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КІРІСПЕ

Тамақ өнеркәсібі халықтың жоғары сапалы тамақ өнімдеріне деген 
қажеттіліктерін толыққанды қанағаттандыру міндеттерін шешуде жетекші 
рөл атқарады. Оның орасан зор әлеуметтік-экономикалық маңызы бар және 
ол мемлекеттің өмір сүру деңгейін көрсетеді. Осыған байланысты еңбек 
өнімділігін арттырудың негізгі факторы ретінде өндірістік процестерді одан 
әрі механикаландыру және автоматтандыру қажеттілігі туындайды. 

Жыл сайын өндірісте еңбекті қажет ететін процестерді 
механикаландыру мен автоматтандыруды қамтамасыз ететін жаңа, неғұрлым 
заманауи машиналар мен жабдықтар игеріліп, енгізіледі. Сондықтан әрбір 
маман жабдықтар мен механизмдер құрылысының принциптері мен 
бөлшектерін және оларды есептеу және жобалау негіздерін білуі тиіс. 

Оқу құралының мақсаты - болашақ маманның өндірістік қуаттарды 
игеру және тамақ өнеркәсібінің технологиялық процестерін жетілдіру 
бойынша жұмыстарды дұрыс ұйымдастыруға және жүргізуге мүмкіндік 
беретін сауда, сақтау және өндірістік желілер объектілерінің механикалық, 
сауда-технологиялық, жылу және тоңазытқыш жабдықтарын пайдалануда 
теориялық білімі мен тәжірибелік іскерлігін қалыптастыру болып табылады.

Оқу құралы алты бөлімнен тұрады. Бірінші бөлімде материалдар 
кедергілерінің және машина бөлшектерінің негізгі ережелері, механикалық 
жабдықты пайдалану кезінде беріктікке есептер берілген. Екінші және 
үшінші бөлім механикалық жабдықтың жіктелуін, мақсатын, құрылысын, 
жұмыс істеу принципін және пайдалану ережесін, автоматтандыру 
құрылғыларын баптауды, механикалық жабдықтарға және сауда 
жабдықтарына техникалық қызмет көрсетуді және пайдалануды оқып 
үйренуге бағытталған. Төртінші бөлім және бесінші бөлім жылу және 
тоңазытқыш жабдықтарының жіктелуін, сипаттамасын, техникалық 
сипаттамаларын қамтиды, ал соңғы бөлімде жабдықтарды жөндеу
қарастырылған.

Оқу құралының мазмұны бақылау материалдарымен толықтырылады. 
Әрбір бөлімде білім алушылардың өзіндік жұмысын орындауға арналған 
тапсырмалар берілген. 

Материал 1118000 – «Тамақ, сауда және ет өнеркәсібі кәсіпорындарын 
жабдықтау» мамандығы бойынша техникалық, кәсіптік және орта білімнен 
кейінгі білім беру жүйесі үшін өзектілендірілген үлгілік оқу жоспары мен 
бағдарламаларына сәйкес «Техник-механик» кәсіптік біліктілігі бойынша 
студенттер мен оқытушыларға қолжетімді түрде  арнайы құрастырылған.
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І-БӨЛІМ. МАШИНАЛАР МЕН МЕХАНИЗМДЕРДДІҢ ҚҰРЫЛЫМЫ 
ТУРАЛЫ ЖАЛПЫ МӘЛІМЕТТЕР

1.1. Машина жасау материалдары туралы жалпы мәліметтер

Машина-бұл әртүрлі энергия түрлері (электр, бұлшықет және т.б.) 
механикалық энергияға айналатын техникалық құрылғы. Берілген 
бағдарлама бойынша барлық қажетті операцияларды адамның тікелей 
қатысуынсыз орындайтын машина-бұл автомат.

Машина бірнеше механизмдердің (тораптардың) жиынтығы болып 
табылады, олардың біреуі іске қосылған кезде бүкіл машина іске қосылады.

Механизм - бірнеше бөлшектердің жиынтығы. Бөлшек-машинаның ең 
кіші бөлігі, бөліну шегі.

Машиналардың механизмдері мен бөлшектері әртүрлі материалдардан 
жасалады: металдар, пластмассалар, плексигласс, ағаш, жылу оқшаулағыш 
материалдар, пластик және композициялық материалдар. Машина жасауда ең 
көп қолданылатын металдар таза түрінде немесе қорытпалар түрінде 
қолданылады. Таза түрінде қара және түсті металдар сирек қолданылады, 
өйткені оларда қажетті қасиеттер кешені жоқ. Таза металдардан негізінен 
алюминий, мыс, қалайы, хром, никель қолданылады. Қорытпалар өз 
сипаттамалары бойынша көптеген таза металдардан едәуір асып түседі, 
сондықтан бөлшектердің көпшілігі бір-бірімен металл қорытпаларынан және 
бірнеше металдар мен металл емес металдардың қорытпаларынан жасалады

Қара металл қорытпаларынан темір мен көміртектің қосылысы болып 
табылатын болат пен шойын жиі қолданылады. Көміртекті болатта 2% — ға 
дейін, шойында-2-4 %.

Шойында 2% - дан жоғары көміртектің болуы оған болатқа қарағанда 
әлдеқайда үлкен жүктемелерге төтеп беруге мүмкіндік береді, бірақ сонымен 
бірге сынғыштық артады.

Болаттың қасиеттеріне металдардың әртүрлі қоспалары мен қоспалары, 
сондай — ақ термиялық өңдеу-қатайту, босату, жасыту айтарлықтай әсер 
етеді. Қаттылық-болатты белгілі бір температураға дейін қыздыру, содан 
кейін оны тез салқындату, бұл сынғыштықтың, беріктіктің, қаттылықтың 
жоғарылауына әкеледі. Босату және күйдіру-белгілі бір температураға дейін 
қыздыру, содан кейін біртіндеп салқындату.

Түсті металл қорытпаларынан жез, қола, баббит, алюминий 
қорытпалары жиі қолданылады.

Жез мыс қорытпалары мырыш деп аталады; кейбір жездерге олардың 
қасиеттерін жақсартатын басқа легірлеуші компоненттер қосылады. Жез 
мыстан гөрі қатты және күшті, коррозияға төзімді.

Қола-мырыштан басқа кез-келген металдармен мыс қорытпасы. Бұл 
қорытпалар коррозияға төзімділігі жоғары, антифрикциялық қасиеттері 
жоғары.
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Баббиттер-бұл әртүрлі қоспалары бар қалайы немесе қорғасын 
қорытпалары, олардың антифрикциялық қасиеттері оларды мойынтіректер 
жасау үшін пайдалануға мүмкіндік береді.

Алюминий қорытпалары-алюминийдің мыс, марганец, кремний және 
магниймен қосылыстары.

Машина жасау материалдары келесі механикалық сипаттамаларға ие: 
қаттылық, серпімділік, икемділік, сынғыш.

Қаттылық-бұл материалдың оған басқа дененің енуіне қарсы тұру 
қабілеті.

Серпімділік-материалдың сыртқы күштердің әсерінен пішінін өзгерту 
және мұндай әсер тоқтатылғаннан кейін оны қалпына келтіру қасиеті.

Икемділік-материалдың жүктеме әсерінен деформациялану және 
жүктеме тоқтатылғаннан кейін алынған пішінді сақтау қасиеті.

Сынғыштық-тез әрекет ететін күштердің әсерінен ыдырайтын 
материалдың қасиеті.

1.2. Машина бөлшектерінің жіктелуі

Машиналардың барлық бөліктері екі топқа бөлінеді: байланыс 
бөлшектері және беріліс бөліктері. Байланыс бөлшектері түйіндер мен 
механизмдерді бір — бірімен байланыстыру үшін, ал беріліс бөліктері 
қозғалысты беру, қозғалыс бағыты мен жылдамдығын өзгерту үшін 
қолданылады (1.1-сурет)

1.3. Деформацияның әртүрлі түрлеріне қарсы беріктік есептеулері
 

1.3.1. Материал кедергілерінің негізгі ережелері

Беріктігі, қаттылығы, тұрақтылығы – конструкциялардың сыртқы 
әсерлерге қарсы тұрудағы сенімділігін анықтайтын ұғымдар. 

Негізгі ұғымдар. Материалдар кедергісі – құрылыс  конструкциялары 
мен машина бөлшектері элементтерінің беріктігі (күш әрекеті кезінде бұзуға 
қарсы тұру қабілеті) және деформациялануы (пішіні мен өлшемдерінің 
өзгеруі) туралы ғылым. Осылайша, механиканың бұл бөлімі инженерлік 
конструкциялардың беріктігін, қаттылығын және орнықтылығын есептеудің 
теориялық негіздерін береді.

Беріктіктің бұзылуы деп конструкцияның бұзылуы ғана емес, сонымен 
қатар онда үлкен пластикалық деформациялардың пайда болуы түсініледі. 
Пластикалық деформация – бұл босату кезінде жоғалмайтын деформацияның 
бір бөлігі, ал пластикалығы-материалдың деформацияны сақтау қабілеті. 
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Пластикалық деформациялардың пайда болуы конструкцияның 
қалыпты жұмысының бұзылуымен байланысты және сондықтан пластикалық 
деформациялар жарамсыз деп саналады.

Қаттылық – бұл конструкцияның (немесе материалдың) 
деформацияға қарсы тұру қабілеті. Кейде беріктілік шартына жауап беретін 
конструкцияның деформациясы оны қалыпты пайдалануға кедергі келтіруі 
мүмкін. Бұл жағдайда конструкцияның жеткіліксіз қаттылығы бар.

Тұрақтылық – бұл конструкцияның оған әсер ететін жүктемеге жауап 
беретін тепе-теңдік жағдайын сақтау қабілеті.

Конструкциялардың, әдетте, күрделі нысаны болады, оның жекелеген 
элементтері материалдардың кедергісін зерттеудің негізгі объектілері болып 
табылатын қарапайым типтерге жеткізуге болады: статикалық және 
динамикалық жүктемелердің әрекеті кезінде беріктікке, қаттылыққа және 
орнықтылыққа есептеудің тиісті әдістері Орнатылатын өзектер, 
пластинкалар, қабықтар, массивтер, яғни нақты конструкцияны есептеу 
есептік схеманы таңдаудан басталады. Есептеу сұлбасын таңдау 
материалдың қасиеттері мен қатты дененің деформациялану сипатының 
сызбалауынан басталады, содан кейін геометриялық сұлбалау орындалады. 
Білік - бір өлшемі (ұзындығы) екі басқа мөлшерден асатын дене [1].

1.2-сурет. Білік

Қабық-екі қисық сызықты беттермен шектелген, оның бір өлшемі 
(қалыңдығы) екі басқа мөлшерден аз. Пластина - екі параллель жазықтықпен 
шектелген дене. 

1.3-сурет. Қабық

Массив-барлық үш мөлшері бір реттте болатын дене. 
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1.4-сурет. Массив

Теориялық механиканың заңдары мен қорытындыларына негізделе 
отырып, материалдар кедергісі бұдан басқа, нақты материалдардың сыртқы 
күштердің әсерінен деформациялану қабілетін ескереді.

Есептеулерді орындау кезінде материалдардың қасиеттеріне және 
дененің деформациясына байланысты жорамалдар қабылданады..

Негізгі жорамалдар.
1. Материал біртекті болып саналады(оның микроқұрылымдарына 

қарамастан физика-механикалық қасиеттері барлық нүктелерде бірдей болып 
саналады).

2. Материал дененің барлық көлемін толығымен толтырады, ешқандай 
қуыссыз (дене тұтас орта ретінде қарастырылады).

3. Әдетте тұтас орта изотропты қабылданады, яғни одан бөлінген 
дененің қасиеттері осы орта шегінде оның бағдарына байланысты емес деп 
болжанады. Әртүрлі бағытта әртүрлі қасиеттері бар материалдар 
анизотропты деп аталады (мысалы, ағаш).

4. Материал өте серпімді болып табылады (жүктемені алғаннан кейін 
барлық деформациялар толығымен жоғалады, яғни дененің геометриялық 
өлшемдері толығымен немесе ішінара қалпына келтіріледі). Дененің 
бастапқы өлшемін түсіргеннен кейін қалпына келтіру қасиеті серпімділік деп 
аталады.

5. Дененің деформациясы оның өлшемімен салыстырғанда аз болып 
саналады. Бұл жорамалдау бастапқы өлшем принципі деп аталады. 
Жорамалдау тепе-теңдік теңдеулерін құрастыру кезінде конструкцияның 
пішіні мен өлшемдерінің өзгерістерімен елемеуге мүмкіндік береді.

6. Дене нүктелерінің орын ауыстырулары осы орын ауыстыруларды 
тудыратын жүктемелерге пропорционалды (материалдардың белгілі бір 
деформациясының шамасына дейін Гука заңына бағынады). Желілік 
Деформацияланатын конструкциялар үшін күштер әрекетінің Тәуелсіздік 
принципі (немесе суперпозиция принципі): күштер тобының әрекет ету 
нәтижесі олардың конструкцияны жүктеу реттілігіне байланысты емес және 
осы күштердің әрқайсысының жеке әрекет ету нәтижелерінің сомасына тең.
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7. Жүктемені қосымша орындардан алыстатылған қималарда кернеуді 
бөлу сипаты жүктеудің нақты тәсіліне байланысты емес деп болжанады.  
Мұндай бекітуге Сен-Венан принципі негіз болады.

8. Жалпақ қималар гипотезасы қабылданады (Бернулли гипотезасы): 
деформацияға дейінгі өзектің жалпақ көлденең қималары тегіс және 
деформациядан кейін қалады.

Кез келген материалдың ішінде ішкі үйаралық күштер бар. Дененің 
деформациясы кезінде оның бөлшектері арасындағы қашықтық өзгереді,бұл 
өз кезегінде олардың арасындағы өзара тартылыс күшінің өзгеруіне әкеледі. 
Осыдан, соның салдарынан ішкі күш пайда болады. Ішкі күштерді анықтау 
үшін қима әдісі қолданылады. Ол үшін дене жазықтықпен ойша бөлінеді 
және оның бір бөлігінің тепе-теңдігін қарастырады (1.5-сурет).

1.5-сурет. Қималар әдісі бойынша ішкі күштерді анықтау

Әдіс мыналардан тұрады:
1 Жүйені кесіңіз (бөлігінде).
2. Біз бір бөлікті тастаймыз.
3. Қалған ішкі серпімділіктің күштерімен тасталған бөліктің әрекетін 

ауыстырамыз (қимада бөлінген бөлікке әсер ететін сыртқы күштерді 
теңестіруге қабілетті күш саламыз).

4. Біз бөлінген бөлікке арналған тепе-теңдік теңдеуін құрастырамыз 
және күш-жігердің мәнін табамыз.

Қима әдісін қолданамыз және ішкі күштерді өзектің көлденең 
қимасының ауырлық ортасына келтіреміз. Нәтижесінде біз басты векторға 
тең R нәтижелі Күшін және жүйенің басты сәтіне тең M сәті бар күш жұбын 
аламыз.

R және M координаталық осьтерге жобалағанда, жалпы жағдайда 6 
алгебралық шаманы -6 ішкі күш факторларын аламыз:

N – қалыпты күш;
Qy немесе Qz – көлденең күштер;
My немесе Mz – иілу сәттері;
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T – бұраушы күш.

1.3.2. Жазық қималардың геометриялық сипаттамалары

Жазық фигуралардың геометриялық сипаттамаларының 
математикалық анықтамалары: статикалық моменттер, инерцияның осьтік 
моменттері және центрден тепкіш, полярлық моменттер [2]. Орталық осьтер. 
Негізгі осьтер. Элементар қималардың ауырлық орталығының және 
элементар фигуралардан құралған орналасуын анықтау. Орталық осьтерге 
қатысты қималардың геометриялық сипаттамаларын табу.  

Қиманың келесі сипаттамаларын ажыратады: А ауданы, ауданның 
статикалық сәттері, аудан инерциясының сәттері, аудан инерциясының
орталықтан тепкіш сәттері.

1.6-сурет. Х, У координаттар жүйесіндегі А ауданы

Кейбір оське қатысты ауданның статикалық сәті деп қарапайым 
алаңдардың алаңдарының олардың ауырлық ортасынан тиісті оське дейінгі 
қашықтықтарға көбейтінділерінің жиынтығы түсініледі:

(1.1)

Қиманың ауырлық орталығын анықтау. Ауырлық орталығы арқылы 
өтетін осьтерге қатысты қиманың статикалық сәттері нөлге тең, сондықтан 
оларды қиманың ауырлық орталықтарының координаттарын анықтау үшін 
қолданады. Ол үшін X және Y қосалқы осьтерін жүргізеді және қиманың 
ауырлық орталығының координаттарын тәуелділік бойынша анықтайды:

(1.2)
Қиманың инерция сәттері. I қима инерциясының осьтік сәті деп оське 

дейінгі қашықтықтың квадратына элементарлық алаңның туындысының 
ауданы бойынша интеграл аталады. X және Y осьтеріне қатысты қима 
инерциясының осьтік сәттері тиісінше тең болады.

(1.3)
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Iρ қима инерциясының полярлы сәті деп координаттар басына дейінгі 
қашықтық квадратына элементарлық алаңның туындысының ауданы 
бойынша интеграл аталады [3].

(1.4)

Бұл ρ2 = x2 + y2 ескере отырып, Iρ = Ix + Iy аламыз.
Қима инерциясының полярлық сәті қима инерциясының осьтік 

сәттерінің жиынтығына тең.
Инерцияның ортадан тепкіш сәті нөлге тең осьтер басты орталық 

осьтер деп аталады, инерцияның осьтік моменттері оларға қатысты өздерінің 
экстремалды мәндерін (максимум және минимум) қабылдайды.

Инерцияның полярлық сәті

(1.5)

Осы нүктеге қатысты инерцияның полярлық сәті - dА элементарлық 
аудандарының олардың қимасының барлық ауданы бойынша алынған осы 
нүктеге дейінгі арақашықтығының (ρ2 = y2 + z2) квадраттарына 
көбейтінділерінің қосындысы болады.

Кедергі сәттері. Қарастырылатын оське қатысты кедергінің осьтік сәті-
осы осьтен неғұрлым қашықтыққа жатқызылған оське қатысты инерция 
сәтіне тең шама

(1.6)

Полярлық кедергі сәті
(1.7)

Кедергінің осьтік және полярлық сәттері м3 өлшеміне ие.
Инерция радиусы
Кейбір оське қатысты қима инерциясының радиусы ара қатынасынан 

анықталатын шама деп аталады:
(1.8)

Қарапайым фигуралардың геометриялық сипаттамаларын 
есептеу.

Тікбұрышты қима.
Төртбұрыштың оське қатысты инерциясының осьтік моментін 

анықтаймыз.
В (ені) және dy (биіктігі) өлшемдері бар қарапайым алаңдарға 

тіктөртбұрыштың ауданын бөлшектейміз (сурет. 11). Содан кейін мұндай 
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қарапайым тіктөртбұрыштың ауданы dA = b•dy тең. Инерцияның осьтік 
моментін анықтау үшін формулаға da мәнін:

(1.9)

ұқсас жазамыз.
Дөңгелек қима
Алдымен инерцияның полярлық моментін табу орынды. Содан кейін Jx 

= Jy, ал Jx + Jy шеңберін табамыз Jx = Jy = J/2.
Дөңгелекті қалыңдығы D және ρ радиусты кіші сақиналарға бөлеміз; 

мұндай сақинаның ауданы
(1.10)

Сақинаның ауданы үшін өрнек J өрнегіне және интегралдауға арналған:

(1.11)

1.7-сурет. Тіктөртбұрыш

1.8-сурет. Шеңбер
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Онда
(1.12)

1.4. Машина бөлшектерінің беріктік есептеулері

1.4.1. Машина бөлшектерінің негізгі ережелері

Оқу материалын жүйелеу үшін және екі мағыналы түсіндіруді 
болдырмау үшін жұмыстың басында базалық ұғымдарды анықтаймыз.

Күрделілік дәрежесі бойынша ұғымдарды орналастырамыз.
МемСТ 15467-79 стандартында өнім-қызмет немесе үдерістердің 

нәтижесі. Өнім қызметтерді, жабдықтарды, қайта өңделетін материалдарды, 
бағдарламалық қамтамасыз етуді немесе олардың комбинациясын қамтуы 
мүмкін.

МемСТ 15895-77 сәйкес, бұйым өнеркәсіптік өнімнің бірлігі болып 
табылады. Бұйым-кәсіпорын жасаған кез келген зат немесе өндіріс 
заттарының жиынтығы. Бұйым деп конструкторлық құжаттама бойынша 
дайындалатын кез келген өнімді түсінеді. Бұйымдардың түрлері бөлшектер, 
жинақтар, тораптар, механизмдер, агрегаттар, машиналар мен кешендер 
болып табылады. Бұйымдар оларда құрамдас бөліктерінің болуына немесе 
болмауына байланысты: 

1) мамандандырылмаған (бөлшектерге) — құрамдас бөліктері жоқ; 
2) мамандандырылмаған (құрастыру бірліктеріне, кешендерге, 

жиынтықтарға) — екі және одан да көп құрамдас бөліктерден тұратын болып 
бөлінеді. 

Машинаның құрамдас бөліктері: бөлшектер, құрастыру бірлігі 
(торабы), кешен және жиынтық болып табылады.

Машина бөлшектері - жалпы мақсаттағы машиналар мен тораптардың 
бөлшектерін зерттеумен, жобалаумен және есептеумен айналысатын ғылыми 
пән. Механизмдер мен машиналар бөлшектерден тұрады. Барлық 
машиналарда кездесетін болттар, біліктер, тісті доңғалақтар, мойынтіректер, 
муфталар жалпы мақсаттағы тораптар мен бөлшектер деп аталады [4].

Бөлшек – (франц. detail-кесек)-құрастыру операцияларын қолданбай, 
атауы мен маркасы бойынша біртекті материалдан жасалған бұйым (ГОСТ 
2.101-68). Бөлшектер қарапайым (гайка, кілтек және т.б.) немесе күрделі 
(иінді білік, редуктор корпусы, станок қабырғасы және т. б.) болуы мүмкін.

Машиналардың бөлшектері мен тораптарының үлкен әртүрлілігі 
арасында барлық машиналарда (болттар, біліктер, муфталар, механикалық 
берілістер және т.б.) қолданылатын бөліктер бар. Бұл бөлшектерді 
(тораптарды) жалпы мақсаттағы бөлшектер деп атайды және "машина 
бөлшектері"курсында оқиды. Барлық басқа бөлшектер (поршеньдер, 
турбиналардың қалақтары, еспелі бұрандалар және т.б.) арнайы мақсаттағы 
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бөлшектерге жатады және арнайы курстарда зерделенеді. Жалпы тағайындау 
бөлшектері машина жасауда өте көп мөлшерде қолданылады. Сондықтан 
материал шығынын азайтуға, өндіріс құнын төмендетуге, ұзақ мерзімділікті 
арттыруға мүмкіндік беретін осы бөлшектерді есептеу және құрастыру 
әдістерін кез келген жетілдіру үлкен экономикалық әсер әкеледі.

