сапасын бақылау жүйесі-бұл өзара байланысты объектілер мен 
бақылау субъектілерінің жиынтығы, өнімнің сапасын бағалау және өнімнің 
өмірлік циклінің әртүрлі кезеңдерінде және сапаны басқару деңгейлерінде 
ақаулардың алдын-алу үшін қолданылатын түрлер, әдістер мен құралдар. 
Бақылаудың тиімді жүйесі көп жағдайда өнімнің сапа деңгейіне уақтылы 
және мақсатты әсер етуге, барлық кемшіліктер мен ақаулардың алдын алуға, 
оларды тез анықтауға және ресурстардың ең аз шығындарымен жоюға 
мүмкіндік береді. Өнімнің ақаулары мен ақауларының себептерін талдау 
әдістерінің және олардың алдын-алу шараларының жаңа әзірлемелерінің 
арқасында өндіріс дамып келеді және өндірісте жасалған өнімдер әрдайым 
жоғары сапа көрсеткіштерін көрсетеді. 
 

3.2. Бөлшектер мен механизмдердің ақаулары 
3.2.1. Жөнделетін жабдықтың бөлшектері мен механизмдерінің тозу 

түрлері 
Бөліктің қызметтік қасиеттеріне ықтимал әсер етуіне байланысты 

ақаулар маңызды, маңызды және маңызды емес болуы мүмкін. Жіктеу 
кезінде бөлшектерге ақаулықтың сипаты, мөлшері, орналасқан жері, 
бөлшектер мен бұйымдардың ерекшеліктері, олардың мақсаты, пайдалану 
(пайдалану) шарттары ескеріледі. 

Ақау-бұл өнімнің нормативтік құжаттамада белгіленген талаптарға 
сәйкес келмеуі (МЕМСТ 17102). 

Ақаулар айқын, жасырын, сыни, маңызды және елеусіз, түзетілетін 
және түзетілмейтін болып бөлінеді. 
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керек. Әрбір басшыдан немесе шеберден атқарылған жұмыс туралы ай 
сайынғы баяндама талап етіледі, онда қызметкерлер көрсеткіштерінің 
жоғарылауы немесе төмендеуі айқын көрінеді. Некені дұрыс талдау және 
оларды жою бойынша жұмыстың басталған себептерін дұрыс нақтылау 
арқылы некені 3-4 айдан кейін азайтуға болады. 

Өндірістік ақауды азайту үшін белгілі бір шараларды қолданбас бұрын, 
ең алдымен, мұндай өзгерістердің экономикалық әсерін бағалау қажет. 
Кәсіпорын үшін авторлық бағдарламалық қамтамасыз етуді әзірлеу немесе 
ұқсас жобаларды кәсіпорынның нақты талаптарына бейімдеу талап етіледі, 
себебі өндірістік есепке алуды автоматтандыруға арналған сапалы 
"қораптық" шешімдер іс жүзінде жоқ. Өндірістік есепті автоматтандыру 
еңбек өнімділігін арттыруға, өнім сапасын жақсартуға, басқару процестерін 
оңтайландыруға, адамды денсаулыққа қауіпті өндірістерден шеттетуге 
мүмкіндік береді.  

Автоматтандыру осы міндеттер мен проблемаларды шешуге жүйелі, 
кешенді тәсілді талап етеді. Негізгі даму адамның қатысуынсыз берілген 
функцияларды немесе процедураларды орындауы керек автоматты 
жүйелерді құруға бағытталған. Мұндай жүйелерде стандартты емес 
оқиғалардан немесе айналып өту әдісінен біртіндеп кеңейтілген қорғаныс 
қарастырылған.  

Өнім сапасын бақылау жүйесі-бұл өзара байланысты объектілер мен 
бақылау субъектілерінің жиынтығы, өнімнің сапасын бағалау және өнімнің 
өмірлік циклінің әртүрлі кезеңдерінде және сапаны басқару деңгейлерінде 
ақаулардың алдын-алу үшін қолданылатын түрлер, әдістер мен құралдар. 
Бақылаудың тиімді жүйесі көп жағдайда өнімнің сапа деңгейіне уақтылы 
және мақсатты әсер етуге, барлық кемшіліктер мен ақаулардың алдын алуға, 
оларды тез анықтауға және ресурстардың ең аз шығындарымен жоюға 
мүмкіндік береді. Өнімнің ақаулары мен ақауларының себептерін талдау 
әдістерінің және олардың алдын-алу шараларының жаңа әзірлемелерінің 
арқасында өндіріс дамып келеді және өндірісте жасалған өнімдер әрдайым 
жоғары сапа көрсеткіштерін көрсетеді. 
 

3.2. Бөлшектер мен механизмдердің ақаулары 
3.2.1. Жөнделетін жабдықтың бөлшектері мен механизмдерінің тозу 

түрлері 
Бөліктің қызметтік қасиеттеріне ықтимал әсер етуіне байланысты 

ақаулар маңызды, маңызды және маңызды емес болуы мүмкін. Жіктеу 
кезінде бөлшектерге ақаулықтың сипаты, мөлшері, орналасқан жері, 
бөлшектер мен бұйымдардың ерекшеліктері, олардың мақсаты, пайдалану 
(пайдалану) шарттары ескеріледі. 

Ақау-бұл өнімнің нормативтік құжаттамада белгіленген талаптарға 
сәйкес келмеуі (МЕМСТ 17102). 

Ақаулар айқын, жасырын, сыни, маңызды және елеусіз, түзетілетін 
және түзетілмейтін болып бөлінеді. 

  

  
 

Шығу тегі бойынша өнімнің ақаулары бөлінеді: құю және илемдеу 
кезінде пайда болатын өндірістік-техникалық, металлургиялық, бөлшектерді 
дайындау және жөндеу кезінде пайда болатын технологиялық (дәнекерлеу, 
балқыту, механикалық және термиялық өңдеу, калибрлеу және т.б.), металл 
бөлшектерінің шаршауы, жегіде, тозу және т. б. нәтижесінде өнімнің кейбір 
жұмыстарынан кейін пайда болатын пайдалану, сондай-ақ дұрыс емес 
технологиялық қызмет көрсету. 

Металл ақауларының бірнеше түрлері бөлінеді, өндірістік-техникалық 
(құю) ақауларға мыналар жатады: шөгу қабықтары, жұмсақтық, кеуектілік, 
ликвация аймақтары, газдық ликвация, дәл дақ тәрізді гетерогенділік, 
ликвация алаңы, газ көпіршіктері немесе раковиналар, құм қабығы, қож 
қабығы, қайнатпа, беттік тотығу, металл емес қосындылар, қыртыстар, 
қыртыстар, металл қосындылары, патша, салмақ, кешкі ас, тұтқындар, 
адгезиялар, оксидті дәнекерлеу, күйдіру, жарықтар, және т. б. Кристалл 
аралық жарықтар, құю кесу, деформация, 

Илектелген және қақталған металдың технологиялық ақауларына: 
штампылау жарықтары кернеу жарықтары, флокендер, қатпарлану, ішкі 
ажырау, жыртылу, құс үйшігі, күйдіру және т. б. жатады. 

Дәнекерлеу кезінде тігіс металында және жылу әсер ету аймағында 
ақаулар пайда болуы мүмкін, олар қосылыстың беріктігін төмендетеді, 
тігістердің ағып кетуіне әкеледі және өнімнің жұмыс сенімділігін 
төмендетеді. Ақаулардың себептері әртүрлі, сондықтан олардың алдын алу 
және жою шаралары да әртүрлі. 

Орналасқан жері бойынша сыртқы және ішкі ақаулар бөлінеді. Сыртқы 
ақаулар, әдетте, сыртқы тексеру кезінде анықталуы мүмкін. Ішкі ақауларды 
анықтау үшін бұзбайтын немесе бұзатын бақылаудың арнайы әдістері 
қолданылады. 

Дәнекерленген қосылыстардағы ақаулардың кейбір түрлері. Олардың 
пайда болуы дәнекерлеу режимінің бұзылуымен байланысты. Олар 
дәнекерленген буынның дұрыс дайындалмауы және жиналуы нәтижесінде 
пайда болуы мүмкін. Қалыптастыру ақауларының пайда болуын болдырмау 
үшін дәнекерлеу жабдығының жарамдылығын, түйісуді дайындаудың 
дұрыстығын, дәнекерлеушінің біліктілігінің орындалатын жұмысқа 
сәйкестігін бақылау қажет. 
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3.2 сурет – ақаулардың түрлері 

 
Металдардағы ақаулардың негізгі түрлері. 
Кесу-бұл дәнекерленген қосылыстың ақаулары, бұл бойлық ойықтар 

түрінде негізгі металдың қалыңдығының жергілікті азаюы. Кесу жиі 
кездесетін ақауларға жатады, көбінесе олар электродтың ығысуы немесе 
доғаның шамадан тыс кернеуі жағдайында бұрыштық тігістерді дәнекерлеу 
кезінде пайда болады. 
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3.2 сурет – ақаулардың түрлері 

 
Металдардағы ақаулардың негізгі түрлері. 
Кесу-бұл дәнекерленген қосылыстың ақаулары, бұл бойлық ойықтар 

түрінде негізгі металдың қалыңдығының жергілікті азаюы. Кесу жиі 
кездесетін ақауларға жатады, көбінесе олар электродтың ығысуы немесе 
доғаның шамадан тыс кернеуі жағдайында бұрыштық тігістерді дәнекерлеу 
кезінде пайда болады. 
  

  

  
 

 
 

 
1.46 сурет - Сарқырама 

 
Жиектердің бірі тереңірек ериді, сұйық металл көлденең орналасқан 

бөлікке ағып кетеді және ойықты толтыру үшін жеткіліксіз. Әдетте доғаның 
кернеуі жоғарылаған кезде және дәнекерлеу жылдамдығы жоғарылаған 
кезде, екі жақты кесу буындарда пайда болады. Дәл осындай ақаулар 
механикаландырылған және автоматты дәнекерлеу кезінде кесу бұрышы 
жоғарылаған кезде пайда болуы мүмкін. Бір жақты кесу әрқашан тік 
жазықтықта көлденең тігістерді дәнекерлеу кезінде пайда болады. Кесінділер 
сыртқы тексеру арқылы анықталады, егер олардың тереңдігі мен ұзындығы 
рұқсат етілген нормадан асып кетсе, онда бұл ақаулар тазаланып, 
қайнатылады. 

Ағындылар-жіктің сұйық металы негізгі металға соғылғанда 
(құйылғанда), бірақ онымен балқымағанда пайда болатын дәнекерленген 
қосылыстың ақаулары (3.4-сурет).  
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1.46 сурет - Сарқырама 

 
Көбінесе ағындар доғаның төмен кернеуімен, дәнекерленген жиектерде 

қалың қабыршақ қабатының болуы, балқытылған күйде жиектерді кесуге 
немесе саңылауға сәйкес келмейтін толтырғыш металдың шамадан тыс 
мөлшері пайда болады. Айналмалы айналмалы буындарды дәнекерлеу 
кезінде ағындардың пайда болуы электродтың тігіс осьіне қатысты дұрыс 
орналаспауынан болады. Ағындардың үлкен ені жоқ, бірақ кейбір 
жағдайларда тігіс бойымен олар бүкіл ұзындықта орналасады. 

Күйіп қалу-ақаулар, бұл дәнекерлеу ваннасының сұйық металы тігістегі 
тесік арқылы ағып, айқын ойық немесе тесік пайда болады.  
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1.46 сурет - Сарқырама 

 
Көбінесе ағындар доғаның төмен кернеуімен, дәнекерленген жиектерде 

қалың қабыршақ қабатының болуы, балқытылған күйде жиектерді кесуге 
немесе саңылауға сәйкес келмейтін толтырғыш металдың шамадан тыс 
мөлшері пайда болады. Айналмалы айналмалы буындарды дәнекерлеу 
кезінде ағындардың пайда болуы электродтың тігіс осьіне қатысты дұрыс 
орналаспауынан болады. Ағындардың үлкен ені жоқ, бірақ кейбір 
жағдайларда тігіс бойымен олар бүкіл ұзындықта орналасады. 

Күйіп қалу-ақаулар, бұл дәнекерлеу ваннасының сұйық металы тігістегі 
тесік арқылы ағып, айқын ойық немесе тесік пайда болады.  
 

  

  
 

 

 
 

 
1.46 сурет - Сарқырама 

 
Күйіп қалудың негізгі себебі-жоғары дәнекерлеу тогы немесе 

дәнекерлеу машинасының кенеттен тоқтауы. Сонымен қатар, басқа 
себептерді ескеру қажет: жиектер арасындағы негізсіз ұлғайтылған 
алшақтық, төсемнің жеткіліксіз қалыңдығы немесе оның жиектер бойымен 
негізгі металға еркін орналасуы. Айналмалы сақиналық тігістерді дәнекерлеу 
кезінде электродтың өнімнің айналу жағына қарай жылжуы пайда болады, 
бұл электродтың ұшынан сұйық металдың ісінуіне және доғаның белсенді 
жану әсеріне әкеледі. Ақаулы жерлерді тазалау және қайнату керек. 
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Кратерлер-бұл дәнекерлеу ақаулары (3.6-сурет). Доғаның дұрыс 
үзілмеген жерлерінде депрессия пайда болады, онда шөгу икемділігі болуы 
мүмкін, бұл жарықтардың пайда болуына әкеледі. Сондықтан бұл ақаулар 
көбінесе кесіліп, тазаланады және қайнатылады.  
 

 
 

 
 

 
1.46 сурет - Сарқырама 

 
Механикаландырылған және автоматтандырылған дәнекерлеу 

процестерінде тігістер басталатын немесе аяқталатын шығыс жолақтары 
қолданылады. Дәнекерлеуден кейін бұл шығыс жолақтары кратерлермен 
бірге жойылады. Автоматты дұрыс орнатқан кезде, кратерлер дәнекерлеу 
тогының біртіндеп төмендеуіне байланысты автоматты түрде қайнатылады. 
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Кратерлер-бұл дәнекерлеу ақаулары (3.6-сурет). Доғаның дұрыс 
үзілмеген жерлерінде депрессия пайда болады, онда шөгу икемділігі болуы 
мүмкін, бұл жарықтардың пайда болуына әкеледі. Сондықтан бұл ақаулар 
көбінесе кесіліп, тазаланады және қайнатылады.  
 

 
 

 
 

 
1.46 сурет - Сарқырама 

 
Механикаландырылған және автоматтандырылған дәнекерлеу 

процестерінде тігістер басталатын немесе аяқталатын шығыс жолақтары 
қолданылады. Дәнекерлеуден кейін бұл шығыс жолақтары кратерлермен 
бірге жойылады. Автоматты дұрыс орнатқан кезде, кратерлер дәнекерлеу 
тогының біртіндеп төмендеуіне байланысты автоматты түрде қайнатылады. 

  

  
 

Фистулалар-бетіне шығатын қуыстар түрінде канал тесіктерінен пайда 
болатын ақаулар. 
 

 

 
1.46 сурет - Сарқырама 

 
Дәнекерлеу кезінде ішкі ақаулардың пайда болуы дәнекерлеу кезінде 

пайда болатын металлургиялық, жылу және гидродинамикалық 
құбылыстармен байланысты. Ішкі ақауларға жарықтар (ыстық және суық), 
сынықтар, тесіктер, қож қосындылары, вольфрам және оксид кіреді. 

Жарықтар-бұл өте аз бастапқы ашылуы бар қуыстарды құрайтын 
макроскопиялық және микроскопиялық кристалл аралық бұзылулар. Қалдық 
немесе кейінгі жұмыс кернеулерінің әсерінен жарықтар жоғары 
жылдамдықпен таралуы мүмкін (дыбыс жылдамдығына сәйкес келеді). 
Қирау дереу пайда болады және бүкіл құрылымның тұтастығына үлкен қауіп 
төндіреді. 

3.8-суретте дәнекерлеу кезінде тігістің көлденең және бойлық 
жарықтары көрсетілген: 1, 2, 3 – материалдағы тігістің көлденең жарықтары 
және оның айналасындағы аймақтар және 4, 5 – бойлық жарықтар. 
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1.46 сурет - Сарқырама 

1, 2, 3-материалдағы тігіс пен оның айналасындағы көлденең жарықтар;  
4, 5-бойлық жарықтар 
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1.46 сурет - Сарқырама 

1, 2, 3-материалдағы тігіс пен оның айналасындағы көлденең жарықтар;  
4, 5-бойлық жарықтар 

 
  

  

  
 

Суық және ыстық жарықтар олардың пайда болу температурасына 
байланысты ерекшеленеді. Ыстық жарықтар-бұл созылу кернеулерінің 
әсерінен дәндердің айналасындағы сұйық қабаттарда пайда болатын 
кристалданатын металдың бұзылуы. Бұл кернеулер тігіс металының бос емес 
шөгуіне және оған іргелес негізгі металдың біркелкі емес қыздырылған 
бөліктеріне байланысты пайда болады. Ыстық жарықтардың пайда болуы екі 
фактордың жиынтық әсерімен байланысты. Біріншіден, кристалдану кезінде 
сұйық фазаның мөлшері азаяды, бұл қорытпаның деформация қабілетінің 
төмендеуіне әкеледі. Екіншіден, сынғыштықтың температуралық 
интервалында қорытпалардың пластикалық қасиеттері ең төмен. 

Кристаллизациялық (ыстық) жарықтар, егер металдың сынғыштықтың 
температуралық интервалында болу кезіндегі пластикалық деформация осы 
температура диапазонында оның икемділік қорынан асып кетсе, пайда 
болады. Сондықтан ыстық жарықтарға тән қасиет-бұл кристалдану процесі 
аяқталғаннан кейін жоғары температурада пайда болатын, олардың арасында 
сұйық қабат болған кезде немесе интерстициальды сырғанау арқылы 
дәндердің шекаралары бойымен дамитын интерстициалды бұзылу түрі. 

3.9-суретте "ХН35ВТР (ЭИ725) х 100" аустениттік қорытпасының 
аргонда балқымайтын вольфрам электродымен дәнекерлеу кезінде тігістегі 
кристаллизациялық жарықтар мен тігіс маңындағы аймақтағы ыстық 
жарықтар және деформациялар нәтижесінде кристаллизациялық қабаттардың 
жылжуы көрсетілген. 

 

 
 

3.9-сурет-тігістегі кристаллизациялық жарықтар және тігіс маңындағы 
аймақтағы ыстық жарықтар 

 
Ыстық жарықтар тігіс металында да (жиі) және жылу әсер ету 

аймағында пайда болады. Олар бойлық, көлденең, көлденең бұтақтары бар 
бойлық, тігістің бетіне шығуы немесе жасырын қалуы мүмкін. Ыстық 
жарықтардың пайда болу ықтималдығы тігіс металының химиялық 
құрамына, өсу жылдамдығына және созылу деформациялары мен 
кернеулерінің мөлшеріне, дәнекерлеу ваннасы мен тігістің пішініне, 
бастапқы кристалдардың мөлшеріне байланысты.  
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Жарықтардың пайда болу ықтималдығы металдағы көміртегі, кремний, 
никель, әсіресе күкірт пен фосфордың зиянды қоспаларының құрамының 
жоғарылауымен артады. Марганец, хром және ішінара оттегі дәнекерлеу 
кезінде ыстық жарықтардың пайда болу мүмкіндігін айтарлықтай 
төмендетеді. Созылу кернеулерінің мөлшері мен өсу жылдамдығын 
төмендету үшін дәнекерлеу кезінде ұнтақ тәрізді толтырғыш металл түйіршік 
(PPM) түрінде қолданылады. Дәнекерлеу кезінде түйіндерді бекіту 
қаттылығын азайту және алдын-ала жылытуды қолдану кернеуді ішінара 
төмендетеді. 

Суық жарықтар көп жағдайда термиялық әсер ету аймағында, көбінесе 
орташа қоспаланған және жоғары қоспаланған болаттардың дәнекерленген 
қосылыстарының металында пайда болады. 

Суық жарықтардың пайда болуы көптеген себептердің әсерінен 
түсіндіріледі. Олардың бірі-металдың икемділігінің төмендеуі жағдайында 
болатын құрылымдық қайта құрулар кезінде көлемдік әсерге байланысты 
пайда болатын жоғары ішкі кернеулердің әсері. Сондықтан суық жарықтар 
120°C және одан төмен температурада да, бөлме температурасында да 
дәнекерлеу аяқталғаннан кейін бірнеше минуттан кейін, кейде бірнеше 
сағаттан кейін байқалады. Жоғары ішкі кернеулер металда және ішкі 
ақаулардың беттерінде сутектің болуына, оның жиналуына байланысты да 
дамуы мүмкін. 

3.10-суретте кристалдану процесінің сызбасы көрсетілген. 
Кеңістіктік кристалды торлар металда сұйық күйден қатты күйге 

ауысқан кезде пайда болады. Бұл процесс кристалдану деп аталады. 
Кристалданумен байланысты түрлендірулер көбінесе металдардың 
қасиеттерін анықтайды. 

Кристалданудың мәні мынада: сұйық металда атомдар үздіксіз 
қозғалады, температура төмендеген сайын қозғалыс баяулайды, атомдар бір-
біріне жақындайды және кристалдану орталықтары деп аталатын 
кристалдарға топталады. Әрі қарай, жаңадан пайда болған кристалдар осы 
орталықтарға қосылады. Бір уақытта жаңа орталықтар пайда болады. 
Осылайша, кристалдану екі кезеңнен тұрады: кристалдану орталықтарының 
пайда болуы және осы орталықтардың айналасындағы кристалдардың өсуі. 
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Жарықтардың пайда болу ықтималдығы металдағы көміртегі, кремний, 
никель, әсіресе күкірт пен фосфордың зиянды қоспаларының құрамының 
жоғарылауымен артады. Марганец, хром және ішінара оттегі дәнекерлеу 
кезінде ыстық жарықтардың пайда болу мүмкіндігін айтарлықтай 
төмендетеді. Созылу кернеулерінің мөлшері мен өсу жылдамдығын 
төмендету үшін дәнекерлеу кезінде ұнтақ тәрізді толтырғыш металл түйіршік 
(PPM) түрінде қолданылады. Дәнекерлеу кезінде түйіндерді бекіту 
қаттылығын азайту және алдын-ала жылытуды қолдану кернеуді ішінара 
төмендетеді. 

Суық жарықтар көп жағдайда термиялық әсер ету аймағында, көбінесе 
орташа қоспаланған және жоғары қоспаланған болаттардың дәнекерленген 
қосылыстарының металында пайда болады. 

Суық жарықтардың пайда болуы көптеген себептердің әсерінен 
түсіндіріледі. Олардың бірі-металдың икемділігінің төмендеуі жағдайында 
болатын құрылымдық қайта құрулар кезінде көлемдік әсерге байланысты 
пайда болатын жоғары ішкі кернеулердің әсері. Сондықтан суық жарықтар 
120°C және одан төмен температурада да, бөлме температурасында да 
дәнекерлеу аяқталғаннан кейін бірнеше минуттан кейін, кейде бірнеше 
сағаттан кейін байқалады. Жоғары ішкі кернеулер металда және ішкі 
ақаулардың беттерінде сутектің болуына, оның жиналуына байланысты да 
дамуы мүмкін. 

3.10-суретте кристалдану процесінің сызбасы көрсетілген. 
Кеңістіктік кристалды торлар металда сұйық күйден қатты күйге 

ауысқан кезде пайда болады. Бұл процесс кристалдану деп аталады. 
Кристалданумен байланысты түрлендірулер көбінесе металдардың 
қасиеттерін анықтайды. 

Кристалданудың мәні мынада: сұйық металда атомдар үздіксіз 
қозғалады, температура төмендеген сайын қозғалыс баяулайды, атомдар бір-
біріне жақындайды және кристалдану орталықтары деп аталатын 
кристалдарға топталады. Әрі қарай, жаңадан пайда болған кристалдар осы 
орталықтарға қосылады. Бір уақытта жаңа орталықтар пайда болады. 
Осылайша, кристалдану екі кезеңнен тұрады: кристалдану орталықтарының 
пайда болуы және осы орталықтардың айналасындағы кристалдардың өсуі. 

  

  
 

 
3.10-бастапқы кристалдану процесінің сызбасы: 

а-кристалдану орталықтарының түзілуі; 
B-осы орталықтардың айналасындағы кристалдардың өсуі. 

 
Пісірілмеген-бұл дәнекерленген бөліктер арасында, мысалы, тігістің 

түбінде, негізгі және балқытылған металл арасында (жиек бойымен) немесе 
балқытылған металдың іргелес қабаттары арасында қорытпасы жоқ 
дәнекерленген қосылыстың бөліктері. Пісірілмеген беттер әдетте жұқа оксид 
қабықшаларымен және басқа да ластанулармен жабылған. Көбінесе 
балқытылған қожбен толтырылмайды. Өткізгіштер дәнекерлеудің жұмыс 
бөлігін азайтады, бұл дәнекерленген қосылыстың және тұтастай алғанда 
түйіннің жұмысының төмендеуіне әкеледі. Олар кернеу концентраторлары 
болып табылады және жарықтар тудыруы мүмкін, дәнекерлеудің коррозияға 
төзімділігін төмендетеді және коррозияның жарылуына әкеледі. 

3.11-суретте: а – жиегі бойынша негізгі металмен; б – тігістің 
түбірінде; в – жеке қабаттар арасында; г – білікшелер арасында. 
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3.11 сурет – Өткізудің болмауы 

а-негізгі металдың шеті бойынша; б-тігістің түбірінде; 
в-жеке қабаттар арасында; г-роликтер арасында 

 
Бауырлар шақырылуы мүмкін: 
- жиектерді ашудың шағын бұрышы; 
- кіші саңылау; 
- бөлшектердің төменгі жиектерінің үлкен күңгірттенуімен және 

дәнекерлеу тогының төмендеуімен; 
- жоғары дәнекерлеу жылдамдығы; 
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3.11 сурет – Өткізудің болмауы 

а-негізгі металдың шеті бойынша; б-тігістің түбірінде; 
в-жеке қабаттар арасында; г-роликтер арасында 

 
Бауырлар шақырылуы мүмкін: 
- жиектерді ашудың шағын бұрышы; 
- кіші саңылау; 
- бөлшектердің төменгі жиектерінің үлкен күңгірттенуімен және 

дәнекерлеу тогының төмендеуімен; 
- жоғары дәнекерлеу жылдамдығы; 

  

  
 

- электродтың тігіс осьінен ығысуымен (әсіресе екі жақты жіктерді 
дәнекерлеу кезінде); 

- тігістің келесі қабаттарын салу алдында қождан нашар тазартумен; 
- төмен дәнекерлеу тогы және жоғары дәнекерлеу жылдамдығы кезінде 

ППМ шамадан тыс мөлшері; 
- дәнекерлеушінің біліктілігі төмен. 
Өткізбеу әрдайым сыртқы тексеру арқылы анықталмайды, бірақ бұл 

дәнекерлеудегі өте қауіпті ақау. Егер сынғыштар болса, өнімді пайдалану 
кезінде шамалы жарықтар пайда болуы мүмкін екенін есте ұстаған жөн. Бұл 
жарықтарды кейде анықтау өте қиын, бірақ жарықтар біртіндеп өсіп, сыни 
мөлшерге жетеді - келесі сәтте түйін бұзылады. 

Тері тесігі-бұл газдармен толтырылған тігіс металындағы қуыстар. 
Әдетте тері тесігі дөңгелек пішінді, көміртекті болаттарда түтік тәрізді тері 
тесігі бар. Олар сұйық металда қарқынды газдың пайда болуына байланысты 
пайда болады, онда барлық газ көпіршіктері металл бетіне көтеріліп, 
атмосфераға шыға алмайды. Металлда қалған тесіктердің өлшемдері 
микроскопиялық, диаметрі 23 мм-ге дейін. Газдардың (және ең алдымен 
сутектің) диффузиясы нәтижесінде тері тесігі мөлшері ұлғаюы мүмкін. 
 

 
 

 
3.12 сурет - Кеуектер 
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Бұл жағдайда бетіне шығатын қабықтар немесе фистулалар пайда 
болады. Бір тері тесігінен басқа, дәнекерлеу тізбектерінде немесе тері 
тесігінің жеке кластерлерінде пайда болады. Тері тесігін тудыратын негізгі 
себептерге мыналар жатады:  

- дәнекерленген жиектерді тоттан, майлардан және әртүрлі ластаушы 
заттардан нашар тазарту;  

- негізгі және толтырғыш металдағы көміртегі құрамының 
жоғарылауы;  

- дәнекерлеудің жоғары жылдамдығы, онда қалыпты газдың шығуына 
уақыт жоқ және тігістің металында тесіктер қалады;  

- жоғары ылғалдылық электродты жабындар, ағын, дымқыл, ылғалды 
ауа-райында дәнекерлеу. 

Металл өңдеудегі ақауларға қатты, қож, ағын, оксид және металл 
сияқты қосындылар жатады. 
 

 
Сурет 3.13-Ақаулар (кірістіру) 

 
Қож қосындылары-бұл дәнекерлеу металындағы қуыстар, олар тігістің 

бетіне қалқып үлгермеген қожтармен толтырылған.             
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Бұл жағдайда бетіне шығатын қабықтар немесе фистулалар пайда 
болады. Бір тері тесігінен басқа, дәнекерлеу тізбектерінде немесе тері 
тесігінің жеке кластерлерінде пайда болады. Тері тесігін тудыратын негізгі 
себептерге мыналар жатады:  

- дәнекерленген жиектерді тоттан, майлардан және әртүрлі ластаушы 
заттардан нашар тазарту;  

- негізгі және толтырғыш металдағы көміртегі құрамының 
жоғарылауы;  

- дәнекерлеудің жоғары жылдамдығы, онда қалыпты газдың шығуына 
уақыт жоқ және тігістің металында тесіктер қалады;  

- жоғары ылғалдылық электродты жабындар, ағын, дымқыл, ылғалды 
ауа-райында дәнекерлеу. 

Металл өңдеудегі ақауларға қатты, қож, ағын, оксид және металл 
сияқты қосындылар жатады. 
 

 
Сурет 3.13-Ақаулар (кірістіру) 

 
Қож қосындылары-бұл дәнекерлеу металындағы қуыстар, олар тігістің 

бетіне қалқып үлгермеген қожтармен толтырылған.             
  

  

  
 

 
 

 
3.13-сурет-Қож қосындылары 

 
Қож қосындылары дәнекерлеу жылдамдығының жоғарылауымен, 

бөлшектердің жиектерінің ластануымен және көп қабатты дәнекерлеу 
кезінде, егер алдыңғы тігістердің беті, әсіресе қабаттар арасында қождан 
нашар тазаланса, пайда болады. Қож қосындыларының өлшемдері тігістің 
ұзындығы бойынша бірнеше ондаған миллиметрге жетуі мүмкін. Олардың 
пішіні әртүрлі болуы мүмкін, сондықтан бұл ақаулар тері тесігіне қарағанда 
қауіпті. 

Вольфрам қосындылары аргон доғалы балқымайтын электродпен 
дәнекерлеу кезінде тігіс металында пайда болады, мысалы, вольфрам 
ерімейтін алюминий қорытпаларын дәнекерлеу кезінде.  
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3.14-сурет-Вольфрам қосындылары 

 
Вольфрам бөлшектері дәнекерлеу режимінің бұзылуына байланысты 

тігіске түседі, олар тығыздығы жоғары болғандықтан балқытылған ваннаға 
батырылады. Рентген сәулелерінде вольфрам қосындылары тұрақты емес 
пішінді жарық дақтары болып көрінеді және оқшауланған немесе топтарға 
бөлінеді. 

Егер дәнекерлеу металында тотықсыздану қиын болса және тігіс 
металы өте тез салқындаса, тотықсыздану пайда болуы мүмкін.  
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3.14-сурет-Вольфрам қосындылары 

 
Вольфрам бөлшектері дәнекерлеу режимінің бұзылуына байланысты 

тігіске түседі, олар тығыздығы жоғары болғандықтан балқытылған ваннаға 
батырылады. Рентген сәулелерінде вольфрам қосындылары тұрақты емес 
пішінді жарық дақтары болып көрінеді және оқшауланған немесе топтарға 
бөлінеді. 

Егер дәнекерлеу металында тотықсыздану қиын болса және тігіс 
металы өте тез салқындаса, тотықсыздану пайда болуы мүмкін.  
 

  

  
 

 
 

 
3.15-сурет-Тотықты қосындылар 

 
Тотықты қосындылар ұсақталған пленкалар түрінде орналасады және 

тігіс металының біркелкі еместігін құрайды. Тігістің механикалық қасиеттері 
кеуектер мен қождарға қарағанда күрт төмендейді, себебі оксид 
қабықшаларының тығыздығы алюминийден жоғары болғандықтан, олар 
балқытылған ванна арқылы тігіске енеді. 
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3.2.2. Тораптар бөлшектерінің рұқсат етілетін тозу шамасы 
 

 т
оп

 №
  

Ақау немесе 
зақым 

Эскиз 

И
нж

ен
ер

лі
к-

ге
ол

ог
ия

лы
қ 

Техникалық жай-күй кезіндегі 
параметрлердің шекті рұқсат етілген 

мәндері 

Ес
ке

рт
пе

 

Дұрыс Жұмыс 

1 Құрылыс 
элементіндегі кесу 

 

А Жол 
берілмейді 

Есептеумен 
тексеріледі 

- 

2 Құрылыс 
элементіндегі кесу 

 

Б Сол сияқты Сол сияқты - 

3 Элементтің 
болмауы 

· А Сол сияқты Жол берілмейді - 

4 Элементтің үзілуі 
(сынуы)  

 

А Сол сияқты Сол сияқты - 

5 Конструкция 
элементіндегі 

тесікті жандыру  

Б Сол сияқты Есептеумен 
тексеріледі 

- 

6 Рельс басының 
сынуы және тік 

тозуы 

 

В Жол 
берілмейді 

d ≤ 6 мм КР70 және 
Р43 үшін 

d ≤ 7 мм КР80 және 
Р50 

d ≤ 10 мм КР100 
d ≤ 12 мм КР120 

3.16-сурет - рұқсат етілген тозу 
 

Бөлшектердің тозуының шекті шамасы. 
Қосылыстың қалыпты жұмысын бұзбайтын тозу мөлшері рұқсат 

етілген деп аталады. 
Түйіннің немесе машинаның одан әрі жұмыс істеуі техникалық 

тұрғыдан сенімсіз немесе экономикалық тұрғыдан мүмкін емес тозу шекті 
деп аталады. 

Бөлшектердің мөлшерінің өзгеруі және олардың тозуы әртүрлі 
жолдармен жүруі мүмкін. Әдетте, ысқылайтын беттердің біреуі екіншісіне 
қарағанда біркелкі тозады; мысалы, мойынтіректер біліктердің мойындарына 
қарағанда біркелкі тозады. Жұлдыздар мен редукторлардың тістері, 
экскаватор шелегінің тістері, қозғалтқыштың иінді білігінің мойны және 
басқа бөліктер біркелкі емес тозуға ұшырайды. Нәтижесінде. бөлшектердің 
беріктігі төмендейді, қону сипаты өзгереді, басқа жұптау бөліктерінің немесе 
түйіннің бұзылуы орын алады. Бөлшектерді қабылдамау сәті олар үшін өте 
қолайлы мұрын дәрежесіне сәйкес келуі керек екені анық.  

Көбінесе бөлшектердің максималды тозуы келесі сипаттамаларға 
сәйкес белгіленеді:  

1) тозу салдарынан оның өлшемдері өзгерген кезде бөлшектің 
беріктігін төмендету. Осы негізде, атап айтқанда, редукторлардың тістерінің 
максималды тозуы белгіленеді;  
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3.2.2. Тораптар бөлшектерінің рұқсат етілетін тозу шамасы 
 

 т
оп

 №
  

Ақау немесе 
зақым 

Эскиз 

И
нж

ен
ер

лі
к-

ге
ол

ог
ия

лы
қ 

Техникалық жай-күй кезіндегі 
параметрлердің шекті рұқсат етілген 

мәндері 

Ес
ке

рт
пе

 

Дұрыс Жұмыс 

1 Құрылыс 
элементіндегі кесу 

 

А Жол 
берілмейді 

Есептеумен 
тексеріледі 

- 

2 Құрылыс 
элементіндегі кесу 

 

Б Сол сияқты Сол сияқты - 

3 Элементтің 
болмауы 

· А Сол сияқты Жол берілмейді - 

4 Элементтің үзілуі 
(сынуы)  

 

А Сол сияқты Сол сияқты - 

5 Конструкция 
элементіндегі 

тесікті жандыру  

Б Сол сияқты Есептеумен 
тексеріледі 

- 

6 Рельс басының 
сынуы және тік 

тозуы 

 

В Жол 
берілмейді 

d ≤ 6 мм КР70 және 
Р43 үшін 

d ≤ 7 мм КР80 және 
Р50 

d ≤ 10 мм КР100 
d ≤ 12 мм КР120 

3.16-сурет - рұқсат етілген тозу 
 

Бөлшектердің тозуының шекті шамасы. 
Қосылыстың қалыпты жұмысын бұзбайтын тозу мөлшері рұқсат 

етілген деп аталады. 
Түйіннің немесе машинаның одан әрі жұмыс істеуі техникалық 

тұрғыдан сенімсіз немесе экономикалық тұрғыдан мүмкін емес тозу шекті 
деп аталады. 

Бөлшектердің мөлшерінің өзгеруі және олардың тозуы әртүрлі 
жолдармен жүруі мүмкін. Әдетте, ысқылайтын беттердің біреуі екіншісіне 
қарағанда біркелкі тозады; мысалы, мойынтіректер біліктердің мойындарына 
қарағанда біркелкі тозады. Жұлдыздар мен редукторлардың тістері, 
экскаватор шелегінің тістері, қозғалтқыштың иінді білігінің мойны және 
басқа бөліктер біркелкі емес тозуға ұшырайды. Нәтижесінде. бөлшектердің 
беріктігі төмендейді, қону сипаты өзгереді, басқа жұптау бөліктерінің немесе 
түйіннің бұзылуы орын алады. Бөлшектерді қабылдамау сәті олар үшін өте 
қолайлы мұрын дәрежесіне сәйкес келуі керек екені анық.  

Көбінесе бөлшектердің максималды тозуы келесі сипаттамаларға 
сәйкес белгіленеді:  

1) тозу салдарынан оның өлшемдері өзгерген кезде бөлшектің 
беріктігін төмендету. Осы негізде, атап айтқанда, редукторлардың тістерінің 
максималды тозуы белгіленеді;  

  

  
 

2) бөліктің немесе түйіннің қызметтік қасиеттерін өзгерту. Мысалы, 
поршень сақиналары ішкі жану қозғалтқышында тозған кезде, иінді корпуста 
газдардың жарылуы пайда болады, май шығыны артады, яғни поршень 
сақиналарының қызметтік қасиеттері жоғалады және оларды ауыстыру 
керек;  

3) саңылаудың өсуінен не металдың мыжылуы салдарынан керілудің 
азаю салдарынан қозғалмайтын қосылыстың бұзылуынан туындаған түйісу 
қонуының өзгеруіне байланысты;  

4) тозған бөлшектердің тораптың басқа бөлшектерінің қалыпты 
жұмысына әсері. Мысалы, редуктордың мойынтіректерінің көп тозуымен 
пайда болатын біліктердің қисаюы берілістердің дұрыс тартылуын бұзады, 
бұл өз кезегінде олардың қалыпты тозуын және кейде сынуын тудырады;  

5) бөлшектердің тозуға төзімділігін төмендету. Мысалы, цементтелген 
қабаттың қалыңдығынан асатын біліктің беткі қабаты тозған кезде оны 
пайдалануды тоқтату керек, себебі осыдан кейін тозу жылдамдығы бірнеше 
есе артады.  

Шекті тозулардың шамалары оларды жөндеу үшін бөлшектерді 
бақылауға және сұрыптауға арналған техникалық шарттар бойынша 
белгіленуі мүмкін. Көптеген құрылыс машиналары үшін мұндай стандарттар 
әлі әзірленбеген, сондықтан шекті тозуды белгілеу кезінде олар машинаның 
жұмыс қабілеттілігін жоғалтудың келесі белгілерін пайдаланады: жұптасқан 
бөліктер арасындағы қону сипатының өзгеруі, машина механизмдерінде 
сыну мүмкіндігін тудыратын қосымша жүктемелердің пайда болуы, өнім 
сапасы мен өнімділігінің өзгеруі, машинаны іске қосу қиындықтары және 
басқа көрсеткіштер.  
 

3.2.3 Бөлшектің немесе тораптың одан әрі пайдалануға жарамдылығы 
туралы қажетті өлшеулер мен қорытындылар 

Жабдықтың техникалық жағдайын бағалау туралы жалпы түсінік. 
Техникалық жағдай-белгілі бір уақытта сыртқы ортаның белгілі бір 

жағдайларында реттеуші құжаттамада белгіленген параметрлердің 
мәндерімен сипатталатын жабдықтың жағдайы. 

[Терминдер мен анықтамалар сөздігі / / "EAM" консалтингтік жобасы. 
– https://eam.su/slovar-terminov-i-opredelenij.html]. 

Техникалық жай-күйді бақылау-жабдық параметрлері мәндерінің 
құжаттамада белгіленген талаптарға сәйкестігін тексеру және осы негізде 
белгілі бір уақытта көлік құралының бір түрін анықтау. 

ТҚКЖ жүргізу қажеттілігіне байланысты КҚ келесі түрлері 
ажыратылады:  

- жақсы нәрсе қажет емес; 
- қанағаттанарлық-ТҚКЖ жоспарға сәйкес жүзеге асырылады; 
- нашар-ТҚКЖ бойынша кезектен тыс жұмыстар жүргізілуде; 
- төтенше жағдай - жедел тоқтату және жөндеу қажет. 
[Механикалық жабдықтар: техникалық қызмет көрсету және жөндеу / 

В. И .  Бобровицкий, В. Сидоров. - Донецк: Оңтүстік-Шығыс, 2011. – 238 б.] 
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Жабдықтың нақты КҚ анықтау, ақаулықтарды, ақаулықтарды, істен 
шығуға әкелуі мүмкін басқа да ауытқуларды анықтау мақсатында, сондай-ақ 
ТҚКЖ бойынша жұмыстардың мерзімдері мен көлемдерін жоспарлау және 
нақтылау үшін техникалық тексерулер (тексерулер, куәландыру, 
диагностикалау) жүргізіледі. Пайдаланылуы нормативтік актілермен 
регламенттелетін жабдықты техникалық тексеру тиісті нормативтік актілерде 
белгіленген тәртіппен жүргізіледі. 

Техникалық байқау-жабдықтың КҚ бақылау мақсатында орындалатын 
іс-шара. 

Техникалық куәландыру-жабдықтың сыртқы және ішкі тексеруі, 
құжаттаманың, оның ішінде нормативтік актілердің талаптарына сәйкес 
оның КҚ және одан әрі пайдалану мүмкіндігін анықтау мақсатында мерзімде 
және көлемде жүргізілетін сынақтар. 

Техникалық диагностика-жабдықтың ақаулары мен ақауларының бар-
жоғын анықтау, сондай-ақ олардың пайда болу себептерін анықтау бойынша 
операциялар кешені немесе операция. 

Жабдықтың техникалық жағдайын бағалау әдістері. 
Жабдықты бағалаудың субъективті және объективті әдістері бар. 
Субъективті (органолептикалық) әдістер дегеніміз-ақпаратты жинау 

үшін адамның сезім мүшелері, сондай-ақ адамның сезім мүшелеріне тән 
диапазондар аясында сезімталдықты арттыруға арналған қарапайым 
құрылғылар мен құрылғылар қолданылатын жабдықты бағалаудың осындай 
әдістері. Сонымен қатар, жиналған ақпаратты талдау үшін алынған білім мен 
тәжірибеге негізделген адамның аналитикалық-ойлау аппараты 
қолданылады. КҚ-ны бағалаудың субъективті әдістеріне визуалды тексеру, 
температураны бақылау, шуды талдау және басқа әдістер жатады. 

Объективті (аспаптық) әдістер деп ақпаратты жинау және талдау 
үшін мамандандырылған құрылғылар мен аспаптар, электрондық-есептеу 
техникасы, сондай-ақ тиісті бағдарламалық және нормативтік қамтамасыз 
ету пайдаланылатын КҚ бағалау әдістері түсініледі. КҚ-ны бағалаудың 
объективті әдістеріне діріл диагностикасы, бұзбайтын бақылау әдістері 
(магниттік, электрлік, құйынды ток, радиотолқынды, жылу, оптикалық, 
радиациялық, ультрадыбыстық, енетін заттарды бақылау) және басқалар 
жатады. 

Жабдықты көзбен шолып қарауды жүргізу тәртібі мен 
ерекшеліктері. 

Жабдықты тексеруді жүргізу тәртібі жетектен бастап атқарушы 
элементке дейін олардың жүктемесінің кинематикалық тізбегі бойынша оның 
элементтерін жүйелі тексеруге негізделеді. Ол үшін жабдықтың 
конструкциясын, оның элементтерінің құрамы мен өзара әрекеттесуін білу 
қажет. 

Алдымен жабдықты және оның айналасындағы объектілерді жалпы 
тексеру жүргізіледі. Жалпы тексеру кезінде жабдықтың жай-күйінің көрінісі 
зерттеледі. Жалпы тексеру дербес сипатта болуы мүмкін және технологиялық 
персоналдың жабдықты мерзімді тексеру кезінде қолданылады. 
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Жабдықтың нақты КҚ анықтау, ақаулықтарды, ақаулықтарды, істен 
шығуға әкелуі мүмкін басқа да ауытқуларды анықтау мақсатында, сондай-ақ 
ТҚКЖ бойынша жұмыстардың мерзімдері мен көлемдерін жоспарлау және 
нақтылау үшін техникалық тексерулер (тексерулер, куәландыру, 
диагностикалау) жүргізіледі. Пайдаланылуы нормативтік актілермен 
регламенттелетін жабдықты техникалық тексеру тиісті нормативтік актілерде 
белгіленген тәртіппен жүргізіледі. 

Техникалық байқау-жабдықтың КҚ бақылау мақсатында орындалатын 
іс-шара. 

Техникалық куәландыру-жабдықтың сыртқы және ішкі тексеруі, 
құжаттаманың, оның ішінде нормативтік актілердің талаптарына сәйкес 
оның КҚ және одан әрі пайдалану мүмкіндігін анықтау мақсатында мерзімде 
және көлемде жүргізілетін сынақтар. 

Техникалық диагностика-жабдықтың ақаулары мен ақауларының бар-
жоғын анықтау, сондай-ақ олардың пайда болу себептерін анықтау бойынша 
операциялар кешені немесе операция. 

Жабдықтың техникалық жағдайын бағалау әдістері. 
Жабдықты бағалаудың субъективті және объективті әдістері бар. 
Субъективті (органолептикалық) әдістер дегеніміз-ақпаратты жинау 

үшін адамның сезім мүшелері, сондай-ақ адамның сезім мүшелеріне тән 
диапазондар аясында сезімталдықты арттыруға арналған қарапайым 
құрылғылар мен құрылғылар қолданылатын жабдықты бағалаудың осындай 
әдістері. Сонымен қатар, жиналған ақпаратты талдау үшін алынған білім мен 
тәжірибеге негізделген адамның аналитикалық-ойлау аппараты 
қолданылады. КҚ-ны бағалаудың субъективті әдістеріне визуалды тексеру, 
температураны бақылау, шуды талдау және басқа әдістер жатады. 

Объективті (аспаптық) әдістер деп ақпаратты жинау және талдау 
үшін мамандандырылған құрылғылар мен аспаптар, электрондық-есептеу 
техникасы, сондай-ақ тиісті бағдарламалық және нормативтік қамтамасыз 
ету пайдаланылатын КҚ бағалау әдістері түсініледі. КҚ-ны бағалаудың 
объективті әдістеріне діріл диагностикасы, бұзбайтын бақылау әдістері 
(магниттік, электрлік, құйынды ток, радиотолқынды, жылу, оптикалық, 
радиациялық, ультрадыбыстық, енетін заттарды бақылау) және басқалар 
жатады. 

Жабдықты көзбен шолып қарауды жүргізу тәртібі мен 
ерекшеліктері. 

Жабдықты тексеруді жүргізу тәртібі жетектен бастап атқарушы 
элементке дейін олардың жүктемесінің кинематикалық тізбегі бойынша оның 
элементтерін жүйелі тексеруге негізделеді. Ол үшін жабдықтың 
конструкциясын, оның элементтерінің құрамы мен өзара әрекеттесуін білу 
қажет. 

Алдымен жабдықты және оның айналасындағы объектілерді жалпы 
тексеру жүргізіледі. Жалпы тексеру кезінде жабдықтың жай-күйінің көрінісі 
зерттеледі. Жалпы тексеру дербес сипатта болуы мүмкін және технологиялық 
персоналдың жабдықты мерзімді тексеру кезінде қолданылады. 

  

  
 

Егжей-тегжейлі деп жабдықтың нақты элементтерін мұқият тексеру 
түсініледі. Тиісті нормативтік және әдістемелік құжаттардың талаптарына 
байланысты егжей-тегжейлі тексеру белгілі бір көлемде және тәртіппен 
жүргізіледі. Барлық жағдайларда егжей-тегжейлі қарап-тексерудің алдында 
жалпы қарап-тексеру болуға тиіс. 

Жалпы және егжей-тегжейлі тексеру жабдықтың статикалық және 
динамикалық режимінде жүргізілуі мүмкін. Статикалық режим кезінде 
жабдық элементтері қозғалмайтын күйде қаралады. Жабдықты динамикалық 
режимде қарау жұмыс жүктемесінде, бос жүрісте және тестілік жүктемелерде 
(сынақтарда) жүргізіледі. 

Механизмді қосу немесе тоқтату кезінде жабдықты тексеру негізінен 
бұрандалы қосылыстардың тартылу сапасын, корпус бөлшектерінің 
жарықтарының болмауын, байланыстырушы элементтердің тұтастығын 
бақылауға бағытталған. Жұмыс режимінде біліктердің, жалғастырғыштардың 
соғылуы, майлау материалының ағуы, жылжымалы және жылжымайтын 
бөлшектердің байланысының болмауы қосымша тексеріледі. 

Тексеру кезінде үш негізгі әдісті қолдануға болады: концентрлік, 
эксцентрлік, фронтальды. Концентрлік әдіспен (3.17-сурет) тексеру 
элементтің перифериясынан оның ортасына қарай спираль бойынша 
жүргізіледі, ол бойынша әдетте шартты түрде таңдалған орташа нүкте 
түсініледі. Эксцентрлік тәсіл кезінде (3.18-сурет) қарап-тексеру элементтің 
ортасынан оның шеткерісіне (өрістетілетін спираль бойынша) жүргізіледі. 
Фронтальдық тәсіл кезінде (3.19-сурет) қарап-тексеру элементтің ауданы 
бойынша оның бір шекарасынан екіншісіне сызықтық орын ауыстыру 
түрінде жүргізіледі. 
 

 
3.17-сурет-бөлшектерді тексерудің концентрлік әдісі 
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3.18-сурет-бөлшектерді тексерудің эксцентрлік әдісі 

 

 
Сурет 3.19-Бөлшекті тексерудің алдыңғы әдісі 

 
Тексеру әдісін таңдау кезінде нақты жағдайлар ескеріледі. Сонымен, 

жабдық орнатылған бөлмені тексеруді кіреберістен концентрлік әдіспен 
жүргізу ұсынылады. Дөңгелек пішінді элементтерді орталықтан периферияға 
(эксцентрлік әдіспен) тексерген жөн. Фронтальды тексеру тексерілетін аймақ 
кең болған кезде жақсы қолданылады және оны жолақтарға бөлуге болады. 

Ақаулар мен зақымдануларды сәйкестендіру деп ақаулықтарды белгілі 
бір класқа немесе түрге (шаршау, тозу, деформация, фреттинг-коррозия және 
т.б.) жатқызу түсініледі. Ақаулықты немесе зақымдануды анықтай отырып, 
оның табиғатын біле отырып, маман ақаулықтың себептерін және оның 
жабдықтың көлік құралына әсер ету дәрежесін анықтай алады. Анықталған 
ақаулар мен зақымдануларды сәйкестендіру олардың сипаттамалық 
белгілерін пайдалану қолайлылығы үшін суретті каталогтарда жиналуы және 
жүйеленуі мүмкін белгілі үлгілермен немесе сипаттамалармен салыстыру 
арқылы жүзеге асырылады (3.1-кесте). 
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3.18-сурет-бөлшектерді тексерудің эксцентрлік әдісі 

 

 
Сурет 3.19-Бөлшекті тексерудің алдыңғы әдісі 

 
Тексеру әдісін таңдау кезінде нақты жағдайлар ескеріледі. Сонымен, 

жабдық орнатылған бөлмені тексеруді кіреберістен концентрлік әдіспен 
жүргізу ұсынылады. Дөңгелек пішінді элементтерді орталықтан периферияға 
(эксцентрлік әдіспен) тексерген жөн. Фронтальды тексеру тексерілетін аймақ 
кең болған кезде жақсы қолданылады және оны жолақтарға бөлуге болады. 

Ақаулар мен зақымдануларды сәйкестендіру деп ақаулықтарды белгілі 
бір класқа немесе түрге (шаршау, тозу, деформация, фреттинг-коррозия және 
т.б.) жатқызу түсініледі. Ақаулықты немесе зақымдануды анықтай отырып, 
оның табиғатын біле отырып, маман ақаулықтың себептерін және оның 
жабдықтың көлік құралына әсер ету дәрежесін анықтай алады. Анықталған 
ақаулар мен зақымдануларды сәйкестендіру олардың сипаттамалық 
белгілерін пайдалану қолайлылығы үшін суретті каталогтарда жиналуы және 
жүйеленуі мүмкін белгілі үлгілермен немесе сипаттамалармен салыстыру 
арқылы жүзеге асырылады (3.1-кесте). 

 

  

  
 

3.1-кесте-ақаулықтарды, ақаулар мен зақымдануларды сипаттау каталогының 
(деректер базасының) мысалы 

Сыртқы түрі зақымдануы Зақымдану 
сипаттамасы 

Пайда болу 
себептері 

 

Шешек тәрізді 
бояу роликті 
мойынтірек 

 Төзімділік шегіне 
жететін 
материалдағы 
кернеулер кезінде 
ауыспалы 
жүктемелердің 
әсері. 

 

Тісті берілістің 
түйісу 
нүктесінің 
бұрыштық 
ығысуы 

 Редуктор 
біліктерінің 
қисаюы. 

 Тісті және доңғалақ 
тістерінің көлбеу 
бұрыштарының 
сәйкес келмеуі. 

 

Тісті муфтаның 
металл жеңінің 
нәзік бұзылуы 

 Механизмнің 
шамадан тыс 
жүктелуі. 

 Төмен сапалы соғу. 
 Болаттың дұрыс 

таңдалмаған 
маркасы. 

 
Соңғы кезең бұрын алынған нәтижелерді нақтылау және оларды есеп 

беру нысандарында тіркеу үшін жабдық элементтерін қосымша тексеруден 
тұрады. 

Тіркеу формалары-бұл сауалнама нәтижелерін жазудың белгілі бір 
тәртібі, тексерудің өзі және бөлшектер мен объектінің графикалық 
кескіндерін толығымен толықтырады: суреттер, эскиздер, сызбалар, 
фотосуреттер және т.б. графикалық кескіндерде тексерудің басталу нүктесі 
және оның бағыты, анықталған ақаулар мен зақымданулардың орналасуы 
көрсетілуі керек. 
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Қарап-тексеруді жүргізу нәтижелерін ресімдеу қарап-тексеру 
хаттамасымен жүзеге асырылады. Қарап тексеру хаттамасында маманның 
қарап тексеру кезінде байқалғаны байқалған түрде анықталуы мүмкін 
екендігі көрсетіледі. Маманның ақаулар мен зақымданулардың пайда болу 
себептері туралы тұжырымдары, қорытындылары, болжамдары хаттама 
шеңберінен тыс қалады және әдетте жеке актімен немесе есеппен 
ресімделеді. 

Бұрын анықталған ауытқулар, сондай-ақ маман келгенге дейін болған 
жағдайдың өзгеруі туралы хаттамаға және адамдардың хабарламаларына 
енгізілмейді. Мұндай хабарламалар дербес хаттамалармен ресімделеді. 

Тексеру хаттамасын дайындауға оның тәуелсіз құжат ретінде әрекет 
ете алатындығын ескере отырып қарау керек. Осы мақсатта хаттама 
тексерілетін объектілерге нақты және анық сипаттама беретін қысқаша сөз 
тіркестерімен жасалады. Хаттамада жалпы қабылданған сөздер мен 
терминдер қолданылады, бірдей объектілер бүкіл хаттама бойында бір 
терминмен белгіленеді. 

Әрбір қарап тексеру объектісінің сипаттамасы жалпыдан жекеге өтеді 
(алдымен қарап тексерілетін жабдықтың жалпы сипаттамасы, оның қарап 
тексеру орнында орналасуы беріледі, содан кейін жай-күйі мен жеке 
белгілері сипатталады). Объектіні сипаттаудың толықтығы болжамды 
маңыздылығымен және деректерді сақтау мүмкіндігімен анықталады. 
Ақаулардың барлық белгілері, әсіресе уақыт өте келе жоғалуы мүмкін 
белгілер тіркеледі. Әрбір келесі нысан алдыңғы нысанды сипаттау толық 
аяқталғаннан кейін сипатталады. Бір-бірімен байланысты объектілер 
олардың өзара байланысы туралы дәлірек түсінік беру үшін дәйекті түрде 
сипатталады.  

Сандық шамалар жалпы қабылданған метрологиялық шамаларда 
көрсетіледі. Белгісіз шамаларды қолдануға жол берілмейді. Хаттамада әрбір 
іздер мен заттардың табылу фактісі белгіленеді, әрбір объектіге қатысты 
онымен не істелгені, қандай құралдар, тәсілдер, тәсілдер қолданылғаны 
көрсетіледі. Жабдықты және оның жекелеген элементтерін сипаттау кезінде 
хаттамада жоспарларға, схемаларға, сызбаларға, эскиздер мен 
фотосуреттерге сілтемелер келтіріледі. Жабдықтың әрбір тексерілетін 
элементінде оны қарау нәтижелері туралы жеке жазба болуы тиіс. 
Хаттаманың тұжырымдары ақаулардың болуы мен сипаты туралы, ал оны 
анықтау мүмкін болмаған кезде – кейіннен сәйкестендіруді жүргізу қажеттігі 
туралы ақпаратты қамтуға тиіс. 

[Зданевич В., Сидоров В. А.Техникалық диагностика әдісі ретінде 
механикалық жабдықты тексеру / / техникалық қызмет көрсету және жөндеу, 
2010. – №4. – С. 12-18]. 
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Қарап-тексеруді жүргізу нәтижелерін ресімдеу қарап-тексеру 
хаттамасымен жүзеге асырылады. Қарап тексеру хаттамасында маманның 
қарап тексеру кезінде байқалғаны байқалған түрде анықталуы мүмкін 
екендігі көрсетіледі. Маманның ақаулар мен зақымданулардың пайда болу 
себептері туралы тұжырымдары, қорытындылары, болжамдары хаттама 
шеңберінен тыс қалады және әдетте жеке актімен немесе есеппен 
ресімделеді. 

Бұрын анықталған ауытқулар, сондай-ақ маман келгенге дейін болған 
жағдайдың өзгеруі туралы хаттамаға және адамдардың хабарламаларына 
енгізілмейді. Мұндай хабарламалар дербес хаттамалармен ресімделеді. 

Тексеру хаттамасын дайындауға оның тәуелсіз құжат ретінде әрекет 
ете алатындығын ескере отырып қарау керек. Осы мақсатта хаттама 
тексерілетін объектілерге нақты және анық сипаттама беретін қысқаша сөз 
тіркестерімен жасалады. Хаттамада жалпы қабылданған сөздер мен 
терминдер қолданылады, бірдей объектілер бүкіл хаттама бойында бір 
терминмен белгіленеді. 

Әрбір қарап тексеру объектісінің сипаттамасы жалпыдан жекеге өтеді 
(алдымен қарап тексерілетін жабдықтың жалпы сипаттамасы, оның қарап 
тексеру орнында орналасуы беріледі, содан кейін жай-күйі мен жеке 
белгілері сипатталады). Объектіні сипаттаудың толықтығы болжамды 
маңыздылығымен және деректерді сақтау мүмкіндігімен анықталады. 
Ақаулардың барлық белгілері, әсіресе уақыт өте келе жоғалуы мүмкін 
белгілер тіркеледі. Әрбір келесі нысан алдыңғы нысанды сипаттау толық 
аяқталғаннан кейін сипатталады. Бір-бірімен байланысты объектілер 
олардың өзара байланысы туралы дәлірек түсінік беру үшін дәйекті түрде 
сипатталады.  

Сандық шамалар жалпы қабылданған метрологиялық шамаларда 
көрсетіледі. Белгісіз шамаларды қолдануға жол берілмейді. Хаттамада әрбір 
іздер мен заттардың табылу фактісі белгіленеді, әрбір объектіге қатысты 
онымен не істелгені, қандай құралдар, тәсілдер, тәсілдер қолданылғаны 
көрсетіледі. Жабдықты және оның жекелеген элементтерін сипаттау кезінде 
хаттамада жоспарларға, схемаларға, сызбаларға, эскиздер мен 
фотосуреттерге сілтемелер келтіріледі. Жабдықтың әрбір тексерілетін 
элементінде оны қарау нәтижелері туралы жеке жазба болуы тиіс. 
Хаттаманың тұжырымдары ақаулардың болуы мен сипаты туралы, ал оны 
анықтау мүмкін болмаған кезде – кейіннен сәйкестендіруді жүргізу қажеттігі 
туралы ақпаратты қамтуға тиіс. 

[Зданевич В., Сидоров В. А.Техникалық диагностика әдісі ретінде 
механикалық жабдықты тексеру / / техникалық қызмет көрсету және жөндеу, 
2010. – №4. – С. 12-18]. 

 
  

  

  
 

3.3. Жөндеу сызбаларын орындау 
3.3.1 Бөлшектерді жөндеу сызбалары 

Жөндеу сызбалары бөлшектер мен құрастыру қондырғыларын жөндеу 
кезінде, жөнделген өнімді жинау және бақылау кезінде, жөндеу өлшемдері 
бар қосымша бөлшектер мен бөлшектерді жасау кезінде құжаттаманың 
негізгі түрі болып табылады. 

Жөндеу өлшемдері. 
Жөндеу өлшемдері-бұл негізгі (конструкторлық) сызба бойынша ұқсас 

өлшемдерден ерекшеленетін, жөнделетін бөлік үшін немесе тозғанның 
орнына жаңа бөлік жасау үшін белгіленген өлшемдер. 

Жөндеу өлшемдері категориялық және қолайлы болып бөлінеді. 
Категориялық - бұл белгілі бір жөндеу санаты үшін орнатылған бөліктің 
соңғы өлшемдері, ал фитингтер - "орналасқан жері бойынша"бөлікті бекіту 
үшін белгіленген жөндеу өлшемдері. 

Жөндеу сызбаларының жиынтығына, егер жөндеу нәтижесінде 
машинаның жалпы өлшемдері немесе оны орнату шарттары жобалық жұмыс 
құжаттамасының жиынтығына кіретін жағдайлармен салыстырғанда өзгерсе, 
жалпы және монтаждық сызбалар кіреді. Жөндеу сызбаларына схемалар 
кіреді - кинематикалық, электрлік және гидравликалық, егер жөндеу кезінде 
осы схемаларда өзгерістер болса немесе жасалса. Сонымен қатар, жөндеу 
сызбаларының жиынтығына спецификациялар, спецификациялар тізімі, 
анықтамалық құжаттар тізімі, арнайы құрал жасауға арналған сызбалар, 
кинематикалық тізбектерді есептеу, жөнделген бөлшектердің беріктігін 
есептеу және жөндеу нұсқаулары және т. б. кіреді. 

Жөндеу сызбаларын әзірлеу. 
Жөндеу сызбаларын орындау кезінде олар белгілі бір ережелерді 

ұстанады. Жөндеу сызбаларында бұйымды жөндеу және құрастыру 
процесінде орындалуы және тексерілуі тиіс өлшемдер, шекті ауытқулар, 
саңылаулар және басқа да деректер ғана көрсетіледі. 

Жөндеу кезінде ажыратылмайтын бөлшектерге (мысалы, тойтару, 
дәнекерлеу, дәнекерлеу және т.б. орындалған бір бөліктен тұратын 
қосылыстар) жеке сызбалар шығарылмайды. Мұндай бөлшектерді жөндеу 
жөніндегі нұсқаулар жөндеудің мәнін түсіндіретін жеке суреттерді қоса 
отырып, тиісті құрастыру қондырғысының жөндеу сызбасында келтірілген. 

Жөндеу сызбаларында, әдетте, бөлікті немесе құрастыру қондырғысын 
жөндеу үшін қажет түрлер, кесулер мен бөлімдер ғана бейнеленген. 
Ерекшелік-бұл жаңадан жасалған бөлшектер мен құрастыру 
қондырғыларының сызбалары, олар әдеттегідей орындалады. 

Жөндеу сызбаларында өлшемдердің сандық шекті ауытқулары әдетте 
қойылады. Өлшемдердің шекті ауытқуларын [мысалы, Н7 (А), Н9 (А3), К6 
(Н) және т.б.] шартты белгілермен көрсеткен кезде олардың сандық мәндері 
шартты белгілердің қасындағы жақшаға орналастырылады. 

Жөндеу сызбалары. 
Бұйымның жөндеу сызбаларының жиынтығына: бөлшектерді, 

құрастыру бірліктерін жөндеуге арналған сызбалар, жөнделген бұйым мен 
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жаңадан жасалған бөлшектерді құрастыру және бақылау, габариттік және 
монтаждау сызбалары, кинематикалық, электрлік және гидравликалық 
схемалар (егер жөндеу процесінде оларға бастапқы конструкторлық 
құжаттамамен салыстырғанда өзгерістер енгізілетін болса), ерекшеліктер 
ведомосы, сілтеме құжаттарының ведомосы, арнайы құралдың сызбалары, 
жөнделген бөлшектердің кинематикалық және күштік есептері және оларды 
жөндеу жөніндегі нұсқаулықтар және т. б. 

Жөндеу сызбаларында тек жөндеу өлшемдері - өнімді жөндеу және 
құрастыру кезінде орындалуы керек өлшемдер көрсетіледі. 

Жөндеу өлшемдері категориялық және қолайлы болып бөлінеді. 
Категориялар-белгілі бір жөндеу санаты үшін орнатылған бөліктің 

соңғы өлшемдері.  
Бекіту-бұл "орнында"бекіту құнын ескере отырып орнатылған жөндеу 

өлшемдері. 
Жөндеу сызбалары әдетте сандық шекті ауытқуларды көрсетеді. 

Сызбаларда шекті ауытқулардың шартты белгілері болған кезде олардың 
сандық мәндері олардың қасындағы жақшаларға орналастырылады. 

Жөнделетін беттерді сызбаларда МЕМСТ 2.303-68 бойынша 
қалыңдығы 2S - тен 3S - ке дейінгі қатты сызықпен (мұнда S-эскиздегі негізгі 
сызықтың қалыңдығы), ал эскиздің қалған бөліктері қатты жұқа сызықпен 
қоршалуы керек. 

Егер жөндеу кезінде тозған бөлік жаңасына ауыстырылса, онда бөлікті 
жөндеуге дайындау эскизінде алынып тасталған бөлік жіңішке сызықпен 
бейнеленген. Бөліктің жаңа бөлігіне арналған дайындама жеке жөндеу 
сызбасында сызылады. 

Бекіту өлшемдері орнатылған бөліктің жөндеу сызбасында, қажет 
болған жағдайда, бөлікті "орнында" бекіту үшін орнату негіздері көрсетіледі 
(сурет. 3.20, а). 

Жөндеу өлшемдері, сондай-ақ материалдың ең аз қажетті қабатын алып 
тастау арқылы жөндеу кезінде анықталған бөліктің өлшемдері әріптік 
белгілермен белгіленеді, ал олардың сандық шамалары мен басқа да 
мәліметтер сызықтарда көрсетіледі (сурет. 3.20) немесе кестеде (сурет. 3.20 
в), Ол сызбаның оң жақ бұрышына орналастырылған. 

Бөлшектің немесе құрастыру бірлігінің элементіне қатысты техникалық 
талаптар жөндеу сызбасында, әдетте, тиісті элементтің немесе бөліктің 
немесе құрастыру қондырғысының жанында орналасады. 

Жөндеу сызбасында бөлшектің сол элементтерін жөндеудің бірнеше 
нұсқасын түсіндірме мәтінмен көрсетуге рұқсат етіледі. Бөлшек пен 
құрастыру қондырғысын жөндеудің әр нұсқасы үшін жеке сурет жасалады. 

Егер бөлікті жөндеу кезінде қосымша бөлшектер (жең, құлыптау 
бұрандасы және т.б.) енгізілсе, онда жөндеу сызбасы құрастыру сызбасы 
ретінде орындалады. 

Жөндеу сызбаларында негізгі жазбаның "материал" бағанында негізгі 
(конструкторлық) сызбаға сәйкес материал көрсетіледі. 
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жаңадан жасалған бөлшектерді құрастыру және бақылау, габариттік және 
монтаждау сызбалары, кинематикалық, электрлік және гидравликалық 
схемалар (егер жөндеу процесінде оларға бастапқы конструкторлық 
құжаттамамен салыстырғанда өзгерістер енгізілетін болса), ерекшеліктер 
ведомосы, сілтеме құжаттарының ведомосы, арнайы құралдың сызбалары, 
жөнделген бөлшектердің кинематикалық және күштік есептері және оларды 
жөндеу жөніндегі нұсқаулықтар және т. б. 

Жөндеу сызбаларында тек жөндеу өлшемдері - өнімді жөндеу және 
құрастыру кезінде орындалуы керек өлшемдер көрсетіледі. 

Жөндеу өлшемдері категориялық және қолайлы болып бөлінеді. 
Категориялар-белгілі бір жөндеу санаты үшін орнатылған бөліктің 

соңғы өлшемдері.  
Бекіту-бұл "орнында"бекіту құнын ескере отырып орнатылған жөндеу 

өлшемдері. 
Жөндеу сызбалары әдетте сандық шекті ауытқуларды көрсетеді. 

Сызбаларда шекті ауытқулардың шартты белгілері болған кезде олардың 
сандық мәндері олардың қасындағы жақшаларға орналастырылады. 

Жөнделетін беттерді сызбаларда МЕМСТ 2.303-68 бойынша 
қалыңдығы 2S - тен 3S - ке дейінгі қатты сызықпен (мұнда S-эскиздегі негізгі 
сызықтың қалыңдығы), ал эскиздің қалған бөліктері қатты жұқа сызықпен 
қоршалуы керек. 

Егер жөндеу кезінде тозған бөлік жаңасына ауыстырылса, онда бөлікті 
жөндеуге дайындау эскизінде алынып тасталған бөлік жіңішке сызықпен 
бейнеленген. Бөліктің жаңа бөлігіне арналған дайындама жеке жөндеу 
сызбасында сызылады. 

Бекіту өлшемдері орнатылған бөліктің жөндеу сызбасында, қажет 
болған жағдайда, бөлікті "орнында" бекіту үшін орнату негіздері көрсетіледі 
(сурет. 3.20, а). 

Жөндеу өлшемдері, сондай-ақ материалдың ең аз қажетті қабатын алып 
тастау арқылы жөндеу кезінде анықталған бөліктің өлшемдері әріптік 
белгілермен белгіленеді, ал олардың сандық шамалары мен басқа да 
мәліметтер сызықтарда көрсетіледі (сурет. 3.20) немесе кестеде (сурет. 3.20 
в), Ол сызбаның оң жақ бұрышына орналастырылған. 

Бөлшектің немесе құрастыру бірлігінің элементіне қатысты техникалық 
талаптар жөндеу сызбасында, әдетте, тиісті элементтің немесе бөліктің 
немесе құрастыру қондырғысының жанында орналасады. 

Жөндеу сызбасында бөлшектің сол элементтерін жөндеудің бірнеше 
нұсқасын түсіндірме мәтінмен көрсетуге рұқсат етіледі. Бөлшек пен 
құрастыру қондырғысын жөндеудің әр нұсқасы үшін жеке сурет жасалады. 

Егер бөлікті жөндеу кезінде қосымша бөлшектер (жең, құлыптау 
бұрандасы және т.б.) енгізілсе, онда жөндеу сызбасы құрастыру сызбасы 
ретінде орындалады. 

Жөндеу сызбаларында негізгі жазбаның "материал" бағанында негізгі 
(конструкторлық) сызбаға сәйкес материал көрсетіледі. 

  

  
 

14, 15, 16 және 17 квалитеттерге сәйкес келетін өлшемдердің шекті 
ауытқулары жөндеу сызбаларында миллиметрдің оннан бір бөлігіне дейін 
дөңгелектеніп қойылады. 

Егер жөндеу кезінде дәнекерлеу, дәнекерлеу және т.б. қолданылса, 
онда жөндеу сызбасында жөндеу кезінде қолданылатын материалдың атауы, 
маркасы, өлшемдері, сондай-ақ осы материалға арналған стандарт нөмірі 
көрсетіледі. 

Жөндеу сызбасында негізгі конструкторлық құжаттамаға сәйкес басқа 
(жанасқан) бөлшекті дайындау туралы толық нұсқау болған кезде және егер 
бұл құжаттама бұйымды жөндеуге арналған құжаттар жиынтығына 
енгізілген болса, жанасқан бөлшекке жеке жөндеу сызбасы шығарылмайды. 

Жөндеу сызбаларын әзірлеу кезінде жөнделетін машинаның 
бөлшектері мен құрастыру қондырғыларының толық тізімін қамтитын Р 
(жөндеу) сипаттамасы жасалады. Ол МЕМСТ 2.108-68 талаптарына сәйкес 
орындалады. Р спецификациясын сызба өрісінде жасауға рұқсат етіледі. 

 
3.20-сурет-жөндеу сызбаларындағы бөлшектердің суреттерінің мысалдары 
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3.3.2 Жөндеу сызбаларын оқу 
Әзірлеу үшін бастапқы деректер: 
- бөлшектің жұмыс сызбасы (немесе импортталған жабдықтың 

бөлшектерін салу); 
- машинаны жөндеуге және бөлшектің ақауына қойылатын техникалық 

талаптар; 
- ақаулар тізімі және олардың сипаттамалары. 
Машиналарды жөндеуге (ақауға) қойылатын техникалық талаптарда 

ақаулардың орналасқан жерлері, олардың атаулары, жұмыс беттерінің рұқсат 
етілген өлшемдері, бақылау тәсілдері мен құралдары көрсетіле отырып, 
бөлшектің (құрастыру бірлігінің) нобайы келтірілген. 

Жөндеу сызбаларына қойылатын талаптар МЕМСТ 2.6042000 "Жөндеу 
сызбалары. Жалпы қауіпсіздік талаптары".  

Сызба алаңында белгілі бір жерлерде қалпына келтірілетін бөлшектің 
немесе құрастыру бірлігінің бейнесі орналасады; ақаулар кестесі; бөлшектің 
ақаулығы болған жағдайда шарттар мен ақаулар көрсетіледі; қалпына 
келтірудің технологиялық ұсынылатынбағыты; Егер бөлшекті жөндеу 
өлшемдеріне дейін өңдеу арқылы қалпына келтіруге болатын болса, 
категориялық өлшемдер кестесі; қалпына келтіруге қойылатын техникалық 
талаптар; сызбаның бос өрісі болған кезде бөлшектің орналасу схемалары.  

Категориялық деп белгілі бір жөндеу санаты үшін орнатылған бөліктің 
жөндеу (соңғы) өлшемдері аталады. Жөндеу сызбалары A3 форматындағы 
парақтарда жасалған. Басқа форматтағы, бірақ А1 форматынан аспайтын 
парақтарды пайдалануға рұқсат етіледі. Сызбалар бір немесе бірнеше парақта 
жасалуы мүмкін.  

Екінші жағдайда, бірінші парақта қалпына келтірілетін бөліктің 
(құрастыру бірлігінің) бейнесі, категориялық өлшемдер кестесі, техникалық 
талаптар, ерекшелік, негізгі жазба (1 - нысан), ал келесіде-қажетті тіліктер 
немесе қималар, ақаулар кестесі, қосымша (жөндеу) бөлшектердің сызбалары 
және негізгі жазба (2а-нысан) орналастырылады. 
 
3.4. Бөлшектер мен механизмдерді қалпына келтіру жөніндегі жұмыстар 

3.4.1. Машина бөлігін немесе түйінін қалпына келтіру әдістері 
Бөлшектер мен механизмдерді қалпына келтіру тәсілдері. 
Тозған бөлік номиналды немесе жөндеу өлшемімен қалпына 

келтіріледі, бөлікке дұрыс геометриялық пішін мен тиісті беттік қасиеттер 
беріледі немесе әртүрлі механикалық зақымдарды, кейде төтенше 
жағдайларды жояды. 

Ол үшін келесі әдістер қолданылады: 
- жөндеу өлшемдерінің бөлшектерін қолдана отырып отырғызуды 

қалпына келтіру; 
- қосымша жөндеу бөлшектерін қолдана отырып, отырғызуды қалпына 

келтіру; 
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3.3.2 Жөндеу сызбаларын оқу 
Әзірлеу үшін бастапқы деректер: 
- бөлшектің жұмыс сызбасы (немесе импортталған жабдықтың 

бөлшектерін салу); 
- машинаны жөндеуге және бөлшектің ақауына қойылатын техникалық 

талаптар; 
- ақаулар тізімі және олардың сипаттамалары. 
Машиналарды жөндеуге (ақауға) қойылатын техникалық талаптарда 

ақаулардың орналасқан жерлері, олардың атаулары, жұмыс беттерінің рұқсат 
етілген өлшемдері, бақылау тәсілдері мен құралдары көрсетіле отырып, 
бөлшектің (құрастыру бірлігінің) нобайы келтірілген. 

Жөндеу сызбаларына қойылатын талаптар МЕМСТ 2.6042000 "Жөндеу 
сызбалары. Жалпы қауіпсіздік талаптары".  

Сызба алаңында белгілі бір жерлерде қалпына келтірілетін бөлшектің 
немесе құрастыру бірлігінің бейнесі орналасады; ақаулар кестесі; бөлшектің 
ақаулығы болған жағдайда шарттар мен ақаулар көрсетіледі; қалпына 
келтірудің технологиялық ұсынылатынбағыты; Егер бөлшекті жөндеу 
өлшемдеріне дейін өңдеу арқылы қалпына келтіруге болатын болса, 
категориялық өлшемдер кестесі; қалпына келтіруге қойылатын техникалық 
талаптар; сызбаның бос өрісі болған кезде бөлшектің орналасу схемалары.  

Категориялық деп белгілі бір жөндеу санаты үшін орнатылған бөліктің 
жөндеу (соңғы) өлшемдері аталады. Жөндеу сызбалары A3 форматындағы 
парақтарда жасалған. Басқа форматтағы, бірақ А1 форматынан аспайтын 
парақтарды пайдалануға рұқсат етіледі. Сызбалар бір немесе бірнеше парақта 
жасалуы мүмкін.  

Екінші жағдайда, бірінші парақта қалпына келтірілетін бөліктің 
(құрастыру бірлігінің) бейнесі, категориялық өлшемдер кестесі, техникалық 
талаптар, ерекшелік, негізгі жазба (1 - нысан), ал келесіде-қажетті тіліктер 
немесе қималар, ақаулар кестесі, қосымша (жөндеу) бөлшектердің сызбалары 
және негізгі жазба (2а-нысан) орналастырылады. 
 
3.4. Бөлшектер мен механизмдерді қалпына келтіру жөніндегі жұмыстар 

3.4.1. Машина бөлігін немесе түйінін қалпына келтіру әдістері 
Бөлшектер мен механизмдерді қалпына келтіру тәсілдері. 
Тозған бөлік номиналды немесе жөндеу өлшемімен қалпына 

келтіріледі, бөлікке дұрыс геометриялық пішін мен тиісті беттік қасиеттер 
беріледі немесе әртүрлі механикалық зақымдарды, кейде төтенше 
жағдайларды жояды. 

Ол үшін келесі әдістер қолданылады: 
- жөндеу өлшемдерінің бөлшектерін қолдана отырып отырғызуды 

қалпына келтіру; 
- қосымша жөндеу бөлшектерін қолдана отырып, отырғызуды қалпына 

келтіру; 

  

  
 

- бастапқы өлшемдерді балқыту, металдау, электролиттік және 
химиялық өсіру, полимерлі материалдармен қаптау және т. б. арқылы 
қалпына келтіру.; 

- әртүрлі механикалық зақымдарды жою. 
Жөндеу өлшемдерінің бөліктерін қолдана отырып, отырғызуды 

қалпына келтіру-ең қымбат және жауапты бөлік жөндеу өлшеміне сәйкес 
өңделеді, ал біріктірілген бөлік жаңасына ауыстырылады. Мысалы, иінді 
біліктің мойындарын жөндеу кезінде олардың диаметрлері жөндеу 
мөлшеріне қарай өңделеді, ал лайнерлер осы бөліктер арасында тиісті 
алшақтықты қамтамасыз ететін жаңа (жөндеу өлшемі) таңдалады. Осылайша, 
жөндеу өлшемі номиналдыдан ең жақын өлшем болып табылады, ол тозған 
бөлікті өңдеу кезінде қажетті геометриялық пішін мен беттің кедір-
бұдырлығын қамтамасыз етеді. 