Құрастыру бірлігі-құрама бөліктері құрастыру операциялары арқылы 
(қорғасын, жалғау, дәнекерлеу, нығыздау және т.б.) дайындаушы 
кәсіпорында біріктіруге жататын бұйым (МемСТ 2.101-68).

Түйін – жалпы функционалдық мақсаттағы бөлшектерден тұратын 
және бұйымның басқа құрамдас бөліктерімен бірге (муфталар, тербелу 
мойынтіректері және т.б.) бір мақсаттағы бұйымдарда белгілі бір функцияны 
орындайтын аяқталған құрастыру бірлігі. Күрделі тораптар бірнеше 
қарапайым тораптарды (тораптарды) қамтуы мүмкін; мысалы, редуктор 
мойынтіректерді, оларға тісті дөңгелектері бар біліктерді және т. б. қамтиды.

Жинақ (жөндеу кешені) – бұл жинау, бұрғылау, фрезерлеу немесе 
машиналардың белгілі бір тораптарын жөндеу үшін қолданылатын жекелеген 
бөлшектер жиынтығы. Мысалы, жапсырма немесе бүйірлік кілттер, 
бұрауыштар, бұрауыштар, фрезалар немесе карбюратор, отын сорғысының 
жөндеу жиынтықтары және т.б.

Механизм - бір немесе бірнеше денелердің қозғалысын басқа 
денелердің мақсатқа сай қозғалыстарына (мысалы, қисық тәрізді-сырғымалы 
механизм, механикалық берілістер және т.б.) түрлендіру үшін белгілі 
қозғалмалы қосылған бөлшектер жүйесі [5].

Функционалдық мақсаты бойынша машина механизмдері әдетте келесі 
түрлерге бөлінеді:

- беру механизмдері;
- атқарушы тетіктер;
- басқару, бақылау және реттеу тетіктері;
- беру, тасымалдау және сұрыптау механизмдері.
Буын-бір-біріне қатысты қозғалмайтын немесе қозғалмайтын 

механикалық жүйені құрайтын бөлшектер тобы.
Қозғалмайтын Звено тұрақты деп аталады.
Кіру буыны басқа буындардың қозғалысында механизммен 

өзгертілетін қозғалыс хабарланатын буынды деп аталады.
Шығу буыны механизм арналған қозғалысты жасайтын буын деп 

аталады.
Кіріс және шығыс буындары арасында аралық буындар орналасуы 

мүмкін.
Әрбір жұпта бірлесіп жұмыс істейтін буындар күш ағыны бағытында 

жетекші және ведомстволық буындар ажыратылады.
Қазіргі заманғы машина жасауда құрамына серпімді (серіппелер, 

мембраналар және т.б.) және икемді (белдіктер, шынжырлар, арқандар және 
т. б.) буындар кіретін механизмдер кеңінен қолданылады.

Кинематикалық жұп екі жанасатын будың салыстырмалы қозғалуына 
жол беретін қосылысы деп аталады. Кинематикалық жұбын қалыптастыра 

  
 



19

отырып, басқа бумен жанасуы мүмкін беттер, сызықтар, буын нүктелері 
кинематикалық жұптың элементтері деп аталады. Функционалдық белгісі 
бойынша кинематикалық жұптар айналмалы, үдемелі, бұрандалы және т. б. 
болуы мүмкін.

Кинематикалық жұптарды құрайтын буындардың байланысқан жүйесі 
кинематикалық тізбек деп аталады. Осылайша, кез келген механизмнің 
негізінде кинематикалық тізбек жатыр.

Аппарат - (лат. apparatus-бөлігі) аспап, техникалық құрылғы, құрылғы, 
әдетте күрделі жүйенің кейбір автономды-функционалдық бөлігі.

Агрегат - (лат.  aggrego-қосылу) толық өзара алмасуға ие бірегей 
функционалдық түйін.

Жетек-машиналардың жұмыс органдарының қозғалысы жүзеге 
асырылатын құрылғы. ТММ – да адекватты термин-машина агрегаты 
қолданылады.

Машина - (грек. «махина» - еңбекті жеңілдету мақсатында энергияны, 
материалдарды немесе ақпаратты түрлендіру үшін механикалық қозғалыс 
жасайтын үлкен, найзағай) бөлшектер жүйесі. Машина энергия көзінің 
болуына тән және өз басқаруына оператордың қатысуын талап етеді. Неміс 
экономисі К. Маркс кез келген машина қозғалтқышты, беріліс және 
атқарушы механизмдерден тұрғанын байқады. «Машина» санаты тұрмыста 
«техника» термині ретінде жиі қолданылады.

Техника - бұл адамның материалдық және рухани қажеттіліктерін 
қанағаттандыру мақсатында оның түрлі қызмет салаларында функционалдық 
мүмкіндіктерін кеңейту үшін пайдаланатын материалдық құралдар.

Жұмыс процесінің сипаты бойынша машиналардың барлық алуан 
түрлілігін кластарға бөлуге болады: энергетикалық, технологиялық, 
тасымалдаушы және ақпараттық.

Энергетикалық машиналар - бұл кез келген түрдегі (электр, бу, жылу 
және т.б.) энергияны механикалық түрге түрлендіруге арналған құрылғылар. 
Электр машиналары (электр қозғалтқыштар), токтың электромагниттік 
түрлендіргіштері, бу машиналары, Іштен жану қозғалтқыштары, турбиналар 
және т.б. жатады. Оларға генераторлар, компрессорлар, Гидравликалық 
сорғылар және т. б. жатады.

Тасымалдау машиналары - қозғалтқыш энергиясын массаларды 
(өнімдерді, бұйымдарды) тасымалдау энергиясына түрлендіреді. Тасымалдау 
машиналарына конвейерлер, элеваторлар, норийлер, көтергіш крандар мен 
көтергіштер жатады.

Ақпараттық (есептеуіш) машиналар - ақпаратты алу және түрлендіру 
үшін арналған.

Технологиялық машиналар - оның өлшемдерінің, пішінінің, 
қасиеттерінің немесе жай-күйінің өзгеруінен тұратын өңделетін затты 
(өнімді) түрлендіруге арналған.

Технологиялық машиналар энергетикалық машинадан 
(қозғалтқыштан), беру және атқару тетіктерінен тұрады. Машинада маңызды 
болып технологиялық мүмкіндіктерді, әмбебаптылық дәрежесін және 
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машинаның атауын анықтайтын атқару механизмі болып табылады. Өнімнің 
жанасуына түсетін және оған әсер ететін машинаның бөліктері машинаның 
жұмыс органы деп аталады.

Машиналарды құрастыру (машина жасау) саласында кемінде бір 
функцияны орындау мүмкіндігіне, көп элементтілігіне, құрылыстың 
иерархиялығына, элементтер арасындағы байланыстардың көптігіне, 
өзгерудің көп мәртелігіне және тұтынушылық қасиеттердің көп түрлілігіне 
тән белгілі бір қажеттілікті қанағаттандыруға арналған жасанды құрылған 
объектілер түсінілетін техникалық жүйе санаты кеңінен қолданылады. 
Техникалық жүйелерге жеке машиналар, аппараттар, аспаптар, құрылыстар, 
қол құралдары, олардың тораптар, блоктар, агрегаттар және басқа да
құрастыру бірліктері түріндегі элементтері, сондай-ақ өзара байланысты 
машиналардың, аппараттардың, құрылыстардың және т. б. күрделі кешендері 
жатады.

Жетек - машинаны немесе механизмді қозғалысқа әкелетін құрылғы.
Жетек келесілерден тұрады:
- энергия көзі;
- беру тетігі;
- басқару аппаратурасы.
Машина агрегаты деп бір немесе бірнеше тізбекті немесе параллель 

қосылған машиналардан тұратын және қандай да бір талап етілетін 
функцияларды орындауға арналған техникалық жүйе аталады. Әдетте 
машина агрегатының құрамына: қозғалтқыш, беріліс механизмі және жұмыс 
немесе энергетикалық машина кіреді. Қазіргі уақытта машина агрегатының 
құрамына бақылау-басқару кибернетикалық машина жиі қосылады. Машина 
агрегатындағы беріліс тетігі жұмыс немесе энергетикалық машинаның 
механикалық сипаттамаларымен қозғалтқыштың механикалық 
сипаттамаларын келісу үшін қажет. Машина агрегатының жұмыс жағдайына 
байланысты басқару режимі қолмен немесе автоматты түрде жүзеге 
асырылуы мүмкін.

Кешен - бұл белгілі бір бірізділікпен технологиялық операцияларды 
жасау үшін бірыңғай орталықтан басқарылатын жеке өзара байланысты 
машиналардың, автоматтар мен роботтардың құрастыру бірлігі.Мысалы, 
РТК-робототехникалық кешендер, технологиялық операцияларды орындау 
кезінде адамның қатысуынсыз автоматты желілер; кейбір операцияларға 
адамдар қатысатын ағынды желілер, мысалы, құстардың қауырсындарын 
жою кезінде.

Автомат - (грек. «аутомотос» – операторсыз берілген бағдарлама 
бойынша жұмыс істейтін өздігінен қозғалатын) машина.

Робот – (чеш тілінде robot-қызметкер) басқару жүйесі бар машина, ол 
берілген диапазонда орындаушылық шешімдерді өз бетінше қабылдауға 
мүмкіндік береді.
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1.4.2 Берілістер мен біліктердің жобалық есептеулері

aw=Ka(u+1) (1.13)

мұнда қиғаш тісті берілістер үшін Ka=410.
Қиғаш тісті берілістер үшін тісті тәждің енінің коэффициенті ψba=0.4. 

Жоба есебі кезеңінде kh=1.2 түйіспелі жүктеме коэффициентінің мәні 
қойылады. Сонда aw = 160 мм,

Алынған осьаралық қашықтық кестелік деректерді пайдалана отырып, 
ең жақын үлкен стандартты мәнге дейін дөңгелектенеді: aw= 160 мм

Модульді таңдау үшін ұсынылатын ауқым келесідей болады: 
mn=(0.01…0.02) aw=(0.01…0.02)125=1.25…2.5 мм
Алынған диапазоннан стандартты модульді Mn=2 мм кестелік 

мәліметтер бойынша таңдаймыз, күш беретін берілістер үшін модуль 2 мм-
ден кем емес қолдану ұсынылмайды.

Беріліс тістерінің жиынтық саны

Z =
(1.14)

мұнда β1=0° тік тісті берілістер үшін, β1=12° косозубтық берілістер 
үшін және β1=30° Шеврон берілістер үшін.

Z'∑ алынған мәні ең жақын бүтін z∑=155 санына дейін дөңгелектенеді 
және тістің иілу бұрышын анықтаймыз

β=arccos
(1.15)

Тістегершік тістерінің саны

Z1= =31

Доңғалақ тістерінің саны

Z2= Z –Z1=126
Нақты беріліс саны

uф = =4.065

u Қ мәні u 5 кезінде номиналды мәнінен 3% - дан артық ерекшеленбеуі 
тиіс.
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u = 100 =100 =0.007 % < 3 %

Тістегершіктің және дөңгелектің ығысу коэффициенттері x1= 0, x2= 0,

Дөңгелек тәжінің ені
bw2= =65

Кестелік деректер бойынша қатардан ең жақын санына дейін 
bw2дөңгелектенеді, яғни bw2=65.

Bw1 тістегершігінің ені bw2 қарағанда 5 мм артық:

bw1=70

Дөңгелек шеңберінің диаметрін анықтаймыз:
Қиғаш доңғалақтарға арналған бөлгіш шеңбердің диаметрлері 

(1.16)

d1 =63.185 мм, d2 =256.816 мм
Тістер шыңдарының шеңбері daj = dj +2m (1+ xj)
da1 = 67.185 мм
da2 = 260.816 мм
Тістер ойпатының шеңбері dfj = dj -2m (1.25- xj)
df1 = 58.185 мм
df1 = 251.816 мм
Айналмалы жылдамдықты есептейік

V = =0.6 м/с

Берілістің дәлдік дәрежесін таблицаның кестелік мәліметтері бойынша 
таңдаймыз. 8.1 [1] іліністегі шеңбер жылдамдығына байланысты: nст= 9.

Біліктердің жобалық есебі
Жұмыс кезінде білік күрделі жүктеуді сынайды: ширату мен иілу 

деформациясы. Бірақ, біліктердің жобалық есебі таза айналуға беріктілік 
жағдайынан жүргізіледі, ал біліктің иілуі және кернеудің шоғырлануы [τ] = 
15…20 Мпа интервалында таңдалады. [τ] Аз мәні жылдам жүретін біліктерді 
есептеу үшін, үлкен – тихоходтық біліктерді есептеу үшін қабылданады.

DВ1 жылдам өту білігінің шығыс учаскесінің ең кіші диаметрі, мм, тең:
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.
DВ2 баяу білігінің шығыс учаскесінің ең кіші диаметрі, мм, тең:

,

Мұнда Т2, Т3 – редуктордың кіріс (жылдам жүретін) және шығу 
(тыныш жүретін) біліктерінде тиісінше номиналды айналмалы сәттер.

d/В1, d/В2 біліктердің Шығыс учаскелері диаметрлерінің алынған есептік 
мәндері қатардан ең жақын үлкен стандартты мәнге дейін дөңгелектенеді,
мм: 20, 21, 22, 24, 25, 26, 28, 30, 32, 34, 35, 36, 38, 40, 42, 45, 48, 50, 52, 55, 60, 
63, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95, 100, 105, 110, 120, 125.

Егер редуктордың жылдам жүретін білігі электрқозғалтқыштың 
білігімен муфтамен жалғанса (қарастырылып отырған мысалдың 
кинематикалық схемасы), есеппен алынған d/В1 диаметрін d1
электрқозғалтқышы білігінің диаметрімен келісу қажет:

.

Түпкілікті dВ1 = 32 мм, dВ2 = 42 мм таңдаймыз.
Біліктер учаскелерінің қалған өлшемдері конструктивтік және 

технологиялық пайымдауларға сүйене отырып, жоғарыда келтірілген 
стандартты диаметрлердің қатарынан ұлғаю жағына тағайындалады.

Жылдам жүретін білік үшін:
dУ1= dП1= 40 мм –білік диаметрі нығыздау және мойынтірек. Осы 

диапазон үшін мойынтіректің қону диаметрінің мәні бес рет екенін ескеру. 
Сондай-ақ t биіктігінің шамасы, мм, Алдыңғы диаметрге қатысты білік 
диаметрінің өтуі f фаскасының мөлшерінен артық немесе тең болуы тиіс, мм;

dб1= 45 мм – мойынтіректі тіреуге арналған бұрғыштың диаметрі.
DП1 диаметрінің шамасы dП1 + 2*t = 32 + 2*2,5 = 37мм формуласы 

бойынша есептелген шамадан артық немесе тең болуын қамтамасыз ету 
қажет. Бұрғы биіктігінің t, мм мәндері 14-кестеде келтірілген. Бұл жағдайда t 
бұрғы биіктігінің шамасы R мойынтіректің дөңгелектеу радиусының 
шамасынан артық немесе тең болуы тиіс, мм, бұл мойынтіректің білікке 
сенімді осьтік орналасуын қамтамасыз етеді;

df1, d1, da1, b1-тістегершіктің өлшемдері.
Тыныш білік үшін:
dУ2 = dп2 = 50 мм-тығыздау және мойынтірек астында біліктің диаметрі. 

Осы диапазон үшін мойынтіректің қону диаметрінің мәні бес рет екенін 
ескеру қажет (Б 5-кесте). Сондай-ақ t, мм биіктігінің мәні, алдыңғы 
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диаметрге қатысты білік диаметрінің өтуі F, мм фасканың өлшемінен артық 
немесе тең болуы тиіс;

dК = 55 мм-Тісті доңғалақтың диаметрі. dК диаметрінің шамасы dП2 + 2 
* t = формуласы бойынша есептелген мөлшердің шамасынан артық немесе 
тең болуын қамтамасыз ету қажет 55 + 2*2,5 t, мм диаметрінің өту биіктігі 
14-кестеде келтірілген. Бұл жағдайда t өту биіктігі R мойынтіректің 
дөңгелектеу радиусының шамасынан артық немесе тең болуы тиіс, мм, бұл 
мойынтіректің білікке сенімді осьтік орналасуын қамтамасыз етеді;

dб2 = 60 мм-дөңгелекті тіреуге арналған бұрғыштың диаметрі. 
Доңғалақтың екінші жағынан оның сенімді осьтік бекітпесі үшін білікке 
құрастыру кезінде кергіш төлке орнатылады. T диаметрінің өту биіктігі F 
фаскасының өлшемінен артық немесе тең болуы қажет. 

Біліктер учаскелерінің ұзындығы редукторды миллиметр қағазда 
эскиздік жинақтағаннан кейін сызғышпен тікелей өлшеумен немесе 
өлшемдік тізбектерді есептеумен анықталады [6].

1.4.3 Берілістердің, мойынтіректердің және біліктердің беріктік 
есептеулері

Біліктерді есептеу екі кезеңде жүргізіледі: тек айналдыру сәтінің 
әсерінен жобалаушы және айналдыру және иілу сәттерін ескере отырып 
тексеру есебі.

1.9-сурет. Біліктің өтпелі учаскелері: 1 – фаска; 2 – галтель; r-галтель 
радиусы

1.10-сурет. Біліктердің қимасындағы кернеу циклдері: а-симметриялы; б 
— нөлдік; Т-бір циклдің ұзақтығы (кезең)

1. Біліктің жобалаушы (алдын ала) есебі мынадай формула бойынша
жүргізіледі
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(1.17)

мұнда Мк — айналу сәті, Мк= Т; Т — білікте айналдыру сәті; d — білік 
диаметрі; [τк] — бұрау кезіндегі рұқсат етілетін кернеу, [τк] = 20...30 МПа.

Білік диаметрінің алынған мәні «Қалыпты сызықтық өлшемдер»
МемСТ бойынша R40 сандар қатарынан ең жақын үлкен өлшемге дейін 
дөңгелектенеді. Біліктің пішіні мен өлшемдері біліктің мойынының 
ұзындығын және біліктің цапфын анықтайтын доңғалақтардың, муфталардың 
және мойынтіректердің өлшемдерін анықтағаннан кейін біліктің эскиздік 
пысықтауы кезінде нақтыланады.

Жобаланған біліктің тексеру есебі шаршау кедергісі бойынша және 
қатаңдыққа жүргізіледі.

Біліктің барлық конструктивтік элементтерін, өңдеу мен жеке 
учаскелер бетінің сапасын алдын ала анықтайды. Біліктің есептік схемасы 
жасалады және қолданыстағы жүктемелер түсіріледі.

2. Шаршау кедергісіне арналған нақтыланған тексеру есебі 
кернеулердің концентрациясын ескере отырып, сәттердің эпюрлары 
бойынша анықталған қауіпті қималардағы беріктік қорының есептік 
коэффициенттерін анықтаудан тұрады.

Иілу кернеуі симметриялық цикл бойынша өзгеретінін қабылдайды 
(1.10, а суретті қараңыз), ал бұралу кернеуі — нөлдеу бойынша (сурет 1.10,
б).

Біліктің иілу кернеулерінің өзгеру циклінің амплитудасы

(1.18)
мұнда МИ — иілу сәті;
бұралу кернеулерінің өзгеруінің нөлдік циклінің амплитудасы

(1.19)
мұнда Woc, Wp — тиісінше білік қимасының майысу және бұралу 

қарсыласу сәті.
Біліктің беріктік қоры:
қалыпты кернеу бойынша

(1.20)
жанама кернеу бойынша

(1.21)

мұнда — бұралуға есептеу кезіндегі төзімділік шегі; — бұрауға
есептеу кезіндегі төзімділік шегі; KσD, КτD — тиісінше иілу және бұралу 
кезінде кернеу шоғырлануының жалпы коэффициенті:
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(1.22)

(1.23)

мұнда Кσ, Кτ — жергілікті концентрат — галтельдер, ойықтар, көлденең 
тесіктер, ойық кілтектер есебінен төзімділік шегінің төмендеу 
коэффициенттері (кернеу шоғырлануының тиімді коэффициенті); Kd —
абсолютті өлшемдердің әсер ету коэффициенті; KF — бетті өңдеу әсерінің 
коэффициенті; Кv — берілген коэффициенттердің мәні арнайы әдебиетте 
келтірілген.

Иілу мен бұраудың бірлескен әрекеті кезіндегі қимадағы төзімділік 
қорының есептік коэффициенті

(1.24)

Беріктік қоры коэффициентінің ең аз рұқсат етілген мәні 1,6...2,5.
Осьтерді есептеу тек иілу үшін жүргізіледі: қозғалмайтын осьтерді 

есептеу кезінде нөлдік цикл бойынша кернеудің өзгеруін қабылдайды, 
қозғалмалы есептеу кезінде симметриялық цикл бойынша.

3. Шаршауға оңайлатылған тексеру есебі қалыпты кернеу (иілу) және 
жанама кернеу (айналдыру) симметриялық цикл бойынша өзгереді деген 
болжамда жүргізіледі. Айналу және иілу моменттерінің бір мезгілде әсері ең 
үлкен жанама кернеулердің гипотезасы бойынша есептеледі

(1.25)

мұнда МИ — тік және көлденең жазықтықтардағы июші сәттердің 
геометриялық сомасы:

(1.26)

Шаршау кедергісі шарты

(1.27)

мұнда — қимадағы эквивалентті кернеу; Мэкв — қимадағы 
эквивалентті сәт; d — қимадағы біліктің диаметрі; [σ–1и] — кернеу өзгеруінің 
симметриялы циклі кезінде иілу рұқсат етілетін кернеуі.

Көп жағдайларда жеңілдетілген тексеру есебімен шектеледі.
Арнайы жағдайларда иінді (тура емес) біліктер мен геометриялық 

осьтің (икемді) өзгеретін нысаны бар біліктер қолданылады. Тұтас және қуыс 
(осьтік тесігі бар) біліктерді пайдаланады.
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1.5 Есептеу-графикалық жұмыстар

1.5.1 Механикалық жетекке арналған электр қозғалтқыш және
жалғастырғыш

Техникада жалғастырғыштар – бұл ұштары бір-біріне жақын келетін 
немесе шағын қашықтыққа жойылған біліктерге арналған жалғағыш 
құрылғылар. Біліктерді жалғастарғыштармен біріктіру айналмалы сәттерді 
бір біліктен екіншісіне беруді қамтамасыз етеді. Біліктер, әдетте, бір біліктің 
геометриялық осі басқа біліктің геометриялық осінің жалғасы болып 
табылады. Сонымен қатар, жалғастарғышдың көмегімен біліктерден тісті 
дөңгелектерге, шкивтерге айналуды осы біліктерге еркін отырғызуға болады. 
Жалғастарғыштар айналмалы сәттер мен айналу бағытын өзгертпейді. 
Жалғастарғыштың кейбір түрлері дірілдер мен нүктелерді сіңіреді, 
машинаны шамадан тыс жүктемеден сақтайды. 

Машина жасауда жалғастарғыштарды қолдану қажеттіліктен 
туындаған:

- жекелеген бөліктерден дайындалатын ұзын біліктерді алу, 
жалғанатын біліктердің салыстырмалы орналасуында монтаждаудың шағын 
дәлсіздіктерін өтеу; 

- жұмыс кезінде біліктерге кейбір салыстырмалы қозғалғыштықты беру 
(біліктердің геометриялық осьтерінің аз ығысуы және ауысуы); 

- жекелеген тораптарды қосу және ажырату; 
- өткен жолға, айналу жіберу бағытына, бұрыштық жылдамдыққа, яғни 

автоматты басқару функцияларын орындауға байланысты біліктерді 
автоматты қосу және ажырату; 

- динамикалық жүктемелерді азайту. 
Қазіргі заманғы машиналар жалғастарғыштар арқылы қосылатын 

біліктердің кіру және шығу ұштары бар бірқатар жеке бөліктерден тұрады 
(1.11 сурет).

1.11-сурет. Машинаның принциптік сұлбасы (1 – мотор, 2 – редуктор, 3 
– муфта, 4 - атқару тетігі)
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Жалғастарғыштардың жіктелуі. Жалғастарғыштар 
конструкцияларының алуан түрлілігі олардың жіктелуін қиындатады. 
Қарапайым жалғастарғыш ниппель түтігінен жасалып, электрқозғалтқыш пен 
редукторды байланыстырады. Реактивті қозғалтқыштардың 
турбокомпрессорларының жалғастарғыштары жүздеген бөлшектерден 
тұрады және өзін-өзі реттейтін күрделі жүйелер болып табылады. 
Жалғастарғыштар топтары біліктердің қосылу сипаты бойынша 
ажыратылады:

- Механикалық әсер етуші жалғастарғыштар: 
а) қатты (саңырау) — іс жүзінде біліктердің радиалды, осьтік және 

бұрыштық ығысуының орнын толтыруға жол бермейтін; 
б) компенсациялаушы — серпімді элементтердің (резеңке төлкелер, 

серіппелер және т.б.) болуы арқасында біліктердің радиальды, осьтік және 
бұрыштық ығысуының кейбір өтемақысын жіберетін; 

в) фрикциондық — шамадан тыс тиеу кезінде қысқа мерзімді сырғуға 
жол беретін. 

- Электрлік (электромагниттік) әсер ету жалғастырғыштары. 
- Гидравликалық немесе пневматикалық әрекеттегі жалғастырғыштар. 
Электр және гидравликалық жалғастырғыштарда электромагниттік 

және гидравликалық күштер есебінен ілінісу принциптерін қолданады. Бұл 
жалғастырғыштар арнайы курстарда оқиды. Одан әрі тек механикалық 
жалғастырғыштар талданады. Қолданылатын жалғастырғыштар дың 
көпшілігі стандартталған. Каталог немесе анықтама бойынша 
жалғастырғыштарды іріктеу кезіндегі негізгі сипаттама оның жүктеуінің 
неғұрлым ауыр жағдайын ескеретін берілетін сәт болып табылады [7].

Жалғастырғыштар кластары біліктердің қосылу режимі бойынша 
ажыратылады:

- Ілінбейтін (тұрақты, жалғағыш) - біліктерді тұрақты жалғайды, ұзын 
біліктерді құрайды.

- Басқарылатын (тіркейтін) – жұмыс процесінде біліктерді жалғайды 
және ажыратады, мысалы, кеңінен танымал автомобиль тіркеуішті. 

- Өздігінен әрекет ететін (өзін – өзі басқаратын, автоматты) - берілген 
жұмыс режимінде автоматты түрде жұмыс істейді (басып озу, ортадан 
тепкіш, сақтандырғыш). 

- Жұмыстың қалыпты пайдалану шарттары бұзылған кезде біліктерді 
ажырататын сақтандырғыш жалғастырғыштар. 

- Өзге де. 
Динамикалық жүктемелердің төмендеу дәрежесі бойынша келесідей 

жалғастырғыштар болады: - қатаң, айналу сәтінің тербелісі, дүмпулері мен 
соққыларын беру кезінде тегістемейтін; - серпімді, діріл, дүмпулер мен 
соққылар болуының арқасында тегістейтін серпімді элементтер, серіппелер, 
резеңке төлкелер және т. б. Жалғастырғыштың негізгі сипаттамасы –
берілетін айналу сәті. Маңызды көрсеткіштер - габариттер, массасы, инерция 
моменті. Белгілі бір айналмалы сәттің берілуіне есептелген жалғастырғыш 
біліктердің әртүрлі диаметрлері үшін бірнеше модификацияларда 
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орындалады. Жалғастырғыштар - автономды тораптар, сондықтан олар оңай 
стандартталады. Жалғастырғыштар олардың жұмыс істеу қабілеттілігінің 
өлшемдері бойынша есептеледі: - циклдық және соққы жүктемелері кезіндегі 
беріктілік, - тозуға төзімділік, - қаттылық.

Тәжірибеде жалғастырғыштар берілетін айналу сәтінің Т = Т Білік К 
шамасы бойынша каталогтан алынады, мұндағы Білік – тетік динамикасын 
есептеумен анықталған номиналды сәт, (барынша ұзақ жұмыс істеп тұрған), 
К – коэффициент жұмыс режимі. Электр қозғалтқышынан жетектерде 
мыналар қабылданады: - тыныш жұмыс кезінде және азырақ қозғалатын 
массаларда (конвейерлердің жетектері, сынау қондырғылары және т. б.). К = 
1,15...1,4; - ауыспалы жүктеме және орташа айдайтын массалар кезінде 
(металл кесетін білдектер, поршеньді компрессорлар және т. б.). К= 1,5...2; -
екпінді жүктеме және үлкен айдалатын массалар кезінде (илектеу орнақтары, 
балға және т. б.). К= 2,5...3. Жалғастырғыштың орнату тесіктерінің 
диаметрлері әртүрлі материалдарды қолдану салдарынан және иілу сәттері әр 
түрлі жүктемеден бір айналмалы сәтте әртүрлі болуы мүмкін қосылатын 
біліктер ұштарының диаметрлерімен келіседі. Негізгі жалғастырғыштар 
біліктер диаметрінің кейбір диапазоны үшін стандарттармен регламенттеледі 
және белгілі бір сәтке берілуге есептелген. Таңдалған жалғастырғыштардың 
ең әлсіз буындары Тр есептеу сәті бойынша беріктікке есептеумен 
тексеріледі. Жалғастырғыштың жұмысы шығындармен жүреді. Тәжірибе 
мәліметтері бойынша есеп айырысу кезінде ПӘК жалғастырғыштарды әдетте 
қабылдайды η = 0,985...0,995. Машиналардың тораптық 
конструкцияларының көптүрлілігі машина жасауда жалғастырғыштардың 
кең таралуына ықпал етеді.

1.5.2 Механикалық жетектің кинематикалық есебі

Бұл біліктердің айналу жиілігі, мысалы, орталықтан тепкіш 
сорғылардың, компрессорлардың, желдеткіштердің және т. б. жетектерінде 
сәйкес келетін немесе олар бір-біріне бұрышта орналасқан біліктер үшін 
жетек, яғни қозғалтқыштың (энергия көзінің) және Жұмыс машинасының 
бұрыштық жылдамдықтарын келісу үшін қызмет ететін аралық тетік қажет.

Жетектің оңтайлы конструкциясын таңдау үшін көптеген факторларды 
ескеру қажет: қозғалтқыштың энергетикалық сипаттамасы, пайдалану 
шарттары, уақыт бойынша жүктеменің өзгеру заңы, қызмет ету мерзімі, 
жетектің орналасуы мен габариттері, қауіпсіздік техникасының талаптары, 
жетектің әр түрлі құрылғыларының құны және оларды монтаждау, пайдалану 
шығындары (соның ішінде ПӘК) және қызмет көрсету қолайлылығы.

Механикалық жетекке келесі құрылғылар кіруі мүмкін: шынжырлы, 
белдік, фрикциялық, тісті және тісті-бұрандалы (Бұрамдықты) берілістер, 
түрлі жалғағыш жалғастырғыштар. Тісті немесе Бұрамдықты берілістерден 
тұратын, жеке агрегат түрінде орындалған және бұрыштық жылдамдықты 
төмендету үшін қызмет ететін механизм редуктор деп аталады. Редуктор түрі 
беріліс құрамымен, олардың қуат ағыны бағытында орналасу тәртібімен 
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анықталады, яғни жылдам жүретін (кіру) біліктен тихоходтық (шығу) білікке 
және қосылатын біліктердің кеңістіктегі геометриялық осьтерінің 
орналасуымен анықталады. Ең қарапайым және ең көп таралған редуктор-
цилиндрлік тісті дөңгелектермен бір сатылы. Редуктормен қатар жетек 
құрамына жиі сыналы белдіктермен ремендік берілісті қосады, бұл ретте 
жалғастырушы муфтаны пайдалану қажеттілігі жойылады. Осы тапсырмада 
дәл осындай жетек қарастырылған.

Механикалық жетекті есептеу
Курстық жұмысқа арналған техникалық тапсырманың бастапқы 

деректері: жетектегі редуктордың шығу білігіндегі қуат Р2 = 2,4 кВт, бұл 
біліктің айналу жиілігі n2 = 250 айн/мин, редуктордың беріліс саны u = 5,6, 
дөңгелек түрі - бұрамалы, жетектің есептік қызмет ету мерзімі Lh = 20000 
сағат, жүктеме сипаты: тұрақты, беру-реверсивті.

Электр қозғалтқышты таңдау және жетектің кинематикалық есебі
Электрқозғалтқыштың тұтынылатын қуаты мынадай формула бойынша 

анықталады: 

(1.28)

мұнда Р2 = 2,4 кВт – редуктордың шығу білігінің қуаты, ηжалпы –оның 
мәні жетектің берілген конструктивтік компоновкасына қатысты жетектің 
пайдалы әрекетінің жалпы коэффициенті (ПӘК).

(1.29)

Мұнда = 0,96 – белдікті берудің ПӘК, ηпк = 0,99 – домалау 

мойынтіректерінің бір жұбының ПӘК, = 0,975 – цилиндрлік тісті 
берілістің ПӘК, ηГ≈ 1 – майды араластыру кезіндегі шығындарды ескеретін 
коэффициент.

Содан кейін электр қозғалтқыш білігінің айналу жиілігінің диапазонын 
анықтау қажет. Жетектің құрамына клиноремендік және тісті берілістер 
кіреді, онда оның жалпы беріліс саны анықталады:

(1.30)

Мұнда и u = 5,6 – беріліс қатынасы және тиісінше белдік және тісті 
берілістердің беріліс саны; nэлжәне n2 = 250 айн/мин – электр қозғалтқышы 
білігінің және редуктор білігінің шығу жиілігі.

Механикалық жетектерде қабылдау = 2…4 ұсынылады; сондықтан 
таңдалған электр қозғалтқышы білігінің айналу жиілігі диапазонда болуы 
тиіс

nэл.тр=n2ui = 250∙5,6∙(2…4) = (2800…5600) айн/мин
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Электр қозғалтқышты таңдау
Рэл табылған мәндеріне сәйкес каталог бойынша.тр және 

Рэл.тр маркалы асинхронды электрқозғалтқышты таңдаймыз, қуаты Рэл = 3 
кВт (шартты сақтай отырып), қажетті өзгерістер диапазонында болатын, NC 
= 3000 айн/мин біліктің синхронды айналу жиілігі бар. Бұл электр 
қозғалтқышы S = 4,3% ротордың сырғуымен сипатталады, іске қосу 
моментінің еселігі КП = 2 (яғни іске қосу моментінің шамасының номиналды 
тнге қатынасы) және dэл білігінің диаметрі 24 мм (кестені қараңыз). 
Номиналды жүктеме кезінде электр қозғалтқыш білігінің пэл айналу жиілігі
nэл = nс(1 – s/100) = 3000(1 – 4,3/100) = 2871 айн/мин.

Жетектің кинематикалық және күштік есебі
Жетектің жалпы беріліс санын мына формула бойынша анықтаймыз:
uжалпы = nэл / n2 = 2871/250 =11,48 ,
сондықтан жобаланатын релелік берілістің ip беріліс қатынасы 

боладыip = uжалпы / u = 11,48/5,6 ≈ 2,05 .
Одан әрі айналу жиілігінің (айн/мин) және жетек біліктерінің 

бұрыштық жылдамдығының (рад/с немесе с-1), қуаттардың (Вт) және 
біліктердегі айналмалы сәттердің (Нм) (i – біліктің нөмірі) мәндерін 
анықтаймыз:

(1.31)

бұл ретте жетектің кинематикалық сұлбаға сәйкес:

жəне , n1 = un2, жəне
(1.32)

Әрбір беріліс білігі үшін есептеумен алынған деректерді кестеге 
енгіземіз

1.1-кесте. Жетектің кинематикалық және күштік параметрлерінің мәндері
Вал № Валдың атауы n, айналым/мин w, рад/с Р, Вт Т, Нм

0 Ремендік берілістің 
жетекші білігі

2871 300,5 2610 8,7

1 Редуктордың жылдам 
жүретін білігі

1400 146,5 2481 17

2 Редуктордың тыныш 
жүрісті білігі

250 26,2 2400 92,3

1.5.3 Берілістің тексеру есебі

aw=Ka(u+1) (1.33)

мұнда қиғаш тісті берілістер үшін Ka=410.
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Қиғаш тісті берілістер үшін тісті тәждің енінің коэффициенті ψba=0.4. 
Жоба есебі кезеңінде kh=1.2 түйіспелі жүктеме коэффициентінің мәні 
қойылады. Сонда aw = 160 мм,

Алынған осьаралық қашықтық кестелік деректерді пайдалана отырып, 
ең жақын үлкен стандартты мәнге дейін дөңгелектенеді: aw= 160 мм

Модульді таңдау үшін ұсынылатын ауқым келесідей болады: 
mn=(0.01…0.02) aw=(0.01…0.02)125=1.25…2.5 мм
Алынған диапазоннан стандартты модульді Mn=2 мм кестелік 

мәліметтер бойынша таңдаймыз, күш беретін берілістер үшін модуль 2 мм-
ден кем емес қолдану ұсынылмайды.

Беріліс тістерінің жиынтық саны

Z =
(1.34)

мұнда β1=0° тік тісті берілістер үшін, β1=12° косозубтық берілістер 
үшін және β1=30° Шеврон берілістер үшін.

Z'∑ алынған мәні ең жақын бүтін z∑=155 санына дейін дөңгелектенеді 
және тістің иілу бұрышын анықтаймыз

β=arccos
(1.35)

Тістегершік тістерінің саны

Z1= =31
(1.36)

Доңғалақ тістерінің саны
Z2= Z –Z1=126 (1.37)

Нақты беріліс саны

uф = =4.065 (1.38)
u Қ мәні u 5 кезінде номиналды мәнінен 3% - дан артық ерекшеленбеуі 

тиіс.

u = 100 =100 =0.007 % < 3 %
Тістегершіктің және дөңгелектің ығысу коэффициенттері x1= 0, x2= 0,

Дөңгелек тәжінің ені
bw2= =65

Кестелік деректер бойынша қатардан ең жақын санына дейін 
bw2дөңгелектенеді, яғни bw2=65.

bw1 тістегершігінің ені bw2 қарағанда 5 мм артық:
bw1=70

Дөңгелек шеңберінің диаметрін анықтаймыз:
Қиғаш доңғалақтарға арналған бөлгіш шеңбердің диаметрлері 
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(1.39)
d1 =63.185 мм, d2 =256.816 мм
Тістер шыңдарының шеңбері daj = dj +2m (1+ xj)
da1 = 67.185 мм
da2 = 260.816 мм
Тістер ойпатының шеңбері dfj = dj -2m (1.25- xj)
df1 = 58.185 мм
df1 = 251.816 мм
Айналмалы жылдамдықты есептейік

V = =0.6 м/с
Берілістің дәлдік дәрежесін таблицаның кестелік мәліметтері бойынша 

таңдаймыз. 8.1 [1] іліністегі шеңбер жылдамдығына байланысты: nст= 9.

1.5.4. Біліктердің жобалық есебі

Жұмыс кезінде білік күрделі жүктеуді сынайды: ширату мен иілу 
деформациясы. Бірақ, біліктердің жобалық есебі таза айналуға беріктілік 
жағдайынан жүргізіледі, ал біліктің иілуі және кернеудің шоғырлануы [τ] = 
15...20 МПа интервалында таңдалады. [τ] Аз мәні жылдам жүретін біліктерді 
есептеу үшін, үлкен – тихоходтық біліктерді есептеу үшін қабылданады.

dВ1 жылдам өту білігінің шығыс учаскесінің ең кіші диаметрі, мм, тең:

.
dВ2 баяу білігінің шығыс учаскесінің ең кіші диаметрі, мм, тең:

,

Мұнда Т2, Т3 – редуктордың кіріс (жылдам жүретін) және шығу 
(тыныш жүретін) біліктерінде тиісінше номиналды айналмалы сәттер.

d/В1, d/В2 біліктердің Шығыс учаскелері диаметрлерінің алынған есептік 
мәндері қатардан ең жақын үлкен стандартты мәнге дейін дөңгелектенеді, 
мм: 20, 21, 22, 24, 25, 26, 28, 30, 32, 34, 35, 36, 38, 40, 42, 45, 48, 50, 52, 55, 60, 
63, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95, 100, 105, 110, 120, 125.

Егер редуктордың жылдам жүретін білігі электрқозғалтқыштың 
білігімен муфтамен жалғанса (қарастырылып отырған мысалдың 
кинематикалық схемасы), есеппен алынған d/В1 диаметрін d1
электрқозғалтқышы білігінің диаметрімен келісу қажет:

.

  
 



34

Түпкілікті dВ1 = 32 мм, dВ2 = 42 мм таңдаймыз.
Біліктер учаскелерінің қалған өлшемдері конструктивтік және 

технологиялық пайымдауларға сүйене отырып, жоғарыда келтірілген 
стандартты диаметрлердің қатарынан ұлғаю жағына тағайындалады.

Жылдам жүретін білік үшін:
dУ1= dП1= 40 мм –білік диаметрі нығыздау және мойынтірек. Осы 

диапазон үшін мойынтіректің қону диаметрінің мәні бес рет екенін ескеру. 
Сондай-ақ t биіктігінің шамасы, мм, Алдыңғы диаметрге қатысты білік 
диаметрінің өтуі f фаскасының мөлшерінен артық немесе тең болуы тиіс, мм;

dб1= 45 мм – мойынтіректі тіреуге арналған бұрғыштың диаметрі.
dП1 диаметрінің шамасы dП1 + 2*t = 32 + 2*2,5 = 37мм формуласы 

бойынша есептелген шамадан артық немесе тең болуын қамтамасыз ету 
қажет. Бұрғы биіктігінің t, мм мәндері 14-кестеде келтірілген. Бұл жағдайда t 
бұрғы биіктігінің шамасы R мойынтіректің дөңгелектеу радиусының 
шамасынан артық немесе тең болуы тиіс, мм, бұл мойынтіректің білікке 
сенімді осьтік орналасуын қамтамасыз етеді;

df1, d1, da1, b1-тістегершіктің өлшемдері.
Тыныш білік үшін:
dУ2 = dп2 = 50 мм-тығыздау және мойынтірек астында біліктің диаметрі. 

Осы диапазон үшін мойынтіректің қону диаметрінің мәні бес рет екенін 
ескеру қажет (Б 5-кесте). Сондай-ақ t, мм биіктігінің мәні, алдыңғы 
диаметрге қатысты білік диаметрінің өтуі F, мм фасканың өлшемінен артық 
немесе тең болуы тиіс;

dК = 55 мм-Тісті доңғалақтың диаметрі. dК диаметрінің шамасы dП2 + 2 
* t = формуласы бойынша есептелген мөлшердің шамасынан артық немесе 
тең болуын қамтамасыз ету қажет 55 + 2*2,5 t, мм диаметрінің өту биіктігі 
14-кестеде келтірілген. Бұл жағдайда t өту биіктігі R мойынтіректің 
дөңгелектеу радиусының шамасынан артық немесе тең болуы тиіс, мм, бұл 
мойынтіректің білікке сенімді осьтік орналасуын қамтамасыз етеді;

dб2 = 60 мм-дөңгелекті тіреуге арналған бұрғыштың диаметрі. 
Доңғалақтың екінші жағынан оның сенімді осьтік бекітпесі үшін білікке 
құрастыру кезінде кергіш төлке орнатылады. T диаметрінің өту биіктігі F 
фаскасының өлшемінен артық немесе тең болуы қажет. 

Біліктер учаскелерінің ұзындығы редукторды миллиметр қағазда 
эскиздік жинақтағаннан кейін сызғышпен тікелей өлшеумен немесе 
өлшемдік тізбектерді есептеумен анықталады.

1.5.5. Біліктердің білтекті қосылысын тексеру есебі

Тісті доңғалақтар мен муфталар біліктерінде бекіту үшін МемСТ
23360-78 бойынша орындалған призмалық кілтектер қолданылды.

Кілтектер стандарттар бойынша таңдалады, есептеу қабылданған
ұзындық кезінде рұқсат етілген кернеу бойынша өлшемдерді тексеруге
жинақталады:
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(1.40)

мұнда T - білікке айналдыру сәті, ;
d - білік диаметрі, мм;
h - кілтек биіктігі, мм;
t1 - білікке кілтекті тереңдету, мм;
l – кілтектің толық ұзындығы, мм;
b – кілтек ені, мм.

1.12-сурет. Кілтекті қосылыс

Қондырмалардың мақсаты, беттердің кедір-бұдырлығы, дәлдік 
дәрежесін таңдау және беттердің пішіні мен орналасуының шектерінің 
мақсаты

Рұқсат беру мен отырғызудың бірыңғай жүйесі-ЕСДП-ЭОЖ 
стандарттарымен регламенттелген және негізінен стандарттау жөніндегі 
халықаралық ұйымның – ИСО талаптарына сәйкес келеді.