Стандартты, реттелетін және еркін жөндеу өлшемдері бар. 
Стандартты жөндеу өлшемдері піспектер, піспек сақиналары мен 

саусақтар, итергіштер, жұқа қабырғалы төсеніштер үшін қолданылады. 
Жөндеу өлшемдерінің көрсетілген бөлшектерін автоөнеркәсіп және қосалқы 
бөлшектер шығаратын зауыттар дайындайды. Жөндеу кәсіпорындары 
қарастырылып отырған бөлшектердің стандартты жөндеу өлшемдеріне 
сәйкес біріктірілген бөлшектерді (цилиндр блогы, иінді біліктер және т.б.) 
қалпына келтіреді. 

Реттелетін жөндеу өлшемдері бірқатар бөлшектерді жөндеудің 
техникалық шарттарымен белгіленеді, мысалы, жұдырық біліктері мен 
олардың жеңдерінің, клапандар мен олардың бағыттаушыларының, 
ілмектердің және басқа бөліктердің диаметрі. Стандартты және реттелетін 
жөндеу өлшемдерінің кемшілігі-өңдеу процесінде тозу нәтижесінде пайда 
болған металдың ақаулы беткі қабатын алып тастау ғана емес, сонымен қатар 
бөліктің жөндеу мөлшеріне жеткенше әрі қарай өңдеу қажет. Алайда, бұл 
өлшемдердің маңызды артықшылығы-олар алдын-ала дайын бөлшектерге ие 
болуға және ішінара өзара алмастыру арқылы жөндеуге мүмкіндік береді. 

Еркін жөндеу өлшемдері дұрыс геометриялық пішінді және жұмыс 
беттерінің қажетті кедір-бұдырлығын алғанға дейін бөлшектерді өңдеуді 
қамтиды. Жөндеу кезінде бірдей бөліктер тозудың мөлшері мен сипатына 
байланысты әртүрлі өлшемдерді ала алады. Біріктірілген бөлік оның бос 
мөлшеріне дейін жөнделген бөлікке бейімделеді. Бұл жағдайда сіз соңғы 
өлшемдері бар бөлшектерді алдын-ала жасай алмайсыз. Сондықтан 
бөлшектерді орнында бекіту керек. Жөндеу өндірісінде бөлшектерді бос 
өлшемдерге қалпына келтіру әртүрлі стандартты емес жабдықтарда жүзеге 
асырылады. 

Қосымша жөндеу бөлшектерін қолдана отырып, отырғызуды қалпына 
келтіру бөлшектерді жөндеуге және әсіресе номиналды мөлшерге қалпына 
келтіруде кеңінен қолданылады. 

Әдістің мәні-алдын-ала өңделген бөліктің тозған бетіне арнайы 
жасалған қосымша бөлік (саптамалар) орнатылады. Қосымша бөлшектер-
саптамалар, олар әртүрлі жеңдер, жеңдер, сақиналар, бұрандалы бұрандалар, 
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редукторлардың редукторлары және т. б. түрінде жасалады. Осылайша, 
цилиндрлер блогы, клапан розеткалары, беріліс қораптарындағы 
мойынтіректер, артқы көпірлер, шаппалар, май және су сорғыларының 
корпустары, корпус бөліктеріндегі тозған жіптері бар тесіктер және т. б. 
жөнделеді. 

Қосымша бөлікті бекіту көбінесе таңдалған қонудың кепілдендірілген 
кернеуіне байланысты жүзеге асырылады. Кейбір жағдайларда қосымша 
бекітпелер дәнекерлеу түрінде бірнеше нүктелерде немесе соңғы беттің, 
құлыптау бұрандаларының немесе шыбықтардың бүкіл қимасында 
қолданылады. Бекіткіш бұрандалар жеңдер мен бұрандалы бұрандаларды 
бекіту үшін қолданылады. 

Жөндеу кәсіпорындарының жағдайында жөнделетін қосымша 
бөлшектерді жинау әдетте пресс астында жүзеге асырылады. Бұл жағдайда -
жеңнің мөлшері өзгереді, оны оның жұмыс бетін түпкілікті өңдеу кезінде 
ескеру қажет. 

Егер бөліктің беріктігі жеткілікті болса және таңдалған әдіс -
экономикалық тұрғыдан орынды болса, тозу дәрежесіне қарамастан 
номиналды өлшемдерді алу арқылы отырғызуды қалпына келтіру әртүрлі 
әдістермен мүмкін болады. Жөндеу өндірісінде келесі әдістер қолданылады: 
балқыту; металдандыру; электролиттік кеңейту; қысым; полимерлі -
материалдармен жабу және т. б. Тәжірибелік тексеруден плазмалық балқыту, 
үйкеліспен дәнекерлеу, сұйық металмен балқыту, дәнекерлеудің 
электрофизикалық тәсілдері (диффузиялық, ультрадыбыстық, лазерлік және 
т.б.) өтеді. 

Бөлшектерді дәнекерлеу арқылы қалпына келтіру. 
Жөндеу өндірісінде дәнекерлеу өте кең қолданылады. Көптеген 

ақаулар мен зақымданулар дәнекерлеу арқылы жойылады, соның ішінде 
әртүрлі жарықтар, сынықтар, тесіктер, жіптердің бұзылуы немесе тозуы және 
т.б. дәнекерлеу дегеніміз-металл бөліктерін бір бөлікке біріктіру процесі, бұл 
қосылыстағы металды қыздыру арқылы. Автомобиль бөлшектерін жөндеу 
кезінде металды жылыту газ жалынымен немесе электр доғасымен жүзеге 
асырылады. Бөлшектер әртүрлі металдардан (болат, сұр және иілгіш шойын, 
түсті металдар мен қорытпалар) жасалғандықтан, дәнекерлеудің тиісті әдісі 
қолданылады. 

Платформалар мен жақтаулардағы жарықтар қайнатылады, сонымен 
қатар патчтар мен түрлі төсемдер жасалады және т. б. 

Жіптерді балқыту арқылы қалпына келтіріңіз, содан кейін жіптерді 
кескішпен немесе шүмекпен өңдеңіз және кесіңіз. Тиісінше, сыртқы және 
ішкі жіптер жөнделеді. 

Бөлшектерді қалпына келтіру технологиясын таңдау:  
машина бөлшектері көмірқышқыл газында Автоматты және жартылай 
автоматты дәнекерлеу арқылы жөнделеді. 

Автоматты - бұл толығымен автономды процесс, сіз тек бөлікті бекітіп, 
түймені басуыңыз керек, бұл дәнекерлеу роботтарына да қатысты. 
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редукторлардың редукторлары және т. б. түрінде жасалады. Осылайша, 
цилиндрлер блогы, клапан розеткалары, беріліс қораптарындағы 
мойынтіректер, артқы көпірлер, шаппалар, май және су сорғыларының 
корпустары, корпус бөліктеріндегі тозған жіптері бар тесіктер және т. б. 
жөнделеді. 

Қосымша бөлікті бекіту көбінесе таңдалған қонудың кепілдендірілген 
кернеуіне байланысты жүзеге асырылады. Кейбір жағдайларда қосымша 
бекітпелер дәнекерлеу түрінде бірнеше нүктелерде немесе соңғы беттің, 
құлыптау бұрандаларының немесе шыбықтардың бүкіл қимасында 
қолданылады. Бекіткіш бұрандалар жеңдер мен бұрандалы бұрандаларды 
бекіту үшін қолданылады. 

Жөндеу кәсіпорындарының жағдайында жөнделетін қосымша 
бөлшектерді жинау әдетте пресс астында жүзеге асырылады. Бұл жағдайда -
жеңнің мөлшері өзгереді, оны оның жұмыс бетін түпкілікті өңдеу кезінде 
ескеру қажет. 

Егер бөліктің беріктігі жеткілікті болса және таңдалған әдіс -
экономикалық тұрғыдан орынды болса, тозу дәрежесіне қарамастан 
номиналды өлшемдерді алу арқылы отырғызуды қалпына келтіру әртүрлі 
әдістермен мүмкін болады. Жөндеу өндірісінде келесі әдістер қолданылады: 
балқыту; металдандыру; электролиттік кеңейту; қысым; полимерлі -
материалдармен жабу және т. б. Тәжірибелік тексеруден плазмалық балқыту, 
үйкеліспен дәнекерлеу, сұйық металмен балқыту, дәнекерлеудің 
электрофизикалық тәсілдері (диффузиялық, ультрадыбыстық, лазерлік және 
т.б.) өтеді. 

Бөлшектерді дәнекерлеу арқылы қалпына келтіру. 
Жөндеу өндірісінде дәнекерлеу өте кең қолданылады. Көптеген 

ақаулар мен зақымданулар дәнекерлеу арқылы жойылады, соның ішінде 
әртүрлі жарықтар, сынықтар, тесіктер, жіптердің бұзылуы немесе тозуы және 
т.б. дәнекерлеу дегеніміз-металл бөліктерін бір бөлікке біріктіру процесі, бұл 
қосылыстағы металды қыздыру арқылы. Автомобиль бөлшектерін жөндеу 
кезінде металды жылыту газ жалынымен немесе электр доғасымен жүзеге 
асырылады. Бөлшектер әртүрлі металдардан (болат, сұр және иілгіш шойын, 
түсті металдар мен қорытпалар) жасалғандықтан, дәнекерлеудің тиісті әдісі 
қолданылады. 

Платформалар мен жақтаулардағы жарықтар қайнатылады, сонымен 
қатар патчтар мен түрлі төсемдер жасалады және т. б. 

Жіптерді балқыту арқылы қалпына келтіріңіз, содан кейін жіптерді 
кескішпен немесе шүмекпен өңдеңіз және кесіңіз. Тиісінше, сыртқы және 
ішкі жіптер жөнделеді. 

Бөлшектерді қалпына келтіру технологиясын таңдау:  
машина бөлшектері көмірқышқыл газында Автоматты және жартылай 
автоматты дәнекерлеу арқылы жөнделеді. 

Автоматты - бұл толығымен автономды процесс, сіз тек бөлікті бекітіп, 
түймені басуыңыз керек, бұл дәнекерлеу роботтарына да қатысты. 

  

  
 

Металлургияда жөндеу және қалпына келтіру жұмыстарын жүргізу 
кезінде ең оңай әдіс-жартылай автоматты дәнекерлеу, сым берілген 
жылдамдықпен беріліп, қыздырғыш қолмен тігіс бойымен қозғалады. 
Жартылай автоматтың тиімділігі қолмен инвертормен салыстырғанда 
әлдеқайда қарапайым және тігістің сапасы жақсы. Қорғау үшін 
қолданылатын газ: көмірқышқыл газы белсенді, балқытылған көміртекті 
болатты едәуір тотықтырады және 08Г2С сымында көп мөлшерде марганец 
бетіне оттегін байланыстырады және шығарады. Көмірқышқыл газында 
жартылай автоматты дәнекерлеу саусақтарды, картан біліктерінің 
ернемектерін және т. б. жөндеу үшін өте қолайлы. 
Жөндеу және қалпына келтіру ісінде танымал, сонымен қатар ванна 
бөлмесінің сенімді қорғанысын қамтамасыз ететін жоғары өнімділік пен 
беріктікті қамтамасыз етеді. Бұл осылай аталады, себебі процесс кезінде 
металл мен электрод арасындағы доға ағын қабатының астында жасырылады. 
Осылайша, мысалы, біліктер жөнделеді. 

 Болат бөлшектерін дәнекерлеу.Автомобиль бөлшектері көміртекті 
және қоспаланған болаттан жасалған. Төмен көміртекті және Орташа 
көміртекті болаттар газбен дәнекерлеу арқылы жақсы дәнекерленген. Газ 
жалынымен 0,4% - дан астам көміртегі бар болатты, термиялық өңделген 
және қоспаланған болаттарды дәнекерлеу қиынырақ. Бұл көміртегі 
құрамының жоғарылауымен көміртекті болаттың балқу температурасы -
төмендейді және газ қыздырғышының жалыны оны оңай күйдіреді. 

Қоспаланған болаттарды дәнекерлеу кезінде отқа төзімді оксидтер 
пайда болады, олар дәнекерлеуде қалады және оларға сынғыштық береді. 
Сондықтан, жоғары көміртекті, термиялық өңделген және қоспаланған -
болаттан жасалған бөліктер үшін электр доғасымен дәнекерлеуді қолдану 
ұсынылады, себебі дәнекерлеу аймағының температурасы газбен 
дәнекерлеуге қарағанда төмен. 

Шойын бөлшектерін дәнекерлеу белгілі бір қиындықтарға ие, себебі 
сұр шойын қатты күйден бірден сұйықтыққа өтеді. Жергілікті қыздыру 
кезінде негізгі металда жарықтар пайда болуы мүмкін үлкен ішкі кернеулер 
пайда болады. Бөлшектерді тез салқындату, әсіресе жұқа қабырғалы, 
дәнекерлеу аймағында шойын ағартуға әкеледі. Бұл шойынға жоғары 
қаттылық пен сынғыштық береді, ал бөлік өңдеуге жарамсыз болады. 

Шойын дәнекерлеуді екі жолмен жасауға болады: суық, яғни.бөлікті 
алдын-ала қыздырмай және ыстық, онда бөлік пеште алдын-ала 
қыздырылады. 

Ыстық дәнекерлеу кезінде бөлік арнайы пештерде немесе пештерде 
600-650°C температураға дейін баяу қызады. Шойынның көміртегі мөлшері -
неғұрлым көп болса, қыздыру жылдамдығы соғұрлым баяу болуы керек. 
Алдын ала қыздыру күрделі конфигурацияның жауапты бөлшектері мен 
бөлшектеріндегі жарықтарды дәнекерлеу және дәнекерлеу кезінде жүзеге 
асырылады. Қыздырғаннан кейін бөлшекті арнайы ысырмалары бар 
термооқшаулағыш қаптамаға орналастырады немесе табақ асбестпен жабады, 
тек пісіру орнын ғана ашық қалдырады. 
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Дәнекерлеу процесінде бөлікті 350-400°С температураға дейін 
салқындатуға рұқсат етіледі, егер осы уақыт ішінде дәнекерлеу аяқталмаса, 
онда бөлікті қайтадан қыздырып, дәнекерлеуді жалғастыру керек. 
Дәнекерлеуден кейін бөлікті баяу салқындату керек. Күрделі 
конфигурациядағы және қабырғалардың әртүрлі қалыңдығындағы бөлшектер 
үшін демалыс беру ұсынылады. Мұны істеу үшін олар 600-650°C 
температураға дейін қызады және баяу салқындатылады. 

Дәнекерлеуді электр доғасы немесе газ жалынымен жүргізуге болады. 
Газбен дәнекерлеу кезінде бейтарап жалын немесе ацетиленнен сәл артық 
жалын қолданылады. Толтырғыш материал ретінде диаметрі 68 мм шойын 
шыбықтары немесе төмен көміртекті дәнекерлеу сымы қолданылады. Шойын 
шыбықтармен дәнекерлеу кезінде келесі құрамдағы ағындар қолданылады; 
бура; 50% бура, 47% екі көміртекті натрий және 3% кремний оксидінен 
тұратын қоспасы; 56% бура, 22% натрий көмірқышқыл газы және 22% калий 
көмірқышқыл газынан тұратын қоспасы. Ағын дәнекерлеу ваннасына 
толтырғыш шыбықтың қыздырылған ұшын батыру арқылы енгізіледі. 

Түсті металл қорытпаларынан жасалған бөлшектерді дәнекерлеу. 
Жезден жасалған бөлшектер газбен дәнекерленген. Аз мөлшерде оттегі бар 
тотығу жалыны қолданылады. Толтырғыш материал ретінде құрамында 
кремний мен алюминий бар жезден жасалған шыбықтар қолданылады, бұл 
дәнекерлеу ваннасынан мырыштың жануын азайтады. 

Қола бөліктері де газбен дәнекерленген. Дәнекерлеу жалыны бейтарап 
болуы керек. Толтырғыш материал ретінде құрамында 0,4% дейін фосфор 
бар қола шыбықтар қолданылады. Соңғысы тігістің металын жақсы 
залалсыздандырады және қалайы мен басқа қоспалардың күйіп кетуін 
қиындатады. Дәнекерлеуден кейін бөлік 450-500°C дейін қызады, содан кейін 
тез салқындатылады. 

Алюминий мен оның қорытпаларының бөліктері ацетилен-оттегі 
жалынымен жақсы дәнекерленген. Дәнекерлеу ваннасының бетінде балқыған 
кезде алюминий тотығының отқа төзімді пленкасы пайда болады, бұл 
дәнекерлеу процесіне кедергі келтіреді. Алюминий оксиді пленкасының 
балқу температурасы 2050°C құрайды, бұл қорытпаның немесе алюминийдің 
балқу температурасынан 660°C-қа едәуір асады. Тотықтарды еріту және 
оларды дәнекерлеу тігісінен шығару үшін арнайы ағындар қолданылады. Ең 
көп тарағандары - құрамында ( % ) бар ағындардың екі түрі: біріншісі - 
натрий хлориді - 17, калий хлориді - 83; екіншісі - калий хлориді - 45, натрий 
хлориді - 30, литий хлориді - 15, фторлы калий - 7, натрий сульфаты - 3. 

Толтырғыш материал ретінде бөлік жасалған сол материалдың 
шыбықтары немесе бөліктері қолданылады. Дәнекерлеу алдында 
дайындалған бөлікті баяу 250300°C дейін қыздыру ұсынылады, дәнекерлеу 
қалыпты жалынмен тез жүргізіліп, дәнекерлеу алауының ауыз қуысын 
дәнекерленген бөліктің бетіне 30° аспайтын бұрышта ұстау керек. Ағынның 
қалдықтарын кетіру үшін флюспен және коррозияның алдын алу үшін тігіс 
ерітіндіге 2% хромпик қосып, азот қышқылының әлсіз ерітіндісімен 
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Дәнекерлеу процесінде бөлікті 350-400°С температураға дейін 
салқындатуға рұқсат етіледі, егер осы уақыт ішінде дәнекерлеу аяқталмаса, 
онда бөлікті қайтадан қыздырып, дәнекерлеуді жалғастыру керек. 
Дәнекерлеуден кейін бөлікті баяу салқындату керек. Күрделі 
конфигурациядағы және қабырғалардың әртүрлі қалыңдығындағы бөлшектер 
үшін демалыс беру ұсынылады. Мұны істеу үшін олар 600-650°C 
температураға дейін қызады және баяу салқындатылады. 

Дәнекерлеуді электр доғасы немесе газ жалынымен жүргізуге болады. 
Газбен дәнекерлеу кезінде бейтарап жалын немесе ацетиленнен сәл артық 
жалын қолданылады. Толтырғыш материал ретінде диаметрі 68 мм шойын 
шыбықтары немесе төмен көміртекті дәнекерлеу сымы қолданылады. Шойын 
шыбықтармен дәнекерлеу кезінде келесі құрамдағы ағындар қолданылады; 
бура; 50% бура, 47% екі көміртекті натрий және 3% кремний оксидінен 
тұратын қоспасы; 56% бура, 22% натрий көмірқышқыл газы және 22% калий 
көмірқышқыл газынан тұратын қоспасы. Ағын дәнекерлеу ваннасына 
толтырғыш шыбықтың қыздырылған ұшын батыру арқылы енгізіледі. 

Түсті металл қорытпаларынан жасалған бөлшектерді дәнекерлеу. 
Жезден жасалған бөлшектер газбен дәнекерленген. Аз мөлшерде оттегі бар 
тотығу жалыны қолданылады. Толтырғыш материал ретінде құрамында 
кремний мен алюминий бар жезден жасалған шыбықтар қолданылады, бұл 
дәнекерлеу ваннасынан мырыштың жануын азайтады. 

Қола бөліктері де газбен дәнекерленген. Дәнекерлеу жалыны бейтарап 
болуы керек. Толтырғыш материал ретінде құрамында 0,4% дейін фосфор 
бар қола шыбықтар қолданылады. Соңғысы тігістің металын жақсы 
залалсыздандырады және қалайы мен басқа қоспалардың күйіп кетуін 
қиындатады. Дәнекерлеуден кейін бөлік 450-500°C дейін қызады, содан кейін 
тез салқындатылады. 

Алюминий мен оның қорытпаларының бөліктері ацетилен-оттегі 
жалынымен жақсы дәнекерленген. Дәнекерлеу ваннасының бетінде балқыған 
кезде алюминий тотығының отқа төзімді пленкасы пайда болады, бұл 
дәнекерлеу процесіне кедергі келтіреді. Алюминий оксиді пленкасының 
балқу температурасы 2050°C құрайды, бұл қорытпаның немесе алюминийдің 
балқу температурасынан 660°C-қа едәуір асады. Тотықтарды еріту және 
оларды дәнекерлеу тігісінен шығару үшін арнайы ағындар қолданылады. Ең 
көп тарағандары - құрамында ( % ) бар ағындардың екі түрі: біріншісі - 
натрий хлориді - 17, калий хлориді - 83; екіншісі - калий хлориді - 45, натрий 
хлориді - 30, литий хлориді - 15, фторлы калий - 7, натрий сульфаты - 3. 

Толтырғыш материал ретінде бөлік жасалған сол материалдың 
шыбықтары немесе бөліктері қолданылады. Дәнекерлеу алдында 
дайындалған бөлікті баяу 250300°C дейін қыздыру ұсынылады, дәнекерлеу 
қалыпты жалынмен тез жүргізіліп, дәнекерлеу алауының ауыз қуысын 
дәнекерленген бөліктің бетіне 30° аспайтын бұрышта ұстау керек. Ағынның 
қалдықтарын кетіру үшін флюспен және коррозияның алдын алу үшін тігіс 
ерітіндіге 2% хромпик қосып, азот қышқылының әлсіз ерітіндісімен 

  

  
 

жуылады. Дәнекерлеудің механикалық қасиеттерін жақсарту үшін жауапты 
бөліктер 300...350°C дейін қыздырылып, содан кейін баяу салқындатылады. 
 

3.4.2. Бөлшектерді қалпына келтірудің технологиялық картасы 
Бөлшекті қалпына келтірудің технологиялық процесі. 
Бөлшектерді қалпына келтірудің технологиялық процесін жобалау 

шамамен келесі ретпен жүзеге асырылады: 
1) бөлшектің техникалық сипаттамасы және оған қойылатын 

техникалық талаптар зерделенеді; бөлшегі сипатталады, оның атауы, 
құрастыру бірлігіндегі бөлшектердің саны, құрастыру бірлігіндегі бөлшектің 
қаттылығы, массасы, функциялары көрсетіледі; қалпына келтіруге жататын 
беттер қандай бөлшектермен түйісетіні, олардың қосылу сипаты көрсетіледі; 
бөлшектің жұмыс істеу шарттары (үйкеліс түрі, жүктеме әрекетінің сипаты 
және агрессивті орта) қаралады; 

2) әрбір маршрутқа кіретін ақаулардың үйлесімі анықталады; 
3) жекелеген ақауларды жоюдың ықтимал тәсілдеріне талдау жасалады, 

олардың неғұрлым ұтымды екені айқындалады; 
4) технологиялық базалар таңдалады; 
5) әрбір маршрут үшін технологиялық операциялардың жоспарлары 

жасалады; 
6) технологиялық жарақтандыру құралдары (жабдық, құрылғылар және 

өлшеу құралдары) таңдалады); 
7) технологиялық режимдер (кесу, балқыту және басқа процестер) 

таңдалады және есептеледі); 
8) операциялық рұқсаттар мен өңдеуге арналған әдіптер негізделеді; 
9) операцияларды нормалау жүргізіледі; 
10) технологиялық құжаттама әзірленеді. 
 
Бөлшектерді қалпына келтіру бағыттары. 
Тозулар мен ақаулардың үйлесімін зерттеу бойынша статикалық 

деректерді талдау негізінде маршруттардың мазмұны мен санын анықтау 
кезінде келесі негізгі талаптар туындайды: 

- маршруттағы ақаулардың жағдайы табиғи болуы керек, оның 
бөліктері қалпына келтіру үшін келеді; 

- маршруттар саны ең аз болуы тиіс (екі, үш, бестен көп емес); 
- маршрутта ақауларды жою тәсілдері бойынша технологиялық өзара 

байланыс қамтамасыз етілуі тиіс; 
- осы бағыт бойынша Бөлшектерді қалпына келтіру экономикалық 

тұрғыдан орынды болуы тиіс. 
Ақаулардың тіркесімі туралы мәліметтер белгілі бір жөндеу 

кәсіпорнында немесе әдеби көздер бойынша жөндеу қорын талдау кезінде 
анықталады. Бұл мәліметтер болмаған кезде ақаулардың үйлесімін болжам 
бойынша, ақаулардың табиғи үйлесімін маршруттарға біріктірудің мынадай 
негізгі белгілеріне сүйене отырып қабылдайды: 
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1) бөлшек беттерінің функционалдық өзара байланысы ақауларды бір 
маршрутқа қосуды талап етеді, оларды жеке-жеке жою бөлшектің жобалық 
геометриясын қалпына келтірудің қажетті дәлдігін қамтамасыз етпейді (жеке 
беттердің сәйкес келуі, параллелизмі, перпендикулярлығы); 

2) бір маршрутқа ақаулар қосылады, олардың біреуі жойылған кезде 
екіншісі автоматты түрде (өзі бойынша) жойылады; 

3) жою үшін жалпы технологиялық процесс қолданылуы мүмкін қатар 
орналасқан беттердің ақаулары да бір маршрутқа енгізіледі; 

4) ақауларды және ақауларды біріктіруді бір маршрутқа біріктіру 
ұсынылады, оларды жою бірдей технология бойынша жүзеге асырылады, 
сондай-ақ әртүрлі тәсілдермен, бірақ жалпы жұмыс орындарында жоюға 
болатын ақауларды біріктіру ұсынылады; 

5) бір маршрутта үйлеспейтін ақаулардың болуына жол берілмейді; 
6) ілеспе ақауларды әрбір маршрутқа қосу керек. Ілеспе ақау-бұл 

ақаулық, оны жою үшін арнайы жабдық қажет емес және оны слесарлық 
операциялар кезінде оңай жоюға болады: жіптерді түзету, өңдеу және т. б. 

Маршруттық технологияда бір беттің тозуы, егер әртүрлі тозулар 
кезінде оларды жоюдың әртүрлі тәсілдері тағайындалуы мүмкін болса, 
бірнеше ақаулар ретінде қабылданады. Мысалы, ақау: иінді білік мойнының 
тозуы. Бұл жағдайда иінді білік мойнының тозуы бір ақаулық ретінде 
қабылданады, онда мойынды жөндеу мөлшеріне дейін қайта өңдеуді 
қолдануға болады, ал екінші ақаулық ретінде білік мойнының тозуы металды 
ұлғайту қажет болатын мөлшерге дейін қабылданады (төсеу, пісіру, үтіктеу 
және т.б.). Бұл жағдайда ақаулар өзара ерекше болады (сәйкес келмейді). 

Түсіндірме жазбада бағыттар бойынша ақауларды бөлу (ұштастыру) 
карта түрінде ұсынылады (3.2-кесте). 
 

Кесте 3.2-бағыттар бойынша білік ақауларының үйлесу картасы 
№ 
 

Ақаудың атауы 
 

Маршрут нөмірі 
және ақаулардың тіркесімі 

1 Біліктің иілісі 1 2 
2 Жіптің тозуы + - 
3 Мойынтіректер астындағы 

мойындардың тозуы 
+ + 

4 Оймакілтекті беттің тозуы + + 

 
Ескерту. 
"+"- ақаулар жойылады; 
"- "- ақаулар жойылмайды. 
Әрбір ақаулықты жою үшін бірнеше әдісті қолдануға болады, олардың 

ішінен ең ұтымды, яғни техникалық негізделген және экономикалық 
тұрғыдан орынды таңдау керек. 
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1) бөлшек беттерінің функционалдық өзара байланысы ақауларды бір 
маршрутқа қосуды талап етеді, оларды жеке-жеке жою бөлшектің жобалық 
геометриясын қалпына келтірудің қажетті дәлдігін қамтамасыз етпейді (жеке 
беттердің сәйкес келуі, параллелизмі, перпендикулярлығы); 

2) бір маршрутқа ақаулар қосылады, олардың біреуі жойылған кезде 
екіншісі автоматты түрде (өзі бойынша) жойылады; 

3) жою үшін жалпы технологиялық процесс қолданылуы мүмкін қатар 
орналасқан беттердің ақаулары да бір маршрутқа енгізіледі; 

4) ақауларды және ақауларды біріктіруді бір маршрутқа біріктіру 
ұсынылады, оларды жою бірдей технология бойынша жүзеге асырылады, 
сондай-ақ әртүрлі тәсілдермен, бірақ жалпы жұмыс орындарында жоюға 
болатын ақауларды біріктіру ұсынылады; 

5) бір маршрутта үйлеспейтін ақаулардың болуына жол берілмейді; 
6) ілеспе ақауларды әрбір маршрутқа қосу керек. Ілеспе ақау-бұл 

ақаулық, оны жою үшін арнайы жабдық қажет емес және оны слесарлық 
операциялар кезінде оңай жоюға болады: жіптерді түзету, өңдеу және т. б. 

Маршруттық технологияда бір беттің тозуы, егер әртүрлі тозулар 
кезінде оларды жоюдың әртүрлі тәсілдері тағайындалуы мүмкін болса, 
бірнеше ақаулар ретінде қабылданады. Мысалы, ақау: иінді білік мойнының 
тозуы. Бұл жағдайда иінді білік мойнының тозуы бір ақаулық ретінде 
қабылданады, онда мойынды жөндеу мөлшеріне дейін қайта өңдеуді 
қолдануға болады, ал екінші ақаулық ретінде білік мойнының тозуы металды 
ұлғайту қажет болатын мөлшерге дейін қабылданады (төсеу, пісіру, үтіктеу 
және т.б.). Бұл жағдайда ақаулар өзара ерекше болады (сәйкес келмейді). 

Түсіндірме жазбада бағыттар бойынша ақауларды бөлу (ұштастыру) 
карта түрінде ұсынылады (3.2-кесте). 
 

Кесте 3.2-бағыттар бойынша білік ақауларының үйлесу картасы 
№ 
 

Ақаудың атауы 
 

Маршрут нөмірі 
және ақаулардың тіркесімі 

1 Біліктің иілісі 1 2 
2 Жіптің тозуы + - 
3 Мойынтіректер астындағы 

мойындардың тозуы 
+ + 

4 Оймакілтекті беттің тозуы + + 

 
Ескерту. 
"+"- ақаулар жойылады; 
"- "- ақаулар жойылмайды. 
Әрбір ақаулықты жою үшін бірнеше әдісті қолдануға болады, олардың 

ішінен ең ұтымды, яғни техникалық негізделген және экономикалық 
тұрғыдан орынды таңдау керек. 

  

  
 

Курстық жобалау кезінде ақаулардың тіркесімі туралы мәліметтер 
әдеби көздерге сәйкес орнатылады, ал олар болмаған жағдайда оларды жоба 
жетекшісімен алдын-ала келіседі. 

Оларды жою үшін ұтымды әдіс таңдалған ақаулардың санын мұғалім 
анықтайды. 

Бөліктің негізгі ақауларын жоюдың ұтымды әдісін таңдау. 
Бөлшектің ақауын жою үш критерий бойынша жүзеге асырылады: 
- технологиялық (қолдану өлшемі); 
- техникалық (беріктік өлшемі); 
- техникалық-экономикалық. 
Ақаулардың сипаттамасы және оларды технологиялық критерий 

бойынша жою әдістерінің мақсаты. 
Технологиялық критерий бойынша олар тозудың мөлшері мен 

сипатын, бөліктің материалы мен оның құрылымдық ерекшеліктерін ескере 
отырып, берілген бөліктің нақты ақауын жою үшін оларды қолдану 
мүмкіндігі негізінде таңдалады. Осы критерий бойынша барлық мүмкін 
әдістер тағайындалады, олар негізінен осы ақауды жою үшін қолданылуы 
мүмкін. 

Мысалы, тірек ролигінің жиегін қалпына келтіру үшін таңғышты, әр 
түрлі төсеу әдістерін, сұйық металл құюды қолдануға болады, бірақ ТЖО-
ның көп тозуына байланысты гальваникалық жабындармен қалпына келтіру 
мүмкін емес. Бұл кезеңде әдістерді бағалау жасалмайды. 

Техникалық критерий бойынша ақауларды жоюдың тағайындалған 
тәсілдерін бағалау. 

Техникалық критерий техникалық критерий бойынша белгіленген 
әрбір тәсілмен қалпына келтірілген бөліктің техникалық мүмкіндіктерін 
бағалайды, яғни.бұл критерий оны қалпына келтіру әдісіне байланысты 
бөліктің пайдалану қасиеттерін бағалайды. 

Бағалау мынадай негізгі көрсеткіштер бойынша жүргізіледі: 
1) тұтасу (адгезия); 
2) тозуға төзімділік; 
3) шаршау күші (төзімділік); 
4) микроқаттылық. 
Бағалау нәтижелері бойынша қалпына келтірілген детальға 

көрсеткіштердің ең болмағанда біреуі бойынша техникалық талаптардың 
орындалуын қамтамасыз етпейтін, ақауды жоюдың бұрын тағайындалған 
тәсілдері қатарынан алып тасталады. 

Әрбір таңдалған әдіс үшін формула бойынша анықталған кq беріктік 
коэффициентінің мәні бойынша жоғары сапалы бал агарикасы беріледі: 

Кq = Кі ∙ КВ∙КС ∙Кп; (77) 
 

мұнда  Кі, Кв, Кс-тозуға төзімділік, беріктік және тұтасу 
коэффициенттері; 

Кп = 0,8-0,9-пайдалану жағдайында қалпына келтірілген бөлшектің 
нақты жұмыс қабілеттілігін ескеретін түзету коэффициенті. 
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Сервистік қызмет көрсету кезінде бөлшектер мен құрастыру 
бірліктерін қалпына келтіру технологиясы және ұйымдастыру / А. Т. 
Лебедев, П. А. Лебедев және т. б.-Ставрополь: СтГАУ "АГРУС" баспасы, 
2017 - 104 б. 

 
Бөлшекті қалпына келтірудің технологиялық картасын жасау. 
Технологиялық карта қалпына келтірудің барлық негізгі технологиялық 

операцияларын қамтиды.  
Технологиялық картаны әзірлеу үшін бастапқы деректер ретінде:  
- ЕСКД талаптарын ескере отырып орындалған өлшемдер мен ақаулар 

көрсетілген бөліктің эскизі;  
- машинаны жөндеу кезінде бөлшектер мен түйіндесулердің ақауларын 

табу жөніндегі техникалық шарттар мен нұсқаулар;;  
- бөлшектерді қалпына келтіруге арналған технологиялық карталардың 

альбомдары. 
Біліктің келесі ақаулары бар:  
- мойынтіректер астындағы беттердің тозуы;  
- білік саңылауларының ені бойынша тозуы.  
Бөлшектің сипаттамасы:  
- атауы-ролик;  
- каталог бойынша № 25.37.213;  
- материал-болат 18хгт;  
- партиядағы бөлшектердің саны10;  
- қаттылығы-HRC 57-64 массасы-1,93 кг.  
- операция-білік саңылауларын қайнату.  
Қайнату үшін біз қолмен электр доғалы дәнекерлеуді қолданамыз, атап 

айтқанда tsp2 дәнекерлеу трансформаторы. Бөлшекті қалпына келтіру кезінде 
құйылған материалдың массасын анықтаймыз:  

Q = b·h·l·ρ; (78) 
мұнда  b-дәнекерлеу тігісінің ені, см;  

h-өңдеуге арналған құралымен бірге дәнекерлеу тігісінің биіктігі, см;  
l-дәнекерлеу тігісінің ұзындығы, см;  
ρ - материалдың тығыздығы, гр/см3. ρ = 7,8 гр/см3. 

Q = 20·6,5·80·7,8=81гр/см3. 
Дәнекерлеу тогының Күшін анықтаңыз:  

I = (206d) * d, А; (79) 
мұнда  d-дәнекерлеу электродының диаметрі, мм;  

Біз d = 4мм қабылдаймыз. 
I = (206·4)·4 = 176 А; (80) 

Бөлшекті қалпына келтірудің технологиялық процесінің 
карталары. 

Бағыттар бойынша бөлшектерді қалпына келтірудің 
технологиялық процестерінің жоспарлары. 

Технологиялық процестің жұмыс жоспары бөліктің жөндеу сызбасын 
зерттеу негізінде әр маршрут үшін жеке жасалады. 
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Сервистік қызмет көрсету кезінде бөлшектер мен құрастыру 
бірліктерін қалпына келтіру технологиясы және ұйымдастыру / А. Т. 
Лебедев, П. А. Лебедев және т. б.-Ставрополь: СтГАУ "АГРУС" баспасы, 
2017 - 104 б. 

 
Бөлшекті қалпына келтірудің технологиялық картасын жасау. 
Технологиялық карта қалпына келтірудің барлық негізгі технологиялық 

операцияларын қамтиды.  
Технологиялық картаны әзірлеу үшін бастапқы деректер ретінде:  
- ЕСКД талаптарын ескере отырып орындалған өлшемдер мен ақаулар 

көрсетілген бөліктің эскизі;  
- машинаны жөндеу кезінде бөлшектер мен түйіндесулердің ақауларын 

табу жөніндегі техникалық шарттар мен нұсқаулар;;  
- бөлшектерді қалпына келтіруге арналған технологиялық карталардың 

альбомдары. 
Біліктің келесі ақаулары бар:  
- мойынтіректер астындағы беттердің тозуы;  
- білік саңылауларының ені бойынша тозуы.  
Бөлшектің сипаттамасы:  
- атауы-ролик;  
- каталог бойынша № 25.37.213;  
- материал-болат 18хгт;  
- партиядағы бөлшектердің саны10;  
- қаттылығы-HRC 57-64 массасы-1,93 кг.  
- операция-білік саңылауларын қайнату.  
Қайнату үшін біз қолмен электр доғалы дәнекерлеуді қолданамыз, атап 

айтқанда tsp2 дәнекерлеу трансформаторы. Бөлшекті қалпына келтіру кезінде 
құйылған материалдың массасын анықтаймыз:  

Q = b·h·l·ρ; (78) 
мұнда  b-дәнекерлеу тігісінің ені, см;  

h-өңдеуге арналған құралымен бірге дәнекерлеу тігісінің биіктігі, см;  
l-дәнекерлеу тігісінің ұзындығы, см;  
ρ - материалдың тығыздығы, гр/см3. ρ = 7,8 гр/см3. 

Q = 20·6,5·80·7,8=81гр/см3. 
Дәнекерлеу тогының Күшін анықтаңыз:  

I = (206d) * d, А; (79) 
мұнда  d-дәнекерлеу электродының диаметрі, мм;  

Біз d = 4мм қабылдаймыз. 
I = (206·4)·4 = 176 А; (80) 

Бөлшекті қалпына келтірудің технологиялық процесінің 
карталары. 

Бағыттар бойынша бөлшектерді қалпына келтірудің 
технологиялық процестерінің жоспарлары. 

Технологиялық процестің жұмыс жоспары бөліктің жөндеу сызбасын 
зерттеу негізінде әр маршрут үшін жеке жасалады. 

  

  
 

Әр маршрут үшін жұмыс жоспарын құру кезінде өңдеудің қажетті 
дәлдігін, ыңғайлылығын, қарапайымдылығы мен сенімділігін және бөлікті 
бекітуді қамтамасыз ету үшін бөліктің дұрыс орналасу жағдайларына сүйену 
керек. 

Негізгі беттерді таңдағанда келесі ережелерді ескеру қажет: 
1) негізгі беттерді қабылдау ұсынылады, олардың көмегімен өнімдегі 

бөліктің орны анықталады; 
2) Бөлшектерді беткі қабатқа тозуға қарсы қою негізгі қателіктерді 

арттырады және өңдеу дәлдігін төмендетеді; 
3) негіздеуші бет бөлшекті станокта немесе айлабұйымға орнату 

кезінде оның барынша қаттылығын қамтамасыз етуі тиіс; 
4) қосалқы база орнату базасы ретінде қабылдануы мүмкін. Ол негізгі 

базалық беттерді түзету үшін пайдаланылуы мүмкін; 
5) ең аз дәлдікпен өңделмейтін немесе өңделмейтін беттерді алу керек; 
6) өрескел база үшін негізгі базалық беттерді қабылдау ұсынылады; 
7) базалардың тұрақтылық принципін сақтау қажет, бөлшектерді 

дайындау кезінде бірдей негіздерді қолданған жөн. 
Әрбір маршрут үшін операциялар жоспарын жасау кезінде ең жауапты 

(дәл) беттерді, сондай-ақ оларды жою үшін бірнеше рет өңдеуді қажет ететін 
ақауларды анықтау қажет. Содан кейін маршрутқа кіретін әрбір ақауды жою 
үшін технологиялық операциялардың құрамы мен реттілігі белгіленеді. 

Әрбір жеке-жеке ақаулықты жою бойынша операцияларды орындау 
реттілігінің негізінде біріктіруге болатын операцияларды және бірлесіп 
өңдеуге болатын беттерді анықтау арқылы жеке маршрут үшін операциялар 
жоспары (ақаулардың үйлесімі) жасалады. 

Әр маршруттың технологиялық операциялары бір-бірінен кейін ең 
үнемді тәсілмен жөндеу сызбасының шарттары мен талаптарын орындаудың 
ең ұтымды реттілігімен орналастырылады. Операциялар сызбаның 
талаптарын, ең аз еңбек сыйымдылығын, ақауларды жоюды, жабдықтың 
қауіпсіздігін, құралдың беріктігін және т. б. қамтамасыз ететін ретпен 
орналасуы керек. 

Маршруттың технологиялық операцияларының жоспарын жасау 
кезінде сіз осындай негізгі ережелерді басшылыққа ала аласыз: 

1) жылу операциялары (ұсталық, дәнекерлеу, балқыту және т. б.) 
бірінші кезекте орындалады, себебі бұл ретте қалдық ішкі кернеулердің 
салдарынан бөлшектердің деформациясы пайда болады; 

2) орындалуы кезінде қалыңдығы үлкен металды алу жүргізілетін 
операциялар да бірінші болып жоспарланады, себебі бұл жағдайда мүмкін 
болатын ішкі ақаулар анықталады және ішкі кернеулер қайта бөлінеді, бұл 
бөлшектердің деформацияларымен бірге жүреді; 

3) механикалық өңдеуді базалық беттерді түзетуден бастау қажет, ал 
жұмыс істеп тұрған беттерді орнату базалары ретінде пайдалану кезінде 
тозған учаскелерге бағдарлану қажет; 

4) бірінші кезекте сызбада басқа беттердің көп саны үйлестірілген бетті 
өңдеу қажет; 
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5) келесі операциялардың ішінде механикалық (слесарлық) және соңғы 
өңдеуді алдымен аз дәл беттерді, содан кейін дәлірек етіп тағайындайды; 

6) Егер бөлшекті қалпына келтіру кезінде термиялық өңдеу 
қолданылса, онда операциялар осындай ретпен орындалады; бастапқы 
механикалық, термиялық, таза механикалық; 

7) өрескел және әрлеу операцияларын біріктіру ұсынылмайды, себебі 
олар әртүрлі дәлдікпен орындалады; 

8) соңғы кезекте әрлеу операциялары орындалады; 
9) ең дәл бетті өңдеу арқылы бөлікті өңдеуді аяқтаңыз; 
Мысал ретінде, 3-кестеде СМД-14 қозғалтқыш жеңін қалпына 

келтірудің техникалық процесінің шамамен жоспары келтірілген. 
 
3.3-кесте-СМД-14 қозғалтқыш гильзасын қалпына келтірудің технологиялық 

процесінің болжамды жоспары 
Нөмірі Операцияның атауы және мазмұны 
1:5 Токарлық-бұран кескіш. Сыртқы, қону жолақтарын 

тазалаңыз, камераларды сулаңыз 
9 10 Ішкі тегістегіш. Жеңнің ішкі бетін тегістеу 
3 (15) В 
 

Токарлық-бұран кескіш. Жеңнің ішкі жағын кесіңіз 

4 (20) б 
 

Хонингті. Жеңнің ішкі бетін алдын-ала өңдеңіз 

5 (25) р 
 

Хонингті. Соңында жеңнің ішкі бетін өңдеңіз 

6 (30) 
 

Виброөңдеу. Ішкі бетін діріл-механикалық әдіспен өңдеу 
гильзалар 

7(35) 
 

Бақылау. Қорытынды бақылау 

 
Технологиялық жабдықтау құралдары мыналарды қамтиды: 
- технологиялық жабдық (оның ішінде бақылау және сынау жабдығы); 
- технологиялық жабдықтау (оның ішінде бақылау құралдары мен 

құралдары); 
- өндірістік процестерді механикаландыру және автоматтандыру 

құралдары. 
Технологиялық жабдықты таңдау мынадай негізгі шарттарға сүйене 

отырып жүргізіледі: 
1) бөлшектердің қажетті беттерін қалыптастыру мүмкіндігі, бөлікке 

қойылатын техникалық талаптарды орындау мүмкіндігі; 
2) Жабдықтың негізгі өлшемдерінің бөліктің жалпы өлшемдеріне 

сәйкестігі; 
3) беттерді өңдеудің (жұмысты орындаудың) неғұрлым тиімді әдістерін 

қамтамасыз ету. 
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5) келесі операциялардың ішінде механикалық (слесарлық) және соңғы 
өңдеуді алдымен аз дәл беттерді, содан кейін дәлірек етіп тағайындайды; 

6) Егер бөлшекті қалпына келтіру кезінде термиялық өңдеу 
қолданылса, онда операциялар осындай ретпен орындалады; бастапқы 
механикалық, термиялық, таза механикалық; 

7) өрескел және әрлеу операцияларын біріктіру ұсынылмайды, себебі 
олар әртүрлі дәлдікпен орындалады; 

8) соңғы кезекте әрлеу операциялары орындалады; 
9) ең дәл бетті өңдеу арқылы бөлікті өңдеуді аяқтаңыз; 
Мысал ретінде, 3-кестеде СМД-14 қозғалтқыш жеңін қалпына 

келтірудің техникалық процесінің шамамен жоспары келтірілген. 
 
3.3-кесте-СМД-14 қозғалтқыш гильзасын қалпына келтірудің технологиялық 

процесінің болжамды жоспары 
Нөмірі Операцияның атауы және мазмұны 
1:5 Токарлық-бұран кескіш. Сыртқы, қону жолақтарын 

тазалаңыз, камераларды сулаңыз 
9 10 Ішкі тегістегіш. Жеңнің ішкі бетін тегістеу 
3 (15) В 
 

Токарлық-бұран кескіш. Жеңнің ішкі жағын кесіңіз 

4 (20) б 
 

Хонингті. Жеңнің ішкі бетін алдын-ала өңдеңіз 

5 (25) р 
 

Хонингті. Соңында жеңнің ішкі бетін өңдеңіз 

6 (30) 
 

Виброөңдеу. Ішкі бетін діріл-механикалық әдіспен өңдеу 
гильзалар 

7(35) 
 

Бақылау. Қорытынды бақылау 

 
Технологиялық жабдықтау құралдары мыналарды қамтиды: 
- технологиялық жабдық (оның ішінде бақылау және сынау жабдығы); 
- технологиялық жабдықтау (оның ішінде бақылау құралдары мен 

құралдары); 
- өндірістік процестерді механикаландыру және автоматтандыру 

құралдары. 
Технологиялық жабдықты таңдау мынадай негізгі шарттарға сүйене 

отырып жүргізіледі: 
1) бөлшектердің қажетті беттерін қалыптастыру мүмкіндігі, бөлікке 

қойылатын техникалық талаптарды орындау мүмкіндігі; 
2) Жабдықтың негізгі өлшемдерінің бөліктің жалпы өлшемдеріне 

сәйкестігі; 
3) беттерді өңдеудің (жұмысты орындаудың) неғұрлым тиімді әдістерін 

қамтамасыз ету. 

  

  
 

Технологиялық жабдықты таңдау бөлшекке қойылатын техникалық 
талаптарды, техникалық мүмкіндіктерді, сондай-ақ бөліктің құрылымдық 
сипаттамаларын (габаритті өлшемдер, материал, дәлдік, беттердің 
құрылымдық сипаттамалары және т.б.) және оны жөндеудің 
ұйымдастырушылық технологиялық жағдайларын (орналасу және бекіту 
схемасы, технологиялық операцияның түрі, жөндеу процесінің 
ұйымдастырушылық формасы) орындау кезінде технологиялық процесті 
жүзеге асыру мүмкіндігін талдау негізінде жүзеге асырылады. 

Таңдалған технологиялық жабдықтау құралдары жабдықтар мен 
жабдықтардың жиынтық тізіліміне енгізіледі.  

Негізгі технологиялық операцияларды орындау режимдерін 
есептеу және техникалық нормалау: 

- ағын қабаты астында автоматты балқыту; 
- вибродоға балқымасы; 
- көмірқышқыл газы ортасында балқыту; 
- плазмалық балқыту; 
- электр контактілі таспамен қаптау; 
- гальваникалық жабындар; 
- жабындарды механикалық өңдеу; 
- токарлық өңдеу кезінде кесу режимін таңдау; 
- тегістеу кезінде кесу режимдерін таңдау. 
 

3.4.3. Бөлшектер мен механизмдерді қалпына келтіру жөніндегі 
жұмыстар 

Механизмдер мен машиналардың бөлшектерін қалпына келтіру және 
жөндеу. 

Машина бөлшектерінің беріктігі мен сенімділігін арттыру үшін әртүрлі 
технологиялық әдістер қолданылады, нәтижесінде металл беткі қабатта 
қатаяды, сонымен қатар бөлікте қалдық кернеулер пайда болады (әдетте 
қысу), төзімділік шегі 23 есеге дейін артады және бөліктің беріктігі. Жұмыс 
кезінде тозған жұмыс беттерін қалпына келтіру үшін қазіргі уақытта 
жабынның әртүрлі әдістері қолданылады: төсеу, салқындату, хромдау, 
термиялық бүрку және металлдау, сонымен қатар үйкеліс жұбының тиісті 
өлшемдерін, мысалы, подшипниктер немесе поршень сақиналарын жасауды 
қамтитын жөндеу өлшемдеріне тегістеу әдісі. 

Шетелде өңдеу әдісі жөндеу өлшемдері, мысалы, иінді біліктер, 
Германия мен Швейцарияда кеңінен қолданылады, "Costaline 
Utectic"фирмасы. Германияда біліктердің мойындарын номиналды мөлшерге 
дейін хромдау және металдандыру жүзеге асырылады. Польшада "Ursus" 
қозғалтқыштарының біліктерін қалпына келтіру кезінде галтелдер 
балқымайды, ал балқымадан кейін мойындарды токарлық станокта бұйра 
кескішпен өңдейді. АҚШ-тың кейбір фирмалары мойындарын термиялық 
тозаңдатуды қолданады. Бұл ретте біліктерді түзету, тозған аймақтарды 
балқыту( тозаңдату), дәл тегістеу және жылтырату жүргізіледі. Иінді білікті 
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қалпына келтірудің құны басқа әдістермен салыстырғанда шамамен 30% 
төмен. 

Ресей Федерациясында жөндеу өлшемдері мен қалпына келтіретін 
жабындардың жоғарыда аталған әдістері де кеңінен қолданылады. Иінді және 
байланыстырушы шыбықтың мойындарына төсеу арқылы негізге жоғары 
адгезиялық беріктігі бар ықшам металл қабаты қолданылады. 

Қабаттың қаттылығы 45-58 HRC құрайды. Қалпына келтірілген 
мойындардың тозуға төзімділігі жаңаларының тозуға төзімділігінің 70...100% 
жетеді. Қаптаудың кемшіліктері: мойындарды 1-1,5 мм тереңдікке дейін 
алдын-ала тегістеу қажеттілігі, балқытылған металдың үлкен қалыңдығы (4-6 
мм-ге дейін), біліктің айтарлықтай деформациясы, материалдағы қалдық 
кернеулер (әсіресе діріл-доғалық төсеу кезінде), бұл қалпына келтірілген 
иінді біліктердің қабылданбауына немесе бұзылуына әкеледі. Балқытылған 
біліктердің шаршау кедергісі жаңа біліктердің шаршау кедергісінің 6070% 
құрайды, плазмалық балқыту кезінде ол шамамен 74% құрайды. 

Иінді біліктердің жұмыс бетіндегі темір тұздарының ерітінділерінен 
қалған (күйген) кезде болаттың қаттылығына жақындаған үлкен 
қаттылықтың темір жабыны электролиттік түрде артады. Жабынның негізге 
адгезиясы 150 МПа құрайды. Жабындар тіпті пластикалық 
деформациялармен де қабыршақтанбайды. Салқындату әдісі келесі 
операцияларды қамтиды: тазарту, механикалық өңдеу, ацетонмен жуу, зығыр 
матамен тазарту, суспензияға орнату, электрохимиялық тазарту, қатты 
темірді тұндыру, тұндырудан кейін өңдеу, жуу және механикалық өңдеу. 
Әдістің кемшіліктері-агрессивті ортаның болуы, көптеген операциялар, 
жұмыс кезінде шаршауға төмен қарсылық. 

Электролиттік хромдау кезінде жабын электр тогының ерітіндісінен 
өту нәтижесінде сулы ерітінділерден хром тұндыру арқылы алынады. 
Хромдау жоғары қаттылыққа ие қалыңдығы 250...300 мкм тозуға төзімді 
жабындарды алуға мүмкіндік береді. Алайда, жабындыда пайда болатын ішкі 
кернеулер біліктің шаршауына төзімділікті айтарлықтай төмендетеді. 

Балқытылған металдың жұмыс бетіне жағу арқылы жабындарды 
алудың бір әдісі-металдандыру. Металдандырудың мәні металды доғамен 
балқыту (электрометаллизация) ацетилен-оттегі жалынымен (газ 
металдандыру) немесе жоғары температуралы плазмамен (плазмалық 
металдандыру) және сығылған ауа ағынымен (0,6 МПа дейін қысым) 
қалпына келтірілетін бетке шашырату болып табылады. Металдандырудың 
ерекшелігі-қалпына келтірілетін бөліктің материалына төмен жылу әсері 
(100-150°C дейін), демек деформацияны практикалық түрде жою. 
Металдандыру кең қаттылық (200-600 HRB), кеуектілігі (0-50%) бар 
жабындарды қолданады. Дегенмен, жабынның негізге адгезиясы төмен, бұл 
осы әдісті кеңінен қолдануға кедергі келтіреді. 

Ұнтақты жабындарды газ термиялық әдіспен қолдану кезінде ұнтақты 
жоғары температуралы жылу көзіне пластификациялау және оны алдын-ала 
дайындалған механикалық немесе сиямен өңделген газ ағындарымен жағу). 
Жабындарды плазмалық жағу кезінде жабындардың үзілу беріктігі 40-55 



137

  

  
 

қалпына келтірудің құны басқа әдістермен салыстырғанда шамамен 30% 
төмен. 

Ресей Федерациясында жөндеу өлшемдері мен қалпына келтіретін 
жабындардың жоғарыда аталған әдістері де кеңінен қолданылады. Иінді және 
байланыстырушы шыбықтың мойындарына төсеу арқылы негізге жоғары 
адгезиялық беріктігі бар ықшам металл қабаты қолданылады. 

Қабаттың қаттылығы 45-58 HRC құрайды. Қалпына келтірілген 
мойындардың тозуға төзімділігі жаңаларының тозуға төзімділігінің 70...100% 
жетеді. Қаптаудың кемшіліктері: мойындарды 1-1,5 мм тереңдікке дейін 
алдын-ала тегістеу қажеттілігі, балқытылған металдың үлкен қалыңдығы (4-6 
мм-ге дейін), біліктің айтарлықтай деформациясы, материалдағы қалдық 
кернеулер (әсіресе діріл-доғалық төсеу кезінде), бұл қалпына келтірілген 
иінді біліктердің қабылданбауына немесе бұзылуына әкеледі. Балқытылған 
біліктердің шаршау кедергісі жаңа біліктердің шаршау кедергісінің 6070% 
құрайды, плазмалық балқыту кезінде ол шамамен 74% құрайды. 

Иінді біліктердің жұмыс бетіндегі темір тұздарының ерітінділерінен 
қалған (күйген) кезде болаттың қаттылығына жақындаған үлкен 
қаттылықтың темір жабыны электролиттік түрде артады. Жабынның негізге 
адгезиясы 150 МПа құрайды. Жабындар тіпті пластикалық 
деформациялармен де қабыршақтанбайды. Салқындату әдісі келесі 
операцияларды қамтиды: тазарту, механикалық өңдеу, ацетонмен жуу, зығыр 
матамен тазарту, суспензияға орнату, электрохимиялық тазарту, қатты 
темірді тұндыру, тұндырудан кейін өңдеу, жуу және механикалық өңдеу. 
Әдістің кемшіліктері-агрессивті ортаның болуы, көптеген операциялар, 
жұмыс кезінде шаршауға төмен қарсылық. 

Электролиттік хромдау кезінде жабын электр тогының ерітіндісінен 
өту нәтижесінде сулы ерітінділерден хром тұндыру арқылы алынады. 
Хромдау жоғары қаттылыққа ие қалыңдығы 250...300 мкм тозуға төзімді 
жабындарды алуға мүмкіндік береді. Алайда, жабындыда пайда болатын ішкі 
кернеулер біліктің шаршауына төзімділікті айтарлықтай төмендетеді. 

Балқытылған металдың жұмыс бетіне жағу арқылы жабындарды 
алудың бір әдісі-металдандыру. Металдандырудың мәні металды доғамен 
балқыту (электрометаллизация) ацетилен-оттегі жалынымен (газ 
металдандыру) немесе жоғары температуралы плазмамен (плазмалық 
металдандыру) және сығылған ауа ағынымен (0,6 МПа дейін қысым) 
қалпына келтірілетін бетке шашырату болып табылады. Металдандырудың 
ерекшелігі-қалпына келтірілетін бөліктің материалына төмен жылу әсері 
(100-150°C дейін), демек деформацияны практикалық түрде жою. 
Металдандыру кең қаттылық (200-600 HRB), кеуектілігі (0-50%) бар 
жабындарды қолданады. Дегенмен, жабынның негізге адгезиясы төмен, бұл 
осы әдісті кеңінен қолдануға кедергі келтіреді. 

Ұнтақты жабындарды газ термиялық әдіспен қолдану кезінде ұнтақты 
жоғары температуралы жылу көзіне пластификациялау және оны алдын-ала 
дайындалған механикалық немесе сиямен өңделген газ ағындарымен жағу). 
Жабындарды плазмалық жағу кезінде жабындардың үзілу беріктігі 40-55 

  

  
 

МПа құрайды, қалпына келтірілген біліктердің төзімділік шегі 110...135 МПа 
құрайды. Жөндеу өлшемінде ұнтақтауға дейінгі ресурс 10000...13000 сағатқа 
жетеді. Бүрку процесінің кемшіліктеріне шашыратылған металдың аз 
мөлшерде тотығуы, кеуектілік пен басқа да ақаулардың болуы, жабынның 
төмен адгезиясы мен когезиондық беріктігі жатады. Сонымен қатар, бүрку 
процесінде шығарылатын жылудың көп мөлшері шашыратылған металдағы 
легірлеуші элементтердің күйіп кетуіне әкеледі. Көміртектің мөлшері 40-
60%, кремний, марганец – 10-15% төмендейді. 

Иінді біліктерді металдандыру арқылы қалпына келтіру кезінде 
жабындардың тозған бетіне шикі ұнтақ қабаты немесе қабығы жағылады, 
содан кейін термиялық өңделеді. Термиялық өңдеу 30 минут ішінде сутегі 
ортасында қабықтарды пісіру арқылы жүзеге асырылады. 1373-1453°C 
температурада. Содан кейін қалыпқа келтіру және тегістеу. Әдістің 
кемшіліктері арнайы герметикалық жабдықтың қажеттілігін, жанғыш 
ортаның болуын, соңғы термиялық және механикалық өңдеу қажеттілігін 
қамтиды. 

Өздеріңіз білетіндей, беткі қабаттың сапасы және оның субстратқа 
адгезиясы үйкеліс түйіндерінде жұмыс істейтін бөліктердің беріктігін 
анықтайтын негізгі факторлардың бірі болып табылады. Өнеркәсіпте кеңінен 
қолданылатын иінді біліктерді қалпына келтіру әдістері іс жүзінде өз 
мүмкіндіктерін сарқып алды, себебі мойындардың қаттылығы мен 
Қолданылатын жабынның сапасына байланысты белгілі проблемалар 
туындайды. 

Негізге адгезия беріктігінің жоғарылауымен және қолданылатын 
материалдың тығыздығының жоғарылауымен байланысты қолданылатын 
жабынның қасиеттерін жақсартудың бір әдісі-оларды лазер сәулесімен 
балқыту. Оңтайлы өңдеу режимдерінде лазерлік қабаттардың балқу 
құрылымы төтенше дисперсиямен, тотықтырғыш қосындылар мен тері 
тесігінің болмауымен сипатталады. Қоспаланған элементтердің мазмұны 
жабынның бастапқы мазмұнындағы мазмұнынан аз ерекшеленеді, ал 
олардың еріген аймақтың тереңдігінде таралу сипаты олардың 
біркелкілігімен сипатталады. 

Қолданылатын жабынның сапасы мәселесін шешудің тағы бір тәсілі-
лазерлік төсеу. Лазермен қаптау кезінде балқитын материал немесе 
сәулеленудің әсерімен бір мезгілде өңдеу аймағына беріледі немесе оны 
кейіннен лазермен балқыту арқылы алдын ала жағады. Бірінші әдіске газды 
ұнтақты лазерлік балқыту (GPLN) жатады, ол ұнтақты газ ағынымен тікелей 
лазерлік сәулелену аймағына мәжбүрлеп жеткізуден тұрады. GPLN 
кемшіліктеріне ұнтақты толық пайдаланбау және ұнтақты беру және балқыту 
процесінде пайдаланылмаған ұнтақты ұстап алу үшін құрылғының 
күрделілігі жатады. Екінші жағдайда, материал алдын-ала жабын түрінде 
бөлікке тиісті қалыңдықтағы қабатпен қолданылады. Лазерлік балқыманың 
технологиялық процесінің ерекшелігі сұйық фазаның болу уақытын реттеу 
және балқыманың кристалданатын металын салқындатудың жоғары 
жылдамдықтарын қамтамасыз ету мүмкіндігі болып табылады.  
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Нәтижесінде лазермен қаптау арқылы алынған жабындардың 
микроқұрылымы басқа әдістермен қаптау кезінде микроқұрылымнан 
ерекшеленеді. Құрылымы мен қаныққан қатты ерітінділердің пайда 
болуынан тұратын айырмашылық беткі жабындардың жоғары қасиеттерін, ең 
алдымен тозуға төзімділігін қамтамасыз етеді. Қапталған қабаттың 
қаттылығы 60–63HRC – ге жетеді, ал негізгі металға адгезия күші 250 МПа 
құрайды. Лазерлік балқыманың тұрақтылығы жалынды қыздырғышпен 
ерітілген плазмалық жабынның тозуға төзімділігінен 3-5 есе және жоғары 
жиілікті токтармен (ЖЖТ) алынған жабынның тозуға төзімділігінен 10 есе 
артық. 

Лазерлік төсеу кезінде жабынның негізге адгезиясы жабындарды бүрку 
кезіндегі беріктіктен 3-5 есе жоғары. Сонымен қатар, қапталғаннан кейін беті 
тегіс, таза және абразивті құралмен оңай өңделеді. Қалпына келтірілетін 
бөлік арнайы дайындықты қажет етпейді. Оның беті әдетте жөндеу 
кәсіпорындарында қолданылатын сода ерітіндісімен ваннада ғана 
майсыздандырылады. 

 
Өзіндік бақылауға арналған тест тапсырмалары 

№1 
Өнімнің сенімділігін анықтаңыз 
A) талап етілетін уақыт аралығы немесе талап етілетін атқарым ішінде 

өзінің пайдалану көрсеткіштерін белгіленген шектерде сақтай отырып, 
берілген функцияларды орындау бұйымының қасиеті 

B) амалсыз үзілістерсіз белгілі бір атқарым бойы жұмыс істеу қабілетін 
сақтау қасиеті 

C) бұйымның техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүргізу 
жолымен істен шығулар мен ақаулықтардың алдын алуға, анықтауға және 
жоюға бейімделуінен тұратын қасиеті 

D) бұйымның техникалық құжаттамада белгіленген сақтау және 
тасымалдау мерзімі ішінде және одан кейін келісілген пайдалану 
көрсеткіштерін сақтау қасиеті 

E) техникалық қызмет көрсету және жөндеу үшін қажетті үзілістермен 
өнімнің жұмыс қабілеттілігін шекті күйге дейін сақтау қасиеті 
 

№2 
Анықтама беріңіз бұйымның тоқтаусыз қызмет етуінің 
A) талап етілетін уақыт аралығы немесе талап етілетін атқарым ішінде 

өзінің пайдалану көрсеткіштерін белгіленген шектерде сақтай отырып, 
берілген функцияларды орындау бұйымының қасиеті 

B) амалсыз үзілістерсіз белгілі бір атқарым бойы жұмыс істеу қабілетін 
сақтау қасиеті 

C) техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүргізу арқылы істен 
шығулар мен ақаулықтардың алдын алуға, анықтауға және жоюға оның 
бейімділігінен тұратын бұйымның қасиеті 
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Нәтижесінде лазермен қаптау арқылы алынған жабындардың 
микроқұрылымы басқа әдістермен қаптау кезінде микроқұрылымнан 
ерекшеленеді. Құрылымы мен қаныққан қатты ерітінділердің пайда 
болуынан тұратын айырмашылық беткі жабындардың жоғары қасиеттерін, ең 
алдымен тозуға төзімділігін қамтамасыз етеді. Қапталған қабаттың 
қаттылығы 60–63HRC – ге жетеді, ал негізгі металға адгезия күші 250 МПа 
құрайды. Лазерлік балқыманың тұрақтылығы жалынды қыздырғышпен 
ерітілген плазмалық жабынның тозуға төзімділігінен 3-5 есе және жоғары 
жиілікті токтармен (ЖЖТ) алынған жабынның тозуға төзімділігінен 10 есе 
артық. 

Лазерлік төсеу кезінде жабынның негізге адгезиясы жабындарды бүрку 
кезіндегі беріктіктен 3-5 есе жоғары. Сонымен қатар, қапталғаннан кейін беті 
тегіс, таза және абразивті құралмен оңай өңделеді. Қалпына келтірілетін 
бөлік арнайы дайындықты қажет етпейді. Оның беті әдетте жөндеу 
кәсіпорындарында қолданылатын сода ерітіндісімен ваннада ғана 
майсыздандырылады. 

 
Өзіндік бақылауға арналған тест тапсырмалары 

№1 
Өнімнің сенімділігін анықтаңыз 
A) талап етілетін уақыт аралығы немесе талап етілетін атқарым ішінде 

өзінің пайдалану көрсеткіштерін белгіленген шектерде сақтай отырып, 
берілген функцияларды орындау бұйымының қасиеті 

B) амалсыз үзілістерсіз белгілі бір атқарым бойы жұмыс істеу қабілетін 
сақтау қасиеті 

C) бұйымның техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүргізу 
жолымен істен шығулар мен ақаулықтардың алдын алуға, анықтауға және 
жоюға бейімделуінен тұратын қасиеті 

D) бұйымның техникалық құжаттамада белгіленген сақтау және 
тасымалдау мерзімі ішінде және одан кейін келісілген пайдалану 
көрсеткіштерін сақтау қасиеті 

E) техникалық қызмет көрсету және жөндеу үшін қажетті үзілістермен 
өнімнің жұмыс қабілеттілігін шекті күйге дейін сақтау қасиеті 
 

№2 
Анықтама беріңіз бұйымның тоқтаусыз қызмет етуінің 
A) талап етілетін уақыт аралығы немесе талап етілетін атқарым ішінде 

өзінің пайдалану көрсеткіштерін белгіленген шектерде сақтай отырып, 
берілген функцияларды орындау бұйымының қасиеті 

B) амалсыз үзілістерсіз белгілі бір атқарым бойы жұмыс істеу қабілетін 
сақтау қасиеті 

C) техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүргізу арқылы істен 
шығулар мен ақаулықтардың алдын алуға, анықтауға және жоюға оның 
бейімділігінен тұратын бұйымның қасиеті 

  

  
 

D) бұйымның техникалық құжаттамада белгіленген сақтау және 
тасымалдау мерзімі ішінде және одан кейін келісілген пайдалану 
көрсеткіштерін сақтау қасиеті 

E) техникалық қызмет көрсету және жөндеу үшін қажетті үзілістермен 
өнімнің жұмыс қабілеттілігін шекті күйге дейін сақтау қасиеті 
 

№3 
Анықтама беріңіз жөндеуге жарамдылық бұйымдар 
A) талап етілетін уақыт аралығы немесе талап етілетін атқарым ішінде 

өзінің пайдалану көрсеткіштерін белгіленген шектерде сақтай отырып, 
берілген функцияларды орындау бұйымының қасиеті 

B) амалсыз үзілістерсіз белгілі бір атқарым бойы жұмыс істеу қабілетін 
сақтау қасиеті 

C) техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүргізу арқылы істен 
шығулар мен ақаулықтардың алдын алуға, анықтауға және жоюға оның 
бейімділігінен тұратын бұйымның қасиеті 

D) бұйымның техникалық құжаттамада белгіленген сақтау және 
тасымалдау мерзімі ішінде және одан кейін келісілген пайдалану 
көрсеткіштерін сақтау қасиеті 

E) техникалық қызмет көрсету және жөндеу үшін қажетті үзілістермен 
өнімнің жұмыс қабілеттілігін шекті күйге дейін сақтау қасиеті 
 

№4 
Анықтама беріңіз сақталушылық бұйымдар 
A) талап етілетін уақыт аралығы немесе талап етілетін атқарым ішінде 

өзінің пайдалану көрсеткіштерін белгіленген шектерде сақтай отырып, 
берілген функцияларды орындау бұйымының қасиеті 

B) амалсыз үзілістерсіз белгілі бір атқарым бойы жұмыс істеу қабілетін 
сақтау қасиеті 

C) техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүргізу арқылы істен 
шығулар мен ақаулықтардың алдын алуға, анықтауға және жоюға оның 
бейімділігінен тұратын бұйымның қасиеті 

D) бұйымның техникалық құжаттамада белгіленген сақтау және 
тасымалдау мерзімі ішінде және одан кейін келісілген пайдалану 
көрсеткіштерін сақтау қасиеті 

E) техникалық қызмет көрсету және жөндеу үшін қажетті үзілістермен 
өнімнің жұмыс қабілеттілігін шекті күйге дейін сақтау қасиеті 
 

№5 
  Өнімнің беріктігін анықтаңыз 

A) талап етілетін уақыт аралығы немесе талап етілетін атқарым ішінде 
өзінің пайдалану көрсеткіштерін белгіленген шектерде сақтай отырып, 
берілген функцияларды орындау бұйымының қасиеті 

B) амалсыз үзілістерсіз белгілі бір атқарым бойы жұмыс істеу қабілетін 
сақтау қасиеті 
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C) техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүргізу арқылы істен 
шығулар мен ақаулықтардың алдын алуға, анықтауға және жоюға оның 
бейімділігінен тұратын бұйымның қасиеті 

D) бұйымның техникалық құжаттамада белгіленген сақтау және 
тасымалдау мерзімі ішінде және одан кейін келісілген пайдалану 
көрсеткіштерін сақтау қасиеті 

E) техникалық қызмет көрсету және жөндеу үшін қажетті үзілістермен 
өнімнің жұмыс қабілеттілігін шекті күйге дейін сақтау қасиеті 
 

№6 
Дене ұзақ мерзімділік – бұл 
A) орташа немесе күрделі жөндеуге дейінгі орташа жағдайдағы 

бұйымның жұмыс істеу ұзақтығы 
B) машинаның қызмет ету мерзімі, содан кейін машина жаңа 

машиналармен, жетілдірілген конструкциялармен салыстырғанда 
техникалық және экономикалық тұрғыдан тиімсіз болады 

C) машинаның өзіндік өзіндік құнының ең төменгі мәніне сәйкес 
келетін оның экономикалық тұрғыдан орынды қызмет ету мерзімі 

D) бірінші КР дейін машинаның қызмет ету мерзімі 
E) екі КР арасындағы машинаның қызмет ету мерзімі 

 
№7 

 Моральдық беріктік 
A) орташа немесе күрделі жөндеуге дейінгі орташа жағдайдағы 

бұйымның жұмыс істеу ұзақтығы 
B) машинаның қызмет ету мерзімі, содан кейін машина жаңа 

машиналармен, жетілдірілген конструкциялармен салыстырғанда 
техникалық және экономикалық тұрғыдан тиімсіз болады 

C) машинаның өзіндік өзіндік құнының ең төменгі мәніне сәйкес 
келетін оның экономикалық тұрғыдан орынды қызмет ету мерзімі 

D) бірінші КР дейін машинаның қызмет ету мерзімі 
E) екі КР арасындағы машинаның қызмет ету мерзімі 

 
№8 
Техникалық және экономикалық беріктік 
A) орташа немесе күрделі жөндеуге дейінгі орташа жағдайдағы 

бұйымның жұмыс істеу ұзақтығы 
B) машинаның қызмет ету мерзімі, содан кейін машина жаңа 

машиналармен, жетілдірілген конструкциялармен салыстырғанда 
техникалық және экономикалық тұрғыдан тиімсіз болады 

C) машинаның өзіндік өзіндік құнының ең төменгі мәніне сәйкес 
келетін оның экономикалық тұрғыдан орынды қызмет ету мерзімі 

D) бірінші КР дейін машинаның қызмет ету мерзімі 
E) екі КР арасындағы машинаның қызмет ету мерзімі 
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C) техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүргізу арқылы істен 
шығулар мен ақаулықтардың алдын алуға, анықтауға және жоюға оның 
бейімділігінен тұратын бұйымның қасиеті 

D) бұйымның техникалық құжаттамада белгіленген сақтау және 
тасымалдау мерзімі ішінде және одан кейін келісілген пайдалану 
көрсеткіштерін сақтау қасиеті 

E) техникалық қызмет көрсету және жөндеу үшін қажетті үзілістермен 
өнімнің жұмыс қабілеттілігін шекті күйге дейін сақтау қасиеті 
 

№6 
Дене ұзақ мерзімділік – бұл 
A) орташа немесе күрделі жөндеуге дейінгі орташа жағдайдағы 

бұйымның жұмыс істеу ұзақтығы 
B) машинаның қызмет ету мерзімі, содан кейін машина жаңа 

машиналармен, жетілдірілген конструкциялармен салыстырғанда 
техникалық және экономикалық тұрғыдан тиімсіз болады 

C) машинаның өзіндік өзіндік құнының ең төменгі мәніне сәйкес 
келетін оның экономикалық тұрғыдан орынды қызмет ету мерзімі 

D) бірінші КР дейін машинаның қызмет ету мерзімі 
E) екі КР арасындағы машинаның қызмет ету мерзімі 

 
№7 

 Моральдық беріктік 
A) орташа немесе күрделі жөндеуге дейінгі орташа жағдайдағы 

бұйымның жұмыс істеу ұзақтығы 
B) машинаның қызмет ету мерзімі, содан кейін машина жаңа 

машиналармен, жетілдірілген конструкциялармен салыстырғанда 
техникалық және экономикалық тұрғыдан тиімсіз болады 

C) машинаның өзіндік өзіндік құнының ең төменгі мәніне сәйкес 
келетін оның экономикалық тұрғыдан орынды қызмет ету мерзімі 

D) бірінші КР дейін машинаның қызмет ету мерзімі 
E) екі КР арасындағы машинаның қызмет ету мерзімі 

 
№8 
Техникалық және экономикалық беріктік 
A) орташа немесе күрделі жөндеуге дейінгі орташа жағдайдағы 

бұйымның жұмыс істеу ұзақтығы 
B) машинаның қызмет ету мерзімі, содан кейін машина жаңа 

машиналармен, жетілдірілген конструкциялармен салыстырғанда 
техникалық және экономикалық тұрғыдан тиімсіз болады 

C) машинаның өзіндік өзіндік құнының ең төменгі мәніне сәйкес 
келетін оның экономикалық тұрғыдан орынды қызмет ету мерзімі 

D) бірінші КР дейін машинаның қызмет ету мерзімі 
E) екі КР арасындағы машинаның қызмет ету мерзімі 

 

  

  
 

№9 
Материалдың деформациясы 
A) жүктеме қолдану нәтижесінде бөліктің пішіні мен өлшемдерін 

өзгерту; 
B) жүктемені қолдану нәтижесінде бөліктің бұзылуы 
C) материалдың үйкеліс бетінен және (немесе) оның қалдық 

деформациясынан бөлімшеде көрінетін үйкеліс кезінде дене мөлшерінің 
біртіндеп өзгеру процесі 

D) материалдың бөлінуі немесе қалдық деформациясы түрінде 
көрінетін тозу нәтижесі 

E) жанасатын денелердің өзара орын ауыстыруы кезінде туындайтын 
кедергі 
 

№10 
Материалдың сынуы-бұл 
A) жүктеме қолдану нәтижесінде бөліктің пішіні мен өлшемдерін 

өзгерту 
B) жүктемені қолдану нәтижесінде бөліктің бұзылуы 
C) материалдың үйкеліс бетінен және (немесе) оның қалдық 

деформациясынан бөлімшеде көрінетін үйкеліс кезінде дене мөлшерінің 
біртіндеп өзгеру процесі 

D) материалдың бөлінуі немесе қалдық деформациясы түрінде 
көрінетін тозу нәтижесі 

E) жанасатын денелердің өзара орын ауыстыруы кезінде туындайтын 
кедергі 

 
№11 
Материалдың тозуы 
A) жүктеме қолдану нәтижесінде бөліктің пішіні мен өлшемдерін 

өзгерту 
B) жүктемені қолдану нәтижесінде бөліктің бұзылуы 
C) материалдың үйкеліс бетінен және (немесе) оның қалдық 

деформациясынан бөлімшеде көрінетін үйкеліс кезінде дене мөлшерінің 
біртіндеп өзгеру процесі 

D) материалдың бөлінуі немесе қалдық деформациясы түрінде 
көрінетін тозу нәтижесі 

E) жанасатын денелердің өзара орын ауыстыруы кезінде туындайтын 
кедергі 

 
№12 
Ағымдағы жөндеу деп аталады 
A) тұтас алғанда жарамды машинаның жекелеген бөліктерінің 

жұмысқа қабілеттілігін қолдауға арналған 
B) бөлшектердің табиғи тозуы нәтижесінде жоғалған машинаның 

маңызды бөліктерінің жұмыс қабілеттілігі қалпына келтіріледі 



142

  

  
 

C) бұйымның кез келген бөліктерін, негізгілерін қоса, ауыстыра немесе 
жөндей отырып, оның жарамдылығын және толық немесе толықтығына 
жақын қалпына келтіру, ресурсын қалпына келтіру және оларды реттеу 
мақсатында жүзеге асырылатын 

D) ақаулы жай-күйдің белгілерін белгілейтін ғылым саласы, сондай-ақ 
олардың көмегімен жүйені бөлшектемей ақаулықтардың сипаты мен мәні 
туралы қорытынды берілетін және оның ресурсын болжау жүргізілетін 
әдістер, қағидаттар мен құралдар 

E) дұрыс жауап жоқ 
 

№13 
Күрделі жөндеу деп аталады  
A) тұтас алғанда жарамды машинаның жекелеген бөліктерінің 

жұмысқа қабілеттілігін қолдауға арналған 
B) бөлшектердің табиғи тозуы нәтижесінде жоғалған машинаның 

маңызды бөліктерінің жұмыс қабілеттілігі қалпына келтіріледі 
C) бұйымның кез келген бөліктерін, негізгілерін қоса, ауыстыра немесе 

жөндей отырып, оның жарамдылығын және толық немесе толықтығына 
жақын қалпына келтіру, ресурсын қалпына келтіру және оларды реттеу 
мақсатында жүзеге асырылатын 

D) ақаулы жай-күйдің белгілерін белгілейтін ғылым саласы, сондай-ақ 
олардың көмегімен жүйені бөлшектемей ақаулықтардың сипаты мен мәні 
туралы қорытынды берілетін және оның ресурсын болжау жүргізілетін 
әдістер, қағидаттар мен құралдар 

E) дұрыс жауап жоқ 
 

№14 
 Диагностика деп аталады 

A) тұтас алғанда жарамды машинаның жекелеген бөліктерінің 
жұмысқа қабілеттілігін қолдауға арналған 

B) бөлшектердің табиғи тозуы нәтижесінде жоғалған машинаның 
маңызды бөліктерінің жұмыс қабілеттілігі қалпына келтіріледі 

C) бұйымның кез келген бөліктерін, негізгілерін қоса, ауыстыра немесе 
жөндей отырып, оның жарамдылығын және толық немесе толықтығына 
жақын қалпына келтіру, ресурсын қалпына келтіру және оларды реттеу 
мақсатында жүзеге асырылатын 

D) ақаулы жай-күйдің белгілерін белгілейтін ғылым саласы, сондай-ақ 
олардың көмегімен жүйені бөлшектемей ақаулықтардың сипаты мен мәні 
туралы қорытынды берілетін және оның ресурсын болжау жүргізілетін 
әдістер, қағидаттар мен құралдар 

E) дұрыс жауап жоқ 
 

№15 
Жөндеу аяқталғаннан кейін батырылатын сорғылар 
A) диагностика жүргізетін персоналмен 
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C) бұйымның кез келген бөліктерін, негізгілерін қоса, ауыстыра немесе 
жөндей отырып, оның жарамдылығын және толық немесе толықтығына 
жақын қалпына келтіру, ресурсын қалпына келтіру және оларды реттеу 
мақсатында жүзеге асырылатын 

D) ақаулы жай-күйдің белгілерін белгілейтін ғылым саласы, сондай-ақ 
олардың көмегімен жүйені бөлшектемей ақаулықтардың сипаты мен мәні 
туралы қорытынды берілетін және оның ресурсын болжау жүргізілетін 
әдістер, қағидаттар мен құралдар 

E) дұрыс жауап жоқ 
 

№13 
Күрделі жөндеу деп аталады  
A) тұтас алғанда жарамды машинаның жекелеген бөліктерінің 

жұмысқа қабілеттілігін қолдауға арналған 
B) бөлшектердің табиғи тозуы нәтижесінде жоғалған машинаның 

маңызды бөліктерінің жұмыс қабілеттілігі қалпына келтіріледі 
C) бұйымның кез келген бөліктерін, негізгілерін қоса, ауыстыра немесе 

жөндей отырып, оның жарамдылығын және толық немесе толықтығына 
жақын қалпына келтіру, ресурсын қалпына келтіру және оларды реттеу 
мақсатында жүзеге асырылатын 

D) ақаулы жай-күйдің белгілерін белгілейтін ғылым саласы, сондай-ақ 
олардың көмегімен жүйені бөлшектемей ақаулықтардың сипаты мен мәні 
туралы қорытынды берілетін және оның ресурсын болжау жүргізілетін 
әдістер, қағидаттар мен құралдар 

E) дұрыс жауап жоқ 
 

№14 
 Диагностика деп аталады 

A) тұтас алғанда жарамды машинаның жекелеген бөліктерінің 
жұмысқа қабілеттілігін қолдауға арналған 

B) бөлшектердің табиғи тозуы нәтижесінде жоғалған машинаның 
маңызды бөліктерінің жұмыс қабілеттілігі қалпына келтіріледі 

C) бұйымның кез келген бөліктерін, негізгілерін қоса, ауыстыра немесе 
жөндей отырып, оның жарамдылығын және толық немесе толықтығына 
жақын қалпына келтіру, ресурсын қалпына келтіру және оларды реттеу 
мақсатында жүзеге асырылатын 

D) ақаулы жай-күйдің белгілерін белгілейтін ғылым саласы, сондай-ақ 
олардың көмегімен жүйені бөлшектемей ақаулықтардың сипаты мен мәні 
туралы қорытынды берілетін және оның ресурсын болжау жүргізілетін 
әдістер, қағидаттар мен құралдар 

E) дұрыс жауап жоқ 
 

№15 
Жөндеу аяқталғаннан кейін батырылатын сорғылар 
A) диагностика жүргізетін персоналмен 

  

  
 

B) беріктігі 
C) күш 
D) герметикалығы және айналу жеңілдігі 
E) инсульт дәлдігі 

 
№ 1 практикалық жұмыс 
"Металл өңдеу жабдықтарын жөндеудің өндірістік процесін 

ұйымдастыру әдістері". 
Жұмыс мақсаты: студенттерді металл өңдеу жабдықтарын жөндеудің 

Өндірістік процесін ұйымдастыру тәсілдерімен, жөндеудің жоспарлы-алдын 
алу жүйесінің қолданылатын әдістерімен таныстыру. 