Берілістің негізгі бөлшектерін отырғызу.
- ауыр соққы жүктемелері кезінде білікке тісті доңғалақтар .
- білікке тісті доңғалақтар мен тісті муфталар .
- жиі демонтаждау кезіндегі тісті доңғалақтар; электрқозғалтқыштар 

біліктеріндегі тістегершіктер; муфталар; мазеу ұстағыш сақиналар.
- корпусқа домалау мойынтіректерінің астындағы стакандар; кергіш 

төлкелер.
- ауыр соққы жүктемелері кезіндегі муфталар.
- кергіш сақиналар; сальниктер.
Осы талаптарға сәйкес келесі отырғызуларды таңдаймыз:
- н7/p6 білігіне цилиндрлік тісті доңғалақ және бұрыштық доңғалақ;
- H7/k6 редуктор біліктеріне арналған муфта;
– фланецтерді корпусына H7/d11;
– P9/h9 білікке кілтектер;
– P9/h9 ступицасына кілтектер.
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Мойны біліктердің мойынтірек астына орындаймыз ауытқып, білік k6, 
ауытқу тесіктер атындағы астында мойынтіректерінің сыртқы сақиналары 
Н7.

H8 бойынша манжетамен жанасқан жерде біліктің тағайындалуы.
Машина бөлшектері бетінің кедір-бұдырлығы параметрлерінің 

мақсаты.
- Бұрғылау, ойымдауыш, қиықжиек асты тесіктердің беті. 

Жұмыс емес беттер. Бұйымның отырғызылмайтын беті 12-ші квалитеттен 
аспауы тиіс.

- Дәл жанасатын беттер. Қара ұңғыдан кейінгі тесіктер. Қабыну 
беті. Бұйымның отырғызылмайтын беті 8-ші квалитеттен аспауы тиіс.

- Дәлдіктің барлық квалитеттерінің қозғалмайтын 
қосылыстарындағы тесіктер. 11 - ші және 12-ші квалитеттер 
қосылыстарындағы тесіктер. 8-ші және 9-ші дәлдік дәрежесі тісті 
доңғалақтар тістерінің бүйір беті.

- 6-8 квалитеттер қосылыстарындағы тесіктер. Домалау 
мойынтіректері астындағы тесіктер. 11-ші және 12-ші квалитеттер 
қосылыстарындағы біліктердің беті. 7-ші дәлдік дәрежесі тісті доңғалақ 
тістерінің бүйір беті.

- 6-ші және 7-ші квалитеттер қосылыстарындағы біліктердің 
беті. 7-ші және 6-ші дәлдік дәрежесіндегі тісті доңғалақтар тістерінің бүйір 
беті.

- 6-ші және 7-ші квалитеттер қосылыстарындағы біліктердің 
беті. 7-ші және 6-ші дәлдік дәрежесіндегі тісті доңғалақтар тістерінің бүйір 
беті аса жауапты беттерге арналған. Домалау мойынтіректерінің астында 
біліктердің беті.

- Біліктердің немесе басқа да қамтылған бөлшектердің өте 
жауапты үйкеліс беті.

1.5.6. Берілістің эскиздік орналасуы

Берілістердің эскиздік құрастырылуын миллиметрде орындау қажет. 
Оны орындау үшін берілістердің бұрын орындалған есебін, біліктердің 
конструктивті әзірленуін, сондай-ақ бұрын таңдалған мойынтіректердің 
мөлшерін пайдалану қажет.

Доңғалақтардың геометриялық осін бір-бірінен aw қашықтықта салу.
D1, da1, df 1, b1 мөлшерлері бойынша жетекші тістегеріштің контурын 

қолданыңыз, тісті тәждің шетіндегі (f = 0,5 m) фаскалардың өлшемін 
анықтаңыз және оларды тістегершікке бұраңыз. Тістегершіктің тісін көрсету 
үшін жергілікті тілікті орындау.

D2, da2, df2, b2 өлшемдері бойынша кесіндіде жетекті дөңгелектерді 
бұраңыз. Фаскаларды (f = 0,5 m) тісті тәждің шетіне орап, технологиялық 
ағындарды алып тастаңыз. D2 < 80 мм кезінде бұл түтіктер жасалмайды. Dст 
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диаметрі мен lст ступицаның ұзындығы бойынша дөңгелектің күпшесін 
қайту.

Редуктор корпусының ішкі контурын алып тастау.
Айналмалы дөңгелектердің үстіңгі беттері қабырғалардың ішкі бетіне 

ілінбеуі үшін а, мм саңылау қалдырады.
a = +3 мм
L = aw + da1 /2 + da2 /2,                                       
мұнда L – беріліс бөлшектерінің сыртқы беттері арасындағы

қашықтық, ММ.
А мәнін есептеп шығарғаннан кейін бүтін санға дейін үлкен жағына

дөңгелектенеді.
Бұрын есептелген d, dn, dбп өлшемдері бойынша жылдам жүретін

білікті құрастыру. Егер білік-тістегершігі ойылатын болса, онда фрезаның
De-диаметрін табу және фрезаның шығу учаскесін графикалық түрде
анықтау қажет. Егер фреза мойынның мойынтірек астына тисе, онда
мойынтіректерді жылжыту қажет. Егер da1 тістегершіктің сыртқы диаметрі
dδn аз болса, онда барлық білікті da1 тістегершігінің сыртқы диаметрі
бойынша ортаңғы бөлікте айналдырады және біліктің жабыстырғыштары
конустық өтпелі учаскелер болып табылады. Фрезаның шығу учаскесін
біліктің илегіштеріне таратуға рұқсат етіледі.

d, dn, dбп және dбк бұрын есептелген мөлшерлері бойынша тыныш
жүрісті білікті құрастыру. Жеке және ұсақ сериялы өндірісте тихоходтық
біліктерді кергіш және монтаждық базамен жұмыс істейтін бұрғылармен
жасаған жөн. Ірі сериялы өндірісте оларды кергіш тығындармен тегіс
орындау керек.

Алдыңғы есептелген dбп және dбк өлшемдері бойынша дистанциялық
төлкені алып тастау, ол доңғалақ пен мойынтіректің ішкі сақинасының
арасындағы осьтік бекіткіш болып табылады. dn диаметрімен біліктің бір
учаскесін DК диаметрімен біліктің басқа учаскесіне ауыстыруды дөңгелектің
шетінен екі фаскадан аспайтын қашықтықта дөңгелектің астында жасау
керек.

Мойынтіректерді редуктор корпусының ішкі контурына қысатын D, d 
және B бұрын таңдалған өлшемдері бойынша тихоходтық білікке бұрау.

Конустық беріліс
90°бұрышпен дөңгелектердің геометриялық осьтерін жағыңыз.
3. бөлгіш конустардың осін δ1, δ2 бұрышымен қолданыңыз. 0rе бөлгіш 

конустардың осі бойынша rе конустық қашықтықты полюс 0-ден кейінге 
қалдырыңыз. Бөлгіш конустардың осіне перпендикуляр rе нүктесінде тіс 
басының биіктігін һа = ме екі жаққа және тіс аяғының биіктігін hf = 1,2 ме 
кейінге қалдыру керек. Алынған конустардың шыңдары тістер мен тістер 
шыңдарының конустары 0 полюсімен қосылады. Бөлгіш контурлардың осі 
бойынша B тістегершігінің енін кейінге қалдырыңыз.
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1.13-сурет. Доңғалақтардың геометриялық осін бір-бірінен aw
қашықтықта салу

Жергілікті тілікті ескере отырып, жетекші тістегершікті алып тастаңыз. 
Өлшем бойынша біліктің жабыстырғыштарын бұраңыз (жапсырманың ені 
5...8 мм, диаметрі dn диаметріне тең)

Жылдам жүретін білік құрастыру. Ол үшін мойынтіректің ішкі
сақинасын біліктің жабысқышына қысып, өлшемдері бойынша бұрын таңдап 
алынған мойынтіректерді бұраңыз. Өйткені, радиальды-тіректі мойынтірек 
қойылады, онда тіректерде реакциялардың қосымша нүктесін табу қажет.

1.14-сурет. Жылдам жүретін біліктің құрылымы
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Конустық мойынтірек үшін
(1.41)

Радиалды-тіреуіш шарикті мойынтірек үшін:
(1.42)

а3 қашықтығын сызбаға жағыңыз. а1 қашықтығын өлшеу (бұл 
тістегершіктің енінің ортасы мен реакцияны қолдану нүктесі арасындағы 
қашықтық). а2≥3,5a1 қашықтығын жылдам жүретін біліктің осі бойынша 
кейінге қалдырыңыз, екінші мойынтірек реакциясының қосымша нүктесін 
аламыз. Екінші мойынтіректің реакция қосымшасының сол нүктесінен А3 
қашықтығын оңға қойыңыз. Екінші мойынтіректің бүйірінің орналасу орнын 
табамыз. 1.14-сурет бойынша жылдам жүретін біліктің құрылымын аяқтау.

Баспалдақты ескере отырып, жетекті алып тастау
dст = (1,5…1,6) dk, Lcт = (1...1,2) dk.            
Доңғалақтардың кез келген түрінде тістердің сыртқы бұрыштары 

фаскамен ағады, доңғалақтарды сыртқы диаметрі бойынша отырғызу 
тесігінің осіне параллель өңдейді

f = 0,5mе.                                                     
Дәл механикалық өңдеу көлемін азайту үшін 1...2  мм тереңдікте 

ағындарды орындайды.
Айналмалы дөңгелектерден ал қашықтықта редуктор корпусының ішкі 

контурын алып тастау
a = +3 мм
мұнда L – екінші мойынтіректің реакциясын қолдану нүктесі мен 

доңғалақтың соңғы нүктесі арасындағы қашықтық (құрастыруда өлшейміз). 
Жылдам жүретін біліктің осі редуктордың ішкі қуысын екі тең бөлікке 
жасауы тиіс.

d, dn, dбп, dбк, бұрын есептелген өлшемдері бойынша тыныш жүрісті 
білікті құрастыру, dбп және dбк өлшемдері бойынша дистанциялық төлкені 
бұрау, ол доңғалақ пен мойынтіректің ішкі сақиналары арасындағы осьтік 
фиксатор болып табылады. dn диаметрімен біліктің бір учаскесін dк 
диаметрімен біліктің басқа учаскесіне ауыстыруды доңғалақтың шетінен екі 
фаскадан аспайтын қашықтықта дөңгелектің астында жасау қажет.

Алдыңғы таңдалған D, d және B өлшемдері бойынша, олардың 
редуктор корпусының ішкі контурына қысылған тыныш жүрісті білікке 
мойынтіректерді бұраңыз.

Бұрамдықты беріліс
Бұрамдықты берілісті эскиздік құрастыру екі проекцияда орындалады.
Доңғалақтардың геометриялық осьтерін бір-бірінен аw қашықтықта 

қолданамыз;
Біз da1, d1, df, b1 өлшемдеріне шыдап, екі проекцияда Бұрамдықты 

сызамыз.
Бұрамдықты дөңгелекті сызамыз. Бұл үшін профильді проекцияда, 

басты ось бойынша dа2 тістері шыңдарының диаметріне және df2 тістерінің 
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ойпаттарына сәйкес келетін өлшемдерді доңғалақтың ортасына қатысты 
жоғары және төмен қарай қою керек. Түзетудің енгізілгеніне немесе 
енгізілмегеніне қарамастан, d2 бөлу диаметрі W іліну жолағында d1 бөлу 
диаметріне қатысты болуы тиіс.

Алдыңғы проекцияда d2 диаметрінен басқа dа2 диаметрі сызылады. 
Бұрамдық дөңгелектің басқа конструктивтік элементтерінің өлшемдері 4.12 
[1] суретінде келтірілген ара қатынас бойынша қабылданады, бұл ретте 
күпшек өлшемін ескере отырып:

Lст = (1...1,2)dк; dcт = 1,55dk;
f = 0,5m.      

1.15-сурет. Бұрамдықты беріліс

Редуктор корпусының ішкі контурын алып тастау. Бұл үшін Профильді
проекцияда берілістің ең шығыңқы бөліктерінен а қашықтықты шегіну және
редуктор корпусының ішкі контурын алып тастау қажет.

Беріліс бөлшектерінің сыртқы беті арасындағы қашықтық
L = aw + da1 /2 + da2 /2.                        
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1.5.7. Дөңгелек пен ойнақша, бұрамдақ пен дөңгелек құрылысы

Егер цилиндр диаметрі тістегершіктің ойпаты біліктің диаметрінен аз 
болса, тістегершігі білікпен бірге жасалады. Мұндай конструкцияның 
артықшылықтары:

* механикалық өңдеуді азайту;
* кілтек немесе басқа түрдегі қосылыстардың болмауы;
* қаттылықты арттыру;
* іліну дәлдігін арттыру.
Егер цилиндрдің диаметрі біліктің диаметрінен әлдеқайда көп болса, 

онда тістегеріш саптама жасайды.
Диаметрі 500 мм-ден кем Болат доңғалақтар соғылған немесе 

штампталған (өндіріс ауқымына байланысты) жасалады. Үлкен диаметрлерде 
доңғалақ құйылған немесе құрамдас жасайды.  Сирек жағдайларда кездеседі 
соғылған дөңгелектің диаметрі 500 мм. артық Соғылған дөңгелектер 
дайындайды дисковой конструкциялар выточками немесе тұтас без выточек. 
Алғашқы оңай, бірақ үлкен механикалық өңдеуді талап етеді. Тұтас 
доңғалақтар шығаруда оңай, бірақ үлкен ені кезінде ауыр және 
термоөңдеуден кейін тістердің біртекті механикалық сапасын алуға 
мүмкіндік бермейді.

Өңдеу кезінде станокта доңғалақтарды бекітуге ыңғайлы болу үшін 
жиек пен күпшек арасындағы дискілерде тесіктер (терезелер) жасау 
ұсынылады.

Мұндай тесіктер доңғалақтардың салмағын азайту үшін үлкен 
диаметрді ғана жасайды.

Егер De > 1000 мм және В> 200 болса, онда доңғалақтар екі таврлы 
арқаулармен құйылады. Үлкен өлшемдегі дөңгелектерді (De > 2000 мм және 
В> 600 мм) материалдың біркелкі бөлінбеуіне байланысты термиялық 
кернеулердің әсерінен суыған кезде спицалардың үзілуін алдын алу үшін 
кесу күпшесімен дайындау керек.

Қалайыланған болаттарды үнемдеу мақсатында үлкен доңғалақтар 
бандаждалған. Бұл жағдайларда доңғалақ орталығы шойыннан құйылған 
(мысалы, 15-32 жж), сирек — болаттан жасалған; бандаж маркасы тістердің 
беріктігіне есептеумен анықталатын болаттан жасалған қақталған немесе 
илектелген етіп жасалады. Дөңгелектің ені 500 мм-ден көп болса, екі бандаж 
жасайды. Доңғалақ орталығына бандаждарды отырғызу-ыстық. Бандаждарды 
бекіту үшін дөңгелекті орталықпен шеңбер бойынша түйістіру тоқтатқыш 
бұрандалар қойылады.

Бірлі-жарым өндіріс кезінде, сондай-ақ дөңгелектердің салмағын азайту 
мақсатында оларды Дәнекерлеумен орындайды. Дайындау кезінде қажетті 
қаттылықты қамтамасыз етуге ерекше назар аудару керек.

Біліктің бойымен қозғалмайтын тісті доңғалақтар тартпасы бар 
білікке, 2-санатты баспақты немесе жеңіл престелген отырғызу бойынша 
орнатылады. Бірінші қонуды соққы жүктемелері немесе минутына 2000 
айналымнан жоғары жылдамдық кезінде қолданады.
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Егер дөңгелектерді алу қажеттілігі болжанып отырса (доңғалақ тістері 
тозғанда, мойынтіректерді ауыстырғанда және т.б.), өтпелі қондыруларды —
саңырау немесе баяу қолдануды ұсынады.

Қонудың дәлдік сыныбы тісті берілістің дәлдік дәрежесіне 
байланысты таңдалады: берілістер үшін 7-ші дәлдік дәрежесіне дейін — 2-ші 
сынып, берілістер үшін 7-ші дәлдік дәрежесіне дейін — 3-ші сынып.

Тік тісті доңғалақтың сызбасында тікелей қойылатын De және В 
негізгі өлшемдерінен басқа кестеде кесуге және ілуді бақылауға қажетті 
деректер көрсетіледі: г, т, рб, бастапқы контур, дәлдік дәрежесі және т. б. 
(сызбаларды ресімдеу жөніндегі мәліметтер ГОСТ 2.403-68 және 2.405-68 
келтірілген).

Бұрамдықты беріліс (немесе тісті-бұрандалы беріліс) (1.16-сурет) -
бұранда (Бұрамдық 1) және онымен ұштасқан бұрамалы доңғалақ 2 арқылы 
біліктер арасында айналуды беруге арналған тетік. Бұрамдық және Бұрамдық 
дөңгелегі бірге жоғары тісті-бұрандалы кинематикалық буды, ал үшінші, 
қозғалмайтын буынмен, төменгі айналмалы кинематикалық жұптарды 
құрайды. Демек, бұрамдықты беріліс тісті (өз шеңберінде бұрыштық 
доңғалақ тісті тәжге ие), сондай-ақ бұрандалы (бұрамдықтың бұранда 
нысаны бар) беріліс қасиеттеріне ие. 1.17-суретте электрқозғалтқыштың 3 
бұрамдықты редуктордың жетекші білігі бар жалғастырғышпен 2 жалғанған 
жетегі көрсетілген.

Біліктердің геометриялық осьтері бұл ретте 90°бұрышпен 
айқастырылады. 90° басқа бұрыштар мүмкін, бірақ мұндай берілістер сирек 
кездеседі. Мұнда жетекші элемент әдетте Бұрамдық болып табылады (әдетте, 
бұл трапецеидальды бұрандалы бұранда), білінетін — Бұрамдық 
бұрамаларымен өзара иілу нәтижесінде алынатын ерекше пішінді тістері бар 
Бұрамдық дөңгелегі. Бұрамдық айналғанда оның айналасы осінің 
айналасында оның айналасы өзінің цилиндрлік бетін құрайтын бойымен 
жылжиды және бұрыштық дөңгелекті айналмалы қозғалысқа әкеледі. 
Бұрамалы доңғалақ тісінің бұрамымен іліністегі түйіспелі сызықтардың 
ұзындығын арттыру үшін доға тәрізді пішінді болады.

Бұрамдықты берілістер берілістерге ілгекпен жатады. Бұрамдықты 
беріліс-бұл тісті-бұрандалы беріліс, онда қозғалыс винтті жұптың принципі 
бойынша жүзеге асырылады. Бұрамдық орамдары мен доңғалақ тістерінің 
бағыты бірдей. Жүргізуші Бұрамдық. Айналу бұранда мен гайканың бұралу 
түрі бойынша анықталады. Бұл ретте доңғалақтың айналу бағыты 
Бұрамдықтың орналасуына байланысты (жоғарғы, төменгі).

Екі түрін ажыратады бұрамдық берілістерді: цилиндр (цилиндрлік 
бұрамдық, 1.16-суретті а,в қараңыз); глобоидты (глобоидты 
Бұрамдықтармен, суретті қараңыз 1.16-сурет, б).

Бұрыштық беріліс, бұрыштық және дөңгелектері бөлгіш және 
цилиндрлік беттер цилиндрлік Бұрамдықты беріліс деп аталады.
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а) б) в)
1.16-сурет. Бұрамдықты беріліс: 1 – бұранда; 2 – бұрамалы доңғалақ

1.17-сурет. Бұрыштық редуктор жетегі

1.5.8. Редуктор корпусын құрастыру

Корпус (латын corpus – ден-дене, мән, біртұтас) механизмнің немесе 
машинаның қозғалмалы бөлшектерін орналастыруға және бекітуге, оларды 
сыртқы ортаның қолайсыз факторларының әсерінен қорғауға, сондай-ақ 
машиналар мен агрегаттардың құрамында механизмдерді бекітуге арналған 
бөлшектің немесе біріктірілген бөлшектердің тобы. Сонымен қатар, 
корпустық бөлшектер майлау материалдарының пайдалану қорын сақтау 
үшін сыйымдылықтың рөлін жиі орындайды.

Корпустық бөлшектер машиналар немесе механизмдер массасының 
едәуір бөлігін (кейде 80% дейін) құрайды. Жұмыс процесінде корпустық 
бөлшектердің бұзылуы көбінесе машинаның қайтымсыз авариясына, яғни 
соңғысының жоғалуына әкеледі.

Корпустық деп негізгі мақсаты машиналар, жұмыс органдары мен түрлі 
жетектердің тораптарын "алып жүру", бөлшектерді және құрастыру 
бірліктерін жасау, герметикалықты және қауіпсіздікті қамтамасыз ету 
түсініледі. Қабырғалар тобын, іргетас плиталар тобын және корпустық 
бөлшектер тобын бөліп алу керек.

Станиналар (рамалар) машинаның негізгі тораптарын қозғалмалы да, 
қозғалыссыз да күйде дұрыс өзара орналасуын қамтамасыз ете отырып, 
"алып жүреді" (1.18-сурет, а-е).
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Плиталарға машиналар мен олардың жетектері бекітіледі (1.18-сурет,
ж). Станин қарағанда, олар бағыттаушы жоқ.

Корпустық бөлшектер – станин мен плиталардың анық білінетін 
қасиеттері бар бөлшектер (кронштейндер және басқа да демеуші бөлшектер); 
жылжымалы корпустық бөлшектер (үстелдер, жүгірткелер, бағыттаушы); 
қораптардың, редукторлардың, мойынтіректердің корпустары; осы топқа 
қаптамалар мен қақпақтар жатады (1.18-сурет, з-м).

Корпустық бөлшектер – бұл түйін бөлшектерінің өзара орналасуын 
қамтамасыз ететін және машинада әрекет ететін негізгі күштерді 
қабылдайтын бөлшектер. Мұндай бөлшектер күрделі пішінді. Корпустық 
бөлшектер бобышкаларды, фланецтерді, қабырғаларды, қабырғаларды және 
т. б. қамтиды.

Жылжымалы техникада автомобиль рамалары, қозғалтқыштардың 
корпустары, беріліс қораптары, тарату қораптары, қуатты іріктеу қораптары, 
жетекші Көпірлер мен басқа да кейбір тораптар корпустық бөлшектер болып 
табылады.

Редуктор корпусы оның негізгі бөлшегі болып табылады, оның 
габариттік өлшемдері редукторды құрайтын беріліс механизмдерінің 
түрімен; корпустың ішкі қуысында осы механизмдердің бөлшектерінің 
санымен, өлшемімен және салыстырмалы орналасуымен; редуктордың тісті 
дөңгелектері мен оның мойынтіректі тораптарының ілінуін майлаудың 
қабылданған жүйесімен анықталады.

Редукторлардың корпустары қорапты конструкцияға ие, әдетте, өте 
күрделі конфигурациялы (1.18-сурет).

Корпустық бөлшектерді құюмен, Дәнекерлеумен немесе 
құрамдастырылған тәсілмен дайындайды. Соңғысының таңдауына бірқатар 
факторлар әсер етеді: бөлшектердің жүктелуі, олардың саны, салмақтық 
сипаттамалары және т.б. бір типті бұйымдардың үлкен көлемі және олардың 
шамалы жүктелуі кезінде құю жақсырақ; бөлшектердің едәуір жүктелуі және 
масса бойынша қатаң талаптар кезінде бірлі-жарым және ұсақ сериялы 
өндіріс үшін пісіру неғұрлым қолайлы. Корпустық бөлшектерді, әсіресе 
күрделі конфигурациялы бөлшектерді жасауды айтарлықтай жеңілдетуге 
және арзандатуға мүмкіндік беретін аралас әдіс өте тиімді. Жалпы жағдайда 
қандай да бір тәсілді тағайындау салыстырмалы техникалық-экономикалық 
есептеуден кейін жүргізіледі.

Корпустық бөлшектер сенімділігінің негізгі өлшемдері беріктігі, 
қаттылығы, тозуға төзімділігі және ұзақ мерзімділігі болып табылады. Көп 
жағдайда корпустық бөлшектер көптеген күшейткіш элементтермен күрделі 
конфигурацияға ие (қабырғалар, бобышкалар және т.б.). Бұл беріктілік пен 
қаттылықтың есебін едәуір қиындатады. Олар арнайы курстарда оқиды. 
Есептер Материалдар кедергісі, серпімділік теориясы әдістерімен 
жүргізіледі, жауапты жағдайларда беріктігі мен қаттылығы эксперименталды 
түрде анықталады.
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1.18-сурет. Корпустық бөлшектер

Корпустық бөлшектерді жіктеу.
1) конструктивтік күрделілік дәрежесі бойынша
ішкі қалқалары, қабырғалары және құймалары жоқ қарапайым;
күрделі.
2) сыртқы ортамен ішкі кеңістіктің байланысы бойынша
жабық, ішкі қуысы жұмыс кезінде де, жұмыс істемейтін жағдайда да 

сыртқы ортадан толық оқшауланған;
жартылай жабық, ішкі қуысы сыртқы ортамен машина (тетік) 

жұмысының жекелеген сәттерінде (уақыт бөлігі) немесе жұмыс істемейтін 
күйде хабарлануы мүмкін;

ашық, ішкі қуысы сыртқы ортамен үнемі хабарланған.
3) майлау материалдарының пайдалану қорын сақтау үшін 

жарамдылығы бойынша
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майлау материалдарының пайдалану қорын сақтауға арналмаған құрғақ 
корпустар;

май толтырылған, сыйымдылығы майлау материалдарының пайдалану 
қорын сақтау үшін жеткілікті.

4) корпус бөлшектері дайындалған негізгі материал бойынша
металл (шойын, құйылған болат, дәнекерленген болат, жеңіл 

қорытпалар алюминий-кремний, алюминий-магний);
металл емес (пластиктер, ағаш, фанера).

1.5.9. Мойынтірек өміршеңдігін таңдау және тексеру

Тербелу мойынтіректерін қолданыстағы жүктеме сипатына және 
біліктің диаметріне байланысты каталог бойынша іріктейді. Таңдалған 
тербеліс подшипнигі Ск динамикалық радиалды жүк көтергіштігі кезінде 
ұзақ уақытқа тексеріледі

Мойынтіректің беріктігі-айналым саны, млн об. оның сақиналарының 
бірі тербеліс денелерінің немесе сақиналардың материалын шаршау 
басталғанға дейін басқасына қатысты жасайды.

Базалық ұзақ төзімділігі 90% сенімділік кезінде анықталады: 100 
мойынтіректен 10 бұзылуы мүмкін:

(1.43)

мұндағы а1 — беріктілік (сенімділік) коэффициенті; а23-сақина 
металының және тербелу денелерінің қасиеттерінің әсерін ескеретін 
коэффициент (кестені қараңыз. П17, П18 қосымшалары); Сг-мойынтіректің 
базалық динамикалық жүк көтергіштігі (таңдап алынған Шифр үшін каталог 
бойынша анықталады); Рэ — мойынтірекке баламалы динамикалық жүктеме; 
р — деңгей көрсеткіші, Р = 3 шарикті мойынтіректер үшін, р = 10/3 роликті 
мойынтіректер үшін.

Мойынтіректің жарамдылық шарты: l ≥ Lnotp.
Егер шарт орындалмаса, келесі сериядағы мойынтіректерді таңдау 

керек.
Мойынтіректерге арналған баламалы динамикалық жүктеме

(1.44)

мұндағы X, Y— тиісінше радиалды және осьтік жүктемелер кезіндегі 
коэффициенттер мойынтіректің түріне және осьтік және радиальды 
жүктемелердің fа/Fr арақатынасына байланысты таңдалады (кесте. V-айналу 
коэффициенті, V = 1 ішкі сақинаның айналуы кезінде, V = 1,2 сыртқы 
сақинаның айналуы кезінде; Fr, Fa-тіректегі радиалды және осьтік 
жүктемелер; Ке-артық жүктемелердің ұзақ уақытқа әсерін ескеретін 
динамикалық коэффициент (кесте. (1 — кесте); КТ-температураның әсерін 
ескеретін коэффициент, КТ = 1 100 °С төмен температура.
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(1.45)

осьтік күшін ескермейді 
Тек радиалды жүктеменің әсері кезінде есептеу мынадай формула 

бойынша жүргізіледі
(1.46)

Р = 10 мин-1 айналу жиілігі кезінде қолданыстағы жүктемені 
статикалық деп қарастырады және есептеу статикалық жүк көтергіштігі 
бойынша жүргізіледі:

(1.47)
мұнда, Х0, Yq каталог бойынша анықталады.
Негізгі динамикалық жүк көтергіштігі-1 млн об базалық ресурста 

мойынтірек қабылдауы мүмкін тұрақты жүктеме.
Баламалы динамикалық жүктеме-тұрақты радиалды жүктеме, ол 

қозғалмайтын сыртқы кезде айналмалы ішкі сақинамен мойынтірекке 
қосымша кезінде пайдаланудың нақты режимінде сияқты ресурс пен 
сенімділікті қамтамасыз етеді.

1.5.10. Тісті беріліс және мойынтіректі майлау материалы

Берілістер мен мойынтіректерді майлау, оларды жылулық есептеу және 
салқындату

Редуктор берілісінің жұмыс қабілеттілігі мен ұзақ мерзімділігі сұйық 
мұнай және синтетикалық майлар, сондай-ақ пластикалық майлар болуы 
мүмкін майлау материалдарын таңдаудың дұрыстығына байланысты. 
Бөлшектердің үйкелетін беттерін сенімді майлау олардың тозу 
қарқындылығын төмендетеді, жылуды жақсы бұрады, үйкеліске қуаттың
жоғалуын азайтады, сондай-ақ оларды жеу, берулер, коррозиядан қорғайды.

Майлауды таңдау машиналарды пайдалану тәжірибесіне негізделген 
[18].

Берілісті майлау
Қазіргі уақытта машина жасауда берілістерді майлау үшін ең 

қарапайым әдіс - сұйық майы бар ваннаға Тісті дөңгелектерді батыру, 
мойынтіректер май бүріккіштері майлайтын картернаясмазка деп аталады. 
Майлау ең сенімді және арзан.

V = 0,3...12,5 м/с дөңгелектерінің айналмалы жылдамдығы кезінде 
картерлік майлау пайдаланылады. Бұл жағдайда айналмалы жүйеден 
ағындық әдіс қолданылады; бірақ ол майлау жүйесінің күрделі құрылғысын 
талап етеді және экономикалық негізделген жағдайларда қолданылады.

Май ваннасына дөңгелектердің батырылуының шекті рұқсат етілген 
тереңдігі майды араластыру мен шашыратудың ең аз шығындарымен 
шартталған. Ең жоғары рұқсат етілген батыру тереңдігі дөңгелектің 
айналуының айналмалы жылдамдығына байланысты. Дөңгелек баяу 
айналатын сайын, соғұрлым тереңдікке батырылуы мүмкін. 1 м/с айналмалы 
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жылдамдық кезінде екі сатылы берілісте майға тек тыныш сатылы дөңгелекті 
ғана батыру жеткілікті (1.19-сурет, а). < 1 м/с кезінде майға екі сатылы 
беріліс дөңгелектері тиелуі тиіс (1.19-сурет,б). Бұл ретте цилиндрлік 
редукторда тыныш жүрісті доңғалақ 1/3 радиусқа, ал жылдам жүрісті – тістің 
екі биіктігіне дейінгі тереңдікке, бірақ кемінде 10 мм батырылады.

Осьтік редукторларда біліктердің көлденең жазықтықта орналасуы 
кезінде майға жылдам жүретін және тыныш жүретін сатылардың 
дөңгелектері тиеледі (1.19-сурет, в, г). Біліктер тік жазықтықта орналасқан 
кезде майға корпустың төменгі бөлігінде орналасқан тістегершік пен 
доңғалақ тиеледі. Егер дөңгелекті батыру тереңдігі шамадан тыс болса, онда 
май деңгейін төмендетеді және 1 арнайы майлау дөңгелегін орнатады (1.19-
сурет, г,д).

1.19-сурет. Тісті берілістерді майлау схемасы: а, б-екі сатылы 
цилиндрлік; в, г-қос осьтік редукторлары; д – диск көмегімен; е – сақинаның 

көмегімен; ж, з – қосалқы тістегеріш; и-біліктердің тік орналасуымен 
берілістерді майлау; 1-майлау дөңгелегі

Конустық немесе конустық-цилиндрлік редукторларда ваннадағы май
деңгейі тістің барлық ұзындығы бойынша және оның барлық биіктігіне
конустық дөңгелектердің тістерін майлауды қамтамасыз етуі тиіс.

Бұрамдықты бөлшектердің төменгі орналасуы кезінде Бұрамдықтың
редукторының бөлшектері орам биіктігінің тереңдігіне тиеледі (1.20-сурет,
а). Бұл ретте май деңгейі төменгі тербеліс элементінің (шар немесе роликтің)
ортасынан өткен жөн. Бұрамдықтың жоғарғы орналасуы кезінде дөңгелектің
батырылуы оның радиусының 1/3 аспауы тиіс (1.20-сурет, б). Бұрамдық
айналуының жоғары жиілігі және оның ұзақ жұмысы кезінде қуаттың
жоғалуын және жылу бөлінуін төмендету үшін корпусындағы май деңгейі
төмендейді, бірақ батыру тереңдігі доңғалақ тісінің биіктігінен төмен
болмауы тиіс, ал бұрамада ілінуді майлау үшін 1 шашыратқыштар
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орнатылады (1.20-сурет, в). Бұл жағдайда май мойынтіректің төменгі 
денесінің ортасына дейін құйылады.

а б в
1.20-сурет. Бұрамалы редукторларда бөлшектерді майлау схемасы

Бұрамдықты бөлшектердің төменгі орналасқан және шағын (N< 750 
об/мин) бұрамалы редукторларда айналу жиілігі шашыратқыштарды
қолданады (1.21 сурет, 1 – нұсқа – дәнекерленген және 2 – нұсқа – құйылған
конструкция). Бүріккіштер бұрамдықты бөлшектерге бекітіледі және 
айналғанда май тұман жасайды, ағыту мен мойынтіректердің майлануын 
жақсартады.

1.21-сурет. Шашыратқыштарды орнату

Тістің жеуге қарсы төзімділігін арттыру үшін жоғары тұтқырлық
майды қолданған жөн. Бірақ, бұл ретте оны араластыруға шығындар артады. 
Сондықтан майдың тұтқырлығы шеңберлік жылдамдыққа, жүктемеге және 
тістің материалына байланысты таңдалады.

1.5.11. Редуктор бөлшектерін қондыру

Редуктор бөлшектерінің қондыруын таңдау
Номиналды өлшем деп есептеу бойынша алынған немесе 

конструкциялық пайымдаулар бойынша таңдалған бұйымның өлшемі 
аталады. Дайындалған өнімдер әрқашан номиналды өлшемдерден ауытқуы 
бар.

Бұйымның мақсатты мақсатына сай болуы үшін оның өлшемдері екі 
рұқсат етілген шекті өлшемдердің арасында сақталуы тиіс. Ең үлкен және ең 
кіші шекті өлшемдер арасындағы аймақ рұқсат өрісі деп аталады.

Әр түрлі қосылыстарға дәлдікке қатысты біркелкі емес талаптар 
қойылады. Сондықтан рұқсат беру жүйесі 19 квалитеттен тұрады: 01, 0, 1, 2, 
3, ...17, дәлдіктің кему тәртібінде орналасқан. Бөлшектерді қосу сипаты 

  
 



50

отырғызу деп аталады. Жинақтауға дейінгі бөлшектер өлшемдерінің 
әртүрлілігін қонуды сипаттайды.

Өтпелі қонулар саңылау немесе тартылу болуы мүмкін; олар ең үлкен 
Smax саңылауымен және ең үлкен NMAX тартумен сипатталады.

Әр түрлі орнатулар рұқсат өрісінің немесе біліктің орналасуын 
өзгертіп, немесе тесік алу ыңғайлы, барлық отырғызулар үшін бір бөлшектің 
рұқсат өрісін өзгеріссіз қалдыра отырып. Рұқсат өрісінің жағдайы өзгеріссіз 
қалады және қону түріне байланысты емес, жүйенің негізгі бөлшегі деп 
аталады. Егер бұл бөлік тесік болса, онда жалғау тесік жүйесінде; егер негізгі 
бөлік білік болса - білік жүйесінде орындалады.

Тағайындау кезінде қону құралдарын пайдалану керек. Мұндай 
ұсыныстарда бірдей емес шақтамалардың тесіктері мен біліктің үлкен 
шақтамасы болуы керек; екі квалитет шақтамаларының біліктері мен 
тесіктері әртүрлі болуы мүмкін емес.

Қону [6, С. 263] және МемСТ 25347-82 көрсетілген деректерге сәйкес 
тағайындалады.

13.1 H7/P6 білікке бұрыштық дөңгелекті отырғызу
Доңғалақ орталығына тісті дөңгелекті отырғызу-H7 / P6
13.2 домалау мойынтіректеріне бүйірлік тораптардың қақпағын орнату-

H8 / h8
13.3 тербелу мойынтіректерінің ішкі сақиналары астына біліктің 

ауытқуы-k6
13.4 домалау мойынтіректерінің сыртқы сақиналарына арналған 

корпуста саңылаулардың ауытқуы-H7
13.5 ашық цилиндрлік беріліс тістегершігін отырғызу-H7 / p6
13.6 муфтаны отырғызу-H7/n6
13.7 тығыздаумен біліктің ауытқуы-f9
13.8 кергіш сақиналарды отырғызу-H8 / h8
13.9 кергіш төлкелерді отырғызу-H7 / n7

1.5.12. Бұрамдық редуктордың жылу есебі

ҚКП жоғары емес және жылудың үлкен бөлінуіне байланысты 
бұрамдық редуктор қызуға тексеріледі.

Бұрамдық қуаты, Вт
Р1=0,1Т2n2/η (1.48)

Жасанды салқындатусыз белгіленген жылу режимінде майды 
(корпусты) қыздыру температурасы

tжұмыс= (1-η)Р1/[KτA(1+φ)]+20° ≤ [t]жұмыс (1.49)
Желдеткішпен салқындату кезінде майдың (корпустың) қыздыру 

температурасы:
tжұмыс=

(1−η)𝑃𝑃𝑃𝑃1
[0.65 (1+𝜑𝜑𝜑𝜑)𝐾𝐾𝐾𝐾𝜏𝜏𝜏𝜏+0.35𝐾𝐾𝐾𝐾𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇𝑇]𝐴𝐴𝐴𝐴

+≤ [𝑡𝑡𝑡𝑡]жұмыс (1.50)
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мұнда ψ≈0,3 – редуктор корпусынан металл плитаға немесе рамаға 
жылуды бұруды ескеретін коэффициент; 95...110 ºС – май қызуының ең 
жоғары рұқсат етілген температурасы (май маркасына байланысты).

Корпусты салқындатудың А м2 беті корпус плитаға немесе рамаға 
жанасатын түбінің бетінен басқа оның барлық қабырғаларының беттерінің 
жиынтығына тең. Корпус қабырғаларының өлшемдерін эскиздік жоба 
бойынша алуға болады.

Корпустың суыту бетінің А м2 ауданы осьаралық қашықтыққа 
байланысты қабылдауға болады:

Табиғи салқындату кезінде шойын корпустары үшін жылу беру 
коэффициенті Вт/м2·ºС (жақсы салқындату жағдайында үлкен 
мәндер).

Желдеткішпен үрлеу кезінде KTB :

Мұнда nB – желдеткіштің айналу жиілігі, мин–1. Желдеткіш әдетте 
бұрамдық білігіне орнатылады: nB = n

Бақылау сұрақтары:
1. Механикалық жабдық қандай топтарға жіктеледі?
2. Машиналарды жасау үшін қандай материал қолданылады?
3. Машиналардың негізгі бөліктері мен бөлшектерін атаңыз. 
4. Механикалық беріліс тəсілдерін атаңыз.
5. Машина, аппарат дегенміз не?
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ІІ БӨЛІМ. МЕХАНИКАЛЫҚ ЖАБДЫҚТАР

Механикалық жабдықты келесі критерийлер бойынша жіктеуге 
болады:

• функционалдық (технологиялық) мақсаты - орындалатын 
технологиялық операцияға байланысты. Сонымен қатар, машиналардың жеке 
тобы әмбебап жетектерден тұрады, өйткені олардың ауыстырылатын 
механизмдері әртүрлі технологиялық операцияларды орындайды;

• өңделген өнімдердің түрі мен қасиеттері;
• әрекет принципі (жұмыс циклінің құрылымы);
• автоматтандыру дәрежесі.

2.1. Әмбебап жетектер

Көп мақсатта пайдаланылатын асханалық әмбебап машина дегенiмiз -
жетектен және оған жалғанатын ауыстырмалы атқару механизмдерiнен 
тұратын құрылымды айтады. Ауыстырмалы механизмдер жетекке бекiтiлiп
белгiлi бiр технологиялық операцияны атқарады. 

Асханалық әмбебап жетектері электрқозғаушыдан, редуктордан және 
ауыстырмалы атқару механизмдерін жалғау құрылымынан тұрады.

Қазіргі кездегі тамақтандыру кәсіпорындарында әмбебап жетектердің 
мына тұрлері кездеседі: П-0,6-1,1; П-11; УММ; ПУВР-0,4.Сонымен бірге 
шетелдік әмбебап жетектері де пайдаланылады.  

Маркасы П-0,6-1,1 жетегі. Бұл жетек электрқозғаушыдан және екі 
сатылы цилиндрлі тісті берілісті редуктордан тұрады. Жетек шойын 
корпустың ішіне орналастырылған. Жетек корпусының (2.1-сурет) бір 
шетінде арнаулы 1- фланцын жалғастыру ауызы, ал екінші шетінде 
электроқозғаушы бекітетін тесіктер бар. Корпустың жоғары жағында май 
құятын тесік жасалынған. Арнаулы ауыз ішінде 2-жұмысшы білік бар. Оның 
шетіндегі кертік арқылы атқару механизмдерінің біліктері жетекпен 
жалғасады. Бұл біліктің шетінде май ағызбайтын манжета бекітілген. Білік 4-
мойынтірекке отырғызылған. Біліктің екінші жағына 5-тісті дөңгелек 
бекітілген. Бұл дөңгелек аралық  шестерня арқылы 6-жетекші шестернямен 
жалғасады. Аталған шестерня  7-электрқозғаушы білігіне бекітілген. Аралық 
шестерня білігіне бекітілген арнаулы  қалақ редуктордағы майды 
шашыратып барлық берілістерді майлайды. Жалғастыру ауызындағы 8-
арнаулы бұрандалар көмегімен атқару механизмдерінің біліктері бекітіледі.

Маркасы П-11 әмбебап жетегі. Бұл жетектің құрамында екі 
жылдамдығы бар электрқозғаушы мен екі сатылы редуктор бар (2.2-сурет).

Редуктордағы 2-шестерня 3-электрқозғаушының білігіне бекітілген 
және 5-аралық біліктегі 4-тісті дөңгелекке ілініскен. Аралық білікке 6-
шестерня да бекітілген және ол 8 жұмысшы білікке бекітілген 7-тісті 
дөңгелекпен ілініседі.
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УММ - ПР және УММ - ПС деп аталатын кіші өлшемді шағын 
әмбебап  жетектер электрқозғаушыдан, редуктордан тұрады (2.3 және 2.4-
суреттер). Электрқозғаушының 1-білігі орам тісті берілістің 2-білігімен 
жалғасқан. Соңғы білік 3-конусты роликті мойынтіректерге орнатылған. 
Жұмысшы 4-білік те осылай бекітілген. Жұмысшы біліктегі 5-орам тісті 
дөңгелек орам тісті беріліспен жалғасқан.

Маркасы ПУВР-0,4 деп аталатын жетек  вагон ресторандардың 
асханаларында ет, балық, көкөністерді өңдеуге арналған  технологиялық 
процесстерді механикаландыруға  керекті құрылым. Жетек (2.5-сурет) 
электрқозғаушыдан, сына белдікті берілістен, бір сатылы редуктордан және 
керу механизмі плитадан тұрады. Редуктор корпусының 1-қуысының ішінде 
3-мойынтіректер арқылы 2-жұмысшы білік орнатылған. Жұмысшы біліктің 
шетіндегі кертікке ауыстырмалы механизмдердің білігі жалғасады. Осы 
біліктің екінші жағына 4-тісті дөңгелек бекітілген. Ол 5-аралық біліктегі 
шестернямен жалғасады. Аралық біліктің шетіндегі 6-шкив пен 8-
электрқозғаушының шкиві сына белдік арқылы жалғасады. Редуктор 
корпусы 7-рамаға топса арқылы бекітілген плитаға орнатылған. Плита екі 
керу бұрандалары арқылы сына белдіктің керілісін қамтамасыз етеді. 
Редуктордың жоғарғы жағында  өнім салуға арналған табақша бекітілген.