 
Әдістемелік ұсынымдар: 
1. Жабдықты жөндеудің өндірістік процесін ұйымдастыру әдістерін 

және металл өңдеу жабдықтарын жөндеу процесіне қойылатын талаптарды 
зерттеу 

2. Металл өңдеу жабдықтарын жөндеу технологиясының 
ерекшеліктерін зерттеу 

3. Металл өңдеу жабдықтарын жөндеудің өндірістік процесін 
ұйымдастыру ережелерін түсіну 

 
Тақырыптың мазмұны: құрылыстың қысқаша сипаттамасы, жұмыс 

принципі, объектіні пайдалану және техникалық қызмет көрсету 
ерекшеліктері. Бөлшектеу, тазалау, бақылау-сұрыптау операцияларының, 
жөндеудің, құрастырудың және жөндеу сапасын бақылаудың технологиялық 
процесі. Қолданылатын технологиялық жабдықтар мен құрылғылар. 

 
Бақылау сұрақтары: 
1. Металл өңдеу жабдықтарын жөндеудің өндірістік процесін 

ұйымдастыру технологиясының ерекшеліктері. 
2. Металл өңдеу жабдықтарын жөндеудің қандай түрлерін білесіз? 
3. Металл өңдеу жабдықтарын жөндеу сапасы жұмыс көрсеткіштеріне 

қалай әсер етеді? 
 

№ 2 тәжірибелік жұмыс 
«Металл өңдеу жабдықтарының күштік қондырғыларын жөндеу» 

 
Жұмыс мақсаты: металл өңдеу жабдықтарының қуат агрегаттарын 

(ішкі жану қозғалтқыштары, электр қозғалтқыштары) жөндеу процестерімен 
практикалық танысу (зерттеу). 

 
Әдістемелік ұсынымдар: 
1. Дизельді қуат қондырғысының жұмысымен жұмыс процесінде 

мүмкін болатын ақаулармен және оны жөндеудің технологиялық процесін 
ұйымдастырумен танысыңыз. 
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2. Қуат блогының бөлшектерін бөлшектеу және жинау реттілігін, 
олардың тұрақтылығы мен ақауларын анықтау әдістерін зерттеу. 

3. Электрлік қуат блогының жұмысымен жұмыс процесінде мүмкін 
болатын ақаулармен және оны жөндеудің технологиялық процесін 
ұйымдастырумен танысыңыз. 

4. Нәтижелерді талдап, қорытынды жасаңыз. 
5. Орындалған жұмыс туралы есеп жасаңыз. 

 
Бақылау сұрақтары: 
1. Ішкі жану қозғалтқыштарының бөліктерінің тозуына әсер ететін 

факторларды атаңыз. 
2. Ақаулықтарды анықтаудың қандай әдістерін білесіз? 
3. Дизельдердің цилиндр-піспекті тобының бөлшектерінің тозу 

түрлерін атаңыз. 
4. Күш агрегаттарының үйкелетін тораптарын қорғауға бағытталған 

қандай конструктивтік іс-шараларды білесіз? 
5. Ішкі жану қозғалтқыштарын жөндеу процесіне қойылатын негізгі 

талаптарды тізімдеңіз. 
 

№ 3 практикалық жұмыс 
«Металл өңдеу жабдықтарының типтік бөлшектерінің тозуын анықтау» 

 
Жұмыстың мақсаты: біліктердің, иінді білік мойынтіректерінің, 

цилиндр жеңінің тозуын өлшеудің байланыс әдісімен таныстыру. 
 

Әдістемелік ұсынымдар: 
      1. Типтік бөліктердің тозуын анықтаудың байланыс әдісін зерттеу. 
      2. Иінді біліктің негізгі мойындарының соғу мөлшерін өлшеңіз. 

3. Иінді біліктің мойындарының сопақтығы мен конусын анықтаңыз. 
4. Лайнерлердің тозуы мен жылдамдығын анықтаңыз. 

 
Бақылау сұрақтары: 
1. Бөлшектердің тозуын анықтаудың қандай әдістерін білесіз? 
2. Жұмысты орындау үшін қандай жабдықтар мен жабдықтар қажет? 
3. Сияқты жұмыстар орындалады анықтау бойынша тозу үлгілік 

бөлшектерді? 
 

№4 практикалық жұмыс  
"Металл өңдеу жабдықтарының бөлшектерін тазарту әдістері» 

 
Жұмыстың мақсаты: күрделі жөндеу кезінде қолданылатын 

жабдықтың бөлшектері мен тораптарын тазалау тәсілдерімен танысу. 
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2. Қуат блогының бөлшектерін бөлшектеу және жинау реттілігін, 
олардың тұрақтылығы мен ақауларын анықтау әдістерін зерттеу. 

3. Электрлік қуат блогының жұмысымен жұмыс процесінде мүмкін 
болатын ақаулармен және оны жөндеудің технологиялық процесін 
ұйымдастырумен танысыңыз. 

4. Нәтижелерді талдап, қорытынды жасаңыз. 
5. Орындалған жұмыс туралы есеп жасаңыз. 

 
Бақылау сұрақтары: 
1. Ішкі жану қозғалтқыштарының бөліктерінің тозуына әсер ететін 

факторларды атаңыз. 
2. Ақаулықтарды анықтаудың қандай әдістерін білесіз? 
3. Дизельдердің цилиндр-піспекті тобының бөлшектерінің тозу 

түрлерін атаңыз. 
4. Күш агрегаттарының үйкелетін тораптарын қорғауға бағытталған 

қандай конструктивтік іс-шараларды білесіз? 
5. Ішкі жану қозғалтқыштарын жөндеу процесіне қойылатын негізгі 

талаптарды тізімдеңіз. 
 

№ 3 практикалық жұмыс 
«Металл өңдеу жабдықтарының типтік бөлшектерінің тозуын анықтау» 

 
Жұмыстың мақсаты: біліктердің, иінді білік мойынтіректерінің, 

цилиндр жеңінің тозуын өлшеудің байланыс әдісімен таныстыру. 
 

Әдістемелік ұсынымдар: 
      1. Типтік бөліктердің тозуын анықтаудың байланыс әдісін зерттеу. 
      2. Иінді біліктің негізгі мойындарының соғу мөлшерін өлшеңіз. 

3. Иінді біліктің мойындарының сопақтығы мен конусын анықтаңыз. 
4. Лайнерлердің тозуы мен жылдамдығын анықтаңыз. 

 
Бақылау сұрақтары: 
1. Бөлшектердің тозуын анықтаудың қандай әдістерін білесіз? 
2. Жұмысты орындау үшін қандай жабдықтар мен жабдықтар қажет? 
3. Сияқты жұмыстар орындалады анықтау бойынша тозу үлгілік 

бөлшектерді? 
 

№4 практикалық жұмыс  
"Металл өңдеу жабдықтарының бөлшектерін тазарту әдістері» 

 
Жұмыстың мақсаты: күрделі жөндеу кезінде қолданылатын 

жабдықтың бөлшектері мен тораптарын тазалау тәсілдерімен танысу. 
 

 
 

  

  
 

Әдістемелік ұсынымдар: 
1. Бөлшектерді тазарту әдістерін және тазартқыштардың жіктелуін 

зерттеу. 
2. Улы және жарылғыш заттармен жұмыс істеу кезінде қауіпсіздік 

техникасымен танысу. 
3. Машиналардың бөлшектері мен түйіндерін тазалауға және жууға 

арналған жабдықтардың техникалық құжаттамасын зерттеңіз. 
 

Бақылау сұрақтары: 
1. Жабдықты, тораптар мен бөлшектерді бірнеше рет жуу қандай 

мақсатта жүргізіледі? 
2. Қандай ластану болып табылады неғұрлым еңбекті аз қажет ететін? 
3. Адам ағзасы үшін қандай техникалық сұйықтықтар ең қауіпті? 
4. Адам ағзасына зиянды ерітінділерді қолданған кезде қандай сақтық 

шараларын қолдану керек? 
5. Жабдықты жууға қажетті құралдар мен жабдықтардың тізімін 

беріңіз? 
 

№ 5 практикалық жұмыс 
«Майлау материалдары және металл өңдеу жабдықтарын майлау» 

 
Жұмыстың мақсаты: металл өңдеу жабдықтарын пайдалану және 

жөндеу кезінде қолданылатын майлау материалдарымен танысу, жабдықты 
майлау бойынша ұсыныстарды зерделеу. 

 
Әдістемелік ұсынымдар: 
1. Майлау материалдары туралы жалпы мәліметтермен танысыңыз. 
2. Майлау шаруашылығын ұйымдастырумен және жабдықты 

пайдалану және жөндеу кезінде жүргізілетін іс-шаралармен танысу. 
3. Жабдықтар мен машиналардың түрі мен санын ескере отырып, 

майлар мен майлардың айлық шығынын есептеңіз. 
 

Бақылау сұрақтары: 
1. Майлау материалдары ассортиментінің алуан түрлілігін не 

түсіндіреді? 
2. Майлау материалын қандай негізгі көрсеткіш сипаттайды? 
3. Қандай мақсатта майлау материалдарына қоспалар қосылады? 
5. Ретінде жүзеге асырады қоюға болады. 

 
Бөлімге бақылау сұрақтары 

 
1. Жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесі.  
2. Физикалық тозу.  
3. Жөндеудің жылдық жоспар-кестелері не үшін қызмет етеді?  
4. Өндірістік учаске дегеніміз не?  
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5. Жөндеу циклдерінің және жөндеу аралық кезеңдердің құрылымы 
мен ұзақтығы.  

6. Жедел-техникалық есеп пен есептілікті ұйымдастыру.  
7. Жабдықты жөндеуге тапсыру тәртібі.  Жабдықты паспорттау 
8. Жөндеуге жарамдылығы 
9. Конструкциялардың жөндеу технологиялылығы 
10.  Домна пештерін жөндеу 
11.  Домна пештерінің негізгі сипаттамасы 
12.  КҚ ТҚКЖ жүргізу қажеттілігіне байланысты бөлінеді 
13.  КҚ бағалаудың объективті және субъективті әдістерінің 

арасындағы айырмашылық 
14.  Жабдықты визуалды тексеру тәртібін сипаттаңыз 
15.  Құжаттаманы ресімдеу және қажетті есептеулерді жүзеге асыру 
16.  Ұйымдастырушылық-техникалық іс-шаралар 
17.  Жөндеу шаруашылығының тиімділігін арттыру жолдары 
18.  Ақау себептері 
19.  Тозу түрлері 
20.  Металдардағы ақаулардың негізгі түрлері 
21.  Бөлшектердің тозуының шекті шамалары 
22.  Техникалық жағдайды бақылау 
23.  Техникалық куәландыру 
24.  Жабдықтың техникалық жағдайын бағалау әдістері 
25.  Жөндеу сызбалары 
26.  Бөлшектер мен механизмдерді қалпына келтіру тәсілдері 
27.  Бөлшектерді қалпына келтірудің технологиялық процесін жобалау 
28.  Арттыру ұзақ және тоқтаусыз қызмет етуінің машина бөлшектері 
29. Жөндеудің құны мен ұзақтығы.  
30. Қойма шаруашылығы.  
31. Жабдықты жөндеудің технологиялық операциялары  
32. Жабдықтарды жөндеу алдындағы дайындық жұмыстары.  
33. Жабдықтарды бөлшектеу. 

 
Түйіндемелер: 

   Бұл модульде білім алушылар техникалық құжаттаманы жасау 
ережелерімен (жөндеу сызбалары, бөлшектерді қалпына келтірудің 
технологиялық карталары); өлшеу аспаптарын, құрал-саймандар мен 
құрылғыларды пайдалану ережелерімен; жабдықты тексеру тәртібімен; 
жөнделетін жабдықтың бөлшектері мен тетіктерінің тозу түрлерімен; рұқсат 
етілетін тозу шамаларымен; машиналардың бөлшектері мен тораптарын 
қалпына келтіру әдістерімен; слесарлық операциялармен танысуға мүмкіндік 
алды. 
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5. Жөндеу циклдерінің және жөндеу аралық кезеңдердің құрылымы 
мен ұзақтығы.  

6. Жедел-техникалық есеп пен есептілікті ұйымдастыру.  
7. Жабдықты жөндеуге тапсыру тәртібі.  Жабдықты паспорттау 
8. Жөндеуге жарамдылығы 
9. Конструкциялардың жөндеу технологиялылығы 
10.  Домна пештерін жөндеу 
11.  Домна пештерінің негізгі сипаттамасы 
12.  КҚ ТҚКЖ жүргізу қажеттілігіне байланысты бөлінеді 
13.  КҚ бағалаудың объективті және субъективті әдістерінің 

арасындағы айырмашылық 
14.  Жабдықты визуалды тексеру тәртібін сипаттаңыз 
15.  Құжаттаманы ресімдеу және қажетті есептеулерді жүзеге асыру 
16.  Ұйымдастырушылық-техникалық іс-шаралар 
17.  Жөндеу шаруашылығының тиімділігін арттыру жолдары 
18.  Ақау себептері 
19.  Тозу түрлері 
20.  Металдардағы ақаулардың негізгі түрлері 
21.  Бөлшектердің тозуының шекті шамалары 
22.  Техникалық жағдайды бақылау 
23.  Техникалық куәландыру 
24.  Жабдықтың техникалық жағдайын бағалау әдістері 
25.  Жөндеу сызбалары 
26.  Бөлшектер мен механизмдерді қалпына келтіру тәсілдері 
27.  Бөлшектерді қалпына келтірудің технологиялық процесін жобалау 
28.  Арттыру ұзақ және тоқтаусыз қызмет етуінің машина бөлшектері 
29. Жөндеудің құны мен ұзақтығы.  
30. Қойма шаруашылығы.  
31. Жабдықты жөндеудің технологиялық операциялары  
32. Жабдықтарды жөндеу алдындағы дайындық жұмыстары.  
33. Жабдықтарды бөлшектеу. 

 
Түйіндемелер: 

   Бұл модульде білім алушылар техникалық құжаттаманы жасау 
ережелерімен (жөндеу сызбалары, бөлшектерді қалпына келтірудің 
технологиялық карталары); өлшеу аспаптарын, құрал-саймандар мен 
құрылғыларды пайдалану ережелерімен; жабдықты тексеру тәртібімен; 
жөнделетін жабдықтың бөлшектері мен тетіктерінің тозу түрлерімен; рұқсат 
етілетін тозу шамаларымен; машиналардың бөлшектері мен тораптарын 
қалпына келтіру әдістерімен; слесарлық операциялармен танысуға мүмкіндік 
алды. 
 

  

  
 

IV Тарау. Пайдалану процесінде жабдықтың техникалық жай-күйін 
бақылау 

Оқыту мақсаттары: статикалық және динамикалық сынақтар жүргізу; 
жөндеу жұмыстарының сапасын анықтау және сынақтар барысында ақау 
себептерін анықтау. 

 
Алдын ала қойылатын талаптар 

 Бұзылулардың, коррозиялық тозудың және авариялардың алдын алу 
бойынша алдын алу жұмыстарын, жабдықты пайдалану ережелерін 
ұйымдастыру және жүргізу үшін қажетті білім, іскерліктер мен  
 дағдылар. 
   Модульді зерделеу нәтижесінде білім алушылар: 
 жөндеуден кейін жабдықты қабылдау актісін ресімдеу ережесі;  
 өлшеу аспаптарын, құрал-саймандар мен айлабұйымдарды пайдалану 
ережесі;  
 сынау мен реттеуге, жабдықты, агрегаттар мен машиналарды орнатудың 
дұрыстығына қойылатын техникалық шарттар; 
 жабдықтың жұмыс істеп тұрған бөлшектеріне, тораптарына, 
механизмдеріне рұқсат етілген жүктемелер. 
 

Қажетті оқу материалдары 
 Пайдалану процесінде жабдықтың техникалық жай-күйін бақылау 
бойынша слайдтар мен көрнекі құралдар. Курста оқытылатын тақырыптар 
бойынша иллюстрациялық материалдар, плакаттар жиынтығы. Жөндеуден 
кейін жабдықты қабылдау актілерінің үлгілері. 

 
4.1. Статикалық және динамикалық сынақ жүргізу 

4.1.1 Статикалық және динамикалық сынақтар жүргізу жөніндегі іс-
шаралар кешені 

Металл өңдеу кәсіпорындарында өнім сапасын бақылаудың теориялық 
және практикалық аспектілері. 

Өнім сапасын бақылаудың мәні. Өнімді құрудың барлық 
кезеңдерінде, сондай-ақ оны пайдалану кезінде бақылау сапаны басқарудың 
қажетті элементі болып табылады. Бақылау кәсіпорындар мен оның 
бөлімшелерінің нәтижелерін сенімді бағалау үшін ғана қажет емес, сонымен 
қатар өнімнің сапасын басқару жүйесінің қажеттілігі мен түзету дәрежесі 
туралы шешім қабылдау үшін қолданылатын негізгі ақпарат көзі болып 
табылады. 

Бақылау нысандарын жетілдіру алынатын ақпараттың дұрыстығы мен 
уақтылығын айқындайды. Өнімнің сапасын бақылаудың 
ұйымдастырушылық формалары мен техникалық құралдары өте алуан түрлі, 
сондықтан қазіргі бақылаудың негізгі міндеті ақаулы өнімдердің пайда 
болуын болдырмау болып саналуы керек. 

Ақаулы, сапасыз өнімдердің пайда болуына жол бермеу үшін, сондай-
ақ өнімнің сапа көрсеткіштерінің тұрақтылығын қамтамасыз ету үшін 
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өнімнің өмірлік циклінің осы кезеңдерінде сапаны бақылаудың осындай 
жүйесін құру маңызды. 

Кез келген бақылаудың мәнін белгілі бір объектінің нақты жай-күйі, 
оның белгілері мен көрсеткіштері (бастапқы ақпарат) туралы ақпарат алуға; 
бастапқы ақпаратты бұрын белгіленген талаптар мен нормалармен 
салыстыруға, яғни нақты деректердің күтілетінге сәйкестігін немесе сәйкес 
еместігін анықтауға (қайталама ақпарат) қысқартуға болады. 

Металл өңдеу кәсіпорындарында техникалық бақылауды ұтымды 
ұйымдастыру принциптері. 

Дәстүрлі түрде бақылау әдістерінің екі тобы бар: техникалық және 
автоматтандырылған. 

Кәсіпорында техникалық бақылауды дұрыс ұйымдастыру өнім сапасын 
жақсарту үшін үлкен маңызға ие. 

Техникалық бақылау деп оны дайындаудың барлық сатыларында 
өнімнің сапасына қойылатын талаптардың сақталуын және талап етілетін 
сапаны қамтамасыз ететін өндірістік жағдайлардың болуын тексеру 
түсініледі. 

Техникалық бақылау мыналарды қамтиды: 
 кәсіпорынға жеткізушілерден келіп түсетін материалдар мен 

жартылай фабрикаттардың сапасын бақылау; 
 өнім сапасын бақылау, ақаудың алдын алу, анықтау және есепке алу; 
 ақау себептерін анықтау және оларды жою жөніндегі іс-шараларды 

әзірлеу; 
 өнім сапасын жақсарту жөніндегі іс-шараларды әзірлеу және жүзеге 

асыру; 
 еңбек құралдарын (жабдықтар мен технологиялық жабдықтарды) 

бақылау. 
Металл өңдеу кәсіпорындарында техникалық бақылауды ұтымды 

ұйымдастырудың негізгі принциптері: 
 профилактика-некенің пайда болуының алдын алу. Техникалық 

бақылаудың тиісті түрлері мен объектілерін дұрыс таңдау арқылы 
қамтамасыз етіледі; 

 өнімнің сапасын анықтаудың дәлдігі мен объективтілігі (саны, 
түрлері, себептері мен кінәлілері). Қолданылатын өлшеу құралдары мен 
аспаптарының ТШ сәйкестігімен, бақылауды жүзеге асыратын персоналдың 
біліктілігімен, бақылау түрлерін таңдаумен қамтамасыз етіледі; 

 өнім өндірушілердің сапасын бақылауға барынша тарту 
орындаушылардың жауапкершілігін арттырады, бақылау операцияларының 
құнын төмендетеді. 

Бақылау жүйесі бақылау құралдарының, бақылау операцияларын 
орындау әдістерінің және бақылау объектісімен құжаттамада белгіленген 
ережелер бойынша өзара іс-қимыл жасайтын орындаушылардың жиынтығын 
білдіреді. 

Металл өңдеу кәсіпорындарында бақылау операцияларын көптеген 
қызметтердің, цехтардың, бөлімдердің өкілдері орындайды. Мәселен, 



149

  

  
 

өнімнің өмірлік циклінің осы кезеңдерінде сапаны бақылаудың осындай 
жүйесін құру маңызды. 

Кез келген бақылаудың мәнін белгілі бір объектінің нақты жай-күйі, 
оның белгілері мен көрсеткіштері (бастапқы ақпарат) туралы ақпарат алуға; 
бастапқы ақпаратты бұрын белгіленген талаптар мен нормалармен 
салыстыруға, яғни нақты деректердің күтілетінге сәйкестігін немесе сәйкес 
еместігін анықтауға (қайталама ақпарат) қысқартуға болады. 

Металл өңдеу кәсіпорындарында техникалық бақылауды ұтымды 
ұйымдастыру принциптері. 

Дәстүрлі түрде бақылау әдістерінің екі тобы бар: техникалық және 
автоматтандырылған. 

Кәсіпорында техникалық бақылауды дұрыс ұйымдастыру өнім сапасын 
жақсарту үшін үлкен маңызға ие. 

Техникалық бақылау деп оны дайындаудың барлық сатыларында 
өнімнің сапасына қойылатын талаптардың сақталуын және талап етілетін 
сапаны қамтамасыз ететін өндірістік жағдайлардың болуын тексеру 
түсініледі. 

Техникалық бақылау мыналарды қамтиды: 
 кәсіпорынға жеткізушілерден келіп түсетін материалдар мен 

жартылай фабрикаттардың сапасын бақылау; 
 өнім сапасын бақылау, ақаудың алдын алу, анықтау және есепке алу; 
 ақау себептерін анықтау және оларды жою жөніндегі іс-шараларды 

әзірлеу; 
 өнім сапасын жақсарту жөніндегі іс-шараларды әзірлеу және жүзеге 

асыру; 
 еңбек құралдарын (жабдықтар мен технологиялық жабдықтарды) 

бақылау. 
Металл өңдеу кәсіпорындарында техникалық бақылауды ұтымды 

ұйымдастырудың негізгі принциптері: 
 профилактика-некенің пайда болуының алдын алу. Техникалық 

бақылаудың тиісті түрлері мен объектілерін дұрыс таңдау арқылы 
қамтамасыз етіледі; 

 өнімнің сапасын анықтаудың дәлдігі мен объективтілігі (саны, 
түрлері, себептері мен кінәлілері). Қолданылатын өлшеу құралдары мен 
аспаптарының ТШ сәйкестігімен, бақылауды жүзеге асыратын персоналдың 
біліктілігімен, бақылау түрлерін таңдаумен қамтамасыз етіледі; 

 өнім өндірушілердің сапасын бақылауға барынша тарту 
орындаушылардың жауапкершілігін арттырады, бақылау операцияларының 
құнын төмендетеді. 

Бақылау жүйесі бақылау құралдарының, бақылау операцияларын 
орындау әдістерінің және бақылау объектісімен құжаттамада белгіленген 
ережелер бойынша өзара іс-қимыл жасайтын орындаушылардың жиынтығын 
білдіреді. 

Металл өңдеу кәсіпорындарында бақылау операцияларын көптеген 
қызметтердің, цехтардың, бөлімдердің өкілдері орындайды. Мәселен, 

  

  
 

стандарттарды, техникалық шарттарды, басшылық материалдарды және 
басқа да нормативтік-техникалық құжаттаманы өндірісті дайындау 
процесінде дұрыс пайдалануды бақылауды нормобақылау қызметі жүзеге 
асырады. Сонымен қатар, техникалық құжаттаманың сапасын тікелей 
орындаушылар мен барлық деңгейдегі басшылар бас конструктор, бас 
технолог, бас металлург бөлімдерінде және зауыттың басқа да қызметтерінде 
бақылайды. 

Өнімді дайындау процесінде сапаны бақылауды техникалық бақылау 
бөлімі (ТББ), сондай-ақ орындаушылар мен өндірістік бөлімшелердің 
басшылары жүзеге асырады. 

Өнімнің сапасын автоматтандырылған бақылау өлшеу 
операцияларының жылдамдығы мен дәлдігін арттыруға, өлшеу нәтижелерін 
өңдеуге және бағалауға уақытты қысқартуға, сондай-ақ бақылау 
операцияларының объективтілігін арттыруға бағытталған. 

Өнімді пассивті бақылау кезінде не операциялық, не бақылау 
операцияларын кешенді автоматтандыру, әдетте, көп функциялы әмбебап 
құралдардың көмегімен не мамандандырылған аспаптарды, құрылғыларды, 
стендтерді және т. б. қолдана отырып жүргізіледі. 

Автоматтандырылған шешімдердегі белсенді бақылау, әдетте, 
технологиялық операцияларды орындау кезінде немесе бүкіл процесте 
қолданылады. Бұл жағдайда бөлшектерді бақылау әдістері тікелей және 
жанама болып бөлінеді. 

Тікелей әдіспен, мысалы, дайындаманың өлшемі тікелей бақыланады, 
жанама түрде-бөліктің негізгі параметрімен жанама байланысты параметрлер 
анықталады, мысалы, жұмыс бетінің бақылау негізіне қатысты орналасуы 
немесе кескіш құралды алып жүретін машинаның калибрінің қозғалу 
мөлшері. 

Тікелей әдіс құрылғылары бақылаудың жоғары дәлдігін қамтамасыз 
етеді, себебі бақылау қатесінің көптеген компоненттерін жоюға болады. 

Жанама әдістің артықшылығы-басқару құрылғысын машинаның 
жұмыс аймағынан тыс орналастыру және өлшеу схемасының қарапайым 
конфигурациясы, сондай-ақ стандартталған немесе стандартты санау 
құрылғыларын пайдалану мүмкіндігі. 

Өнім сапасын бақылау түрлері. 
Техникалық бақылау міндеттерін сапалы орындау үшін өнімді өндіру 

процесінің белгілі бір сатысында бақылау түрін дұрыс анықтау қажет. 
Металл өңдеу кәсіпорындарындағы техникалық бақылау түрлерін 

келесі нысандағы кестеге (кесте. 4.1). 
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4.1-кесте-өнім сапасын техникалық бақылау түрлері 
Белгілері бойынша Бақылау түрі 

Бақылау объектісі бойынша Өнім сапасын бақылау 
Технологиялық процесті бақылау 

Өнімді құру және өмір сүру кезеңі 
бойынша 

Жобалауды бақылау 
Өндірістік бақылау 
Пайдалану бақылауы 

Бақылау процесінің кезеңдері 
бойынша 

Кіріс бақылау 
Операциялық бақылау 
Қабылдау бақылауы 

Бақылаумен қамту толықтығы 
бойынша 

Жаппай бақылау 
Таңдамалы бақылау 

Бақылау объектісімен байланыс 
бойынша  

Ұшпа бақылау 
Үздіксіз бақылау. Мерзімді бақылау 

Кейінгі пайдалану мүмкіндігіне әсері 
бойынша 

Деструктивті бақылау. Бұзбайтын 
бақылау 

Қаражатты пайдалану дәрежесі 
бойынша 

Өлшеу бақылауы 
Тіркеуді бақылау 
Бақылау үлгісі бойынша бақылау 
Органолептикалық бақылау 
Визуалды бақылау 
Техникалық бақылау 

Бақылау тиімділігін тексеру бойынша Инспекциялық бақылау 
Бақылауды орындаушылар бойынша Ведомстволық бақылау 

 Мемлекеттік бақылау 
 

1. Технологиялық процесті бақылау технологиялық процестің 
режимдерін, сипаттамаларын, параметрлерін бақылаудан тұрады. Оның мәні 
бойынша, бұл өндірістік бақылаудың ерекше жағдайы. 

2. Конструкцияды бақылау дегеніміз-әзірленген өнімнің техникалық 
тапсырмаға және қажетті техникалық деңгей мен сапаға сәйкестігін анықтау 
үшін жобалық және технологиялық құжаттаманы бақылау. Жобалауды 
бақылау сонымен қатар стандарттардың енгізілуін және сақталуын, 
әзірленетін өнімнің қауіпсіздік талаптарына және санитарлық-гигиеналық 
нормаларға сәйкестігін, құрамдас бөліктердің номенклатурасы мен типтік 
өлшемдерін қысқарту мүмкіндігін, қолданылатын материалдардың 
маркалары мен сұрыптамаларының санын одан әрі біріздендіру және азайту, 
сондай-ақ конструкторлық құжаттаманың дұрыс ресімделуін тексеруді 
қамтиды. Мұндай тексеруді бақылау қызметтері жүзеге асырады. 

3. Өндірістік бақылау-техникалық бақылау қызметі өнімді дайындау 
кезінде жүзеге асыратын сапаны бақылау. Бұл өндіріс процесін және оның 
нәтижелерін бақылаудан тұрады. Өндірістік бақылау көмекші, дайындық 
және технологиялық операцияларды қамтиды және жетілдірулер, шығындар 
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4.1-кесте-өнім сапасын техникалық бақылау түрлері 
Белгілері бойынша Бақылау түрі 

Бақылау объектісі бойынша Өнім сапасын бақылау 
Технологиялық процесті бақылау 

Өнімді құру және өмір сүру кезеңі 
бойынша 

Жобалауды бақылау 
Өндірістік бақылау 
Пайдалану бақылауы 

Бақылау процесінің кезеңдері 
бойынша 

Кіріс бақылау 
Операциялық бақылау 
Қабылдау бақылауы 

Бақылаумен қамту толықтығы 
бойынша 

Жаппай бақылау 
Таңдамалы бақылау 

Бақылау объектісімен байланыс 
бойынша  

Ұшпа бақылау 
Үздіксіз бақылау. Мерзімді бақылау 

Кейінгі пайдалану мүмкіндігіне әсері 
бойынша 

Деструктивті бақылау. Бұзбайтын 
бақылау 

Қаражатты пайдалану дәрежесі 
бойынша 

Өлшеу бақылауы 
Тіркеуді бақылау 
Бақылау үлгісі бойынша бақылау 
Органолептикалық бақылау 
Визуалды бақылау 
Техникалық бақылау 

Бақылау тиімділігін тексеру бойынша Инспекциялық бақылау 
Бақылауды орындаушылар бойынша Ведомстволық бақылау 

 Мемлекеттік бақылау 
 

1. Технологиялық процесті бақылау технологиялық процестің 
режимдерін, сипаттамаларын, параметрлерін бақылаудан тұрады. Оның мәні 
бойынша, бұл өндірістік бақылаудың ерекше жағдайы. 

2. Конструкцияды бақылау дегеніміз-әзірленген өнімнің техникалық 
тапсырмаға және қажетті техникалық деңгей мен сапаға сәйкестігін анықтау 
үшін жобалық және технологиялық құжаттаманы бақылау. Жобалауды 
бақылау сонымен қатар стандарттардың енгізілуін және сақталуын, 
әзірленетін өнімнің қауіпсіздік талаптарына және санитарлық-гигиеналық 
нормаларға сәйкестігін, құрамдас бөліктердің номенклатурасы мен типтік 
өлшемдерін қысқарту мүмкіндігін, қолданылатын материалдардың 
маркалары мен сұрыптамаларының санын одан әрі біріздендіру және азайту, 
сондай-ақ конструкторлық құжаттаманың дұрыс ресімделуін тексеруді 
қамтиды. Мұндай тексеруді бақылау қызметтері жүзеге асырады. 

3. Өндірістік бақылау-техникалық бақылау қызметі өнімді дайындау 
кезінде жүзеге асыратын сапаны бақылау. Бұл өндіріс процесін және оның 
нәтижелерін бақылаудан тұрады. Өндірістік бақылау көмекші, дайындық 
және технологиялық операцияларды қамтиды және жетілдірулер, шығындар 

  

  
 

мен қалдықтар көлемін азайту арқылы өндірістегі ақауды азайтуға мүмкіндік 
беретін етіп ұйымдастырылуы керек. 

4. Пайдалануды бақылау, әдетте, өнімді тұтынушыға тапсырғаннан 
кейін пайдалану жағдайында жүзеге асырылады. Өндіріс жағдайында өнімді 
бақылау қаншалықты мұқият жүргізілсе де, нақты пайдалану жағдайларында 
кездесетін сыртқы әсерлердің, жұмыс жағдайлары мен режимдерінің барлық 
түрлерін ескеру және көбейту мүмкін емес. Сондықтан өнімнің сенімділігі-
мен басқа да қасиеттері туралы ақпаратты бақылау және жинау арқылы 
жүргізілетін операциялық бақылау өнімнің ең әлсіз жерлерін анықтауға, 
бұзылулардың негізгі түрлерін және олардың пайда болу себептерін 
анықтауға, сенімділік көрсеткіштері, атап айтқанда тұрақтылық туралы 
нақты мәліметтер алуға мүмкіндік береді. 

5. Кіріс бақылау өнім берушінің тұтынушыға (тапсырыс берушіге) 
келіп түсетін және өнімді дайындау, жөндеу және пайдалану кезінде 
пайдалануға арналған өнімін бақылауды білдіреді. Ол кәсіпорынға келетін 
материалдарды, жартылай фабрикаттар мен компоненттерді бақылау кезінде 
жүзеге асырылады. 

6. Операциялық бақылау белгілі бір операцияны орындау кезінде 
немесе аяқтағаннан кейін өнімді немесе процесті бақылаудан тұрады. Ол 
технологиялық операцияларды көрсете отырып, алдын ала әзірленген схема -
негізінде жүргізіледі, оның барысында немесе одан кейін техникалық 
бақылау операциясы жүргізіледі. 

7. Қабылдау бақылауы-бұл дайын өнімді бақылау, оның нәтижелері 
бойынша оны жеткізуге және пайдалануға жарамдылығы туралы шешім 
қабылданады. Бұл бүкіл өндіріс процесінің маңызды кезеңі. 

Бақылаумен қамтудың толықтығына байланысты жаппай немесе 
іріктеп бақылау көзделуі мүмкін. 

1. Жаппай бақылау-өнімнің сапасы туралы шешім өнімнің әрбір 
бірлігін тексеру нәтижелері бойынша қабылданатын бақылау. Мұндай 
бақылау тұтынушыға ақаулы өнімнің түсу мүмкіндігін болдырмауы тиіс. 

2. Тиімді іріктемелі бақылауды статистикалық және практикалық 
(техникалық-экономикалық) тараптарды назарға ала отырып, 
математикалықстатистика әдістері негізінде ғана ұйымдастыруға болады, 
себебі оны қолдануды әрқашан орынды деп санауға болмайды. 

3. Ұшпа бақылау профилактикалық бақылаудың бір түрі болып 
табылады, оның барысында бақылаушы немесе техникалық бақылау 
бюросының (БТК) бақылау шебері өзіне бекітілген жұмыс орындарын кезең-
кезеңімен айналып өтеді. Бұл ретте жұмысшылар дайындаған бөлшектердің 
сапасын іріктеп бақылау жүзеге асырылады және технологиялық процестер 
мен тәртіптің сақталуы тексеріледі. 

4. Бұзушы бақылау материалдардың (үлгілер мен дайындамалардың), 
бөлшектердің, тораптардың және тұтастай машиналардың сапа 
көрсеткіштерін алу үшін қолданылады. Мысалы, материалдардың 
механикалық қасиеттерін бағалау созылу және қысу, иілу және бұралу, 
коррозиялық ортаның әсері және т. б. арқылы жүзеге асырылады. 
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5. Бұзбайтын бақылау өнімнің жұмысына әсер етпейтін әдістермен 
жүзеге асырылады. Сондықтан, бұзылмайтын бақылаудан кейін өнім 
толығымен жарамды болып қалады. 

6. Өлшеу құралдары мен есептеу және ұйымдастыру техникасын 
қолдану дәрежесіне сәйкес өлшеу бақылауы бөлінеді, ол өнімнің өмірлік 
циклінің барлық кезеңдерінде сапа параметрлерін өлшеу процестерімен 
сипатталады. 

7. Өнім сапасы параметрлерінің дәл мәндерін алудың қажеті жоқ, ал 
оны сәйкестендіруді жүргізу және санға сандық баға беру талап етілетін 
жағдайларда (өнім көлемі, оның саны, түрі, нысаны және т.б.) тіркеу 
бақылауын қолданады. Бақылаудың бұл түрі өндірісті басқаруда 
құжаттаманы басқаруда тиімді қолданылады. 

8. Бақылау үлгісі бойынша бақылау, әдетте, өнімді эталондауды талап 
етеді және эталондық (бақылау) үлгісімен өнімді бақылаудың салыстырмалы 
әдісін пайдаланады. 

9. Органолептикалық бақылау адамның иіс, жанасу және көру 
құралдарын қолдана отырып, өнімнің сыртқы түрін сезінуді, тексеруді және 
сипаттауды қамтиды. Бұл визуалды бақылаумен өте тығыз байланысты-
өнімнің сыртқы түрін бақылау және әдетте олар бірге қолданылады. 

10. Техникалық бақылау бақылау рәсімдерінде техникалық қол, 
механикаландырылған және автоматтандырылған құралдарды қолдануды 
көздейді. 

11. Кәсіпорында пайдаланылған техникалық бақылау әдістерінің 
ішінде инспекциялық бақылауға ерекше орын беріледі. Оны бұрын 
орындалған бақылаудың тиімділігін тексеру мақсатында арнайы уәкілетті 
өкілдер жүзеге асырады. 

Өнімді сынау. 
Сынақтар-бұл сыртқы ортаның шекті жүктемелерімен ауытқуларының 

әсер етуі нәтижесінде сынақ объектісі қасиеттерінің сандық және (немесе) 
сапалық сипаттамаларының эксперименттік анықтамасы. Сынақтар кезінде 
объектілердің алынған сипаттамалары, егер сынақтардың мақсаты сандық 
немесе сапалық баға алу болып табылса, бағалануы және егер сынақтардың 
міндеті объект сипаттамаларының берілген талаптарға сәйкестігін белгілеу 
болып табылса, бақылануы мүмкін. Тәжірибе көрсеткендей, 
кәсіпорындардағы сынақтардың көптеген түрлері бақылау болып табылады: 
Қабылдау-тапсыру, мерзімді, инспекциялық, біліктілік және т. б. 
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5. Бұзбайтын бақылау өнімнің жұмысына әсер етпейтін әдістермен 
жүзеге асырылады. Сондықтан, бұзылмайтын бақылаудан кейін өнім 
толығымен жарамды болып қалады. 

6. Өлшеу құралдары мен есептеу және ұйымдастыру техникасын 
қолдану дәрежесіне сәйкес өлшеу бақылауы бөлінеді, ол өнімнің өмірлік 
циклінің барлық кезеңдерінде сапа параметрлерін өлшеу процестерімен 
сипатталады. 

7. Өнім сапасы параметрлерінің дәл мәндерін алудың қажеті жоқ, ал 
оны сәйкестендіруді жүргізу және санға сандық баға беру талап етілетін 
жағдайларда (өнім көлемі, оның саны, түрі, нысаны және т.б.) тіркеу 
бақылауын қолданады. Бақылаудың бұл түрі өндірісті басқаруда 
құжаттаманы басқаруда тиімді қолданылады. 

8. Бақылау үлгісі бойынша бақылау, әдетте, өнімді эталондауды талап 
етеді және эталондық (бақылау) үлгісімен өнімді бақылаудың салыстырмалы 
әдісін пайдаланады. 

9. Органолептикалық бақылау адамның иіс, жанасу және көру 
құралдарын қолдана отырып, өнімнің сыртқы түрін сезінуді, тексеруді және 
сипаттауды қамтиды. Бұл визуалды бақылаумен өте тығыз байланысты-
өнімнің сыртқы түрін бақылау және әдетте олар бірге қолданылады. 

10. Техникалық бақылау бақылау рәсімдерінде техникалық қол, 
механикаландырылған және автоматтандырылған құралдарды қолдануды 
көздейді. 

11. Кәсіпорында пайдаланылған техникалық бақылау әдістерінің 
ішінде инспекциялық бақылауға ерекше орын беріледі. Оны бұрын 
орындалған бақылаудың тиімділігін тексеру мақсатында арнайы уәкілетті 
өкілдер жүзеге асырады. 

Өнімді сынау. 
Сынақтар-бұл сыртқы ортаның шекті жүктемелерімен ауытқуларының 

әсер етуі нәтижесінде сынақ объектісі қасиеттерінің сандық және (немесе) 
сапалық сипаттамаларының эксперименттік анықтамасы. Сынақтар кезінде 
объектілердің алынған сипаттамалары, егер сынақтардың мақсаты сандық 
немесе сапалық баға алу болып табылса, бағалануы және егер сынақтардың 
міндеті объект сипаттамаларының берілген талаптарға сәйкестігін белгілеу 
болып табылса, бақылануы мүмкін. Тәжірибе көрсеткендей, 
кәсіпорындардағы сынақтардың көптеген түрлері бақылау болып табылады: 
Қабылдау-тапсыру, мерзімді, инспекциялық, біліктілік және т. б. 
 
  

  

  
 

4.2-кесте-белгілі бір сынақ белгілері бойынша өнім сынақтарының түрлерін 
жіктеу 

Сынақ белгісі Сынақ түрі 
Сынақ мақсаты Бақылау сынақтары. Зерттеу 

сынақтары. Шекаралық сынақтар 
Салыстыру үшін базаның болуы Салыстырмалы сынақтар 

(сәйкестендіру) 
Параметр мәнінің дәлдігі Нақты сынақтар. Бағалау сынақтары 
Өнімді әзірлеу кезеңдері Жетілдіру сынақтары. Алдын ала 

сынақтар. Қабылдау сынақтары 
Өткізу деңгейі Ведомстволық сынақтар. 

Ведомствоаралық сынақтар. 
Мемлекеттік сынақтар 

Процесс кезеңдері Кіріс бақылауындағы сынақтар. 
Операциялық бақылау кезіндегі 
сынақтар. Қабылдау-тапсыру 
сынақтары 

Сапа деңгейін бағалау Аттестациялық сынақтар 
Өткізу ұзақтығы Жеделдетілген сынақтар 

Қалыпты сынақтар 
Интенсификация дәрежесі Мәжбүрлі сынақтар. Қысқартылған 

сынақтар  
Өнімді кейіннен пайдалану 
мүмкіндігіне әсері 

Деструктивті сынақтар. Бұзбайтын 
сынақтар 

Өткізу орны Полигондық сынақтар. Пайдалану 
сынақтары 

 
Сынақ объектілері көптеген машиналар мен құралдарды қамтитын 

материалдар, бөлшектер, машина тораптары, металл өңдеу машиналары және 
техникалық жүйелер болуы мүмкін.  

Сынақ әдісі-белгілі бір сынақ принциптерін қолдану ережелерінің 
жиынтығы. 

Сынақтардың көптеген түрлеріне сынақ шарттарын, режимдерін, -
үлгілердің нысаны мен өлшемдерін, тіркелетін параметрлер тізбесін, іріктеу 
көлемін белгілейтін ережелерді, сынақтар жүргізу тәртібі мен оларды тоқтату 
өлшемдерін белгілейтін стандарттар қолданылады. 

Некені талдау. 
Сызбаларға, тШ немесе стандарттарға сәйкес келетін өнім жарамды 

немесе сапалы деп танылады. Аталған құжаттардан ауытқулары бар өнім 
ақаулы немесе ақаулы болып саналады. Түзетуден (қосымша өңдеуден) кейін 
жарамды ретінде пайдаланылуы мүмкін ақаулы өнім түзетілетін ақау деп 
аталады. Техникалық тұрғыдан мүмкін емес немесе экономикалық тұрғыдан 
мүмкін емес өнімдер жарамсыз немесе толық ақау деп аталады. 
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Анықталған жерде ақау өндірістік процестің әртүрлі кезеңдерінде 
кәсіпорын ішінде табылған ішкі және орнату немесе пайдалану кезінде 
тұтынушыда табылған сыртқы болып бөлінеді. Ақау белгілері (түрлері), 
себептері мен кінәлілері бойынша да жіктеледі. Ақаулық белгісі (түрі) деп 
ақаудың мазмұны (сызбадан ауытқу, параллельділік, забой және т.б.) 
түсініледі. Ақаулықтың себептері деп өндірістік процесс барысында 
туындайтын кемшіліктер немесе қателер (жұмысшының немқұрайлылығы, 
конструктордың қателігі, құюдың жасырын ақаулары, жабдықтың ақаулығы 
және т.б.) түсініледі. Некеге кінәлі кәсіпорында жұмыс істейтін адам немесе 
сыртқы ұйым болуы мүмкін. 

Жүктемені қолдану әдісіне байланысты металдардың механикалық 
қасиеттерін сынау әдістері үш топқа бөлінеді: 

- статикалық, жүктеме баяу және тегіс болған кезде (созылу, қысу, 
иілу, бұралу, кесу, қаттылық сынақтары); 
 

 
4.1-сурет-статикалық сынақ 

 
- динамикалық, жүктеме жоғары жылдамдықпен көтерілгенде, соққы 

(соққы сынағы); 
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4.1-сурет-статикалық сынақ 

 
- динамикалық, жүктеме жоғары жылдамдықпен көтерілгенде, соққы 

(соққы сынағы); 
 

  

  
 

 
4.2-сурет-динамикалық сынақ 

 
-қайта-ауыспалы жүктемелер кезіндегі сынақтар, сынақ 

процесіндегі жүктеме шамасы немесе шамасы және белгісі бойынша 
(шаршауға сынау) бірнеше рет өзгерген кезде. 

Әртүрлі жағдайларда сынақ жүргізу қажеттілігі машина бөлшектерінің, 
құрал-саймандардың және басқа да металл бұйымдарының жұмыс 
жағдайындағы айырмашылықпен анықталады. 

Созылу сынағы. 
Созылу жұмыс істейтін металдың беріктігін анықтау үшін 1 үлгісі 

жасалады және оны 2 жырту машинасының қысқыштарына (немесе 
қысқыштарына) орнатады (4.3-сурет). Осы мақсаттар үшін көбінесе 
гидравликалық күш беру жүйесі немесе бұрандалы жүйесі бар машиналар 
қолданылады. 

F созылу күші сынақ үлгісінде кернеуді тудырады және оның созылуын 
тудырады. Кернеу үлгінің беріктігінен асып кетсе, ол бұзылады. 
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Сурет 4.3-созылу диаграммасы 

 
Сынақ нәтижелері әдетте диаграмма түрінде бейнеленген. Абсцисса 

осьі бойынша f жүктемесі, ордината осьі бойынша - ∆l абсолютті ұзаруы. 
Диаграммадан бастапқыда үлгі жүктемеге пропорционалды түрде 

созылатындығын көруге болады. OA түзу бөлімі қайтымды, серпімді 
деформацияларға сәйкес келеді. Түсіру кезінде үлгі бастапқы өлшемдерді 
алады (бұл процесс қисықтың бірдей түзу бөлігімен сипатталады). 
Айнымалы токтың қисық бөлігі қайтымсыз, пластикалық деформацияларға 
сәйкес келеді. Түсіру кезінде (түзу сызық SV) үлгі бастапқы өлшемдерге 
оралмайды және кейбір қалдық деформацияны сақтайды. 

С нүктесінен үлгі жүктемені арттырмай ұзартылады. Диаграмманың 
көлденең қимасы аққыштық алаңы деп аталады. Жүктемені арттырмай 
деформацияның өсуі болатын кернеу кірістілік шегі деп аталады. 

Зерттеулер көрсеткендей, сұйықтық кристалдардың айтарлықтай өзара 
ығысуымен бірге жүреді, нәтижесінде үлгінің бетінде 45°бұрышпен үлгінің 
осьіне көлбеу сызықтар пайда болады. Аққыштық күйіне өткеннен кейін, 
материал қайтадан созылуға қарсы тұру қабілетіне ие болады (қатаяды) және 
М нүктесінен тыс диаграмма бұрынғыға қарағанда әлдеқайда қуыс болса да 
көтеріледі. D нүктесінде үлгінің кернеуі ең үлкен мәнге жетеді, ал үлгіде 
мойын деп аталатын өткір жергілікті тарылу пайда болады. Мойынның 
көлденең қимасы тез төмендейді, нәтижесінде үлгіні бұзу пайда болады, бұл 
диаграммада к нүктесінің орналасуына сәйкес келеді. Үлгінің беріктік шегі 
формула бойынша анықталады:  

опч = FD / S; (81) 
онда:  Ѕпч-беріктік шегі; 

Белгілі бір уақыт аралығында созылған үлгінің бұзылуы орын алатын 
FD-жүктеме, Н( кгс);  

S - бастапқы қалыпта үлгінің көлденең қимасының ауданы, м2 (мм2). 
Эксперименттік түрде, серпімді деформация кезінде материалдағы 

кернеу үлгінің салыстырмалы ұзаруына пропорционалды түрде өсетіні 
анықталды.  
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Сурет 4.3-созылу диаграммасы 
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диаграммада к нүктесінің орналасуына сәйкес келеді. Үлгінің беріктік шегі 
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опч = FD / S; (81) 
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Белгілі бір уақыт аралығында созылған үлгінің бұзылуы орын алатын 
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S - бастапқы қалыпта үлгінің көлденең қимасының ауданы, м2 (мм2). 
Эксперименттік түрде, серпімді деформация кезінде материалдағы 

кернеу үлгінің салыстырмалы ұзаруына пропорционалды түрде өсетіні 
анықталды.  

  

  
 

Бір жақты (бойлық) созылу үшін Гук заңы келесідей: 
О = Е-е; (82) 

онда:  O = F / s - қалыпты кернеу;  
F-созылу күші;  
S-өткізгіштің көлденең қимасы 
е-салыстырмалы ұзарту; 
Е-өзектің материалына байланысты тұрақты мән. 
 
Ескерту. SI жүйесінде кернеуді өлшеу бірлігі Паскаль болып 

табылады-1 м2 ауданы бар қалыпты бетке біркелкі бөлінген 1 ньютон (Н) 
күшінен туындаған кернеу. 

1 Па = 0,102 • 10-4 кгс/см2; (83) 
1 Па = 0,102 • 10-6 кгс/мм2; (84) 
1 кгс / см2 = 9,81 • 104 Па; (85) 
1 кгс / мм2 = 9,81 • 106 Па; (86) 
Паскальдың кернеу бірлігі өте аз болғандықтан, үлкен бірлікті қолдану 

керек-мегапаскаль 1 МП А = 106 Па; (87) 
Мемстандарт шаршы миллиметрге (Н/мм2) ньютон бірлігін қолдануға 

рұқсат етеді. Н/мм2 және МПа-да көрсетілген кернеулердің сандық мәндері 
сәйкес келеді. Н/мм2 бірлігі ыңғайлы, себебі сызбалардағы өлшемдер 
миллиметрмен белгіленеді. 

Е пропорционалдылық коэффициенті созылу серпімділік модулі немесе 
Джунг модулі деп аталады. Серпімділік модулінің физикалық мағынасы 
қандай? Үлгінің созылу диаграммасына жүгінейік (4.3, II суретті қараңыз). 

Ондағы серпімділік модулі абсцисса осьіне А бұрышының тангенсіне 
пропорционал. Сонымен, түзу OA неғұрлым тік болса, материал соғұрлым 
қатал болады және серпімді деформацияға соғұрлым қарсылық болады. 

Металды сипаттау үшін е-нің салыстырмалы ұзаруын ғана емес, 
сонымен қатар материалдың икемділігін сипаттауға мүмкіндік беретін 
көлденең қиманың салыстырмалы тарылуын да білу керек. 

Әрине, үлгіні созған кезде көлденең қима азаяды. Үзіліс орнында ол ең 
аз болады. Салыстырмалы тарылу формула бойынша анықталады: 

Z = (S0 — S1) / S0 • 100%; (88) 
онда:  Z-салыстырмалы тарылу; 

S0-сынауға дейінгі үлгінің көлденең қимасының ауданы;  
S1-сынық орнындағы үлгінің қима ауданы (мойнында). 
Үлгінің көлденең қимасының салыстырмалы ұзаруы мен 

салыстырмалы тарылуы неғұрлым үлкен болса, материал соғұрлым 
пластикалық болады. 

Металдардың механикалық қасиеттерінің қарастырылған үш 
сипаттамасынан басқа: беріктік шегі (АҚС), салыстырмалы ұзару (е) және 
салыстырмалы тарылу (Z), машинада жазылған диаграмманы, серпімділік 
шегін (ОС) және аққыштық шегін (ом) пайдалану арқылы анықтауға болады. 

Сығымдау сынағы. Металдарды сығуға сынау үшін (сурет. 4.4) 
көбінесе гидравликалық қысымды арттыру арқылы сығу күші пайда болатын 
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престер қолданылады. Үлгіні пластикалық материалдан сығу кезінде, 
мысалы, төмен көміртекті болат (сурет. 4.4, I), оның көлденең өлшемдері 
ұлғаяды, ал ұзындығы айтарлықтай төмендейді. Үлгінің тұтастығын бұзу 
болмайды (сурет. 4.4). Сығу диаграммасынан (сурет. 4.4, II) жүктеудің 
бастапқы кезеңінде деформация жүктемеге пропорционалды түрде өсетінін 
көруге болады, содан кейін жүктеме аздап жоғарылаған кезде деформация 
күрт артады, содан кейін үлгінің көлденең қимасының ұлғаюына байланысты 
деформацияның өсуі біртіндеп баяулайды. 

 
 

 
4.4-сурет-металдарды сығуға сынау 

 
Сығымдау кезінде сынғыш материалдардың үлгілері жойылады (сурет. 

4.5, III). Мысалы, шойыннан жасалған шыбық деструктивті жүктемеге 
жеткенде бір-біріне қатысты қиғаш аудандар бойымен қозғалатын бөліктерге 
бөлінеді (сурет. 4.5, III). 

 
4.5-сурет-сығу кезіндегі сынғыш материалдарды сынау үлгілері 
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престер қолданылады. Үлгіні пластикалық материалдан сығу кезінде, 
мысалы, төмен көміртекті болат (сурет. 4.4, I), оның көлденең өлшемдері 
ұлғаяды, ал ұзындығы айтарлықтай төмендейді. Үлгінің тұтастығын бұзу 
болмайды (сурет. 4.4). Сығу диаграммасынан (сурет. 4.4, II) жүктеудің 
бастапқы кезеңінде деформация жүктемеге пропорционалды түрде өсетінін 
көруге болады, содан кейін жүктеме аздап жоғарылаған кезде деформация 
күрт артады, содан кейін үлгінің көлденең қимасының ұлғаюына байланысты 
деформацияның өсуі біртіндеп баяулайды. 

 
 

 
4.4-сурет-металдарды сығуға сынау 

 
Сығымдау кезінде сынғыш материалдардың үлгілері жойылады (сурет. 

4.5, III). Мысалы, шойыннан жасалған шыбық деструктивті жүктемеге 
жеткенде бір-біріне қатысты қиғаш аудандар бойымен қозғалатын бөліктерге 
бөлінеді (сурет. 4.5, III). 

 
4.5-сурет-сығу кезіндегі сынғыш материалдарды сынау үлгілері 

  

  
 

Сығымдау үшін Гук заңы толығымен қолданылады, оған сәйкес 
материалдар қолданылатын күшке пропорцияда серпімділік шегіне дейін 
сығылуға қарсы тұрады. Көптеген материалдар үшін сығымдалған серпімді 
модуль созылу серпімділік модуліне тең. Ерекшелік тек кейбір сынғыш 
материалдар-бетон, кірпіш және т. б. 

Сығымдау кернеуінің созылу кернеуімен ұқсастығы осы процестерді 
бірдей математикалық теңдеулермен сипаттауға мүмкіндік береді. 

Иілу сынағы. Иілу сынағы кезінде үлгі екі тіректің ұштарына 
салынып, ортасында жүктеледі (сурет. 4.6). Материалдың иілуге төзімділігі -
үлгінің иілу шамасымен бағаланады. 

 

 
Сурет 4.6-иілу сынақтар үлгілері 

 
Енді елестетілген бойлық талшықтарды елестетіп көріңіз. Иілу 

деформациясы кезінде бір аймақтың талшықтары қысылып, екіншісі 
созылады (сурет. 4.6, II). 

Сығымдау және созылу аймақтарының арасында бейтарап қабат 
орналасқан, оның талшықтары деформацияланбайды, яғни олардың 
ұзындығы өзгермейді. Талшықтар бейтарап қабаттан неғұрлым көп 
орналасса, соғұрлым олар деформацияға ұшырайды. Осылайша, ішкі 
күштердің әсерінен сәуленің көлденең қималарында иілу кезінде қалыпты 
қысу және созылу кернеулері пайда болады, олардың мөлшері қимадағы 
қарастырылған нүктелердің жағдайына байланысты болады. Бейтарап осьте 
орналасқан нүктелерде кернеулер нөлге тең болады.  

Кесуге арналған сынақ. Кесуге сынау кезінде (сурет. 4.7) цилиндр 
пішінді 3 металл үлгісі 1 шанышқы мен 2 дискісі бар құрылғының тесігіне 
салынған. Машина дискіні штепсельден шығарады, нәтижесінде үлгінің 
ортаңғы бөлігі оның экстремалды бөліктеріне қатысты қозғалады. Жұмыс 
алаңы S (кесу ауданы) үлгінің көлденең қимасының екі еселенген ауданына 
тең, себебі кесу бір уақытта екі жазықтықта жүреді. 
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4.7-сурет-кесуге сынау 

 
Кесу кезінде әсер етуші күштердің жазықтықтарымен шектелген 

деформацияланатын бөлімдердің барлық нүктелері тең қашықтыққа 
ауысады, яғни осы нүктелердегі материал бірдей деформацияны сезінеді. Бұл 
қиманың барлық нүктелерінде бірдей жұмыс істейтін кернеулер болады 
дегенді білдіреді. 

Кернеудің мәні нәтижесінде пайда болған F ішкі (көлденең) күштерді s 
өзегінің көлденең қимасына бөлу арқылы анықталады. Кернеу векторы қима 
жазықтығында орналасқандықтан, онда формула бойынша анықталған 
жанама кернеу пайда болады:  

гср = F / 2S; (89) 
 
онда:  гср-кесу кернеуінің шамасы; 

F-нәтиже күші; 
S-өткізгіштің көлденең қимасы  
Кесу дегеніміз-материалдың бір бөлігін екіншісіне қатысты ығыстыру 

нәтижесінде пайда болатын, тангенс кернеулерінің әсерінен пайда болатын 
бұзылу. Ығысу деформациясы үшін Гук заңы дұрыс: серпімділік аймағында 
кернеулер салыстырмалы деформацияларға тура пропорционал. 
Пропорционалдылық коэффициенті-G ығысу кезіндегі серпімділік модулінің 
мәні. Салыстырмалы ығысу (ығысу бұрышы) у-мен белгіленеді. Осылайша, 
ығысу деформациясы үшін Гук заңы пайда болады:  

t = Gg; (90) 
 
онда:  r = F / S-тангенс кернеуі;  

F-тангенс күші;  
S-ығысу қабаттарының ауданы;  
y-ығысу бұрышы; 
G-дене материалына байланысты ығысу модулі. 
Бұралу сынағы. Үлгілерді бұрау үшін сынау кезінде 2-құбырдың бір 

ұшы 1-ге бекітілген, екіншісі 3-тұтқаны пайдаланып бұралған (сурет. 4.8). 
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4.7-сурет-кесуге сынау 

 
Кесу кезінде әсер етуші күштердің жазықтықтарымен шектелген 

деформацияланатын бөлімдердің барлық нүктелері тең қашықтыққа 
ауысады, яғни осы нүктелердегі материал бірдей деформацияны сезінеді. Бұл 
қиманың барлық нүктелерінде бірдей жұмыс істейтін кернеулер болады 
дегенді білдіреді. 

Кернеудің мәні нәтижесінде пайда болған F ішкі (көлденең) күштерді s 
өзегінің көлденең қимасына бөлу арқылы анықталады. Кернеу векторы қима 
жазықтығында орналасқандықтан, онда формула бойынша анықталған 
жанама кернеу пайда болады:  

гср = F / 2S; (89) 
 
онда:  гср-кесу кернеуінің шамасы; 

F-нәтиже күші; 
S-өткізгіштің көлденең қимасы  
Кесу дегеніміз-материалдың бір бөлігін екіншісіне қатысты ығыстыру 

нәтижесінде пайда болатын, тангенс кернеулерінің әсерінен пайда болатын 
бұзылу. Ығысу деформациясы үшін Гук заңы дұрыс: серпімділік аймағында 
кернеулер салыстырмалы деформацияларға тура пропорционал. 
Пропорционалдылық коэффициенті-G ығысу кезіндегі серпімділік модулінің 
мәні. Салыстырмалы ығысу (ығысу бұрышы) у-мен белгіленеді. Осылайша, 
ығысу деформациясы үшін Гук заңы пайда болады:  

t = Gg; (90) 
 
онда:  r = F / S-тангенс кернеуі;  

F-тангенс күші;  
S-ығысу қабаттарының ауданы;  
y-ығысу бұрышы; 
G-дене материалына байланысты ығысу модулі. 
Бұралу сынағы. Үлгілерді бұрау үшін сынау кезінде 2-құбырдың бір 

ұшы 1-ге бекітілген, екіншісі 3-тұтқаны пайдаланып бұралған (сурет. 4.8). 

  

  
 

Бұралу өзектің, біліктің, құбырдың көлденең қималарының осы қималарда 
әрекет ететін моменттердің (күш жұптарының) әсерінен өзара айналуымен 
сипатталады. Егер бұралу күштерін қолданғанға дейін өзектің бетіне түзу 
сызықты түзілімдерді қолдансаңыз (сурет. 4.8, I), содан кейін бұралғаннан 
кейін бұл түзілімдер бұрандалы сызықтардың түрін алады, ал көршіге 
қатысты әр қима белгілі бір бұрышқа бұрылады (суретті қараңыз. 4.8, II). Бұл 
дегеніміз, әр бөлімде ығысу деформациясы пайда болады және тангенциалды 
кернеулер пайда болады. Бұралудың абсолютті мәні қарастырылып отырған 
бөліктің бекітілген қимаға қатысты бұралу бұрышымен анықталады. 
Айналдырудың ең үлкен бұрышы шыбықтың бекітілген ұшынан ең үлкен 
қашықтықта алынады. 

 

 
4.8-сурет-бұралу үлгілерін сынау 

 
Тарирленген файлдармен қаттылықты анықтау. HRC қаттылығын 

әртүрлі кесу қаттылығына термиялық өңдеуден өткен бірқатар файлдармен 
анықтауға болады. Әдетте, ойықтардың аралығы 3-тен 5 HRC-ге дейін. 
Файлдарды тарифтеу эталондық плиткалар бойынша жүзеге асырылады, 
олардың қаттылығы құрылғыда алдын-ала дәл анықталған. 

Сыналатын бөліктің қаттылығы минималды қаттылық аралығымен екі 
файлмен анықталады, олардың біреуі тек бөлікке сырғып, екіншісі оны аздап 
тырнап алады. Егер nrs62 бар файл металды сызып тастаса және HRC59 тек 
бөліктің бетіне сырғып кетсе, онда HRC60-61 қаттылығы. 

Іс жүзінде бұл әдіс қаттылықты басқа жолмен өлшеу қиын болатын 
құралдардың (сканерлеу, кесу және т.б.) қаттылығын анықтау үшін 
қолданылады. 

Қаттылықты анықтаудың басқа әдістері бар (Виккерс әдісі, эле-
ктромагниттік әдістер және т.б.), олар осы кітапта қарастырылмаған. 
 

Қаттылықты сынау. Қаттылық дегеніміз-металдың оған басқа, 
қатты дененің енуіне қарсы тұру қабілеті. Қаттылықты анықтау металды 
сынаудың ең көп қолданылатын әдісі болып табылады. Қаттылықты анықтау 
үшін арнайы үлгілерді жасау қажет емес, яғни.сынақ бөлікті бұзбай 
жүргізіледі. 



162

  

  
 

Қаттылықты анықтаудың әртүрлі әдістері бар-басу, тырнау, серпімді 
қайтару, сонымен қатар магниттік әдіс. Ең көп тарағаны-болат шарды, алмас 
конусын немесе алмас пирамидасын металға батыру әдісі. Қаттылықты 
сынау үшін арнайы құрылғылар қолданылады, қарапайым және қолдануға 
оңай. 

Зауыттық және зертханалық тәжірибеде материалдардың қаттылығын 
анықтау кезінде екі әдіс қолданылады: Бринелл әдісі және Роквелл әдісі. 

Бринеллдің қаттылығы. Диаметрі 10, 5 немесе 2,5 мм болат 
шыңдалған шар белгілі бір күшпен сыналатын металдың бетіне басылады. 
Нәтижесінде металл бетінде із (тесік) пайда болады. Басып шығару диаметрі 
бөліктермен арнайы үлкейткішпен өлшенеді. Бринеллдің қаттылық саны НВ 
латын әріптерімен жазылады, содан кейін қаттылықтың сандық көрсеткіші 
жазылады. Мысалы, HB қаттылығы 220. Бринелл әдісін қаттылығы НВ 450-
ден асатын металдар үшін қолдану ұсынылмайды, себебі доп 
деформациялануы мүмкін және нәтиже дұрыс болмайды. Сондай-ақ, допты 
басу кезінде басылған жұқа материалдарды сезіну мүмкін емес. 

 

 
 

Сурет 4.9-Бринелл қаттылығы 
 

Роквелл қаттылығы-сыналатын металдың бетіне конусты немесе 
шарды басу арқылы қаттылықты сынау. 120 ° бұрышы бар алмаз конусы 
немесе диаметрі 1,59 мм болат қатайтылған шар жұмсақ материалдардың 
қаттылығын анықтауда, ал алмаз конусы қатты материалдарды сынау кезінде 
қолданылады. Роквелл қаттылығының саны латын әріптерімен HRC (с 
шкаласы) жазылады, содан кейін қаттылықтың сандық мәні жазылады. 
Мысалы, HRC қаттылығы 230. 
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Қаттылықты анықтаудың әртүрлі әдістері бар-басу, тырнау, серпімді 
қайтару, сонымен қатар магниттік әдіс. Ең көп тарағаны-болат шарды, алмас 
конусын немесе алмас пирамидасын металға батыру әдісі. Қаттылықты 
сынау үшін арнайы құрылғылар қолданылады, қарапайым және қолдануға 
оңай. 

Зауыттық және зертханалық тәжірибеде материалдардың қаттылығын 
анықтау кезінде екі әдіс қолданылады: Бринелл әдісі және Роквелл әдісі. 

Бринеллдің қаттылығы. Диаметрі 10, 5 немесе 2,5 мм болат 
шыңдалған шар белгілі бір күшпен сыналатын металдың бетіне басылады. 
Нәтижесінде металл бетінде із (тесік) пайда болады. Басып шығару диаметрі 
бөліктермен арнайы үлкейткішпен өлшенеді. Бринеллдің қаттылық саны НВ 
латын әріптерімен жазылады, содан кейін қаттылықтың сандық көрсеткіші 
жазылады. Мысалы, HB қаттылығы 220. Бринелл әдісін қаттылығы НВ 450-
ден асатын металдар үшін қолдану ұсынылмайды, себебі доп 
деформациялануы мүмкін және нәтиже дұрыс болмайды. Сондай-ақ, допты 
басу кезінде басылған жұқа материалдарды сезіну мүмкін емес. 

 

 
 

Сурет 4.9-Бринелл қаттылығы 
 

Роквелл қаттылығы-сыналатын металдың бетіне конусты немесе 
шарды басу арқылы қаттылықты сынау. 120 ° бұрышы бар алмаз конусы 
немесе диаметрі 1,59 мм болат қатайтылған шар жұмсақ материалдардың 
қаттылығын анықтауда, ал алмаз конусы қатты материалдарды сынау кезінде 
қолданылады. Роквелл қаттылығының саны латын әріптерімен HRC (с 
шкаласы) жазылады, содан кейін қаттылықтың сандық мәні жазылады. 
Мысалы, HRC қаттылығы 230. 

  

  
 

 
Сурет 4.10-Роквелл қаттылығы 

Виккерстің қаттылығы-пирамиданы басу арқылы қаттылықты сынау. 
Тетраэдрлік алмаз пирамидасы металл бетіне басылады. Басып шығару 
бетінің бірлігіне келетін жүктеме HV 140 деп белгіленген қаттылық санын 
анықтайды. 
 

 
Сурет 4.11-Виккерс әдісі бойынша қаттылық 
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Микроқаттылыққа сынау. Бұл сынақ металдың микроскопиялық 
тұрғыдан аз көлемінің қаттылығын, мысалы, қорытпалардың жеке 
құрылымдық компоненттерінің қаттылығын анықтауда қолданылады. 
Микроқаттылықты алмазды ұштықпен тиеу механизмінен және 
металлографиялық микроскоптан тұратын арнайы аспапта анықтайды. 
Үлгінің беті микрозерттеу (тегістеу, жылтырату, ою) үшін де дайындалады. 
Тетраэдрлік алмаз пирамидасы (Виккерсті сынау кезінде пирамида сияқты 
136° бұрышы бар) өте аз жүктеме кезінде сыналатын материалға басылады. 
Қаттылық Н/м2 немесе кгс/мм2 мөлшерімен анықталады. 
 

 
Сурет 4.12-МИКРОТОМЕР ПМТ3 

 
4.1.2 Жүк көтергіш крандарды техникалық куәландыру 

"Қауіпті өндірістік объектілердегі өнеркәсіптік қауіпсіздік туралы" ҚР 
Заңына сәйкес қауіпті өндірістік объектілерді пайдаланатын ұйым олардың 
қауіпсіз пайдаланылуын қамтамасыз етуге және бақылауды жүзеге асыруға 
тиіс. 

 
Қауіпті өндірістік объектілерге жататын жүк көтергіш крандар міндетті 

түрде көтерме құрылыстары пайдаланылатын ҚҚБ пайдалану нормалары мен 
ережелеріне сәйкес техникалық куәландыру рәсімінен өтуі тиіс. 

Техникалық куәландыру дегеніміз не? 
Техникалық куәландыру-тексеру, сондай-ақ статикалық және 

динамикалық және сынақтар жүргізу арқылы объектіні қауіпсіз пайдалану 
мүмкіндігі тұрғысынан жабдықтың және оның құрамдас бөліктерінің 
техникалық жай-күйін бағалау. 
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Микроқаттылыққа сынау. Бұл сынақ металдың микроскопиялық 
тұрғыдан аз көлемінің қаттылығын, мысалы, қорытпалардың жеке 
құрылымдық компоненттерінің қаттылығын анықтауда қолданылады. 
Микроқаттылықты алмазды ұштықпен тиеу механизмінен және 
металлографиялық микроскоптан тұратын арнайы аспапта анықтайды. 
Үлгінің беті микрозерттеу (тегістеу, жылтырату, ою) үшін де дайындалады. 
Тетраэдрлік алмаз пирамидасы (Виккерсті сынау кезінде пирамида сияқты 
136° бұрышы бар) өте аз жүктеме кезінде сыналатын материалға басылады. 
Қаттылық Н/м2 немесе кгс/мм2 мөлшерімен анықталады. 
 

 
Сурет 4.12-МИКРОТОМЕР ПМТ3 

 
4.1.2 Жүк көтергіш крандарды техникалық куәландыру 

"Қауіпті өндірістік объектілердегі өнеркәсіптік қауіпсіздік туралы" ҚР 
Заңына сәйкес қауіпті өндірістік объектілерді пайдаланатын ұйым олардың 
қауіпсіз пайдаланылуын қамтамасыз етуге және бақылауды жүзеге асыруға 
тиіс. 

 
Қауіпті өндірістік объектілерге жататын жүк көтергіш крандар міндетті 

түрде көтерме құрылыстары пайдаланылатын ҚҚБ пайдалану нормалары мен 
ережелеріне сәйкес техникалық куәландыру рәсімінен өтуі тиіс. 

Техникалық куәландыру дегеніміз не? 
Техникалық куәландыру-тексеру, сондай-ақ статикалық және 

динамикалық және сынақтар жүргізу арқылы объектіні қауіпсіз пайдалану 
мүмкіндігі тұрғысынан жабдықтың және оның құрамдас бөліктерінің 
техникалық жай-күйін бағалау. 

  

  
 

Жүк көтергіш механизмдерді тексеру өнеркәсіптік қауіпсіздік туралы 
заңдарда, сондай-ақ оларды пайдалану ережелерінде қарастырылған және 
тұрақты кезеңділікпен немесе ерекше жағдайларда кранға міндетті 
техникалық қызмет көрсетуге жатады. Мемлекеттік тіркеуге жатпайтын 
крандар олардың пайдалану жөніндегі нұсқаулығына сәйкес техникалық 
куәландырудан өтеді. 

Крандар мен көтергіштерді кім жүргізуі керек? 
Жүк көтергіш механизмдерді техникалық куәландыруды пайдаланушы 

ұйым жүргізеді, атап айтқанда: ЖЖМ қауіпсіз пайдаланылуын қадағалау 
жөніндегі инженер-техникалық қызметкер ЖЖМ-ді жұмысқа қабілетті 
жағдайда ұстауға жауапты адаммен бірге жүргізеді. 

Крандар немесе басқа да күрделі көтергіш механизмдер 
пайдаланылатын ҚҚБ иелері ТҚК өту мақсатында көбінесе 
мамандандырылған ұйымға жүгінеді. 

Кранды қашан өту керек? 
Нормалар мен ережелерге, сондай-ақ жүк көтергіш крандарды орнату 

және қауіпсіз пайдалану ережелеріне сәйкес құрылғылар мен механизмдер: 
1. Ішінара тексеру – не) - 12 айда кемінде 1 рет; 
2. Толық тексеруге (ТҚҰ) - үш жылда кемінде бір рет. 
Толық техникалық тексеру әр жолы: 
- Жаңа орынға орнатудан туындаған монтаждау; 
- Қайта құру; 
- Дәнекерлеуді қолдана отырып, элементтерді немесе тораптарды 

ауыстыра отырып, металл конструкцияларын жөндеу; 
- Бум немесе бум жабдықтарын орнату/ауыстыру; 
- Күрделі жөндеу; 
- Ілгекті және ілгекті аспаны ауыстыру; 
- Кабель түріндегі салмақ түсетін немесе ванталық арқандарды 

ауыстыру. 
ТҚҰ кранды пайдалануға беру сәтіне дейін жүргізілуі тиіс, тиісінше 

КҚБ немесе жаңа кранды тіркеу кезінде ол тіркеуші органға құжаттарды 
тапсырғанға дейін орнатылуы және сыналуы тиіс. 

Техникалық паспортқа сәйкес өзінің нормативтік қызмет мерзімін 
өтеген ЖЖМ ТҚҰ-ны қоса алғанда, өнеркәсіптік қауіпсіздік сараптамасынан 
өтуі тиіс. Сараптама ұйымы одан әрі пайдалану мүмкіндігін айқындайды 
және жаңа қызмет мерзімін айқындайды. 

Жүк көтергіш крандарды не қамтиды? 
Кранға ТҚК жүргізу кезінде оның механизмдері, тежегіштері, гидро 

және электр жабдықтары, қауіпсіздік аспаптары мен құрылғылары, оның 
ішінде жүк көтергіштігін шектегіш тексеріледі.  

Міндетті түрде тексеріледі: 
 Кранның металл конструкцияларының және оның қосылыстарының, 

кабиналардың, сатылардың, алаңдардың және қоршаулардың жай-күйі; 
 Ілмек пен блоктардың жағдайы; 
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 Соңғы ажыратқыш іске қосылған кезде ілгек аспасы мен тіреу 
арасындағы қашықтық; 

 Олардың кедергісін анықтай отырып, кран сымдары мен жерге 
тұйықталуының жай-күйі; 

 Жебелі типті крандардағы қарсы салмақ массасының сәйкестігі; 
 Кран жолының, арқандар мен бекітпелердің, жарықтандырудың, 

сигнал берудің жай-күйі. 
Статикалық сынақтар оның паспорттық жүк көтергіштігінен 25% 

асатын жүктемемен жүргізіледі. Кран жол тіректерінің үстіне қойылады, ал 
троллейбус көпірдің ең үлкен иілуіне сәйкес келеді. Жүк 100200 мм биіктікке 
көтеріледі және осы күйде 10 минут ұсталады. 

Кранды динамикалық сынау оның паспорттық жүк көтергіштігінен 
10% асатын жүктемемен жүргізіледі. Жүкті бірнеше рет көтеру және түсіру, 
сондай-ақ кранды пайдалану жөніндегі нұсқаулыққа сәйкес жұмыс 
қозғалыстарын біріктіру кезінде барлық механизмдерді тексеру жүргізіледі. 

Маңызды: иесі нақты салмағын көрсете отырып, сынақ жүктерінің 
жиынтығын қамтамасыз етуі керек. 

 
4.1.3. Жабдыққа сынақ жүргізу тәртібі 

Жабдықты қарапайым сөздермен сынау. 
Әрине, бәрі сертификаттау органына сертификаттауға өтініш беруден 

басталады. 
Өнімнің сәйкестігін растау жөніндегі жұмыстарды жүргізуге өтінім 

алған кезде сертификаттау жөніндегі орган ұсынылған құжаттар 
жиынтығына талдау жүргізеді және егер бұл сертификаттау схемасында 
көзделген болса, аккредиттелген сынақ зертханасында өнімге сынақ 
жүргізуді ұйымдастырады. 

Жабдықты кезең-кезеңмен сынауды ұйымдастыру: 
1 кезең: аккредиттелген зертхананы өзіңіз іздеудің қажеті жоқ. Сынақ 

зертханасын таңдауды сертификаттау жөніндегі орган жүзеге асырады. Бұл 
таңдау сынақ зертханасын аккредиттеу критерийлеріне сәйкестікке ғана 
емес, сонымен қатар сертификаттау органы мен өтініш берушінің Өнімді 
сынау жұмыстарын жүргізуге толық сеніміне негізделуі керек. 

2 кезең: жабдықты сынау үшін үлгілерді іріктеуді сертификаттау 
органының өзі жүргізеді. Сіз тек үлгілерді өзіңіз қамтамасыз етуіңіз керек.    

Кейбір сертификаттау схемаларының негізгі элементтерінің бірі өнімді 
сынау болып табылады. Басқаша айтқанда, сіз сынақ үшін үлгіні ұсынуыңыз 
керек. 

Бұл мәселеге жиынтық көзқарас сізге сертификаттау жөніндегі орган 
тарапынан ең аз шығынмен үлгілерді іріктеу бөлігінде сапалы орындалған 
жұмысты қамтамасыз етеді. 

Сериялық шығару кезінде сынақтар үшін үлгілерді іріктеу 
дайындаушының дайын өнімінің қоймасында жүргізіледі. 

Өнім партиясын сертификаттау кезінде сынақ үшін үлгі қайда 
және қалай таңдалады? 
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Маңызды: иесі нақты салмағын көрсете отырып, сынақ жүктерінің 
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алған кезде сертификаттау жөніндегі орган ұсынылған құжаттар 
жиынтығына талдау жүргізеді және егер бұл сертификаттау схемасында 
көзделген болса, аккредиттелген сынақ зертханасында өнімге сынақ 
жүргізуді ұйымдастырады. 