2.1-сурет. Маркасы П-0,6-1,1 жетегі. 1- жалғастыру ауызы,  2- жұмыс білігі, 
3- тығын,  4- мойынтірек, 5- тісті беріліс, 6-тісті беріліс,  7- электрқозғаушы, 

8- бұранда.
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2.2-сурет. а-маркасы П-1,1 жетегi, б-кинематикалық схемасы

2.3-сурет. Маркасы УММ - ПР  жетегі. а-жалпы көрінісі, б-кинематикалық 
сызбасы. 1-электрқозғаушы білігі,  2-орам тіс, 3-мойынтірек, 4-негізгі білік, 

5-орам тісті дөңгелек, 6-электрқозғаушы.
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2.4-сурет. Маркасы УММ - ПС шағын өлшемді әмбебап жетек

Әмбебап жетектердің техникалық сипаттамалары төмендегі 2.1-
кестеде берілген.

2.1-кесте. Әмбебап жетектердің техникалық сипаттамалары
Атауы Көрсеткіштері        

өлшем бірлігі
П-
0,6

П-
1,1

П-11 УММ-
ПР

УММ-
ПС

ПУВР

Жетекші 
біліктің айналу 
жиілігі

1/с 2,8 2,8 2,8/5,5 2,6 2,6 3,0

Электрқозғаушы
қуаты

кВт 0,6 1,1 0,6/0,8 0,45 0,6 1,1

Сыртқы 
өлшемдері
ұзындығы мм 525 530 525 90 240 460
ені мм 280 280 300 280 30 230
биіктігі мм 310 310 325 280 485 -
Массасы кг 48 50 41 18 21 60

Ауыстырмалы  атқару механизмдерінің тұрлеріне байланысты 
ауыстырмалы әмбебап құрылымдар  жалпы және арнаулы болып екіге 
бөлінеді. Жалпы машиналар шағын  және орташа кәсіпорындарында, сондай 
ақ жалпы дайындау цехтарында пайдаланылады. Арнаулы машиналар  
дайындамалар өндіретін цехтары бар  үлкен тамақтандыру орындарында  
қолданылады [8].

Маркасы ПУ -0,6 машинасы. Бұл машина  П1 - 0,6 жетегінен және 
төмендегідей  ауыстырмалы атқару механизмдердің жиынтығынан тұрады: 
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2.5-сурет.  Маркасы ПУВР-0,4   жетегі. а-жалпы көрінісі; б-кинематикалық 
схемасы. 1- жалғану ауызы, 2- жұмыс білігі, 3- мойынтірек, 4- тісті дөңгелек, 

5- аралық білік,  6- шкив, 7- рама, 8- электрқозғаушы.

МС2-70 ет  және балық етін тарту құрылымынан; 
МС4 - 7- 8-20-көп мақсатта қолданылатын атқару механизмінен;
МС 10-160 -шикі көкөністерді кесуге арналған  механизмнен; 
МС 18-160-пісірілген көкөністерді кесуге арналған механизмнен;
МС 19-1400-етті қопсытуға арналған  механизмнен; 
МС 28-100-шикі картопты кесуге арналған механизмнен; 
МС 12-40-жаңғақтар ұнтақтайтын атқару механизмінен
МС 12-15-қатқан нандарды және басқа шикізаттарды ұнтақтау 

механизмінен;
МС24-300-ұн,қант және басқа сусымалы шикізаттарды елеуге арналған 

атқару механизмінен.
Маркасы П-11-1 әмбебап асханалық машина.Бұл машина П-11

жетегінен және төмендегідей атқару механизмдерінен тұрады:
ММП-11-1-ет  және балық етін тарту құрылымынан;
МВП-11-1-қоспаларды араластыруға, бұлғауға, туралған етті 

араластыруға, қамыр дайындауға механизмнен; 
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МОП-11-1-шикі және пісірілген көкөністерді кесуге арналған  
механизмнен;

МДП-11-1-жаңғақтар ұнтақтайтын атқару механизмінен;
МИП-11-1-қатқан нандарды және басқа шикізаттарды ұнтақтау 

механизмінен;
МРП-11-1-кесек етті өңдеуге арналған механизм;
МПП-11-1-ұн,қант және басқа сусымалы шикізаттарды елеуге арналған 

атқару механизмінен.
МБП-11-1-етті бестроганов тағамына кесу механизмі.
Маркасы ПМ-1,1 арнаулы әмбебап асханалық машина. Машина П-1,1 

жетегінен және төмендегідей атқару механизмдерінен тұрады:
МС 2-150-ет  және балық етін тарту механизмінен;
МС 8-150- етті араластыруға арналған құрылымнан;
МС 12-15- қатқан нандарды және басқа шикізаттарды ұнтақтау 

механизмінен;
МС 19-1400- кесек етті өңдеуге арналған механизм.
Маркасы УММ әмбебап асханалық машина.
Машина төмендегідей аустырмалы атқару механизмдері-нен тұрады:
УММ -2М -ет  және балық етін тартуға  арналған меха-низм;
УММ -10-7-шикі көкөністерді кесу және пісірілген көкөністерді езгілеу 

механизмінен;
УММ-4 - қамыр дайындау және кондитер қоспаларын бұлғауға 

арналған механизмінен;
ММ-5 -картоп және басқа тамыр жемістерінің сыртқы қабаттарын 

аршуға арналған механизмінен.
Маркасы ПУВР-0,4-әмбебап асханалық машина жетектен және 

төмендегідей ауыстырмалы атқару механизмдерінен тұрады:
УММ -2М -ет  және балық етін тартуға  арналған механизм;
УММ -10 -7- шикі көкөністерді кесу және пісірілген көкөністерді 

езгілеу механизмінен;

2.1.1.  Әмбебап жетектерді пайдалану ережелері

Әмбебап жетекті жұмыс істеуге осы машина тіркелген аспаз 
орындайды. Машинаны қосу алдында ол қауіпсіздік техникасы ережелерін 
орындау қажет. Әмбебап жетектің дұрыс орнатылуын, ауыстырылатын 
механизмнің бұзылмағандығын, оның дұрыс құрастырылуы мен бекітілуін 
тексеру керек.

Ауыстырмалы механизмнің корпусын орнатқан кезде жұмыс білік 
механизмінің ұшы әмбебап жетектің редуктор білігі жетегінің ұяшығына
түсуін бақылайды. Сонымен қатар қоршау элементтерінің, жерге 
тұйықталуын тексереді. 

Ауыстырмалы механизмнің және жетектің дұрыстығына көз жеткізген 
соң бос жүрісте іске қосып тексереді. Жетек аз шумен жұмыс істеу керек. 
Бұзылып тұрған жағдайында жетекті тоқтатып, бұзылу себебін анықтайды. 
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Дайындаған өнімдерді ауыстырмалы механизмдерге әмбебап жетекті 
іске қосқан соң салады, тек бұлғау механизіміне алдымен өнімдерді салып, 
содан соң іске қосады. 

Жұмыс барысында ауыстырмалы механизмді аса жүктеуге болмайды, 
себебі өнімнің сапасы төмендейді немесе бүлінеді, сонымен қатар машина 
бұзылады. Толық жүктемеу жабдықтың жұмыс қорының азаюына эәне 
электр энергиясының шығындалуына алып келеді. 

Бақылау сұрақтары:
1. Әмбебап жетек дегеніміз не?
2. Ауыстырмалы механизмдер әмбебап жетекке қалай орнатылады 

және бекітіледі?
3. Әмбебап жетектермен жұмыс істеу кезінде қандай қауіпсіздік 

талаптарын орындау керек. 

2.2. Көкөністерді өңдеуге арналған жабдықтар

Көкөністерді өңдеу процесі келесі операциялардан тұрады: сұрыптау, 
жуу, тазалау, қолмен толық тазалау, сульфитация (картоп үшін), ұнтақтау. 
Барлық аталған операциялар көкөніс жинау цехтарында орындалады. 
Қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында өнімділігі жоғары сұрыптау 
және жуу машиналары іс жүзінде қолданылмайды.

2.2.1 Көкөністерді тазалауға арналған машиналар

Тамыржемістер мен түйнектерді тазарту - бұл олардың бетінен 
қабығын алып тастау. Тазлаудың бірнеше әдісі бар: механикалық, от, бу және 
химиялық, олардың ішінде қазіргі уақытта отпен тазалау және механикалық 
қолданылады. Термиялық (отпен өңдеу) әдіс арнайы термоагрегаттарда 
көкөністердің сыртқы бетін күйдіруге негізделген, онда температура 1200-
1400 °с жетеді, содан кейін жуу-тазалау машиналарында күйдірілген 
қабықты алып тастайды. Мұндай термоагрегаттар көкөніс өңдейтін 
өндірістік желілерде зауыт-ас үйде және дайындау цехтарында орнатылады.

Бірақ, ең кең таралған механикалық әдіс-бұл түйнектердің үйкеліс 
күшіне негізделген жұмыс машиналарының өрескел беттері.

Қазіргі уақытта көбінесе мерзімді әсер ететін механикалық картоп 
тазарту қолданылады (МОК-125, МОК-250, МОК-350).

МОК-125 типті картоп тазалағыш (2.6-сурет) 2 - негізден тұрады, оған 
өңдеу камерасы жоғарғы бөлігінде, ал төменгі бөлігінде-машина бөлімшесі 
бекітіледі. 9 цилиндрлік жұмыс камерасы 10 абразивті сегменттерімен 
жабылған. Өнімдерді жүктеу үшін камераның жоғарғы жағында 8 
жиналмалы қақпағы бар, ал тазартылған көкөністерді түсіру үшін алдыңғы 
панельде 6 эксцентрлік ілмегі бар есікпен жабылған 16 түсіру науасы бар. 
Камераның түбінде 11 абразивті сегментпен жабылған 5-тен тұратын 
табақша тәрізді диск бар. Камераның ішінде жоғарғы бөлігінде шашыратқыш 
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бар,ол су құбырына шлангпен жалғанған.  Машина бөлімінде тігінен 14 
электр қозғалтқышы орнатылған, ол бір сатылы беріліс қорабының көмегімен 
13 айналуды тескіш дискіге өткізеді. Алдыңғы панельдің төменгі жағында 3 
қоқыс камерасы, 15 жылжымалы целлюлоза жинағымен жабдықталған, ал 
жоғарғы бөлігінде 7 басқару пульті бар.

Жұмыс істеу принципі. Машинаны қосқан кезде, терек дискісі айнала 
бастайды. Жоғарыдан келетін түйнектер айналмалы тескіш дискінің бетіне 
түсіп, айнала бастайды. Бұл жағдайда түйнектер терек дискісінің абразивті 
бетіне және камера қабырғаларына сүртіледі. Үйкеліс күшінің әсерінен 
түйнек қабығы алынып тасталады, ал шашыратқыштан келетін су 
целлюлозаны 12 камераның түбіне жуады, ол жерден 4 резеңке ағызу құбыры 
арқылы қалдықтар камерасына түседі. Целлюлоза жинағының тесілген 
түбінен су канализацияға 1 құбыр арқылы құйылады, ал целлюлоза жинақта 
қалады. Болашақта целлюлоза крахмалға немесе мал азығына өңдеу үшін 
қолданылады.

2.6-сурет. МОК-125 Картоп тазалағыш. а және б — қимада; в — жалпы түрі

Тазартылған көкөністерді түсіру үшін қозғалтқышты өшірмей, түсіру
науасының есігін ашады және центрифугалық күштің әсерінен түйнектер 
ауыстырылған контейнерге түседі.

Машинаның өнімділігі-125 кг/сағ.
МОК-150 және МОК-ЗОО түріндегі картоп тазалағышы (2.7-сурет.) 

МОК-125 типті машинаның конструкциясы мен әрекет ету принципі 
бойынша ұқсас.
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2.7-сурет. МОК-ЗООА картоп тазалағышы

Картоп тазалағыштарды пайдалану ережелері. Машинаны іске қосу 
алдында тексеру жүргізіледі: корпустың жерге қосылуын, жекелеген 
тораптардың жарамдылығын, абразивтік жабынның жай-күйіне, сондай-ақ 
санитарлық жай-күйіне ерекше назар аудара отырып тексереді. Содан кейін 
машина бос жерде тексеріледі. Егер машина дұрыс болса, онда олар оны 
пайдалануға кіріседі, ол үшін су бүріккішке ашылады және қозғалтқышты 
қосады. Алдын ала көкөністердің түйнектері мөлшері мен сапасы бойынша 
сұрыпталады, абразивті бетке зақым келтірмеу үшін тастарды алып тастау 
керек.

Машинаны жүктеу қозғалтқыш қосылған кезде жүзеге асырылады. Бұл 
ретте МОК типті машиналарда түйнектерді тиеуді техникалық құжаттамада 
белгіленген нормаға сәйкес ғана жүргізуге болады. Әйтпесе, тазалау сапасы 
нашарлайды, өнімділік төмендейді. Жолда өңдеу камерасына қолыңызды 
түсіруге немесе ақаулықтарды жоюға тыйым салынады, өйткені бұл апатқа 
әкелуі мүмкін.

Жұмыс аяқталғаннан кейін машина электр желісінен толығымен 
ажыратылады, тазартылады, ол үшін оны ішінара бөлшектейді (жүктеу 
шұңқырын, тескіш дискіні және т.б. алып тастайды), өңдеу камерасын 
мұқият жуады және сыртқы бетін сүртеді. Жуу кезінде түймелік станция мен 
электр қозғалтқышына судың түсуіне жол бермеу керек, өйткені бұл 
машинаны қосқан кезде қысқа тұйықталуға әкелуі мүмкін. Абразивті беттің 
күйін мезгіл-мезгіл тексеріп отыру керек, өйткені ол тозған кезде тазалау 
сапасы күрт нашарлайды. Картоп қабығының мүмкін ақаулары және оларды 
жою әдістері 2.1-кестеде келтірілген.
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2.2-кесте. Картоп тазалағыштардың ақаулары мен оларды жою әдістері

Ақаулар Себептері Жою әдістері
Картопты тазарту 
баяу немесе 
біркелкі емес

Картоп жеткілікті 
жуылмаған

Судың әлсіз қысымы 
көкөністердің мөлшері 
нормадан асады

Картоп түйнектерінің 
бүйірлік абразивті 
сегменттері әртүрлі 
мөлшерде жұмыс істеді

Картопты жууды жақсарту

Су беруді арттыру көкөніс 
санын нормаға дейін 
азайту қосалқы дискіні 
жеткізу қосалқы 
сегменттерді жеткізу

Алдын ала сұрыптауды 
жүргізу

Жұмыс дискісі 
баяу айналады

Белдік шығып кетеді Белдікті тарту

Көптеген бұзылулар ұқыпсыз пайдаланудың салдары болып табылады: 
жұмысты бастамас бұрын көкөністерден тастар іріктелмейді, содан кейін 
олар машинаны тиісті санитарлық өңдеуден өткізбейді. Егер абразивті 
беттерді үнемі тазаламасаңыз және жумасаңыз, олар" тұздалады", оларға 
қалдықтар кебеді және машина тазаланбайды. Егер жұмыс аяқталғаннан 
кейін терка дискісі оның астындағы қуысты үнемі көтермесе және 
тазаламаса, онда крахмал диск астында жиналады, соның салдарынан су мен 
целлюлоза су төгетін арнаға нашар түсіп, дискіге түседі, бұл апаттар мен 
бұзылулардың себебі болып табылады.

Жақында МСЮЛЬ-500 және УОМ-ЗОО көкөністер мен пиязды 
тазартуға арналған әмбебап машиналар пайда болды (2.8-сурет.). МОК 
типіндегі машиналардан айырмашылығы, оларда ағызу арнасы сыртта 
орналасқан, бұл судың қозғалтқышқа түсуін болдырмайды. Шығарылған 
қабырға пульті және жетектің тығыздығы электр қабаттарының қауіпсіздігін 
қамтамасыз етеді. Арнайы таңдалған жылдамдық пен арнайы дизайн 
арқасында бұл машиналар картоп пен пиязды бірдей жақсы тазартады; 
сонымен бірге қалдықтардың көлемі аз (6-10% аспайды). Сонымен қатар, 
УОМ-ЗООДА қалыңдығы 20 мм және МООЛ-500-де 40 мм диск бірнеше 
жыл жұмыс істегенде де жұмыс істемейді. Машиналардың массасы аз. Олар 
әсіресе болашақта көкөніс жинау үшін пайдалы. Машиналар көкөністерді 
алдын-ала сұрыптауды қажет етпейді: лас, тіпті өсіп келе жатқан көкөністер 
камерадан таза және кесуге жарамды. Бұл кішкентай және үлкен түйнектер 
мен баданалардан теріні біркелкі алып тастауды қамтамасыз етеді. Бұл 
машиналардың тағы бір маңызды артықшылығы-олар пішіні мен мөлшеріне 
қарамастан кез-келген көкөністерді бір уақытта тазалай алады, яғни, бірден 
қызылша, сәбіз және картоп тазаланады.
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2.8-сурет. Әмбебап машина

№1 Тәжірибелік жұмыс

Картоп тазалау машиналарының жұмысы

1. МОК-125 картоп тазалау машинасының жұмыс органдарын 
атаңыз:_____________________________________________________

2. МОК-125 машинасының жұмыс істеу тәртібінің сызбасын құрыңыз.

3. Төмендегі кесте бойынша МОК-125 картоп тазалау машинасының негізгі 
бөліктерін және олардың тағайындалуын толтырыңыз.

Машинаның негізгі бөліктері Негізгі бөліктердің тағайындалуы
Жұмыс камерасы Жұмыс камерасында өнімдерді өңдеу жүргізіледі
... ...

4. Картопты тазалау дұрыс жүргізілмесе қандай әрекеттерді орындау керек, 
кестеге толтырыңыз
Ақаулары Жою әдістері

2.2.2. Көкөніс кескіш машиналары мен механизмдер

Тамақтандыру  орындарында көп қолданылатын  процестер  қатарына 
шикізаттарды, өнімдерді кесу, кесінділеу, турау және тарту жатады.

Кесу тетіктерінің көп тараған түрі пышақтар. Барлық пышақтардың 
жұздері бір жақты немесе екі жақты болып ұшталынады (2.9-сурет). 
Пышақтың А беті жұмысшы, ал Б беті тірек беті болып есептелінеді. Осы екі 
беттің қиылысқан сызығы кесу жұзі деп аталынады. Пайда болған ά бұрышы 
пышақ жұзін қайрау бұрышы деп аталынады. Олардың пішіндері тік 
сызықты, қисық, табақшалы, тісті табақшалы болып келеді.
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2.9-сурет. Кесу пышақтары. а-бiр жақты; б-екi жақты.

Көкөніс кесінділейтін машиналары көкөністерді белгілі бір өлшемге 
келтіріп кесуге арналған. Жұмыс істеу тәртібіне байланысты көкөніс кесетін 
машиналар табақшалы, роторлы, пуансонды  болып келеді. Кесінділердің 
пішіндері кесу пышақтарының құрылымына байланысты болады. 

Көкөніс кесетін табақшалы машиналардың пышақтары табақшаға  
бекітілген. ¤нім осы табақшаның жоғары жағына  нығыздалады. Соның 
нәтижесінде айналып тұрған табақшадағы  пышақтар өнімді кеседі. Көкөніс 
кесетін роторлы машиналарда камераға тиелген өнім айналып тұрған ротор 
пластиналарының арасына мен жұмыс камерасының қозғалмайтын цилиндр 
корпусының арасында  сыналанып кесіледі.

Көкөніс кесетін пуансондық машиналарда өнім қозғалмайтын пышақ 
торлары арқылы жанышталынып кесіледі.

Олардың пiшiндерi тiк сызықты, қисық, табақшалы, тiстi табақшалы 
болып келедi.

Көкөнiс кесiндiлейтiн машиналары көкөнiстердi белгiлi бiр өлшемге
келтiрiп кесуге арналған. Жұмыс iстеу тәртiбiне байланысты көкөнiс кесетiн
машиналар табақшалы, роторлы, пуансонды болып келедi. Кесiндiлердiң 
пiшiндерi кесу пышақтарының құрылымына байланысты болады. 

Көкөнiс кесетiн табақшалы машиналардың пышақтары табақшаға 
бекiтiлген. Өнiм осы табақшаның жоғары жағына  нығыздалады. Соның 
нәтижесiнде айналып тұрған табақшадағы пышақтар өнiмдi кеседi. Көкөнiс 
кесетiн роторлы машиналарда камераға тиелген өнiм айналып тұрған ротор 
пластиналарының арасына мен жұмыс камерасының қозғалмайтын цилиндр 
корпусының арасында сыналанып кесiледi.

Көкөнiс кесетiн пуансондық машиналарда өнiм қозғалмайтын пышақ 
торлары арқылы жанышталынып кесiледi.

      Маркасы МРО50-200 көкөніс кесінділейтін машина (2.10-сурет). Кіші 
ауқымды  бұл машина шикі көкөністерді тілімдеп, таяқшалап, пішіндеп 
кесінділеуге және қырыққабатты майдалап турауға арналған. Машина 
қораптан, жетектен, тиеу сиымдылығынан және  ауыстырмалы жұмысшы 
органдарынан тұрады. Корпустың ішіне электрқозғаушы мен сына белдікті 
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берілісі бар жетек орналасқан. Жұмыс камерасы цилиндр тәрізді етіп 
жасалынған. Оның ұстіне жағына тиеу сиымдылығы бекітілген. Тиеу 
сиымдылығында өнімді пышақтарға жылжытатын итергіштер болады. 
Жұмыс камерасының жақтауына жұк тұсіру астауына туралған өнім 
тұсіріледі. Дискілі пышақ көкөністерді тілімдеп кесу ұшін және 
қырыққабатты ұсақтап турау ұшін пайдаланылады. Тор көзді пышақтар 
көкөністердің өлшемін  3х3 және 10х10мм етіп ,ал таяқшаларды 0,8х1,2 және 
3х3 мм етіп кесу үшін қолданылады.
         Бұл пышақтар табақшаларға  қозғалмайтындай етіліп бекітілген 
сондықтан да туралатын өнімнің қалыңдығы бір қалыпты болады.

2.10-сурет. Маркасы МРО50-200 көкөніс кесінділейтін машинасының жалпы 
көрінісі: 1-тиеу құрылымы, 2-12-бұрандалар, 3- втулка, 4- реттеу сомыны, 5-

түсіргіш, 6- электрқозғаушы, 7- сына белдікті беріліс, 8- гайка, 9- жетекші 
білік, 10- түсіру құрылымы, 11-мойынтірек, 13- корпус, 14- тірек дискісі, 15-

кронштейн, 16- орақ тәрізді қуыс, 17- домалақ тесіктер

Машинаның жұмыс істеу тәртібі төмендегідей. Тиеу сиымдылығына  
салынған көкөніс айналып тұрған, пышағы бар табақшаға  итергіш арқылы 
нығыздалынады. Табақшаның айналу жиілігіне байланысты пышақтар өнімді 
пішіндеп кесіп қабылдау ыдысына  түсіреді (2.11-сурет).