Жабдықты кезең-кезеңмен сынауды ұйымдастыру: 
1 кезең: аккредиттелген зертхананы өзіңіз іздеудің қажеті жоқ. Сынақ 

зертханасын таңдауды сертификаттау жөніндегі орган жүзеге асырады. Бұл 
таңдау сынақ зертханасын аккредиттеу критерийлеріне сәйкестікке ғана 
емес, сонымен қатар сертификаттау органы мен өтініш берушінің Өнімді 
сынау жұмыстарын жүргізуге толық сеніміне негізделуі керек. 

2 кезең: жабдықты сынау үшін үлгілерді іріктеуді сертификаттау 
органының өзі жүргізеді. Сіз тек үлгілерді өзіңіз қамтамасыз етуіңіз керек.    

Кейбір сертификаттау схемаларының негізгі элементтерінің бірі өнімді 
сынау болып табылады. Басқаша айтқанда, сіз сынақ үшін үлгіні ұсынуыңыз 
керек. 

Бұл мәселеге жиынтық көзқарас сізге сертификаттау жөніндегі орган 
тарапынан ең аз шығынмен үлгілерді іріктеу бөлігінде сапалы орындалған 
жұмысты қамтамасыз етеді. 

Сериялық шығару кезінде сынақтар үшін үлгілерді іріктеу 
дайындаушының дайын өнімінің қоймасында жүргізіледі. 

Өнім партиясын сертификаттау кезінде сынақ үшін үлгі қайда 
және қалай таңдалады? 

  

  
 

Партия тұрған жерде. Бұл өндірушінің дайын өнімінің қоймасы, 
уақытша сақтау қоймасы, жауапты сақтау кезінде алушының кеден қоймасы 
немесе қоймасы, сондай-ақ көлік құралының сыйымдылығы болуы мүмкін. 

Өнім бірлігі орналасқан жерде. Мысалы, өндірушінің өндірістік 
учаскесінде, өнімді сатып алушымен немесе уақытша сақтау қоймасында 
орнату орнында. 

Конструкциясы, құрамы және дайындау технологиясы бойынша іріктеп 
алынатын үлгілер тұтынушыға өткізу үшін сияқты болуға тиіс. 

Сынақ үшін үлгіні қалай дайындау керек және іріктеу кезінде 
қандай ерекшеліктер ескеріледі. 

Сынақтар үшін үлгілерді іріктеу процесінде жалпы жағдайда: 
- партияның біртектілігі; 
- іріктеменің құрамы бойынша ұсынылуы; 
- іріктеменің саны бойынша ұсынылуы; 
- үлгілердің өнімнің сәйкестендіру белгілеріне сәйкестігі. 
Және бұл МЕМСТ тұжырымдары. Мұны рет-ретімен шешуге 

тырысайық. 
Партияның біртектілігі-бұл бір топтың өнімі. Мысалы, сорғылар, 

компрессорлар, өнеркәсіптік құбыр арматурасы және т.б. 
Іріктеменің құрамы бойынша ұсынылуы-егер сертификаттауға 

жекелеген типтердің, модельдердің, маркалардың және т.б. қасиеттерінің 
айырмашылығын ескере отырып, бір топтың өнімі мәлімделген болса, онда 
дайын өнім қоймасында олардың болуы қамтамасыз етілуі тиіс. 

Іріктеменің саны бойынша ұсынылуы – дайын өнім қоймасында 
жекелеген типтердің, модельдердің, маркалардың және т.б. қасиеттерінің 
айырмашылығын ескере отырып, бір топтағы өнім үлгілері іріктеу жүргізу 
үшін жеткілікті мөлшерде ұсынылуы тиіс. 

Үлгілердің өнімнің сәйкестендіру белгілеріне сәйкестігі-таңбалау 
бөлігінде іріктелген үлгілерді өнімді сертификаттауға өтініммен бірге 
ұсынылған техникалық құжаттамамен салыстыру. 

Сынақ үшін бір үлгі қажет немесе қанша үлгі таңдалады. 
Көптеген түрлері, маркалары, модельдері және басқалары бар өнімдер 

мәлімделген кезде, ережелерге сәйкес сертификаттау органы ұсынылған 
типтің, брендтің, өнім моделінің кем дегенде 1 данасын таңдауы керек. Бұл 
тестілеу үшін бір үлгі болмауы мүмкін, бірақ өте көп. Және, ең алдымен, сіз 
үшін өте қымбат. Сондықтан, негізделген жағдайларда сертификаттау 
жөніндегі орган іріктелетін үлгілердің саны туралы шешім қабылдай алады, 
олар барлық мәлімделген өнімді сынақтарда толық сипаттай және ұсына 
алады. 

Үлгілерді іріктеу нәтижелері бойынша үлгілерді іріктеу актісі 
жасалады және оған екі тарап та қол қояды. 
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Үлгілерді (сынамаларды) іріктеу  
АКТІСІ 

20__ жылғы «___» _______ 
Іріктеу уақыты_______ 

 
Дайындаушының атауы______________ 

Үлгі (сынама) іріктелген ұйымның атауы және заңды мекенжайы 
_____________________________________ 

 
4.13-сурет-үлгілерді іріктеу актісі 

 
Сынақтар үшін іріктелген үлгіні (немесе бірнеше үлгілерді) өнімнің 

басқа бірліктерінен оқшаулайды, іріктеу орнында буып-түйеді, пломбалайды 
немесе мөрлейді. 

Үлгілер сынауға дайын және оларды сынақ зертханасына тапсыру 
керек. Бірақ оларды сынақтарға беру әдісі сертификаттау органымен алдын-
ала келісілуі керек. 
 

3 кезең: таңдалған үлгіні сынақ зертханасына тапсыруды ұйымдастыру 
қажет. Ол үшін таңдалған үлгіні берудің екі нұсқасы бар: 

 іріктелген үлгіні сынақ зертханасына сертификаттау жөніндегі 
органға береді; 

 сертификаттау жөніндегі органның жолдамасы бойынша іріктелген 
үлгіні үлгілерді іріктеу актісінің көшірмесімен бірге өтініш беруші сынақ 
зертханасына береді. 

Жабдықтың түріне және оны сынақ зертханасына жеткізу 
шығындарына байланысты өтініш беруші және сертификаттау жөніндегі 
орган іріктелген үлгіні беру нұсқасын келіседі. 

4 кезең: сынақ зертханасы жабдықты сынауды тікелей сынақ 
зертханасында жүргізе алады немесе көшпелі сынақтар ұйымдастырылуы 
мүмкін (мысалы, зауытта немесе орнату орнында). Бұл өнімнің түріне және 
жабдықты сынақ зертханасына жеткізу мүмкіндігіне немесе мүмкін 
еместігіне байланысты. 

Жабдықты сынау үшін сынақ зертханасы сертификаттау жөніндегі 
орган сияқты сертификаттау жұмыстарын жүргізуге жауап береді. Жалпы, 
сертификаттау органы мен сынақ зертханасының жауапкершілігінің 
жиынтығы сіздің жабдығыңыздың сәйкестігін растау бойынша жұмыстардың 
сапалы орындалуына кепілдік береді. Өтініш берушінің сынақтар жүргізуге 
қатысуға құқығы бар екенін атап өткіміз келеді. 

5 кезең: өтініш берушіге үлгіні қайтару немесе қайтару. Егер өнімді 
бұзбайтын сынақтар жүргізілген болса, үлгі қайтарылуға жатады. Егер 
жабдықты сынау кезінде деструктивті сынақтар қажет болса, онда үлгі, 
әрине, қайтарылмайды. 
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Үлгілерді (сынамаларды) іріктеу  
АКТІСІ 

20__ жылғы «___» _______ 
Іріктеу уақыты_______ 

 
Дайындаушының атауы______________ 

Үлгі (сынама) іріктелген ұйымның атауы және заңды мекенжайы 
_____________________________________ 

 
4.13-сурет-үлгілерді іріктеу актісі 

 
Сынақтар үшін іріктелген үлгіні (немесе бірнеше үлгілерді) өнімнің 

басқа бірліктерінен оқшаулайды, іріктеу орнында буып-түйеді, пломбалайды 
немесе мөрлейді. 

Үлгілер сынауға дайын және оларды сынақ зертханасына тапсыру 
керек. Бірақ оларды сынақтарға беру әдісі сертификаттау органымен алдын-
ала келісілуі керек. 
 

3 кезең: таңдалған үлгіні сынақ зертханасына тапсыруды ұйымдастыру 
қажет. Ол үшін таңдалған үлгіні берудің екі нұсқасы бар: 

 іріктелген үлгіні сынақ зертханасына сертификаттау жөніндегі 
органға береді; 

 сертификаттау жөніндегі органның жолдамасы бойынша іріктелген 
үлгіні үлгілерді іріктеу актісінің көшірмесімен бірге өтініш беруші сынақ 
зертханасына береді. 

Жабдықтың түріне және оны сынақ зертханасына жеткізу 
шығындарына байланысты өтініш беруші және сертификаттау жөніндегі 
орган іріктелген үлгіні беру нұсқасын келіседі. 

4 кезең: сынақ зертханасы жабдықты сынауды тікелей сынақ 
зертханасында жүргізе алады немесе көшпелі сынақтар ұйымдастырылуы 
мүмкін (мысалы, зауытта немесе орнату орнында). Бұл өнімнің түріне және 
жабдықты сынақ зертханасына жеткізу мүмкіндігіне немесе мүмкін 
еместігіне байланысты. 

Жабдықты сынау үшін сынақ зертханасы сертификаттау жөніндегі 
орган сияқты сертификаттау жұмыстарын жүргізуге жауап береді. Жалпы, 
сертификаттау органы мен сынақ зертханасының жауапкершілігінің 
жиынтығы сіздің жабдығыңыздың сәйкестігін растау бойынша жұмыстардың 
сапалы орындалуына кепілдік береді. Өтініш берушінің сынақтар жүргізуге 
қатысуға құқығы бар екенін атап өткіміз келеді. 

5 кезең: өтініш берушіге үлгіні қайтару немесе қайтару. Егер өнімді 
бұзбайтын сынақтар жүргізілген болса, үлгі қайтарылуға жатады. Егер 
жабдықты сынау кезінде деструктивті сынақтар қажет болса, онда үлгі, 
әрине, қайтарылмайды. 

  

  
 

Сынақты бастамас бұрын өнімді сынау әдісін нақтылауға болады. 
Үлгіні өтініш берушіге қайтаруды сынақ зертханасының өзі де, 
сертификаттау жөніндегі орган да жүзеге асыра алады. 

Сынақтар өтті.  
Жабдыққа сынақ жүргізудің алынған нәтижелері бойынша сынақ 

зертханасы Сынақ хаттамасын ресімдейді, ал сертификаттау жөніндегі орган 
оны талдайды. 

Сынақ хаттамасын талдауға не кіреді: 
 Хаттамадағы өнім туралы деректердің сертификаттауға мәлімделген 

деректермен сәйкестігін тексеру; 
 сынақ жабдығы мен өлшеу құралдары туралы мәліметтерді тексеру 

(сынақ жабдығын тексеру және аттестаттау мерзімдері); 
 сынақ нәтижелерінің нормативтік-техникалық құжаттама 

талаптарына сәйкестігін тексеру; 
 жүргізілген сынақтар бойынша сынақ зертханасының 

қорытындысын (қорытындысын) талдау. 
Сынақ хаттамасын талдау нәтижесі сертификаттау органының өнімнің 

сәйкестігі және сәйкестік сертификатын беру мүмкіндігі туралы шешім 
қабылдауы үшін негіздердің негізгі компоненттерінің бірі болып табылады.  

 
4.1.4. Жабдықты тексеру 

ҚҚБ-дағы авариялардың қатері мен себептерін талдау, әдетте, кезекті 
ТҚБ мерзімдері сақталмаған кезде техникалық жай-күйі тексерілмеген және 
өнеркәсіптік қауіпсіздік сараптамасына (ТҚБ) ұшырамаған объектілерде 
болатынын және ҚҚБ өмірлік циклінің кез келген сатысында болатынын 
көрсетеді. 

Сондықтан, агрегаттар мен жабдықтардың ресурс үнемдеуші қауіпсіз 
пайдаланылуын қамтамасыз ету бірінші кезектегі міндет болып табылады, 
оны шешуге металлургия өнеркәсібінің жабдықтарын техникалық 
диагностикалау көмектеседі. Техникалық диагностиканың негізгі міндеті-
техникалық объектінің қауіпсіздігін, функционалды сенімділігі мен 
тиімділігін қамтамасыз ету, сондай-ақ оған техникалық қызмет көрсету 
шығындарын азайту және істен шығу және жөндеуге мерзімінен бұрын шығу 
нәтижесінде тоқтап қалуды азайту. 

Металлургиялық жабдықты техникалық диагностикалау барысында 
жабдықтың өнеркәсіптік қауіпсіздік қағидаларына сәйкестігін бағалау 
жүргізіледі; оның техникалық жай-күйін ақаулардың болуына тексеру 
жүргізіледі; егер мұндайлар болса, онда ақаулардың объектінің жұмыс 
қабілеттілігіне әсері бағаланады және нәтижесінде қалдық ресурс 
айқындалады және осы жабдықтың пайдалану мерзімі ұзартылады. 

Техникалық диагностикалау жабдықтың сенімділігінің белгіленген 
деңгейін ұстап тұру, өнеркәсіптік қауіпсіздік талаптарын және металлургия 
өнеркәсібі объектілерін пайдалану тиімділігін қамтамасыз ету құралы болып 
табылады. 
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Пайдалануға жарамдылығын бұзбай металл конструкцияларының 
сапасы әртүрлі физикалық әдістермен және металдар мен металл 
бұйымдарын бұзбайтын бақылау (СК) құралдарымен тексеріледі. 

МЕМСТ 1835373 сәйкес бұзылмайтын бақылау әдістері келесі түрлерге 
жіктеледі: 

- Дефектоскопияның визуалды өлшеу әдісі 
Сыртқы тексеру (ЖСК) дәнекерлеу қосылыстарының сапасын 

тексереді: жіктердің төменгі бөлігіндегі жарықтар, кесіктер, тесіктер, 
жыланкөздер, күйіктер, ағулар, сынықтар түріндегі жіктердің ақаулары. 

- Акустикалық әдістер 
Өнімге бір жақты қол жеткізу арқылы геометриялық параметрлерді, 

сондай-ақ металдар мен металл бұйымдарының физикалық-механикалық 
қасиеттерін оларды бұзбай өлшеуге мүмкіндік береді. Металлургиялық 
жабдықты техникалық диагностикалау кезінде бұл әдіс көбінесе техникалық 
құрылғылардың металл конструкцияларының қалыңдығын бақылау, 
дәнекерлеу сапасын тексеру үшін қолданылады. 

- Магниттік әдістер 
Магниттік-ұнтақты әдісті қолдана отырып, беткі жарықтар, 

микрокректер, түктер, флокендер және басқа да ақаулар сенімді түрде 
анықталады. Магниттік-графикалық әдіс дәнекерленген қосылыстарды 
бақылау үшін ең көп қолданылды. Бұл жарықтарды, сынықтарды, қож және 
газ қосындыларын және дәнекерленген тігістердегі басқа да ақауларды 
анықтауға мүмкіндік береді. Металлургиялық жабдықты техникалық 
диагностикалау кезінде бұл әдіс көбінесе көлбеу пештер мен құю 
шөміштерін бақылау кезінде қолданылады. 

- Оптикалық әдістер 
Оптикалық әдістер жарық сәулесінің бақыланатын объектімен өзара 

әрекеттесуіне негізделген. Металлургиялық жабдықты техникалық 
диагностикалау кезінде бұл әдіс өте сирек қолданылады. Оны визуалды 
өлшеу бақылауымен бірге қолдануға болады. 

- Енетін заттарды бақылау әдістері 
Металлургиялық жабдықтың техникалық диагностикасында 

капиллярлық бақылаудың ең көп таралған әдісі қолданылады-түс. Ол 
өндірістік-технологиялық және пайдалану тегі ақауларын анықтауға 
мүмкіндік береді: тегістеу, жылу, шаршау, шаш, күн Бату және т. б. 
жарықтар. 

- Радиациялық әдістер 
Енетін сәулелердің (рентген, нейтрон ағыны, γ - және β-сәулелер) 

бақыланатын объектімен өзара әрекеттесуіне негізделген. Олар дәнекерлеу 
және дәнекерлеу, құю, құрастыру жұмыстарының сапасын, агрегаттардың 
жабық қуыстарының күйін және т. б. бақылау үшін қолданылады. 
Металлургиялық жабдықтың техникалық диагностикасында сирек 
қолданылады. 
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Пайдалануға жарамдылығын бұзбай металл конструкцияларының 
сапасы әртүрлі физикалық әдістермен және металдар мен металл 
бұйымдарын бұзбайтын бақылау (СК) құралдарымен тексеріледі. 

МЕМСТ 1835373 сәйкес бұзылмайтын бақылау әдістері келесі түрлерге 
жіктеледі: 

- Дефектоскопияның визуалды өлшеу әдісі 
Сыртқы тексеру (ЖСК) дәнекерлеу қосылыстарының сапасын 

тексереді: жіктердің төменгі бөлігіндегі жарықтар, кесіктер, тесіктер, 
жыланкөздер, күйіктер, ағулар, сынықтар түріндегі жіктердің ақаулары. 

- Акустикалық әдістер 
Өнімге бір жақты қол жеткізу арқылы геометриялық параметрлерді, 

сондай-ақ металдар мен металл бұйымдарының физикалық-механикалық 
қасиеттерін оларды бұзбай өлшеуге мүмкіндік береді. Металлургиялық 
жабдықты техникалық диагностикалау кезінде бұл әдіс көбінесе техникалық 
құрылғылардың металл конструкцияларының қалыңдығын бақылау, 
дәнекерлеу сапасын тексеру үшін қолданылады. 

- Магниттік әдістер 
Магниттік-ұнтақты әдісті қолдана отырып, беткі жарықтар, 

микрокректер, түктер, флокендер және басқа да ақаулар сенімді түрде 
анықталады. Магниттік-графикалық әдіс дәнекерленген қосылыстарды 
бақылау үшін ең көп қолданылды. Бұл жарықтарды, сынықтарды, қож және 
газ қосындыларын және дәнекерленген тігістердегі басқа да ақауларды 
анықтауға мүмкіндік береді. Металлургиялық жабдықты техникалық 
диагностикалау кезінде бұл әдіс көбінесе көлбеу пештер мен құю 
шөміштерін бақылау кезінде қолданылады. 

- Оптикалық әдістер 
Оптикалық әдістер жарық сәулесінің бақыланатын объектімен өзара 

әрекеттесуіне негізделген. Металлургиялық жабдықты техникалық 
диагностикалау кезінде бұл әдіс өте сирек қолданылады. Оны визуалды 
өлшеу бақылауымен бірге қолдануға болады. 

- Енетін заттарды бақылау әдістері 
Металлургиялық жабдықтың техникалық диагностикасында 

капиллярлық бақылаудың ең көп таралған әдісі қолданылады-түс. Ол 
өндірістік-технологиялық және пайдалану тегі ақауларын анықтауға 
мүмкіндік береді: тегістеу, жылу, шаршау, шаш, күн Бату және т. б. 
жарықтар. 

- Радиациялық әдістер 
Енетін сәулелердің (рентген, нейтрон ағыны, γ - және β-сәулелер) 

бақыланатын объектімен өзара әрекеттесуіне негізделген. Олар дәнекерлеу 
және дәнекерлеу, құю, құрастыру жұмыстарының сапасын, агрегаттардың 
жабық қуыстарының күйін және т. б. бақылау үшін қолданылады. 
Металлургиялық жабдықтың техникалық диагностикасында сирек 
қолданылады. 

 
 

  

  
 

- Радиотолқынды әдістер 
Металлургиялық жабдықтарды техникалық диагностикалау кезінде 

сирек қолданылады. Бұл әдістер әлі де өнеркәсіпте дұрыс қолданылған жоқ, 
бірақ олар өте перспективалы. Сонымен, олардың көмегімен сіз жабыспауды, 
стратификацияны (ауданы 10 мм2 және одан көп), ауа қосындыларын, 
жарықтарды (10 мкм және одан көп), тығыздығы, кернеуі бойынша 
гетерогенділікті, геометриялық өлшемдерді өлшеуді және т. б. анықтай 
аласыз. 

- Жылу әдістері 
Олар температураны өлшеу, объектінің жылу режимі туралы ақпарат 

алу, температура өрістерін анықтау және талдау, тұтастықтың бұзылу 
түріндегі ақаулар (стратификация, жарықтар және т.б.), металдар мен металл 
емес қоспалардан көп қабатты қосылыстардың дәнекерлеу ақауларын 
анықтау, металл — металл, металл — металл емес және т. б. желімдеу үшін 
қолданылады. 

- Металлургиялық жабдықтың жылу-бейнелеу бақылауы-бұл 
күрделі температурада пештердің бұзылуы және жануы сияқты ақауларды 
анықтаудың тиімді әдісі. 

- Металлургия өнеркәсібіндегі құрылғылар мен жабдықтардың 
тепловизиялық диагностикасы: 

 Жоғары температуралы учаскелерді анықтау; 
 жабдықтың кез келген учаскесіндегі температураны анықтау; 
 температура профильдерін қалыптастыру; 
 жабдықтың әртүрлі бөліктерін салыстырыңыз; 
 жабдықты пайдаланудың энергия тиімділігі міндетін шешу. 
Бұл өз кезегінде авариялардың алдын алуға және жабдықты көп 

шығындалатын жөндеуге ықпал етеді. 
- Электрлік әдістер 
Құймалардағы раковиналар мен басқа да ақауларды, металл 

парақтардағы стратификацияны, дәнекерленген және дәнекерленген 
тігістердегі әртүрлі ақауларды, металл өнімдеріндегі жарықтарды, эмаль 
жабындылары мен органикалық әйнектердегі жарықшақтарды және т. б. 
анықтау үшін қолданылады. 

- Электромагниттік (құйынды ток) әдісі 
Ол магниттік және магниттік емес бөлшектер мен жартылай 

фабрикаттардағы беткі ақауларды анықтау үшін қолданылады. Бұл әдіс 
әртүрлі конфигурациялардағы, соның ішінде жабындары бар бөліктердегі, 
негізінен жарықтардың бұзылуын анықтауға мүмкіндік береді. 

СК әдістеріне қысқаша шолу металдар мен металл бұйымдарын 
бақылау үшін бұзылмайтын бақылау әдістері мен құралдарының жеткілікті 
арсеналы бар деген қорытынды жасауға мүмкіндік береді. СК әдістері 
әмбебап емес екенін атап өткен жөн. Олардың әрқайсысы белгілі бір 
ақауларды анықтау үшін тиімді пайдаланылуы мүмкін. 
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4.1.5. Ақауларды анықтау әдістері 
Ақаулық - өнімнің белгіленген талаптарға сәйкес келмеуі. Техникалық 

тапсырманың талаптарына немесе өнімді әзірлеудің белгіленген ережелеріне 
сәйкес келмеу құрылымдық ақауларға жатады. Өнімді дайындауға немесе 
жеткізуге арналған нормативтік құжаттаманың талаптары – өндірістік 
ақауларға. 

Ақауды анықтау (ақауларды анықтау) әдістері бұзушы және 
бұзбайтын болып бөлінеді. 

Деструктивті әдістер:  
- бөлшектер мен үлгілерді механикалық сынау; 
- қысыммен гидравликалық және әуе сынау, 
- бөлшектер материалдарының металлографиялық және химиялық 

талдаулары; 
Бұзбайтын әдістер қандай да бір жалпы физикалық құбылысты немесе 

меншікті пайдаланатын ақау табу тәсілдеріне сәйкес бөлінеді. Бұзбайтын 
әдістер кеме жасау және кемелерді жөндеу кезінде жиі кездеседі. 

1. Капиллярлық әдістер-жарықтар мен тесіктер түрінде беткі немесе 
жер астындағы ақауларды анықтауға мүмкіндік береді. Олар ашық ақауларға 
енетін сұйықтықтың капиллярлық қасиеттеріне және оның ақаулар бетіндегі 
адсорбциясына негізделген. 

- керосин-бор әдісі: бөліктің тазартылған беті керосинмен суланған, 
құрғатылған, содан кейін бор қабаты қолданылады. Керосин бетіне таралып, 
жұқа молекулалық қабықшалар түзе алады. Шықпай жатып бетіне бөлшектер 
ақау, ол қылдары бор. Құрғақ және керосинмен суланған бордың 
көлеңкесінде ақаудың табиғаты бағаланады. Бұл әдіс дәнекерлеу 
тығыздығын бақылау үшін қолданылады. 

- түсті әдіс: енетін және көрінетін сұйықтықтар мен тазартқыш 
қосылыстар қолданылады. Ақаулық келесі тәртіпте жүзеге асырылады: бөлік 
бензинмен немесе ацетонмен тазартылып, майсыздандырылады. Бетіне 
пигментті бояуы бар енетін ерітінді жағылады (керосин -65%, 
трансформаторлық май – 30%, скипидар – 5%, "судан" бояуы-1 л ерітіндіге 5-
6 г). 510 минуттан кейін беті су ағынымен жуылады. Жылы ауа ағынымен 
кептірілетін сульфонол (бір литр суға 1 кг) қосылған каолин қабаты 
қолданылады. 
Ақау түсті (қызыл) кескін түрінде көрінеді. Контраст ақаудың тереңдігі мен 
ашылу мөлшеріне байланысты. Ақаулықтан кейін бөлік тазаланады. 

- люминесценттік дефектоскопия-ЛД-4 типті стационарлық 
дефектоскоптардың немесе УМ-1 типті тасымалданатын ультракүлгін 
сәулелендіргіштердің көмегімен жүзеге асырылады. Деталь тазартылады 
және майсыздандырылады, флуоресценттік құраммен жабылады, жылы ауа 
ағынымен жуылады және кептіріледі, ұнтақтың (тальк) жұқа қабатымен 
жабылады, сынап-кварц шамымен сәулеленеді. Ақауларды безендіру фосфор 
шамының нәтижесінде пайда болады. Ақаулар қараңғы бөлмеде 
қарастырылады. 
Сипатталған капиллярлық әдістердің ішінен люминесцентті сезімталдыққа 
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4.1.5. Ақауларды анықтау әдістері 
Ақаулық - өнімнің белгіленген талаптарға сәйкес келмеуі. Техникалық 

тапсырманың талаптарына немесе өнімді әзірлеудің белгіленген ережелеріне 
сәйкес келмеу құрылымдық ақауларға жатады. Өнімді дайындауға немесе 
жеткізуге арналған нормативтік құжаттаманың талаптары – өндірістік 
ақауларға. 

Ақауды анықтау (ақауларды анықтау) әдістері бұзушы және 
бұзбайтын болып бөлінеді. 

Деструктивті әдістер:  
- бөлшектер мен үлгілерді механикалық сынау; 
- қысыммен гидравликалық және әуе сынау, 
- бөлшектер материалдарының металлографиялық және химиялық 

талдаулары; 
Бұзбайтын әдістер қандай да бір жалпы физикалық құбылысты немесе 

меншікті пайдаланатын ақау табу тәсілдеріне сәйкес бөлінеді. Бұзбайтын 
әдістер кеме жасау және кемелерді жөндеу кезінде жиі кездеседі. 

1. Капиллярлық әдістер-жарықтар мен тесіктер түрінде беткі немесе 
жер астындағы ақауларды анықтауға мүмкіндік береді. Олар ашық ақауларға 
енетін сұйықтықтың капиллярлық қасиеттеріне және оның ақаулар бетіндегі 
адсорбциясына негізделген. 

- керосин-бор әдісі: бөліктің тазартылған беті керосинмен суланған, 
құрғатылған, содан кейін бор қабаты қолданылады. Керосин бетіне таралып, 
жұқа молекулалық қабықшалар түзе алады. Шықпай жатып бетіне бөлшектер 
ақау, ол қылдары бор. Құрғақ және керосинмен суланған бордың 
көлеңкесінде ақаудың табиғаты бағаланады. Бұл әдіс дәнекерлеу 
тығыздығын бақылау үшін қолданылады. 

- түсті әдіс: енетін және көрінетін сұйықтықтар мен тазартқыш 
қосылыстар қолданылады. Ақаулық келесі тәртіпте жүзеге асырылады: бөлік 
бензинмен немесе ацетонмен тазартылып, майсыздандырылады. Бетіне 
пигментті бояуы бар енетін ерітінді жағылады (керосин -65%, 
трансформаторлық май – 30%, скипидар – 5%, "судан" бояуы-1 л ерітіндіге 5-
6 г). 510 минуттан кейін беті су ағынымен жуылады. Жылы ауа ағынымен 
кептірілетін сульфонол (бір литр суға 1 кг) қосылған каолин қабаты 
қолданылады. 
Ақау түсті (қызыл) кескін түрінде көрінеді. Контраст ақаудың тереңдігі мен 
ашылу мөлшеріне байланысты. Ақаулықтан кейін бөлік тазаланады. 

- люминесценттік дефектоскопия-ЛД-4 типті стационарлық 
дефектоскоптардың немесе УМ-1 типті тасымалданатын ультракүлгін 
сәулелендіргіштердің көмегімен жүзеге асырылады. Деталь тазартылады 
және майсыздандырылады, флуоресценттік құраммен жабылады, жылы ауа 
ағынымен жуылады және кептіріледі, ұнтақтың (тальк) жұқа қабатымен 
жабылады, сынап-кварц шамымен сәулеленеді. Ақауларды безендіру фосфор 
шамының нәтижесінде пайда болады. Ақаулар қараңғы бөлмеде 
қарастырылады. 
Сипатталған капиллярлық әдістердің ішінен люминесцентті сезімталдыққа 

  

  
 

ие. Капиллярлық әдістер піспектердегі, жеңдердегі, ІЖҚ цилиндр 
қақпақтарындағы жарықтарды анықтау үшін кеңінен қолданылады. 

2. Дефектоскопияның магнитті әдістері30 мм дейінгі тереңдікте 
орналасқан үстіңгі және ішкі ақауларды анықтауға мүмкіндік береді. 

- магниттік-ұнтақты әдіс: 2 мм тереңдікте беткі және жер асты 
ақауларын анықтауға мүмкіндік береді. Бұл әдіс өрістің ақауларын бөліктің 
магниттелуімен бұрмалауға негізделген. Мұндай бұрмаланудың суреті 
бөліктің бетіндегі магниттік-күш сызықтарының бағытында орналасқан 
магниттік ұнтақтың суспензиясымен безендірілген. Күтілетін ақаулардың 
орналасуына байланысты бөлшектерді магниттеудің әртүрлі схемалары 
қолданылады. 

Бұл әдіс ені 0,001 мм, тереңдігі 0,005 ММ және ұзындығы 2 мм 
болатын нақты беткі ақауларды анықтауға мүмкіндік береді. Ақауын анықтау 
процесі: бетін тазалау, жергілікті немесе жалпы магниттеу, магнитті 
суспензияны жағу, тексеру және демагниттеу. 

- магнитті-графикалық әдіс: дәнекерлеу сапасын бақылау үшін 
қолданылады. Ферромагниттік таспа дәнекерленген жіктің және тігіс 
аймағының тазартылған бетіне қолданылады және тығыз басылады, ол 
жылжымалы құрылғымен магниттеледі. Таспада бар ақауларға сәйкес 
бұрмаланған магнит өрісінің жазбасы жасалады. Экспозицияланған таспа 
Мұқият алынып, аспаптың оқу блогына енгізіледі және осциллоскоптың 
экранында дәнекерлеу ақаулары пайда болады. 
Өндірілген MD-11, MDU-1, MGK -1 сериялы құрылғылар қалыңдығы 1-16 
мм болатын тігістер мен прокаттарды дефекациялауға мүмкіндік береді. 

3. Индукциялық әдістер бөлшектердің ақауларына байланысты магнит 
өрістерінің бұрмалануын өлшеуге негізделген. 

- феррозонд әдісі: Болат құбырлардың, шыбықтардың, шарикті 
мойынтіректердің тұтастығын бақылау, дәнекерленген қосылыстарды, 
бөлшектердің беткі және жер асты ақауларын 15 мм тереңдікке дейін 
бақылау, бұрандалы бөліктердің шаршау жарықтарын анықтау үшін 
қолданылады. Әдісті қолдану қаныққанға дейін бөліктің бетін магниттеуге 
негізделген. Құрылғы сенсоры жер бетінде қозғалады. Ақаулар феррозонд 
сенсорымен бекітілген магнит ағынының шашырау өрісін бұрмалайды. МД-
41К типті аспаптар. 

- Электрлік индукция әдісі: құйынды ток әдісі шарғының өлшеу 
электромагниттік өрісімен бөліктегі құйынды токтардың индукцияланған 
электромагниттік өрісінің өзара әрекеттесуіндегі өзгерістерді тіркеуге 
негізделген. 

Әдіс үш нұсқада жүзеге асырылады:— объектіні индукциялық шарғыға 
салу (өтпелі шарғы әдісі); 

- шарғыны бөлікке салу (үстеме шарғы әдісі); 
- объектіні бастапқы және қайталама шарғылар арасында орналастыру 

(экрандық әдіс). 
4. Дефектоскопияның радиациялық әдістері-рентген аппараттарының 

иондаушы сәулеленуіне және радиоизотоптық көздердің гамма – 
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сәулеленуіне негізделген: бөлшектердің жасырын ақауларын анықтау үшін 
қолданылады.  

Радиациялық бақылау әдістері рентген мен гамма-сәулеленудің 
металлға ену қабілетіне негізделген сенімді және кең таралған бақылау 
әдістері болып табылады. Радиациялық әдістер кезінде ақауларды анықтау 
ақаулары бар және оларсыз металл учаскелерінің рентгендік немесе гамма-
сәулеленуінің әртүрлі сіңуіне негізделген. Дәнекерленген қосылыстар арнайы 
құрылғылармен жарқырайды. Тігістің бір жағынан, одан белгілі бір 
қашықтықта сәуле көзі орналастырылады, қарама-қарсы жағынан сезімтал 
пленкасы бар кассета тығыз басылады (сурет. 4.14). Тері тесігі, қож 
қосындылары, сынықтар, үлкен жарықтар бар жерлерде пленкада қара дақтар 
пайда болады. Ақаулардың түрі мен мөлшері пленканы анықтамалық 
суреттермен салыстыру арқылы анықталады. Рентген сәулесінің көздері 
арнайы аппараттар (РУП-150 - 1, РУП-120-5-1 және т.б.). 

 
Сурет 4.14-тігістердің радиациялық сәулелену схемасы: 

а-рентген, б-гамма-сәулелену: 
1-сәулелену көзі, 2-өнім, 3-сезімтал пленка. 

 
Рентгендік жарықтандыру арқылы қалыңдығы 60 мм-ге дейінгі 

бөліктердегі ақауларды анықтаған жөн. Рентгенографиямен қатар (пленкаға 
әсер ету) рентгеноскопия да қолданылады, яғни.флуоресцентті жабыны бар 
экранға металды жарықтандыру кезінде ақаулар туралы сигнал алу. Бұл 
жағдайда бар ақаулар экранда қарастырылады. Бұл әдісті теледидар 
құрылғыларымен біріктіруге және қашықтан басқаруға болады. 

Дәнекерленген қосылыстар гамма-сәулеленумен сәулеленген кезде 
радиоактивті изотоптар сәуле көзі ретінде қызмет етеді: кобальт-60, тулий-
170, иридий-192 және т. б. Радиоактивті изотопы бар ампула қорғасын 
контейнерге орналастырылады. Мөлдірлеу технологиясы рентгендік 
мөлдірлікке ұқсас. Гамма-сәулелену рентгеннен үлкен қаттылықпен және 
толқын ұзындығымен ерекшеленеді, сондықтан ол металға үлкен тереңдікке 
ене алады. Бұл қалыңдығы 300 мм-ге дейін металды көрсетуге мүмкіндік 
береді. Жұқа металды (50 мм-ден аз) сәулелендіру кезінде төмен 
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сәулеленуіне негізделген: бөлшектердің жасырын ақауларын анықтау үшін 
қолданылады.  

Радиациялық бақылау әдістері рентген мен гамма-сәулеленудің 
металлға ену қабілетіне негізделген сенімді және кең таралған бақылау 
әдістері болып табылады. Радиациялық әдістер кезінде ақауларды анықтау 
ақаулары бар және оларсыз металл учаскелерінің рентгендік немесе гамма-
сәулеленуінің әртүрлі сіңуіне негізделген. Дәнекерленген қосылыстар арнайы 
құрылғылармен жарқырайды. Тігістің бір жағынан, одан белгілі бір 
қашықтықта сәуле көзі орналастырылады, қарама-қарсы жағынан сезімтал 
пленкасы бар кассета тығыз басылады (сурет. 4.14). Тері тесігі, қож 
қосындылары, сынықтар, үлкен жарықтар бар жерлерде пленкада қара дақтар 
пайда болады. Ақаулардың түрі мен мөлшері пленканы анықтамалық 
суреттермен салыстыру арқылы анықталады. Рентген сәулесінің көздері 
арнайы аппараттар (РУП-150 - 1, РУП-120-5-1 және т.б.). 

 
Сурет 4.14-тігістердің радиациялық сәулелену схемасы: 

а-рентген, б-гамма-сәулелену: 
1-сәулелену көзі, 2-өнім, 3-сезімтал пленка. 

 
Рентгендік жарықтандыру арқылы қалыңдығы 60 мм-ге дейінгі 

бөліктердегі ақауларды анықтаған жөн. Рентгенографиямен қатар (пленкаға 
әсер ету) рентгеноскопия да қолданылады, яғни.флуоресцентті жабыны бар 
экранға металды жарықтандыру кезінде ақаулар туралы сигнал алу. Бұл 
жағдайда бар ақаулар экранда қарастырылады. Бұл әдісті теледидар 
құрылғыларымен біріктіруге және қашықтан басқаруға болады. 

Дәнекерленген қосылыстар гамма-сәулеленумен сәулеленген кезде 
радиоактивті изотоптар сәуле көзі ретінде қызмет етеді: кобальт-60, тулий-
170, иридий-192 және т. б. Радиоактивті изотопы бар ампула қорғасын 
контейнерге орналастырылады. Мөлдірлеу технологиясы рентгендік 
мөлдірлікке ұқсас. Гамма-сәулелену рентгеннен үлкен қаттылықпен және 
толқын ұзындығымен ерекшеленеді, сондықтан ол металға үлкен тереңдікке 
ене алады. Бұл қалыңдығы 300 мм-ге дейін металды көрсетуге мүмкіндік 
береді. Жұқа металды (50 мм-ден аз) сәулелендіру кезінде төмен 

  

  
 

сезімталдық, сәулелену қарқындылығын реттеудің мүмкін еместігі, гамма-
аппараттармен абайсызда жұмыс істеу кезінде гамма-сәулеленудің үлкен 
қауіптілігі рентген сәулелерімен салыстырғанда гамма-сәулеленудің 
кемшіліктері болып табылады. 
 

5. Рентген әдістері-рентгенография және ксерография болып бөлінеді. 
Ксерографияда аморфты селенмен қапталған алюминий плитасы тіркеуші 
ретінде қолданылады. Жарқырамас бұрын, пластина статикалық электрмен 
зарядталады. Жарқырағаннан кейін пластинаның әртүрлі бөліктері әр түрлі 
шығарылады және пластинаның аморфты қабатында жасырын 
электростатикалық бейнені құрайды, содан кейін ол электростатикалық түрде 
пайда болады. 

6. Ультрадыбыстық әдістер. Дыбыстаудың үш әдісінің бірі 
қолданылады: — көлеңкелі, — шағылысу, - құралдың ақаулығы мен 
конструкциясына байланысты резонанстық). 
 

4.2. Сынақ жүргізу кезіндегі жөндеу жұмыстарының сапасын және 
ақау себептерін анықтау 

4.2.1 Механикалық, гидравликалық және пневматикалық жүйелерді 
бақылау жөніндегі іс-шаралар кешені 

Гидравликалық және пневматикалық жүйелер мен құрылғылар қазіргі 
уақытта механикаландыру үшін ғана емес, сонымен қатар технологиялық 
процестерді және өндірістік және технологиялық машиналарды 
автоматтандыру үшін де кеңінен қолданылады. Автоматтандыру кезінде бұл 
жүйелер бақылау, басқару және реттеу құралдары, жүйелер мен құрылғылар 
ретінде, сондай-ақ есептеу және басқару машиналарында орын алатын 
әртүрлі логикалық операцияларды орындау үшін қолданылады. 

Гидравликалық және пневматикалық жүйелер механикалық жүйелерге 
қарағанда бірқатар артықшылықтарға ие:  

- іске қосылу жылдамдығы (пневматикалық жүйелер);  
- үлкен қуаттарды шағын диаметрлі құбырлар арқылы беру және үлкен 

шығу Күшін алу мүмкіндігі;  
- жүйе конструкцияларының қарапайымдылығы, ықшамдылығы және 

аз металл сыйымдылығы;  
- жүйелерді жобалау және дайындау кезінде қалыпқа келтірілген сатып 

алынған тораптар мен бөлшектерді пайдалану мүмкіндігі;  
- жұмыс органдары жүрісінің тегістігі (гидравликалық жүйелер);  
- механизмдердің жұмысын басқарудың қарапайымдылығы және 

атқарушы органдардың қозғалыс жылдамдығын сатысыз реттеуді 
қамтамасыз ету;  

- жүйелерді машинада да, одан тыс жерлерде де орналастыру 
мүмкіндігі;  

сенімділік және ұзақ мерзімділік. 
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Гидравликалық және пневматикалық жүйелер әртүрлі: 
- құрылымның салыстырмалы қарапайымдылығы және пайдаланудың 

қарапайымдылығы (жүйе элементтері арасындағы шағын қашықтықтарда), 
- жарылыс қауіпсіздігі (пневматикалық жүйелер),  
- өрт қауіпсіздігі,  
- өміршеңдігі,  
- сенімділік,  
- жоғары дәлдік (гидравликалық жүйелер), 
- жылдамдық, себебі тұрақты уақыт бірдей электр қозғалтқышына 

қарағанда бірнеше есе аз. 
 Күл-қож шығарудың гидравликалық және пневматикалық 

жүйелерінде негізгі технологиялық параметрлері көрсетілген режимдік 
карталар болуы тиіс:  

- шаю және суару суының қысымы, қойыртпақ құбырларының 
басындағы қойыртпақ қысымы;  

- ауа қысымы немесе пневмо-күлді шығару жүйелеріндегі сирету; су 
мен ауа шығындары.  

Режимдік карталарда параметрлердің Оңтайлы мәндерден рұқсат 
етілген ауытқулары көрсетіледі. 

Фараларды автоматты реттеудің гидравликалық және 
пневматикалық жүйелері де әртүрлі. Ең жиі кездесетін құрылғылар-бұл 
Орнату және орындау цилиндрлерінің жүйелерінен тұратын құрылғылар. Бұл 
ретте гидравликалық (немесе пневматикалық) беруші цилиндрлер 
автомобиль шассиіне орнатылады, ал піспектердің штоктары оське 
жалғанады. Атқарушы цилиндрлер фаралардың суспензиясымен 
байланысты. Жүктеме өзгерген жағдайда поршень негізгі цилиндрге үлкен 
немесе аз тереңдікке енеді. Тиісінше, поршень атқарушы цилиндрде 
қозғалады, оның өзегі тік жазықтықта фараның көлбеу бұрышын өзгертеді. 

Қысыммен жұмыс істейтін барлық гидравликалық, пневматикалық 
жүйелер, бу құбырлары мен ыдыстар оларды пайдалану қауіпсіздігі үшін 
сақтандырғыш құрылғылармен жабдықталады. Бұл құрылғылар рычагты 
немесе серіппелі клапандар, сондай-ақ мембраналық қауіпсіздік 
диафрагмалары болып табылады. 

Гидравликалық және пневматикалық жүйелерді талдау кезінде 
жылдамдық пен қысыммен сипатталатын сұйықтықтар мен газдардың 
үздіксіз ағындарының ағу режимдері анықталады. 

Автоматты реттеудің гидравликалық және пневматикалық жүйелерінің 
жеке элементтері құбырлардың көмегімен бір тізбекке біріктіріледі. 

Гидравликалық және пневматикалық жүйелердің екінші маңызды 
кемшілігі-олардың жұмыс сұйықтықтары мен газдарды бөгде заттармен 
ластауға сезімталдығы. Бірінші жағдайдағыдай, бұл кемшілікті жақсы 
конструкция, жақсы өңдеу және әсіресе дұрыс пайдалану арқылы жоюға 
болады, бірақ ең жақсы жағдайда да гидравликалық жүйелерді механикалық 
немесе электрлік сияқты мінсіз деп атауға болмайды. 
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Гидравликалық және пневматикалық жүйелер әртүрлі: 
- құрылымның салыстырмалы қарапайымдылығы және пайдаланудың 

қарапайымдылығы (жүйе элементтері арасындағы шағын қашықтықтарда), 
- жарылыс қауіпсіздігі (пневматикалық жүйелер),  
- өрт қауіпсіздігі,  
- өміршеңдігі,  
- сенімділік,  
- жоғары дәлдік (гидравликалық жүйелер), 
- жылдамдық, себебі тұрақты уақыт бірдей электр қозғалтқышына 

қарағанда бірнеше есе аз. 
 Күл-қож шығарудың гидравликалық және пневматикалық 

жүйелерінде негізгі технологиялық параметрлері көрсетілген режимдік 
карталар болуы тиіс:  

- шаю және суару суының қысымы, қойыртпақ құбырларының 
басындағы қойыртпақ қысымы;  

- ауа қысымы немесе пневмо-күлді шығару жүйелеріндегі сирету; су 
мен ауа шығындары.  

Режимдік карталарда параметрлердің Оңтайлы мәндерден рұқсат 
етілген ауытқулары көрсетіледі. 

Фараларды автоматты реттеудің гидравликалық және 
пневматикалық жүйелері де әртүрлі. Ең жиі кездесетін құрылғылар-бұл 
Орнату және орындау цилиндрлерінің жүйелерінен тұратын құрылғылар. Бұл 
ретте гидравликалық (немесе пневматикалық) беруші цилиндрлер 
автомобиль шассиіне орнатылады, ал піспектердің штоктары оське 
жалғанады. Атқарушы цилиндрлер фаралардың суспензиясымен 
байланысты. Жүктеме өзгерген жағдайда поршень негізгі цилиндрге үлкен 
немесе аз тереңдікке енеді. Тиісінше, поршень атқарушы цилиндрде 
қозғалады, оның өзегі тік жазықтықта фараның көлбеу бұрышын өзгертеді. 

Қысыммен жұмыс істейтін барлық гидравликалық, пневматикалық 
жүйелер, бу құбырлары мен ыдыстар оларды пайдалану қауіпсіздігі үшін 
сақтандырғыш құрылғылармен жабдықталады. Бұл құрылғылар рычагты 
немесе серіппелі клапандар, сондай-ақ мембраналық қауіпсіздік 
диафрагмалары болып табылады. 

Гидравликалық және пневматикалық жүйелерді талдау кезінде 
жылдамдық пен қысыммен сипатталатын сұйықтықтар мен газдардың 
үздіксіз ағындарының ағу режимдері анықталады. 

Автоматты реттеудің гидравликалық және пневматикалық жүйелерінің 
жеке элементтері құбырлардың көмегімен бір тізбекке біріктіріледі. 

Гидравликалық және пневматикалық жүйелердің екінші маңызды 
кемшілігі-олардың жұмыс сұйықтықтары мен газдарды бөгде заттармен 
ластауға сезімталдығы. Бірінші жағдайдағыдай, бұл кемшілікті жақсы 
конструкция, жақсы өңдеу және әсіресе дұрыс пайдалану арқылы жоюға 
болады, бірақ ең жақсы жағдайда да гидравликалық жүйелерді механикалық 
немесе электрлік сияқты мінсіз деп атауға болмайды. 

  

  
 

Гидравликалық және пневматикалық жүйелер үшін басқару 
элементтері пилоттық клапандар, ал механикалық жүйелер үшін-құлаған 
құрттар мен жалғастырғыштар. 

Гидравликалық және пневматикалық жүйелерді энергиямен үздіксіз 
қамтамасыз ету үшін жұмыс сұйықтығының немесе газдың жеткілікті қоры 
бар ресивер-аккумуляторларды қолданған жөн; сондай-ақ қайталанатын 
қондырғылар ұсынылады. Құрамында май буы немесе оның ыдырау өнімдері 
бар сығылған ауа жарылыс импульсі болуы мүмкін екенін ескере отырып, 
пневматикалық автоматтандыру жүйелерін тамақтандыру үшін азотты аса 
қауіпті өндірістерде қолдану керек. 

Олар үшін құбырлардың орталықтандырылған дайындамалары, 
гидравликалық және пневматикалық майлау жүйелері, әдетте, монтаж 
ұйымдарының орталық шеберханаларында жүзеге асырылады. 

Гидравликалық және пневматикалық жүйелердегі процестерді 
сипаттау үшін айнымалылар қолданылады-әртүрлі қысым өлшегіштер мен 
шығын өлшегіштер арқылы өлшенетін сұйықтықтың немесе газдың қысымы 
мен шығыны. Бұл шамаларды өлшеу гидравликалық немесе пневматикалық 
жүйенің екі аймағына байланысты. 

Айналмалы байланыс 21 гидравликалық және пневматикалық басқару 
жүйесінің элементтерін айналмалы платформада және жүріс арбасында 
орналасқан. 

Ең қауіпсіз өрт гидравликалық және пневматикалық жүйелер болып 
табылады. 

Соңғы уақытта гидравликалық және пневматикалық жүйелерді орнату, 
оның агрегаттарын өнімдерге орналастыру мәселелеріне көп көңіл бөлінеді, 
себебі пневмогидравликалық жүйенің сенімділігі мен беріктігі ұзындығы мен 
конфигурациясы бойынша құбыр бөлшектерін дайындаудың дәлдігімен және 
орнату жұмыстарының технологиясымен тікелей байланысты. Тіпті 
құбырлардың берілген өлшемдер мен пішіндерден шамалы ауытқулары 
дәлсіздіктердің нәтижесінде пайда болады, бұл машинада орнату кезінде 
айтарлықтай кернеулердің пайда болуына әкеледі. Монтаждық кернеулер 
құбырлардың мерзімінен бұрын істен шығуының және пневмогидравликалық 
жүйенің істен шығуының негізгі себептерінің бірі болып табылады. Олардың 
мөлшері жекелеген жағдайларда олар жасалған материалдың аққыштық 
шегінен асып кетуі мүмкін. Сонымен, бекіту электродтары арасындағы 
қашықтықты дұрыс таңдамау құбырлардың жекелеген бөлімдерінің қауіпті 
резонанстық тербелістеріне және нәтижесінде оның шаршау кернеулеріне 
әкелуі мүмкін. 

ЖЭС-те күл-қожды шығаруды механикаландыруға күл-қожды 
шығарудың гидравликалық және пневматикалық жүйелерін қолдану арқылы 
қол жеткізіледі. 

Гидравликалық және пневматикалық жүйелердің істен шығуына 
байланысты құбылыстар тұтқырлықтың жоғарылауымен анықталады. 

Механикалық кері байланыс көптеген гидравликалық және 
пневматикалық жүйелерде қолданылады. Алайда, қашықтан электр 
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байланысын жүзеге асыру мүмкіндігі мен электр тізбектерінің электр қуатын 
күшейтуге жарамдылығы арқасында көптеген жүйелер электрлік кері 
байланыстарды пайдаланады. 

Гидравликалық және пневматикалық жүйелердегі поршень немесе 
сервомотор мембранасының өзгеруі, сондай-ақ электрлік автоматтандыру 
жүйелеріндегі электрлік сервомотордың айналу жылдамдығының немесе 
айналу бұрышының өзгеруі реттелетін параметрдің мәні бірінші позицияны 
қабылдағанға дейін объектінің қуат беруін немесе тұтынуын өзгертетін 
реттеуші органның тиісті жұмыс әрекетін қамтамасыз етеді. Жылуды 
автоматтандырудың реттеуші органдары ретінде көбінесе бу және су 
ағындарын реттеу үшін клапандар, газ - ауа жолдарына арналған жапқыштар 
немесе шиберлер қолданылады. 

Резеңке-мата және резеңке-металл құбыршектер гидравликалық және 
пневматикалық жүйелердің элементтерін қосу үшін, газды кесуге арналған 
жабдықтың элементтері ретінде дірілге ұшырайтын аппараттарға суды, буды, 
ауаны тасымалдау үшін қолданылады. 

Резеңке мата және резеңке металл жеңдер гидравликалық және 
пневматикалық жүйелердің элементтерін қосу, суды, майды, ауаны дірілге 
ұшырайтын құрылғыларға тасымалдау үшін қолданылады.   

Гидравликалық және пневматикалық жүйелермен жабдықталған 
әртүрлі технологиялық жабдықтардың жұмысы кезінде көбінесе атқарушы 
қозғалтқыштардың жылдамдығын өзгерту қажет болады. 

Кран механизмдерін қашықтықтан басқарудың ыңғайлылығы үшін 
олардың гидравликалық және пневматикалық жүйелерінде арнайы блоктар 
мен басқару пульттері қолданылады. 

Онда құрылымдық және кинематикалық тізбектердің сипаттамасы, 
сондай-ақ өнеркәсіптік роботтардың манипуляторларының гидравликалық 
және пневматикалық жүйелері бар. Манипуляторлардың негізгі тораптары 
мен агрегаттарының конструкциялары, соның ішінде манипуляторларға 
арналған түрлі түсіру құрылғыларының конструкциялары сипатталған. 

Әртүрлі машиналардың заманауи конструкцияларында гидравликалық 
және пневматикалық жүйелердің барлық түрлері кеңінен қолданылады. 

Электр жүйесі басқарылатын электр жетегі болып табылады және 
гидравликалық және пневматикалық жүйенің жұмысын қамтамасыз етеді. 
Электр жүйесі автомобильдің борттық желісінен немесе сыртқы ток көзінен 
жұмыс істей алады. Сорғы жетегі автомобиль қозғалтқышынан жұмыс істей 
алады. 

Жабдық; майлау, гидравликалық және пневматикалық жүйелердің 
құбыржолдары (магистралдық құбырлардан басқа) мен жинақтаушы 
құрылғылары жеке блоктар түрінде зауыттық дайындықтың ең жоғары 
дәрежесімен жеткізілуі тиіс. 

Гидравликалық және пневматикалық қозғалтқыштар гидравликалық 
және пневматикалық автоматты басқару жүйелерінде атқарушы 
элементтер ретінде қолданылады. Мұндай қозғалтқыштардың жұмыс 
принципі сұйықтық немесе газ қысымының потенциалдық энергиясын 
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байланысын жүзеге асыру мүмкіндігі мен электр тізбектерінің электр қуатын 
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піспекті өзара жылжытудың немесе шығыс білігінің айналуының 
механикалық энергиясына айналдыруға негізделген. Осыған байланысты 
гидравликалық және пневматикалық қозғалтқыштар (сервомоторлар немесе 
сервомоторлар) піспекті аудару қозғалысы, піспекті айналдыру қозғалысы 
және шығыс білігінің айналмалы қозғалысы бар топтарға бөлінеді. 

Автоматты реттеу теориясының негіздері, есептеу әдістері және 
гидравликалық және пневматикалық жүйелер динамикасының мәселелері 
сипатталған.  

Қауіпсіздік техникасы тұрғысынан майлау, гидравликалық және 
пневматикалық жүйелерді, сондай-ақ прокат станоктарының салқындату 
жүйелерін орнату жұмыстары өте күрделі. Бұл жұмыстардың күрделілігі 
жүйелердің жабдықтарының, аппаратуралары мен құбыржолдарының басым 
бөлігі монтаждау жұмыстары аса тығыз жағдайларда жүргізілетін 
жертөлелерде, тоннельдерде, арналарда орналасуымен күрделене түседі. 
Сондықтан, қауіпсіз еңбек жағдайларын жасау үшін, осы жүйелерді орнату 
кезінде олардың үй-жайларының толық құрылыс дайындығы және осы 
жүйелердің жабдықтары, жабдықтары мен құбырларының максималды 
зауыттық және монтаждық дайындығы маңызды. Үй-жайларда жабдықты 
монтаждау басталғанға дейін май, эмульсиялық және гидрожертөлелер 
монтаждалуы және желдету, сигнал беру және өрт сөндіру жүйелері, сондай-
ақ көтергіш-көлік жабдығы (кран-арқалықтар, электр тальдары) пайдалануға 
берілуі тиіс, оның көмегімен жабдық, аппаратура және жертөле ішіндегі 
құбырлар монтаждалады.  

Сипаттамалары жоғарыда келтірілген негізгі дроссель құрылғыларынан 
басқа, гидравликалық және пневматикалық жүйелерде реактивті және 
құйынды элементтер жұмыс ортасының ағынын басқару үшін қолданылады. 
Реактивті және құйынды элементтердің шығыс-дифференциалды 
сипаттамаларын дроссель құрылғыларының сызықтық теңдеулеріне ұқсас 
теңдеулермен жақындатуға және сипаттауға болады. 

Мұндай жетектерді жобалау, өндіру және пайдалану гидравликалық 
және пневматикалық жүйелер саласындағы терең білімді қажет етеді. Бұл 
оқулық студенттерге гидравликалық және пневматикалық жетектердің 
негіздерін игеруге, олардың ерекшеліктері мен әртүрлі мақсаттағы 
технологиялық жабдықтарды автоматтандыру үшін қолдану мүмкіндіктерін 
зерттеуге көмектесуге арналған. 

Физика-механикалық сипаттамаларға байланысты полимерлер 
гидравликалық және пневматикалық жүйелерді жобалау кезінде 
құрылымдық материал бола алады. Алайда, жоғары қысымды 
пневмогидравликалық жүйелерде полиэтилен, нейлон, п-68 полиамиді, 
полиформальдегид, полипропилен, фторопласт-4, фум лентасын, 
герметиктердің кейбір түрлерін тығыздағыш құрылғылар ретінде пайдалану 
ұсынылады.  

Соңғы мысал ретінде гидравликалық және пневматикалық жүйелерді 
сипаттауда қолданылатын тәуелді ағын көзі қолданылады. 
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4.2.2 Жабдықтың жұмыс істеп тұрған бөлшектеріне, тораптарына, 
механизмдеріне рұқсат етілген жүктемелердің нормалары 

Жүктеме-бұл машина бөлшектерінің кернеулі-деформацияланған 
күйінің өзгеруіне әкелетін күштік әсер. Әрекет сипаты бойынша жүктемелер 
статикалық және динамикалық болып бөлінеді. 

Статикалық жүктемелер олардың мәні, бағыты және қолдану орны 
тұрақты немесе шамалы өзгеретіндігімен сипатталады, сондықтан 
құрылымдарды есептеу кезінде инерция күштерінің әсері ескерілмейді. Өз 
кезегінде олар тұрақты және уақытша болып бөлінеді. 

Тұрақты жүктемелерге осы құрылым үшін мәндері өзгермейтін болып 
қабылданатын жүктемелер жатады. Тұрақты статикалық жүктеменің 
мысалы-құрылымның өзіндік салмағы. Салмақ жүктемелері бұрғылау 
мұнарасының және тораптар мен бөлшектерден тұратын басқа 
жабдықтардың кернеулі-деформацияланған күйіне айтарлықтай әсер етеді, 
олардың салмағы пайдалану жүктемелерімен сәйкес келеді. Тұрақты 
жүктемелер құрылымдық бөлшектерде ауыспалы кернеулерді тудыруы 
мүмкін. Сонымен, білік бөлімдерінде бір айналымда айналу арқылы иілу 
нәтижесінде созылу және қысу кернеулері өзгереді. Сол сияқты тісті 
берілістердің тістерін ілуге мерзімді түрде кіру нәтижесінде машинаның 
атқарушы органына әсер ететін тұрақты жұмыс жүктемесі кезінде ауыспалы 
кернеулерді сынайды. 

Уақытша статикалық жүктемелерге ұзақ жұмыс циклі кезінде әсер 
ететін жүктемелер жатады (мысалы, бұрандалы қосылыстардың бастапқы 
тартылуы, әртүрлі аппараттардағы сұйықтықтың немесе газдың қысымы, 
қардан, көктайғақтан және температуралық әсерден түсетін жүктемелер, 
тарту органдарының алдын ала тартылуы және т.б.). 

Динамикалық жүктемелер құрылымдық элементтерде айтарлықтай 
Инерция күштерін тудыратын қосымшаның мәні, бағыты немесе нүктесінің 
тез өзгеруімен сипатталады. Динамикалық жүктемелердің себептері:  

- жұмыс процесінің әркелкілігі; 
- іске қосу кезіндегі үдеу,  
- тежеу және реверсиялау;  
- тез айналатын бөлшектердің теңгерімсіздігі;  
- тісті және тізбекті берілістердің шамадан тыс тозуы;  
- жылжымалы қосылыстардағы саңылаулар және т. б.  
Жұмыс процесінің біркелкі болмауынан туындаған динамикалық 

жүктемелер піспекті машиналарға (сорғылар мен қозғалтқыштарға), әсіресе 
соққы және діріл әрекеті бар машиналар мен құралдарға (балғалар, коперлер, 
бұрғылау қашаулары, виброелек және т.б.) тән. 

Жұмыс процестерінің сипаты бойынша стационарлық және 
стационарлық емес жүктемелер ажыратылады. Стационарлық жұмыс 
процесінің тұрақты сипаттамалары бар жүктеме деп аталады.  

Стационарлық жүктемелерді сынайтын машиналарға желдеткіштер, 
орталық сорғы станцияларының машиналары және басқалары жатады. 
Көптеген машиналар стационарлық емес жүктемелерді бастан кешіреді. 
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4.2.2 Жабдықтың жұмыс істеп тұрған бөлшектеріне, тораптарына, 
механизмдеріне рұқсат етілген жүктемелердің нормалары 

Жүктеме-бұл машина бөлшектерінің кернеулі-деформацияланған 
күйінің өзгеруіне әкелетін күштік әсер. Әрекет сипаты бойынша жүктемелер 
статикалық және динамикалық болып бөлінеді. 

Статикалық жүктемелер олардың мәні, бағыты және қолдану орны 
тұрақты немесе шамалы өзгеретіндігімен сипатталады, сондықтан 
құрылымдарды есептеу кезінде инерция күштерінің әсері ескерілмейді. Өз 
кезегінде олар тұрақты және уақытша болып бөлінеді. 

Тұрақты жүктемелерге осы құрылым үшін мәндері өзгермейтін болып 
қабылданатын жүктемелер жатады. Тұрақты статикалық жүктеменің 
мысалы-құрылымның өзіндік салмағы. Салмақ жүктемелері бұрғылау 
мұнарасының және тораптар мен бөлшектерден тұратын басқа 
жабдықтардың кернеулі-деформацияланған күйіне айтарлықтай әсер етеді, 
олардың салмағы пайдалану жүктемелерімен сәйкес келеді. Тұрақты 
жүктемелер құрылымдық бөлшектерде ауыспалы кернеулерді тудыруы 
мүмкін. Сонымен, білік бөлімдерінде бір айналымда айналу арқылы иілу 
нәтижесінде созылу және қысу кернеулері өзгереді. Сол сияқты тісті 
берілістердің тістерін ілуге мерзімді түрде кіру нәтижесінде машинаның 
атқарушы органына әсер ететін тұрақты жұмыс жүктемесі кезінде ауыспалы 
кернеулерді сынайды. 

Уақытша статикалық жүктемелерге ұзақ жұмыс циклі кезінде әсер 
ететін жүктемелер жатады (мысалы, бұрандалы қосылыстардың бастапқы 
тартылуы, әртүрлі аппараттардағы сұйықтықтың немесе газдың қысымы, 
қардан, көктайғақтан және температуралық әсерден түсетін жүктемелер, 
тарту органдарының алдын ала тартылуы және т.б.). 

Динамикалық жүктемелер құрылымдық элементтерде айтарлықтай 
Инерция күштерін тудыратын қосымшаның мәні, бағыты немесе нүктесінің 
тез өзгеруімен сипатталады. Динамикалық жүктемелердің себептері:  

- жұмыс процесінің әркелкілігі; 
- іске қосу кезіндегі үдеу,  
- тежеу және реверсиялау;  
- тез айналатын бөлшектердің теңгерімсіздігі;  
- тісті және тізбекті берілістердің шамадан тыс тозуы;  
- жылжымалы қосылыстардағы саңылаулар және т. б.  
Жұмыс процесінің біркелкі болмауынан туындаған динамикалық 

жүктемелер піспекті машиналарға (сорғылар мен қозғалтқыштарға), әсіресе 
соққы және діріл әрекеті бар машиналар мен құралдарға (балғалар, коперлер, 
бұрғылау қашаулары, виброелек және т.б.) тән. 

Жұмыс процестерінің сипаты бойынша стационарлық және 
стационарлық емес жүктемелер ажыратылады. Стационарлық жұмыс 
процесінің тұрақты сипаттамалары бар жүктеме деп аталады.  

Стационарлық жүктемелерді сынайтын машиналарға желдеткіштер, 
орталық сорғы станцияларының машиналары және басқалары жатады. 
Көптеген машиналар стационарлық емес жүктемелерді бастан кешіреді. 

  

  
 

Бұрғылау машиналарындағы жұмыс процестерінің сипаттамаларының 
өзгеруі ұңғыманы бұрғылау кезінде кенжар тереңдігінің үздіксіз ұлғаюына, 
сондай-ақ түсіру және көтеру операциялары кезінде бұрғылау және корпус 
құбырларының салмағының біртіндеп өзгеруіне байланысты. 

Жүктемелер деңгейінің өзгеруі және белгілі бір деңгейдегі 
жүктемелердің қайталану жиілігі машинамен орындалатын технологиялық 
процеске және атқарушы органнан қарастырылып отырған бөлікке дейінгі 
беріліс санына байланысты. 
 

4.2.3 Механикалық жүйенің жұмысын бақылау 
Механикалық бақылауды жеке бөліктердің, монтаж рельстерінің және 

шкафтардың ішкі және сыртқы беттерінің зақымдалуын анықтау үшін 
блокты сыртқы тексеруден бастау керек. Барлық байқалған кемшіліктер 
немесе зақымданулар жойылған кезде ештеңені жіберіп алмау үшін жазылуы 
керек. Содан кейін контакторлардың, стартерлердің, релелердің, жиынтық 
қысқыштардың, қосылыстардың, қапсырмалардың, қысқыштардың және т.б. 
дұрыс орнатылуын, сондай-ақ олардың бекітілуін тексеру қажет. Олар 
бұралмауы керек, ал бекіткіштер (болттар, бұрандалар мен жаңғақтар) 
бұрауышпен немесе кілтпен тексерілуі керек. Әрбір дәлелденген бұранда, 
болт немесе гайка бірден түсті эмаль бояумен боялады, бұл олардың 
өздігінен бұралуына жол бермейді және сонымен бірге бұл бекіту нүктесі 
тексерілгенін көрсетеді. 

Механикалық бақылау қосылыстар мен бекітпелердің беріктігін 
тексеру, сондай-ақ механикалық әсерлерге ұшырайтын бөлшектерде 
пайдаланылған материалдардың сапасын бақылау мақсатында статистикалық 
немесе динамикалық жүктемелерді қосу арқылы жүзеге асырылады. 
Механикалық бақылауды жүргізу үшін динамометрлер де, центрифугалар да, 
діріл және соққы стендтері де қолданыла алады. 

Механикалық бақылау бөлшектер мен тораптардың бекітпелерінің, 
сондай-ақ электр монтажының қосылыстарының беріктігін тексеру үшін 
жасалады. Тексеру үшін әртүрлі динамометрлер қолданылады.  

Сметалық бақылау жүйесі механикалық бақылау және кері байланыс 
элементтерін қолданады. Ол жоспарлаумен тығыз байланысты, сондықтан 
қазіргі кезеңде де, ұзақ мерзімді перспективада да қолданылады.  

Турбоагрегаттарды автоматтандырудың өзіне тән ерекшелігі реттеу, 
қорғау және арнайы жылу техникалық және механикалық бақылау 
құрылғыларының көпшілігін құрастыру және жасау болып табылады. Бұл 
мүмкіндік негізінен турбоагрегатты автоматтандырудың кешенді шешіміне 
оң әсер етеді.  

Бақылаудың бұл түрі іс жүзінде өмірлік сипатқа ие болды және 
болашақта механикалық бақылау жүйесінде жетілдіріліп, таратылатыны 
анық.  

Аппараттық блоктардың орнатылуын бақылау үшін белгілі бір тәртіпті 
беру үшін осы орнатуды тексеруді екі кезеңге бөлу керек: біріншісінде - 
механикалық бақылау, ал екіншісінде - қосылыстардың дұрыстығын тексеру.   
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Жұмыс істеп тұрған өндірісте жүзеге асырылатын көп еңбекті қажет 
ететін және күрделі бақылау және сақтау процесі төмен өнімділікпен және 
қол еңбегін қолданумен сипатталады, қарапайым құрылымдағы, ыңғайлы 
және сенімді жұмыс істейтін механикалық бақылау қондырғысымен 
ауыстырылады, нәтижесінде көмекші жұмысшылар саны азайды, қол еңбегі 
жойылды, Еңбек өнімділігі артты. 

Механикалық бақылау қосылыстар мен бекітпелердің беріктігін 
тексеру, сондай-ақ механикалық әсерлерге ұшырайтын бөлшектерде 
пайдаланылған материалдардың сапасын бақылау мақсатында статистикалық 
немесе динамикалық жүктемелерді қосу арқылы жүзеге асырылады. 
Механикалық бақылауды жүргізу үшін динамометрлер де, центрифугалар да, 
діріл және соққы стендтері де қолданыла алады.  

Коррозиялық күйді бақылаудың ең танымал әдістері-магниттік, 
ультрадыбыстық және теледидарлық. Кернеулі-деформацияланған күйді 
бағалаудың негізгі әдістеріне механикалық бақылау, тензометрлеу, 
акустикалық-эмиссиялық әдіс әдістері жатады. Газ құбырларынан ағып кету 
орындарын анықтау әдістерінен біз визуалды әдісті, газоаналитикалық және 
акустикалық құрылғыларды қолдануды және қысым мен температураның 
өзгеруін тіркеуге негізделген әдістерді бөліп аламыз. Оқшаулағыш жабынды 
бақылаудың ең көп таралған әдісі-электрометриялық әдіс.  

Сынақтар дайын өнімдердің негізгі түйіндерін, мысалы, қозғалтқыштар 
мен автомобильдердің берілістерін, сондай-ақ механикалық бақылаудың 
көмегімен оларды жанама анықтау мүмкін еместігіне байланысты 
функционалдық сипаттамаларын тексеру қажет жеке компоненттерді қамтуы 
мүмкін. Мысал ретінде қажетті өлшемдері бар, бірақ функционалды 
сипаттамалары бар тежегіш төсем болады, оны тек сынақ барысында 
анықтауға болады.  

Жоғарыда айтылғандай, сұйықтық саптамалардың көмегімен, әдетте, 
салыстырмалы түрде төмен қысым кезінде беріледі. Сонымен қатар, бір 
саптамамен берілетін сұйықтық мөлшері 2000 кг/сағ - қа жетеді, ал жақын 
арада ол 6000 кг/сағ - қа дейін артады, осыған байланысты саптамалардың 
гидравликалық сипаттамаларын анықтау-алдын-ала белгіленген ағын 
коэффициенті қысымымен өткізу қабілеті), бүріккіш сұйықтық алауының 
түбірлік бұрышы және таралу сапасы (тамшылардың мөлшері мен олардың 
орташа диаметрі бойынша таралуы), біркелкі емес тарату (алау қимасы 
бойынша тамшылардың таралуы) - негізгі факторлардың бірі. Бірақ бұл 
сипаттамаларды өлшеу элементтерінің сапасын механикалық бақылау 
арқылы ғана бағалау мүмкін емес болғандықтан, әдетте бұл параметрлерді 
анықтау үшін арнайы жабдық қолданылады.  

Мембраналық колориметрияны жартылай сандық әдіске ауыстыру 
үшін кескінді әртүрлі толқын ұзындығымен фотометриялық түрде сканерлеу 
керек. Сонымен қатар, электр өрісін механикалық бақылау арқылы 
иондардың сынамадан мембранаға өтуін потенциометриялық түрде тіркеу 
арқылы катиондардың кендегі тасымалдануының сандық бағасын алуға 
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сипаттамалары бар тежегіш төсем болады, оны тек сынақ барысында 
анықтауға болады.  

Жоғарыда айтылғандай, сұйықтық саптамалардың көмегімен, әдетте, 
салыстырмалы түрде төмен қысым кезінде беріледі. Сонымен қатар, бір 
саптамамен берілетін сұйықтық мөлшері 2000 кг/сағ - қа жетеді, ал жақын 
арада ол 6000 кг/сағ - қа дейін артады, осыған байланысты саптамалардың 
гидравликалық сипаттамаларын анықтау-алдын-ала белгіленген ағын 
коэффициенті қысымымен өткізу қабілеті), бүріккіш сұйықтық алауының 
түбірлік бұрышы және таралу сапасы (тамшылардың мөлшері мен олардың 
орташа диаметрі бойынша таралуы), біркелкі емес тарату (алау қимасы 
бойынша тамшылардың таралуы) - негізгі факторлардың бірі. Бірақ бұл 
сипаттамаларды өлшеу элементтерінің сапасын механикалық бақылау 
арқылы ғана бағалау мүмкін емес болғандықтан, әдетте бұл параметрлерді 
анықтау үшін арнайы жабдық қолданылады.  

Мембраналық колориметрияны жартылай сандық әдіске ауыстыру 
үшін кескінді әртүрлі толқын ұзындығымен фотометриялық түрде сканерлеу 
керек. Сонымен қатар, электр өрісін механикалық бақылау арқылы 
иондардың сынамадан мембранаға өтуін потенциометриялық түрде тіркеу 
арқылы катиондардың кендегі тасымалдануының сандық бағасын алуға 

  

  
 

болады. Әрбір элемент өзінің қозу потенциалына жетіп, ток күшінің күрт 
өсуіне әкеледі.   

Неғұрлым жетілдірілген байланыссыз жоғары жиілікті индуктивті 
DSHB сенсоры. Бұл ауа саңылауы мен орамасы бар магниттік өзек, 
дифференциалды трансформатор тізбегіне сәйкес жасалған, қабылдайтын 
шарғылар қарама-қарсы қосылады. Саңылау сымның сенсордың магниттік 
жүйесінің бөлігі болатындай етіп жылжуын қамтамасыз етеді, бірақ 
оныменмеханикалық бақылау жоқ. Жүйе негізінен DCH сенсоры сияқты 
жұмыс істейді.  

Бақылау әдістерінің ең кең жіктелуі олардың негізіне алынған 
физикалық принциптерге сәйкес жүзеге асырылады. Көрнекі бақылау кезінде 
оптикалық құрылғылардың барлық түрлері, соның ішінде голография 
құралдары қолданылады. Геометриялық бақылау бұйымдардың өлшемдері 
мен пішінінің сызбаларға немесе үлгілерге сәйкестігін тексеруден тұрады.  

Механикалық бақылаудың мақсаты механикалық кернеуге ұшыраған 
бөлшектер жасалған материалдардың қосылыстарының беріктігі мен 
механикалық қасиеттерін тексеру болып табылады. Жылу бақылауы 
температурасы абсолютті нөлден өзгеше болатын кез-келген дененің 
спектрдің инфрақызыл аймағында алынған энергияны өлшеуге негізделген. 
Энергияның барлық түрлерін жылуға айналдыру қарқындылығы (бәрі 
бірдей) схема элементтерінің параметрлеріне және олардағы ақаулардың 
болуына байланысты. Рентгендік бақылау бұйымдардағы ішкі ақауларды 
анықтау үшін қолданылады. Ол бақыланатын заттың рентген сәулесімен 
әрекеттесуіне негізделген.  

 
4.2.4 Гидравликалық жүйенің жұмысын бақылау 

Техникалық қызмет көрсетудің маңызды құрамдас бөлігі жабдықтың 
жұмыс қабілеттілігін жоғалтуға және істен шыққан элементті іздеуге 
әкелетін ақауларды уақтылы анықтау болып табылады. Күрделі 
гидравликалық жетектер үшін бұл өте ауыр процедура болып табылады және 
ұзақ қарапайым жабдықты тудыруы мүмкін. 

Қарапайым сұрыптау әдісі немесе сынақ және қателік әдісі, ең 
болмағанда, уақыттың ұзақтығына және айтарлықтай қымбаттығына 
байланысты қолайсыз. 

Гидрожүйенің ақаулы элементін анықтау үшін ең дұрысы-логикалық 
іздеу әдісін қолдану, ол барлық гидроаппараттардың жұмыс істеу 
принциптерін, конструкциясын және ерекшеліктерін жеке-жеке және 
тұтастай алғанда жақсы білуді талап етеді. 

Егер жүйенің барлық элементтері олардың техникалық жағдайы туралы 
ақпарат беретін құрылғылармен жабдықталған болса (күш, жылдамдық, 
қозғалыс, қысым, деңгей, температура және т.б. сенсорлар), онда 
ақаулықтарды жою проблемалары туындамайды. Әрбір сәтсіздік автоматты 
түрде анықталады. Алайда, мұндай жағдайды автоматтандырылған 
машиналардың өте жауапты және қымбат гидрожүйелері үшін ғана жүзеге 
асыруға болады. Сондықтан диагностиканың логикалық әдісін әртүрлі 
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күрделілік дәрежесіндегі қолданыстағы гидрожүйелердің көпшілігінде 
қолдануға болады. 

Гидравликалық жүйелерді диагностикалаудың логикалық әдісі. 
Ақаулықтарды іздеудің барлық процесі бірізді қадамдарға бөлінеді: 

алдымен бүкіл гидрожүйенің (немесе бүкіл гидрожетектің) функционалдық 
ақаулық түрі белгіленеді, содан кейін функционалдық істен шығудың себебі 
болуы мүмкін ақаулары бар гидроаппараттар тобы нақтыланады. Бұл 
жағдайда осы жүйені немесе жанама түрде диагнозға ұқсас жүйелерді 
пайдалану кезінде жинақталған тәжірибе қолданылады. Осыдан кейін ақаулы 
құрылғы анықталады, ақаулықтың түрі анықталады және оны жою әдісі 
туралы шешім қабылданады. Осылайша, кез-келген технологиялық 
жабдықтың гидравликалық жүйесіндегі ақаулықтың "кінәлісін" іздеу 
процедурасы белгілі бір әрекеттер тізбегі түрінде ұсынылуы мүмкін. 

Бұл әрекеттердің жалпы мағынасы келесі қадамдардың жиынтығы 
болып табылады. 

1‑қадам. Машинада пайда болған ақаулықты нақтылау 
(функционалдық ақаулықтың түрі нақтыланады). 

 Бұл жағдайда ақаулар көріністерінің тізімі қолданылады: 
- машинаның жұмыс органының қозғалысын тоқтату; 
- жұмыс органының бақыланбайтын қозғалысы; 
- жеткіліксіз қозғалу жылдамдығы; 
- жұмыс органы дамытатын жеткіліксіз күш; 
- құбыр немесе ЖҚҚ үзілуі; 
- жұмыс сұйықтығын жылыту; 
- сұйыққоймада көбік пайда болуы; 
- қозғалыстың дұрыс емес бағыты. 
Ақаулық түрін анықтағаннан және нақты тұжырымдағаннан кейін, 

гидравликалық схема, өзіндік тәжірибе және жұмыс процесінің сипаттамасы 
негізінде гидрожүйенің негізгі параметрлерінің қайсысы осы ақаулықтың 
себебі болып табылатыны анықталады: жұмыс сұйықтығының қысымы, 
ағымы немесе ағымының бағыты. 

2‑қадам. Ақаулық жасауға күдікті гидроаппараттар мен жүйе 
элементтерінің алдын ала тізбесін жасау. 

 Гидроаппараттардың тізімі жасалады, олар қуатты атқарушы 
механизмге беруге тікелей қатысады, оның жұмыс қабілеттілігінің бұзылуы 
бірінші қадамда, сондай-ақ осы қуатты басқаруда анықталды. 

3‑қадам. Ақаулық себептерінің статистикалық ақпаратын талдау. 
Нақты гидрожүйенің немесе оның аналогтарының ақаулары мен 

техникалық қызмет көрсетуі туралы статистикалық ақпарат зерттеледі. 
Әдетте мұндай ақпарат машинаның техникалық сипаттамасында және 
негізінен гидроқұрылғылардың ақауларын есепке алу журналында 
болады.  Іс жүзінде бұл сирек кездеседі. 

4‑қадам. Интуитивті ақаулықты іздеу. 
Күдікті элементтердің санын азайту үшін жағдайды интуитивті бағалау 

жүргізіледі. Ол үшін - есту (жұмыс кезінде жоғары шу), жанасу 
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күрделілік дәрежесіндегі қолданыстағы гидрожүйелердің көпшілігінде 
қолдануға болады. 

Гидравликалық жүйелерді диагностикалаудың логикалық әдісі. 
Ақаулықтарды іздеудің барлық процесі бірізді қадамдарға бөлінеді: 

алдымен бүкіл гидрожүйенің (немесе бүкіл гидрожетектің) функционалдық 
ақаулық түрі белгіленеді, содан кейін функционалдық істен шығудың себебі 
болуы мүмкін ақаулары бар гидроаппараттар тобы нақтыланады. Бұл 
жағдайда осы жүйені немесе жанама түрде диагнозға ұқсас жүйелерді 
пайдалану кезінде жинақталған тәжірибе қолданылады. Осыдан кейін ақаулы 
құрылғы анықталады, ақаулықтың түрі анықталады және оны жою әдісі 
туралы шешім қабылданады. Осылайша, кез-келген технологиялық 
жабдықтың гидравликалық жүйесіндегі ақаулықтың "кінәлісін" іздеу 
процедурасы белгілі бір әрекеттер тізбегі түрінде ұсынылуы мүмкін. 

Бұл әрекеттердің жалпы мағынасы келесі қадамдардың жиынтығы 
болып табылады. 

1‑қадам. Машинада пайда болған ақаулықты нақтылау 
(функционалдық ақаулықтың түрі нақтыланады). 

 Бұл жағдайда ақаулар көріністерінің тізімі қолданылады: 
- машинаның жұмыс органының қозғалысын тоқтату; 
- жұмыс органының бақыланбайтын қозғалысы; 
- жеткіліксіз қозғалу жылдамдығы; 
- жұмыс органы дамытатын жеткіліксіз күш; 
- құбыр немесе ЖҚҚ үзілуі; 
- жұмыс сұйықтығын жылыту; 
- сұйыққоймада көбік пайда болуы; 
- қозғалыстың дұрыс емес бағыты. 
Ақаулық түрін анықтағаннан және нақты тұжырымдағаннан кейін, 

гидравликалық схема, өзіндік тәжірибе және жұмыс процесінің сипаттамасы 
негізінде гидрожүйенің негізгі параметрлерінің қайсысы осы ақаулықтың 
себебі болып табылатыны анықталады: жұмыс сұйықтығының қысымы, 
ағымы немесе ағымының бағыты. 

2‑қадам. Ақаулық жасауға күдікті гидроаппараттар мен жүйе 
элементтерінің алдын ала тізбесін жасау. 

 Гидроаппараттардың тізімі жасалады, олар қуатты атқарушы 
механизмге беруге тікелей қатысады, оның жұмыс қабілеттілігінің бұзылуы 
бірінші қадамда, сондай-ақ осы қуатты басқаруда анықталды. 

3‑қадам. Ақаулық себептерінің статистикалық ақпаратын талдау. 
Нақты гидрожүйенің немесе оның аналогтарының ақаулары мен 

техникалық қызмет көрсетуі туралы статистикалық ақпарат зерттеледі. 
Әдетте мұндай ақпарат машинаның техникалық сипаттамасында және 
негізінен гидроқұрылғылардың ақауларын есепке алу журналында 
болады.  Іс жүзінде бұл сирек кездеседі. 

4‑қадам. Интуитивті ақаулықты іздеу. 
Күдікті элементтердің санын азайту үшін жағдайды интуитивті бағалау 

жүргізіледі. Ол үшін - есту (жұмыс кезінде жоғары шу), жанасу 

  

  
 

(гидроаппараттарды жергілікті жылыту), көзбен көру (майдың ағуы, 
агрегаттардың жай-күйі) - қандай да бір гидроаппараттың ақаулығының 
немесе жұмыс сұйықтығының өзінің пайдалану сапаларын жоғалтуының 
қосымша белгілері ізделеді, мысалы, жоғары шу, діріл, корпусты жылыту, 
көбіктену, бактағы сұйықтықтың қалыптан тыс деңгейі және т. б. 

5‑қадам. Техникалық құралдардың көмегімен ақаулықты іздеу. 
Ақаулықтың себебі 3 және 4-қадамдарда анықталмаған жағдайларда 

жүргізіледі. Сұйықтықтың қысымы мен шығынын, гидравликалық 
цилиндрдің өзегінің жүру шамасын, дистрибьютордың шүмегінің орнын 
және гидрожүйенің және оның элементтерінің басқа параметрлерін анықтау 
үшін арнайы бақылау-өлшеу құралдары қолданылады. Ең сенімді әдіс. 

Сонымен қатар, мұндай бақылауды гидрожүйенің компоненттерін 
бөлшектеместен жүргізу өте қажет. Ол үшін жүйенің өзі бақылау құралдары 
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дамымауына байланысты созылмайды. Егер клапанның құлыптау элементі 
серіппенің бұзылуына байланысты жабық күйде болса, онда ақаулы 
клапанды жаңасына ауыстыру қажет. 

Егер клапанның дұрыс жұмыс істемеуі оның ластануына байланысты 
болса, онда оны тазартуға болады. 

Сорғының ақаулығы, гидравликалық цилиндрдің немесе 
гидравликалық таратқыштың тозуы кезінде, әдетте, олар жаңаларына 
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Күрделі гидрожүйелер үшін ақаулықтарды жоюдың арнайы 
алгоритмдерін және олардың пайда болу себептерін жою бойынша 
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ұсыныстарды, сондай-ақ жоспарлы-алдын ала тексерулер мен жөндеулерді 
жүргізудің оңтайлы кестелерін әзірлеген жөн. 

Біртіндеп істен шығуды және олардың пайда болу себептерін уақтылы 
жою бүкіл гидравликалық жетектің жұмысын тоқтатумен кенеттен істен 
шығудың алдын алуға мүмкіндік береді. 

Біртіндеп істен шығудың себептерін жою гидрожүйелерге техникалық 
қызмет көрсетудің негізгі міндеті болып табылады. 

Гидравликалық жүйелерді диагностикалаудың техникалық әдісі. 
Гидравликалық жетектердің сенімді жұмысын қамтамасыз ету 

мәселесін шешуде пайдалану процесінде гидравликалық жетектің 
техникалық жағдайын бақылайтын техникалық диагностиканың рөлі үнемі 
артып келеді, бұл жетекті оңтайлы түрде пайдалануға, қысқа және нақты 
қажетті мерзімде жөндеуге мүмкіндік береді. 

Жылжымалы техникалық диагностика құралы ретінде гидротестерлер 
кеңінен қолданылады, олардың көмегімен қысымды, температураны және 
ағынды бақылауға болады. Мұндай тестерлердің құрамына мыналар кіреді: 
бір немесе екі қысым датчигі немесе шағын габаритті манометр, жұптастыру 
құралдары, температура датчигі, бақыланатын параметрлерді сандық 
көрсетуге арналған екінші құрылғы, шығын өлшегіш. 

Кіріктірілген диагностикалық құралдарға әртүрлі датчиктер мен 
индикаторлар кіреді, олар жетектің техникалық жағдайын тез бақылауға 
мүмкіндік береді. Диагноздың термодинамикалық әдісі жүзеге асырылатын 
жылу сенсорларының гидрожүйесінің әртүрлі аймақтарына салынған 
пайдалану әсіресе перспективалы-гидрожүйенің әртүрлі нүктелеріндегі 
майдың температурасы ағындардың мөлшері мен бағытын, гидравликалық 
шығындардың болуын және терморегуляция жүйесінің тиімділігін бағалауға 
болады. 

Сорғы корпустарының дірілдері бойынша бөлшектердің қателіктерінің 
болуын немесе құрастырудан кейін олардың өзара орналасуын көрсететін 
нормаланған диагностикалық белгілерге жедел талдау жүргізуге және 
сапаның кешенді көрсеткіші бойынша сорғыларды жарамсыздыққа шығаруға 
мүмкіндік беретін діріл диагностикасы құралдарын қолдану перспективалы 
болады. 

 
4.2.5 Пневматикалық жүйенің жұмысын бақылау 

Пневматикалық жетектерді пайдаланудың ұзақтығы мен сенімділігі 
көбінесе техникалық қызмет көрсетуді ұйымдастырумен және сапасымен 
анықталады. Негізінен пневматикалық аппараттар мен пневматикалық 
қозғалтқыштарға техникалық қызмет көрсету сығылған ауаны қажетті 
дайындауды және олардың жұмысын бақылауды қамтамасыз етеді. Тарату 
аппаратурасында ауыстырып қосудың айқындылығын, қолмен және 
механикалық басқару кезінде кептелудің болмауын, циклде бұзылулардың 
болмауын, құбыржолдар мен жапсарлар қосылыстарының герметикалығын, 
қақпақтардың бекіту тығыздығын тексеру қажет. 
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Бөлшектеу және құрастыру процесінде бөлшектердің бетін бүлінуден 
қорғау және тазалықты сақтау қажет. Саңылаулар мен ойықтардың өткір 
жиектеріне зақым келтіруі мүмкін серпімді тығыздағыштарды орнату кезінде 
сақтық шараларына ерекше назар аудару керек. 

Қосылыстардың, құбырлардың және тығыздағыш құрылғылардың 
герметикалығын тексеру және тыңдау жолымен немесе ағып кетуді 
анықтауға мүмкіндік беретін құралдардың көмегімен бақылайды. Қажет 
болған жағдайда орман жаңғағы немесе ауыстырады қосылыстар, тығыздау, 
құбырлар. Құрылғының тығыздағыштарын ауыстырғаннан кейін 
герметикалығына тексеру жүргізу қажет. Тығыздықтың бұзылуы сығылған 
ауаның өнімсіз ағынының артуына ғана емес, сонымен қатар пневматикалық 
құрылғылардың пневматикалық жетегінің жұмыс қабілеттілігінің бұзылуына 
және жұмыс істеуінің белгіленген реттілігіне және істен шығудың басқа 
түрлеріне әкелуі мүмкін екенін есте ұстаған жөн. 

Реттелетін және реттелетін құрылғыларда реттелетін немесе реттелетін 
параметрлердің олардың белгіленген мәндеріне сәйкестігін, сондай-ақ 
құлыптау құрылғыларының күйін тексеру керек. Пневматикалық 
қозғалтқыштарда шығыс байланысының қозғалу жылдамдығы және дамыған 
күш тексеріледі. 

Пневматикалық құрылғылардың үйкелетін беттерін майлау үшін 
қолданылатын майды мығылған ауаға енгізген кезде, майдың бір бөлігі ауа 
өткізгіштердің қабырғаларына түседі, ал ұшпа компоненттер қыздырылған 
майдан буланып кетеді, нәтижесінде карбонизацияланған кокс тәрізді 
шөгінділер (күйіктер) қабаты пайда болады. Темір тотықтарымен (ауа 
құбырлары қабырғаларының коррозия өнімдерімен) және атмосферадан 
келетін шаңмен араласып, майда ерімейтін гудрон тәрізді тотығу өнімдері 
ауа өткізгіште гудрон тәрізді шөгінділер түзеді. 

Металл құбырлар сығылған ауамен үрлеу және сумен шаю, сондай-ақ 
химиялық тәсілмен тазартылады. Бірінші әдіс құбырдан ағынды, тотты және 
қабыршақты толығымен алып тастауға мүмкіндік бермейді, сондықтан ауа 
өткізгіштердің ішкі беттерін кемінде 6 айда бір рет синтетикалық беттік 
белсенді жуғыш заттардың ерітінділерімен жуады. Өнеркәсіпте ең көп 
таралған сульфанол болды. 

Иілгіш құбырларда майысулардың болмауын және тұтастығының 
бұзылуын, машиналардың жылжымалы бөліктерімен, жылжымайтын 
бөлшектермен қосылған құбырлардың жанасуының болмауын тексереді. 

Пневможабдықтардың герметикалығын тексеру және тыңдау жолымен 
немесе ағып кетуді анықтауға мүмкіндік беретін арнайы әдістер мен 
құралдардың көмегімен бақылайды. 

Пневматикалық жетектерге техникалық қызмет көрсетуді 
ұйымдастыру олардың жұмысының сенімділігін арттырудың шешуші 
факторларының бірі болып табылады. Күнделікті тексерулерді ауысым 
басында, жұмысқа қосу кезінде және жабдықты тазалау кезінде ауысым 
соңында жүргізеді. 
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Мерзімді тексерулерді құрылғының түріне, жеке бөліктердің жұмыс 
сипатына және пайдалану жағдайларына байланысты тоқсан сайынғы (үш 
айлық) және жылдық деп бөлуге болады. 

Мерзімді тексерулер жүргізу кезіндегі операциялардың үлгі тізбесі 
мынадай: 

- пневматикалық қозғалтқыштардың және басқа құрылғылардың 
жұмысын тексеру; 

- ағып кетуді тексеру; 
- электрмен басқарылатын пневмоқұрылғыларға электр сымдарының 

жарамдылығын тексеру; 
- сүзгілердің ластану дәрежесін бақылау; 
- бұрандалы қосылыстардың беріктігін тексеру; 
- мерзімді тексеру жоспарларына сәйкес басқа жұмыстарды орындау. 
Тиісті қызметтер күн сайынғы және мерзімді тексерулердің нәтижелері 

туралы ақпараттың және тәулік, ай және басқа кезеңдер үшін жабдықты 
жүктеу коэффициентін өлшеу туралы деректердің негізінде жұмыстағы 
іркілістердің себептеріне талдау жүргізеді және олардың мерзімдерін азайту 
жөніндегі іс-шараларды жоспарлайды. 

Пневматикалық құрылғылар мен пневматикалық жетектің жұмысы 
кезінде пайда болатын шу механикалық немесе аэродинамикалық болуы 
мүмкін. 

Механикалық шыққан шу, негізінен, циклдік әрекеттің пневматикалық 
құрылғыларындағы жылжымалы бөліктердің соққыларында пайда болады 
(піспектер, қақпақтар, ер-тоқым клапандары және т.б.). Механикалық шығу 
шуының деңгейін талап етілетін нормаларға дейін төмендетуге 
пневматикалық құрылғылардың құрылымдық параметрлерін оңтайландыру, 
сондай-ақ тежегіш және амортизациялық құрылғыларды енгізу нәтижесінде 
қол жеткізіледі. 

Аэродинамикалық шу негізінен сығылған ауаны атмосфералық ауамен 
шығару кезінде турбулентті араласудан туындайды. 0,4-0,6 МПа қысымда 
пневможетектің жұмыс уақыты бойынша пайдаланылған кездегі дыбыс 
деңгейі 95-125 дБА-ға жетеді. Бұл шудың қарқындылығы сығылған ауаның 
атмосфераға шығу жылдамдығына байланысты (сегізінші дәрежелі 
жылдамдыққа пропорционалды). Сондықтан шуды азайтудың негізгі әдісі-
сөндіргіштерді қолдану арқылы пайдаланылған кезде ауа жылдамдығын 
төмендету. 

Пневможетектерді жөндеу. Пневможетекті жөндеуге жұмсалған 
уақыт ақауды табу уақытынан және оны жою уақытынан құралады. 
Ақаулықты табу уақытын тексерудің ең аз саны бар ақаулықтың орнын 
анықтауға мүмкіндік беретін белгілі бір әдістерді немесе техникалық 
диагностика алгоритмдерін қолдану арқылы, сондай-ақ әр тексерудің 
уақытын қысқартуға мүмкіндік беретін әр түрлі индикативті және 
қайталанатын құрылғыларды қолдану арқылы қысқартуға болады. 

Индикация құрылғыларына пневмоқондырғыларға орнатылған 
электромагниттердегі жарық диодтары; жалғаулар және жетектің басқа да 
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деңгейі 95-125 дБА-ға жетеді. Бұл шудың қарқындылығы сығылған ауаның 
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элементтері; қысымның істік индикаторлары; пневмоқондырғылардың тарату 
органы жағдайының істік индикаторлары және т. б. жатады. Электр 
клапандарын қолмен қосудың қайталанатын құрылғылары қолданылады; 
пневматикалық басқару кезінде тарату органын қолмен ауыстыруға арналған 
құрылғылар және т. б. 

Пневматикалық жетектің істен шығуы кенеттен де, біртіндеп де болуы 
мүмкін. Бірінші жағдайда сәтсіздік дискінің бір немесе бірнеше параметрлері 
мәнінің күрт өзгеруімен сипатталады. Бұл әдетте жетектің тоқтауына немесе 
цикл тізбегінің бұзылуына әкеледі, яғни сәтсіздік айқын, жөндеу үшін 
объектінің жұмысы тоқтатылады. 

Екінші жағдайда, объектінің бір немесе бірнеше параметрлерінің 
мәндері біртіндеп өзгереді, бұл тозу сипатындағы өзгерістерден туындауы 
мүмкін; конфигурацияның немесе реттеудің үдемелі бұзылуы; дроссельдік 
пневматикалық құрылғылардың өтпелі қималарының төмендеуі; ағып 
кетудің шамадан тыс жоғарылауы және т. б. 

Бұл жағдайда пневматикалық жетектің жұмысында көрінетін 
бұзушылықтар болмауы мүмкін, бірақ біртіндеп істен шығудың болуы 
өндірілетін өнім сапасының нашарлауына немесе/және еңбек өнімділігінің 
төмендеуіне әкеледі. Бұл, мысалы, бөлшектерді басудың берілген уақытша 
режимінің бұзылуы (оның ішінде тығыздау кезінде); жетектің динамикалық 
параметрлерінің бұзылуы, пневматикалық қозғалтқыштардың 
жылдамдығының төмендеуі (немесе, керісінше, жоғарылауы), бұл қолайсыз 
соққыларға әкелуі мүмкін. 

Біртіндеп істен шығуды уақтылы анықтау және жою өте маңызды, 
себебі ол белгілі бір дәрежеде күтпеген апаттық жөндеулердің санын 
азайтуға, өнімнің сапасын қажетті деңгейде қамтамасыз етуге мүмкіндік 
береді. 

Ақаулықтарды табудың әртүрлі тәсілдері бар. 
Пневматикалық жетектерге қатысты екі әдісті бөлуге болады: 
- арнайы математикалық аппаратты қолдана отырып, жетектің 

схемалық схемасын талдау негізінде олар ақаулардың кестесін жасайды, онда 
олар ақаулардың сыртқы көріністеріне байланысты пневматикалық жүйенің 
элементтерін тексерудің оңтайлы реттілігін сипаттайды; 

— пневможетектерді пайдалану тәжірибесі негізінде алынған 
ұсынымдарды пайдалана отырып, пневможетектердің функционалдық, 
конструктивтік және басқа да ерекшеліктерін (іс жүзінде ұсынымдар-жетек 
жұмысының қандай да бір бұзылулары кезіндегі іс-қимылдар реттілігінің 
тізбесі), бұл ретте жетектердің жеткілікті қарапайым принциптік 
схемаларымен оң нәтижелер алуға болады. 

Ақаулықтарды жоюдың бірінші әдісін статистикалық және аспаптық 
деп бөлуге болады. Аспаптық әдіс пневможетектің техникалық 
диагностикалау жүйесін әзірлеуді болжайды; осы жүйені әзірлеу кезінде: 

- диагностикалау объектісін, яғни оның жұмыс істеу принциптерін, 
құрылымын, құрылымын зерттеу; 
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- жетекке кіретін пневмоаппараттардың ықтимал (неғұрлым ықтимал) 
ақауларының тізбесін жасау (сыныптарға бөле отырып), олардың пайда болу 
шарттары мен белгілерін көрсету; 

- жетектің құрылымдық және функционалдық сызбаларын құрастыру, 
белгілі немесе жаңа математикалық жетек моделін және мүмкін болатын 
ақаулардың модельдерін таңдау; 

- диск модельдерін формальды түрде талдай отырып, диагноз әдісін 
таңдап, оның алгоритмін жасаңыз; 

- диагностика алгоритмін оңтайландыру; 
- белгілі немесе жаңа қолайлы диагностикалық құралдарды таңдаңыз; 
- диагностика жүйесін тұтастай зерттеу (оның ішінде эксперименттік). 
Пневматикалық жетектерге техникалық қызмет көрсету кезінде 

бақылауды күнделікті, негізінен визуалды және мерзімді деп бөлуге болады. 
Пневможетекті күнделікті тексеру кезінде жай-күйдің айқын көрінетін 
белгілері (штоктардың қозғалу жылдамдығы, циклді пысықтау кезектілігі 
және т.б.) және көзге көрінетін өзгерістер, сондай-ақ жетек жұмысының 
сипаты бойынша ажыратылуы мүмкін белгілер (соққы, пайдаланылған 
газдың шуы және т. б.) анықталады. Сонымен қатар, сүзгілердегі конденсат 
мөлшері-ылғал сепараторлары мен май бүріккішіндегі май бақыланады. 

Мерзімді тексеру кезінде ауа қозғалтқыштарының және басқа да ауа 
құрылғыларының ағып кетуін, жұмыс істеуін тексереді; жетек электр 
жабдықтарының жарамдылығын тексереді; сүзгілердің ластану дәрежесін 
бақылайды; бұрандалы қосылыстардың беріктігін тексереді. 

Пневматикалық жетекті пневматикалық құрылғыларды ауыстыру 
арқылы жөндеу ұсынылады, бұл жөндеу уақытын қысқартады. Екінші 
жағынан, мамандандырылған жөндеу орнында пневматикалық 
құрылғыларды қалпына келтіру жоғары сапаны қамтамасыз етеді. 
Пневматикалық құрылғылардың конструкциясы бірдей функционалды 
мақсатқа қарамастан өте алуан түрлі, сондықтан істен шығу себептері мен 
оның пайда болу белгілері пневматикалық құрылғының белгілі бір 
конструкциясына қатысты ғана анықталуы мүмкін. Пневматикалық 
құрылғыларды жөндеу кезінде бөлшектердің жұмыс беттерінен кірді кетіру 
де жиі кездеседі. 

Объектіден (машинаның пневматикалық жетегінен) алынған 
пневматикалық құрылғыны жөндеудің орындылығы туралы мәселе 
пневматикалық құрылғы құны мен жөндеу құнының арақатынасына, 
кәсіпорынның технологиялық және ұйымдастырушылық мүмкіндіктеріне 
байланысты шешіледі. 

Пневматикалық құрылғылардың белгілі бір түрлеріне тән ықтимал 
ақаулар дереккөзде егжей-тегжейлі сипатталған [8]. 

Мысалы, су бөлетін сүзгілерде сүзгі элементінің бітелуі немесе 
зақымдануы, оның бекітілуінің әлсіреуі сығылған ауаны тазарту деңгейінің 
нашарлауына әкеледі. Редукциялық пневмоклапандарда каналдар бітелген 
немесе клапан элементтері (мембраналар, серіппелер) зақымданған кезде 
шығудағы қысымның мәні талап етілгенге сәйкес келмеуі мүмкін. 
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- жетекке кіретін пневмоаппараттардың ықтимал (неғұрлым ықтимал) 
ақауларының тізбесін жасау (сыныптарға бөле отырып), олардың пайда болу 
шарттары мен белгілерін көрсету; 
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Мерзімді тексеру кезінде ауа қозғалтқыштарының және басқа да ауа 
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Ауа таратқыштардың дұрыс жұмыс істемеуі, әдетте, біліктің 
зақымдалуымен немесе дистрибьютордың басқару жүйесінің бұзылуымен 
байланысты. Пневмоцилиндрлерде жұмыстың бұзылуының негізгі себептері-
цилиндр қуыстары арасында ауаның ағуы мен ағып кетуінің жоғарылауы, 
сондай-ақ цилиндр бөліктерінің (өзек, жең) тозуы немесе деформациясы. 

Пневмоцилиндрдің (гидродемпфердің) тежегіш құрылғысынан майдың 
дұрыс реттелмеуі және ағып кетуі роботтың орналасу дәлдігінің бұзылуына, 
механизмнің соңында соққыларға әкелуі мүмкін. Айта кету керек, 
пневматикалық құрылғылардың жалпы ақаулары-бұл бөлшектердің 
бекітілген қосылыстары мен қуыстар арасындағы ауа ағуының жоғарылауы, 
олар бекітпелердің қатаюының әлсіреуі, тығыздағыштардың зақымдануы, 
бөлшектердің тозуы немесе ақаулары нәтижесінде пайда болады. 

Ақаулы пневможабдықтардан туындаған пневможабдықтың жұмыс 
істеудегі негізгі істен шығулар мен бұзушылықтарға мыналар жатады. 

1. Жүйенің жеткіліксіз қысымы ауаның ағып кетуінен, клапандардың 
реттелуінен, компрессордың тозуынан, желінің бітелуінен немесе қатып 
қалуынан (қыста), ауа сүзгісінің бітелуінен және жетек белдіктерінің тайып 
кетуінен болады. Ақаулар сәйкесінше жүйені герметизациялау, клапандарды 
реттеу, компрессор бөлшектерінің тозуын жою немесе оларды ауыстыру, 
желіні тазарту және жылыту, сүзгілерді тазарту және жетек белдіктерін тарту 
арқылы жойылады. 

2. Жетек белдіктерінің кернеуінің әлсіреуі, клапандардың істен шығуы, 
поршень сақиналарының тозуы, сору сүзгісінің бітелуі, цилиндр 
қақпақтарының корпусқа қосылуының депрессиясы, поршень 
сақиналарының бір жазықтықта сәйкес келуі нәтижесінде пайда болатын 
компрессорға ауаның азаюы. Ақаулықты жою үшін белдіктерді қатайтыңыз, 
клапандарды реттеңіз немесе өзгертіңіз, поршень сақиналарын ауыстырыңыз, 
сору сүзгісін тазалаңыз, қақпақтардың бекітілуін қатайтыңыз, іргелес 
сақиналардың құлыптарын 180°сұйылтыңыз. 

3. Пневмотаратқыштарды қосу кезінде атқарушы органдар 
қозғалысының болмауы, тығыздаудың тозуы немесе тез шығатын 
клапандағы диафрагманың бұзылуы, ауа құбырларының бітелуі немесе 
қатуы, құбыршектердің зақымдануы салдары болып табылады. Ақаулар 
тығыздағыштарды ауыстыру немесе қатайту, ауа құбырларын тазарту және 
жылыту, шлангтарды ауыстыру арқылы жойылады. 

4. Пневмотаратқыштарды ажыратқан кезде атқарушы органдардың тез 
шығатын клапанның ақаулығынан туындайтын жалғасып жатқан қозғалысы 
ауыстырылуы тиіс. 

5. Жоғарыда айтылған себептер бойынша жеткіліксіз қысымның немесе 
ауаның берілуінің нәтижесі ретінде атқарушы тетіктерде қажетті күштің 
болмауы. 

6. Ауа өткізгіштерде конденсаттың бітелуі немесе қатуы салдарынан 
басқару пультіне ауа берілісінің болмауы, оны тазалау және жылыту қажет. 

7. Компрессорда соққының пайда болуы, бұл байланыстырушы 
шыбықтың жаңғақтарының әлсіреуін және байланыстырушы шыбықтардың 
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төменгі бастарының тозуын көрсетеді. Ақаулық жаңғақтарды қатайту және 
бастардың коннекторындағы тығыздағыштардың санын азайту арқылы 
жойылады. Баббит бояуымен қатты тозған кезде байланыстырушы шыбықтар 
жөнделеді. 

8. Айналмалы қосылыстардың тығыздағыштары тозған және 
золотниктерді қосу үшін аялдамаларды реттеу бұзылған кезде пайда болатын 
біреуін қосқан кезде екі операцияны бір уақытта қосу. Тығыздағыштарды 
ауыстырып, аялдамаларды реттеу керек. 

9. Компрессордың май манометрінің сору май құбырындағы ауаны 
сору нәтижесінде әрекетсіздігі; манометрдің өзі немесе тым қалың майдың 
дұрыс жұмыс істемеуі. Май құбырының қосылыстарын герметизациялау, 
манометрді ауыстыру және майлауды өзгерту қажет. 

10. Компрессорға кіретін ауаның ластануы, ресиверде артық 
конденсаттың болуына байланысты (конденсатты ағызу керек); ылғал 
сепараторының ластануы (ылғал сепараторын тазарту және жуу); 
компрессордың иінді корпусындағы майдың тым жоғары деңгейі (артық 
майды ағызу). 

11. Жетіспеушілікке байланысты сығылған ауа температурасының 
жоғарылауы: 

- май жинағыштағы майларды (май өлшегіш сүңгілердің жоғарғы 
белгісіне дейін қосу қажет);  

- май жинағышта майды жылыту құбырының жапқышын нашар жабу 
(жапқышты тығыз жабу);  

- Тоңазытқыш құбырларын кірмен бітеу (кейіннен сығылған ауамен 
үрлей отырып, су ағынымен жуу);  

- май сүзгісінің бітелуі және оның клапанының жұмыс істемеуі (сүзгіні 
шайыңыз немесе ауыстырыңыз және клапанды реттеңіз). 

12. Май бөлгіштің жүн қаптамасының бітеліп қалуына (қаптаманы жуу 
және кептіру немесе ауыстыру) немесе май жинағыштың қақпағындағы 
дроссель шайбасының саңылауына байланысты майды сығылған ауамен 
шығарудың өсуі (шайбаны бұрап, тесікті тазалаңыз). 

13. Сақтандырғыш клапанның дұрыс емес күйге келтірілуінен 
(клапанды реттеу керек) немесе клапанның дұрыс бекітілмеуінен (клапанды 
тазалау және реттеу керек) мерзімінен бұрын іске қосылуы. 

14. Оның қозғалмалы бөліктерінің кептелуі нәтижесінде берілген 
қысым кезінде сақтандыру клапанының жұмыс істемеуі (клапанды тазалау 
және сүрту, реттеу). 

15. Клапандарды жабудың болмауы: сақтандырғыш - оның кептелуі 
немесе серіппенің сынуы нәтижесінде (бөлшектеу, сүрту немесе серіппені 
ауыстыру және реттеу), салыстырушы-диафрагманың зақымдануы 
нәтижесінде (диафрагманы ауыстыру). 

16. Тексеру клапаны жұмыс істемей тұрған кезде ауа тазартқыш 
арқылы майдың шығуы (тексеру клапанын бөлшектеу, ақаулықтарды жою, 
жинау). 
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- май сүзгісінің бітелуі және оның клапанының жұмыс істемеуі (сүзгіні 
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17. Қысым реттегіші ақаулы немесе сақтандырғыш клапан іске 
қосылмаған кезде қысымның жоғарылауы (ақауларды жою). 

18. Жұмыс аппараттарында ылғал мен майдың болуы, бұл ылғал 
бөлгішпен ауаны жеткіліксіз тазартуды және май бүріккіштің жұмысының 
бұзылуын көрсетеді. 

 
4.2.6. Жабдықты жөндеуден кейін қабылдау актілері  

Жөндеу аяқталғаннан кейін жабдықты торап бойынша және жалпы қабылдау 
және орындалған жөндеу сапасын түпкілікті бағалау жүргізіледі. 
Торап бойынша қабылдау жөнделген тораптардың дайын болуына 

қарай жүргізіледі. Жөнделген торапты тапсыру кезінде мынадай құжаттар 
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- нақты орындалған жұмыстар көрсетілген торап бойынша жұмыс 
көлемінің ведомосы,  

- орындалған жұмыстардың белгісі бар жұмыс кестесі,  
- формулярлар,  
- сертификаттар және жөндеу кезінде пайдаланылған материалдардың 

сапасы туралы басқа да деректер,  
- реконструктивті жұмыстар бойынша сызбалар, егер олар жүргізілген 

болса.  
Содан кейін Жөнделген жабдықты мұқият тексеру жүргізіледі. Барлық 

айналатын механизмдер (отын қоректендіргіштер, диірмендер, желдеткіштер, 
түтін сорғыштар және т.б.) бос жүрісте және жүктемемен сыналуы тиіс. 
Торап бойынша қабылдаудан кейін орындалған жұмыстардың көлемі, 
анықталған кемшіліктер, сынамалау нәтижелері, жұмыс сапасын алдын ала 
бағалау көрсетілетін акт жасалады. 

Күрделі жөндеу аяқталғаннан кейін жабдықты алдын ала қабылдау цех 
бастығының қатысуымен кәсіпорынның бас инженерінің (бас энергетиктің 
немесе бас механиктің) төрағалық етуімен комиссиямен жүргізіледі, ал 
орталықтандырылған жөндеу кезінде комиссияға мердігерден жұмыстардың 
басшысы да қатысуы тиіс.  

Комиссияны алдын ала қабылдау кезінде мынадай құжаттар 
ұсынылады:  

- орындалған жұмыстар туралы белгісі бар жұмыс көлемінің ведомосы,  
- жөндеу кестелері,  
- жекелеген тораптарды тапсыру актілері,  
- толтырылған формулярлар,  
- материалдарға сертификаттар,  
- дәнекерлеуші куәліктерінің көшірмелері, 
- үлгілерді сынау (жауапты дәнекерлеу жұмыстарын жүргізу кезінде),  
- жабдықтарды қайта құру бойынша жұмыстардың сызбалары мен 

сызбалары.  
Содан кейін жабдықты тексеру жүргізіледі және қабылдау кезінде 

анықталған кемшіліктерді жою мерзімдері белгіленеді, оларды жойғаннан 
кейін жабдықты іске қосу және оны жүктемемен қабылдау жүргізіледі. 
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Жөндеуден кейінгі барлық іске қосу жұмыстарын (қосалқы жабдықты 
сынау, қазандықты сумен толтыру және оны жағу, құбырларды іске қосу, 
жылу пайдаланатын аппараттарды қосу және т.б.) цех (немесе учаске) 
бастығының не оның орынбасарының жазбаша өкіміне сәйкес вахта 
персоналы орындайды. Жөндеу нәтижелері жабдықтың техникалық 
паспортына енгізіледі. 

Жабдықты жүктемемен қабылдау 24 сағат ішінде жүргізіледі, ол 
аяқталғаннан кейін жөнделген жабдықты бақылаудағы пайдалану басталады. 
Жөнделген жабдықтың және орындалған жөндеу жұмыстарының сапасын 
түпкілікті бағалау жабдықты жүктемеге қосқан сәттен бастап 30 күнтізбелік 
күннен кейін жүргізіледі. Осы уақыт кезеңінде жабдықтың жұмысын барлық 
режимдерде тексеру аяқталуы, барлық жүйелерді сынау және баптау 
жүргізілуі тиіс. 

Жөнделген жабдықтың сапасын бағалау оның жөндеуден кейінгі 
техникалық жай-күйін және нормативтік-техникалық құжаттардың (НТҚ) 
талаптарына сәйкестігін сипаттайды. 

Нормативтік-техникалық құжаттарға стандарттар, техникалық шарттар 
(ТШ), жөндеу жөніндегі нұсқаулықтар, конструкторлық құжаттама, 
техникалық пайдалану қағидалары (ТПЕ), нормативтік және пайдалану 
техникалық-экономикалық сипаттамалары жатады. 

Қабылдау комиссиясы жабдықты жөндеуден алып, "НТҚ талаптарына 
сәйкес келеді"; "белгілі бір шектеулермен НТҚ талаптарына сәйкес 
келеді"сапасына баға береді. 

Егер жөнделген жабдыққа қойылатын талаптардың бір бөлігі 
орындалмаса, бірақ жабдық жұмыс істей алатын болса және қабылдау 
комиссиясы оны уақытша пайдалануға қабылдауға болады деп есептесе, 
"белгілі бір шектеулермен НТҚ талаптарына сәйкес келеді" деген баға 
белгіленеді. Бұл жағдайда анықталған кемшіліктерді жою жөніндегі іс-
шаралар жоспары жасалады және оны орындау мерзімдері айқындалады. 

Егер жабдықты бақылаудағы пайдалану кезеңінде авариялық салдарға 
әкеп соқтыруы мүмкін ақаулар анықталса немесе жабдықтың қандай да бір 
режимдердегі жұмысы рұқсат етілген параметрлерден ауытқумен сипатталса, 
ол "НТҚ талаптарына сәйкес келмейді"деген бағалаумен пайдаланудан шы-
ғарылуы тиіс. Бұл жабдық қысқа мерзімде орындалуы керек қайта жөндеуге 
жатады. НТҚ талаптарына сәйкессіздіктерді жойғаннан кейін қайта қабылдау 
жүргізіледі және сапаға жаңа баға белгіленеді. 

Жөндеу жүргізген мамандандырылған ұйымдар жөнделген жабдықтың 
жарамдылығына және пайдалану ережелерін сақтай отырып, жөндеуге 
арналған НТҚ-да белгіленген белгілі бір мерзім ішінде оның жұмыс 
қабілеттілігіне кепілдік беруі тиіс. НТҚ-да жөндеуге кепілдік мерзімі 
болмаған жағдайда, жөндеуден кейінгі кепілдік мерзімі жабдықты жүктемеге 
қосқан сәттен бастап кемінде 12 ай болып белгіленеді. 
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№ 1 практикалық жұмыс 
Тақырыбы: «Өнім сапасын техникалық бақылау органдары» 

кәсіпорын» 
Жұмыстың мақсаты: кәсіпорында өнім сапасын техникалық бақылау 

бөлімін ұйымдастыру бойынша міндеттерді шешу әдістемесін зерделеу. 
Теориялық аспектілері 
Сапаны бақылау жалпы басқару жүйесінде ерекше орын алады 

кәсіпорындағы сапамен. 
Кәсіпорындардың тиісті бөлімшелері жүзеге асыратын сапаны бақылау 

сапаны басқарудың басқа субъектілері тарапынан бақылауға қатысты 
бастапқы болып табылады. Бұл жағдай кәсіпорындардағы техникалық 
бақылау қызметтерінің қызметін бірінші кезекте жетілдіру қажеттілігін 
көрсетеді. 

Көптеген кәсіпорындардың өнім сапасын бақылау қызметтерінің 
құрылымында негізінен сапаны бақылаудың техникалық және 
технологиялық аспектілерін қамтамасыз ететін бөлімшелер бар. 

Кәсіпорындарда бақылау операцияларын орындаушылар техникалық 
бақылау бөлімі( ТББ), бас технологтың, энергетиктің, механиктің өкілдері, 
сондай-ақ өндірістік жұмысшылар болып табылады. Әдетте, ОҮК кәсіпорын 
директорына бағынады және дайын өнімнің сапасын анықтау мәселелерінде 
кәсіпорынның басқа қызметтерінен тәуелсіз болады. ТББ дайын өнімді 
қабылдауды және қабылдау-тапсыру сынақтарын дербес жүргізеді. 

ТББ операциялары технологиялық процестің ажырамас бөлігі болып 
табылады. 

Оларды бас технологтың бөлімі әзірлейді, ТББ-мен келісіледі және 
технологиялық карталарда тіркеледі. 

ТББ міндеттері: 
1) сапасы лайықсыз өнім шығаруды болғызбау 

(белгіленген талаптарға сәйкес келмейтін өнім); 
2) өндірістік тәртіпті нығайту және өндірістің барлық буындарында 

шығарылатын өнімнің сапасы үшін жауапкершілікті арттыру;  
өнімді. 

ТББ мынадай негізгі бағыттар бойынша шығарылатын өнімнің 
сапасына бақылау жүргізеді: 

А) техникалық құжаттама мен технологиялық процестерді бақылау, 
б) қабылданатын бұйымдардың сенімділігін қамтамасыз ету, 
в) рекламациялық жұмыс, өлшем құралдарын қолдану, 
г) қабылдаудың метрологиялық ережелерін сақтау. 
Кәсіпорындарда ақауларды есепке алу және жою үшін ақауларды 

бастапқы есепке алу құжаттары; сигнал парағы, сондай-ақ карта 
пайдаланылады 
ақау. 

Өзін-өзі бақылау сұрақтары 
1) кәсіпорындағы сапаны бақылау қызметтерінің құрылымына кім 

кіреді? 
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2) ТББ негізгі міндеттері қандай? 
3) ТББ сапаны бақылауды қандай бағыттар бойынша жүргізеді 

өнімдер? 
4) есепке алу және жою үшін қандай бастапқы құжаттар 

пайдаланылады 
кәсіпорындағы ақаулар? 
 
Практикалық тапсырма 
Тапсырма. Ведомстволық тексеру зертханасында 40 өлшеу құралдары 

бар. Оның ішінде, орташа алғанда, жыл ішінде 25 бірлік 
10 бірлік сақтауға және 5 бірлік кейін тексеруге жатады. 
жөндеуден шығу. Өлшем құралының бірлігін тексеруге арналған уақыт 
нормасы-N сағат (N-студенттің журналдағы №15-тен кейінгі реттік нөмірі); 
(n + 6)сағат 
(егер студенттің журналдағы реттік нөмірі 1-ден 15-ке дейін болса). 
Аспаптарды тексеру мерзімділігі-жылына 12 рет. Жылдық тиімді уақыт қоры 
тексеруші-1 900 сағат. Қаражатты тексерудің жалпы күрделілігін анықтаңыз 

және салыстырып тексерушілердің саны. 
Анықтамалық ақпарат: 
Салыстырып тексеру зертханасының өлшеу құралдарын тексерудің 

еңбек сыйымдылығы 
формуласы: 
















 

 ptixi
B

tэіnkt

n

tобщ KmKPmKtТ
100

1
1 ;  (93) 

Мұндағы i= 1, 2, 3 ... n-тексеруге тең уақыт шығындары бар бір типті 
өлшеу құралдары; 

tnki-бір өлшем құралын тексеруге арналған уақыт нормасы, сағ; 
Қэі, Kxi, Kpi-жөндеуден шыққаннан кейін тексеруге жататын 

пайдаланудағы, сақтаудағы I-ші өлшеу құралдарының саны; 
mi-жылына аспаптарды тексеру мерзімділігі; 

РВ-кезектен тыс тексеруге жататын өлшеу құралдарының пайызы 
(2530%). 

 
№ 2 тәжірибелік жұмыс 
Тақырыбы: «тораптар мен агрегаттарды құрастыру технологиясы. 

Құрастыру сапасын бақылау»  
Сабақтың мақсаты: түйіндер мен агрегаттарды құрастырудың 

технологиялық процесін және құрастыру сапасын бақылауды 
ұйымдастыруды зерттеу. 

Жұмысты орындау тәртібі  
1. Осы жұмыста ұсынылған ақпараттық материалдармен танысыңыз. 
2. Жөндеу кәсіпорнында құрастыруды ұйымдастыруға қысқаша 

сипаттама беріңіз. 
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Құрастыру сапасын бақылау»  
Сабақтың мақсаты: түйіндер мен агрегаттарды құрастырудың 

технологиялық процесін және құрастыру сапасын бақылауды 
ұйымдастыруды зерттеу. 

Жұмысты орындау тәртібі  
1. Осы жұмыста ұсынылған ақпараттық материалдармен танысыңыз. 
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сипаттама беріңіз. 

  

  
 

3. Тораптар мен агрегаттарды құрастыру сапасын бақылауға 
қойылатын негізгі талаптарды анықтаңыз. 

4. КР жанындағы жөндеу кәсіпорнымен қоса берілген құжаттарды 
тізімдеңіз. 

 
Бөлімге бақылау сұрақтары 

 
1. Сынақ әдістері 
2. Қаттылық деп аталады 
3. Жүк көтергіш крандар 
4. Жабдыққа сынақ жүргізу тәртібі 
5. Жабдықты тексеру 
6. Жүйелерді бақылау жөніндегі іс-шаралар кешені 
7. Жүктеме деп аталады  
8. Жүктемелердің түрлері 
9. Механикалық бақылау 
10.  Диагностика әдістері 
11.  Жөндеуден кейін жабдықты қабылдау актілері 
12. Ақауларды анықтау әдістері 

  
Түйіндемелер: 

   Осы модульді зерделеу нәтижесінде білім алушылар жөндеуден кейін 
жабдықты қабылдау актісін ресімдеу қағидаларын, өлшеу аспаптарын, құрал-
саймандар мен құрылғыларды пайдалану қағидаларын игерді; сынау мен 
реттеудің техникалық шарттарын, жабдықты, агрегаттар мен машиналарды 
орнатудың дұрыстығын айырады; жұмыс істейтін бөлшектерге, тораптарға, 
жабдық механизмдеріне рұқсат етілген жүктемелер туралы хабардар болды. 
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V. Тарау. Кәсіпорын қызметі және техникалық материалдарды талдау 
 
Оқыту мақсаттары: кәсіпорын жұмысын зерделеу; дипломдық жоба 

тақырыбы бойынша техникалық материалдарды жинау және талдау; 
қосымша материалдарды жүйелеу және жинау; техник-механик міндеттерін 
қайталау. 

 
Алдын ала қойылатын талаптар 
 кәсіпорындарда жөндеудің заманауи әдістерімен, жаңа 

жабдықтармен, еңбекті ұйымдастырумен, өндіріс экономикасымен, 
экологиялық проблемаларды шешу жолдарымен тікелей танысу;  

 дипломдық жобаны орындау үшін техникалық материалдарды жинау 
және дайындау. 
 

Қажетті оқу материалдары 
 Кәсіпорын қызметі бойынша слайдтар мен көрнекі құралдар. Курста 
оқытылатын тақырыптар бойынша иллюстрациялық материалдар, плакаттар 
жиынтығы. Кәсіпорынның, цехтардың, учаскенің сызбалары, бас механиктің 
байланысы. Тәжірибе бойынша есеп беру үшін материалдарды дайындау. 

 
5.1. Станция жұмысын талдау 

5.1.1. Кәсіпорын (цех) жабдықтарына техникалық қызмет көрсету және 
жөндеу жүйелері) 

Машиналарға техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүйесі 
дегеніміз-технологиялық жабдықтардың, нормативтік-техникалық, 
технологиялық құжаттаманың және машиналардың жұмыс жағдайын 
минималды шығындармен қамтамасыз ететін орындаушылардың өзара 
байланысты құралдарының жиынтығы. 

Қолданыстағы машиналарға техникалық қызмет көрсету және жөндеу 
жүйелері істен шыққаннан кейін немесе алдын ала техникалық қызмет 
көрсету мен жөндеу жүргізуді көздейді. 

Істен шыққаннан кейін жөндеу бірқатар кемшіліктермен сипатталады: 
машинаның істен шығуының алдын алу және авария мүмкіндігін болдырмау 
мүмкін емес; көп қатар істен шығулар туындайды, олардың еңбек 
сыйымдылығы мен жою құны машинаны жөндеу құнын арттырады; 
машиналардың қажетті сенімділік деңгейі қамтамасыз етілмейді; жөндеу 
органдарының жұмысын жоспарлау мүмкін емес. 

Профилактикалық жүйелер белгіленген кезеңділікпен (машина белгілі 
бір жұмыс істеуге қол жеткізгеннен кейін) немесе нақты техникалық жай-
күйі бойынша жоспарлы тәртіппен техникалық қызмет көрсету мен жөндеу 
жүргізуді көздейді. 

Техникалық қызмет көрсету мен жөндеуді жүргізудің белгіленген 
жиілігі машинаның жұмыс кезінде істен шығу мүмкіндігін болдырмауға 
мүмкіндік береді. 
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жиілігі машинаның жұмыс кезінде істен шығу мүмкіндігін болдырмауға 
мүмкіндік береді. 

  

  
 

 
5.1-сурет-техникалық сервистің технологиялық жабдықталуы 
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5.2-сурет-техникалық қызмет көрсету кәсіпорындарын технологиялық 

жарақтандыру құралдарын жіктеу 
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5.2-сурет-техникалық қызмет көрсету кәсіпорындарын технологиялық 

жарақтандыру құралдарын жіктеу 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

  
 

 
Сурет 5.3-машина техникалық қызмет көрсету стратегиясы 

 
Машиналарға техникалық қызмет көрсету стратегияларының 

жіктелуі 
Жұмыс істеу бойынша жоспарлы тәртіппен профилактикалық 

жұмыстарды жүргізу кезінде машинаның жалпы және жекелеген құрастыру 
бірліктерінің нақты жай-күйі ескерілмейді, бұл машинаның техникалық жай-
күйімен ақталмаған қажетсіз жұмыстарды жүргізуге әкеледі. Агрегаттарды 
жоспарлы ауыстыру олардың ресурсын тек 40-60% - ға пайдалануға әкеледі, 
бұл істен шығулардың туындау мүмкіндігін жоққа шығармайды, ал 
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ауыстырылатын элементтердің үлкен қалдық ресурсы машиналарды 
техникалық пайдалану тиімділігін айтарлықтай төмендетеді. 

Техникалық қызмет көрсету және жөндеу стратегиясын таңдау кезінде 
негізгі критерий ретінде техникалық дайындық коэффициенті және 
техниканы жарамды күйде ұстауға жұмсалатын шығындардың ең аз мөлшері 
пайдаланылады. 

Машиналардың нақты жай-күйі бойынша жөндеу-қызмет көрсету 
әсерлерін орындау стратегиясы жоспарлы атқарым бойынша қызмет көрсету 
мен жөндеудің алдын алу жүйесімен салыстырғанда неғұрлым тиімді және 
прогрессивті болып табылады. 

Нақты жай-күйі бойынша профилактикалық жұмыстарды жүргізу 
негізгі диагностикалық параметрлер бойынша машинаның техникалық жай-
күйін мерзімді бақылауды көздейді. Бұл техникалық қызмет көрсету мен 
жөндеуді уақтылы ұйымдастыруға, құрамдас бөліктердің істен шығуын 
болдырмауға және тұтастай алғанда машинаның сенімділік деңгейін 
арттыруға мүмкіндік береді. Машинаны нақты жағдайы бойынша 
профилактикалық жөндеу қажетсіз жөндеу операцияларын болдырмауға 
және жөндеу шығындарын азайтуға мүмкіндік береді. Жоспарлы ағымдағы 
жөндеулерге қатысты олардың көлемі өзгермейді, ал жүргізу сәті машина 
элементтерінің техникалық жай-күйіне байланысты ауысады. 

 
Техникалық қызмет көрсету мыналарды қамтиды: 
 ауысым сайынғы техникалық қызмет көрсету; 
 жабдықтың дұрыс пайдаланылуын және техникалық жай-күйін 

тәулік сайын тексеру; 
 жабдықтың белгілі бір сағат санын атқарғаннан кейін орындалатын 

кезеңдік техникалық қарап-тексерулер (ТҚК). 
Кәсіпорындарда техникалық қызмет көрсету процесін ұйымдастыру 

үшін жабдықтарға техникалық қызмет көрсету стандарттары әзірленеді және 
мәліметтер негізінде кесте, демалыс күндеріне түсетін операциялар, 
персоналдың жүктемесі, өлшемдері мен кезеңділігін ескере отырып, 
жабдықтың әрбір бірлігіне техникалық қызмет көрсетуге ауысым сайын 
жасақ-тапсырма беруге мүмкіндік беретін бағдарлама жасалды.  

Техникалық қызмет көрсету стандарттарын әзірлеу кезінде 
пайдаланылатын техникалық құжаттама: 

 Пайдалану жөніндегі Нұсқаулық; 
 Технологиялық жабдық операторларына арналған нұсқаулықтар; 

жабдық  
паспорттары; 

 Майлау карталары; 
 Сызбалар; 
 Графикалық сызбалар; 
 Цехтар мен учаскелер бойынша штаттық кесте; 
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ауыстырылатын элементтердің үлкен қалдық ресурсы машиналарды 
техникалық пайдалану тиімділігін айтарлықтай төмендетеді. 

Техникалық қызмет көрсету және жөндеу стратегиясын таңдау кезінде 
негізгі критерий ретінде техникалық дайындық коэффициенті және 
техниканы жарамды күйде ұстауға жұмсалатын шығындардың ең аз мөлшері 
пайдаланылады. 

Машиналардың нақты жай-күйі бойынша жөндеу-қызмет көрсету 
әсерлерін орындау стратегиясы жоспарлы атқарым бойынша қызмет көрсету 
мен жөндеудің алдын алу жүйесімен салыстырғанда неғұрлым тиімді және 
прогрессивті болып табылады. 

Нақты жай-күйі бойынша профилактикалық жұмыстарды жүргізу 
негізгі диагностикалық параметрлер бойынша машинаның техникалық жай-
күйін мерзімді бақылауды көздейді. Бұл техникалық қызмет көрсету мен 
жөндеуді уақтылы ұйымдастыруға, құрамдас бөліктердің істен шығуын 
болдырмауға және тұтастай алғанда машинаның сенімділік деңгейін 
арттыруға мүмкіндік береді. Машинаны нақты жағдайы бойынша 
профилактикалық жөндеу қажетсіз жөндеу операцияларын болдырмауға 
және жөндеу шығындарын азайтуға мүмкіндік береді. Жоспарлы ағымдағы 
жөндеулерге қатысты олардың көлемі өзгермейді, ал жүргізу сәті машина 
элементтерінің техникалық жай-күйіне байланысты ауысады. 

 
Техникалық қызмет көрсету мыналарды қамтиды: 
 ауысым сайынғы техникалық қызмет көрсету; 
 жабдықтың дұрыс пайдаланылуын және техникалық жай-күйін 

тәулік сайын тексеру; 
 жабдықтың белгілі бір сағат санын атқарғаннан кейін орындалатын 

кезеңдік техникалық қарап-тексерулер (ТҚК). 
Кәсіпорындарда техникалық қызмет көрсету процесін ұйымдастыру 

үшін жабдықтарға техникалық қызмет көрсету стандарттары әзірленеді және 
мәліметтер негізінде кесте, демалыс күндеріне түсетін операциялар, 
персоналдың жүктемесі, өлшемдері мен кезеңділігін ескере отырып, 
жабдықтың әрбір бірлігіне техникалық қызмет көрсетуге ауысым сайын 
жасақ-тапсырма беруге мүмкіндік беретін бағдарлама жасалды.  

Техникалық қызмет көрсету стандарттарын әзірлеу кезінде 
пайдаланылатын техникалық құжаттама: 

 Пайдалану жөніндегі Нұсқаулық; 
 Технологиялық жабдық операторларына арналған нұсқаулықтар; 

жабдық  
паспорттары; 

 Майлау карталары; 
 Сызбалар; 
 Графикалық сызбалар; 
 Цехтар мен учаскелер бойынша штаттық кесте; 

  

  
 

 Цех бастықтарының қамқорлыққа алынған бригадаларға жабдықты 
бекіту туралы өкімдері; 

 Қамқорлыққа алынған жабдыққа қызмет көрсету кестесі; 
 Бөлімшенің үздіксіз жұмыс кестесі. 

 
Техникалық қызмет көрсету процестерін стандарттау, техникалық 

қызмет көрсету стандарттарын әзірлеу 
Негізгі блоктар: 
1-визуализация 
2-компоненттер 
3-Тексеру өлшемі 
4-сәйкессіздік әрекеті 
5-құрал 
6-жиілік 
7-қауіпсіздік 
 
Жасақ-тапсырмаларды қалыптастыруға арналған бағдарлама 
 

 
 

Ауысымдық жасақ-тапсырма 
 Технологиялық учаскенің жабдықтарына техникалық қызмет 

көрсетуге ауысымдық жасақ-тапсырма мыналарды қамтиды: 
 жабдықтың жұмыс істеу деңгейін сипаттайтын жабдықты тексеру 

бойынша критерийлер тізбесі (нені қарау қажет және қалай болу керек); 
 егер критерийлер қалыпты жағдайға сәйкес келмесе не істеу керек; 
 бекітілгеніне қарамастан, әр ауысымда жабдықта орындалуы қажет 

міндетті регламенттік жұмыстар; 
 басшының қосымша тапсырмасы бойынша жұмыстар. 
Негізгі құрамдас бөлігі техникалық қызмет көрсету болып табылады: 
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 жабдықтардың профилактикалық тексерулері, аспаптық 
диагностикалау және өнеркәсіптік қауіпсіздіктің техникалық сараптамасы 
(ЭББ) арқылы механизмдердің, тораптардың және бөлшектердің техникалық 
жай-күйін бақылау); 

 сүзгілерді тазалау, жуу және ауыстыру; 
 жұмыс істеп тұрған тораптардың, подшипник тіректерінің, 

гидравлика және майлау жүйелеріндегі майдың қызу температурасын 
бақылау; 

 БӨА аспаптары жұмысының дұрыстығын тексеру, ақаулы 
аспаптарды ауыстыру; 

 Шығыс ыдыстарындағы майлау-салқындату сұйықтықтарының, 
қалың және сұйық майлағыштардың, гидравликалық сұйықтықтардың 
деңгейлерін тексеру, деңгейлерді нормаға дейін толтыру; 

 тірек, базалық конструкциялардың жай-күйін тексеру; 
 

Негізгі құрамдас бөлігі техникалық қызмет көрсету болып табылады: 
 құбырлар мен сыйымдылықтардың бұранда, ернемекті, тығыздама 

қосылыстарын энергия тасығыштардың (жұмыс сұйықтықтары мен 
газдардың) ағуын анықтау үшін тексеру); 

 тазалық сыныбын зертханалық тексеру үшін сұйық жағармайлар мен 
гидравликалық сұйықтықтардың сынамаларын алу; 

 сұйық жағармайлар мен гидравликалық сұйықтықтардың тазалық 
сыныбын зертханалық тексеру; 

 механизмдер мен пневмогидравликалық құрылғыларды реттеу, 
баптау; 

 механизмдер мен құрылғылардың бұрандалы қосылыстарын бекітуді 
керу; 

 электр қосылыстарын тексеру және тарту; 
 машиналар мен агрегаттарды техникалық куәландыру. 
Технологиялық цехтың әрбір жеке технологиялық жабдығының ТҚК 

процесін визуализациялау, ТҚК операцияларының реттілігі мен ұзақтығын 
сипаттау үшін ТҚК жөндеу цехтарының мамандары жабдыққа техникалық 
қызмет көрсету карталарын әзірлеу ұсынылады. 

Жұмыс ауысымына берілген жасақ-тапсырманы орындау кезінде 
учаске жабдығына ТҚК атқаратын жөндеу цехының персоналы әрбір жеке 
жабдыққа техникалық қызмет көрсету карталарында сипатталған ТҚК 
операцияларын орындау тәртібін қатаң сақтауы тиіс. 
Техникалық қызмет көрсету стандарттары мен карталары әзірленбеген 
жабдыққа техникалық пайдалану қағидаларының (ТПЕ) талаптарына, 
жабдықты жөндеуге және оған қызмет көрсетуге арналған өндірістік-
техникалық нұсқаулықтарға (ТПИ), жабдықтың паспорттары мен 
қолданыстағы нормативтік-техникалық құжаттарға сәйкес ТПЕ мен ТПИ 
әзірлеу және бекіту сәтіне дейін қызмет көрсету керек. 
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 жабдықтардың профилактикалық тексерулері, аспаптық 
диагностикалау және өнеркәсіптік қауіпсіздіктің техникалық сараптамасы 
(ЭББ) арқылы механизмдердің, тораптардың және бөлшектердің техникалық 
жай-күйін бақылау); 

 сүзгілерді тазалау, жуу және ауыстыру; 
 жұмыс істеп тұрған тораптардың, подшипник тіректерінің, 

гидравлика және майлау жүйелеріндегі майдың қызу температурасын 
бақылау; 

 БӨА аспаптары жұмысының дұрыстығын тексеру, ақаулы 
аспаптарды ауыстыру; 

 Шығыс ыдыстарындағы майлау-салқындату сұйықтықтарының, 
қалың және сұйық майлағыштардың, гидравликалық сұйықтықтардың 
деңгейлерін тексеру, деңгейлерді нормаға дейін толтыру; 

 тірек, базалық конструкциялардың жай-күйін тексеру; 
 

Негізгі құрамдас бөлігі техникалық қызмет көрсету болып табылады: 
 құбырлар мен сыйымдылықтардың бұранда, ернемекті, тығыздама 

қосылыстарын энергия тасығыштардың (жұмыс сұйықтықтары мен 
газдардың) ағуын анықтау үшін тексеру); 

 тазалық сыныбын зертханалық тексеру үшін сұйық жағармайлар мен 
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Ауысымдық техникалық қызмет көрсету жабдықты ауысым бойынша 
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орындалған жұмыстардың жедел журналға жазылуына жазба жасайды. 
Журналдарда жазылуы керек: 

Бекітілген кестеге сәйкес бекітілген жабдықты тексеру нәтижелері. 
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немесе еңбек жағдайларының қауіпсіздігін бұзатын ақаулар мен ақаулықтар. 
Ақаулар мен ақауларды жою үшін қабылданған шаралар. 
Ақауларға байланысты үзілістердің ұзақтығы. 
Жабдықты техникалық пайдалану ережелерін бұзу жағдайлары. 

 
5.1-кесте-жедел журналдың нысаны 
Жедел журналдың нысаны 

Күні,
уақы
ты 

Ауысым ішінде жабдық қалай жұмыс істеді, бір 
ауысымда не істелді 

Ескертпе 

   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   

 
Техникалық тексерулер жабдықтың техникалық жай-күйін тексеру, 

ақаулықтарды анықтау және жою, сондай-ақ алдағы жоспарлы жөндеу 
көлемін айқындау үшін жүргізіледі.  
Жабдықты техникалық қарап тексеруді пайдаланушы персонал кесте 
бойынша жөндеу персоналының қатысуымен, әдетте, жөндеу ауысымдары 
мен күндерінде, сондай-ақ технологиялық тұрып қалу кезеңдерінде 
орындайды. 
Үздіксіз жұмыс істейтін жабдықты техникалық қарап тексеруді орындау 
үшін арнайы уақыт көзделуі тиіс. 
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Техникалық байқау көлеміне мыналар кіреді: 
 люктер мен қақпақтарды ашу, тораптар мен механизмдердің жай-

күйін тексеру және тексеру, ұсақ жөндеу жұмыстарын орындау; 
 жақын арадағы жоспарлы жөндеу жұмыстарының көлемін 

анықтау және нақтылау; 
 негізгі тораптарды реттеу; 
 басқару пультінен берілген командаларды ауыстырып қосудың 

және орындаудың дұрыстығын тексеру; 
 шектегіштер мен тіректердің жарамдылығын тексеру. 
 
Жабдықтарды күрделі және ағымдағы жөндеуге дайындау және 

шығару 
Жабдыққа күрделі жөндеу жүргізілетін технологиялық цехтың 

персоналы мынадай дайындық жұмыстарын орындауға міндетті: 
 агрегаттың, машина мен механизмнің айналасындағы аумақты 

өндірістің технологиялық қалдықтарынан тазартуды жүргізу; 
 жөндеу жұмыстарын жүргізуге кедергі келтіруі мүмкін 

технологиялық жабдықты, тасымалданатын технологиялық жабдықты алып 
тастау; 

 жөндеу жабдықтарын, қосалқы бөлшектер мен материалдарды 
жинауға арналған орындарды босатыңыз. 

Жабдықтың қауіпсіздігі мен тазалығының, сондай-ақ жабдыққа іргелес 
аумақтар мен үй-жайлардың тазалығы мен тәртібінің жеткілікті деңгейін 
ұстап тұру үшін және қолданыстағы 6С жүйесіне сәйкес еңбекті қорғау, 
өнеркәсіптік, өрт және экологиялық қауіпсіздік, өндірістік санитария 
талаптарының бұзылуын анықтау мақсатында жұмыс орындарын, 
жабдықтарды және өндірістік үй-жайларды мерзімді комиссиялық аралау 
орындалады. 

6С жүйесі-қауіпсіздік техникасын ескере отырып, жұмыс кеңістігін 
ұйымдастыру және тәртіпті сақтау жүйесі: 

Сұрыптау 
Тапсырыс жасаңыз 
Жұмыс орныңызды таза ұстаңыз 
Қауіпсіз жұмыс кеңістігін жасаңыз 
Алғашқы 4 қадамды стандарттаңыз 
Алынған нәтижелерді жетілдіріңіз. 
 
Бақылаудың барлық түрлері кезінде жұмыс орындарында: 
Механикалық жабдықтың жағдайы. 
Нұсқаулықтардың, техникалық қызмет көрсету карталарының болуы 

және олардың талаптарын орындау. 
Ауысымдарды беру сапасы, ауысымдарды қабылдау-тапсыру 

журналдарын жүргізу. 
Айналып өту нәтижелері хаттамамен ресімделеді.  
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Хаттамаға қауіпсіздік талаптарынан барлық ауытқулар, сондай-ақ жою 
мерзімдері мен оларға жауапты адамдар енгізіледі.  
Кезекті комиссиялық аралау барысында алдыңғы хаттамаларда қамтылған 
жоюға жоспарланған іс-шаралардың орындалуы тексеріледі және тексеру 
нәтижесі бойынша олар орындалмаған жағдайда ұйымдастырушылық 
тұжырымдар жасалады. 
 

5.1.2. Жоспарлау-экономикалық бөлімнің қызметі 
Амортизация дегеніміз не?  
ПЭО шифрын ашу "жоспарлау-экономикалық бөлім"дегенді білдіреді. 

Бұл компанияның экономикалық көрсеткіштерін жинаумен, оларды 
талдаумен және экономикалық жоспарларды жасаумен айналысатын 
кәсіпорынның құрылымдық бөлімшесі. Қалай болғанда да, жоспарлау және 
экономикалық қызмет кез-келген коммерциялық кәсіпорында бар. Егер бұл 
микробизнес болса, иесі мұндай жоспарлау мәселелерімен айналысады. 
Компания өскен сайын құрылымда осы мәселелермен айналысатын жеке 
қызметкер пайда болуы мүмкін. Жалпы, кәсіпорын неғұрлым үлкен болса, 
соғұрлым көп қызметкерлер экономистер лауазымына қабылданады, 
нәтижесінде олар жоспарлау және экономикалық бөлім құрады. 

Жоспарлау бөлімінің құрылымы 
Жоспарлау және экономикалық бөлімде классикалық 

ұйымдастырушылық құрылым бар. Оның басында қаржы директорына, 
маркетинг жөніндегі директорға немесе бас директорға есеп беретін басшы 
тұр. Бұл топ-менеджерлердің функционалдық міндеттеріне байланысты.  

Бөлімнің ұйымдастырушылық құрылымының екі нұсқасы бар:  
 бөлім ішіндегі экономистердің жұмыс орындарын ұйымдастыру;  
 жұмыс орындарын ұйымдастыру экономистердің бір бөлігі ішінде, 

ал бір бөлігі бөлімнен тыс (әдетте бұл өндірістік компанияларға тән). 
Бірінші нұсқаның артықшылығы-жоспарлау және экономикалық 

бөлімнің жұмысын бақылаудың қарапайымдылығы. Кемшілігі-құрылымдық 
бөлімшелерден ақпаратты уақтылы ұсынбау. Осындай ұйымдық 
құрылыммен экономистерге келесі функцияларды бекітуге болады: 

 қаржылық жауапкершілік орталықтарынан, құрылымдық 
бөлімшелерден бастапқы ақпаратты алу; 

 жоспарларды, басқарушылық есептерді қалыптастыру әдіснамасын 
әзірлеу;  

 басқарушылық есептерді қалыптастыру; 
 компания қызметінің нәтижелерін бақылау және талдау. 
Ұйымдастыру құрылымының екінші нұсқасын енгізу кезінде 

жоспарлы-экономикалық қызмет қызметкерлерінің бір бөлігі тікелей 
өндірістік объектілерде болады. Сонымен қатар, олардың функциялары 
келесідей болуы мүмкін: 

 нақты қаржылық жауапкершілік орталығының, құрылымдық 
бөлімшенің жоспарлары мен бюджеттерінің орындалуын бақылау;  
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 оның жұмысының тиімділігін талдау.  
Өндірістік алаңдардағы экономистер барлық жұмыс ақпаратын 

жоспарлау-экономикалық бөлімнің орталық бөліміне ұсынуы керек, онда 
мәліметтер компания бойынша, бизнес, қызмет бағыттары бойынша 
шоғырландырылады. 

 Бұл жағдайда өндіріс орындарында жұмыс істейтін жоспарлаушылар 
екі есе бағынуы мүмкін:  

 әкімшілік-процесс басшысына;  
 функционалдық-жоспарлау-экономикалық бөлімінің бастығы.  
Ұйымдастырушылық құрылымның екінші нұсқасында жоспарлау және 

экономикалық бөлімнің орталық бөлімінің қызметкерлері келесі 
функцияларды бекітуі керек:  

 жалпы компания бойынша, бизнес, қызмет бағыттары бойынша 
әдіснаманы әзірлеу;  

 көрсеткіштердің негізгі анықтамаларын әзірлеу; басқару есебінің 
есеп саясатын, жалпы компания үшін жоспарлы және есептік нысандарды 
әзірлеу;  

 бизнес, қызмет бағыттары бойынша компания қызметін бағалау және 
талдау әдістемесін әзірлеу. 

Ұйымдастырушылық құрылымның бұл формасының артықшылығы-
аналитикалық ақпаратты уақтылы ұсынуды қамтамасыз ету. Кемшілігі-
жергілікті жерлердегі экономистердің жұмысына тиісті бақылаудың 
болмауы, әсіресе қосарланған бағыну жағдайында, сондай-ақ бөлім 
қызметкерлерінің ісінген штаты. 

 
ПЭО құрылымының мысалдары  
 

 
5.4-сурет-орта компаниялар үшін жоспарлау-экономикалық бөлімнің 

ұйымдық құрылымы 
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 оның жұмысының тиімділігін талдау.  
Өндірістік алаңдардағы экономистер барлық жұмыс ақпаратын 

жоспарлау-экономикалық бөлімнің орталық бөліміне ұсынуы керек, онда 
мәліметтер компания бойынша, бизнес, қызмет бағыттары бойынша 
шоғырландырылады. 

 Бұл жағдайда өндіріс орындарында жұмыс істейтін жоспарлаушылар 
екі есе бағынуы мүмкін:  

 әкімшілік-процесс басшысына;  
 функционалдық-жоспарлау-экономикалық бөлімінің бастығы.  
Ұйымдастырушылық құрылымның екінші нұсқасында жоспарлау және 

экономикалық бөлімнің орталық бөлімінің қызметкерлері келесі 
функцияларды бекітуі керек:  

 жалпы компания бойынша, бизнес, қызмет бағыттары бойынша 
әдіснаманы әзірлеу;  

 көрсеткіштердің негізгі анықтамаларын әзірлеу; басқару есебінің 
есеп саясатын, жалпы компания үшін жоспарлы және есептік нысандарды 
әзірлеу;  

 бизнес, қызмет бағыттары бойынша компания қызметін бағалау және 
талдау әдістемесін әзірлеу. 

Ұйымдастырушылық құрылымның бұл формасының артықшылығы-
аналитикалық ақпаратты уақтылы ұсынуды қамтамасыз ету. Кемшілігі-
жергілікті жерлердегі экономистердің жұмысына тиісті бақылаудың 
болмауы, әсіресе қосарланған бағыну жағдайында, сондай-ақ бөлім 
қызметкерлерінің ісінген штаты. 

 
ПЭО құрылымының мысалдары  
 

 
5.4-сурет-орта компаниялар үшін жоспарлау-экономикалық бөлімнің 

ұйымдық құрылымы 
 

  

  
 

 
5.5-сурет-ірі кәсіпорындағы жоспарлау-экономикалық бөлімнің ұйымдық 

құрылымы 
 

Бөлімнің міндеттері мен функциялары  
Бұл бөлімнің барлығын келесі топтарға бөлуге болады:  
 жоспарлар, болжамдар;  
 есептер (тұрақты, бір жолғы);  
 анықтамалар; аналитикалық жазбалар;  
 экономикалық есептеулер;  
 инвестициялық жобалар;  
 бизнес-жоспарлар 
Қызмет саласына, әртүрлі компаниялардың ерекшелігіне қарамастан, 

жоспарлау және экономикалық бөлімнің негізгі функцияларын бөліп 
көрсетуге болады: 

 компания қызметінің экономикалық талдауы;  
 қызмет нәтижелерін болжау;  
 қаржылық жағдайды бағалау;  
 өндірістік процестерді нормалау;  
 тауарлардың, өнімдердің өзіндік құнының қалыптасуы мен серпінін 

бақылау;  
 баға белгілеуді бақылау;  
 Басқару есебін жүргізу;  
 бюджеттеуге қатысу. 
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Жоспарлау-экономикалық бөлімнің қызметін қалай реттеуге 
болады  

Егер компанияда жоспарлау-экономикалық бөлімнің жұмысы 
реттелмесе, оның қызметін реттейтін құжат жасау қажет. Бұл жоспарлау 
және экономикалық бөлім туралы ереже немесе ереже болуы мүмкін. Бұл 
құжат сонымен қатар оның қызметкерлерінің лауазымдық нұсқаулықтарын 
жазуға негіз болады. Онда жоспарлаушылар жұмысының негізгі ережелерін 
сипаттау маңызды. Оның типтік бөлімдері келесідей болуы мүмкін:  

 0-Жалпы ережелер;  
 түйін міндеттері;  
 ережесі:  
 міндеттері;  
 жауапкершілік;  
 басқа бөлімшелермен өзара әрекеттесу.  

 
Кесте 5.2-жоспарлау-экономикалық бөлім туралы ереженің құрылымын 

сипаттау мысалы 
Бөлімнің атауы Түсініктемелер 
Жалпы ережелер 
 

Жалпы сипаттағы ақпарат: - бөлім 
құрудың мақсаты; - негізгі 
терминдер; - бөлім басшысы 
лауазымына кімдер тағайындалады;-
жоспарлау-экономикалық бөлім өз 
жұмысында қандай құжаттарды 
басшылыққа алады 

Міндеттері  Бөлімнің негізгі міндеттерін, 
ұсынылатын тұрақты жоспарлар мен 
есептердің тізбесін сипаттау 

Ұйымдастыру құрылымы бұл?  
 

Бөлімнің ұйымдық құрылымының, 
оның сандық құрамының 
сипаттамасы 

Бөлімнің функциялары  
 

Бөлімшенің негізгі функцияларының 
толық сипаттамасы 

Компания бөлімшелерімен өзара 
әрекеттесу  
 

Бөлімнің басқа бөлімшелермен өзара 
іс-қимыл жасау кезіндегі құқықтары 
мен міндеттерін сипаттау 

 
Ережеде тұрақты есептердің тізімін сипаттау кезінде оларды 

пайдаланушыларға ұсыну күнін, сондай-ақ дайындық мерзімдерін бекіту 
маңызды 
 

5.1.3. Бас механиктің бөлім міндеттері 
Осы лауазымдық нұсқаулық кәсіпорынның бас механигінің 

функционалдық міндеттерін, құқықтары мен жауапкершілігін анықтайды. 
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Жоспарлау-экономикалық бөлімнің қызметін қалай реттеуге 
болады  

Егер компанияда жоспарлау-экономикалық бөлімнің жұмысы 
реттелмесе, оның қызметін реттейтін құжат жасау қажет. Бұл жоспарлау 
және экономикалық бөлім туралы ереже немесе ереже болуы мүмкін. Бұл 
құжат сонымен қатар оның қызметкерлерінің лауазымдық нұсқаулықтарын 
жазуға негіз болады. Онда жоспарлаушылар жұмысының негізгі ережелерін 
сипаттау маңызды. Оның типтік бөлімдері келесідей болуы мүмкін:  

 0-Жалпы ережелер;  
 түйін міндеттері;  
 ережесі:  
 міндеттері;  
 жауапкершілік;  
 басқа бөлімшелермен өзара әрекеттесу.  

 
Кесте 5.2-жоспарлау-экономикалық бөлім туралы ереженің құрылымын 

сипаттау мысалы 
Бөлімнің атауы Түсініктемелер 
Жалпы ережелер 
 

Жалпы сипаттағы ақпарат: - бөлім 
құрудың мақсаты; - негізгі 
терминдер; - бөлім басшысы 
лауазымына кімдер тағайындалады;-
жоспарлау-экономикалық бөлім өз 
жұмысында қандай құжаттарды 
басшылыққа алады 

Міндеттері  Бөлімнің негізгі міндеттерін, 
ұсынылатын тұрақты жоспарлар мен 
есептердің тізбесін сипаттау 

Ұйымдастыру құрылымы бұл?  
 

Бөлімнің ұйымдық құрылымының, 
оның сандық құрамының 
сипаттамасы 

Бөлімнің функциялары  
 

Бөлімшенің негізгі функцияларының 
толық сипаттамасы 

Компания бөлімшелерімен өзара 
әрекеттесу  
 

Бөлімнің басқа бөлімшелермен өзара 
іс-қимыл жасау кезіндегі құқықтары 
мен міндеттерін сипаттау 

 
Ережеде тұрақты есептердің тізімін сипаттау кезінде оларды 

пайдаланушыларға ұсыну күнін, сондай-ақ дайындық мерзімдерін бекіту 
маңызды 
 

5.1.3. Бас механиктің бөлім міндеттері 
Осы лауазымдық нұсқаулық кәсіпорынның бас механигінің 

функционалдық міндеттерін, құқықтары мен жауапкершілігін анықтайды. 

  

  
 

Бас механик кәсіпорын директорының бұйрығымен қолданыстағы 
еңбек заңнамасында белгіленген тәртіппен қызметке тағайындалады және 
қызметтен босатылады. 

Бас механик тікелей кәсіпорын директорына есеп береді. 
Бас механик лауазымына жоғары кәсіптік (техникалық) білімі және 

сала кәсіпорнының бейініне сәйкес келетін механикалық-техникалық және 
басшы лауазымдардағы мамандығы бойынша жұмыс өтілі бар адам 
тағайындалады. 

Бас механик білуі керек: 
-жабдықтарды, ғимараттарды, құрылыстарды жөндеуді ұйымдастыру 
жөніндегі нормативтік, әдістемелік және басқа материалдар; кәсіпорынның 
профилі, мамандануы және ұйымдық-технологиялық құрылымының 
ерекшеліктері, оның даму перспективалары; кәсіпорын өнімін өндіру 
технологиясының негіздері; кәсіпорында жөндеу қызметін ұйымдастыру; 
жабдық жұмысын және жөндеу жұмыстарын жүргізуді жоспарлаудың тәртібі 
мен әдістері; технологиялық жабдықты жоспарлы-алдын ала жөндеудің және 
ұтымды пайдаланудың бірыңғай жүйесі; өндірістік қуаттар, техникалық 
сипаттамалар, конструкциялық ерекшеліктер, кәсіпорын жабдығының 
мақсаты мен жұмыс режимдері, оны пайдалану қағидалары; жабдықты 
монтаждау және жөндеу жабдықтарды жөндеуден кейін қабылдау және 
тапсыру ережесі; жабдықтар мен жөндеу жабдықтарын пайдалану, жөндеу 
және жаңғырту кезінде еңбекті ұтымды ұйымдастыру талаптары; 
кәсіпорынға жөндеу қызметін көрсетудің озық отандық және шетелдік 
тәжірибесі; экономика, өндірісті, еңбекті және басқаруды ұйымдастыру 
негіздері; экологиялық заңнама негіздері; еңбек заңнамасының негіздері; 
еңбекті қорғау қағидалары мен нормалары. 

 
Функционалдық міндеттері 

Ескерту. Бас механиктің функционалдық міндеттері бас механиктің 
лауазымы бойынша біліктілік сипаттамасының негізінде және көлемінде 
айқындалады және нақты мән-жайларға қарай лауазымдық нұсқаулықты 
дайындау кезінде толықтырылуы, нақтылануы мүмкін. 

Аспаптар мен жабдықтардың үздіксіз және техникалық дұрыс 
пайдаланылуын және сенімді жұмысын, оның ауысымдылығын арттыруды, 
қажетті дәлдік деңгейінде жұмысқа қабілетті күйде ұстауды қамтамасыз 
етеді. 

Жоспарлы-алдын ала жөндеудің бірыңғай жүйесінің ережелеріне 
сәйкес жабдықты тексеру, сынау және профилактикалық жөндеу 
жоспарларын (кестелерін) әзірлеуді ұйымдастырады, осы жоспарларды 
бекітеді және олардың орындалуын бақылайды, өндірістің техникалық 
дайындығын қамтамасыз етеді. 

Жөндеу жұмыстарын жүргізуге тартылатын мердігер ұйымдармен 
жоспарларды (кестелерді) келіседі, оларды қажетті техникалық 
құжаттамамен уақтылы қамтамасыз етеді, күрделі жөндеуге титулдық 
тізімдерді жасауға қатысады. 
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Жабдықтың бар болуын және қозғалысын есепке алу, техникалық және 
есептік құжаттаманы жасау және ресімдеу жөніндегі жұмысты 
ұйымдастырады. 

Жабдықты жөндеу бойынша нормативтік материалдарды әзірлеуді, 
жөндеу-пайдалану мұқтаждықтарына арналған материалдардың шығынын, 
жөндеу жүргізуге сметаларды жасауды, жабдықты пайдалану кезінде қажетті 
материалдар мен қосалқы бөлшектерді сатып алуға өтінімдерді ресімдеуді 
басқарады. 

Жөндеу аралық қызмет көрсетуді, жабдықты уақтылы және сапалы 
жөндеуді және жаңғыртуды, оның сенімділігі мен ұзақ мерзімділігін арттыру 
жөніндегі жұмысты, ғимараттар мен құрылыстардың жай-күйін, күтіп-
ұсталуын, жөнделуін техникалық қадағалауды ұйымдастырады, жөндеу 
жұмыстарын орындауға арналған материалдардың ұтымды пайдаланылуын 
қамтамасыз етеді. 

Жұмыс орындарын аттестаттау, рационализациялау, есепке алу және 
жоспарлау, жабдықтарды жаңғырту, кәсіпорынды қайта құру, техникалық 
қайта жарақтандыру, технологиялық процестерді кешенді механикаландыру 
және автоматтандыру, қоршаған ортаны қорғау құралдарын енгізу, өндіріс 
тиімділігін арттыру жоспарларын әзірлеу бойынша ұсыныстар дайындауға 
қатысады. 

Өндірістік негізгі құралдарға түгендеу жүргізуді ұйымдастырады, 
ескірген жабдықтарды, күрделі жөндеуді талап ететін объектілерді 
айқындайды және жөндеу жұмыстарын жүргізу кезектілігін белгілейді. 

Жаңа техниканы енгізу және игеру бойынша эксперименттік, баптау 
және басқа да жұмыстарға, жабдықтарды сынауға, жаңа және жөндеуден 
шыққан жабдықтарды, реконструкцияланатын ғимараттар мен 
құрылыстарды қабылдауға қатысады. 

Жабдықтың, жекелеген тораптар мен бөлшектердің жұмыс 
жағдайларын зерделейді, жабдықтың жоспардан тыс тоқтап қалуының алдын 
алу, тораптар мен бөлшектердің қызмет ету мерзімін ұзарту, жөндеу аралық 
кезеңдер, жабдықтың сақталуын жақсарту, оны пайдалануда сенімділігін 
арттыру жөніндегі іс-шараларды әзірлейді және жүзеге асырады, 
кәсіпорында мамандандырылған жөндеу, қосалқы бөлшектерді, тораптарды 
және ауысымдық жабдықты орталықтандырылған дайындауды 
ұйымдастырады. 

Жабдықтың жоғары тозу себептерін, оның тұрып қалу себептерін 
зерделеуге, аварияларды тексеруге, оларды жою және алдын алу жөніндегі 
іс-шараларды әзірлеуге және енгізуге қатысады. 