  
 



65

а б в

2.11-сурет. Маркасы МРО50-200 көкөніс кесінділейтін машинасының 
дискілері: а-орақ тәрізді пышағы бар диск, б-құрама пышақты диск, в-

ысқылау дискісі

Маркасы МРО 400-1000 әмбебап көкөніс кесінділейтін машина шикі 
өнімдерді әр түрлі пішінде кесінділеуге және қырыққабат турауға арналған 
(2.12-сурет). Бұл машинаның ерекшелігі бұл машина корпусына  табақшалы 
немесе роторлы кесінділеу құрылымдарын қондыруға болады. Машинаның 
1-корпусында екі тұсіру каналы бар. Оның 2-каналынан табақшалы, ал 3-
каналынан роторлы кесінділеу машиналарынан шыққан кесінділер түсіріледі.

2.12-сурет. Маркасы МРО 400-1000 әмбебап көкөніс кесінділейтін машина. 
1-дискілі машинаның түсіру науасы, 2- корпус, 3- роторлы көкөніс 

кесінділейтін машинаның түсіру каналы, 4- пышақты тор

УММ - 10М деп аталатын көкөніс турайтын механизм. Бұл механизм  
УММ-ПС, УММ-ПР немесе ПУВР-0,4 әмбебап асхана машиналарының 
құрамына кіреді. Ол шикі көкөністі жоңқалап немесе кесінділеп кесуге және 
қырыққабат турауға арналған. Механизм (2.13-сурет) 9-тиеу шанағынан, 3-
жұмыс камерасынан, 8-және 2-ауыстырмалы жұмыс органдарынан, 7-түсіру 
науасынан, 5-жетекші біліктен, 4-тұрақтандыру құрылымынан және 1-өнімді 
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итеру сайманынан тұрады. Жетекші білікке 2-тірек дискісі және 8-кесу 
пышақтары бекітілген. 

2.13-сурет. УММ - 10М көкөніс турайтын механизм. 1-итергіш, 2- тірек 
дискісі, 3- жұмыс камерасы, 4- тұрақтандыру құрылымы, 5- жетекші білік,  6-

мойынтірек, 7- түсіру науасы, 8- пышақтар, 9- тиеу шанағы

      Табақшалы кесу пышағы бар МОП-11-1 кесу механизмі (2.14-сурет) П-
11 жетегі бар асхана машиналарына жалғанады. Механизм шикі, піскен 
көкөністерді кесуге және піскен картоп езгілеуге арналған. Шикі көкөністер 
әр тұрле пішінде кесінділінеді. Механизм 2-тиеу шанағынан, 3-жұмыс
камерасынан, 4-торлы пышақтардан тұрады. Тиеу шанағы корпусқа 9-
кронштейндер және 10-бұрандалар арқылы бекітілінеді. Асхана 
машинасының жетегінен қозғалыс  жұмыс органдары бекітілінген 1-білікке 
7-конусты тісті беріліс арқылы беріледі. Механизмнің 5-кіру және шығу 
біліктері 6-және 8-мойынтіректерге қондырылған. Өнімді тиеуге  арналған 
тесіктер домалақ немесе айшықты болып келеді. Өнімді езгілеуге арнаулы 
құрылым қолданылады. Олардың құрылымы МП-800 машинадағы тетікке 
ұқсас.

2.14-сурет.  Табақшалы кесу пышағы бар МОП-11-1 кесу механизмі.а-жалпы 
көрінісі, б-торлы пышақ. 1-білік, 2-тиеу шанағы, 3-жұмыс камерасы, 4-торлы 

пышақ, 5-білік, 6- 8- мойынтіректер, 7- конусты беріліс, 9- кронштейн, 10-
бұранда.
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Роторлы көкөніс  кесетін  машина табақшалы механизм сияқты, МРО 
400-1000 деп аталатын көкөніс кесінділейтін машина құрамына кіреді. Бұл 
машинаның ерекшелігі мұнда пышақ айналмайды, өнім ротормен бірге 
айналады. Машина 9-корпусқа бекітілген 8- цилиндр тәрізді жұмыс 
камерасынан,оның ұстіндегі 5-тиеу шанағынан тұрады. Жұмыс камерасының 
жоғары жағы қақпақпен жабылады. Оның жұк тиеуге арналған саңылауы бар. 
Жұмыс камерасының ішінегі 7-роторда 6-үш қалақ орналасады. Ротор 1-
жұмыс білігінің ұстіңгі жағына беітілген. Жұмыс камерасының 
жақтауындағы терезеге пышақтардың блогы бекітілген олар арқылы 
кесінділер алынады (2.15-сурет).  

Машинаның жетегі электрқозғаушыдан, сына белдікті  берілістен 
тұрады. Пышақ блогының астына жұк түсіру астауы орналасады. МРО400-
1000 көкөніс кесінділейтін машина дискілі пышақтармен де 
жарақтандырылады. Мұндай жағдайда оның құрылысы мен жұмыс істеуі  
тәртібі МРО50-200 машинасына  ұқсас болады.

Машинаның жұмыс істеу тәртібі. Өнім тиеу шанағы арқылы жұмыс 
камерасындағы айналып тұрған роторға түседі. Ортадан тепкіш кұштің әсері 
мен көкөніс барабанның кабырғаларына қарай ығыстырылады. Мұнда 
оларды ротордың тік қалақшалары қабырға бойымен жылжытып пышақтар 
арқылы тілімделіп кесіледі. Кесілген өнімнің пішіндері пышақтардың 
орналасу бағытына байланысты болады. Туралған өнім жүк түсіру науасы 
арқылы арнаулы ыдысқа түсіріледі. Машина қауіпсіздіқ техникаларымен 
жабдықталған. 

Көкөніс кесінділейтін пуансондық механизм қатарына маркасы МС 28-
100 деп аталатын механизм жатады. Бұл механизм маркасы ПУ-0,6 әмбебап 
асхана машинасының  құрамына өнеді. Механизм картопты әр тұрлі пішінде 
кесінділейді. Механизм (2.16-сурет) корпустан, жұмыс камерасынан, 
редуктордан, пуансонмен және пышақ рамасынан тұрады.   Механизмнің 
цилиндр тәріздес 3-жұмыс камерасы 19-тиеу шанағымен бірге жасалынған. 

Камераның астыңғы жағында екі 4- тіректер арқылы 7-редуктор 
корпусына бекітілген 2-пышақ рамасы бар. Редуктор корпусы 15-қақпақпен 
жабылған. Камераның ішіне  қозғалмалы 12-пуансон орнатылған. 
Пуансонның астыңғы жағына 13-бұдырлары бар пластина жалғасқан. 
Пластина өнімді пышақты рамаға сығымдайды. Пуансон төменгі нұктеге 
жеткенде өнім тұсетін  19-канал пуансонның 18-жақтауымен жабылады. 
Пуансонның қозғалуы әмбебап жетекке жалғанатын 6-біліктің көмегімен 
жұргізіледі. Білік 10-орам тіс және 14- орам тісті дөңгелек арқылы 16-иінді 
білікті айналдырады. Иінді біліктің мойынына 8-кулисаның рамасы 
кигізілген. Жұмыс камерасының төменгі жағына орнатылған алмалы-
салмалы пышақ рамаларының түріне қарай кесілген көкөністердің пішіндері 
өзгереді.

Механизмнің жұмыс істеу тәртібі. Пуансон жоғары көтерілген кезде 
көкөніс тұйірлері пышақ рамасына  келіп тұседі. Пуансон  төмен қарай 
қозғалған кезде өнім пышақ рамасы арқылы сығымдалынып кесіліп арнаулы 
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ыдысқа төгіледі. Кесілетін көкөністердің пішіндері пышақ рамасындағы 
пышақтардың орналасуына байланысты болады.

2.15-сурет. МРО 400-1000  көкөніс кесінділейтін машина. 1-ось, 2- тиеу 
шанағы, 3- фиксатор, 4- қалақ, 5- жұмыс камерасы, 6- диск,  7- ілгіш,  8-

корпус,  9- электрқозғаушы,  10- сына белдікті беріліс, 11- шығу білігі, 12-
түсіру каналы, 13- пышақты блок

2.16-сурет. МС 28-100 көкөніс кесінділейтін пуансондық механизм

Құрама машиналар  пісірілген көкөністерді әр түрлі пішінде 
кесінділеуге арналған. Солардың біреу маркасы МРОВ-160 деп аталатын 
машина. Бұл машина (2.17- сурет) 17-электрқозғаушыдан, 1- орам тісті 
редуктордан, 18-айналмалы тік пышақтардан, 7-пышақ торынан, 15-
табақшадан, 13-қақпақтан, 8-тиеу шанағынан, 6-түсіру науасынан, 9-итеру 
жұгінен тұрады. Пышақтар  4-білік оған бекітілген орам тісті беріліс және 17-
электрқозғаушы көмегімен айналады. Пышақтардың астында 7-пышақтар 
рамасы бар. Машинаның аустырмалы ұш тұрлі пышақтар  рамасы болады. 
Олардың  арнаулы ұяшықтарының  өлшемдері: 9х9, 14х14, 6х32мм. 
Машинада жүк түсіретін екі науа бар. Олардың  6-өнім кесініділерін ал 
екіншісі жұмыс камерасынан ұсақ қалдықтарды түсіріп алуға арналған. 
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2.17-сурет. Маркасы МРОВ-160 көкөніс кесінділейтін машина

Аталған машиналарды пайдалану нұсқаулық ережелерді қатаң сақтай 
отырып жүргізіледі. Ондай нұсқау ережелері әр-бір машинаның техникалық 
құжаттарында берілген.

Көкөністерді кесінділейтін машиналарды іске қосардың алдында 
техникалық байқаудан өткізу қажет. Бұдан соң машинаның жетегі іске 
қосылып  машинаның жұмысы тексеріледі.   

Көкөністер машинаға электрқозғаушы іске қосылғаннан кейін ғана 
салынады. Жұмыс істеп тұрған машина ішіндегі кептеліп қалған өнімді 
қолмен бағыттап жіберуге немесе итеріп жіберуге болмайды [9].

Жұмыс аяқталған сон жетек тоқтатылады және машинаның жұмыс 
бөлшектері бөлініп алынады да оның ыстық сумен жуылып тазартылады.

Көкөніс кесу машиналарының ықтимал ақаулары мен оларды жою 
әдістері 2.2 кестеде келтірілген.

2.2-кесте. Көкөніс кесу машиналарының ықтимал бұзылуы, себептері және 
жою әдістері
Бұзылу Себебі Жою әдісі
Машина өнімді 
кеспейді, оларды езеді

Пышақтар өткір емес Пышақтарды қарау

Өнімді кесектерге кесу 
ақырын жүреді

Тарақша пышақтарының 
шеттері өткір емес

Тарақша-пышақтарды 
қайрау

Өнімдерді түтікшелеп 
турау ақырын жүреді

Диск шеттері өткір емес Диск шеттерін қайрау
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№2 Тәжірибелік жұмыс

Көкөніс кесу машиналарының жұмысы
1. МРО-500, УММ-10М көкөніс кесу машиналаының жұмыс органдарын 
атаңыз:_____________________________________________________
2. МРО-500, УММ-10М машинасының жұмыс істеу тәртібінің сызбасын 
құрыңыз.
3. Төмендегі кесте бойынша МРО-500, УММ-10М машиналарының негізгі 
бөліктерін және олардың тағайындалуын толтырыңыз.

Машинаның негізгі бөліктері Негізгі бөліктердің тағайындалуы
Жұмыс камерасы Жұмыс камерасында өнімдерді өңдеу 

жүргізіледі
... ...

4. Көкөніс кесу дұрыс жүргізілмесе қандай әрекеттерді орындау керек, 
кестеге толтырыңыз
Ақаулары Жою әдістері

2.2.3. Ысқылау машиналары мен механизмдері

Ысқылау (үгу)  машиналары мен механизмдерi. Өнім езбелерін алу 
үшін көптеген ысқылау машиналары мен механизмдері пайдаланылады.  
Соның бірі ПМ жетегіне жалғасатын маркасы МО көкөніс езгілеу механизмі 
(2.18-сурет)  МПР машинасына ұқсас. 

2.18-сурет. Маркасы МО көкөніс езгілеу механизмі: а-езгілеу 
құрылымы, б-қалақты ротор
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2.19-сурет. МКП картоп езбесін дайындау қондырғысы.
1-конусты редуктор,  2-жетек, 3-тірек, 4-қол бұранда, 5-маховик, 6-

телескоптық бағанша, 7-тұрақтандыру құрылымы, 8-арбаша, 9-қазан, 10-
қалақ, 11-қыспа, 12-қақпақ, 13-жалғау муфтасы

Картоп езбесін қайнату қазанында алуға болатын маркасы МКП-60 
қондырғы 2.19-суретте берілген.  Мұнда қайнату қазанында айналмалы 
араластыру органы бар жылжымалы жетек арқылы піскен картоп езбеленеді.  
Қазанға жақындаған жетекті маховик көмегімен жоғары көтеріп араластыру 
органын қазан ішіне түсіреді.  Өңдеу уақыты бес минуттай.  

Бақылау сұрақтары:

1. Картоп тазалау машиналарында картопты аршу принципі неге 
негізделген?

2. МОК-250 картоп тазалау машинасын пайдалану ережелеріне қандай 
талаптар қойылады?

3. Машиналарда тазалау алдында көкөністерді калибрлеу не үшін 
жүргізіледі?

4. Көкөніс өңдеу машиналарының өнімділігіне не әсер етеді?
5. Картоп тазалау, көкөнс турау, көкөніс езгілеу машиналарының 

ақаулары қандай?

2.3. Ет пен балықты өңдеуге арналған машиналар мен 
механизмдер

Қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында ет пен балықты өңдеу үшін 
мыналар қолданылады: ет тартқыштар, ет тартқыштар, тартылған ет 
тартқыштар, балық тазарту, ұнтақтау механизмдері, от кескіштер, кескіштер, 
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бефстрогандарды кесуге арналған механизмдер, котлет қалыптау 
машиналары, сондай-ақ ет цехтарына арналған әмбебап жетектер.

Қазіргі кезде қол жетекті еттартқыштар – МИМ-60, жеке 
электрқозғалтқышты еттартқыштар – МИМ-82 және МИМ-105; ПУ-0,6 және 
ПГ-0,6 әмбебап жетектерге ауыстырмалы еттартқыштар – МСГ-150 және 
МСГ-70 қолданылады, барлық еттартқыштар МИМ әріптерімен белгіленеді, 
яғни «етті тартуға арналған машина (машина измельчитель мяса) дегенді 
білдіреді және пышақ торының диаметріне сәйкес келетін (мм) цифрлармен 
белгіленеді. 

Турама араластырғыштар тураманы және құрам бөліктерді біртекті 
массаға араластыруға, оны оттегімен байытуға арналған, ол жоғары сапалы 
турама мен котлет массасын алуға ықпал етеді. 

Етті қопсытуға арналған машиналар еттің жалғаушы тіндерін бұзу үшін 
порциялық кесектердің бетін кесуге арналған. Бүндай ет кесектері жылулық 
өңдеу кезінде аз деформацияланады, жылдам қуырылады және шырынды 
және нәзік болады. 

2.3.1. Ет тартқыштар

МИМ-82 етін ұнтақтау машинасы (ет тартқыш) балық пен ет 
целлюлозасын ұнтақтауға арналған (2.20-сурет). Машина үстелге төрт 
бұрандамен бекітілген. Корпустың ішінде машина бөлімі, жағында өңдеу 
камерасы, үстіңгі жағында Жүктеу ыдысы орналасқан. Жетек механизмі 
электрқозғалтқышынан және 14 сатылы беріліс қорабынан тұрады, оның 
шығыс білігінде бұранданы жалғауға арналған тікбұрышты ойық бар.

Өңдеу камерасы цилиндрлік пішінге ие, оның ішінде жұмыс органдары 
орналасқан: бұранда, кескіш және пышақ торлары, екі жақты пышақтар және 
қысқыш сақиналар. 8 корпусының ішінде орналасқан 12 бұрандасы бір 
жақты бұранданың пішініне ие. Бұранданың бір ұшында редуктордың 
білігіне қосылуға арналған 11 құйрық, ал екінші ұшында 1 саусақ бар, оған 
жұмыс құралдары — пышақтар мен кесу жұптарын құрайтын торлар киіледі. 
Торлар саусаққа еркін киіледі және корпус ішіндегі қозғалмайтын күйде 
кілтпен ұсталады.

Ет тартқыш жиынтығына диаметрі 3,5 және 9 мм тесіктері бар 2, 6 екі 
пышақ торы кіреді. 5 екі жақты пышақ Профильді қосылыс принципі 
бойынша бұрандалы саусаққа мықтап киіледі және онымен бірге айналады. 
Кесу жұптарының тығыздығы 3 тұрақты сақинамен және 4 қысым 
сомынымен қамтамасыз етіледі. Корпустың мойнының үстіне 13 сақтандыру 
сақинасы бар 9 тиеу ыдысы орнатылады. Өнімдерді итеру 10 итергішпен 
жүзеге асырылады.

  
 



73

2.20-сурет. МИМ-82 ет тартқышы: а-жалпы түрі; б, в-қимада

Еттің шнекке оралуын болдырмау үшін корпустың ішінде 15 
бұрандалы ойықтар бар.

Ет тартқыш тор мен пышақтардың екі жиынтығымен жабдықталуы 
мүмкін: ұсақ кесу үшін — котлет массасын дайындау кезінде (2.21-сурет, а)
және ірі кесу үшін — табиғи туралған жартылай фабрикаттарды дайындау 
кезінде (2.21-сурет, б). Жинақта паштет массасын дайындау үшін диаметрі 3 
мм тесіктері бар тор бар.

Жұмыс істеу принципі. Ет тартқышты жұмысқа қосқан кезде 
айналмалы қозғалыс бұрандалы және екі жақты пышақтарды алады. Өнім 
тиеу мойыны арқылы айналмалы шнурға түседі, ол өнімді ұстап, оны 
ұнтақтау аймағына бағыттайды. Бұл жағдайда өнімге қысым бұрандалы 
сызықтың төмендеу сатысына байланысты артады. Өнім кесілген тор арқылы 
басылады және одан шыққан кезде бірінші пышақтың бірінші пышағымен 
кесіледі. Кесілген өнім үлкен тесіктері бар тордың тесіктеріне басылады және 
бірінші пышақтың екінші пышағымен екінші рет кесіледі. Содан кейін өнім 
тор арқылы басылады және одан шыққан кезде екінші екі жақты пышақтың 
бірінші пышағымен кесіледі, ал өнім ұсақ тесіктері бар тордың тесіктеріне 
басылған кезде екінші пышақтың екінші пышағымен кесіледі. Екінші тордың 
тесіктерінен өтіп, өнім алмастырылған контейнерге түседі. Үлкен кесу үшін 
өнім тек бір кесу жұбынан өтеді.
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2.21-сурет. Ет тартқыштардың жұмыс органдарының жиынтығы: а-ұсақ 
кесуге арналған; б-ірі кесуге арналған

МИМ-300, МИМ-600 етін ұнтақтауға арналған машиналарда 
жұмыс органдарының ұқсас құрылғылары және жұмыс принципі бар. МИМ-
82 ет тартқышынан олар жетек механизмдері мен өнімділігімен 
ерекшеленеді.

МС 2-70 және ММ (ет тартқыштар) етін ұсақтауға арналған 
механизмдер тиісінше ПУ-0,6 және У КМ типті әмбебап жетектердің 
алмастырғыш тетіктері болып табылады, жоғарыда аталған ет 
тартқыштармен ұқсас жұмыс органдарының жиынтықтары бар.

МБ бефстрогандарына ет кесу механизмі корпустан, пышақ 
білігінен, жапқыштан және ағаш итергіштен тұрады. Механизмнің корпусы 
құйрықпен бірге жасалады.

Құрылымы мен жұмыс принципі бойынша етті бефстрогандарға кесу 
механизмі ет тартқыштарға ұқсас. Кесу құралдары-білікке бекітілген пышақ 
дискілері. Механизм әмбебап ЕБМ жетегінен іске қосылады.

Жұмыс істеу принципі. Жетек білігінен айналу пышақ дискілерінің 
пакетіне беріледі. Ет тиеу бункерінен итергішпен беріледі, пышақтармен 
қамтлады, бөліктерге кесіледі және астына қойылған ыдысқа түседі.

Ет тартқыштарды пайдалану ережелері. Машинаны жұмысқа қоспас 
бұрын оның санитарлық-техникалық жай-күйі тексеріледі. Ұсақ кесу үшін ет 
тартқыш келесідей жиналады. Шнек ет тартқыштың корпусына салынып, 
құйрық жетек білігінің ойығына енетініне көз жеткізеді. Шнек саусағына 
кесу торын, екі жақты пышақты, үлкен тесіктері бар торды, екінші екі жақты 
пышақты, ұсақ тесіктері бар торды, қысқыш сақинаны кигізеді, ал сыртынан 
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қысқыш гайканы бірінші тірекке дейін бұрайды. Қысқа уақыт ішінде машина 
бос болады, Жұмыс құралдары босаңсытады, содан кейін редуктордағы Шу 
күшейгенше гайканы баяу бұрайды, бұл құралдардың тығыз байланысын 
және ет тартқыштың жұмысқа дайындығын көрсетеді.

Ет алдымен сүйектерден, пленкалардан және сіңірлерден тазартылып, 
100-150 г кесектерге кесілуі керек, ет тиеу ыдысына салынып, итергішпен 
итеріледі. Ет тартқышта қауіпсіздік сақинасынсыз жұмыс істеуге, етті қолмен 
немесе бөгде заттармен итеруге тыйым салынады, өйткені бұл жазатайым 
оқиғаларға әкеледі, сондай-ақ машинаны ұзақ уақыт бойы жұмыс істеп, ет 
тартқышта қатты сынғыш өнімдерді ұнтақтайды, өйткені бұл пышақтардың 
бітелуіне және жұмыс құралдарының тез тозуына әкеледі. Сонымен қатар, ет 
тартқышты жұмыс кезінде қараусыз қалдыруға болмайды.