Тиімділігі аз жабдықты өнімділігі жоғары жабдыққа ауыстыру, 
жабдықтың жоспардан тыс жөндеулері мен тұрып қалуын қысқарту, 
бөлшектерді, тораптар мен механизмдерді жөндеу мен қалпына келтірудің 
жаңа прогрессивті әдістерін қолдану негізінде жөндеуге және оны күтіп-
ұстауға арналған шығындарды азайту жөніндегі іс-шараларды әзірлеуді және 
енгізуді басқарады. 



213

  

  
 

Жабдықтың бар болуын және қозғалысын есепке алу, техникалық және 
есептік құжаттаманы жасау және ресімдеу жөніндегі жұмысты 
ұйымдастырады. 

Жабдықты жөндеу бойынша нормативтік материалдарды әзірлеуді, 
жөндеу-пайдалану мұқтаждықтарына арналған материалдардың шығынын, 
жөндеу жүргізуге сметаларды жасауды, жабдықты пайдалану кезінде қажетті 
материалдар мен қосалқы бөлшектерді сатып алуға өтінімдерді ресімдеуді 
басқарады. 

Жөндеу аралық қызмет көрсетуді, жабдықты уақтылы және сапалы 
жөндеуді және жаңғыртуды, оның сенімділігі мен ұзақ мерзімділігін арттыру 
жөніндегі жұмысты, ғимараттар мен құрылыстардың жай-күйін, күтіп-
ұсталуын, жөнделуін техникалық қадағалауды ұйымдастырады, жөндеу 
жұмыстарын орындауға арналған материалдардың ұтымды пайдаланылуын 
қамтамасыз етеді. 

Жұмыс орындарын аттестаттау, рационализациялау, есепке алу және 
жоспарлау, жабдықтарды жаңғырту, кәсіпорынды қайта құру, техникалық 
қайта жарақтандыру, технологиялық процестерді кешенді механикаландыру 
және автоматтандыру, қоршаған ортаны қорғау құралдарын енгізу, өндіріс 
тиімділігін арттыру жоспарларын әзірлеу бойынша ұсыныстар дайындауға 
қатысады. 

Өндірістік негізгі құралдарға түгендеу жүргізуді ұйымдастырады, 
ескірген жабдықтарды, күрделі жөндеуді талап ететін объектілерді 
айқындайды және жөндеу жұмыстарын жүргізу кезектілігін белгілейді. 

Жаңа техниканы енгізу және игеру бойынша эксперименттік, баптау 
және басқа да жұмыстарға, жабдықтарды сынауға, жаңа және жөндеуден 
шыққан жабдықтарды, реконструкцияланатын ғимараттар мен 
құрылыстарды қабылдауға қатысады. 

Жабдықтың, жекелеген тораптар мен бөлшектердің жұмыс 
жағдайларын зерделейді, жабдықтың жоспардан тыс тоқтап қалуының алдын 
алу, тораптар мен бөлшектердің қызмет ету мерзімін ұзарту, жөндеу аралық 
кезеңдер, жабдықтың сақталуын жақсарту, оны пайдалануда сенімділігін 
арттыру жөніндегі іс-шараларды әзірлейді және жүзеге асырады, 
кәсіпорында мамандандырылған жөндеу, қосалқы бөлшектерді, тораптарды 
және ауысымдық жабдықты орталықтандырылған дайындауды 
ұйымдастырады. 

Жабдықтың жоғары тозу себептерін, оның тұрып қалу себептерін 
зерделеуге, аварияларды тексеруге, оларды жою және алдын алу жөніндегі 
іс-шараларды әзірлеуге және енгізуге қатысады. 

Тиімділігі аз жабдықты өнімділігі жоғары жабдыққа ауыстыру, 
жабдықтың жоспардан тыс жөндеулері мен тұрып қалуын қысқарту, 
бөлшектерді, тораптар мен механизмдерді жөндеу мен қалпына келтірудің 
жаңа прогрессивті әдістерін қолдану негізінде жөндеуге және оны күтіп-
ұстауға арналған шығындарды азайту жөніндегі іс-шараларды әзірлеуді және 
енгізуді басқарады. 

  

  
 

Жабдықты монтаждау бойынша жұмыстардың сапасын, күрделі 
жөндеуге қаражаттың ұтымды жұмсалуын, қоймаларда жабдықтың дұрыс 
сақталуын, тексерудің уақтылығын және мемлекеттік техникалық 
қадағалауды жүзеге асыратын органдарға көтергіш механизмдер мен басқа да 
объектілерді ұсынуды, жабдықтың паспортына өзгерістер енгізуді 
бақылауды қамтамасыз етеді. 

Пайдаланылмайтын жабдықтарды анықтау және оны іске асыру, 
жұмыс істеп тұрған жабдықтарды пайдалануды жақсарту, еңбекті 
механикаландыру және озық технологияларды енгізу негізінде жөндеу 
жұмыстарын ұйымдастыру, жөндеу қызметі қызметкерлерінің еңбегін 
ұйымдастыруды жетілдіру бойынша шаралар қабылдайды. 

Жөндеу жұмыстарын жүргізу кезінде еңбекті қорғау және техника 
қауіпсіздігі ережелерінің сақталуын қамтамасыз етеді. Жабдықты пайдалану 
және жөндеу кезінде қауіпсіз және қолайлы еңбек жағдайларын жасау 
жөніндегі іс-шараларды әзірлеуге және енгізуге, жабдықтың жұмысын 
жақсартуға қатысты рационализаторлық ұсыныстарды қарауға қатысады, 
олардың ішіндегі ең күрделісіне, сондай-ақ салалық нормативтер мен 
Мемлекеттік стандарттардың жобаларына пікірлер мен қорытындылар 
береді, қабылданған рационализаторлық ұсыныстарды енгізуге 
жәрдемдеседі. 

Лизинг шарттарында жабдықты сатып алуға өтінімдер жасауға 
қатысады. 

Кәсіпорынның жабдықтарына, ғимараттары мен құрылыстарына 
жөндеу қызметін көрсетуді жүзеге асыратын Бөлім қызметкерлері мен 
бөлімшелерін басқарады, олардың біліктілігін арттыру жөніндегі жұмысты 
ұйымдастырады. 

 
Ережесі: 

Бас механиктің құқығы бар: 
Өзіне бағынысты қызметкерлерге және қызметтерге оның 

функционалдық міндеттеріне кіретін мәселелер шеңбері бойынша 
тапсырмалар, тапсырмалар беру. 

Өндірістік тапсырмалардың орындалуын, оған бағынысты қызметтер 
мен бөлімшелердің жеке тапсырмалардың уақтылы орындалуын бақылайды. 

Бас механиктің, оған бағынатын қызметтер мен бөлімшелердің 
қызметіне қатысты қажетті материалдар мен құжаттарды сұрау және алу. 

Басқа кәсіпорындармен, ұйымдармен және мекемелермен өндірістік 
және бас механиктің құзыретіне жататын басқа да мәселелер бойынша өзара 
әрекеттесу. 

 
Жауапкершілік 

Бас механик жауапты: 
Осы нұсқаулықтың 2-бөлімінде көрсетілген оның функционалдық 

міндеттеріне жатқызылған өндірістік қызметтің нәтижелері мен тиімділігі. 
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Бағынысты қызметтер мен бөлімшелердің жұмыс жоспарларының 
орындалу жай-күйі туралы анық емес ақпаратты ұсынады. 

Кәсіпорын директорының бұйрықтарын, өкімдері мен тапсырмаларын 
орындамау. 

Кәсіпорын қызметіне, оның қызметкерлеріне қауіп төндіретін 
қауіпсіздік техникасы қағидаларын, өртке қарсы және басқа да қағидаларды 
анықталған бұзушылықтардың жолын кесу жөнінде шаралар қолданбау. 

Бағынысты қызметтер қызметкерлерінің және бас механиктің 
қарамағындағы қызметкерлердің еңбек және атқарушылық тәртіпті сақтауын 
қамтамасыз етпеу. 

 
Жұмыс тәртібі. Қол қою құқығы 

Бас механиктің жұмыс режимі кәсіпорында белгіленген ішкі еңбек 
тәртібі ережелеріне сәйкес анықталады. 

Өндірістік қажеттілікке байланысты бас механик қызметтік 
іссапарларға (оның ішінде жергілікті маңыздағы) шыға алады. 

Өндірістік қызметті қамтамасыз ету жөніндегі жедел мәселелерді шешу 
үшін бас механикке қызметтік автокөлік бөлінуі мүмкін. 

Бас механикке оның қызметін қамтамасыз ету үшін оның 
функционалдық міндеттеріне кіретін мәселелер бойынша 
ұйымдастырушылық-өкімдік құжаттарға қол қою құқығы беріледі. 
 

5.1.4. Кәсіпорын жұмысы туралы деректер 
Кәсіпорынның өндірістік құрылымы-бұл кәсіпорынның ішкі 

құрылымы, яғни оны құрайтын өзара байланысты бөлімдердің 
(шеберханалар, учаскелер, бөлімдер, қызметтер, фермалар, жұмыс 
орындары) және коммуникациялардың жиынтығы. 

Кәсіпорынның өндірістік құрылымы оның жеке бөлімшелері 
арасындағы еңбек бөлінісін, зауыттың мамандануы мен өндірістің 
ынтымақтастығын көрсетеді. Іс жүзінде кәсіпорынның өндірістік құрылымы 
элементтерінің үш деңгейі бөлінеді: 

 кәсіпорын — цех, шаруашылық, қызмет деңгейінде; 
 цех деңгейінде-учаскелер, бөлімшелер, аралықтар; 
 учаске деңгейінде-жұмыс орындары. 
Кәсіпорынның өндірістік құрылымына тек өндірістік мақсаттағы 

бөлімшелер кіреді. Оған жалпы зауыттық шаруашылықтар мен 
жұмысшыларға қызмет көрсету мекемелері (тұрғын үй-коммуналдық 
шаруашылық, санитарлық - емдеу және білім беру мекемелері, әлеуметтік-
мәдени және тұрмыстық мақсаттағы объектілер), сондай-ақ зауыттың 
басқару және күзет қызметтері (зауыт басқармасы, өрт сөндіру депосы, өту 
орындары, рұқсаттама бюролары және т.б.) кірмейді. 

Кәсіпорынның негізгі құрылымдық бірлігі-цех.  
Цех-бұл жалпы өндірістік процестің белгілі бір бөлігін орындайтын 

кәсіпорынның ұйымдастырушылық және технологиялық тұрғыдан 
оқшауланған буыны. 
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Бағынысты қызметтер мен бөлімшелердің жұмыс жоспарларының 
орындалу жай-күйі туралы анық емес ақпаратты ұсынады. 

Кәсіпорын директорының бұйрықтарын, өкімдері мен тапсырмаларын 
орындамау. 

Кәсіпорын қызметіне, оның қызметкерлеріне қауіп төндіретін 
қауіпсіздік техникасы қағидаларын, өртке қарсы және басқа да қағидаларды 
анықталған бұзушылықтардың жолын кесу жөнінде шаралар қолданбау. 

Бағынысты қызметтер қызметкерлерінің және бас механиктің 
қарамағындағы қызметкерлердің еңбек және атқарушылық тәртіпті сақтауын 
қамтамасыз етпеу. 

 
Жұмыс тәртібі. Қол қою құқығы 

Бас механиктің жұмыс режимі кәсіпорында белгіленген ішкі еңбек 
тәртібі ережелеріне сәйкес анықталады. 

Өндірістік қажеттілікке байланысты бас механик қызметтік 
іссапарларға (оның ішінде жергілікті маңыздағы) шыға алады. 

Өндірістік қызметті қамтамасыз ету жөніндегі жедел мәселелерді шешу 
үшін бас механикке қызметтік автокөлік бөлінуі мүмкін. 

Бас механикке оның қызметін қамтамасыз ету үшін оның 
функционалдық міндеттеріне кіретін мәселелер бойынша 
ұйымдастырушылық-өкімдік құжаттарға қол қою құқығы беріледі. 
 

5.1.4. Кәсіпорын жұмысы туралы деректер 
Кәсіпорынның өндірістік құрылымы-бұл кәсіпорынның ішкі 

құрылымы, яғни оны құрайтын өзара байланысты бөлімдердің 
(шеберханалар, учаскелер, бөлімдер, қызметтер, фермалар, жұмыс 
орындары) және коммуникациялардың жиынтығы. 

Кәсіпорынның өндірістік құрылымы оның жеке бөлімшелері 
арасындағы еңбек бөлінісін, зауыттың мамандануы мен өндірістің 
ынтымақтастығын көрсетеді. Іс жүзінде кәсіпорынның өндірістік құрылымы 
элементтерінің үш деңгейі бөлінеді: 

 кәсіпорын — цех, шаруашылық, қызмет деңгейінде; 
 цех деңгейінде-учаскелер, бөлімшелер, аралықтар; 
 учаске деңгейінде-жұмыс орындары. 
Кәсіпорынның өндірістік құрылымына тек өндірістік мақсаттағы 

бөлімшелер кіреді. Оған жалпы зауыттық шаруашылықтар мен 
жұмысшыларға қызмет көрсету мекемелері (тұрғын үй-коммуналдық 
шаруашылық, санитарлық - емдеу және білім беру мекемелері, әлеуметтік-
мәдени және тұрмыстық мақсаттағы объектілер), сондай-ақ зауыттың 
басқару және күзет қызметтері (зауыт басқармасы, өрт сөндіру депосы, өту 
орындары, рұқсаттама бюролары және т.б.) кірмейді. 

Кәсіпорынның негізгі құрылымдық бірлігі-цех.  
Цех-бұл жалпы өндірістік процестің белгілі бір бөлігін орындайтын 

кәсіпорынның ұйымдастырушылық және технологиялық тұрғыдан 
оқшауланған буыны. 

  

  
 

Цехты бастық басқарады, ол оны басқарады, өндірістік процесті 
ұйымдастырады және цех жұмысының нәтижелеріне жауап береді. Цех 
бастығына өндірісті басқаруға учаске басшылары, шеберлер, қызмет 
басшылары көмектеседі. Машина жасауда және кейбір басқа салаларда (атап 
айтқанда металлургияда) цехтардың төрт тобы бөлінеді: негізгі, көмекші, 
қосалқы және жанама. 

Негізгі цехтарда сатуға арналған өнімдерді өндіру бойынша 
операциялар орындалады. Машина жасауда-бұл дайындау, өңдеу және 
құрастыру цехтары, металлургияда — домна, болат балқыту және прокат 
цехтары. 

Қосалқы цехтар негізгі цехтарға энергетикалық, көліктік, жөндеу-
құрылыс және жөндеу-монтаждау қызметтерін жүзеге асырады. 

Қосалқы цехтар өндірістің материалдық-материалдық компоненттерін 
өндіруге арналған: құрал-саймандар, жабдықтар, контейнерлер, стандартты 
емес жабдықтар және т. б. 

Қосалқы цехтар негізгі және қосалқы өндіріс қалдықтарын кәдеге 
жаратумен және қайта өңдеумен айналысады (металлургияда: жоңқаларды 
престеу және қайта балқыту, эмаль ыдысты, тұтынушылық сұраныстағы 
басқа да тауарларды дайындау және т.б.). 

Кәсіпорынның өндірістік құрылымында шеберханалардың осы төрт 
тобынан басқа тағы екі ферма бөлінеді: қойма және аула. 
Технологиялық және экономикалық тұрғыдан алғанда, кәсіпорынның 
ұсынылған өндірістік құрылымындағы шеберханалар тобы өндіріс көлемін 
және кәсіпорынның негізгі экономикалық көрсеткіштерін анықтайтын негізгі 
шеберханалар болып табылады. 

Зауыттың негізгі өндірісінің құрамында дайындау (3), өңдеу (О) және 
құрастыру (С) цехтарының болуына байланысты өндірістік құрылымның екі 
түрі бөлінеді (сурет.-5.6.). 

Толық технологиялық циклі бар кәсіпорында негізгі цехтардың барлық 
үш тобы бар: сатып алу, өңдеу және құрастыру. 

Толық емес технологиялық циклі бар кәсіпорында негізгі цехтардың 
бір немесе екі тобы бар. Кәсіпорынның негізгі цехтарының типтік құрамы 
кестеде келтірілген. 

Кәсіпорындардың өндірістік құрылымы өте алуан түрлі және келесі 
факторлардың әсерінен қалыптасады: 

 өндіріс түрі, оның мамандану және ынтымақтастық деңгейі; 
 шығарылатын өнімнің номенклатурасы, пайдаланылатын тауарлық-

материалдық ресурстар, оларды алу және өңдеу тәсілдері; 
 өндіріс ауқымы; 
 негізгі, қосалқы, қосалқы және қосалқы цехтардағы өндірістік 

процестің сипаты; 
 өндірістің жабдықтары мен технологиялық жарақтандырылуының 

құрамы (Әмбебап, арнайы немесе стандартты емес Жабдық, конвейерлік 
немесе автоматтандырылған желілер)); 
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 жабдыққа қызмет көрсетуді және оны ағымдағы жөндеуді 
ұйымдастыру жүйесі (орталықтандырылған немесе орталықтандырылмаған); 

 өнім сапасына қойылатын талаптар деңгейі; 
 өндірістің жаңа өнімді шығаруға тез және үлкен шығынсыз қайта 

құру мүмкіндігі; 
 өнімнің құрылымдық-технологиялық біртектілік дәрежесі. 
Осы факторлардың әсерінен іс жүзінде кәсіпорынның өндірістік 

құрылымының үш түрінің бірі қалыптасады. 
Технологиялық құрылым өндірістің жекелеген түрлерінің нақты 

технологиялық оқшаулануын болжайды. Мысалы, құю, соғу және штамптау, 
механикалық өндіріс, әдетте, әр бөлім белгілі бір түрдегі технологиялық 
операцияларды орындаған кезде технологиялық мамандану принципіне 
сәйкес жасалады. 

 

 
5.6-сурет-кәсіпорынның өндірістік құрылымының түрлері 

 
Пәндік құрылым кәсіпорынның негізгі цехтарын және олардың 

бөлімдерін олардың әрқайсысы өзіне бекітілген белгілі бір өнімді немесе 
оның бөлігін (түйін, агрегат) немесе бөлшектердің белгілі бір тобын өндіруге 
мамандандыруды қамтиды. Мысалы, автомобиль зауытында қозғалтқыштар, 
шассилер, беріліс қораптары, шанақтар шығаратын цехтар; станок жасау 
зауытында — тұғырлар, шпиндельдер, біліктер, корпустық бөлшектер 
шығаратын цехтар болуы мүмкін. Тақырып құрылымы конвейер өндірісін 
ұйымдастыруға, технологиялық процесс барысында жабдықты 
ұйымдастыруға, бөлшектердің қозғалыс жолын қысқартуға ықпал ететін 
жоғары өнімді жабдықтар мен компьютерлік технологияларды қолдануға, 
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 жабдыққа қызмет көрсетуді және оны ағымдағы жөндеуді 
ұйымдастыру жүйесі (орталықтандырылған немесе орталықтандырылмаған); 

 өнім сапасына қойылатын талаптар деңгейі; 
 өндірістің жаңа өнімді шығаруға тез және үлкен шығынсыз қайта 

құру мүмкіндігі; 
 өнімнің құрылымдық-технологиялық біртектілік дәрежесі. 
Осы факторлардың әсерінен іс жүзінде кәсіпорынның өндірістік 

құрылымының үш түрінің бірі қалыптасады. 
Технологиялық құрылым өндірістің жекелеген түрлерінің нақты 

технологиялық оқшаулануын болжайды. Мысалы, құю, соғу және штамптау, 
механикалық өндіріс, әдетте, әр бөлім белгілі бір түрдегі технологиялық 
операцияларды орындаған кезде технологиялық мамандану принципіне 
сәйкес жасалады. 

 

 
5.6-сурет-кәсіпорынның өндірістік құрылымының түрлері 

 
Пәндік құрылым кәсіпорынның негізгі цехтарын және олардың 

бөлімдерін олардың әрқайсысы өзіне бекітілген белгілі бір өнімді немесе 
оның бөлігін (түйін, агрегат) немесе бөлшектердің белгілі бір тобын өндіруге 
мамандандыруды қамтиды. Мысалы, автомобиль зауытында қозғалтқыштар, 
шассилер, беріліс қораптары, шанақтар шығаратын цехтар; станок жасау 
зауытында — тұғырлар, шпиндельдер, біліктер, корпустық бөлшектер 
шығаратын цехтар болуы мүмкін. Тақырып құрылымы конвейер өндірісін 
ұйымдастыруға, технологиялық процесс барысында жабдықты 
ұйымдастыруға, бөлшектердің қозғалыс жолын қысқартуға ықпал ететін 
жоғары өнімді жабдықтар мен компьютерлік технологияларды қолдануға, 

  

  
 

цехаралық тасымалдауды жеңілдетуге және арзандатуға, өндіріс циклінің 
ұзақтығын азайтуға мүмкіндік береді. 

Пәндік-технологиялық (аралас) құрылым бір кәсіпорында пәндік және 
технологиялық принцип бойынша ұйымдастырылған негізгі цехтардың 
болуымен сипатталады. Мысалы, машина жасау кәсіпорындарында 
технологиялық принцип бойынша салынған дайындау цехтары (құю, 
ұсталық, нығыздау) және пәндік принцип бойынша салынған құрастыру 
цехтары бір мезгілде ұйымдастырылады. 

Кәсіпорынның өндірістік құрылымының негізгі міндеті-кеңістіктегі 
өндірістік процесті ұтымды ұйымдастыруды қамтамасыз ету. 

Ол үшін жекелеген бөлімшелерді кәсіпорын аумағына орналастыру 
кезінде мынадай негізгі қағидаттар басшылыққа алынады: 

 өндірістік процесс барысында цехтардың орналасуы. Тікелей ағу 
принципін қамтамасыз ету үшін негізгі цехтар өндірістік процесс барысында 
кәсіпорын аумағында орналасуы керек: дайындау цехтары - > өңдеу цехтары 
- > құрастыру цехтары; 

 негізгі материалдар жүктерді әкелуге арналған кірме жолдар 
жағынан дайындау цехтарына жақын, дайын өнім қоймалары — жүктерді 
әкетуге арналған кірме жолдар жағынан құрастыру цехтарына жақын 
орналасуы тиіс; 

 қоймалардың кәсіпорынның кіреберісінде (шығысында) орналасуы. 
Шикізат және негізгі материалдар қоймалары жүктерді әкелуге арналған 
кірме жолдар жағынан дайындау цехтарына жақын, дайын өнім қоймалары - 
жүктерді әкетуге арналған кірме жолдар жағынан құрастыру цехтарына 
жақын орналасуы тиіс; 

 қосалқы және қосалқы цехтардың негізгі жүк ағындарын бұзбай, 
олардың өнімдерін тұтынатын негізгі цехтарға жақын орналасуы; 

 тасымалдаудың ұтымдылығын қамтамасыз ете отырып, өндірістік 
объектілерді орналастыру. Цехтар, қоймалар және кәсіпорынның өндірістік 
инфрақұрылымының өзге де объектілері өндірістік процесс барысында (кері 
және қарсы қозғалыссыз, артық қиылыстарсыз) материалдар қозғалысының 
қысқа жолын және көлік құралдарының ең аз жүрісін қамтамасыз ететіндей 
орналасуы тиіс); 

 сыртқы факторларды (табиғи, қоғамдық, техногендік) ескере 
отырып, өндірістік объектілерді орналастыру. Кәсіпорынның 
шаруашылықтарына қызмет көрсететін цехтар белгіленген сәулет - құрылыс, 
санитарлық-техникалық, өртке қарсы және осы бейіндегі кәсіпорындар үшін 
көзделген өзге де нормаларды сақтай отырып, желдің бағытын, табиғи жарық 
беру және желдету мүмкіндіктерін ескере отырып орналастырылуы тиіс; 

 өндірістік құрылым элементтерінің блоктық құрылымы. 
Технологиялық процесс бойынша біртекті немесе өндірістік процесс 
барысында тығыз өзара байланысты жекелеген бөлімшелер мүмкіндігінше 
бір корпуста орналастыра отырып, топтарға (құю, ұсталық, ағаш өңдеу, 
механикалық жинау) бірігуге тиіс; 



218

  

  
 

 өндірістік құрылымды ұлғайту және модификациялау мүмкіндігін 
қамтамасыз ету. Кәсіпорынның және оның бөлімшелерінің аумағындағы 
объектілер оларды уақыт пен ресурстардың ең аз шығынымен одан әрі 
кеңейту және қайта жаңарту мүмкіндігін қамтамасыз ететіндей 
орналастырылуы тиіс; 

 көлемі мен алаңын (жер учаскесін, ғимаратты, үй-жайды) барынша 
пайдалану. Кәсіпорын мен оның бөлімшелерінің аумағындағы объектілер 
қолда бар жер учаскелерінің, ғимараттардың, үй-жайлардың көлемі мен 
алаңын барынша пайдалануды қамтамасыз ететіндей етіп орналастырылуға 
тиіс. Ол үшін ғимараттарды тығыз орналастыру және бұғаттау, олардың 
қабаттылығын арттыру, ғимараттар мен жер учаскесінің конфигурациясын 
оңайлату, өтпе жолдар (өту жолдары) үшін алаң мен кеңістікті ұтымды 
пайдалану, аспалы, жерасты және көп деңгейлі көлік магистральдары мен 
жолайырықтарын, сақтау және жүк өңдеу орындарын пайдалану қажет. 

Кәсіпорынның аумақтық орналасуының шамамен схемасы келтірілген 
(кесте.-5.3). 

Цехтың өндірістік құрылымы-бұл тиісті коммуникациялары бар оған 
кіретін өндірістік учаскелердің, көмекші және қызмет көрсету 
бөлімшелерінің кешені. Бұл құрылым цехтың жекелеген бөлімшелері 
арасындағы еңбек бөлінісін, яғни цех ішіндегі мамандандыру мен өндірісті 
кооперациялауды көрсетеді. 

Цехтың негізгі құрылымдық бірлігі-бұл әкімшілік дербестікке ие және 
шебер басқаратын белгілі бір белгілер бойынша біріктірілген жұмыс тобы 
болып табылатын өндірістік бөлім. 

Өндірістік учаскелерді, сондай-ақ шеберханаларды қалыптастыру 
мамандандырудың технологиялық немесе пәндік формасына негізделуі 
мүмкін. 

Технологиялық мамандандыру кезінде учаскелер технологиялық 
процестің белгілі бір операцияларын орындау үшін біртекті жабдықпен 
(станоктардың топтық орналасуы) жабдықталады. Сонымен, механикалық 
шеберханаға токарлық, фрезерлік, револьверлік, бұрғылау және басқа да 
бөлімдер кіруі мүмкін. 

Мамандандырудың пәндік формасында цех тақырыптық-жабық 
учаскелерге бөлінеді, олардың әрқайсысы ұқсас құрылымдық және 
технологиялық белгілері бар өнімдердің салыстырмалы түрде тар 
ассортиментін шығаруға мамандандырылған. Практикалық іс-әрекетте, 
әдетте, тақырыптық-жабық учаскелердің үш түрі бөлінеді: 

 құрылымдық және технологиялық біртекті бөлшектерді өндіру 
бойынша заттық-тұйық учаскелер (мысалы, оймакілтекті біліктердің, 
пинолдардың, төлкелердің, ернемектердің, тістегеріштердің және т. б. 
учаскелері); 

 құрылымдық гетерогенді бөлшектерді өндіруге арналған жабық 
учаскелер, олардың бүкіл технологиялық процесі біртекті операциялардан 
және бірдей технологиялық маршруттан тұрады (мысалы, дөңгелек 
бөліктердің учаскесі, жалпақ бөлшектердің учаскесі және т. б.).); 
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 өндірістік құрылымды ұлғайту және модификациялау мүмкіндігін 
қамтамасыз ету. Кәсіпорынның және оның бөлімшелерінің аумағындағы 
объектілер оларды уақыт пен ресурстардың ең аз шығынымен одан әрі 
кеңейту және қайта жаңарту мүмкіндігін қамтамасыз ететіндей 
орналастырылуы тиіс; 

 көлемі мен алаңын (жер учаскесін, ғимаратты, үй-жайды) барынша 
пайдалану. Кәсіпорын мен оның бөлімшелерінің аумағындағы объектілер 
қолда бар жер учаскелерінің, ғимараттардың, үй-жайлардың көлемі мен 
алаңын барынша пайдалануды қамтамасыз ететіндей етіп орналастырылуға 
тиіс. Ол үшін ғимараттарды тығыз орналастыру және бұғаттау, олардың 
қабаттылығын арттыру, ғимараттар мен жер учаскесінің конфигурациясын 
оңайлату, өтпе жолдар (өту жолдары) үшін алаң мен кеңістікті ұтымды 
пайдалану, аспалы, жерасты және көп деңгейлі көлік магистральдары мен 
жолайырықтарын, сақтау және жүк өңдеу орындарын пайдалану қажет. 

Кәсіпорынның аумақтық орналасуының шамамен схемасы келтірілген 
(кесте.-5.3). 

Цехтың өндірістік құрылымы-бұл тиісті коммуникациялары бар оған 
кіретін өндірістік учаскелердің, көмекші және қызмет көрсету 
бөлімшелерінің кешені. Бұл құрылым цехтың жекелеген бөлімшелері 
арасындағы еңбек бөлінісін, яғни цех ішіндегі мамандандыру мен өндірісті 
кооперациялауды көрсетеді. 

Цехтың негізгі құрылымдық бірлігі-бұл әкімшілік дербестікке ие және 
шебер басқаратын белгілі бір белгілер бойынша біріктірілген жұмыс тобы 
болып табылатын өндірістік бөлім. 

Өндірістік учаскелерді, сондай-ақ шеберханаларды қалыптастыру 
мамандандырудың технологиялық немесе пәндік формасына негізделуі 
мүмкін. 

Технологиялық мамандандыру кезінде учаскелер технологиялық 
процестің белгілі бір операцияларын орындау үшін біртекті жабдықпен 
(станоктардың топтық орналасуы) жабдықталады. Сонымен, механикалық 
шеберханаға токарлық, фрезерлік, револьверлік, бұрғылау және басқа да 
бөлімдер кіруі мүмкін. 

Мамандандырудың пәндік формасында цех тақырыптық-жабық 
учаскелерге бөлінеді, олардың әрқайсысы ұқсас құрылымдық және 
технологиялық белгілері бар өнімдердің салыстырмалы түрде тар 
ассортиментін шығаруға мамандандырылған. Практикалық іс-әрекетте, 
әдетте, тақырыптық-жабық учаскелердің үш түрі бөлінеді: 

 құрылымдық және технологиялық біртекті бөлшектерді өндіру 
бойынша заттық-тұйық учаскелер (мысалы, оймакілтекті біліктердің, 
пинолдардың, төлкелердің, ернемектердің, тістегеріштердің және т. б. 
учаскелері); 

 құрылымдық гетерогенді бөлшектерді өндіруге арналған жабық 
учаскелер, олардың бүкіл технологиялық процесі біртекті операциялардан 
және бірдей технологиялық маршруттан тұрады (мысалы, дөңгелек 
бөліктердің учаскесі, жалпақ бөлшектердің учаскесі және т. б.).); 

  

  
 

 тораптың барлық бөлшектерін, ұсақ құрастыру бірлігін немесе бүкіл 
бұйымды өндіру бойынша заттық-тұйық учаскелер (жедел жоспарлаудың 
жиынтық жүйесі қолданылады, онда тораптық жиынтық жоспарлы-есептік 
бірлік ретінде қабылданады). 
 

Кәсіпорын кеңістіктік ұйымның объектісі ретінде иерархиялық 
құрылымға ие, орналасу және жоспарлау шешімдерінің көптеген балама 
нұсқаларына мүмкіндік береді, бұл орналастыру міндеттерін қиындатады. 
Сондықтан кәсіпорын аумағында бөлімшелерді орналастыруды кезең-
кезеңмен, келесі ретпен, нәтижелерді кері ретпен келісуді қамтамасыз ете 
отырып жүргізген жөн: 

 зауыт аумағында цехтар мен жалпы зауыттық қызметтерді 
орналастыру; 

 цех аумағында цех қызметтерінің учаскелерін орналастыру; 
 учаске аумағында жұмыс орындары мен бөлімшелерді орналастыру. 
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5.7-сурет-кәсіпорынның аумақтық орналасуының жалпы схемасы 
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5.7-сурет-кәсіпорынның аумақтық орналасуының жалпы схемасы 

 

  

  
 

 
5.8-сурет-цех бөлімшелерінің орналасу схемасының нұсқасы  

 
5.1.5 Цехтың (учаскенің) жүк ағыны мен технологиялық процесі 

Шығарылатын өнімнің сипатына, өндіріс масштабына және жер 
учаскесінің конфигурациясына байланысты материалдық ағындардың 
әртүрлі кеңістіктік ұйымдастырылуымен кәсіпорынның әртүрлі жоспарлау 
сызбаларын қолдануға болады (сурет. 5.9). 

 

 
Сурет 5.9. - Кәсіпорындағы материалдық ағындардың схемалары: 

а — маятниктік қозғалысы бар тұйық; 6-сақина бойынша ағынды қозғалысы 
бар сақиналы; в-тік ағынды қозғалысы бар бойлық-тура ағынды қозғалысы 

бар өтпелі 
 
Материалдық ағындардың тұйық схемасы кеңістіктің бір нүктесінде 

материалдық ағындардың кіруі мен шығуын маятникті (алға-артқа) көлік 
қозғалысын ұйымдастырумен біріктіруді көздейді. Бұл схема кезінде көлік 



222

  

  
 

құралдарын қайтару келу жүзеге асырылған жолдармен жүзеге асырылады. 
Темір жол көлігін пайдаланған жағдайда бір жолды қозғалыс болуы мүмкін. 
Бұл схеманың жол дамуын үнемдеудің артықшылығы бар. Алайда, қарсы 
көліктің болуы бұл схеманы шектеулі жүк айналымы бар шағын 
кәсіпорындарда ғана орынды етеді. 

Материалдық ағындардың сақиналық схемасы-материалдық 
ағындардың бір нүктеде кіруі және шығуы (тұйықталу тізбегі сияқты), бұл 
схема қарама-қарсы ағындардан босатылады. Сонымен қатар, сақиналық 
схема неғұрлым ұзақ көлік коммуникацияларын құруға қосымша 
шығындарды талап етеді, бұл оны қолдануды әрдайым ақтамайды. 

Материалдық ағындардың бойлық сызбасы көліктік қызмет көрсетуді 
ұйымдастырудың қарастырылған үш схемасының ішіндегі ең тиімдісі болып 
табылады. Бұл жағдайда қажетсіз қарсы тасымалдар да, жолды дамытуға 
артық шығындар да алынып тасталады. Бұл схемадағы кіріс пен шығыс 
кеңістікте ажырасқан. 

Қабылданған өндірістік құрылым кәсіпорынның паспортында 
бекітілген және бас жоспарда көрсетілген. Кәсіпорынның бас жоспары-жер 
бедерінің ерекшеліктерімен және аумақты абаттандыру талаптарымен 
келісілген, жер учаскесінің жоспарында оның барлық өндірістік және 
инфрақұрылымдық объектілерінің жобаланатын немесе нақты орналасуы. 
Кәсіпорынның паспорты мен бас жоспарында кәсіпорынның 
шаруашылықтарына, ғимараттарға, құрылыстарға қызмет көрсететін барлық 
негізгі және қосалқы цехтардың, орнатылған жабдықтардың және жұмыс 
істейтіндердің (жұмыс орындарының) тізімдік санының тізбесі мен орналасу 
схемасы берілген, онда орналасқан алаңдар мен қашықтықтар, кірме жолдар 
мен өтпе жолдар, жерасты және жерүсті инженерлік коммуникациялары 
және т. б. көрсетіледі. 

Бас жоспарды әзірлеу кезінде құрылыстың ықшамдылығына ерекше 
назар аударылады. Цехтар мен учаскелер арасындағы тым үлкен қашықтықта 
коммуникациялар ұзартылады, нәтижесінде көлік шығындары, электр және 
жылу желілеріндегі шығындар және т.б. сонымен қатар, тым тығыз құрылыс 
көлік жұмысын қиындатады, шеберханалар мен фермалардың кеңеюіне жол 
бермейді, өрт қаупі мен өндірістік жарақат алу қаупін арттырады. 

Зауыттың ықшамдылығының көрсеткіші құрылыс коэффициенті (К3) 
болып табылады): 

033 / SSK  ; (92) 
 

мұндағы S3-кәсіпорынның салынған ауданы; S0-кәсіпорынның жалпы 
ауданы. 

Өнеркәсіптік кәсіпорындар үшін құрылыс коэффициентінің оңтайлы 
мәні 0,25—0,35 деп саналады. 
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құралдарын қайтару келу жүзеге асырылған жолдармен жүзеге асырылады. 
Темір жол көлігін пайдаланған жағдайда бір жолды қозғалыс болуы мүмкін. 
Бұл схеманың жол дамуын үнемдеудің артықшылығы бар. Алайда, қарсы 
көліктің болуы бұл схеманы шектеулі жүк айналымы бар шағын 
кәсіпорындарда ғана орынды етеді. 

Материалдық ағындардың сақиналық схемасы-материалдық 
ағындардың бір нүктеде кіруі және шығуы (тұйықталу тізбегі сияқты), бұл 
схема қарама-қарсы ағындардан босатылады. Сонымен қатар, сақиналық 
схема неғұрлым ұзақ көлік коммуникацияларын құруға қосымша 
шығындарды талап етеді, бұл оны қолдануды әрдайым ақтамайды. 

Материалдық ағындардың бойлық сызбасы көліктік қызмет көрсетуді 
ұйымдастырудың қарастырылған үш схемасының ішіндегі ең тиімдісі болып 
табылады. Бұл жағдайда қажетсіз қарсы тасымалдар да, жолды дамытуға 
артық шығындар да алынып тасталады. Бұл схемадағы кіріс пен шығыс 
кеңістікте ажырасқан. 

Қабылданған өндірістік құрылым кәсіпорынның паспортында 
бекітілген және бас жоспарда көрсетілген. Кәсіпорынның бас жоспары-жер 
бедерінің ерекшеліктерімен және аумақты абаттандыру талаптарымен 
келісілген, жер учаскесінің жоспарында оның барлық өндірістік және 
инфрақұрылымдық объектілерінің жобаланатын немесе нақты орналасуы. 
Кәсіпорынның паспорты мен бас жоспарында кәсіпорынның 
шаруашылықтарына, ғимараттарға, құрылыстарға қызмет көрсететін барлық 
негізгі және қосалқы цехтардың, орнатылған жабдықтардың және жұмыс 
істейтіндердің (жұмыс орындарының) тізімдік санының тізбесі мен орналасу 
схемасы берілген, онда орналасқан алаңдар мен қашықтықтар, кірме жолдар 
мен өтпе жолдар, жерасты және жерүсті инженерлік коммуникациялары 
және т. б. көрсетіледі. 

Бас жоспарды әзірлеу кезінде құрылыстың ықшамдылығына ерекше 
назар аударылады. Цехтар мен учаскелер арасындағы тым үлкен қашықтықта 
коммуникациялар ұзартылады, нәтижесінде көлік шығындары, электр және 
жылу желілеріндегі шығындар және т.б. сонымен қатар, тым тығыз құрылыс 
көлік жұмысын қиындатады, шеберханалар мен фермалардың кеңеюіне жол 
бермейді, өрт қаупі мен өндірістік жарақат алу қаупін арттырады. 

Зауыттың ықшамдылығының көрсеткіші құрылыс коэффициенті (К3) 
болып табылады): 

033 / SSK  ; (92) 
 

мұндағы S3-кәсіпорынның салынған ауданы; S0-кәсіпорынның жалпы 
ауданы. 

Өнеркәсіптік кәсіпорындар үшін құрылыс коэффициентінің оңтайлы 
мәні 0,25—0,35 деп саналады. 

 

  

  
 

 
Сурет 5.10. - Цех учаскелерінің технологиялық құрылымындағы жүк 

ағындарының кестесі 
 
Жаппай және ірі сериялы өндіріс жағдайында қатты типтегі типтік 

ағынды (автоматты) желілердің құрылымы: 
 а) бөлусіз және учаскелерге бөлумен; 
 б) жүйелі әрекет; 
в) қатар-қатар әрекет ету; 
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Желі станоктары (позициялар) 

жинақтағыш 
 

Желінің түрі әр бөлік үшін анықталған Кмі 
 операциясының орташа ауырлығының көрсеткіші бойынша анықталады: 

 
KMI Kdi / Roi; (93) 

мұнда 
* Кdi-I-бөлшекті дайындаудың салыстырмалы еңбек сыйымдылығы; 
* Roi-I-ші бөлікті жасау операцияларының саны; 
Кмі коэффициенті бөлшекті дайындаудың i-ші операциясындағы 

станоктардың санын немесе бір тізбекті ағынды желінің болжамындағы 
станоктарды жүктеудің орташа коэффициентін білдіреді. 

Кмі мәні кезінде: 
* Кмі >= 0,75 - үздіксіз-ағынды желі; (94) 
• 0,2 = <Кмі = < 0,75 – көпмәнді ауыспалы ағын сызығы; (95) 
 
 
Болат балқыту цехы күрделі өзара байланысты және әр түрлі 

жабдықтармен жабдықталған ғимараттар мен құрылыстар кешені болып 
табылады, онда бастапқы шихта материалдарының қорын сақтау, оларды 
пешке беру және тиеу, болатты балқыту және құю, балқыту өнімдерін жинау 
және осы технологиялық процестердің орындалуын қамтамасыз ететін 
жабдықтарды дайындау жүзеге асырылады. Цех жеке ғимараттарда 
орналасқан немесе цехтың негізгі ғимаратының жеке аралықтары немесе 
учаскелері болып табылатын бірқатар негізгі өндірістік және қосалқы 
бөлімшелерге бөлінеді. Цехтың құрамына мынадай негізгі өндірістік 
бөлімшелер кіруі мүмкін: болатты балқыту және жиі құю жүргізілетін бас 
ғимарат, магнитті және магнитті емес материалдарға арналған шихталық 
бөлімшелер, миксерлік бөлімше немесе шойынды құю бөлімшесі (учаскесі), 
үздіксіз құю бөлімшесі (ЖМТС), сұйық болатты пештен тыс өңдеу учаскесі 
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Желі станоктары (позициялар) 

жинақтағыш 
 

Желінің түрі әр бөлік үшін анықталған Кмі 
 операциясының орташа ауырлығының көрсеткіші бойынша анықталады: 

 
KMI Kdi / Roi; (93) 

мұнда 
* Кdi-I-бөлшекті дайындаудың салыстырмалы еңбек сыйымдылығы; 
* Roi-I-ші бөлікті жасау операцияларының саны; 
Кмі коэффициенті бөлшекті дайындаудың i-ші операциясындағы 

станоктардың санын немесе бір тізбекті ағынды желінің болжамындағы 
станоктарды жүктеудің орташа коэффициентін білдіреді. 

Кмі мәні кезінде: 
* Кмі >= 0,75 - үздіксіз-ағынды желі; (94) 
• 0,2 = <Кмі = < 0,75 – көпмәнді ауыспалы ағын сызығы; (95) 
 
 
Болат балқыту цехы күрделі өзара байланысты және әр түрлі 

жабдықтармен жабдықталған ғимараттар мен құрылыстар кешені болып 
табылады, онда бастапқы шихта материалдарының қорын сақтау, оларды 
пешке беру және тиеу, болатты балқыту және құю, балқыту өнімдерін жинау 
және осы технологиялық процестердің орындалуын қамтамасыз ететін 
жабдықтарды дайындау жүзеге асырылады. Цех жеке ғимараттарда 
орналасқан немесе цехтың негізгі ғимаратының жеке аралықтары немесе 
учаскелері болып табылатын бірқатар негізгі өндірістік және қосалқы 
бөлімшелерге бөлінеді. Цехтың құрамына мынадай негізгі өндірістік 
бөлімшелер кіруі мүмкін: болатты балқыту және жиі құю жүргізілетін бас 
ғимарат, магнитті және магнитті емес материалдарға арналған шихталық 
бөлімшелер, миксерлік бөлімше немесе шойынды құю бөлімшесі (учаскесі), 
үздіксіз құю бөлімшесі (ЖМТС), сұйық болатты пештен тыс өңдеу учаскесі 

  

  
 

немесе бөлімшесі, болат құю және аралық шөміштерді дайындау және 
жөндеу бөлімшесі, құймақалыптарды дайындау бөлімшесі (стриппер), 
қосалқы бөлімшелер мен учаскелер - қождық бөлімшелер, электр қосалқы 
станциялар, сорғы, мазут қоймалары, механикалық және жөндеу 
шеберханалары мен учаскелері, цех зертханалары, құйылған 
дайындамаларды термоөңдеу және тазарту қоймалары мен бөлімшелері және 
құймаларды тазалау, аршу және термиялық өңдеу бөлімшелерінің бірқатар 
электр болат балқыту цехтарында бар. Бұдан басқа, әрбір цех үшін жеке 
әкімшілік-тұрмыстық ғимарат көзделеді. 

Болат балқыту цехының құрамы, оған кіретін бөлімшелер мен 
ғимараттардың саны мен түрі болат балқыту процесінің түріне, болат 
құюдың қабылданған әдісіне және бөлімдердің бір-бірімен қосылғанына 
немесе болмағанына байланысты. Бөлімдер мен ғимараттардың санын 
таңдағанда, шеберхананы өндірістік өндіріс принципіне сәйкес жобалаған 
жөн, жеке операциялар мен технологиялық процестердің элементтерін 
мамандандырылған бөлімдерге шығарған жөн, оларда бір типті 
жұмыстардың арқасында жоғары еңбек өнімділігі қамтамасыз етіледі. 
Сонымен қатар, мамандандырылған бөлімдердің жеке ғимараттарда 
орналасуы көптеген бөлімдерде сұйық металдың болуына және балқыту 
қондырғыларының жұмысына байланысты зияндылықтың болмауына, 
сондай-ақ жеке ғимараттардың аэрациясының жақсаруына байланысты еңбек 
жағдайларын жақсартуды қамтамасыз етеді. 

Мұндай жоспарлау кезінде жеке ғимараттар санының өсуімен және 
әсіресе олардың арасындағы байланыс үшін теміржол көлігін пайдалану 
кезінде шеберхананың алатын аумағы едәуір артады. 

Болат балқыту цехының орналасуы 
Негізгі өндірістік цехтар "жел раушаны" бағытын ескере отырып, 

металлургия зауытының аумағында орналасқан. Зауыт үстіндегі ауа 
бассейнінің ластануын азайту үшін шаң мен зиянды газдардың көп мөлшерін 
шығаратын шеберханалар жел жағына орналастырылады. Басым желдердің 
қозғалысы бағытында алдымен прокат цехтары, олардың артында болат 
балқыту және одан әрі домна пештері орналасқан. 

Болат балқыту цехы зауыттың көлік жолдарының негізгі бағытын 
ескере отырып орналастырылады. Көптеген зауыттарда шикізатты негізгі 
цехтарға жеткізу және өнімді тазарту теміржол көлігімен жүзеге асырылады 
және зауыт бойымен жолдар негізінен бір бағытта салынады. Цехтың және 
оның жолдарының орналасуы жалпы көлік ағындарына ең аз кедергі келтіруі 
керек. Әдетте ашық пештер мен электр балқыту цехтарының негізгі 
ғимараттары негізгі жолдар бойымен орналасады. Конвертер цехтарының 
негізгі ғимараттары салыстырмалы түрде қысқа ұзындығына байланысты 
көлденең бағытта орналасуы мүмкін. 

Электр болат балқыту кешенінің жүк ағындарының схемасы 
Болат балқыту агрегаттары мен цехының үздіксіз жұмыс істеуі пешке 

шихта материалдарын уақытында жеткізу және тиеу және балқыту өнімдерін 
жинау жағдайында ғана мүмкін болады. Сондықтан шеберхананы жобалау 
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кезінде жүк ағындары мен көлікті ұтымды ұйымдастыруға үлкен мән 
беріледі. Жүк ағындары мен цехаралық көлік жүйесі мыналарды қамтамасыз 
етуі керек: 

 қасиеттері бойынша әртүрлі жүктердің көп санын тасымалдау (сұйық 
металл және қож, сусымалы материалдар, құймалар, ферроқорытпалар және 
т. б.).); 

 тасымалдаудың үлкен көлемі (мысалы, қазіргі заманғы Конвертер 
цехына тәулігіне 20000 тоннаға дейін сұйық шойын жеткізу керек); 

 материалдарды пештерге жеткізу және пештерден порциялармен 
қатаң белгіленген уақытта жинау; 

 тасымалданатын материалдарды дәл өлшеу; 
 материалдарды қысқа жолмен тасымалдау; 
 материалдарды технологияның талаптарына сәйкес неғұрлым 

ыңғайлы тәсілмен жеткізу және материалдарды пешке тиеу жүйелерімен 
жеткізудің оңтайлы үйлесімі; 

 қол еңбегін толық механикаландыру және алып тастау, ал мүмкін 
болса — тасымалдауды автоматтандыру. 

Осы талаптарға байланысты жүк ағындары мен көлікті ұйымдастыру 
жүйесі: негізгі материалдардың тәуелсіз жүк ағындарын ұйымдастыруды; 
еден үсті көлігі жолдарының қиылысуын болдырмауды; жалпы мақсаттағы 
көлік құралдарымен қатар көліктің арнайы түрлерін (шойын тасығыштар, 
қож тасығыштар, сынықтары бар қалақтарды немесе себеттерді 
тасымалдауға арналған кең табанды арбалар және т.б.) қолдануды көздеуі 
тиіс. 
Көлік түрі тасымалданатын жүктердің түрін, тасымалдау көлемін және 
көліктің жекелеген түрлерінің ерекшеліктерін ескере отырып таңдалады. 
Жаңа шеберханалар үшін автомобиль және конвейер көлігін кеңінен қолдану 
ұсынылады. 

 
5.2. Техникалық материалдарды зерттеу, жинау және талдау 

5.2.1. Цехтың (учаскенің) негізгі жабдықтарының техникалық 
сипаттамалары мен жұмыс қағидаттары, механизмдер мен 

машиналардың сызбалары мен кинематикалық схемалары, 
жабдықтарды пайдалану жөніндегі нұсқаулықтар 

Кәсіпорынның өндірістік құрылымы деп оны құрайтын 
шеберханалардың, учаскелер мен қызметтердің құрамы, өндіріс процесінде 
олардың өзара әрекеттесу формалары түсініледі. Кәсіпорынның өндірістік 
құрылымының негізгі элементі өндірістік учаскелер мен цехтарға біріктіруге 
болатын жұмыс орындары болып табылады. Өндірістік шеберханалар, 
әдетте, ірі немесе орта өндірістік кәсіпорындарда құрылады. 

Шағын кәсіпорынның өндірістік құрылымы қарапайым, минималды 
немесе ішкі құрылымдық өндірістік бөлімшелері жоқ, басқару аппараты 
шамалы, басқару функцияларын біріктіру кеңінен қолданылады. 

Орта кәсіпорындардың құрылымы олардың құрамындағы цехтарды, ал 
цехсыз құрылымда учаскелерді бөлуді қамтиды. Мұнда кәсіпорынның 
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кезінде жүк ағындары мен көлікті ұтымды ұйымдастыруға үлкен мән 
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жұмыс істеуін қамтамасыз ету үшін ең аз қажетті көмекші және қызмет 
көрсететін бөлімшелер, бөлімдер мен басқару аппараттарының қызметтері 
құрылады. 

Ірі кәсіпорындарда өндірістік, қызмет көрсету және басқару 
бөлімшелерінің барлық жиынтығы бар. 

Кәсіпорынның өндірістік құрылымы өндіріс көлеміне қарамастан 
қарапайым болуы керек. 

Тиімді өндірістік құрылымға қойылатын негізгі талаптар: 
 қайталанатын өндірістік байланыстардың болмауы; 
 өндірістік бөлімшелерді ыңғайлы аумақтық орналастыру (кейде 

бөлімшелер арасындағы аумақтық орын ауыстыру шығындары өте жоғары, 
бұл жұмыс уақытын жоғалту тұрғысынан тиімсіз); 

* өндірістік бөлімшелердің ұтымды мамандануы және кооперациясы. 
Әр түрлі кәсіпорындардың өндірістік құрылымдары салаға және 

өндіріс түріне байланысты өте ерекшеленеді. Кәсіпорынның өндірістік 
процесі неғұрлым күрделі болса, оның технологиялық ерекшеліктері 
неғұрлым көп болса, оның өндірістік құрылымы соғұрлым кең болады. 

Өндірістік құрылымға әсер ететін негізгі факторлар: 
 өнімді дайындаудың технологиялық ерекшеліктері; 
 өндіріс ауқымы; 
 өнім шығару көлемі және оның еңбек сыйымдылығы; 
 қолданылатын жабдық пен өндіріс технологиясының ерекшеліктері. 

Жұмыс орны-бұл қызметкердің тапсырманы орындауы үшін қажетті 
жабдықтармен, құралдармен және материалдармен жабдықталған өндірістік 
алаңның бөлігі. Жұмыс орындары өзара байланысты болуы керек, көбінесе 
олар өндірістік кеңістікке дәйекті түрде орналастырылады. 

Орындаушылар санына байланысты жұмыс орындарының түрлері: 
 жеке (бір жұмыс орны-бір орындаушы); 
 ұжымдық (бір жұмыс орны — бірнеше орындаушы). 

Жұмыс орындарын ұйымдастыру персоналдың бірқатар техникалық 
талаптарына және дұрыс жұмыс жағдайларының талаптарына сәйкес келуі 
керек, сондықтан жұмыс орындары сертификатталуға жатады. 

Барлық жұмыс орындары қызмет көрсету жүйесіне ұшырайды: 
 материалдарды (құралдарды) жеткізу); 
 дайын бұйымдарды шығару; 
 Жабдықты баптау және жөндеу; 
 өнім сапасын бақылауды (техникалық бақылау бөлімі жүзеге 

асырады). 
Жұмыс орындары өндірістік учаскелерге біріктіріледі. Әрбір учаскеге 

жұмысшылар бригадасы (7-12 адам) және учаске бастығы (аға шебер, 
бригадир) бекітіледі. 

Бригадалар жұмысшылардың мамандануы негізінде құрылады, яғни бір 
топқа біртекті технологиялық процестерде жұмыс істейтін бір және/немесе 
байланысты кәсіптердің жұмысшылары кіреді. Бригадалар біртекті 
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технологиялық процестерді орындау үшін әр түрлі мамандықтағы 
жұмысшылардан құрылуы мүмкін. 

Шоғырлану және мамандандыру - өндірістік учаскелерді ұйымдастыру 
принциптері. Осы принциптерге сүйене отырып, өндірістік учаскелердің 
келесі түрлері бөлінеді: 

 технологиялық учаске (жұмыс түрлері бойынша учаскені 
мамандандыру). 

Технологиялық учаске үшін бірдей типтегі құралдар мен жабдықтар, 
белгілі бір (біртекті) жұмыс түрі тән. Технологиялық учаскелердің 
мысалдары құю, гальваникалық, жылу, тегістеу учаскелері, токарлық және 
фрезерлік станоктардың учаскелері және т. б. 

Технологиялық учаске жабдықтың жоғары жүктемесімен және жаңа 
өнімді игеру немесе өндіріс объектілерін ауыстыру кезінде өндірістің жоғары 
икемділігімен сипатталады. Сонымен қатар, жоспарлауда қиындықтар бар, 
өндірістік цикл ұзартылады, өнім сапасы үшін жауапкершілік төмендейді. 
Технологиялық түрді өнімдердің үлкен ассортиментін шығару кезінде және 
олардың аз сериясымен қолдану ұсынылады; 

 пәндік учаске (өнім түрлері бойынша мамандандыру). Пәндік 
бөлімдердің мысалдары: нақты бөліктердің бөлімі, біліктердің, берілістердің, 
редукторлардың және т. б. Пәндік учаске бір учаске шеңберіндегі барлық 
жұмыстардың жоғары шоғырлануымен сипатталады (шығарылатын өнімнің 
сапасы үшін орындаушылардың жауапкершілігін арттырады). Бұл сайтты 
жаңа түрді дамыту немесе кәсіпорынды қайта бағыттау кезінде басқа 
өнімдерге қайта құру өте қиын. 
Тақырып түрін бір немесе екі стандартты өнімді шығару кезінде, үлкен 
көлемде және жоғары шығарылым тұрақтылығымен қолдану ұсынылады. 
Тақырып түрінде бөлшектердің партиясын өңдеу бір-бірінен кейін келесі 
операцияларды орындайтын бірнеше станоктарда қатар жүруі мүмкін; 

 заттық-тұйық учаске (өнім түрлері бойынша мамандандыру, бұйымды 
дайындаудың аяқталған циклы жүзеге асырылады). Мұнда әртүрлі 
жабдықтар қолданылады, әртүрлі мамандықтағы жұмысшылар жұмыс 
істейді. Жабық тақырып өндірістік циклдің ұзақтығын қысқартуға, 
жоспарлау және есепке алу жүйесін жеңілдетуге мүмкіндік береді. Әдетте, 
жабық типтегі жабдық технологиялық процесс барысында орналастырылады, 
нәтижесінде жұмыс орындары арасында қарапайым байланыстар 
ұйымдастырылады. 

Барлық өндірістік учаскелер белгілі бір жолмен топтастырылған және 
шеберханалардың құрамына кіреді. Айта кету керек, өндірістік шеберханалар 
барлық кәсіпорындарда құрылмайды. Егер кәсіпорын аз болса, өндіріс көлемі 
төмен болса, онда тек өндірістік учаскелер (цехсыз құрылым) құрылады. 
Әдетте, барлық өндірістік шеберханаларды цех бастықтары атауы немесе 
нөмірленуі бойынша басқарады (құрастыру цехының бастығы немесе 1-цех 
бастығы). 
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өнімді игеру немесе өндіріс объектілерін ауыстыру кезінде өндірістің жоғары 
икемділігімен сипатталады. Сонымен қатар, жоспарлауда қиындықтар бар, 
өндірістік цикл ұзартылады, өнім сапасы үшін жауапкершілік төмендейді. 
Технологиялық түрді өнімдердің үлкен ассортиментін шығару кезінде және 
олардың аз сериясымен қолдану ұсынылады; 

 пәндік учаске (өнім түрлері бойынша мамандандыру). Пәндік 
бөлімдердің мысалдары: нақты бөліктердің бөлімі, біліктердің, берілістердің, 
редукторлардың және т. б. Пәндік учаске бір учаске шеңберіндегі барлық 
жұмыстардың жоғары шоғырлануымен сипатталады (шығарылатын өнімнің 
сапасы үшін орындаушылардың жауапкершілігін арттырады). Бұл сайтты 
жаңа түрді дамыту немесе кәсіпорынды қайта бағыттау кезінде басқа 
өнімдерге қайта құру өте қиын. 
Тақырып түрін бір немесе екі стандартты өнімді шығару кезінде, үлкен 
көлемде және жоғары шығарылым тұрақтылығымен қолдану ұсынылады. 
Тақырып түрінде бөлшектердің партиясын өңдеу бір-бірінен кейін келесі 
операцияларды орындайтын бірнеше станоктарда қатар жүруі мүмкін; 

 заттық-тұйық учаске (өнім түрлері бойынша мамандандыру, бұйымды 
дайындаудың аяқталған циклы жүзеге асырылады). Мұнда әртүрлі 
жабдықтар қолданылады, әртүрлі мамандықтағы жұмысшылар жұмыс 
істейді. Жабық тақырып өндірістік циклдің ұзақтығын қысқартуға, 
жоспарлау және есепке алу жүйесін жеңілдетуге мүмкіндік береді. Әдетте, 
жабық типтегі жабдық технологиялық процесс барысында орналастырылады, 
нәтижесінде жұмыс орындары арасында қарапайым байланыстар 
ұйымдастырылады. 

Барлық өндірістік учаскелер белгілі бір жолмен топтастырылған және 
шеберханалардың құрамына кіреді. Айта кету керек, өндірістік шеберханалар 
барлық кәсіпорындарда құрылмайды. Егер кәсіпорын аз болса, өндіріс көлемі 
төмен болса, онда тек өндірістік учаскелер (цехсыз құрылым) құрылады. 
Әдетте, барлық өндірістік шеберханаларды цех бастықтары атауы немесе 
нөмірленуі бойынша басқарады (құрастыру цехының бастығы немесе 1-цех 
бастығы). 
  

  

  
 

Кәсіпорынның барлық цехтары өндіріс процесінің түріне 
байланысты санаттарға бөлінеді: 

1) негізгі. Осы типтегі шеберханаларда өндірістік процестер 
қарастырылған, оның барысында олар кәсіпорынның негізгі өнімдерін 
шығарады; 
  Мысал. 

Металлургиялық кәсіпорындарда негізгі өндіріс үш кезеңнен тұрады: 
дайындау, өңдеу және құрастыру. 

Сатып алу сатысына дайындамаларды алу процестері жатады: 
материалдарды кесу, құю, штамптау. Өңдеу кезеңі дайындамаларды дайын 
бөлшектерге айналдыру процестерін қамтиды: өңдеу, термоөңдеу, бояу, 
гальваникалық жабындар және т. б. 

Құрастыру кезеңі-өндіріс процесінің соңғы бөлігі. Оған тораптар мен 
дайын бұйымдарды құрастыру, машиналарды, аспаптарды реттеу және 
жөндеу, оларды сынау кіреді. 
  2) қамтамасыз етуші. Бұл шеберханаларда негізгі цехтарға қажетті 
қосалқы өнімдерді өндіруге арналған өндірістік процестер қарастырылған. 
Қамтамасыз ету цехтарының мысалдары құрал-саймандар, жөндеу цехтары, 
энергетика және т. б. болуы мүмкін.; 

3) қызмет көрсетушілер. Осы типтегі шеберханаларда өндірістік 
процестер қабылданады, олардың барысында негізгі және қосалқы өндірістік 
процестердің қалыпты жұмыс істеуі үшін қажетті қызметтер жүзеге 
асырылады. Қызмет көрсету цехтарының мысалдары тасымалдау, сақтау, 
бөлшектерді жинақтау, құрылыс цехтары және т. б. болуы мүмкін.; 

4) қосалқы — қосалқы материалдарды (ыдыс, буып-түю, пайдалы 
қазбаларды өндіру және т. б.) өндіруді және өңдеуді жүзеге асырады.); 

5) жанама өнімдер-оларда өндіріс қалдықтарынан өнім дайындалады 
(мысалы, қалдықтарды қалпына келтіру цехы); 

6) көмекші — осы типтегі цехтарда негізгі өндірістік процестердің 
үздіксіз өтуін қамтамасыз ететін процестер болжанады. Көмекші цехтардың 
мысалдары жабдықтарды жөндеу, жабдықтар жасау, аумақты тазарту және т. 
б. болуы мүмкін. 

 
Негізгі цехтардың өндірістік құрылымының түрлері 
Мамандандыру түріне байланысты негізгі шеберханалардың өндірістік 

құрылымының келесі түрлері бөлінеді: 
 цехтың технологиялық түрі. Бұл жағдайда цех белгілі бір біртекті 

өндірістік процестерді орындауға мамандандырылған (мысалы, құю, 
құрастыру және т. б.).); 

 тақырып түрі. Шеберхана белгілі бір өнім түрін немесе оның бір 
бөлігін өндіруге мамандандырылған. Бұл цехтың нәтижесі дайын өнім болуы 
мүмкін (бұл жағдайда түрі жабық деп аталады); 

 аралас (пәндік-технологиялық) түрі. Көбінесе сатып алу процестері 
технологиялық құрылымға ие, өңдеу және құрастыру — тақырып (тақырып 
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жабық). Осылайша, өндіріс циклінің қысқаруы және еңбек өнімділігінің өсуі 
арқылы өнім бірлігінің өзіндік құнының төмендеуіне қол жеткізіледі. 

Қарастырылған материалға сүйене отырып, біз схема түрінде 
кәсіпорынның типтік өндірістік құрылымын ұсынамыз (сурет. 5.11.).  

 
Сурет 5.11. - Өндірістік кәсіпорынның типтік құрылымы 

 
5.2.2. Машиналардың конструкция кемшіліктері 

Жобалаудың осы кезеңінде машинаның барлық тағайындалған 
функцияларын жоғары тиімділік пен тиімділік деңгейінде орындауға 
мүмкіндік беретін техникалық шешімдер әзірленуі керек. Машина өндірісінің 
материалдық және еңбек шығындарын азайту, оны іске қосуды жеделдету, 
әдетте, жобалау, жетілдіру және жөндеу сапасының негізгі критерийлері 
болып табылады. Сенімділік талаптары, оның ішінде сенімділік, беріктік, 
тұрақтылық және сақтау талаптары да негізгі критерийлердің бірі болып 
табылады. Міндет-машинаның негізгі және ең маңызды түйіндерінің жұмыс 
істемеуін қамтамасыз ету, басқа ақаулардың пайда болу ықтималдығын 
азайту, ақаулықтарды жою және жоюмен байланысты үзілістердің ұзақтығын 
азайту. 

Қолда бар эскиздік шешімнің негізінде тораптарды, бөлшектерді және 
тұтас алғанда машинаны одан әрі конструктивтік әзірлеу және нақтыланған 
есептеу жүргізіледі. Әдетте, даму жобаланған машинаның немесе 
механизмнің конструкция ерекшеліктерін анықтайтын негізгі көріністен 
басталады. Есептеу және жобалау процесінде бөлшектердің өзара орналасуы 
мен өлшемдері, олардың кинематикалық байланыстары мен қосылу әдістері 
нақтыланғандықтан, нақтыланған тексеру есептеулері жүргізіледі. Таңдалған 
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жабық). Осылайша, өндіріс циклінің қысқаруы және еңбек өнімділігінің өсуі 
арқылы өнім бірлігінің өзіндік құнының төмендеуіне қол жеткізіледі. 

Қарастырылған материалға сүйене отырып, біз схема түрінде 
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5.2.2. Машиналардың конструкция кемшіліктері 
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материалдық және еңбек шығындарын азайту, оны іске қосуды жеделдету, 
әдетте, жобалау, жетілдіру және жөндеу сапасының негізгі критерийлері 
болып табылады. Сенімділік талаптары, оның ішінде сенімділік, беріктік, 
тұрақтылық және сақтау талаптары да негізгі критерийлердің бірі болып 
табылады. Міндет-машинаның негізгі және ең маңызды түйіндерінің жұмыс 
істемеуін қамтамасыз ету, басқа ақаулардың пайда болу ықтималдығын 
азайту, ақаулықтарды жою және жоюмен байланысты үзілістердің ұзақтығын 
азайту. 

Қолда бар эскиздік шешімнің негізінде тораптарды, бөлшектерді және 
тұтас алғанда машинаны одан әрі конструктивтік әзірлеу және нақтыланған 
есептеу жүргізіледі. Әдетте, даму жобаланған машинаның немесе 
механизмнің конструкция ерекшеліктерін анықтайтын негізгі көріністен 
басталады. Есептеу және жобалау процесінде бөлшектердің өзара орналасуы 
мен өлшемдері, олардың кинематикалық байланыстары мен қосылу әдістері 
нақтыланғандықтан, нақтыланған тексеру есептеулері жүргізіледі. Таңдалған 

  

  
 

есептеу әдістері түйіндер мен бөліктердің жұмыс ерекшеліктерін, 
жүктемелерді қолдану сипатын, сыртқы ортаның әсерін және жұмысқа 
қабілеттілікке әсер ететін басқа жағдайларды ескеруі керек. Осыған 
байланысты есептеу формулаларында материалдарды, рұқсат етілген 
кернеулер мен түзету коэффициенттерін таңдау негізделуі керек. 

Есептеудің әдеттегі әдістері салыстырмалы түрде бірнеше қарапайым 
жүктеме жағдайлары үшін ғана қанағаттанарлық дәлдік деңгейімен кернеуді 
анықтауға мүмкіндік береді. Кейде бөлшектердің денесіндегі кернеулердің 
мөлшері мен таралуын есептеу мүмкін емес. Көбінесе бөлшектердің 
бөліктері өндіріс технологиясымен (мысалы, құйылған бөлшектер) 
беріктікпен емес анықталады. Есептелмеген бөлшектерге көптеген корпус 
және негізгі бөлшектер кіреді (картер). 

Машиналардың жалпы массасын азайту құралы ретінде кернеуді 
нақтылау және беріктік қорларын азайту әдісінің тиімділігі есептелген және 
есептелмеген бөліктердің массалық қатынасына байланысты. Бөлшектердің 
есептеулері нақты жағдайларда әрдайым сақталмайтын жеңілдетулерге 
негізделгенін көрсету керек. 

Шынайы кернеулер мен беріктік қорларының есептеумен анықталған 
мәндерден ауытқуын анықтайтын негізгі факторлар 

- сынамалар қатарының орташа статистикалық мәні болып табылатын 
номиналды мәндермен салыстырғанда материалдың беріктік 
сипаттамаларының дисперсиясы;  

- материалдың әртектілігі; бөлшектің қималарының әртүрлі учаскелері 
мен нүктелерінде беріктік сипаттамаларының шашырауы;  

- жүктеме сипатына байланысты материалдың беріктігінің өзгеруі 
(жүктеме жылдамдығы мен ұзақтығы);  

- есептік схеманың жүктеудің қолданыстағы шарттарынан ауытқуы;  
- нақты әсер етуші күштердің номиналды мәндерден ауытқуы;  
- жүйенің серпімділігінің әсерінен нақты кернеулердің номиналдыдан 

ауытқуы;  
- есептелген бөлшекпен байланысты бөлшектердің беріктігі мен 

қаттылығын есептеуде ескермеу;  
- бөлшектерді бітеу және күш қолдану учаскелеріндегі жергілікті 

кернеулер;  
- дайындау, монтаждау және орнатудың дәл еместігі салдарынан 

қосымша күштер мен кернеулер (мысалы, тіректердің сәйкес келмеуі немесе 
қисаюы салдарынан жоғары жиек қысымы);  

- пайдаланудағы есептік режимдердің асып кетуі салдарынан шамадан 
тыс жүктеме;  

- бөлшекті дайындау кезінде пайда болатын ішкі кернеулер, сондай-ақ 
материалдың макро - және микро-жақындығына байланысты;  

- бөлшектің жұмысы кезінде температураның көтерілуіне байланысты 
беріктік сипаттамаларының өзгеруі. 

Жобаның жобалық бөлігінде, әдетте, машинаның түрін таңдау және 
жетек қуатын және оның механизмдерін есептеу маңызды орын алады. 
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Электромеханикалық жетектерді таңдау және есептеу кезінде жетек 
жұмысының өтпелі процестері – іске қосу, тежеу, реттеу және олармен 
байланысты қосымша динамикалық жүктемелер талданып, ескерілуі керек. 
Гидравликалық және (немесе) пневматикалық жетектерді есептеу 
әдістемелері олардың ерекшеліктерін, мысалы, тез әрекет етуін, іске қосылу 
уақыты мен күшін, басқару мүмкіндіктерін және т. б. ескеруі тиіс. Ұқсас 
мәселелер тетіктердің берілісі мен трансмиссиясын есептеу кезінде де 
қаралады. 

Әзірлеу және жобалау кезінде дайын бөлшектер мен бөлшектерді, ең 
көп таралған материалдарды барынша пайдалану керек, алайда бөлшектердің 
конструкциясы мен орналасуы жөндеу мен техникалық қызмет көрсетудің 
ыңғайлылығын ескере отырып, мүмкіндігінше ықшам болуы керек, 
сондықтан қолданылатын материалдардың өнімділігі толығымен 
қолданылуы керек. Осыған байланысты қабылданған қауіпсіздік қорларын 
негіздеуге ерекше назар аудару керек. Машина бөлшектері мен олардың 
жұмыс беттерін нығайтудың заманауи әдістерін қолдану мүмкіндіктерін 
қарастырған жөн. 

Бұдан басқа, жобаның конструктивтік және есептік бөліктерінде 
түйісетін беттердің шақтамалары мен қонуларын таңдау, олардың кедір-
бұдырлығы, құрастыру реті мен реттілігі, майлау материалдарын таңдау және 
майлау технологиясы мәселелері көрініс табуы тиіс. 

Қосылыстарды, тораптар мен агрегаттарды құрастыру кезінде өнімді 
және сапалы құрастыру жағдайларына төзу ұсынылады 

Өнімді және сапалы құрастыру жағдайларын сақтау:  
- бөлшектер мен тораптардың толық өзара алмасуы;  
- қиыстырып келтіру жұмыстарын және бөлшектерді орнына орнатуды 

болдырмау;  
- құрастыру құралының ыңғайлы тәсілі: механикаландырылған 

құралды қолдану мүмкіндігі;  
- құрастырудың агрегаттық принципі-бөлшектерді бастапқы қосалқы 

тораптарға, қосалқы тораптарды тораптарға, тораптарды агрегаттарға қосу, 
агрегаттарды машинаға орнату. 

Осы шарттарды сақтау технологиялық процесті операцияларды 
параллель және бір уақытта орындау принципіне сәйкес ұйымдастыруға, әр 
жұмыс орнына үнемі қайталанатын операциялардың циклын бекітуге және 
құрастыруды механикаландыруға мүмкіндік береді. Ірі және жаппай 
өндірісте бұл шарттардың орындалуы үздіксіз ағынды жинауды 
ұйымдастыруға мүмкіндік береді. 

Бөлшектердің өзара алмасуына қажетті шектеулер мен форманың шекті 
ауытқуларын (параллелизм, перпендикулярлық және т.б.) тағайындау 
арқылы қол жеткізіледі. Қону түрлері байланыс жағдайларына байланысты 
таңдалады. Қажетті дәлдік саңылаулардың (тартулардың) төтенше 
мәндерінде қосылыстың жұмыс қабілеттілігін тексеру үшін өлшемді 
талдаумен белгіленеді. 
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Кейде жұмыс жағдайына сәйкес саңылаулар (тартулар) өлшемдерді 
орындау кезінде алынған, тіпті бесінші немесе алтыншы біліктіліктерге 
қарағанда тар шектерде сақталуы керек. 

Сонымен, өлшемдердің қолайсыз үйлесімі бар қону кезінде (ең үлкен 
рұқсат етілген тесік плюс, ең аз рұқсат етілген білік плюс), байланыс 
жеткілікті күшті емес. Керісінше жағдайда (номиналды тесік, ең жоғары 
рұқсат етілген білік плюс), қосылыстың бөлшектерінде шамадан тыс 
кернеулер пайда болады. 

Бөлшектер мен тораптарды құрастыру және орнату процесінде 
олардың өзара орналасуын жеке реттей отырып, қиыстырып келтіру 
жұмыстарын жоюға, бөлшектерді жетектеуге ерекше назар аудару керек. 
Фитинг құрастыру ырғағын бұзатын, құрастыру сапасын төмендететін және 
құрылымды өзара алмастырудан айыратын слесарлық операцияларды немесе 
қосымша станоктарды қолдануды қажет етеді. Түзетулерді енгізу үшін 
алдын-ала, кейде бірнеше рет құрастыру, өлшеу, түйіннің жұмысын тексеру 
және кейіннен бөлшектеу қажет. Әрбір құрастыру-бөлшектеу бөлшектерді 
жуу операцияларымен байланысты. 

Дұрыс конструкцияда бөлшектер дайын өнім қоймасынан келетін кез-
келген бөлшектермен жабдықталған кезде жиналу мен сенімділіктің дәлдігін 
қамтамасыз ететін дәлдікпен орындалуы керек. Тораптағы бөлшектердің, 
агрегаттағы және машинадағы тораптардың жағдайы станоктық 
операциялардың көмегімен алдын ала орындалған құрастыру базаларымен 
және бекіту элементтерімен анықталуы тиіс. 

Кейбір қосылыстарды жинау кезінде қолмен жасалатын операциялар 
әлі де қолданылады. Мұндай операцияларға, мысалы, жоғары тығыздықты 
қажет ететін қосылыстардағы бөлшектерді тегістеу кіреді (конустық 
клапандарды, тығын крандарын, жалпақ тарату төлкелерін, плунжерлерді 
және жеңдердегі цилиндрлік төлкелерді және т.б.). Тегістеу жұппен 
жасалғандықтан, бөлшектер өзара алмасу қасиетін жоғалтады 

Алайда, мұнда қолмен жасалатын операцияларды тек алдын-ала ғана 
емес, сонымен қатар өңдеудің соңғы кезеңдерінде де механикалық 
ауыстыруға болады. Сонымен, алдыңғы қатарлы кәсіпорындарда металл 
қосылыстарындағы тегіс беттерді жұппен ысқылаудың көп уақытты қажет 
ететін жұмысы анықтамалық тақтаның көмегімен әр бетті 
механикаландырылған ысқылаумен ауыстырылады, осылайша жұптасатын 
бөліктер бір-біріне ауысады. 

 
5.2.3. Жабдыққа қызмет көрсету мен жөндеудің қауіпсіз әдістері, өртке 

қарсы қорғаныс, жабдықты пайдалану кезінде еңбекті көп қажет ететін 
жұмыстар кезіндегі қоршаған ортаны қорғау 

Домна пештерін және олардың қосалқы құрылғыларын жөндеу 
Жұмыстарды жүргізуге арналған монтаждау жабдығы домна пешін 

жөндеуге тоқтатқанға дейін дайындық кезеңінде орнатылады. 
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Монтаждық арқалық дайындық кезеңінде сыналады. Монтаждық 
арқалықты сынау жүк көтергіш крандарды орнату және қауіпсіз пайдалану 
ережелеріне сәйкес жүргізіледі. Сынақ нәтижелері актімен ресімделеді. 

Домна пешінің газ құбырлары, тозаң тұтқыш газ тазартқыштан 
ажыратылады, буланады және желдетіледі. 

Шихтадан бөлінетін газ тұтанады және оның жануы пайдалану 
қызметімен үнемі бақыланады. 

Төгу аппаратын бөлшектеу және монтаждау белгіленген тәртіппен 
бекітілген ЖҰЖ бойынша жүргізіледі. 

Тостаған мен үлкен конусты бөлшектегеннен кейін пештің ойығы 
қоршалады. Орнатылатын қоршаудың биіктігі кемінде 1 м болуы тиіс. 

Монтаждау жұмыстарын жүргізу үшін байланыстырылатын блоктар 
қолданылатын жабдықтың жүк көтергіштігіне сәйкес келуі тиіс. 

Полиспаст блоктарын байланыстыру орындары жұмыстарды 
ұйымдастыру жобасында белгіленеді. Байлау үшін пайдаланылатын болат 
арқанның диаметрі есептеу жолымен анықталады. 

Арқанның түйіні блокты байланыстырған кезде міндетті түрде 
қысқышпен бекітілуі тиіс. 

Домна пешін жөндеуде монтаждау жұмыстарын жүргізу үшін 
байланған арқанды блоктар учаскелердің басшыларымен тексерілуі және 
пайдалануға қабылдануы тиіс. 

Лас газ құбырларындағы жұмыс жоба бойынша орындалған төсеме 
тақталардан жүргізілуі тиіс. Жөндеушілерді газ құбырларына жіберер 
алдында ауаға талдау жүргізу қажет. 

Газ құбырларындағы жұмыс бөлшектелген төгу аппараты мен 
жабылған көтерілетін газ құбырлары кезінде орындалуы тиіс. Қабаттасу 
спикелет алаңының деңгейінде жүзеге асырылады. 

Күмбезді және салғышты қорғауды жөндеу аспалы металл алаңнан 
жүргізіледі. 

Алаңмен маневр жасауға арналған монтаждау шығырлары барабанда 
шаппа механизмімен жабдықталуы тиіс. Шығырды токтан ажырату 
сақтандырғыштарды алу жолымен жүргізіледі. 

Орнатудан кейін платформа қабылдануы керек. Қабылдау актісін 
жөндеу жүргізетін ұйымның бас инженері бекітеді. 

III разрядты күрделі жөндеулерде салғышты қорғауды ауыстыру 
жөніндегі жұмыстарды газдан қорғау аппаратурасында жұмыс істеуге 
үйретілген жұмысшылар газдан құтқарушының тұрақты қатысуымен 
орындайды. 

Төсемдердің үзілуін, көтерілетін газ бұрғыштардың сағалары 
қалауының құлауын болдырмау үшін жабылуы тиіс. 

Қорғаныш сегменттерін ауыстыру және пештің ішіндегі күмбезді 
жөндеу жұмыстарын орындау кезінде тірек сақинасынан жоғары 
орындалатын барлық жұмыстар тоқтатылуы тиіс. 

Аспалы алаңдағы барлық жұмысшылар карабині сақтандыру арқанына 
бекітілетін монтаждау белдіктерімен жабдықталуы тиіс. 
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Монтаждық арқалық дайындық кезеңінде сыналады. Монтаждық 
арқалықты сынау жүк көтергіш крандарды орнату және қауіпсіз пайдалану 
ережелеріне сәйкес жүргізіледі. Сынақ нәтижелері актімен ресімделеді. 

Домна пешінің газ құбырлары, тозаң тұтқыш газ тазартқыштан 
ажыратылады, буланады және желдетіледі. 

Шихтадан бөлінетін газ тұтанады және оның жануы пайдалану 
қызметімен үнемі бақыланады. 

Төгу аппаратын бөлшектеу және монтаждау белгіленген тәртіппен 
бекітілген ЖҰЖ бойынша жүргізіледі. 

Тостаған мен үлкен конусты бөлшектегеннен кейін пештің ойығы 
қоршалады. Орнатылатын қоршаудың биіктігі кемінде 1 м болуы тиіс. 

Монтаждау жұмыстарын жүргізу үшін байланыстырылатын блоктар 
қолданылатын жабдықтың жүк көтергіштігіне сәйкес келуі тиіс. 

Полиспаст блоктарын байланыстыру орындары жұмыстарды 
ұйымдастыру жобасында белгіленеді. Байлау үшін пайдаланылатын болат 
арқанның диаметрі есептеу жолымен анықталады. 

Арқанның түйіні блокты байланыстырған кезде міндетті түрде 
қысқышпен бекітілуі тиіс. 

Домна пешін жөндеуде монтаждау жұмыстарын жүргізу үшін 
байланған арқанды блоктар учаскелердің басшыларымен тексерілуі және 
пайдалануға қабылдануы тиіс. 

Лас газ құбырларындағы жұмыс жоба бойынша орындалған төсеме 
тақталардан жүргізілуі тиіс. Жөндеушілерді газ құбырларына жіберер 
алдында ауаға талдау жүргізу қажет. 

Газ құбырларындағы жұмыс бөлшектелген төгу аппараты мен 
жабылған көтерілетін газ құбырлары кезінде орындалуы тиіс. Қабаттасу 
спикелет алаңының деңгейінде жүзеге асырылады. 

Күмбезді және салғышты қорғауды жөндеу аспалы металл алаңнан 
жүргізіледі. 

Алаңмен маневр жасауға арналған монтаждау шығырлары барабанда 
шаппа механизмімен жабдықталуы тиіс. Шығырды токтан ажырату 
сақтандырғыштарды алу жолымен жүргізіледі. 

Орнатудан кейін платформа қабылдануы керек. Қабылдау актісін 
жөндеу жүргізетін ұйымның бас инженері бекітеді. 

III разрядты күрделі жөндеулерде салғышты қорғауды ауыстыру 
жөніндегі жұмыстарды газдан қорғау аппаратурасында жұмыс істеуге 
үйретілген жұмысшылар газдан құтқарушының тұрақты қатысуымен 
орындайды. 

Төсемдердің үзілуін, көтерілетін газ бұрғыштардың сағалары 
қалауының құлауын болдырмау үшін жабылуы тиіс. 

Қорғаныш сегменттерін ауыстыру және пештің ішіндегі күмбезді 
жөндеу жұмыстарын орындау кезінде тірек сақинасынан жоғары 
орындалатын барлық жұмыстар тоқтатылуы тиіс. 

Аспалы алаңдағы барлық жұмысшылар карабині сақтандыру арқанына 
бекітілетін монтаждау белдіктерімен жабдықталуы тиіс. 

  

  
 

Аспалы алаңнан жұмыстар жөндеу ұйымының инженерлік-техникалық 
қызметкерінің тікелей басшылығымен жүргізіледі. 

Алаң орын ауыстырған кезде онда адамдардың болуына тыйым 
салынады. Алаңда алаңды түсірумен немесе көтерумен айналысатын 
жұмысшылар ғана болады. 

Пештің ішіндегі қорғаныс сегменттерін, күмбезді жөндеуді және 
қаптама мен фурмалық аспаптар тығыздығының бұзылуымен байланысты 
жұмыстарды бір мезгілде орындауға тыйым салынады. 

Термобу қаптарын ауыстыру жұмыстары жөндеу бастығының 
рұқсатымен ғана жүргізіледі. 

II және I разрядтарды күрделі жөндеуге тоқтатар алдында домна пешін 
үрлеу жүргізіледі. 

Үрлеуді технологиялық персонал кәсіпорынның бас инженері бекіткен 
нұсқаулыққа сәйкес жүргізеді. 

Домна пешінде оны үрлеу кезінде дайындық жұмыстарын жүргізуге 
және жөндеу персоналының болуына тыйым салынады. 

Қалауды қолмен сындырған кезде алаң қалаудан 150 мм артық емес 
қашықтықта орналасуы тиіс. 

Қалауды бөлшектеу шой балғалардың көмегімен орындалады. 
Аспалы алаңдағы барлық жұмысшылар мен ИТҚ қалауды бұзу 

кезеңінде карабині сақтандыру болат арқанына бекітілетін монтаждау 
белдіктерімен жабдықталуы тиіс. 

Бөлшектелген кірпіш жүйелі түрде сумен құйылуы керек. 
Жұмысшылардың аспалы алаңға өтуі стационарлық люктер мен 

қаптамадағы ойықтар арқылы жүзеге асырылады. 
Қар жауған кезде адамдардың аспалы алаңда болуына тыйым 

салынады. 
Экскаватордың көмегімен қалауды сындыруға және тоңазытқыштарды 

бөлшектеуге арналған алаң пешке полиспастарға немесе ленталарға ілінеді, 
олардың саны есептеу жолымен анықталады. 

Экскаватордың алаңнан шығып кетуіне жол бермеу үшін оның 
периметрі бойынша биіктігі кемінде 500 мм болатын қоршауы болуы тиіс. 

Алаңды полиспастарға ілу кезінде экскаватор өз кезегінде орталық 
полиспаста ілінуі керек. 

Экскаватор машинисі кабинасының төбесі қалыңдығы 3-5 мм металл 
табақпен қорғалады; шынылаудың орнына қорғаныс торы орнатылады. 

Кабинадағы экскаватор машинисі монтаждау белдігімен бекітілуі тиіс. 
Экскаватор жұмыс істеп тұрған кезде монтаждау алаңында адамдардың 

болуына тыйым салынады. 
Сынған қалауды жинау скреперлік шығырдың көмегімен жүргізіледі. 

Қауіпті аймақ жұмыстарды ұйымдастыру жобасымен анықталады және 
қоршалуы тиіс. 

Тоңазытқыштарды қалау және бөлшектеу кезінде адамдардың 
скреперлі науада, шахта ойықтарында және фурмалық аймақта болуына 
тыйым салынады. 
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Қауіпті аймақ жарылыс жұмыстарының жобасымен анықталады және 
жарылыс жүргізу кезеңінде сигнал берушілер қоршайды. 

Жарылыс жұмыстарын жүргізуге барлық жөндеу қатысушыларын 
қауіпсіз орынға шығарғаннан кейін, жарылыс жұмыстарының басшысы мен 
жөндеу басшысы барлық жұмыс орындарын тексергеннен кейін рұқсат 
етіледі. 

Жұмыс орындарына кіруге "тоқтату" деген дыбыстық команда 
берілгеннен және қоршауды алғаннан кейін ғана рұқсат етіледі. 

Тиеу құрылғысының бөліктерін, пештің қаптамасын, салғышті 
қорғаудың ірілендірілген тораптарын монтаждау процесінде домна пешінің 
ішіне түсірген кезде пештің ішіндегі және осы жұмысқа қатысы жоқ барлық 
жұмысшылар сыртқа шығарылады. Пеш ішіндегі жұмыстарды қайта бастауға 
торап жобалық жағдайда орнатылып, бекітілгеннен кейін ғана рұқсат етіледі. 

Домна пешінің тоңазытқыштарын монтаждау сақиналы монорельске 
орнатылған тельферлердің көмегімен жүргізіледі. 

Монорельс пен тельферлерді сынау жүк көтергіш крандарды орнату 
және қауіпсіз пайдалану қағидаларына сәйкес жүргізіледі. Сынақ нәтижелері 
жөндеу ұйымының бас инженері бекіткен актімен ресімделеді. 

Табан мен көріктің көміртекті блоктарын монтаждау жұмыстарды 
барлық алаңда және қажетті биіктікте орындауға мүмкіндік беретін 
тетіктермен жүргізіледі. 

Көміртекті массаны тығыздау үшін қолданылатын электр 
тығыздағыштардың кернеуі 12 В және ток өткізетін кабельдердің сенімді 
оқшаулауы болуы керек. Бөшкелерді пастамен жылыту су ваннасында 
жүргізіледі. Оларды ашық отта қыздыруға тыйым салынады. 

Шахтаны қалау таспаларға ілінген алаңдардан орындалады. Ағаш еден 
қалыңдығы 40 мм қылқан жапырақты тақталардан жасалған. 

Алаңға материалдың рұқсат етілген жүктемесі оны жобалау кезінде 
анықталады. Әрбір алаңша рұқсат етілген жүктеме көрсетілген тақтайшамен 
жабдықталуы тиіс. 

Шахтаның қалауын полиспасттарға ілінген алаңнан жүргізуге рұқсат 
етіледі. Бұл ретте алаңды қосымша сақтандыру (авариялық) арқандарына ілу 
қажет. Арқандардың диаметрі есептеу арқылы анықталады. 

Пештің ішіне отқа төзімді заттарды беру үшін орнатылған 
транспортерлер төменгі бөлігінде кірпіштің құлауын болдырмау үшін тормен 
қоршалуы тиіс. 

Екі таспалы көтергіш адамдар аз жүретін жерлерде орнатылады және 
оның айналасындағы қауіпті аймақ қоршалуы керек. 

Көлбеу көпір бойынша жұмыстарды жүргізер алдында салғыш алаңы 
деңгейінде сенімді жабу жасалуы тиіс. Скиптерді тіреуге қою керек. 

Көлбеу көпірде жұмыс істейтін барлық адамдар монтаж белдіктерімен 
қамтамасыз етілуі керек. 

Көлбеу көпір бойымен қауіпсіз қозғалу үшін скиптердің бағандарында 
ағаш баспалдақтар орнатылады, олар арқанмен көлбеу көпірдің төсенішіне 
байланады. 



237

  

  
 

Қауіпті аймақ жарылыс жұмыстарының жобасымен анықталады және 
жарылыс жүргізу кезеңінде сигнал берушілер қоршайды. 

Жарылыс жұмыстарын жүргізуге барлық жөндеу қатысушыларын 
қауіпсіз орынға шығарғаннан кейін, жарылыс жұмыстарының басшысы мен 
жөндеу басшысы барлық жұмыс орындарын тексергеннен кейін рұқсат 
етіледі. 

Жұмыс орындарына кіруге "тоқтату" деген дыбыстық команда 
берілгеннен және қоршауды алғаннан кейін ғана рұқсат етіледі. 

Тиеу құрылғысының бөліктерін, пештің қаптамасын, салғышті 
қорғаудың ірілендірілген тораптарын монтаждау процесінде домна пешінің 
ішіне түсірген кезде пештің ішіндегі және осы жұмысқа қатысы жоқ барлық 
жұмысшылар сыртқа шығарылады. Пеш ішіндегі жұмыстарды қайта бастауға 
торап жобалық жағдайда орнатылып, бекітілгеннен кейін ғана рұқсат етіледі. 

Домна пешінің тоңазытқыштарын монтаждау сақиналы монорельске 
орнатылған тельферлердің көмегімен жүргізіледі. 

Монорельс пен тельферлерді сынау жүк көтергіш крандарды орнату 
және қауіпсіз пайдалану қағидаларына сәйкес жүргізіледі. Сынақ нәтижелері 
жөндеу ұйымының бас инженері бекіткен актімен ресімделеді. 

Табан мен көріктің көміртекті блоктарын монтаждау жұмыстарды 
барлық алаңда және қажетті биіктікте орындауға мүмкіндік беретін 
тетіктермен жүргізіледі. 

Көміртекті массаны тығыздау үшін қолданылатын электр 
тығыздағыштардың кернеуі 12 В және ток өткізетін кабельдердің сенімді 
оқшаулауы болуы керек. Бөшкелерді пастамен жылыту су ваннасында 
жүргізіледі. Оларды ашық отта қыздыруға тыйым салынады. 

Шахтаны қалау таспаларға ілінген алаңдардан орындалады. Ағаш еден 
қалыңдығы 40 мм қылқан жапырақты тақталардан жасалған. 

Алаңға материалдың рұқсат етілген жүктемесі оны жобалау кезінде 
анықталады. Әрбір алаңша рұқсат етілген жүктеме көрсетілген тақтайшамен 
жабдықталуы тиіс. 

Шахтаның қалауын полиспасттарға ілінген алаңнан жүргізуге рұқсат 
етіледі. Бұл ретте алаңды қосымша сақтандыру (авариялық) арқандарына ілу 
қажет. Арқандардың диаметрі есептеу арқылы анықталады. 

Пештің ішіне отқа төзімді заттарды беру үшін орнатылған 
транспортерлер төменгі бөлігінде кірпіштің құлауын болдырмау үшін тормен 
қоршалуы тиіс. 

Екі таспалы көтергіш адамдар аз жүретін жерлерде орнатылады және 
оның айналасындағы қауіпті аймақ қоршалуы керек. 

Көлбеу көпір бойынша жұмыстарды жүргізер алдында салғыш алаңы 
деңгейінде сенімді жабу жасалуы тиіс. Скиптерді тіреуге қою керек. 

Көлбеу көпірде жұмыс істейтін барлық адамдар монтаж белдіктерімен 
қамтамасыз етілуі керек. 

Көлбеу көпір бойымен қауіпсіз қозғалу үшін скиптердің бағандарында 
ағаш баспалдақтар орнатылады, олар арқанмен көлбеу көпірдің төсенішіне 
байланады. 

  

  
 

Көп деңгейлі жұмыс кезінде төбе көлбеу көпірдің бүкіл ұзындығы 
бойынша әр 3-5 м сайын жасалады. 

Шикіқұрамды тиейтін жабдықты жөндеуге беру бункерлерді 
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адамдар жұмыс істейді"деген плакат ілінуі тиіс. 

Бункерлерде жұмыс жүргізу туралы темір жол және домна цехтарының 
диспетчерлері ескертілуі тиіс. 

Бункерде жұмыс істеу кезінде жарықтандыру үшін кернеуі 12В жоғары 
емес шамдар қолданылуы тиіс. 

Вагон-таразыларды жөндеу арнайы депода жүргізілуі тиіс. Оларды 
депоға қою мүмкін болмаған жағдайда жөндеу жолдарда жүргізіледі. Бұл 
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Таспалы және пластиналы конвейерлерді жөндеу олар материалдан 
толық тазартылғаннан кейін жүргізіледі. 

Конвейерлерді сынамалы іске қосу жұмыс көлемі толық 
орындалғаннан, айналатын бөліктердің барлық қоршауларын қалпына 
келтіргеннен, жұмыс орындарын жинағаннан кейін жүргізілуі тиіс. Іске 
қосуды пайдалану қызметінің өкілі конвейерді айналып өткеннен кейін 
жөндеу ұйымының өкілімен бірлесіп жүргізеді. 

Жөндеу ұйымының өкілі конвейерді іске қосар алдында жасақ-
рұқсаттаманы жауып, персоналды қауіпсіз орынға шығаруы тиіс. 

Жөндеу персоналын ауа жылытқыштың ішіне кіргізер алдында 
күмбездегі, күмбез астындағы, су асты қондырғысындағы люктер ашық 
болуы тиіс, бұл ретте түтін клапандары жабылады және оларға кірпіш 
бітеуіштер қойылады. Штепсельдер мұқият сыланған болуы керек. 

Күмбездің қалауын бөлшектеу ормандардан жүргізіледі, жану 
камерасындағы ойық арқылы алынып, кейіннен шөміштерге немесе 
думпкарларға жіберіледі. 

Жану камерасының саптамасын, негізгі және алмалы-салмалы 
бөліктерін, радиалды қабырғаларды бөлшектеу кейіннен жану камерасы 
арқылы алып тастай отырып, шой балғалардың көмегімен жүргізіледі. 

Люктерді жабу және кірпіш бітеуіштерді бөлшектеу ауа жылытқышты 
жөндеу бойынша барлық жұмыстар аяқталғаннан кейін жөндеу бастығымен 
рұқсат етіледі. 

Адамдардың жұмыс алаңында және ауа қыздырғыш клапандарында 
болуына байланысты жөндеу жұмыстарын орындау кезінде соңғылары 
Автоматты режимнен қолмен басқаруға ауыстырылады. Қолданыстағы ауа 
жылытқыштар "үрлеу" режимінен "қыздыру" режиміне және керісінше 
ауысқан кезде барлық жөндеу персоналы қауіпсіз орынға шығарылады. 
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Жұмыс істеп тұрған пештегі ауа жылытқышты жөндеу кезінде 
пайдалану қызметінің келісімінсіз ауа жылытқыштар үй-жайындағы 
жабдықты демонтаждау және монтаждау бойынша қандай да бір 
жұмыстарды жүргізуге тыйым салынады. 

Ауа қыздырғыш жабдығын бөлшектеу және монтаждау реттілігі 
орындаушымен, пайдалану қызметімен келісілген және комбинаттың 
(зауыттың) бас инженері бекіткен жұмыс жүргізу кестесімен айқындалады. 

Ауа жылытқышты ажыратудың сенімділігі және жұмыс істеп тұрған 
агрегаттар тарапынан қауіпсіз еңбек жағдайларын қамтамасыз ету Домна 
цехы әкімшілігінің құрамындағы жауапты адамға жүктеледі. 

Жану камерасының алмалы-салмалы бөлігін бөлшектеу аспалы 
алаңнан жүргізіледі. Аспалы алаңның орнын ауыстыру екі қол шығырмен 
жүргізілуі тиіс, олардың бірі сақтандыру болып табылады. 

Алаңның орнын ауыстыруды қол жүкшығырында жұмыс істейтін 
жұмысшылар, сигналшылар және аспалы алаңдағы жұмысшылар арасында 
сенімді байланыс қамтамасыз етілгеннен кейін ғана жүргізуге рұқсат етіледі. 

Жану камерасындағы аспалы алаңда жұмыс істейтіндердің барлығы 
сақтандыру арқанына монтаждау белдіктерімен бекітілуі тиіс. 

Аспалы алаңға кіру және одан шығу буын сатысымен жүзеге 
асырылады. 

Аспалы алаңда бір мезгілде кемінде екі жұмысшы жұмыс істеуі тиіс. 
Отқа төзімді заттарды беру күмбездің астына орнатылған тельфердің 

немесе болат арқаннан жасалған бағыттаушы (ішектер) бойынша жылжитын 
қауғалардың көмегімен жүзеге асырылады. 

Тельфер машинисі мен алаңда жұмыс істейтіндердің арасында сенімді 
дыбыстық және жарықтық байланыс орнатылуы тиіс. Сигналдармен алмасу 
тәртібі алаңға ілінуі тиіс. 

Ауа жылытқыштың күмбезін қалау саптамаға орнатылған ормандардан 
жүргізіледі. Ормандарды орнатпас бұрын жану камералары мен саптамалары 
жабылуы керек. 

Шаң ұстағыштарды жөндеу оларды салғыш тозаңынан толық 
тазартқаннан, кейіннен желдеткішпен буландырғаннан кейін жүргізіледі. 

Адамдарды шаңтұтқыштың ішіне кіргізуге ауа талдауын алғаннан, 
люктерді ашқаннан және қалаудың жай-күйі мен төсемдердің бар-жоғын 
тексергеннен кейін рұқсат етіледі. 

Бөлгіш клапан жабық, ал басқару шығыры токтан ажыратылуы тиіс. 
Қаптамалауны жөндеу және төсемдердің опырылуы ормандардан 

немесе аспалы алаңдардан жоғарыдан төмен қарай жүргізілуі тиіс. 
Шаң аулағыштың ішіндегі жұмыстарды кемінде екі жұмысшы 

инженерлік-техникалық қызметкердің және газдан құтқарушының 
бақылауымен орындауы тиіс. 

Алаңдағы шаң аулағыштың ішіндегі барлық жұмысшылар монтаждау 
белдіктерімен қамтамасыз етілуі және сақтандыру арқанына бекітілуі тиіс. 

Шаң тұтқыштағы люктерді жұмыстар аяқталғаннан, ормандар мен 
алаңдарды бөлшектегеннен, кірпішті, металл мен тақтайларды алып 
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тастағаннан кейін жабуға рұқсат етіледі. Люктерді жабуға рұқсатты жөндеу 
бастығы береді. 
 

Тау-кен, байыту және агломерациялық өндірістердің негізгі 
технологиялық жабдықтарын жөндеу 

Айналмалы роторлары бар (балғалы, жұдырықты ұсатқыштар, 
барабанды електер, араластырғыштар және т.б.) жабдықтың ішінде жұмысты 
(немесе тексеруді) осы жабдық корпустарының (қаптамаларының) ашық 
қақпақтарын олардың өздігінен жабылуын болдырмайтын жағдайда сенімді 
бекіткеннен кейін ғана орындауға рұқсат етіледі. 

Сиретілген ауаның коллекторымен қосылған желдеткіштерді жөндеуді 
(цех жұмысы кезінде) ротордың бұрылуын болдырмайтын және желіден 
жетегі ажыратылған кезде ғана орындауға рұқсат етіледі. 

Ұсатқыштарда жөндеу жұмыстарын жүргізу кезінде адамдарды көтеру 
және түсіру сатылардың көмегімен жүргізіледі. Адамдарды жұмыс аймағына 
сақтандыру белдігінсіз және сақтандыру арқансыз түсіруге тыйым салынады. 

Диірмен барабанын бұруға, сондай-ақ диірмен барабанында жаңа 
қаптамалауны салу кезінде онда адамдар болған кезде қаптамалаулық 
болттарды қағуға тыйым салынады. 

Диірмендердің қаптамалауын ауыстыру кезінде диірмендердің 
өздігінен бұрылуын болдырмайтын құрылғылар көзделуі тиіс. 

Диірмендердің қаптамалауын ауыстыруды алдын ала түсірумен де, 
одан ұсақтайтын денелерді түсірмей де орындауға рұқсат етіледі. 
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тиіс. 

Уытты реагенттері (цианидтер және т.б.) бар ортада жұмыс істейтін 
жабдық жөндеу алдында мұқият тазартылып, залалсыздандырылуы тиіс. 

Конвейер таспасын ауыстыру және таспалардың, шынжырлардың, 
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айлабұйымдар мен тиісті жүк көтергіштік құрылғыларын пайдалана отырып 
орындалуы тиіс. 

Конвейерлік таспалардың ұштарын вулканизациялау кәсіпорынның бас 
инженері бекіткен зауыт нұсқаулығының талаптарын сақтай отырып 
орындалуы тиіс. 
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Ферроқорытпа пештерін жөндеу 
Ферроқорытпа пеші оған тікелей жақын жерде толық тоқтағанға дейін 

жүргізілетін барлық дайындық және жөндеу жұмыстары ЖҰЖ-ның арнайы 
бөлімінде оларды қауіпсіз орындау жөніндегі шараларды көрсете отырып 
көзделуі тиіс. 

Пешті жөндеуге беру толық балқымадан кейін және кейіннен ыстық 
массалар салқындағаннан кейін жүргізіледі. 

Пешті энергетикалық коммуникациялардан ажыратудың толықтығы 
мен сенімділігін Тапсырыс беруші мен мердігердің жауапты өкілдері 
тексереді. 

Графиттелген электродтары бар ферроқорытпа пештерде жөндеу 
жұмыстарын орындау кезінде соңғылары толығымен алынып тасталуы, ал 
электрод ұстағыштар сенімді бекітілуі тиіс. 

Өздігінен пісірілетін электродтары бар пештерде жөндеу жұмыстарын 
орындау кезінде соңғылары жарылыс жұмыстарын жүргізу кезінде олардың 
түсуін немесе үзілуін болдырмау үшін арнайы тіректерге немесе аспалы 
тұғырықтарға орнатылады. Тіректердің немесе тұғырықтардың жобасы 
беріктік пен орнықтылыққа есептелуі тиіс. Есептеулері бар уақытша 
тіректерді орнату жобасы ЖҰЖ-ға міндетті түрде жеке бөліммен енгізіледі. 

Шихта беру трактісі пештің төменгі және жоғарғы бөліктерінде 
жұмыстарды қауіпсіз жүргізу үшін пештен қорғаныс жабындысымен 
кесіледі. 

Пеште жұмыс істеуге пешке су беру аяқталған сәттен бастап төрт 
сағаттық ұстаудан кейін рұқсат етіледі. 

Подинаны суыту кезеңінде жұмысшылар пештен шығарылуы және 
жұмыс жүргізуге рұқсат жасақтары алынып тасталуы тиіс. 

Жөндеу жұмыстарын жүргізуге пешті салқындату нәтижелерін арнайы 
комиссия тексергеннен кейін ғана рұқсат етіледі. 

Пештің қаптамалаусы мен гарнисажын жарылыспен бұзуға арналған 
құжаттама металлургиялық агрегаттарды жөндеу кезінде бұрғылау-жару 
жұмыстарын жүргізудің бірыңғай тәртібі туралы ережеге сәйкес жасалуы 
тиіс. 

Теспелерді суыту жөндеу жүргізетін ұйымның бас инженері бекіткен 
Нұсқаулық бойынша жүргізіледі. 

Теспеде сұйық балқыма пайда болған жағдайда пештегі бұрғылау 
жұмыстары тоқтатылады және оны зауыттың бас инженері бекіткен 
нұсқаулық бойынша шығару жүргізіледі. 

Экскаватормен қалауды әзірлеу кезінде экскаватордың цехтағы 
жұмыстарына және барлық орын ауыстыруларына басшылық жасауды 
жауапты инженерлік-техникалық қызметкер жүргізеді. Экскаватордың 
жұмыс орнына қозғалыс схемасы цехпен келісіледі. 

Экскаватор зауыт пен цех аумағы бойынша қозғалған кезде ілесіп 
жүруші бөлінуі тиіс, ол жүріп келе жатқан машинаның алдында 810 м 
қашықтықта жүреді. 
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Жұмыс орнында экскаватор платформаны бұру кезінде ғимараттың 
шығыңқы бөліктеріне дейінгі қашықтық кемінде 1,0 м болатындай етіп 
орнатылады. 

Экскаватордың жұмыс барысында қозғалуын болдырмау үшін оның 
жүріс бөлігі тіреулермен бекітілуі тиіс. 

Экскаватор жұмыс істеп тұрған кезде барлық жұмысшылар қауіпсіз 
жерге шығарылады, қауіпті аймақ жалаушалармен қоршалады және сигнал 
берушілер қойылады. 

Экскаватор мен скрепер шығырының бір мезгілде жұмыс істеуіне 
тыйым салынады. 

Экскаватор өрт сөндіру құралдарымен жабдықталуы тиіс. 
 

Түрлендіргіштерді жөндеу 
Конвертерді жөндеуді бастар алдында жұмыс жүргізуші фурмаларға су 

мен оттегінің берілуінің ажыратылғанына, оттегі фурмаларының алынғанына 
және қосалқы стендке орнатылғанына, конвертердің жетектері мен 
фурмаларды көтерудің ажыратылғанына, электр схемасы бөлшектелгеніне, 
"қосуға болмайды - жөндеу" ескерту плакаттары ілінгеніне көз жеткізуі тиіс. 

Конвертердің қаптамалауын жөндеу басталғанға дейін көтергіш газ 
өткізгіштің ішкі беті мен қылтасы төсемдерден тазартылуы тиіс. 

Газ өткізгіштің көтергіш бөлігін, каминді және конвертердің мойнын 
төсемдерден тазарту инженерлік-техникалық қызметкердің басшылығымен 
орындалады. 

Конвертерді жөндеу басталғанға дейін ӘК үшін бункерлер тазартылуы 
тиіс. 

Әктас жолындағы шибер қақпақтары жабылып, қосымша металл 
бітеуіштер орнатылуы тиіс. 

Конвертерді жөндеу кезінде газ өткізгіштің астында оның мойнының 
үстінде жұмыс істеушілерді қорғау үшін жабын орнатылуы тиіс. 

Жөндеу кезінде тыйым салынады: 
Конвертердің жетегіндегі барлық тежегіштерді бір уақытта бөлшектеу; 

оттегі фурмасымен жұмыс істеу; жетекте монтаждау белдігінсіз жұмыс істеу. 
Конвертердің қаптамалауын қалау зауыт нұсқаулығына сәйкес 

жүргізіледі. 
Қаптамалау құрылғысының жұмыс алаңын ауыстыру кезінде көтергіш 

үстелдің сатысын пайдалануға тыйым салынады. 
Қаптамалау құрылғысының жұмыс алаңындағы отқа төзімді 

материалдар біркелкі таратылуы тиіс. 
Шегендеу құрылғысының жұмыс алаңын шамадан тыс жүктеуге 

тыйым салынады. 
Қаптамалау құрылғысының алаңына отқа төзімді заттарды беруге отқа 

төзімді жұмыстар шеберінің нұсқауы бойынша ғана рұқсат етіледі. 
Конвертерді қаптамалау кезінде қаптамалау құрылғысының 

шахтасында болуға тыйым салынады. 
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Қаптамалау кезінде конвертерді бұруға отқа төзімді жұмыстар 
шеберінің командасы бойынша ғана рұқсат етіледі. 

Конвертерді қаптамалау кезінде жағдайға байланысты ішке сору 
немесе сыртқа шығару желдеткіші әрекет етуі тиіс. 

Түбін алу және орнату үшін арнайы домкраттар, арбалар қолданылады. 
Түптерді ауыстырған кезде Конвертердің жанындағы жұмыс алаңының 

ойықтарының үстіндегі барлық басқа жұмыстар тоқтатылады. 
Түптерді толтыру механикаландырылған тәсілмен жүргізілуі тиіс. 
Түбін күйдіру атмосфераға жану өнімдерін шығаратын арнайы 

пештерде жүргізілуі тиіс. 
Түбін күйдіру кезінде пеш есіктері тұмшаланып жабылуы тиіс. 

 
Электр пештерін жөндеу 

Электр пеші трансформаторының жоғары вольтты ажыратқышы және 
оның цехтағы және жалпы цехтық қосалқы станциядағы ажыратқыштары 
ажыратылуы және электр пеші трансформаторының жоғары және төмен 
жағынан тасымалды жерге тұйықтау құрылғысы қойылуы тиіс. 

Электр пеші қабырғаларының жоғарғы бөлігінде қаптамалауды 
мүкәммал торлардан, ал төменгі қатарларды - жылу қорғайтын экрандарды 
пайдалана отырып, пештің табанына салынған ауамен салқындатылған 
тәрелкелерден сындырған және төсеген жөн. 

Құм ысырмасында және сүйеп қоятын сатыларда пештің қаптамалауын 
сындыруға және төсеуге тыйым салынады. 

Тіреу және тірек роликтерін бөлшектеуге және монтаждауға электр 
магниттік араластыру статоры ойығының сенімді жабынын және 
баспалдақтарды жұмыс алаңынан бесікке дейін орнатқаннан кейін кірісуге 
рұқсат етіледі. 

Электродтарды ауыстыру механизмін жөндеу кезінде электрод 
ұстағыштар арнайы тіректермен бекітілуі тиіс. 

Осы мақсатта шпалдарды немесе рельс бөліктерін қолдануға тыйым 
салынады. 

Ваннаның айналу механизмін жөндеу кезінде пештің бесігі секторына 
арнайы тұйықтар төселуі тиіс. Сол және оң жақ механизмдерді жөндеу кезек-
кезек жүргізілуі тиіс, бір механизмді жөндеу кезінде басқасының тежегіші 
тартылуы тиіс. 

Суық жөндеу кезінде пештің күмбезі алынып тасталуы немесе күмбез 
астында адамдардың болуын болдырмайтын қоршау орнатылуы тиіс. 

Электр пешінің жаңа жинағын, алынбалы қаптаманы, электр 
ұстағыштарды, пеш бағаналарын орнату кезінде оларды ілмектермен және 
тартпалармен бағыттау керек. Бұл жұмысты арнайы құрылғыларсыз 
орындауға тыйым салынады. 

Фурмалардың қозғалу механизмін жөндеу кезінде фурмалардың 
кареткасы жоғарғы жағдайда сенімді түрде тұрып қалуы тиіс. 

Күмбезді бұру механизмін жөндеу кезінде жартылай портал төтенше 
жағдайлардың бірінде болуы керек. 
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Қаптамалау кезінде конвертерді бұруға отқа төзімді жұмыстар 
шеберінің командасы бойынша ғана рұқсат етіледі. 

Конвертерді қаптамалау кезінде жағдайға байланысты ішке сору 
немесе сыртқа шығару желдеткіші әрекет етуі тиіс. 

Түбін алу және орнату үшін арнайы домкраттар, арбалар қолданылады. 
Түптерді ауыстырған кезде Конвертердің жанындағы жұмыс алаңының 

ойықтарының үстіндегі барлық басқа жұмыстар тоқтатылады. 
Түптерді толтыру механикаландырылған тәсілмен жүргізілуі тиіс. 
Түбін күйдіру атмосфераға жану өнімдерін шығаратын арнайы 

пештерде жүргізілуі тиіс. 
Түбін күйдіру кезінде пеш есіктері тұмшаланып жабылуы тиіс. 

 
Электр пештерін жөндеу 

Электр пеші трансформаторының жоғары вольтты ажыратқышы және 
оның цехтағы және жалпы цехтық қосалқы станциядағы ажыратқыштары 
ажыратылуы және электр пеші трансформаторының жоғары және төмен 
жағынан тасымалды жерге тұйықтау құрылғысы қойылуы тиіс. 

Электр пеші қабырғаларының жоғарғы бөлігінде қаптамалауды 
мүкәммал торлардан, ал төменгі қатарларды - жылу қорғайтын экрандарды 
пайдалана отырып, пештің табанына салынған ауамен салқындатылған 
тәрелкелерден сындырған және төсеген жөн. 

Құм ысырмасында және сүйеп қоятын сатыларда пештің қаптамалауын 
сындыруға және төсеуге тыйым салынады. 

Тіреу және тірек роликтерін бөлшектеуге және монтаждауға электр 
магниттік араластыру статоры ойығының сенімді жабынын және 
баспалдақтарды жұмыс алаңынан бесікке дейін орнатқаннан кейін кірісуге 
рұқсат етіледі. 

Электродтарды ауыстыру механизмін жөндеу кезінде электрод 
ұстағыштар арнайы тіректермен бекітілуі тиіс. 

Осы мақсатта шпалдарды немесе рельс бөліктерін қолдануға тыйым 
салынады. 

Ваннаның айналу механизмін жөндеу кезінде пештің бесігі секторына 
арнайы тұйықтар төселуі тиіс. Сол және оң жақ механизмдерді жөндеу кезек-
кезек жүргізілуі тиіс, бір механизмді жөндеу кезінде басқасының тежегіші 
тартылуы тиіс. 

Суық жөндеу кезінде пештің күмбезі алынып тасталуы немесе күмбез 
астында адамдардың болуын болдырмайтын қоршау орнатылуы тиіс. 

Электр пешінің жаңа жинағын, алынбалы қаптаманы, электр 
ұстағыштарды, пеш бағаналарын орнату кезінде оларды ілмектермен және 
тартпалармен бағыттау керек. Бұл жұмысты арнайы құрылғыларсыз 
орындауға тыйым салынады. 

Фурмалардың қозғалу механизмін жөндеу кезінде фурмалардың 
кареткасы жоғарғы жағдайда сенімді түрде тұрып қалуы тиіс. 

Күмбезді бұру механизмін жөндеу кезінде жартылай портал төтенше 
жағдайлардың бірінде болуы керек. 

  

  
 

Қауіпсіздік ережелерін бұзғаны үшін жауапкершілік 
Қара металлургия кәсіпорындары мен ұйымдарының лауазымды 

адамдары, сондай-ақ жабдықтарды жөндеумен айналысатын мекемелердің 
инженерлік-техникалық қызметкерлері осы ереженің бұзылуына кінәлі, осы 
бұзушылықтың апатқа немесе жазатайым оқиғаға әкелгеніне немесе 
әкелмегеніне қарамастан жеке жауапкершілікте болады. 

Лауазымды адамдардың қарамағындағыларды қауіпсіздік ережелері 
мен оларға қатысты нұсқаулықтарды бұзуға мәжбүрлейтін нұсқаулар немесе 
өкімдер бергені, мемкентехқадағалау органдары немесе кәсіподақтардың 
техникалық инспекциясы тоқтатқан жұмыстарды өз бетінше қайта бастағаны, 
сондай-ақ осы адамдардың қарамағындағылардың қатысуымен жол берілетін 
бұзушылықтарды жою жөнінде шаралар қабылдамағаны үшін аталған 
адамдар тәртіптік, әкімшілік немесе сот тәртібімен жауапты болады. 

Жұмысшылар өздерінің кәсіптері бойынша қауіпсіздік техникасы 
жөніндегі нұсқаулықтарда жазылған қауіпсіздік талаптарын орындамаған 
кезде бұзушылықтардың сипатына қарай белгіленген тәртіппен жауапты 
болады. 

Жөндеулерде пайдаланылатын машиналар мен қорғау құралдарының 
техникалық жарамды жай-күйі үшін олар балансында тұрған ұйым жауапты 
болады. 

Жөндеулерде пайдаланылатын жұмыскерлермен еңбек қауіпсіздігі 
бойынша оқыту мен нұсқама өткізуге олар штатында есепте тұрған ұйым 
жауапты болады. 

Жөндеу жұмыстарын жүргізу кезінде еңбек қауіпсіздігі талаптарының 
сақталуына осы жұмыстарды жүзеге асыратын ұйым жауапты болады. 

 
5.2.4.Конструкцияның техникалық сипаттамасы, техникалық 

пайдалану ережесі, жобаланатын машина тетіктерінің жұмыс істеу 
принципі және өзара іс-қимылы, сызбаларды іріктеу 

Кез – келген құрылғыны жобалаудың мақсаты-барлық функцияларды 
орындайтын тиімді және сенімді механизмдерді немесе машиналарды құру. 

Конструкция-бұл өзіне тән құрылыс және даму заңдылықтары бар 
шығармашылық процесс. Бұл процестің негізгі ерекшеліктері шешімнің көп 
нұсқалылығынан, қабылданатын шешімдерді механизмдерге қойылатын 
жалпы және ерекше талаптармен, сондай-ақ терминдерді, анықтамаларды, 
шартты белгілерді, өлшеу жүйесін, есептеу әдістерін реттейтін тиісті 
МЕМСТ талаптарымен келісу қажеттілігінен тұрады. Жобалау процесінде 
қажетті есептеулер жасалады (кинематикалық, динамикалық, беріктік пен 
қаттылық, тозу, техникалық-экономикалық және т.б.), сызбалар мен өндіріс 
технологиялары жасалады, ал ерекше жауапты өнімдер үшін макеттер мен 
табиғи үлгілер жасалады және сыналады.  

Заманауи механизмдерді немесе машиналарды жобалау-кешенді 
ғылыми-техникалық және экономикалық міндет, оны шешу кезінде осындай 
бұйымдарды жасау мен пайдаланудың әлемдік тәжірибесін ескеру қажет. 
Қандай да бір тетіктің, аспаптың немесе машинаның (жалпы жағдайда-
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бұйымның) жобасы техникалық – экономикалық есептеулердің, 
схемалардың, сызбалардың және бұйымның құрылысы мен әрекет ету 
қағидаты, кинематика мен динамиканың негізгі параметрлері, сенімділік, 
тиімділік және үнемділік туралы деректерді қамтитын басқа да 
конструкторлық құжаттардың жиынтығы деп аталады., сондай-ақ дайындау, 
құрастыру және сынау технологиясы бойынша нұсқаулар. 

Жобалау кезеңдері. Жобалау жүйесі жобаны әзірлеудің мынадай 
кезеңдерін көздейді: техникалық тапсырма, техникалық ұсыныс, эскиздік 
және техникалық жобалар, жұмыс құжаттамасын әзірлеу. 

Техникалық тапсырманы әдетте тапсырыс беруші әзірленетін өнімнің 
негізгі мақсатын, оның техникалық-экономикалық сипаттамалары мен 
талаптарын (жылдамдық, өнімділік, болашақ өнімнің өзіндік ерекшеліктері 
және т.б.) анықтау үшін жасайды. Техникалық тапсырмада өндіріс 
технологиясына, реттеу мен басқаруды автоматтандыруға, қауіпсіздік 
техникасына, эстетика мен эргономикаға қойылатын талаптар қарастырылуы 
мүмкін. Тапсырмада жобалау тәртібі және жобалық құжаттаманың құрамы 
көрсетілген. Техникалық ұсыныс-бұл жобаланған өнімді құру нұсқасын 
таңдаудың техникалық-экономикалық негіздемесі бар жобалық құжаттар 
жиынтығы. Осы мақсатта олар техникалық тапсырмада қойылған міндеттерді 
шешудің бірнеше нұсқаларын жасайды, оларға талдау жасайды және ұқсас 
өнімдерді, сондай-ақ патенттік материалдарды ескере отырып салыстырмалы 
бағалау жүргізеді. Жобалаудың осы кезеңінің маңызды элементі-жобаланған 
жүйенің негізгі қасиеттерін де, сенімділігін де анықтайтын беріліс 
механизмдерінің құрылымдық схемаларын таңдау. Келісілгеннен және 
бекітілгеннен кейінгі техникалық ұсыныс кейінгі жобалау үшін негіз болып 
табылады. 

Техникалық ұсынысты пысықтау кезінде және одан арғы кезеңдерде 
жобалау 5...10 жыл кезеңінде осы тақырып бойынша Қазақстанның және 
басқа елдердің барлық патенттік материалдарын қараудан тұратын патенттік 
іздеу жүргізіледі. Патенттік іздеу кезінде жобаланған құрылғыда қолдануға 
болатын прогрессивті техникалық шешімдер анықталады. Жол бойында 
мәселелер қарастырылады 
шетелдік патенттер бойынша лицензияларды сатып алудың орындылығы. 
Патенттік 
материалдар жобаланған өнімнің (немесе оның кез-келген бөлігінің) 
өнертабыс екендігі туралы мәселені шешуге көмектеседі. Патентке 
қабілеттілікпен қатар, патенттік тазалық маңызды. Патенттік-таза өнімде 
импорттаушы елде патенттермен қорғалатын техникалық шешімдер болмауы 
тиіс, шетелдік өнертабыстарды пайдалану қажет болған жағдайда 
лицензиялар сатып алынады. 

Эскиздік жобада қабылданған нұсқаның негізгі жобалық шешімдері 
жасалады, бұл жүйенің құрылымы мен жұмыс принципі туралы жалпы 
түсінік береді, сонымен қатар негізгі параметрлер мен өлшемдер бойынша 
есептеулер жүргізіледі. Күрделі және жауапты жағдайларда оларды 
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бұйымның) жобасы техникалық – экономикалық есептеулердің, 
схемалардың, сызбалардың және бұйымның құрылысы мен әрекет ету 
қағидаты, кинематика мен динамиканың негізгі параметрлері, сенімділік, 
тиімділік және үнемділік туралы деректерді қамтитын басқа да 
конструкторлық құжаттардың жиынтығы деп аталады., сондай-ақ дайындау, 
құрастыру және сынау технологиясы бойынша нұсқаулар. 

Жобалау кезеңдері. Жобалау жүйесі жобаны әзірлеудің мынадай 
кезеңдерін көздейді: техникалық тапсырма, техникалық ұсыныс, эскиздік 
және техникалық жобалар, жұмыс құжаттамасын әзірлеу. 

Техникалық тапсырманы әдетте тапсырыс беруші әзірленетін өнімнің 
негізгі мақсатын, оның техникалық-экономикалық сипаттамалары мен 
талаптарын (жылдамдық, өнімділік, болашақ өнімнің өзіндік ерекшеліктері 
және т.б.) анықтау үшін жасайды. Техникалық тапсырмада өндіріс 
технологиясына, реттеу мен басқаруды автоматтандыруға, қауіпсіздік 
техникасына, эстетика мен эргономикаға қойылатын талаптар қарастырылуы 
мүмкін. Тапсырмада жобалау тәртібі және жобалық құжаттаманың құрамы 
көрсетілген. Техникалық ұсыныс-бұл жобаланған өнімді құру нұсқасын 
таңдаудың техникалық-экономикалық негіздемесі бар жобалық құжаттар 
жиынтығы. Осы мақсатта олар техникалық тапсырмада қойылған міндеттерді 
шешудің бірнеше нұсқаларын жасайды, оларға талдау жасайды және ұқсас 
өнімдерді, сондай-ақ патенттік материалдарды ескере отырып салыстырмалы 
бағалау жүргізеді. Жобалаудың осы кезеңінің маңызды элементі-жобаланған 
жүйенің негізгі қасиеттерін де, сенімділігін де анықтайтын беріліс 
механизмдерінің құрылымдық схемаларын таңдау. Келісілгеннен және 
бекітілгеннен кейінгі техникалық ұсыныс кейінгі жобалау үшін негіз болып 
табылады. 

Техникалық ұсынысты пысықтау кезінде және одан арғы кезеңдерде 
жобалау 5...10 жыл кезеңінде осы тақырып бойынша Қазақстанның және 
басқа елдердің барлық патенттік материалдарын қараудан тұратын патенттік 
іздеу жүргізіледі. Патенттік іздеу кезінде жобаланған құрылғыда қолдануға 
болатын прогрессивті техникалық шешімдер анықталады. Жол бойында 
мәселелер қарастырылады 
шетелдік патенттер бойынша лицензияларды сатып алудың орындылығы. 
Патенттік 
материалдар жобаланған өнімнің (немесе оның кез-келген бөлігінің) 
өнертабыс екендігі туралы мәселені шешуге көмектеседі. Патентке 
қабілеттілікпен қатар, патенттік тазалық маңызды. Патенттік-таза өнімде 
импорттаушы елде патенттермен қорғалатын техникалық шешімдер болмауы 
тиіс, шетелдік өнертабыстарды пайдалану қажет болған жағдайда 
лицензиялар сатып алынады. 

Эскиздік жобада қабылданған нұсқаның негізгі жобалық шешімдері 
жасалады, бұл жүйенің құрылымы мен жұмыс принципі туралы жалпы 
түсінік береді, сонымен қатар негізгі параметрлер мен өлшемдер бойынша 
есептеулер жүргізіледі. Күрделі және жауапты жағдайларда оларды 

  

  
 

эксперименттік тексеру және пысықтау үшін жобаланатын жүйенің 
жекелеген тораптарының макеттері мен модельдері әзірленеді. 

Техникалық жоба-жобалаудың ең жауапты бөлігі, онда түпкілікті 
техникалық және жобалық шешімдер беріледі. 
Техникалық жобаның графикалық бөлігі жалпы сызбалардан тұрады, 
құрастыру және монтаждау сызбалары, схемалар және техникалық 
сипаттамалар жұмыс конструкторлық құжаттамасын әзірлеу үшін негіз 
болып табылады. Қажет болған жағдайларда жекелеген тораптардың 
макеттері мен модельдері дайындалады және сыналады. Жобаға есептік-
түсіндірме жазбада жүйенің кинематикасы мен динамикасы бойынша қажетті 
есептер, бөлшектер мен тораптардың беріктігіне, сенімділігіне және өзара іс-
қимылының дәлдігіне есептеулер болуға тиіс. 

Жұмыс құжаттамасы бұйымдардың тәжірибелік үлгісін (немесе 
тәжірибелік партиясын) дайындау және сынау, шығару үшін қажетті барлық 
заттарды қамтиды орнату сериясы немесе сериялық өндірісті ұйымдастыру. 
Жобалау мерзімдерін қысқарту үшін техникалық ұсыныс сатысын эскиздік 
және техникалық жобалар сатысымен біріктіруге жол беріледі. 

Құрастыру принциптері. Механизмдерді жобалау кезінде келесі негізгі 
принциптерді сақтау қажет: технологиялылық, ең қысқа кинематикалық 
тізбек, ықшамдылық, статикалық анықтық. 

Технологиялық тұжырымдама өндіріс пен құрастырудың ең аз еңбек 
сыйымдылығын, өзіндік құны мен материалдық сыйымдылығын және т. б. 
қамтамасыз етуді қамтиды. Бөлшектердің, тораптардың және 
конструкцияның технологиялылығын арттыру тұтастай алғанда 
жобаланғанның айтарлықтай арзандауына қол жеткізеді 
жүйесі. Технологиялылықтың келесі түрлері қарастырылған: өндірістік, 
пайдалану, техникалық қызмет көрсету және жөндеу кезінде, дайындаманың, 
бөліктің және құрастыру бірлігінің технологиялылығы. Өнімді жобалау 
кезінде өндірістің барлық осы аспектілері ескеріледі. Жеке бөліктің 
өндірістік өнімділігінің сандық көрсеткіштері-дайын бөліктің массасының 
дайындаманың массасына қатынасымен анықталатын өндірістің күрделілігі 
және материалды пайдалану коэффициенті. Өнімділікті арттыру үшін кейде 
қиын өңделетін күрделі бөлшектерді қарапайым конфигурацияға бөліп, содан 
кейін дәнекерлеу, престеу және басқа әдістермен біріктірген жөн. Басқа 
заттар тең болған кезде, конструкция неғұрлым дәл болса, өндіріс 
жылдамдығы соғұрлым жоғары болады. 

Техникалық прогресті жеделдетудің тиімді құралдарының бірі, 
еңбек өнімділігін арттыру және өнім сапасын жақсарту стандарттау болып 
табылады. Әрбір жаңа машина, аспап, оның ішінде өнертабыс деңгейінде, 
тәжірибеде тексерілген және пайдалануда сенімді стандартты және 
біріздендірілген элементтердің максимумы болуы тиіс. 

Құрылыстың екінші принципі - ең қысқа кинематикалық тізбек-
механизмнің берілген функцияларын орындау үшін кинематикалық 
жұптардың және механизмнің сілтемелерінің ең аз санын қажет етеді. 
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Ықшамдылық принципі эргономикалық талаптарды жиі білдіреді. 
Сонымен, u = 15 беріліс коэффициенті бар цилиндрлік берілісті жобалау 
кезінде екі сатылы берілісті қолданған жөн (мысалы, u1 = 3 және u2 = 5). Бұл 
бір сатылы беріліспен салыстырғанда өлшемдерді шамамен 2 есе азайтуға 
мүмкіндік береді. Бірақ бұл конструкциямен ең қысқа кинематикалық 
тізбектің принципі бұзылады. Соңғы шешім әрқашан ымыраға келеді. 

Статикалық сенімділік принципі байланыстардың минималды санын 
енгізуді талап етеді, себебі артық (немесе пассивті) байланыстардың болуы 
деформацияның пайда болуына және жүйенің дәлдігінің төмендеуіне әкеледі. 

Машинаның немесе аспаптың техникалық жетілдірілуі техникалық-
пайдалану параметрлерімен (өнімділікпен, энергия сыйымдылығымен, 
материал сыйымдылығымен және т.б.), сенімділікпен, сондай-ақ бірқатар 
техникалық және экономикалық факторлармен (біріздендіру және 
стандарттау, патентке қабілеттілік, эстетикалық және эргономикалық деңгей 
және бірқатар басқалары) айқындалады. Осы талаптарға жеткіліксіз назар 
аудару сөзсіз жасалған өнімдердің сапасы мен тиімділігінің төмендеуіне 
әкеледі. 

Жобалау процесін ұйымдастыру нысаны инженерлік-техникалық 
қызметкерлердің құралдарының, әдістерінің құрамымен және еңбек 
мазмұнымен айқындалады. 

Машина емес (қолмен) конструкция нысаны, кейінірек типтік топтық 
және ішінара механикаландырылған типтік конструкция нысандары 
конструкцияердің өнімділігін шектеді. Олар стандартты элементтер, 
материалдар, бұрын жасалған құрылымдар туралы ақпаратты іздеу, сондай-
ақ стандартты кескіндерді салу бойынша күнделікті жұмыстарға көп уақытты 
қажет етті. Нәтижесінде, соңғы жылдары конструкциялардың күрделенуі 
жобалау уақытын соншалықты арттырды, сондықтан кейбір жағдайларда ол 
өнімнің қызмет ету мерзімінен асып түсті.  

Конструкцияды қиындату және нәтижесінде конструкцияер 
қолданатын ақпарат көлемінің ұлғаюы оны өңдеудің жаңа әдістеріне, яғни 
конструкцияды автоматтандыруға қарсы болды. Бұл жағдайда конструкцияер 
компьютерге тапсырма береді және түпкілікті шешім қабылдайды, ал 
машина ақпараттың барлық көлемін өңдейді және бастапқы таңдау жасайды.  

Адамның машинамен осындай қарым – қатынасы үшін 
автоматтандырылған жобалау жүйелері (АЖЖ)-объектілерді 
автоматтандырылған жобалауды жүзеге асыратын және жобалау ұйымының 
бөлімшелерімен өзара байланысты жобалауды автоматтандыру 
құралдарының кешенінен тұратын ұйымдастырушылық-техникалық жүйелер 
құрылды және құрылады. АЖЖ жобалау объектілері бұйымдар (бөлшектер, 
тораптар, кешендер), технологиялық процестер және ұйымдастырушылық-
техникалық жүйелер болып табылады. 

АЖЖ құрудың мақсаты жобаланатын объектілердің техникалық-
экономикалық деңгейін арттыру, жобалау мерзімдерін қысқарту, құны мен 
еңбек сыйымдылығын азайту болып табылады. 
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Сонымен, u = 15 беріліс коэффициенті бар цилиндрлік берілісті жобалау 
кезінде екі сатылы берілісті қолданған жөн (мысалы, u1 = 3 және u2 = 5). Бұл 
бір сатылы беріліспен салыстырғанда өлшемдерді шамамен 2 есе азайтуға 
мүмкіндік береді. Бірақ бұл конструкциямен ең қысқа кинематикалық 
тізбектің принципі бұзылады. Соңғы шешім әрқашан ымыраға келеді. 

Статикалық сенімділік принципі байланыстардың минималды санын 
енгізуді талап етеді, себебі артық (немесе пассивті) байланыстардың болуы 
деформацияның пайда болуына және жүйенің дәлдігінің төмендеуіне әкеледі. 

Машинаның немесе аспаптың техникалық жетілдірілуі техникалық-
пайдалану параметрлерімен (өнімділікпен, энергия сыйымдылығымен, 
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Жобалау әдістемесінің элементтері  
Құрастыру. Конструкция процесінің орталық сәті-конструкцияердің 

басында болашақ өнімнің кескінінің пайда болуы, осы өнімнің құрамдас 
бөліктерінің көп немесе аз белгілі бір үйлесімі. Мысалы, автомобиль 
доңғалақтарды корпуспен және қозғалтқышпен біріктіретін тәсілмен санада 
көрінеді, ал бөліктің бейнесі құрылымдық элементтердің белгілі бір үйлесімі 
болып табылады. Мұндай саналы қалыптастыру 
үлгі және құрастыру деп аталады. Әрбір өнімде, машина, түйін немесе бөлік 
болсын, өнімнің негізгі функциясын орындайтын негізгі элементтер бар. Бұл 
негізгі элементтердің қиялынан бастап, өнімді тұтастай құрастыра бастайды. 
Мысалы, редукторды құрастыру кезінде олар алдымен негізгі элементтерді – 
редукторларды елестетеді немесе бейнелейді, содан кейін біліктерді бекіту 
элементтерімен, содан кейін мойынтіректермен және т. б. Сонымен қатар, 
конъюгацияланған элементтердің пішіні мен өлшемдері нақтыланып, 
бөлшектердің конструкциясының барлық егжей-тегжейін біртіндеп 
анықтайды. 

Орналасу, әдетте, негізгі өлшемдер мен пропорцияларға сәйкес, 
жақсырақ графикалық қағазда белгілі бір масштабта жүзеге асырылады. 
Графикалық орналасу кезінде функционалды элементтердің негізгі 
өлшемдерін беретін беріктікке жобалық есептеулер жүргізілуі керек. Алайда, 
өлшемдердің көпшілігі құрастыру нәтижесінде алынады, оларды 
құрылымдық өлшемдер деп атайды. Олардың көпшілігі жұмысқа 
қабілеттіліктің тиісті критерийлері бойынша есептеу процесінде тексеріледі. 

Құрастыруды есептеулермен біріктіру жобалау процесін ұтымды 
жүргізудің маңызды принципі болып табылады. Орналасу кезінде ұтымды 
әдістер қолданылады, себебі бұл жұмыс көп мағыналы және уақытты қажет 
етеді. Әдетте қарапайым немесе концентрлік нысандар бір проекцияда 
(бөлімде), ең көп ақпарат алатын жерде орналасады. Бөлшектер жұқа 
сызықтармен бейнеленген, бөлімдер сәл қолмен немесе мүлдем жанаспайды 
(өзгерту кезінде аз жуу үшін), стандартты бөліктер мен түйіндер шартты 
түрде көрсетіледі. Алдымен құрылымдық бөлшектерсіз негізгі бөлшектер 
мен бүкіл түйіндердің контурлары қолданылады (жалпы немесе теориялық 
сызбадағыдай). Содан кейін екінші реттік бөліктер, олардың өзара 
орналасуын нақтылау үшін қажет бөліктердің жеке құрылымдық элементтері 
орналасуға дәйекті түрде енгізіледі; соңында, конъюгация сипаттамалары 
және өндіріс өлшемдері. 

Ұтымды құрылған құрастыру процесі мыналарға негізделуі керек 
біріктіру және қалыпқа келтіру сияқты құрылыс принциптері. Біріктіру 
өнімнің құрамдас бөліктерінің номенклатурасы мен мөлшерін азайтады. 
Өнімнің өлшемдері мен тұтас компоненттерін қалыпқа келтіру 
өнімнің өзара алмастырылуын, өңделуін қамтамасыз етеді, дайын 
сызбаларды қолдануға мүмкіндік береді, бұл әзірленген құжаттаманың 
көлемін азайтады.  

Конструктивті сабақтастық. Сындарлы идея "нөлден" пайда бола 
алмайды, ол, әдетте, қолданыстағы шешімдердің прогрессивті дамуының 
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нәтижесі болып табылады. Құрылымдардың үздіксіз даму принципі, егер 
олар моральдық тұрғыдан ескірмеген болса, жаңа өнімдерде жақсы жұмыс 
істейтін компоненттерді, бөлшектерді, басқару схемаларын қолдануға 
мүмкіндік береді. 

Жаңа машина (техникалық құрылғы) құру мәселесін шешу немесе 
қолданыстағы модельді жақсартуға тырысып, конструктор ғана емес 
осы сыныптың заманауи машиналарын, сонымен қатар олардың құрылу 
тарихын зерттеңіз. 
Көптеген жылдар бұрын практикадан бас тартқан іс – әрекет принципі 
немесе сындарлы шешім жұмыс істей бастайды және жаңа жағдайларда 
прогрессивті болады-жаңа инженерлік материалдардың, технологиялық 
әдістердің пайда болуымен және жаңа ғылыми заңдылықтардың ашылуымен. 

"Өз" саласының тәжірибесін зерттеумен қатар, басқа салалардың 
жетістіктерін, әсіресе, және автомобиль жасау, жоғары бөлшектердің ең аз 
салмақтағы сенімділігіне, беріктігіне және қаттылығына, бұйымдардың 
технологиялылығына және олардың эстетикалық-гигиеналық талаптарына 
қойылатын талаптар қасиеттері. 

Сабақтастық алдыңғы конструкцияларды көшіруді білдірмейді, ол 
техникалық прогрестің тежегішіне айналмауы керек. Сонымен бірге, бұл 
техникалық шығармашылықтың негізі болып табылады және 
конструкцияерге "велосипед ойлап табудан", яғни бұрыннан белгілі 
конструктивті шешімді іздеудің жалған жолынан ескертеді. Ең толық 
сабақтастық машиналардың (өнімдердің) туындыларын жасау кезінде, сәтті 
конструкция негіз ретінде қабылданған кезде және оның жұмыс 
функциялары немесе параметрлері әртүрлі әдістердің көмегімен 
түрлендірілгенде көрінеді. Бұл әдістер (бөлу, сызықтық өлшемдерді өзгерту, 
негізгі агрегат әдісі, түрлендіру, біріктіру, модификациялау, агрегаттау және 
т.б.) әмбебап емес, олардың әрқайсысы машиналардың белгілі бір 
санаттарына қолданылады. Жалпы машина жасауда секция, негізгі агрегат 
әдісі және агрегаттау кеңінен қолданылады. 

Секцияға мысал ретінде конвейерлер, конвейерлер, көтергіштер болуы 
мүмкін, олардың тірек құрылымдары кез-келген бөлімнен жиналады. Негізгі 
агрегат әдісі тракторларда және автомобильдерде жүзеге асырылады 
түрлі мақсаттағы ауыстырмалы аспалы жабдықпен жарақталған шасси. 

Агрегаттау-бірлесіп қолдану арқылы машиналар жасау 
автономды бірыңғай тораптар (агрегаттық станоктар, жетектер негізінде 
стандартты тораптар-қозғалтқыштар, редукторлар, жалғастырғыштар және 
т.б.). 

Механикалық берілістерді жобалау кезінде берілістің жүктеме 
қабілетін өзгерту үшін сызықтық өлшемдер әдісі де қолданылады, атап 
айтқанда: берілістер мен тізбек жұлдыздарының енін өзгеріссіз өзгертіңіз 
тістердің қадамдары мен саны, тұрақты диаметрі бар белдік жетектерінің ені 
біліктің тірек базасын азайтады және т. б. Ұқсас конструктивті 
әдістер, мысалы, редуктор жасауда, бірдей корпуста, білікте, басқа 
бөлшектер мен түйіндерде әртүрлі жүктеме қабілеті бар редукторларды 
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нәтижесі болып табылады. Құрылымдардың үздіксіз даму принципі, егер 
олар моральдық тұрғыдан ескірмеген болса, жаңа өнімдерде жақсы жұмыс 
істейтін компоненттерді, бөлшектерді, басқару схемаларын қолдануға 
мүмкіндік береді. 

Жаңа машина (техникалық құрылғы) құру мәселесін шешу немесе 
қолданыстағы модельді жақсартуға тырысып, конструктор ғана емес 
осы сыныптың заманауи машиналарын, сонымен қатар олардың құрылу 
тарихын зерттеңіз. 
Көптеген жылдар бұрын практикадан бас тартқан іс – әрекет принципі 
немесе сындарлы шешім жұмыс істей бастайды және жаңа жағдайларда 
прогрессивті болады-жаңа инженерлік материалдардың, технологиялық 
әдістердің пайда болуымен және жаңа ғылыми заңдылықтардың ашылуымен. 

"Өз" саласының тәжірибесін зерттеумен қатар, басқа салалардың 
жетістіктерін, әсіресе, және автомобиль жасау, жоғары бөлшектердің ең аз 
салмақтағы сенімділігіне, беріктігіне және қаттылығына, бұйымдардың 
технологиялылығына және олардың эстетикалық-гигиеналық талаптарына 
қойылатын талаптар қасиеттері. 

Сабақтастық алдыңғы конструкцияларды көшіруді білдірмейді, ол 
техникалық прогрестің тежегішіне айналмауы керек. Сонымен бірге, бұл 
техникалық шығармашылықтың негізі болып табылады және 
конструкцияерге "велосипед ойлап табудан", яғни бұрыннан белгілі 
конструктивті шешімді іздеудің жалған жолынан ескертеді. Ең толық 
сабақтастық машиналардың (өнімдердің) туындыларын жасау кезінде, сәтті 
конструкция негіз ретінде қабылданған кезде және оның жұмыс 
функциялары немесе параметрлері әртүрлі әдістердің көмегімен 
түрлендірілгенде көрінеді. Бұл әдістер (бөлу, сызықтық өлшемдерді өзгерту, 
негізгі агрегат әдісі, түрлендіру, біріктіру, модификациялау, агрегаттау және 
т.б.) әмбебап емес, олардың әрқайсысы машиналардың белгілі бір 
санаттарына қолданылады. Жалпы машина жасауда секция, негізгі агрегат 
әдісі және агрегаттау кеңінен қолданылады. 

Секцияға мысал ретінде конвейерлер, конвейерлер, көтергіштер болуы 
мүмкін, олардың тірек құрылымдары кез-келген бөлімнен жиналады. Негізгі 
агрегат әдісі тракторларда және автомобильдерде жүзеге асырылады 
түрлі мақсаттағы ауыстырмалы аспалы жабдықпен жарақталған шасси. 

Агрегаттау-бірлесіп қолдану арқылы машиналар жасау 
автономды бірыңғай тораптар (агрегаттық станоктар, жетектер негізінде 
стандартты тораптар-қозғалтқыштар, редукторлар, жалғастырғыштар және 
т.б.). 

Механикалық берілістерді жобалау кезінде берілістің жүктеме 
қабілетін өзгерту үшін сызықтық өлшемдер әдісі де қолданылады, атап 
айтқанда: берілістер мен тізбек жұлдыздарының енін өзгеріссіз өзгертіңіз 
тістердің қадамдары мен саны, тұрақты диаметрі бар белдік жетектерінің ені 
біліктің тірек базасын азайтады және т. б. Ұқсас конструктивті 
әдістер, мысалы, редуктор жасауда, бірдей корпуста, білікте, басқа 
бөлшектер мен түйіндерде әртүрлі жүктеме қабілеті бар редукторларды 

  

  
 

құрастыру үшін қолдануға мүмкіндік береді, бұл сериялық өндіріс кезінде 
өнім номенклатурасын азайту үшін өте маңызды. 

Функционалдық тәсіл. Өнімді жобалау процесін талдау үш 
сипаттамалық кезеңді немесе соңына жету деңгейін анықтауға мүмкіндік 
береді мақсаттары: функционалды, құрылымдық және конструктивті. Бұл 
деңгейлерді жобалау кезеңдері туралы ұғыммен анықтауға болмайды, 
керісінше олар дамудың кез-келген кезеңіне тән ойлау бағыттары болып 
табылады. Машинаны толығымен немесе оның бөліктерін жобалау мәселесі 
шешіле ме, жоқ па - әрқашан алдымен орындалатын әрекет немесе 
Функциялар, содан кейін өнімнің жалпы құрылымы және соңында 
конструкция қарастырылады. 

Өнімнің функциясы-бұл күтілетін, тағайындалған немесе орындалатын 
әрекет немесе техникалық әсер. Мысалы, жүк функциясы автомобиль-осы 
типтегі жүктің белгілі бір мөлшерін осындай жабынмен Жолда белгіленген 
жылдамдықпен тасымалдау. Функция сөздермен, формулалармен, 
графиктермен сипатталады.  

Өнімнің құрылымы-бұл конструкция мен функцияға қатысты аралық 
ұғым: бұл өнімнің құрамы мен жұмыс принципі ең жалпыланған түрде. Егер 
машинаның құрамы туралы конструктивті түсінік материалдардың пішінін, 
мөлшерін, механикалық және эстетикалық қасиеттерін, кеңістіктегі 
орналасуын және бөлшектердің өзара әрекеттесуін қабылдауға негізделген 
болса, түйіндер мен агрегаттар, содан кейін құрылымдық көрініс осы 
құрылымдық белгілердің көпшілігінен абстракциямен ерекшеленеді. 
Сонымен қатар, өнімнің құрылымын қарастыра немесе қалыптастыра 
отырып, біз бөлшектермен, түйіндермен және агрегаттармен емес, 
функционалды элементтермен айналысамыз, олар екеуі де бола алады. 
Функционалды элементтер тек берілген әрекеттің, сипаттың немесе басқа 
әсердің тасымалдаушысы ретінде қабылданады. Олар графикалық түрде 
шартты белгілер (схемалар) және сипаттамалар түрінде бейнеленген, ал 
қиялда олар құрылымдық компоненттердің жалпыланған өлшемсіз үлгілері 
немесе қабылданған символдардың тіркесімі ретінде пайда болады. 
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алынғанша тастаңыз және қорытындылаңыз 
өнімнің мәні, егер сіз осы тұжырымдамадан басқа нәрсені алып тастасаңыз, 
ол ТТ немесе аралық талаптарға сәйкес келмейді 
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міндеттері. 
Бұл ақыл-ой процесі өте жауапты, себебі 

негізгі функция оны қанағаттандыратын өнімнің бастапқы құрылымы мен 
конструкциясын таңдайды. Сондықтан абстракция нәтижелерін бақылау 
керек. Осы мақсатта біз негізгі ойды тұжырымдауға тырысуымыз керек 
әр түрлі нұсқалардағы (редакциялардағы) функция. Егер бұл бар болса 
бір-бірінен түбегейлі және бір уақытта ерекшеленетін опциялар 
ТТ немесе аралық тапсырманың талаптарына сәйкес келеді-бұл, 
бұл ТТ немесе көрсетілген міндет нақтылауды қажет етеді. Екіұшты негізгі 
функциясы бар тапсырмалар конструкция емес, зерттеу болып табылады. 

Құрылымды іздеуді абстрактілі-формальды өнімнен функция түрінде 
ол туралы бейнелі-объективті көрініске құрылым түрінде ауысудың сөзсіз 
процесі ретінде қарастырған жөн. Мысалы, жоғарыда талқыланған жүк 
көлігінің функциясына сәйкес келетін құрылым: шасси, қуат блогы, жүк пен 
жүргізушіге арналған бөлмелер, белгілі бір жолмен өзара байланысты 
басқару және басқару жүйесі болады. 

Критериалды тәсіл. Дұрыс шешімді (сурет, идея, қасиеттер) 
қажетсізден, жаманнан жақсыдан ажырату үшін конструкцияерге арнайы 
"түсінікті код"қажет. Бағалау тәсілі қажет 
белгілі бір позициядан шешімдер қабылдау. Тіпті тәжірибелі конструктор, 
тұтастай алғанда, қолайлы шешім бере отырып, егер оның уәждері мен 
қабылданған шешімдерді бағалауда жобаны қараудың немесе үлгіні 
сынаудың оң нәтижелерінен прототиппен салыстырудың жалпы әсерлері 
басым болса және т. б. болса, конструкцияның оңтайлылығын әрдайым 
қамтамасыз ете бермейді.  

Конструкция мәселесін оңтайлы шешу белгілі бір бағалау 
критерийлерін қолдану негізінде ғана мүмкін болады. Критерийлер ретінде, 
әдетте, сандық және сапалық сипаттағы әмбебап көрсеткіштер таңдалады, 
мысалы, өнімділіктің негізгі критерийлері немесе басқа жалпы сапа 
критерийлерінің компоненттері. Конструктивті ойлау-бұл көбінесе нақты 
критерийлермен жұмыс істеу әдеті, өнімнің функциялары мен осы 
функцияларды қамтамасыз ететін тиісті конструкция критерийлері 
арасындағы байланысты тану мүмкіндігі. 

Критериалды тәсіл сапаны арттыру резервтерін көруге мүмкіндік 
береді 
конструкция, кемшіліктерді азайту жолдары. Негізгі критерийлерге мыналар 
жатады: пайдалану көрсеткіштері; функционалдылық; конструктивтілік; 
орындылық; сенімділік және ұзақ мерзімділік; технологиялылық; 
біріздендіру; энергия сыйымдылығы; ықшамдылық; салмақ көрсеткіштері; 
өлшемдер (габариттер); пішін; эргономика; қауіпсіздік; техникалық эстетика; 
жөндеуге жарамдылық; тасымалдау мүмкіндігі; монтаждау шарттары; дәлдік 
дәрежесі; жаңалық элементтері (патент қабілеттілігі); экономикалық 
тиімділік. 
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Бөлшектердің тозуға төзімділігін және машинаның жұмыс сенімділігін 
арттыру әдістерін жасау. 

 Бөлшектердің тозуға төзімділігі мен шаршау беріктігін арттыру 
бөлшектердің жұмыс бетіне және металл кристалл торының элементтеріне 
әртүрлі емдеу әдістерін қолдану арқылы әсер етеді. 

Слесарлық-механикалық өңдеу. Бұл өңдеу соққыларды, сызғыштарды, 
өңдеулерді және басқа да беткі ақауларды жою үшін, сондай-ақ бетінің 
қажетті тазалығын алу үшін қолданылады. Бетінің тазалығы неғұрлым 
жоғары болса, бөліктің тозуға төзімділігі соғұрлым жоғары болады. Көбінесе 
бұл мақсаттар үшін тегістеу, тегістеу, жылтырату, тегістеу қолданылады. 

Термиялық өңдеу (сөндіру). Бұл әдіс бөліктің бетінің қаттылығын 
арттыру үшін қолданылады. Сынғыштықты азайту және беріктендіру 
кернеуін жеңілдету үшін демалыс жасалады. Беріктендірудің магнит өрісінің 
әсерімен үйлесуі Болаттың беріктігін арттырады, себебі мартенсит 
кристалдары барлық дәндерде бір бағытты алады. Беттік қатайту соққы 
кезінде жұмыс істейтін бөліктердің беріктігі мен тозуға төзімділігін арттыру 
үшін қолданылады, ал бөліктің негізгі металы жарамсыз болып қалады. 
Мұндай қатайту жоғары жиілікті токтармен және жанғыш қыздырғыштармен 
жүзеге асырылады. Электролиттегі беткі қатаю бөлікті қыздырылған бөліктің 
(катодтың) бетінде пайда болатын бу-сутегі қабығы арқылы ұшқын 
разрядтарымен жылытуға негізделген. Бұл жағдайда қатайтылған жарықтар 
пайда болмайды. Суық өңдеу қатайтылған қоспаланған болаттағы қалдық 
аустениттің мөлшерін азайту үшін қолданылады, себебі қалдық аустенит 
оның қаттылығы мен тозуға төзімділігін төмендетеді. Бұл жағдайда 
бөлшектердің өлшемдері тұрақтандырылады, бұл дәл жұптардың бөліктері 
үшін өте маңызды. 

Химиялық-термиялық өңдеу. Бұл металл бетінің химиялық құрамы, 
құрылымы мен қасиеттері өзгеретін технологиялық процесс. Өңдеу 
азоттауды, фосфаттауды, анодтауды, циандауды, сульфидтеуді, борлауды, 
цементтеуді қамтиды. 

Азоттау бөлшектердің тозуға төзімділігін, қаттылығын, коррозияға 
төзімділігін және ыстыққа төзімділігін арттыру үшін қолданылады. Ол газ 
тәріздес аммиакпен толтырылған камерада шығарылады. Электрлік разряд 
кезінде аммиак азот пен сутегі иондарына ыдырайды, олар бөліктің бетін 
бомбалай бастайды, нәтижесінде азот беткі қабатты қанықтырады. Бөлшек-
катод, ал анод-электродтар. Мәселен орынды өңдеуге мойны біліктердің 
жүрдек дизельдің. 

Фосфаттау-жұмыс бетін темір мен марганец фосфаттарымен 
қанықтыру. Фосфат пленкасы металдың темір мен марганецтің 
дигидроортофосфаттарымен әрекеттесуі нәтижесінде пайда болады. Ол 
бөлшектерді жоғары температурада тотығудан қорғайды, сондықтан дизельді 
цилиндр бұтақтарының жұмыс бетін фосфаттау қажет. 
Анодтау алюминий бөліктерінің тозуға төзімділігін арттыру үшін 
қолданылады. Процестің мәні - алюминийдің беткі қабаттарын атом 
оттегімен тотықтыру (120 В дейінгі кернеудегі күкірт қышқылы ваннасында). 
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Алюминий піспектерінің ағындары анодтауға ұшырайды. 
Антифрикционалдылықты арттыру үшін ағындардың беттері бакелитті лак, 
молибден сульфаты немесе графит және алкоголь немесе бензиннен тұратын 
қоспамен жабылған. 
Цианизация металл бетін көміртегі мен азотпен бір уақытта қанықтырудан 
тұрады. Ол бетінің қаттылығын, тозуға төзімділігін және шаршау күшін 
арттыру үшін қолданылады. 

Сульфидтеу-бұл болат және шойын бөліктерінің беттерін күкіртпен 
қанықтыру процесі, олардың тозуға төзімділігін арттыру және соққылардың 
алдын алу. 

Борлау-бұл қаттылықты, ыстыққа төзімділікті, тозуға және коррозияға 
төзімділікті арттыру үшін никель, кобальт және отқа төзімді металдарға 
негізделген болат пен қорытпалардан жасалған бөлшектердің бетін бормен 
қанықтыру. 

Цементтеу-бұл бөліктің бетін 900 -950°c көміртегімен қанықтыру, 
содан кейін қаттылықты, тозуға төзімділікті және шаршауды арттыру үшін 
қатайту. 

Гальваникалық өңдеу. Жұмыс бетінің кеуекті хромдануы электролиттік 
ваннада жасалады. Алдымен қалыңдығы 0,15 хром қабаты қолданылады. 0,20 
ММ. Кеуектілік токты 15.20 минутқа кері бағытта ауыстыру арқылы 
жасалады. Кері ток ең кішкентай тері тесігін қалыптастыру үшін хром 
бөлшектерінің түсуіне әкеледі. Мұндай кеуектілік үйкелетін беттердің 
майлануын жақсартады және бөлшектердің қызмет ету мерзімін арттырады. 

Механикалық беріктендіру. Бөлшектерді механикалық нығайту үшін 
илектеу, қарапайым немесе ультрадыбыстық тербелісті илеу, жарылыс және 
гидроқұрылғыларды өңдеу қолданылады. Мойындар мен филе роликтері 
бөліктің бетіне басылған роликтермен жүзеге асырылады. Үш ролик құрылғы 
бөліктің деформациясын болдырмайды және калибр мен машинаның жұмыс 
істейтін бұрандасын түсіреді. Домалату 12 кезінде үш айналымда 
орындалады. 15 айн/мин. Тегістеу процесінде байланыс аймағына 
керосинмен немесе полимерлі сұйықтықпен май қоспасы беріледі. Бетінің 
қатаюымен қатар оның тазалығы да артады. 

Дірілді домалату-бұл бөліктің айналу осьіне параллель тербеліп, 2 мм 
амплитудасы бар минутына 2600 Қос қозғалыс жасайтын доптың бетін 
домалату. 

Ультрадыбыстық діріл ролигі өңделетін бетке перпендикуляр 
бағытталған ультрадыбыстық жиіліктің тербелістерін роликке салу арқылы 
алынады. Нәтижесінде, өте аз статикалық илемдеу күшімен беріктендірудің 
жоғары дәрежесі алынады, ал байланыс аймағында температура 1000 - 1200 0

С құрайды.бұл әдіс қатайтылған болат пен шойынды нығайту үшін 
қолданылады. 

Жарылыс дегеніміз-диаметрі 0,5 болат немесе шойын фракциясының 
ағыны механикалық және термиялық өңделген бетке жоғары жылдамдықпен 
жіберіледі...1,5 мм. Бөлшек сығылған ауаның энергиясымен немесе доңғалақ 
пышақтарымен шығарылады. 
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Алюминий піспектерінің ағындары анодтауға ұшырайды. 
Антифрикционалдылықты арттыру үшін ағындардың беттері бакелитті лак, 
молибден сульфаты немесе графит және алкоголь немесе бензиннен тұратын 
қоспамен жабылған. 
Цианизация металл бетін көміртегі мен азотпен бір уақытта қанықтырудан 
тұрады. Ол бетінің қаттылығын, тозуға төзімділігін және шаршау күшін 
арттыру үшін қолданылады. 

Сульфидтеу-бұл болат және шойын бөліктерінің беттерін күкіртпен 
қанықтыру процесі, олардың тозуға төзімділігін арттыру және соққылардың 
алдын алу. 

Борлау-бұл қаттылықты, ыстыққа төзімділікті, тозуға және коррозияға 
төзімділікті арттыру үшін никель, кобальт және отқа төзімді металдарға 
негізделген болат пен қорытпалардан жасалған бөлшектердің бетін бормен 
қанықтыру. 

Цементтеу-бұл бөліктің бетін 900 -950°c көміртегімен қанықтыру, 
содан кейін қаттылықты, тозуға төзімділікті және шаршауды арттыру үшін 
қатайту. 

Гальваникалық өңдеу. Жұмыс бетінің кеуекті хромдануы электролиттік 
ваннада жасалады. Алдымен қалыңдығы 0,15 хром қабаты қолданылады. 0,20 
ММ. Кеуектілік токты 15.20 минутқа кері бағытта ауыстыру арқылы 
жасалады. Кері ток ең кішкентай тері тесігін қалыптастыру үшін хром 
бөлшектерінің түсуіне әкеледі. Мұндай кеуектілік үйкелетін беттердің 
майлануын жақсартады және бөлшектердің қызмет ету мерзімін арттырады. 

Механикалық беріктендіру. Бөлшектерді механикалық нығайту үшін 
илектеу, қарапайым немесе ультрадыбыстық тербелісті илеу, жарылыс және 
гидроқұрылғыларды өңдеу қолданылады. Мойындар мен филе роликтері 
бөліктің бетіне басылған роликтермен жүзеге асырылады. Үш ролик құрылғы 
бөліктің деформациясын болдырмайды және калибр мен машинаның жұмыс 
істейтін бұрандасын түсіреді. Домалату 12 кезінде үш айналымда 
орындалады. 15 айн/мин. Тегістеу процесінде байланыс аймағына 
керосинмен немесе полимерлі сұйықтықпен май қоспасы беріледі. Бетінің 
қатаюымен қатар оның тазалығы да артады. 

Дірілді домалату-бұл бөліктің айналу осьіне параллель тербеліп, 2 мм 
амплитудасы бар минутына 2600 Қос қозғалыс жасайтын доптың бетін 
домалату. 

Ультрадыбыстық діріл ролигі өңделетін бетке перпендикуляр 
бағытталған ультрадыбыстық жиіліктің тербелістерін роликке салу арқылы 
алынады. Нәтижесінде, өте аз статикалық илемдеу күшімен беріктендірудің 
жоғары дәрежесі алынады, ал байланыс аймағында температура 1000 - 1200 0

С құрайды.бұл әдіс қатайтылған болат пен шойынды нығайту үшін 
қолданылады. 

Жарылыс дегеніміз-диаметрі 0,5 болат немесе шойын фракциясының 
ағыны механикалық және термиялық өңделген бетке жоғары жылдамдықпен 
жіберіледі...1,5 мм. Бөлшек сығылған ауаның энергиясымен немесе доңғалақ 
пышақтарымен шығарылады. 

  

  
 

Гидроқұрылғыларды өңдеу бөлшектерді 0,4 қысыммен су ағынымен 
өңдеуден тұрады...0,6 МПа. Жоғары қысымды су ағыны күрделі 
конфигурацияның беттерін нығайтуға мүмкіндік береді. 

Электромеханикалық нығайту. Бұл өңдеу бұрандалы кескіш станокта 
жүзеге асырылады. Бөлшекті айналдыру және құралды қатты қоспаланған 
тақтайшамен байланыс аймағына жылжыту кезінде 350 электр тогы 
шығарылады...1300 А және кернеуі 2...6 ғ. Кескіштің орнына тегістейтін 
роликті қолдануға болады. 

Байланыс аймағында айтарлықтай жылу энергиясы шығарылады, ол 
байланыс аймағын бірден қыздыру температурасына дейін қыздырады. 
Құралдың радиалды күшінің арқасында беті тегістеледі, содан кейін бөлікке 
жылуды кетіру арқылы тез салқындатылады. Нәтиже-0,2 тереңдігіне беткі 
қатаюдың әсері...0,3 мм бір мезгілде беткі қабатпен, тозуға төзімділікті (10 
есеге дейін) және бөліктің шаршау беріктігін (6 есеге дейін) едәуір 
арттырады. 

Электр ұшқынмен өңдеу. Бөлшектерді осы әдіспен нығайту импульсті 
қолдану нүктесінде бөліктің бетінде жарылыс тудыратын бағытталған ұшқын 
разрядының әсеріне негізделген. Нәтижесінде металл беру және бөліктің 
бетін қатайту жүреді. Бөлшектердің тозуға төзімділігі мен шаршау беріктігін 
арттыруда үйкеліс жұптары мен олардың майлағыштарын таңдау, сондай-ақ 
қорғаныс жабындарын қолдану маңызды рөл атқарады. 

Үйкеліс жұптарын және оларды майлауды таңдау. Үйкелетін беттердің 
тозуын азайту үшін үйкеліс жұптары мен оларға майлауды дұрыс таңдау 
керек. Мұны ескеру маңызды: 

  ең жақсы үйкеліс жұбы - қола-болат үйкеліс жұбы; 
  Болат - хромның үйкеліс коэффициенті болат - болат үйкеліс 

коэффициентінің 2/3 құрайды; 
  бір материалдан жасалған тісті доңғалақтардың бірлесіп ілінуі 

кезінде әртүрлі термоөңдеу болуы тиіс; 
  майлау майларына химиялық қоспаларды қолдану тозуды бірнеше 

есе азайтуға, механизмдердің ұзақ мерзімділігі мен сенімділігін арттыруға 
мүмкіндік береді; 

  жуғыш қоспалар бөлшектердің беттерін шөгінділерден тазартады, 
бұл бөлшектердің салқындауын, майлауды және т. б. жақсартады. 

Қорғаныс жабыны. Бұл жабындар коррозиядан қорғау, абразияға 
төзімділікті арттыру, жоғары температура және т. б. үшін бөлшектердің 
бетіне қолданылады. 
 

5.2.5 Тәжірибе бойынша есеп дайындау 
Тәжірибе туралы есеп-бұл студенттер орындайтын және практиканың 

кез-келген түрін өту кезеңінде теориялық және практикалық дағдыларды 
тәуелсіз зерттеу нәтижелерінің жиынтығы болып табылатын аналитикалық 
(практикалық) жұмыс. 
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Оқу, өндірістік, ғылыми-зерттеу, педагогикалық, ұйымдастыру-басқару 
немесе диплом алдындағы практикадан өтуге арналған тапсырманы оқытушы 
айқындайды. Студентке өндірістік немесе дипломалды практикадан өту 
орнын өз бетінше таңдауға және оны кафедра меңгерушісімен келісіп, оны 
орындауға шарт жасасуға құқық беріледі. 

Өндірістік немесе дипломалды практиканың негізгі мақсаты-
материалды жинау және аналитикалық өңдеу, оқу кезеңінде алған білімдерін 
жүйелеу және бекіту. Әдетте, алынған материал болашақта тезис жазу үшін 
қолданылады. 

Практиканың міндетті шарты оның қандай да бір ұйымда 
(коммерциялық (жеке), коммерциялық емес, мемлекеттік) өту орны болып 
табылады. Практикадан өту орнын, тақырыпты таңдауға байланысты зерттеу 
объектісі компанияның түрлі қызмет түрлері: ұйымдастырушылық, 
қаржылық, кадрлық, логистикалық, маркетингтік және т.б. бола алады. 
Бақылау объектісін таңдау ДРК тақырыбымен байланысты. Өндірістік 
машықтану материалын бітіру біліктілік жұмысының практикалық бөлігі 
үшін пайдалану ұсынылады. 

Мақсаты: кәсіпорындағы бизнес-процестерді сыни зерттеу. Сыни 
бағалау дегенді білдіреді, яғни кәсіпорындағы әртүрлі бизнес-процестерді 
зерттеп қана қоймай, олардың тиімділігін бағалау, осындай процестерді 
ұйымдастырудың ғылыми әдебиеттерде ұсынылған әдісімен салыстыру, 
қорытынды жасау және кәсіпорынның бизнес - қызметін түзету немесе 
жақсарту бойынша ұсыныстар беру қажет. 

Тәжірибенің міндеттері жалпы және арнайы болуы мүмкін. Жалпы-
таңдалған тақырыпқа және жетекшіге тәуелді емес, олар оқу жоспарымен 
анықталады. Арнайы міндеттер-бұл ғылыми жетекші қойған және 
кәсіпорынның нақты бизнес-процестеріне қатысты. Мысалы: компанияның 
ұйымдық құрылымын зерттеу-жалпы міндет, маркетинг бөлімінің 
құрылымын зерттеу-ерекше міндет. 

1. Өндірістік тәжірибе тақырыбын анықтаңыз. Тақырып-белгілі бір 
мәселені шешуге бағытталған зерттеудің нәтижесі. 

2. Мәселенің өзектілігін тұтастай талдау. Мәселе-шешуді, зерттеуді 
қажет ететін міндет. Ол объективті әлеуметтік-экономикалық 
көрсеткіштермен сипатталуы керек. 

3. Кәсіпорындағы жұмыс процесімен танысу, кәсіпорынға талдау 
жүргізу. 

4. Арнайы тапсырма: белгілі бір нысанды зерттеу (мысалы, ғылыми 
жетекшімен келісілген, бұл кәсіпорынның жарнамалық науқаны, 
кәсіпорынды дамытудың бизнес - жоспары, кәсіпорында қызметкерлерді 
оқыту әдістері және тағы басқалар, таңдалған зерттеу тақырыбына 
байланысты). 

5. Мәселенің ықтимал шешімдерін, соның ішінде әдебиетте ұсынылған 
шешімдерді анықтаңыз. 

6. Компанияның ұсыныстары түрінде мәселенің жаңа, мүмкін тиімді 
шешімін сипаттаңыз. 
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Оқу, өндірістік, ғылыми-зерттеу, педагогикалық, ұйымдастыру-басқару 
немесе диплом алдындағы практикадан өтуге арналған тапсырманы оқытушы 
айқындайды. Студентке өндірістік немесе дипломалды практикадан өту 
орнын өз бетінше таңдауға және оны кафедра меңгерушісімен келісіп, оны 
орындауға шарт жасасуға құқық беріледі. 

Өндірістік немесе дипломалды практиканың негізгі мақсаты-
материалды жинау және аналитикалық өңдеу, оқу кезеңінде алған білімдерін 
жүйелеу және бекіту. Әдетте, алынған материал болашақта тезис жазу үшін 
қолданылады. 

Практиканың міндетті шарты оның қандай да бір ұйымда 
(коммерциялық (жеке), коммерциялық емес, мемлекеттік) өту орны болып 
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Бақылау объектісін таңдау ДРК тақырыбымен байланысты. Өндірістік 
машықтану материалын бітіру біліктілік жұмысының практикалық бөлігі 
үшін пайдалану ұсынылады. 

Мақсаты: кәсіпорындағы бизнес-процестерді сыни зерттеу. Сыни 
бағалау дегенді білдіреді, яғни кәсіпорындағы әртүрлі бизнес-процестерді 
зерттеп қана қоймай, олардың тиімділігін бағалау, осындай процестерді 
ұйымдастырудың ғылыми әдебиеттерде ұсынылған әдісімен салыстыру, 
қорытынды жасау және кәсіпорынның бизнес - қызметін түзету немесе 
жақсарту бойынша ұсыныстар беру қажет. 

Тәжірибенің міндеттері жалпы және арнайы болуы мүмкін. Жалпы-
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1. Өндірістік тәжірибе тақырыбын анықтаңыз. Тақырып-белгілі бір 
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7. ДРК практикалық бөлімін жазу үшін материал дайындаңыз. 
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6. Тәжірибе туралы есеп жазыңыз. 
7. Қорғаудан кемінде екі апта бұрын ғылыми жетекшіге есеп беріңіз. 
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мөрі қойылған); 
4. есептің мазмұны (практикаға арналған тапсырманың барлық 

тармақтарына сәйкес жасалады. Әрбір тармақ жеке тараумен ресімделеді); 
5. практиканың арнайы тапсырмалары (ғылыми жетекші береді), 

әдетте, кәсіпорындағы белгілі бір объектіні немесе бизнес-процесті зерттеуге, 
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6. тәжірибенің арнайы тапсырмалары бойынша қорытындылар. 
Компанияның ұсыныстары; 

7. өндірістік практиканың жалпы тапсырмалары бойынша 
қорытындылар; 

8. Пайдаланылған әдебиеттер тізімі. 
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5.3. Қосымша материалдарды жүйелеу және жинау 
5.3.1 Прогрессивті жөндеу әдістерін қолдану 

Жөндеуге кететін шығындардың үнемі өсуі жабдықты жөндеудің 
неғұрлым прогрессивті нысандары мен әдістерін іздеуді қажет етеді. Мұндай 
нысандар мен әдістерге жабдықты жөндеуді мамандандыру және 
орталықтандыру, жөндеудің алдыңғы қатарлы әдістерін (тораптық) кеңейту, 
жөндеу жұмыстарының прогрессивті технологиясын енгізу және оларды 
механикаландыру, жөндеу персоналының еңбегін ұйымдастыруды жетілдіру 
және т. б. жатады. 

Жөндеу жұмыстарының мамандануы негізінде жөндеуді 
ұйымдастырудың орталықтандырылған нысанын жан-жақты кеңейту, яғни 
мамандандырылған жөндеу кәсіпорындарын дамыту және қосалқы 
бөлшектерді орталықтандырылған дайындау маңызды бағыт деп санаған 
жөн. Мамандандырылған кәсіпорындарды ұйымдастыру жөндеу өндірісінде 
өнімділігі жоғары жабдықтар мен жарақтарды, сериялық және Ағымдық 
өндіріске тән прогрессивті технологиялық процестер мен еңбек әдістерін 
тиімді қолдануға жағдай жасайды. 

Орталықтандырылған жөндеу. Жөндеу жұмыстарының барлық 
түрлерін — тексеру, шағын, орта және күрделі-зауыттың бас механигі бөлімі 
жүргізеді. Орталықтандырылған жөндеу әдісі өндірістің жеке немесе аз 
сериялы сипаты бар шағын зауыттарда, сондай-ақ көптеген ұқсас 
жабдықтары бар кәсіпорындарда қолданылады. 

Орталықтандырылмаған жөндеу. Кезекші қызмет көрсетуді, 
мерзімді және жоспарлы жөндеуді, күрделі жөндеуді қоса алғанда, 
орталықтандырылмаған жөндеу әдісімен цех механигінің басшылығымен цех 
жөндеушілері жүргізеді. Бұл жөндеу әдісі өндірістің кең көлемді және 
жаппай сипаты бар зауыттарда, жабдықтардың алуан түрлілігімен 
қолданылады. 

Аралас жөндеу әдісі. Бұл жөндеу әдісімен цех жөндеушілері жөндеу 
цехы жүзеге асыратын күрделі жөндеуден басқа барлық жөндеу жұмыстарын 
жүргізеді. Кейде, қажет болған жағдайда, жабдықты күрделі және орташа 
жөндеу шеберханасы мен шеберхананы жөндеу бригадалары бірлесіп жүзеге 
асырылады. 

Түйінді жөндеу әдісі. Өндірісті ұйымдастырудың жоғары деңгейімен 
түйінді жөндеу әдісі қолданылады. Бұл әдіспен жөндеуді қажет ететін 
агрегаттың тораптары алынып, қосалқы, алдын ала жөнделген, сатып 
алынған немесе дайындалған қондырғылармен ауыстырылады. Түйінді 
жөндеу әдісі жабдықтың тоқтап қалу уақытын қысқартады, құрылымдық 
жағынан оқшауланған түйіндерден тұратын жабдық үшін қолданылады. Оны 
келесі жабдық түрлері үшін қолданған жөн: кәсіпорында көп мөлшерде бар 
қондырғылардың бірдей модельдері, осы өндіріс үшін негізгі болып 
табылатын қондырғылар, санына қарамастан кран жабдықтары. 

Жөндеудің дәйекті-түйіндік әдісі. Бұл әдіс машина тораптарын 
күрделі жөндеу кезінде қолданылады. Олар бір уақытта жөнделмейді, бірақ 
кішігірім жөндеу үшін қысқа мерзімді жоспарлы аялдамаларды, сондай-ақ 
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демалыс және жұмыс істемейтін ауысымдарды қолдана отырып жүйелі түрде 
жөнделеді. Бұл әдіс бірегей қондырғыларды және көтергіш-көлік, ірі құю 
жабдықтары, агрегаттық машиналардың бірқатар құрылымдық-оқшауланған 
қондырғыларын жөндеу үшін ұсынылады. Құрылғы кезекпен жөнделетін 
түйіндерге бөлінеді. 

Ағынға қарсы әдіс ағынды автоматтандырылған желілерді жөндеу 
үшін қолданылады және үлкен дайындық жұмыстарын қажет етеді. 

Көбінесе бұл желілердің жабдықтары желіні тоқтатумен немесе түйін 
әдістерін кеңінен қолдана отырып, жеке бөліктермен бір уақытта жөнделеді. 

Жөндеуді мамандандырудың қажетті шарты станоктар мен машина 
жасау зауыттарында шығарылатын негізгі машиналар мен қондырғылардың 
өлшемдері мен модельдерінің санын азайту арқылы станоктардың 
құрылымын жетілдіру болып табылады. 

Станок жасауда стандартты тораптар мен бөлшектерді кеңінен қолдану 
қосалқы бөлшектерге қажеттілікті және жөндеу ұзақтығын бірнеше есе 
қысқартуға мүмкіндік береді. 

Технологиялық жабдықты тиімді пайдалануды жүзеге асырудың 
маңызды міндеті оның үздіксіз жұмысын қамтамасыз ету болып табылады. 
Бұл мәселені Total Productive Maintenance (ТЖМ) - толық техникалық 
қызмет көрсету жүйесі деп аталатын арнайы ұйымдастыру жүйесін құру 
негізінде шешуге болады. 

Жабдыққа толық техникалық қызмет көрсету жүйесінің мақсаты — 
қызмет ету мерзімінің барлық уақытындағы шығындарды азайту мақсатында 
Еңбек құралдарының тозғанға дейін сенімді және тиімді пайдаланылуын 
қамтамасыз ету. Жүйе жабдықтың жұмысындағы ақаулар мен ақауларды 
азайтуға бағытталған. 
Жабдыққа толық техникалық қызмет көрсету жүйесінің ерекшелігі мыналар 
болып табылады: жабдықты пайдалану тиімділігін барынша арттыруға 
бағдарлану, жабдықтың бүкіл өмірлік циклін және кәсіпорынның барлық 
бөлімшелерін қамту, жүйеге барлық персоналды — басшылардан бастап 
қарапайым жұмысшыларға дейін тарту, жүйені шағын топтардың қызметі 
арқылы басқару тетіктерімен қамту. Жүйені ұйымдастырудағы басты сәт 
жұмыс операторларының жабдықтарға өз бетінше қызмет көрсетуі, станоктар 
мен басқа да технологиялық жабдықтар жұмысының барынша тиімділігіне 
жұмысшылардың мүдделілігін қамтамасыз ету болып табылады. 

Жабдыққа толық техникалық қызмет көрсету жүйесін құру мынадай іс-
шаралар кешенін жүзеге асыруды көздейді: 

 шығарылатын өнімнің, технологияның және өндіріс көлемінің 
ерекшеліктерін ескере отырып, жабдықтар паркінің оңтайлы құрылымын 
қалыптастыру және қолдау; 

 жабдықтың өзін де, оған техникалық қызмет көрсету жүйесін де 
нақты жетілдіру есебінен жабдықтың әрбір бірлігінің тиімді жұмысын 
қамтамасыз ету; 
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 әрбір жұмысшы-оператор өндірістік функцияларды орындап қана 
қоймай, өзі жұмыс істейтін жабдыққа қызмет көрсететіндей етіп барлық 
жұмысшылардың міндеттерін өзгерту; 

 жұмысшы-операторлар мен қызмет көрсетуші бригадалардың 
біліктілігін жүйелі арттыру және оқыту; 

 жабдықтың жай-күйіне жауапты және жөндеуді күнтізбелік 
жоспарлау, қосалқы бөлшектермен қамтамасыз ету, жабдықты жаңғыртуды 
жүзеге асыру және т. б. функцияларын орындайтын арнайы ұйымдастыру 
құрылымдарын құру. 

 
5.3.2 Жабдықты пайдалану кезінде еңбекті көп қажет ететін 

жұмыстарды механикаландыру және автоматтандыру жолдарын 
қолдану 

Технологиялық процестерді механикаландыру мен автоматтандырудың 
мақсаттары мен міндеттері 

Машина жасаудағы технологиялық процестерді механикаландыру және 
автоматтандыру мыналарға бағытталған: 

өндірістік қуаттар мен еңбек өнімділігінің өсуі негізінде өнім шығару 
көлемін ұлғайту; 

шығарылатын өнімнің сапасы мен сенімділігін арттыру; 
ресурстарды үнемдейтін технологиялық процестерді пайдалану; 
өндірістің экономикалық және әлеуметтік тиімділігінің өсуі. 
Көрсетілген мақсаттарға қол жеткізу прогрессивті жоғары 

автоматтандырылған технологиялық процестерді және технологиялық 
жабдықтау құралдарын қолдану, сондай-ақ ауыр, қол, монотонды және 
біліктілігі төмен еңбекті, әсіресе адам үшін зиянды жағдайларда жою арқылы 
жүзеге асырылуы мүмкін. 

Процестерді технологиялық дайындау 
Қолданыстағы өндірісті механикаландыру және автоматтандыру келесі 

мәселелерді шешуді қамтиды: 
- Механикаландыру және автоматтандыру объектілерін таңдау: 
бұйымдар конструкцияларын технологиялық талдау, олардың 

технологиялылығын қамтамасыз ету; 
өндіріс жағдайларын, технологиялық бағыттарды талдау, өндірістік 

қуаттардың жүктемесі, жабдықтарға, механикаландыру және автоматтандыру 
құралдарына және технологиялық жарақтандырудың басқа да құралдарына 
қажеттілікті есептеу; 

технологиялық процестерді жүйелік-құрылымдық талдау, олардың 
механикаландыру және автоматтандыру деңгейін айқындау; 

жұмысшылардың еңбек жағдайларын талдау, қол еңбегінің шоғырлану 
орындарын анықтау. 

- әзірлеу кезеңдерінде технологиялық процестерді механикаландыру 
және автоматтандыру құралдарын таңдау: 

перспективалық ресурс үнемдейтін технологиялық процестердің 
жобалық және директивалық технологиялық құжаттамалары; 
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 әрбір жұмысшы-оператор өндірістік функцияларды орындап қана 
қоймай, өзі жұмыс істейтін жабдыққа қызмет көрсететіндей етіп барлық 
жұмысшылардың міндеттерін өзгерту; 

 жұмысшы-операторлар мен қызмет көрсетуші бригадалардың 
біліктілігін жүйелі арттыру және оқыту; 

 жабдықтың жай-күйіне жауапты және жөндеуді күнтізбелік 
жоспарлау, қосалқы бөлшектермен қамтамасыз ету, жабдықты жаңғыртуды 
жүзеге асыру және т. б. функцияларын орындайтын арнайы ұйымдастыру 
құрылымдарын құру. 

 
5.3.2 Жабдықты пайдалану кезінде еңбекті көп қажет ететін 

жұмыстарды механикаландыру және автоматтандыру жолдарын 
қолдану 

Технологиялық процестерді механикаландыру мен автоматтандырудың 
мақсаттары мен міндеттері 

Машина жасаудағы технологиялық процестерді механикаландыру және 
автоматтандыру мыналарға бағытталған: 

өндірістік қуаттар мен еңбек өнімділігінің өсуі негізінде өнім шығару 
көлемін ұлғайту; 

шығарылатын өнімнің сапасы мен сенімділігін арттыру; 
ресурстарды үнемдейтін технологиялық процестерді пайдалану; 
өндірістің экономикалық және әлеуметтік тиімділігінің өсуі. 
Көрсетілген мақсаттарға қол жеткізу прогрессивті жоғары 

автоматтандырылған технологиялық процестерді және технологиялық 
жабдықтау құралдарын қолдану, сондай-ақ ауыр, қол, монотонды және 
біліктілігі төмен еңбекті, әсіресе адам үшін зиянды жағдайларда жою арқылы 
жүзеге асырылуы мүмкін. 

Процестерді технологиялық дайындау 
Қолданыстағы өндірісті механикаландыру және автоматтандыру келесі 

мәселелерді шешуді қамтиды: 
- Механикаландыру және автоматтандыру объектілерін таңдау: 
бұйымдар конструкцияларын технологиялық талдау, олардың 

технологиялылығын қамтамасыз ету; 
өндіріс жағдайларын, технологиялық бағыттарды талдау, өндірістік 

қуаттардың жүктемесі, жабдықтарға, механикаландыру және автоматтандыру 
құралдарына және технологиялық жарақтандырудың басқа да құралдарына 
қажеттілікті есептеу; 

технологиялық процестерді жүйелік-құрылымдық талдау, олардың 
механикаландыру және автоматтандыру деңгейін айқындау; 

жұмысшылардың еңбек жағдайларын талдау, қол еңбегінің шоғырлану 
орындарын анықтау. 

- әзірлеу кезеңдерінде технологиялық процестерді механикаландыру 
және автоматтандыру құралдарын таңдау: 

перспективалық ресурс үнемдейтін технологиялық процестердің 
жобалық және директивалық технологиялық құжаттамалары; 

  

  
 

жұмыс істеп тұрған өндірісті техникалық қайта жарақтандыру және 
қайта жаңарту жобаларының технологиялық бөлігі. 

Механикаландыру мен автоматтандырудың жүйелік-құрылымдық 
негіздері 

Жүйелік талдау тұрғысынан технологиялық процестерді 
механикаландыру және автоматтандыру кез-келген технологиялық жүйенің 
бастапқы компоненттері арасындағы жүйелік қатынастар мен құрылымдық 
байланыстардың бір түрі болып табылады, оған көбінесе адам, құралдар және 
еңбек заты (өнімдер, бөлшектер және т.б.) кіреді. 

Кез-келген өндірістік және технологиялық процесс үш негізгі 
функцияның өзара әрекеттесуімен ғана жүзеге асырылады: энергетикалық, 
технологиялық және басқарушылық (ақпараттық). 

Энергетикалық функция-бұл еңбек объектісі бойынша орындалатын 
процесті қажетті және жеткілікті энергиямен қамтамасыз ету. 

Технологиялық дегеніміз-материалдың пішінін, мөлшерін, құрылымын, 
қасиеттерін, кеңістіктегі орнын өзгерту үшін еңбек объектісіне белгілі бір 
әрекеттер тізбегін орындау. 

Басқару (ақпараттық) процестің барысы туралы ақпаратты жинау, 
өңдеу және оны түзету үшін командалар құру процесін басқару үшін қажет. 

Аталған функцияларды орындай алады құралдарымен технологиялық 
жарақтандыру, адам не бірлесіп адам мен технологиялық құралдармен 
жабдықтау. Механикаландыру және автоматтандыру адамның жеке 
функцияларын технологиялық жабдықтау құралдарына беру тұрғысынан 
қарастырылады. Осы негізде жобаланған процестердің негізгі түрлері 5.4. 
кестеде көрсетілген.  Сонымен қатар, механикаландыруды немесе 
автоматтандыруды жүргізудің қажетті шарты энергетикалық, басқарушылық 
және технологиялық функцияларды орындау үшін жансыз табиғат 
энергиясын пайдалану болып табылады. 

 
Кесте 5.4. - Процестердің негізгі түрлері 

 
Процестің негізгі 

функциялары 
 
 

Процестердің негізгі түрлері 

қолмен 
 
 

механикаландырылған Автоматтандырылған 

Ішінара Толығымен Ішінара Толығымен 

Технологиялық Ч Алдау Т. Т. Т. 
Энергетикалық Ч Алдау Т. Т. Т. 

Ақпараттық-
басқарушы 

Ч Ч Ч Алдау Т. 

 
Шартты белгілер: с-тиісті функцияны орындауға адамның қатысуы; Т-

технологиялық жарақтандыру құралдарымен тиісті функцияны орындау. 
Адамның қатысуы және технологиялық жабдықтау құралдары 

тұрғысынан процестер мыналарға бөлінеді: 
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қолмен-процесс кез-келген технологиялық жабдықты пайдаланбай 
жүзеге асырылады, барлық үш функцияны адам қамтамасыз етеді; 

ынтымақтастық-қол-процесс жансыз табиғаттың энергиясын 
пайдаланбай технологиялық жабдықтау құралдарын қолдана отырып жүзеге 
асырылады, барлық үш функцияны адам орындайды; 

механикаландырылған - қолмен-процесс жансыз табиғат энергиясын 
ішінара қолдана отырып, технологиялық жабдықтау құралдарын қолдана 
отырып жүзеге асырылады. Адам барлық үш функцияны орындауға 
қатысады; 

 механикаландырылған-энергетикалық функция жансыз табиғат энергиясына 
байланысты технологиялық жабдықтармен қамтамасыз етілетін процесс, 
басқару адамда қалады; 

 автоматтандырылған-барлық үш функция технологиялық жабдықтау 
құралдарымен және адамның басқаруға ішінара қатысуымен қамтамасыз 
етіледі; 

 Автоматты-барлық үш функция тек технологиялық жабдықтармен 
қамтамасыз етіледі; адам тек технологиялық жабдықтың автономды жұмыс 
істейтін автоматты құралдарына бақылау, техникалық және 
ұйымдастырушылық қызмет көрсетудің қосалқы функцияларын орындайды. 

Олардың көріну формалары бойынша механикаландыру және 
автоматтандыру екі тұрғыдан қарастырылады: 

 технологиялық процестің белгілі бір жағдайы ретінде; 
 адам еңбегін технологиялық жабдықтау құралдарының әрекетімен алмастыру 

процесі ретінде, яғни қарастырылып отырған технологиялық процестен 
адамды босату ретінде. 

Бірінші жағдайда процесті механикаландыру және автоматтандыру, 
екінші жағдайда - еңбекті механикаландыру және автоматтандыру 
қарастырылады. 

Механикаландыру және автоматтандыру жағдайын бағалаудың 
әдістемелік негіздері 

Өндірістік процестерді механикаландыру мен автоматтандырудың жай 
- күйін бағалаудың негізгі міндеті-объективті сипаттама алу және өндірісті 
қарқындату, оның тиімділігін арттыру, өнім шығару көлемін ұлғайту, еңбек 
өнімділігін арттыру, өнім сапасын жақсарту, материалдық және еңбек 
шығындарының барлық түрлерін азайту үшін технологиялық резервтерді 
анықтау. 

Өндірістің әртүрлі құрылымдық бөлімшелеріндегі механикаландыру 
мен автоматтандырудың жай-күйін бағалау кезінде алынған ақпарат 
механикаландыру мен автоматтандырудың неғұрлым тиімді құралдарын 
кейіннен мақсатты іздеу және әзірлеу, кәсіпорындарды техникалық қайта 
жарақтандыру және қайта құру жобаларын және жаңа техника 
жоспарларының тиісті бөлімдерін әзірлеу үшін негіз болады. 
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қолмен-процесс кез-келген технологиялық жабдықты пайдаланбай 
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Өндірістік процестерді механикаландыру мен автоматтандырудың жай-
күйін объективті бағалау өзара байланысты екі ішкі жүйеден тұратын 
көрсеткіштердің бірыңғай жүйесін пайдалануға негізделген: 

сапалық сипаттамалары; 
сандық көрсеткіштер. 
Механикаландыру және автоматтандыру күйінің сапалық 

сипаттамаларының ішкі жүйесіне мыналар кіреді: 
оларды қолданудың күрделілігін бағалайтын механикаландыру және 

автоматтандыру түрлері; 
өндірістің әртүрлі құрылымдық бөлімшелерінде оларды қолдану 

объектілерін анықтайтын механикаландыру және автоматтандыру 
қадамдары; 

кез-келген түрдегі немесе сатылардағы олардың даму деңгейін 
бағалайтын механикаландыру және автоматтандыру категориялары. 

Сипаттамалардың сандық көрсеткіштерінің ішкі жүйесі: 
Негізгі 
– қосалқы. 
қосымша. 
Сандық көрсеткіштер "адам - құралдар - еңбек заты" технологиялық 

жүйесінің элементтері арасындағы құрылымдық қатынастардың жай-күйінің 
сандық мәнін бағалауға және адам еңбегін технологиялық жабдықтау 
құралдарының жұмысымен алмастыру дәрежесін бағалауға арналған. 

Мұндай көрсеткіштерді есептеу үшін формулаларды таңдағанда 
жіктеуді қолдану ұсынылады. 

Екі бөліктің өзара байланысты бірлігін құрайтын өндірістік процесті 
механикаландыру немесе автоматтандыру жағдайын бағалаудың толықтығын 
талап ету-адамның тірі еңбегі және еңбек мәнінің жай-күйін өзгерту процесі 
(оның пішіні, мөлшері, құрылымы, жағдайы және т. б.) көрсеткіштердің екі 
түрін есептеу қажеттілігін анықтайды: 

тірі еңбекті механикаландыру немесе автоматтандыру; 
процесті механикаландыру немесе автоматтандыру. 
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Сурет 5.7. - Технологиялық процестерді механикаландыру және 

автоматтандыру жағдайын бағалау жүйесі 
 
Негізгі жағдайын бағалауға механикаландыру және автоматтандыру, 

қызмет деңгейінің көрсеткіштері ауыстыру қолмен еңбек машина. 
Механикаландыру (немесе автоматтандыру) жай-күйінің негізгі 

көрсеткіштері процесті энергетикалық әдіспен орындау кезінде адамның 
және технологиялық жарақтандыру құралдарының жұмыс уақытын 
салыстыра отырып не операцияда қолданылатын технологиялық 
жарақтандыру құралдарын бағалау жолымен хронометриялық тәсілмен 
есептеледі. 

Технологиялық процестерді механикаландыру және автоматтандыру 
жағдайын сапалы бағалау кез-келген технологиялық процесті немесе 
олардың тобын мақсаттың жалпы функциясымен байланысты өзара 
әрекеттесетін компоненттердің, құрылымдық компоненттердің жүйесі 
ретінде түсінуді қамтиды. 

Механикаландыруды немесе автоматтандыруды механикаландыруды 
немесе автоматтандыруды қолдану сатыларымен анықталған өндірістік 
жүйелердің әртүрлі құрылымдық компоненттерінде қарастыруға болады. 

Өндірістік жүйелерді қарапайымнан (бірлі-жарым технологиялық 
операциялардан) неғұрлым күрделіге дейін (бүкіл өнеркәсіп деңгейінде 
технологияларды ұйымдастыру) қамтитын механикаландыру мен 
автоматтандыруды қолдану салаларын бағалаудың 10 сатысын бөлген 
орынды): 

1-бір технологиялық операция, 
2-аяқталған технологиялық процесс (технологиялық операциялар 

жүйесі), 
310-деңгейде орындалатын технологиялық процестер жүйесі; 

өндірістік учаскенің (бөлімшенің)); 
4-цех (учаскелер жүйесінде); 
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310-деңгейде орындалатын технологиялық процестер жүйесі; 

өндірістік учаскенің (бөлімшенің)); 
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Технологиялық біртекті цехтардың 5 тобы; 
6-кәсіпорындар (цехтар тобы жүйесінде); 
7-өндірістік немесе ғылыми-өндірістік бірлестіктер (кәсіпорындар 

жүйесінде); 
8-аумақтық-экономикалық аймақ (өндірістік немесе ғылыми-өндірістік 

бірлестіктер жүйесінде); 
9-өнеркәсіп салалары (өңірлер жүйесінде); 
10-бүкіл елдің өнеркәсібі (салалар жүйесінде). 
Механикаландыру немесе автоматтандырудың күрделілігі әр кезеңде 

қарастырылатын өндірістік жүйенің құрылымдық компоненттерін қамтуды 
сипаттайтын түрлермен бағаланады. 

Механикаландырудың немесе автоматтандырудың келесі түрлері 
бөлінеді: 

жүйенің барлық компоненттерінің тек бір компоненті 
механикаландырылған немесе автоматтандырылған кезде, мысалы, 
технологиялық процестің 15 операциясының бірі; 

ішінара, жүйенің бірнеше құрылымдық компоненттері 
механикаландырылған немесе автоматтандырылған кезде, мысалы, цехтың 
бес учаскесінің төртіндегі технологиялық процестер; 

жүйенің барлық құрылымдық компоненттері, мысалы, кез-келген 
технологиялық процестің барлық операциялары механикаландырылған 
немесе автоматтандырылған кезде толық. Ішінара немесе толық 
механикаландыру (автоматтандыру) технологиялық процесті кешенді 
механикаландыру (автоматтандыру) түрінде ескерілуі тиіс. 

Кешенділіктің болуы (немесе болмауы) теңсіздікпен белгіленеді 
 

5.4 . Техник-механик міндеттерінің қайталануы 
Жабдықтың барлық түрлерінің апатсыз және сенімді жұмысын, 

олардың дұрыс пайдаланылуын, уақтылы сапалы жөндеу мен техникалық 
қызмет көрсетуді, оны жаңғырту бойынша жұмыстарды жүргізуді және 
жабдықты жөндеу қызметінің үнемділігін арттыруды қамтамасыз етеді. 
Цехтың механикалық жабдықтарында, ғимараттары мен құрылыстарында 
қорғау құрылғыларының жай-күйі мен жөнделуіне техникалық қадағалауды 
жүзеге асырады. Жабдықты тексерудің, тексерудің және жөндеудің 
күнтізбелік жоспарларын (кестелерін), күрделі жөндеуді 
орталықтандырылған орындауға, жоспарлы-алдын алу және ағымдағы 
жөндеу үшін қажетті материалдарды, қосалқы бөлшектерді, құралдарды және 
т.б. алуға өтінімдерді дайындауды, жабдыққа паспорттар, қосалқы 
бөлшектерге ерекшеліктер мен басқа да техникалық құжаттамалар жасауды 
ұйымдастырады. Жаңа жабдықты қабылдауға және орнатуға, жұмыс 
орындарын аттестаттау және ұтымды ету, тиімділігі аз жабдықты жаңғырту 
және өнімділігі жоғары жабдықты ауыстыру жөніндегі жұмыстарды 
жүргізуге, ауыр қол және еңбекті көп қажет ететін жұмыстарды 
механикаландыру құралдарын енгізуге қатысады. Жабдықтардың барлық 
түрлерін, сондай-ақ пайдаланылған амортизациялық мерзімді және 
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моральдық ескіруді есепке алуды, оларды есептен шығаруға құжаттар 
дайындауды ұйымдастырады. 

Техник-механик білуге тиіс: жабдықтарды, ғимараттарды, 
құрылыстарды жөндеуді ұйымдастыру жөніндегі қаулыларды, өкімдерді, 
бұйрықтарды, Әдістемелік, нормативтік материалдарды; кәсіпорында жөндеу 
қызметін ұйымдастыруды; технологиялық жабдықты жоспарлы-алдын ала 
жөндеудің және ұтымды пайдаланудың бірыңғай жүйесін; кәсіпорынның 
техникалық даму перспективаларын; техникалық сипаттамаларын, 
конструкциялық ерекшеліктерін, нысанын, жұмыс режимдері мен кәсіпорын 
жабдығын пайдалану ережесін; жөндеу жұмыстарының ұйымдастырылуын 
және технологиясын; жабдықты монтаждау, реттеу және Баптау әдістерін; 
кәсіпорын өнімін өндіру технологиясының негіздерін; жабдыққа паспорттар, 
пайдалану жөніндегі нұсқаулықтар, ақау ведомостары, ерекшеліктер мен 
басқа да техникалық 

Біліктілікке қойылатын талаптар: Жоғары кәсіптік (техникалық) 
білім және мамандығы бойынша инженерлік-техникалық лауазымдарда 
кемінде 3 жыл жұмыс өтілі немесе орта кәсіптік (техникалық) білімі және 
мамандығы бойынша кемінде 5 жыл жұмыс өтілі. 

1. Техник-механик мамандар санатына жатады. 
2. Механик лауазымына жоғары кәсіптік (техникалық) білімі және 

мамандығы бойынша инженерлік-техникалық лауазымдарда кемінде 3 жыл 
жұмыс өтілі немесе орта кәсіптік (техникалық) білімі және мамандығы 
бойынша кемінде 5 жыл жұмыс өтілі бар адам қабылданады. 

3. Техник-механикті ұйым директоры қызметке қабылдайды және 
қызметтен босатады. 

4. Техник-механик білуі керек: 
 жабдықтарды, ғимараттарды, құрылыстарды жөндеуді ұйымдастыру 

жөніндегі қаулылар, өкімдер, бұйрықтар, әдістемелік, нормативтік 
материалдар; 

 кәсіпорында жөндеу қызметін ұйымдастыру; 
 технологиялық жабдықты жоспарлы-алдын ала жөндеудің және 

ұтымды пайдаланудың бірыңғай жүйесі; 
 кәсіпорынның техникалық даму болашағы; 
 кәсіпорын жабдықтарының техникалық сипаттамалары, 

конструктивтік ерекшеліктері, мақсаты, жұмыс режимдері және пайдалану 
ережелері; 

 жөндеу жұмыстарын ұйымдастыру және технологиясы; 
 жабдықты монтаждау, реттеу және баптау әдістері; 
 кәсіпорын өнімдерін өндіру технологиясының негіздері; 
 жабдыққа паспорттар, пайдалану жөніндегі нұсқаулықтар, ақаулар 

ведомостары, ерекшеліктер және басқа да техникалық құжаттама жасау 
тәртібі; 

 Жабдықты жөндеуге тапсыру және жөндеуден кейін қабылдау 
ережесі; 

 майлау-эмульсия шаруашылығын ұйымдастыру; 
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моральдық ескіруді есепке алуды, оларды есептен шығаруға құжаттар 
дайындауды ұйымдастырады. 

Техник-механик білуге тиіс: жабдықтарды, ғимараттарды, 
құрылыстарды жөндеуді ұйымдастыру жөніндегі қаулыларды, өкімдерді, 
бұйрықтарды, Әдістемелік, нормативтік материалдарды; кәсіпорында жөндеу 
қызметін ұйымдастыруды; технологиялық жабдықты жоспарлы-алдын ала 
жөндеудің және ұтымды пайдаланудың бірыңғай жүйесін; кәсіпорынның 
техникалық даму перспективаларын; техникалық сипаттамаларын, 
конструкциялық ерекшеліктерін, нысанын, жұмыс режимдері мен кәсіпорын 
жабдығын пайдалану ережесін; жөндеу жұмыстарының ұйымдастырылуын 
және технологиясын; жабдықты монтаждау, реттеу және Баптау әдістерін; 
кәсіпорын өнімін өндіру технологиясының негіздерін; жабдыққа паспорттар, 
пайдалану жөніндегі нұсқаулықтар, ақау ведомостары, ерекшеліктер мен 
басқа да техникалық 

Біліктілікке қойылатын талаптар: Жоғары кәсіптік (техникалық) 
білім және мамандығы бойынша инженерлік-техникалық лауазымдарда 
кемінде 3 жыл жұмыс өтілі немесе орта кәсіптік (техникалық) білімі және 
мамандығы бойынша кемінде 5 жыл жұмыс өтілі. 

1. Техник-механик мамандар санатына жатады. 
2. Механик лауазымына жоғары кәсіптік (техникалық) білімі және 

мамандығы бойынша инженерлік-техникалық лауазымдарда кемінде 3 жыл 
жұмыс өтілі немесе орта кәсіптік (техникалық) білімі және мамандығы 
бойынша кемінде 5 жыл жұмыс өтілі бар адам қабылданады. 

3. Техник-механикті ұйым директоры қызметке қабылдайды және 
қызметтен босатады. 

4. Техник-механик білуі керек: 
 жабдықтарды, ғимараттарды, құрылыстарды жөндеуді ұйымдастыру 

жөніндегі қаулылар, өкімдер, бұйрықтар, әдістемелік, нормативтік 
материалдар; 

 кәсіпорында жөндеу қызметін ұйымдастыру; 
 технологиялық жабдықты жоспарлы-алдын ала жөндеудің және 

ұтымды пайдаланудың бірыңғай жүйесі; 
 кәсіпорынның техникалық даму болашағы; 
 кәсіпорын жабдықтарының техникалық сипаттамалары, 

конструктивтік ерекшеліктері, мақсаты, жұмыс режимдері және пайдалану 
ережелері; 

 жөндеу жұмыстарын ұйымдастыру және технологиясы; 
 жабдықты монтаждау, реттеу және баптау әдістері; 
 кәсіпорын өнімдерін өндіру технологиясының негіздері; 
 жабдыққа паспорттар, пайдалану жөніндегі нұсқаулықтар, ақаулар 

ведомостары, ерекшеліктер және басқа да техникалық құжаттама жасау 
тәртібі; 

 Жабдықты жөндеуге тапсыру және жөндеуден кейін қабылдау 
ережесі; 

 майлау-эмульсия шаруашылығын ұйымдастыру; 

  

  
 

 жабдықты пайдалану, жөндеу және жаңғырту кезінде еңбекті 
ұтымды ұйымдастыру талаптары; 

 кәсіпорында жөндеу қызметін көрсетудің озық отандық және 
шетелдік тәжірибесі; 

 экономика, өндірісті, еңбекті ұйымдастыру және басқару негіздері; 
 еңбек заңнамасының негіздері; 
 экологиялық заңнама негіздері; 
 ішкі еңбек тәртіптемесінің қағидалары; 
 Еңбекті қорғау, қауіпсіздік техникасы, өнеркәсіптік санитария және 

өртке қарсы қорғау ережелері мен нормаларын сақтау 
5. Техник-механик өз қызметінде төмендегілерді басшылыққа алады: 
 Қазақстан Республикасының заңнамасында, 
 ұйымның жарғысымен, 
 осы нұсқаулыққа сәйкес өзі бағынатын қызметкерлердің 

бұйрықтарымен және өкімдерімен, 
 лауазымдық нұсқаулықпен, 
 ұйымның ішкі еңбек тәртібінің қағидаларын бекітеді. 
6. Механик тікелей бас механикке бағынады. 
7. Механик болмаған кезде (іссапар, демалыс, ауру және т.б.) оның 

міндеттерін белгіленген тәртіппен ұйымның директоры тағайындаған адам 
орындайды, ол тиісті құқықтарға, міндеттерге ие болады және өзіне 
жүктелген міндеттердің орындалуына жауап береді. 

Техник-механик: 
1. Жабдықтың барлық түрлерінің апатсыз және сенімді жұмысын, 

олардың дұрыс пайдаланылуын, уақтылы сапалы жөндеу мен техникалық 
қызмет көрсетуді, оны жаңғырту бойынша жұмыстарды жүргізуді және 
жабдықты жөндеу қызметінің үнемділігін арттыруды қамтамасыз етеді. 

2. Цехтың механикалық жабдықтарында, ғимараттары мен 
құрылыстарында қорғау құрылғыларының жай-күйі мен жөнделуіне 
техникалық қадағалауды жүзеге асырады. 

3. Жабдықты тексерудің, тексерудің және жөндеудің күнтізбелік 
жоспарларын (кестелерін), күрделі жөндеуді орталықтандырылған 
орындауға, жоспарлы-алдын алу және ағымдағы жөндеу үшін қажетті 
материалдарды, қосалқы бөлшектерді, құралдарды және т.б. алуға 
өтінімдерді дайындауды, жабдыққа паспорттар, қосалқы бөлшектерге 
ерекшеліктер мен басқа да техникалық құжаттамалар жасауды 
ұйымдастырады. 

4. Жаңа жабдықты қабылдауға және орнатуға, жұмыс орындарын 
аттестаттау және ұтымды ету, тиімділігі аз жабдықты жаңғырту және 
өнімділігі жоғары жабдықты ауыстыру жөніндегі жұмыстарды жүргізуге, 
ауыр қол және еңбекті көп қажет ететін жұмыстарды механикаландыру 
құралдарын енгізуге қатысады. 

5. Жабдықтардың барлық түрлерін, сондай-ақ пайдаланылған 
амортизациялық мерзімді және моральдық ескіруді есепке алуды, оларды 
есептен шығаруға құжаттар дайындауды ұйымдастырады. 
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6. Жабдықтың, жекелеген бөлшектер мен тораптардың мерзімінен 
бұрын тозу себептерін анықтау мақсатында олардың жұмыс жағдайын 
зерделейді, жабдықтың техникалық жай-күйіне байланысты тұрып қалу 
себептері мен ұзақтығына талдауды жүзеге асырады. 

7. Механизмдердің тораптары мен бөлшектерін жөндеудің және 
қалпына келтірудің прогрессивті әдістерін, сондай-ақ жабдықтың қызмет ету 
мерзімін ұлғайту, оның тұрып қалуын қысқарту және ауысымды арттыру, 
авариялар мен өндірістік жарақаттанудың алдын алу, жөндеудің еңбек 
сыйымдылығы мен өзіндік құнын төмендету, оның сапасын жақсарту 
жөніндегі іс-шараларды әзірлейді және енгізеді. 

8. Көтергіш механизмдерді және басқа да мемлекеттік қадағалау 
объектілерін мемлекеттік қадағалау органдарына ұсыну үшін дайындайды. 

9. Майлау-эмульсиялық шаруашылыққа техникалық басшылықты 
жүзеге асырады, майлау және сүрту материалдары шығысының прогрессивті 
нормаларын енгізеді, пайдаланылған майларды регенерациялауды 
ұйымдастырады. 

10. Цех жабдықтарын техникалық дәлдікке тексеруге, оны тиімді 
пайдалануға ықпал ететін жабдық жұмысының оңтайлы режимдерін 
белгілеуге, техникалық пайдалану, жабдықты майлау және оған күтім жасау, 
жөндеу жұмыстарын қауіпсіз жүргізу жөніндегі нұсқаулықтарды әзірлеуге 
қатысады. 

11. Жабдықты жөндеуге және жаңғыртуға қатысты рационализаторлық 
ұсыныстар мен өнертабыстарды қарайды, олар бойынша қорытынды береді, 
қабылданған ұсыныстарды енгізуді қамтамасыз етеді. 

12. Жабдықтарды жөндеу және жаңғырту бойынша жұмыстардың 
орындалуын есепке алуды ұйымдастырады, олардың сапасын, сондай-ақ осы 
мақсаттарға жіберілген материалдық ресурстардың дұрыс жұмсалуын 
бақылайды. 

13. Еңбекті қорғау ережелері мен нормаларының, жөндеу жұмыстарын 
жүргізу кезінде экологиялық қауіпсіздік талаптарының сақталуын 
қамтамасыз етеді. 

14. Жабдықты жөндеуді және оны жұмысқа қабілетті күйде ұстауды 
жүзеге асыратын кәсіпорын бөлімшелерінің жұмыскерлеріне басшылық 
етеді. 

15. Ұйымның ішкі еңбек тәртібі ережелерін және өзге де жергілікті 
нормативтік актілерін сақтайды. 

16. Еңбекті қорғау, қауіпсіздік техникасы, өндірістік санитария және 
өртке қарсы қорғаудың ішкі ережелері мен нормаларын сақтайды. 

17. Жұмыс орнында тазалық пен тәртіптің сақталуын қамтамасыз етеді. 
18. Еңбек шарты шеңберінде осы нұсқаулыққа сәйкес өзі бағынатын 

қызметкерлердің өкімдерін орындайды. 
Техник-механик: 
1. Ұйым директорының қарауына ұсыныстар енгізу: 
 осы нұсқаулықта көзделген міндеттерге байланысты жұмысты 

жетілдіру бойынша, 
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6. Жабдықтың, жекелеген бөлшектер мен тораптардың мерзімінен 
бұрын тозу себептерін анықтау мақсатында олардың жұмыс жағдайын 
зерделейді, жабдықтың техникалық жай-күйіне байланысты тұрып қалу 
себептері мен ұзақтығына талдауды жүзеге асырады. 

7. Механизмдердің тораптары мен бөлшектерін жөндеудің және 
қалпына келтірудің прогрессивті әдістерін, сондай-ақ жабдықтың қызмет ету 
мерзімін ұлғайту, оның тұрып қалуын қысқарту және ауысымды арттыру, 
авариялар мен өндірістік жарақаттанудың алдын алу, жөндеудің еңбек 
сыйымдылығы мен өзіндік құнын төмендету, оның сапасын жақсарту 
жөніндегі іс-шараларды әзірлейді және енгізеді. 

8. Көтергіш механизмдерді және басқа да мемлекеттік қадағалау 
объектілерін мемлекеттік қадағалау органдарына ұсыну үшін дайындайды. 

9. Майлау-эмульсиялық шаруашылыққа техникалық басшылықты 
жүзеге асырады, майлау және сүрту материалдары шығысының прогрессивті 
нормаларын енгізеді, пайдаланылған майларды регенерациялауды 
ұйымдастырады. 

10. Цех жабдықтарын техникалық дәлдікке тексеруге, оны тиімді 
пайдалануға ықпал ететін жабдық жұмысының оңтайлы режимдерін 
белгілеуге, техникалық пайдалану, жабдықты майлау және оған күтім жасау, 
жөндеу жұмыстарын қауіпсіз жүргізу жөніндегі нұсқаулықтарды әзірлеуге 
қатысады. 

11. Жабдықты жөндеуге және жаңғыртуға қатысты рационализаторлық 
ұсыныстар мен өнертабыстарды қарайды, олар бойынша қорытынды береді, 
қабылданған ұсыныстарды енгізуді қамтамасыз етеді. 

12. Жабдықтарды жөндеу және жаңғырту бойынша жұмыстардың 
орындалуын есепке алуды ұйымдастырады, олардың сапасын, сондай-ақ осы 
мақсаттарға жіберілген материалдық ресурстардың дұрыс жұмсалуын 
бақылайды. 

13. Еңбекті қорғау ережелері мен нормаларының, жөндеу жұмыстарын 
жүргізу кезінде экологиялық қауіпсіздік талаптарының сақталуын 
қамтамасыз етеді. 

14. Жабдықты жөндеуді және оны жұмысқа қабілетті күйде ұстауды 
жүзеге асыратын кәсіпорын бөлімшелерінің жұмыскерлеріне басшылық 
етеді. 

15. Ұйымның ішкі еңбек тәртібі ережелерін және өзге де жергілікті 
нормативтік актілерін сақтайды. 

16. Еңбекті қорғау, қауіпсіздік техникасы, өндірістік санитария және 
өртке қарсы қорғаудың ішкі ережелері мен нормаларын сақтайды. 

17. Жұмыс орнында тазалық пен тәртіптің сақталуын қамтамасыз етеді. 
18. Еңбек шарты шеңберінде осы нұсқаулыққа сәйкес өзі бағынатын 

қызметкерлердің өкімдерін орындайды. 
Техник-механик: 
1. Ұйым директорының қарауына ұсыныстар енгізу: 
 осы нұсқаулықта көзделген міндеттерге байланысты жұмысты 
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 өзіне бағынысты ерекше көзге түскен қызметкерлерді көтермелеу 
туралы, 

 өндірістік және еңбек тәртібін бұзған өзіне бағынысты 
қызметкерлерді материалдық және тәртіптік жауапкершілікке тарту туралы. 

2. Өзінің лауазымдық міндеттерін орындау үшін қажетті ақпаратты 
ұйымның құрылымдық бөлімшелері мен қызметкерлерінен сұратуға құқылы. 

3. Атқаратын лауазымы бойынша оның құқықтары мен міндеттерін, 
лауазымдық міндеттерін орындау сапасын бағалау критерийлерін 
айқындайтын құжаттармен танысуға құқығы бар. 

4. Ұйым басшылығының оның қызметіне қатысты шешімдерінің 
жобаларымен танысу. 

5. Ұйым басшылығынан көмек көрсетуді, оның ішінде ұйымдық-
техникалық шарттарды қамтамасыз етуді және лауазымдық міндеттерін 
атқару үшін қажетті белгіленген құжаттарды ресімдеуді талап етуге. 

6. Қолданыстағы еңбек заңнамасымен белгіленген өзге де құқықтар. 
Техник-механик келесі жағдайларда жауап береді: 
1. Осы лауазымдық нұсқаулықта көзделген лауазымдық міндеттерін 

тиісінше орындамағаны немесе орындамағаны үшін - Қазақстан 
Республикасының еңбек заңнамасында белгіленген шектерде. 

2. Өз қызметі барысында жасалған құқық бұзушылықтар үшін-
Қазақстан Республикасының қолданыстағы әкімшілік, қылмыстық және 
азаматтық заңнамасында белгіленген шектерде. 

3. Ұйымға материалдық залал келтіргені үшін-Қазақстан 
Республикасының қолданыстағы Еңбек және азаматтық заңнамасында 
белгіленген шекте. 
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Бөлімге бақылау сұрақтары 
 

1. Профилактикалық жүйелер 
2. Техникалық сервисті технологиялық жабдықтау 
3. Машиналарға техникалық қызмет көрсету стратегиясы 
4. ТҚК – техникалық қызмет көрсету 
5. ТҚК – техникалық қызмет көрсету 
6. Пайдалану жөніндегі нұсқаулық 
7. Жабдық паспорты 
8. Цехтар мен учаскелер бойынша штаттық кесте 
9. Ауысымдық жасақ-тапсырма 
10.  Жоспарлау-экономикалық бөлімі 
11.  Бас механиктің міндеттері 
12.  Кәсіпорын цехтары өндіріс процесінің түріне байланысты 

санаттарға бөлінеді 
13.  Жабдыққа қызмет көрсету мен жөндеудің қауіпсіз әдістері 
14.  Жобалау 
15.  Бөлшектердің тозуға төзімділігін арттыру әдістерін әзірлеу 
16.  Тәжірибе бойынша есеп 
17.  Технологиялық процестерді механикаландыру мен 

автоматтандырудың мақсаттары мен міндеттері 
18.  Техник-механиктің міндеттері 

 
Түйіндемелер: 

   Осы модульді зерделеу нәтижесінде білім алушылар кәсіпорындарда 
жөндеудің заманауи әдістерімен, жаңа жабдықтармен, еңбекті 
ұйымдастырумен, өндіріс экономикасымен, экологиялық мәселелерді шешу 
жолдарымен тікелей танысты; дипломдық жобаны орындау үшін техникалық 
материалдар жиналды және дайын болды. 
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Бөлімге бақылау сұрақтары 
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2. Техникалық сервисті технологиялық жабдықтау 
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4. ТҚК – техникалық қызмет көрсету 
5. ТҚК – техникалық қызмет көрсету 
6. Пайдалану жөніндегі нұсқаулық 
7. Жабдық паспорты 
8. Цехтар мен учаскелер бойынша штаттық кесте 
9. Ауысымдық жасақ-тапсырма 
10.  Жоспарлау-экономикалық бөлімі 
11.  Бас механиктің міндеттері 
12.  Кәсіпорын цехтары өндіріс процесінің түріне байланысты 

санаттарға бөлінеді 
13.  Жабдыққа қызмет көрсету мен жөндеудің қауіпсіз әдістері 
14.  Жобалау 
15.  Бөлшектердің тозуға төзімділігін арттыру әдістерін әзірлеу 
16.  Тәжірибе бойынша есеп 
17.  Технологиялық процестерді механикаландыру мен 

автоматтандырудың мақсаттары мен міндеттері 
18.  Техник-механиктің міндеттері 

 
Түйіндемелер: 

   Осы модульді зерделеу нәтижесінде білім алушылар кәсіпорындарда 
жөндеудің заманауи әдістерімен, жаңа жабдықтармен, еңбекті 
ұйымдастырумен, өндіріс экономикасымен, экологиялық мәселелерді шешу 
жолдарымен тікелей танысты; дипломдық жобаны орындау үшін техникалық 
материалдар жиналды және дайын болды. 
 

  

  
 

Қорытынды 
 
Оқу құралы "Металлургиядағы машиналар мен жабдықтар" мамандығы 

"Техник-механик" біліктілігі білім алушылардың теориялық, зияткерлік 
білімі мен практикалық дағдыларының жоғары деңгейін қалыптастыруға 
мүмкіндік береді. 

Оқу құралы 5 тараудан тұрады:  
1. 1. Жабдықты жөндеу кезіндегі қызметті жоспарлау 

2. Жабдықты пайдалануды, күтіп-ұстауды және жөндеуді жақсарту 
жөніндегі іс-шараларды ұйымдастыру 

3. Бөлшектерді қалпына келтіру 
4. Пайдалану процесінде жабдықтың техникалық жай-күйін бақылау 
5. Кәсіпорын қызметі және техникалық материалдарды талдау  
Бұл оқу құралының практикалық маңызы зор. Осы оқу құралында 

қамтылған мәселелер осы мамандықтағы студенттерге жабдықты жөндеу, 
бөлшектерді қалпына келтіру және пайдалану кезінде жабдықтың 
техникалық жағдайын бақылау кезінде жұмысты жоспарлау және 
ұйымдастыру туралы толық ақпарат бере алады. Ұсынылған оқу құралы 
құрылымдық мазмұнымен, практикалық бағдарымен ерекшеленеді, қажетті 
визуалды материалдан тұрады. 

Материалды игеру нәтижесінде білім алушыларда металлургиялық 
жабдықтарға қызмет көрсету және жөндеу бойынша құзыреттер, өндірістің 
технологиялық процесін материалдық-техникалық қамтамасыз ету үшін 
қажетті іскерліктер мен дағдылар қалыптастырылатын болады.  
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Техникалық терминдер сөздігі 
 

Апат (ағылш. failure) - өндірістік процестің бұзылуына немесе оның 
толық тоқтауына әкеп соққан жабдықтың кенеттен толық немесе ішінара 
зақымдануы, оның салдары адамдардың өмірі мен денсаулығына және 
қоршаған табиғи ортаға ықтимал қатер болып табылады. 

Агрегаттық журнал (ағылш. aggregate journal) - жабдықтың және 
оның құрамдас бөліктерінің техникалық жай-күйі мен жұмысқа қабілеттілігі 
туралы барлық деректер тіркелетін құжат. 

Агрегаттық жөндеу әдісі (ағылш. aggregate repair) - ақаулы агрегаттар 
жаңа немесе бұрын жөнделгендермен алмастырылатын иесіздендірілген 
жөндеу әдісі. 

Ауыстыру (ағылш. replacement) - ескі бұйымдыбөлшектеу, кейіннен 
жаңасын немесе жөнделгенін монтаждау. 

Ақаусыздық (ағылш. kilter) - құжаттамада белгіленген барлық 
талаптарға сәйкестікпен сипатталатын жабдықтыңтехникалық жай-күйі. 

Атқарым (ағылш. operating time) - жабдықтың жұмыс істеу ұзақтығы 
немесе көлемі. 

Бас тартуды талдау (ағылш. failure analysis) - ақаулардың пайда болу 
сипатын, олардың себептері мен салдарын сәйкестендіру және талдау 
мақсатында істен шыққанжабдықты логикалық және жүйелі зерттеу. 

Ауыстырмалы жабдық (ағылш. changeable equipment) - жабдықтың 
конструкциясында көзделген және өндірістің берілген процесін қамтамасыз 
етуге және өңдеу мәніне әсер етуді, оның орын ауыстыруын, бастапқы 
шикізатты белгіленген ресурсқа сәйкес ауыстырылатын өндіріс процесінің 
технологиялық факторларының қолайсыз әсерін сезінетін жартылай 
фабрикатқа немесе дайын өнімге түрлендіруді жүзеге асыруға арналған 
арнайы мақсаттағы бұйымдар. 

Аралас жөндеу әдісі (ағылш. mixed repair)-жөндеуді ұйымдастыру 
әдісі, бұл ретте жекелеген өндірістік бөлімшелер бойынша бөлінген 
материалдық-техникалық құралдармен және орындаушылармен қатар 
мамандандырылған жөндеу бөлімшелері бар. 

Ағымдағы жөндеу (ағылш. repair) - жабдықтың жұмыс қабілеттілігін 
қамтамасыз ету немесе қалпына келтіру үшін орындалатын жөндеу, ол оның 
базалық болып табылмайтын жекелеген бөліктерін ауыстырудан және 
(немесе) қалпына келтіруден тұрады. 

Бөлшектеу (ағылш. dismantling) - бұйымды немесе оның бөлігін 
орнату орнынан алу. 

Бөлік (ағылш. detail) - құрастыру операцияларын қолданбай, бір 
маркалы материалдан жасалған бұйым. 

Бұйым (ағылш. product) - саны әдетте данада (данада) өлшенетін 
өнеркәсіп өнімінің бірлігі. 

Жаңғырту (ағылш. modernization) - объектіні жетілдіру әдісі, оның 
нәтижесінде оның пайдалану қасиеттері (ресурсы, сенімділігі және 
басқалары) жақсарады. 
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Техникалық терминдер сөздігі 
 

Апат (ағылш. failure) - өндірістік процестің бұзылуына немесе оның 
толық тоқтауына әкеп соққан жабдықтың кенеттен толық немесе ішінара 
зақымдануы, оның салдары адамдардың өмірі мен денсаулығына және 
қоршаған табиғи ортаға ықтимал қатер болып табылады. 

Агрегаттық журнал (ағылш. aggregate journal) - жабдықтың және 
оның құрамдас бөліктерінің техникалық жай-күйі мен жұмысқа қабілеттілігі 
туралы барлық деректер тіркелетін құжат. 

Агрегаттық жөндеу әдісі (ағылш. aggregate repair) - ақаулы агрегаттар 
жаңа немесе бұрын жөнделгендермен алмастырылатын иесіздендірілген 
жөндеу әдісі. 

Ауыстыру (ағылш. replacement) - ескі бұйымдыбөлшектеу, кейіннен 
жаңасын немесе жөнделгенін монтаждау. 

Ақаусыздық (ағылш. kilter) - құжаттамада белгіленген барлық 
талаптарға сәйкестікпен сипатталатын жабдықтыңтехникалық жай-күйі. 

Атқарым (ағылш. operating time) - жабдықтың жұмыс істеу ұзақтығы 
немесе көлемі. 

Бас тартуды талдау (ағылш. failure analysis) - ақаулардың пайда болу 
сипатын, олардың себептері мен салдарын сәйкестендіру және талдау 
мақсатында істен шыққанжабдықты логикалық және жүйелі зерттеу. 

Ауыстырмалы жабдық (ағылш. changeable equipment) - жабдықтың 
конструкциясында көзделген және өндірістің берілген процесін қамтамасыз 
етуге және өңдеу мәніне әсер етуді, оның орын ауыстыруын, бастапқы 
шикізатты белгіленген ресурсқа сәйкес ауыстырылатын өндіріс процесінің 
технологиялық факторларының қолайсыз әсерін сезінетін жартылай 
фабрикатқа немесе дайын өнімге түрлендіруді жүзеге асыруға арналған 
арнайы мақсаттағы бұйымдар. 

Аралас жөндеу әдісі (ағылш. mixed repair)-жөндеуді ұйымдастыру 
әдісі, бұл ретте жекелеген өндірістік бөлімшелер бойынша бөлінген 
материалдық-техникалық құралдармен және орындаушылармен қатар 
мамандандырылған жөндеу бөлімшелері бар. 

Ағымдағы жөндеу (ағылш. repair) - жабдықтың жұмыс қабілеттілігін 
қамтамасыз ету немесе қалпына келтіру үшін орындалатын жөндеу, ол оның 
базалық болып табылмайтын жекелеген бөліктерін ауыстырудан және 
(немесе) қалпына келтіруден тұрады. 

Бөлшектеу (ағылш. dismantling) - бұйымды немесе оның бөлігін 
орнату орнынан алу. 

Бөлік (ағылш. detail) - құрастыру операцияларын қолданбай, бір 
маркалы материалдан жасалған бұйым. 

Бұйым (ағылш. product) - саны әдетте данада (данада) өлшенетін 
өнеркәсіп өнімінің бірлігі. 

Жаңғырту (ағылш. modernization) - объектіні жетілдіру әдісі, оның 
нәтижесінде оның пайдалану қасиеттері (ресурсы, сенімділігі және 
басқалары) жақсарады. 

  

  
 

Жоспардан тыс техникалық қызмет көрсету (ағылш. corrective 
maintenance) - алдын ала тағайындаусыз, яғни техникалық жай-күйі бойынша 
жүзеге асырылатын техникалық қызмет көрсету. 

Жоспарланбаған жөндеу (ағылш. corrective repair) - жабдықты қажетті 
функцияларды орындауға қабілетті күйге қайтару мақсатында ақаулықтың 
немесе ақаудың болуын анықтағаннан кейін жүргізілетін жөндеу. 

Жоспарлы техникалық қызмет көрсету және жөндеу (ағылш. 
scheduled maintenance and repair) - техникалық қызмет көрсету, ағымдағы 
және күрделі жөндеу, оларға қою бұрын әзірленген жоспарға сәйкес жүзеге 
асырылады. 

Жұмыс қабілеттілігі (ағылш. operability) - жабдықтың берілген 
технологиялық функцияларды орындау қабілетімен сипатталатын 
техникалық жай-күй. 

Жұмыс орны (ағылш. workplace) - кәсіпорын аумағының бір немесе 
бірнеше жұмыскердің Өндірістік тапсырманы орындауы бойынша еңбек 
әрекеттері жасалатын, оның шегінде орналасқан жабдықтары, ғимараттары, 
құрылыстары және басқа да объектілері бар бөлігі. 

Жөндеу (ағылш. repair) - жабдықтың және (немесе) оның құрамдас 
бөліктерінің жарамдылығын, жұмысқа қабілеттілігін немесе ресурсын 
қалпына келтіру жөніндегі операциялар кешені немесе операция. 

Жөндеу құжаттамасы (ағылш. repair documentation) – 
жабдыққатехникалық қызмет көрсетуді, ағымдағы және күрделі жөндеуді 
жүргізу үшін қажетті құжаттар жиынтығы, олар жұмыстарды жүргізудің 
құрамы, көлемі, шарттары мен ерекшеліктері туралы мәліметтерді, қажет 
болған кезде-жұмыстарды орындауға арналған материалдық-техникалық 
ресурстардың тізбесін және өзге де мәліметтерді қамтиды. 

Жөндеу қызметі (ағылш. repair service) - негізгі міндеті жабдықтың 
апатсыз және қауіпсіз пайдаланылуын қамтамасыз ету болып табылатын 
ұйымның күштері мен құралдарының жиынтығы. 

Кенеттен бас тарту (ағылш. sudden failure) - объектінің бір немесе 
бірнеше параметрлері мәндерінің секірмелі өзгеруімен сипатталатын 
сәтсіздік. 

Күрделі жөндеу (ағылш. overhaul) - жабдықтың кез келген бөлігін, 
соның ішінде базалықты ауыстыра және (немесе) қалпына келтіре отырып, 
ақаусыздығын қалпына келтіру және толық немесе толық қалпына келтіруге 
жақын жабдық ресурсын қалпына келтіру үшін орындалатын жөндеу. 

Қайта құру (ағылш. reconstruction) - жабдықты жетілдіру әдісі, оның 
нәтижесінде оның технологиялық параметрлері (өнімділігі, қуаты және 
басқалары) өзгереді. 

Қосалқы жабдық (ағылш. auxiliary equipment) - кәсіпорынның негізгі 
өнімін өндіруге тікелей әсер етпейтін жабдық. 

Қосалқы бөлігі (ағылш. spare part) - бұйымныңжұмыс істеу 
қабілеттілігін қолдау немесе https://eam.su/slovar-terminov-i-opredelenij.html - 
operabilityқалпына келтіру мақсатында сол бөлікті бұрынғы пайдалануында 
ауыстыруға арналған бұйымның құрамдас бөлігі. 
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Құрал-жабдықтар (ағыл. equipment) - өнімді өндіру кезінде немесе 
технологиялық функцияларды орындау кезінде пайдаланылатын 
агрегаттардың, құрастыру бірліктерінің, механизмдердің, сондай-ақ 
аппараттардың, колонналардың, қондырғылардың, технологиялық 
желілердің, электр техникалық және жылу техникалық объектілердің, 
технологиялық және байлау құбырларының және басқа да құрылғылардың 
жиынтығы. Жабдық өнімдерден, отқа төзімді кірпіштен, технологиялық 
металл конструкциялардан және т.б. тұруы мүмкін. 

Қызмет мерзімі (ағылш. lifetime) - жабдықты пайдаланудың басынан 
бастап немесе оны жөндеуден кейін қалпына келтіруден бастап шекті күйге 
көшкенге дейінгі күнтізбелік ұзақтығы. 

Машина (ағылш. machine) - энергияны немесе ақпаратты өндіру, 
тасымалдау, түрлендіру процесімен байланысты пайдалы жұмысты 
орындауға арналған механизмдер кешені. 

Механизм (ағылш. mechanism) - қозғалыс түрін өзгертуге немесе 
қуатты беруге арналған кинематикалық өзара байланысты тораптар мен 
бөлшектер жүйесі. 

Монтаж (ағылш. mounting) - бұйымды немесе оның құрамдас 
бөліктерін пайдалану орнына орнату. 

Мерзімді техникалық қызмет көрсету (ағылш. periodic maintenance) - 
құжаттамамен белгіленген атқарым мәндері немесе уақыт аралықтары 
арқылы орындалатын техникалық қызмет көрсету. 

Мерзімді бақылаумен техникалық қызмет көрсету (ағылш. 
monitoring maintenance) - техникалық жай-күйін бақылау құжаттамада және 
нормативтік актілерде белгіленген көлемде және кезеңділікпен жүзеге 
асырылатын, ал өзге операциялардың көлемі техникалық қызмет көрсетуді 
бастау сәтіндегі бұйымныңтехникалық жай-күйімен айқындалатын 
техникалық қызмет көрсету. 

Мердігер ұйым (ағылш. contractor) - жасалған шарт негізінде 
кәсіпорын жабдықтарынатехникалық қызмет көрсетуді, ағымдағы және 
күрделі жөндеуді жүзеге асыратын ұйым. 

Негізгі құрал-жабдықтар (ағылш. main equipment) - кәсіпорынның 
негізгі өнімін өндіруге тікелей әсер ететін жабдық. 

Орталықсыздандырылған техникалық қызмет көрсету және 
жөндеу әдісі (ағылш. decentralized mro)-техникалық қызмет көрсету, 
ағымдағы және күрделі жөндеу жұмыстарын орындау әдісі, мұнда 
материалдық-техникалық құралдар мен орындаушылар әртүрлі бөлімшелерге 
бөлінген. 

Пайдалану (ағылш. operation) - жалпы жағдайда пайдалануға беруді, 
мақсаты бойынша пайдалануды, техникалық қызмет көрсетуді, ағымдағы 
және күрделі жөндеулерді, пайдалануды тоқтатуды, есептен шығаруды 
(беруді, кәдеге жаратуды, жоюды) қамтитын жабдықтың сапасы іске 
асырылатын, қолдау көрсетілетін және қалпына келтірілетін жабдықтың 
өмірлік циклінің сатысы. 
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Құрал-жабдықтар (ағыл. equipment) - өнімді өндіру кезінде немесе 
технологиялық функцияларды орындау кезінде пайдаланылатын 
агрегаттардың, құрастыру бірліктерінің, механизмдердің, сондай-ақ 
аппараттардың, колонналардың, қондырғылардың, технологиялық 
желілердің, электр техникалық және жылу техникалық объектілердің, 
технологиялық және байлау құбырларының және басқа да құрылғылардың 
жиынтығы. Жабдық өнімдерден, отқа төзімді кірпіштен, технологиялық 
металл конструкциялардан және т.б. тұруы мүмкін. 

Қызмет мерзімі (ағылш. lifetime) - жабдықты пайдаланудың басынан 
бастап немесе оны жөндеуден кейін қалпына келтіруден бастап шекті күйге 
көшкенге дейінгі күнтізбелік ұзақтығы. 

Машина (ағылш. machine) - энергияны немесе ақпаратты өндіру, 
тасымалдау, түрлендіру процесімен байланысты пайдалы жұмысты 
орындауға арналған механизмдер кешені. 

Механизм (ағылш. mechanism) - қозғалыс түрін өзгертуге немесе 
қуатты беруге арналған кинематикалық өзара байланысты тораптар мен 
бөлшектер жүйесі. 

Монтаж (ағылш. mounting) - бұйымды немесе оның құрамдас 
бөліктерін пайдалану орнына орнату. 

Мерзімді техникалық қызмет көрсету (ағылш. periodic maintenance) - 
құжаттамамен белгіленген атқарым мәндері немесе уақыт аралықтары 
арқылы орындалатын техникалық қызмет көрсету. 

Мерзімді бақылаумен техникалық қызмет көрсету (ағылш. 
monitoring maintenance) - техникалық жай-күйін бақылау құжаттамада және 
нормативтік актілерде белгіленген көлемде және кезеңділікпен жүзеге 
асырылатын, ал өзге операциялардың көлемі техникалық қызмет көрсетуді 
бастау сәтіндегі бұйымныңтехникалық жай-күйімен айқындалатын 
техникалық қызмет көрсету. 

Мердігер ұйым (ағылш. contractor) - жасалған шарт негізінде 
кәсіпорын жабдықтарынатехникалық қызмет көрсетуді, ағымдағы және 
күрделі жөндеуді жүзеге асыратын ұйым. 

Негізгі құрал-жабдықтар (ағылш. main equipment) - кәсіпорынның 
негізгі өнімін өндіруге тікелей әсер ететін жабдық. 

Орталықсыздандырылған техникалық қызмет көрсету және 
жөндеу әдісі (ағылш. decentralized mro)-техникалық қызмет көрсету, 
ағымдағы және күрделі жөндеу жұмыстарын орындау әдісі, мұнда 
материалдық-техникалық құралдар мен орындаушылар әртүрлі бөлімшелерге 
бөлінген. 

Пайдалану (ағылш. operation) - жалпы жағдайда пайдалануға беруді, 
мақсаты бойынша пайдалануды, техникалық қызмет көрсетуді, ағымдағы 
және күрделі жөндеулерді, пайдалануды тоқтатуды, есептен шығаруды 
(беруді, кәдеге жаратуды, жоюды) қамтитын жабдықтың сапасы іске 
асырылатын, қолдау көрсетілетін және қалпына келтірілетін жабдықтың 
өмірлік циклінің сатысы. 

  

  
 

Ревизия (ағылш. revision) - ағымдағы немесе күрделі жөндеу жүргізу 
қажеттілігін айқындау, тораптар мен бөлшектердіңжұмыс қабілеттілігін, 
қауіпсіздігін, сенімділігін тексеру және жабдықтыңжарамды жай-күйін 
қолдау мақсатында жабдықтың немесе оның жекелеген бөліктерінің тозу 
дәрежесін белгілеу бойынша техникалық қызмет көрсету операцияларының 
кешені. 

Сенімділік (ағылш. reliability) - берілген режимдерде және қолдану, 
техникалық қызмет көрсету, ағымдағы және күрделі жөндеу, сақтау және 
тасымалдау жағдайларында талап етілетін функцияларды орындау қабілетін 
сипаттайтын параметрлердің мәндерін белгіленген шектерде уақытында 
сақтау жабдығының қасиеті. 

Тез тозатын бөлігі (ағылш. wear parts) - қызмет ету мерзімі барлық 
бұйымның (жабдықтың) жөндеуаралық кезеңінен қысқа бұйымның 
(жабдықтың) құрамдас бөлігі. 

Техникалық қызмет көрсету және жөндеу жұмыстарын жүргізу 
аймағы (ағылш. area of the maintenance and repair) - техникалық қызмет 
көрсету, ағымдағы немесе күрделі жөндеу бойынша жұмыстар жүргізілетін 
бөлімше, құрылыс, ғимарат, агрегат аумағының бөлігі, сондай-ақ жұмыс 
жүргізу кезінде пайдаланылатын құрылғылар, материалдар, бұйымдар, 
қосалқы бөлшектер, конструкциялар, жабдықтың ауыстырылатын 
элементтері қоймаға қойылады. 

Техникалық жағдайды бақылау (ағылш. technical inspection) - 
жабдық параметрлері мәндерінің құжаттамада белгіленген талаптарға 
сәйкестігін тексеру және осы негізде берілген техникалық жай-күй 
түрлерінің бірін қазіргі уақытта анықтау. 

Техникалық жағдайы бойынша жөндеу (ағылш. condition based 
maintenance) - жөндеу жұмыстарының көлемі мен жөндеу мерзімдері 
жабдықтыңтехникалық жай-күйімен анықталатын жөндеу. 

Техникалық қызмет көрсету және жөндеу жүйесі (ағылш. MRO 
system) - осы жүйеге кіретін жабдықтың сапасын қолдау және қалпына 
келтіру үшін қажетті өзара байланысты құралдардың, құжаттамалардың және 
орындаушылардың жиынтығы. 

Техникалық диагностика (ағылш. technical diagnostics) - жабдықтың 
ақаулары мен ақауларының бар-жоғын анықтау, сондай-ақ олардың пайда 
болу себептерін анықтау жөніндегі операциялар кешені немесе операция. 

Техникалық байқау (ағылш. inspection) - жабдықтың техникалық жай-
күйін бақылау мақсатында орындалатын іс-шара. 

Техникалық қызмет көрсету (ағылш. maintenance) - пайдалану, 
қарапайым, сақтау немесе тасымалдау кезінде объектінің жарамды күйін 
немесе жұмыс қабілеттілігін қолдау бойынша операциялар кешені немесе 
операция. 

Техникалық куәландыру (ағылш. technical examination) - оның 
техникалық жай-күйін және одан әрі пайдалану мүмкіндігін айқындау 
мақсатында құжаттама, оның ішінде нормативтік актілер талаптарына сәйкес 
мерзімде және көлемде жүргізілетін сыртқы және ішкі қарап-тексеру, сынау. 
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Техникалық жағдайы (ағылш. technical condition) - сыртқы ортаның 
белгілі бір жағдайлары кезінде белгілі бір уақытта регламенттеуші 
құжаттамада белгіленген параметрлердің мәндерімен сипатталатын 
жабдықтың жай-күйі. 

Түйін (ағылш. unit) - бұйымның немесе бұйымның басқа құрамдас 
бөліктерінен бөлек жиналуы және бір мақсаттағы бұйымдарда белгілі бір 
функцияны басқа құрамдас бөліктерімен бірге ғана орындауы мүмкін 
құрастыру бірлігі. 

Шекті күй (ағылш. limiting condition) - жабдықты одан әрі пайдалануға 
жол берілмейтін немесе мақсатқа сай келмейтін, не оның жұмысқа жарамды 
күйін қалпына келтіру мүмкін болмайтын немесе мақсатқа сай келмейтін 
жай-күй. 

Эксплуатациялық персонал (ағылш. operating personnel) - негізгі 
міндеті Берілген технологиялық процесті іске асыру мақсатында оның 
мақсатына сәйкес жабдықты пайдалану (пайдалану) болып табылатын 
персонал. 
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Техникалық жағдайы (ағылш. technical condition) - сыртқы ортаның 
белгілі бір жағдайлары кезінде белгілі бір уақытта регламенттеуші 
құжаттамада белгіленген параметрлердің мәндерімен сипатталатын 
жабдықтың жай-күйі. 

Түйін (ағылш. unit) - бұйымның немесе бұйымның басқа құрамдас 
бөліктерінен бөлек жиналуы және бір мақсаттағы бұйымдарда белгілі бір 
функцияны басқа құрамдас бөліктерімен бірге ғана орындауы мүмкін 
құрастыру бірлігі. 

Шекті күй (ағылш. limiting condition) - жабдықты одан әрі пайдалануға 
жол берілмейтін немесе мақсатқа сай келмейтін, не оның жұмысқа жарамды 
күйін қалпына келтіру мүмкін болмайтын немесе мақсатқа сай келмейтін 
жай-күй. 

Эксплуатациялық персонал (ағылш. operating personnel) - негізгі 
міндеті Берілген технологиялық процесті іске асыру мақсатында оның 
мақсатына сәйкес жабдықты пайдалану (пайдалану) болып табылатын 
персонал. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

  
 

Тест тапсырмаларының жауаптары 
  
 

№ І. Тарау ІІІ. Тарау 
1 A A 
2 B B 

3 C. E. 
4 A D 
5 E. A 

6 D A 
7 B C. 

8 C. E. 
9 A C. 
10 B C. 

11 C. A 
12 A B 
13 C. C. 

14 D B 
15 D E. 
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7. Металлургия кәсіпорнының жөндеу шаруашылығын ұйымдастыру 
https://xreferat.com/76/2823-1-organizaciya-remontnogo-hozyaiystva-
metallurgicheskogo-predpriyatiya.html 

8. ЖАЖ жоспарлы-алдын алу жұмыстары 
https://files.stroyinf.ru/Index2/1/4293770/4293770238.htm 

9. Жабдық пен оның тораптарын бөлшектеу 
http://wine.historic.ru/books/item/f00/s00/z0000020/st013.shtml 

10. Жөндеу үшін жұмысшыларды есептеу әдістемесі 
https://studme.org/350893/tehnika/metodika_rascheta_trudoemkosti_remonta 

11. Металлургияда жөндеу жұмыстарын ұйымдастыру және жоспарлау 
https://thepresentation.ru/uncategorized/organizatsiya-i-planirovanie-remontov-v-
metallurgii 

12. Технологиялық жабдықтың ТҚКЖ ұйымдастыру 
http://lib.kstu.kz:8300/tb/books/Osnovy%20tehnicheskoy%20eksplutatsii%20TT/t
eory/9.htm 

13. Жиынтық журнал беттерінің пішіндері https://eam.su/prilozhenie-17-
formy-stranic-agregatnogo-zhurnala.html 

14. Машиналар мен Жабдықтарды жөндеудің технологиялық 
процесінің схемасы https://mehanik-ua.ru/lektsii-rmo/515-opredelenie-i-
strukturnaya-skhema-tekhnologicheskogo-protsessa-remonta-mashin-i-
oborudovaniya.html 