Жұмыс аяқталғаннан кейін ет тартқышты электр желісінен ажыратады, 
жетектен корпусты алады, бөлшектейді, өнімдердің қалдықтарын алып 
тастайды және ыстық сумен мұқият жуады, кептіреді және тұздалмаған 
маймен майлайды. Сыртқы беті дымқыл, содан кейін құрғақ шүберекпен 
сүртіледі.

Кесетін жұптардың жай-күйін бақылау және оларды механикалық 
шеберханаларда уақтылы қайрау қажет. Қайрағаннан кейін Жұмыс 
құралдары жанасу тығыздығына және пышақ пен тордың жанасатын 
жерлерінде люменге тексеріледі.

Ет тартқыштардың мүмкін ақаулары және оларды жою әдістері 2.3-
кестеде келтірілген. 

2.3-кесте. Ет тартқыштардың ақаулары және оларды жою тәсілдері
Ақаулар Себептері Жою әдістері
Ет тартқыш 
кеспейді, етті езеді

Қысқыш сомын
дұрыс реттелмеген

Электрқозғалтқышын ажыратып,
торларды, пышақтар мен 
бұрандаларды алу керек, оларды 
сіңірлер мен үлбірлерден тазалау 
керек содан кейін орнына салып, 
жоғарыда айтылғандай қысқыш
сомынды реттеу керек

Қозғалтқышты
тоқтату мүмкіндігі 
бар редуктордағы 
жоғары шу

Қысқыш сомын
шамадан тыс 
тартылған

Қысқыш сомынды босату

Ұсақталған өнім 
қызады, үлбірлер
мен сіңірлер 
пышақтарға 
оралады

Өткір пышақтар 
немесе кесетін 
жұптардың нашар 
тегістелуі (пышақ 
торларының 
жазықтықтары 
жұмысы ақталған)

Пышақтардың қайралуын және 
торға жанасуын тексеру; қажет 
болған жағдайда пышақ 
торларын қайрау және тегістеу 
және кесетін жұптарды сүрту
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№3 Тәжірибелік жұмыс

Етті тартуға арналған машина жұмысы
1. МИМ-82 еттартқышының тағайындалуы:_______________________
__________________________________________________________

2. МИМ-82 жұмыс сызбасын құрыңыз.
3. МИМ-82 еттартқышының өнімділігін анықтау керек.

Ірі және орташа тартатын еттартқыштың теориялық өнімділігін 
анықтау үшін мына формула қолданылады:

𝑄𝑄𝑄𝑄д′ =
𝐺𝐺𝐺𝐺′

𝑇𝑇𝑇𝑇′
,
кг
с

, кг/с
(2.1)

Мұндағы G’- өнім массасы, кг;
     Т’- өнімді майдалауға кететін уақыт, с

Ірі майдалау үшін Q’т және орташа  майдалау үшін Q’’т еттартқыштың 
теориялық өнімділігін мына формуламен анықтайды:

𝑄𝑄𝑄𝑄𝑇𝑇𝑇𝑇 = 0.25𝜋𝜋𝜋𝜋𝑑𝑑𝑑𝑑2 ∙ 𝑏𝑏𝑏𝑏 ∙ 𝜌𝜌𝜌𝜌 ∙ 𝑉𝑉𝑉𝑉0 (2.2)

мұндағы d- соңғы тордың тесігінің диаметрі, м; 
b-соңғы торда тесіктер саны, дана;
ρ- өнімнің тығыздығы (ет үшін 1100 кг/м3, балық үшін 1000 кг/м3);
V0- тор тесігінен өнім шығуының орташа жылдамдығы (0,02 м/с деп 

қабылданған).
Өнімділікті анықтау үшін ірі және орташа тор тесіктерінің диаметрі мен 

санын есептеу керек. Содан кейін формулалар бойынша өнімділікті анықтау 
керек. Өлшеу және есептеу нәтижелерін кестеге енгізіңіз. 

Өлшенген шамалар Есептелген шамалар
G’ G’’ d’ d’’ b’ b’’ T’ T’’ Qт’ Qт’’ Qд’ Qд’’

2.3.2. Етті қопсыту және араластыруға арналған машиналар мен 
механизмдер

МРМ-15 ет қопсыту машинасы (2.22-сурет) порциялық жартылай 
фабрикаттардың дәнекер тінін ұсақтауға арналған. Машинаның негізі / 
үстелге орнатылады. Құйма корпустың ішінде 9 тік электр қозғалтқышы 8, v-
белдік редукторы 6, құрт редукторы 7 және редуктор цилинд бар, одан екі 
білік шығады. Өңдеу камерасы 4 қақпақпен жабылған, оның ішінде пышақ 
кескіштері бар екі ролик бар вагон бар. Бір роликтің 2 кескіштері екіншісінің 
кескіштерінің саңылауына енеді, ал олардың арасында 3 екі тарақ бар, олар 
бөліктерге бағыттаушы ретінде қызмет етеді және олардың кескіштерге 
оралуына жол бермейді.
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Машина жоғарғы қақпақпен 10 жабылған. Машина электр желісіне 11 
штепсель қосқышымен қосылады; 12 қозғалтқышты басқару түймелері 
корпустың бүйір бетінде орналасқан. Қақпақ ашық болған кезде жұмыс 
істемеу үшін машинаның қақпағы микро переключательмен бұғатталған. 
Жиналған күйме ілгекпен бекітіледі.

Жұмыс істеу принципі. Машинаны жұмысқа қосқан кезде кескіштер 
бірдей жылдамдықпен бір-біріне қарай айналады. Порциялық бөлік камераға 
салынады және фрезалармен түсіріледі, олар ұсақ кесектерді қолданады, ал 
тарақтар ет кесектерін түсіру тесігі арқылы орналастырылған ыдысқа 
жібереді. Машинада сіз ет кесектерін "тігуге" болады, оларды ол арқылы 
қабаттасады. Бұл процесс екі рет қайталанады, ет бөлігін бастапқы күйіне 
қатысты 90° бұрады.

2.22-сурет. МРМ-15 Етті қопсыту машинасы: а-қимада; б-жалпы түрі

МС 19-1400 етті қопсыту механизмі ПУ-0,6 әмбебап жетегінің 
жиынтығына кіреді; құрылымдық жағынан қарастырылған МРМ-15
машинасына ұқсас, тек бір сатылы редукторы бар.

МР типті етті қопсыту механизмі әмбебап ас үй машинасының 
жиынтығына кіреді. Дизайн MS 19-1400 механизміне ұқсас, бірақ өнімділігі 
жоғары-1500 дана/сағ.

Етті қопсыту үшін машиналар мен механизмдерді пайдалану 
ережесі

Жұмыс басталар алдында машинаны жинайды, корпустың қақпағын 
жабады және жұмысын бос жүрісте тексереді. Егер машина дұрыс жұмыс 
істесе, онда олар жұмысқа кіріседі, ол үшін түсіру терезесінің астына 
контейнер орнатылады, ал дайындалған ет бөліктері тиеу саңылауына түседі. 
Еттің тұрып қалған бөліктерін қолмен түзетуге, сондай-ақ қақпағы алынып 
тасталған машинада жұмыс істеуге тыйым салынады: бұл апаттың себебі 
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болуы мүмкін. Қажет болса, кесілген бөлік оны көлденең бағытта босату 
үшін машина арқылы қайта өткізіледі.

Жұмыс аяқталғаннан кейін машина өшіріледі, бөлшектеледі және 
ыстық сумен жуылады. Жұмыс органдарын кептіреді және тұздалмаған 
маймен майлайды. Мерзімді түрде, қажет болса, пышақтарды қайрау керек.

Турама араластыру машинасы. Туралған етті және оған қосатын 
компоненттерді біркелкі етіп араластыру және оларды оттегімен қанықтыру 
үшін маркалары МС-8-150 (2.23-сурет), МВП-11-1(2.24-сурет), МС4-7-8-20 
және МС25-200 құрылымдары пайдаланылады.

2.23-сурет. МС8-150 ет турамаларын араластыру машинасы.
1-2-қақпақ; 3-камера; 4-қалақты білік; 5-айқастьірма; 6-сағағы

Бұл машиналардың барлығы жай қозғалатын машиналар класына 
жатады.

МС8-150 деп аталатын араластырғыш алюминийден жасалынған 
корпустан және тиеу шанағынан тұрады. Корпустың алдыңғы жағы 
қақпаңпен жабылады. Машина жұмыс камерасының ішінде жұмыс білігі 
қойылған және оған 300 бұрышпен қалақшалар бекітілген. Тиеу шанағына 
сақтандыру торы орнатылған.

Механизмнің жұмыс істеу тәртібі. Қалақшалары бар жұмыс білігі 
айналған кезде туралған ет немесе котлет массасы араласып түсіру жеңіне 
қарай жылжиды. Дайын өнім арнаулы ыдысқа түседі.

2.24-сурет. МВП-11-1 бұлғау-араластыру механизмі
1-редуктор; 2-кронштейн; 3-сыйымдылық; 4-жұмыс органдары, 5-сына; 6-

бұранда; 7-шайба; 8-жетекші; 9-дөңгелек; 10,13-конусты беріліс; 14-білік; 15-
сағағы; 16-манжета; 17-мойынтірек; 18-тістегеріш; 19-мойынтіректер; 20-

манжета; 21-табаң; 22-ұстағыш; 23-штифт; 24-муфта
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Жұмыс істеудің алдында МС8-150 ет араластырғышын әмбебап 
жетектің мойнына бұрандамен бекітеді. Бұдан соң қалақшалары бар жұмыс 
білігі корпусқа салынады да, қақпағы жабылып, оны гайкамен бұрап 
тастайды. Содан соң жетекті жұмысқа қосады. Егер машина дұрыс жұмыс 
істесе камераға 5-7 кг мөлшерінде ет салынады. Араластыру процесі 
аяқталған соң жапқыш көтеріледі де, дайын өнім айналып тұрған қалақшалар 
арқылы арнаулы ыдысқа қарай ығыстырылып шығарылады. Тиеу шанағында 
сақтандыру торы жоқ машиналармен жұмыс істеуге болмайды.

Турамаараластырғышты пайдалану ережелері
Жұмыс басталар алдында әмбебап жетекті тексеріп, жерге қосуды 

тексереді және бос жетекті қосады.
Содан кейін олар механизмнің санитарлық жағдайын, жүктеу 

шұңқырында қауіпсіздік клапанының болуын тексереді және әмбебап 
жетектің мойнындағы тартқыш корпусын бұрандалармен бекітеді. Корпусқа 
білік салынып, үйкеліс күшін азайту үшін оның шпалдарын тағамдық 
тұздалмаған маймен майлаңыз, содан кейін қақпақты жауып, жаңғақтармен 
бекітіңіз. Жетекті қосады және тартылған тартқыштың жұмысын бос жүрісте 
тексереді. Жұмысқа жарамдылығына көз жеткізіп, камераға қажетті азық-
түлік мөлшерін жүктейді. Араластыру уақыты 3-4 минуттан аспауы керек, 
өйткені көп уақыт ішінде майдың бөлінуі пайда болады, ол біліктің бетіне 
және камераның қабырғаларына қойылады.

Жұмыс аяқталғаннан кейін жапқышты жоғары көтереді және дайын 
масса қойылған ыдысқа сыртқа қарай итеріледі. Жұмыс аяқталғаннан кейін 
тартылған ет араластырғыш жетектен алынады, бөлшектеледі, жабысып 
қалған тартылған ет қалдықтарынан мұқият босатылады, ыстық сумен 
жуылады және кептіріледі. Сыртқы беті фланельмен сүртіледі.

№4 Тәжірибелік жұмыс

Турама араластыру машиналарының жұмысы
1. МС8-150  турама араластыру  машинасының жұмыс органдарын 
атаңыз:_____________________________________________________
2. МС8-150  турама араластыру  машинасының жұмыс істеу тәртібінің 
сызбасын құрыңыз.
3. Төмендегі кесте бойынша МС8-150  турама араластыру  машинасының 
негізгі бөліктерін және олардың тағайындалуын толтырыңыз.
Машинаның негізгі бөліктері Негізгі бөліктердің тағайындалуы
Жұмыс камерасы Жұмыс камерасында өнімдерді өңдеу жүргізіледі
... ...

2.3.3 Котлет қалыптау машинасы

МФК-2240 котлет қалыптау машинасы. Бұл машина котлетке арналып 
дайындалған массадан котлет немесе басқа өнімдерді қалыптау үшін 
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пайдаланылады. Машина тамақтандыру орындарының ірі кәсіпорындарында 
қолданылады. Бұл машина (2.25-сурет) корпустан, электрқозғағыштан, 
редуктордан, тиеу шанағынан, шнектен, қалыптау үстелінен, қатқан нан 
ұнта- ғына арналған шанақтан және қабылдау науасынан тұра- ды. Қалыптау 
үстелі жұмыс органының қызметін атқарады. Ол дөңгелек немесе сопақша 
ұяшықтары бар табақша тәріздес. Ұяшықтар ішіне поршеньдер орнатылған. 
Үстел қуысты білікке орнатылған. Қуыстың ішінде қалыптау массасын 
реттеуге арналған механизм бар. Үстел үстіндегі екі шанақтарда ет турамасы 
мен нан ұнтағы бар. Ет турамасы бар цилиндрлі шанақтың ішінде 
қоректендіргіш шнек орнатылған. Ол тураманы шанақтан қалыптау үстелінің 
ұяшықтарына беруге арналған.

2.25-сурет. МФК-2240 котлет қалыптау машинасы.
а-жалпы көрінісі; э-кинематикалық сұлбасы; б-поршень мен қалыптау 

үстелінің циклограммасы; 1-корпус; 2-электрқозгагыш; 3-ирек тістіредуктор; 
4-шанақ; 5-шнек; 6-қалыптау үстелі; 7-шанақ; 8-қабылдау астауы; 9-қуысты

білік

Үстел айналған кезде поршень итергіштері арнаулы жолмен 
сырғанайды. Соның әсерінен поршень қайтымды-үдемелі қозғалыс жасайды. 
Қалыптау үстелінің қасында жүк түсіру науасы орнатылған.

Машинаның жұмыс істеу тәртібі. Ет турамасына арналған шанақтың 
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ішіндегі қоректендіргіш пен қалыптау үстелі электрқозғағыштың өсерімен 
айналады. Үстел айналған кезде оның ұяшықтары кептірілген нан үнтақтары 
бар шанақтың астына кезекпе-кезек келіп тоқтайды. Осы кезде үяшықтағы
поршеньдер 1,5 мм-ге дейін төмен түсіп, нан ұнтақтары ұяға төгіледі. Бұдан 
кейін поршеньдер төмен түседі де, ұяшықтарға ет тура- масы келеді. 
Қалыптау үстелі ары қарай қозғалғанда поршеньдер жоғары көтеріліп, 
қалыптанған өнім үстел- дің үстіне шығарылады. Ары қарай котлеттер түсіру 
науасына қарай итеріледі.

Жұмысты бастаудың алдында машина корпусына поршеньдері бар 
қалыптау үстелі орнатылады. Бұдан соң ет турамасына және кепкен нан 
ұнтағына арналған ша- нақтар орнатылады. Ет турамасына арналған шанаққа 
қоректендіргіш шнек, ал ұстел үстіне лақтыру меха- низмі бекітіледі. Содан 
соң машинаны іске қосып, оның жұмыс істеу қабілетін байқайды. Бұдан соң ' 
бір шанаққа 10 кг-ға дейін ет турамасын, екіншісіне 0,4 кг кептіріл- ген нан 
ұнтағы салынады. Бірінші қалыпталынған кот- лет өлшеніп, оның массасы 
реттелінеді. Жұмыс бары- сында ет турамасы мен кептірілген нан ұнтағы 
шанақ- тарға ұстемелеп салынып отырады. Жұмыс аяқталған соң машинаның 
жұмысшы органдары алынып, ыстық сумен жуылады жөне кептіріледі.

Котлет қалыптау машиналарын пайдалану ережесі
Пайдалану алдында машинаны жұмысқа дайындайды. Ол үшін 

поршеньдері бар қалыптастырушы үстел оның корпусына орнатылады және 
оны реттеу бұрандасымен бекітеді. Содан кейін тартылған ет пен нан 
үгіндісіне арналған бункерлер орнатылады. Тартылған етке арналған 
бункерде білік қалақтармен, ал үстелде — қалпына келтіргіш бекітіледі. 
Осыдан кейін олар машинаны қосады және оның жұмысын бос жерде 
тексереді.

Тиеу бункеріне 10 кг — ға дейін тартылған ет, ал конустық шұңқыры 
бар бункерге 400 г-ға дейін крекер салынады. Әрі қарай, реттелетін 
бұранданың көмегімен котлеттердің қажетті массасы орнатылады және 
электр қозғалтқышы қосылады.

Алғашқы котлеттер өлшенеді және реттелетін бұранданың көмегімен 
қажетті массаға қол жеткізіледі. Жұмыс барысында тартылған ет пен нан 
үгіндісі уақытылы бункерлерге қосылады. Дайын котлеттер түсіру науасынан 
алынып, нан үгіндісіне себілген пісіру парағына жоспарланбаған жағын 
төмен қаратып қойылады.

Машина жұмыс істеп тұрған кезде қолмен бункерлерге фарш пен 
кепкен нанды итеруге тыйым салынады.

Жұмыстан кейін машина ішінара бөлшектеледі. Оның бөліктері ыстық 
сумен жуылады және кептіріледі, машинаның корпусы дымқыл шүберекпен 
сүртіледі.
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№5 Тәжірибелік жұмыс

Котлет қалыптау машинасының жұмысы

1. МФК-2240 аббревиатурасын толық түсіндіріңіз :__________________
_________________________________________________________________

2 МФК-2240 котлет қалыптау машинасын қолданып котлет дайындау 
процессін сипаттаңыз.

3. Төмендегі кесте бойынша МФК-2240   котлет қалыптау машинасының 
негізгі бөліктерін және олардың тағайындалуын толтырыңыз.

Машинаның негізгі бөліктері Негізгі бөліктердің тағайындалуы

... ...

4. МФК-2240 котлет қалыптау машинасын теориялық өнімділігін анықтаңыз. 
Котлет-қалыптау машинасының өнімділігі 3-сыныптағы үздіксіз жұмыс 
істейтін машиналардың теориялық өнімділігінің жалпы теңдеулерімен 
есептеледі. Котлет-қалыптау машинасы үшін теориялық өнімділік 
формуласы келесідей:

Q = n1 z 3600, айн / мин
мұндағы, n1 -қалыптастыратын үстелдің айналу саны, n1 = 0,2;

z– бір айналымда қалыпталатын өнімдер саны; z = 4 дана

2.3.4. Балық тазартқыш машинасы

РО-1м балық тазартқыш машинасы (2.26-сурет) қабыршақты тұқымды 
балықтар мен бекіре тұқымдас балықтарды қоңыздардан тазартуға арналған. 
5 машинасының корпусы кронштейннің көмегімен үстелдің бетіне бекітіледі.

Корпустың ішінде 4 электрқозғалтқышы бар, ол 8 штепсельдік 
коннектор арқылы желіге қосылады, ол 3 қақпақпен жабылады. Жұмыс 
органдары-масштабты және бекіре тұқымдас балықтарға арналған бойлық 
спиральдардың әр түрлі саны бар 1 қырғыштар.

Қырғыш - металл кескіш, оның бетінде бұрандалы сызық бойымен 
тістер орналасқан. Қырғыштың соңында қол жетімді жерлерді тазарту үшін 
өрескел беті бар. Жоғарғы жағында қырғыш таразының таралуын болдырмау 
үшін, сондай-ақ қызметкердің қолын қорғау үшін қауіпсіздік қабығымен 
жабылған.

7 қырғыш тұтқасы электр оқшаулағыш материалдан жасалған және 
дөңгелек пішінді. Қырғыш тұтқада орналасқан білікке бұралып, 
электрқозғалтқышынан 2 икемді біліктің көмегімен электр оқшаулау 
муфтасы 6 арқылы қозғалады.
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2.26-сурет. Балық қабыршағын тазалау машинасы.
1-фреза; 2-сабы; 3-иілмелі білік; 4-электрқозғалтқыш; 5-кронштейн; 6-

қырғыш білігі; 7-сақтандыру қорабы;8-қырғыш

Икемді білік резеңке шлангтан тұрады, оның ішінде болат кабель өтеді. 
Электрқозғалтқышқа қосылу орындарындағы және тұтқасында иілгіш білік 
күрт иілуден серіппемен қорғалған.

Электрқозғалтқышы үстелге кронштейннің көмегімен бекітіледі және 
кез-келген бағытқа бұрыла алады; шағын ажыратқышпен (тумблермен) 
қосылады.

Жұмыс істеу принципі. Балықты сол қолмен құйрық қақпағының 
артына ұстайды, ал оң жағынан құйрықтан басына қырғышпен өткізеді. 
Балықты бір жағынан тазартқаннан кейін, ол екінші жағынан бұрылып, 
тазартылады, сондай-ақ қол жетімді емес жерлерде (бактериялар, жүзгіштер). 
Қырғышты өткір қозғалыстармен жылжыту керек-бұл тазарту сапасын 
жақсартады және еңбек өнімділігін арттырады.

Балық тазалау машиналарын пайдалану ережесі
Жұмысты бастамас бұрын, электрқозғалтқышының үстелге бекітілуінің 

сенімділігі тексеріліп, балықтың түріне байланысты қажетті тістері бар 
қырғышты орнату керек.

Икемді білікті түзету және тарту керек. Содан кейін дайындалған 
балық кесу тақтасына орналастырылады. Олар электрқозғалтқышын қосады 
және жұмысын бос жерде тексереді, содан кейін балықты тазартуға кіріседі. 
Балық тазартқышты сақтандырғыш қаптамасыз пайдалануға тыйым 
салынады.

Бақылау сұрақтары:

1. МИМ-125 ет тартқышының жетегі қандай?
2. Ет тартқышты дұрыс қалай құрастыру керек?
3. Ет тартқыштың шнегі не үшін арналған?
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4. Ет тартқыштың етті кеспей, оны езгілеу кезіндегі ақаулық себебі неде?
5. МС-15 турама араластырғыштың пайдалану ережелері қандай?
6. Ет қопсыту машинасының фрезалары не үшін арналған?
7. Котлет қалыптау машинасының котлет және биточки массасын реттеу 

қалай жүзеге асырылады?
8. РО-1М балық тазалау машинасында қауіпсіз жұмысты қандай құрылғы 

қамтамасыз етеді?

2.4. Өнімді ұнтақтау жабдықтары

2.4.1. Ұнтақтау процесінің сипаттамасы, жабдықтарға қойылатын 
талаптар, машиналардың жіктелуі 

Өнімнің геометриялық өлшемдерін технологиялық процестерге керекті 
мөлшерге кішірейтуге көптеген ұнтақтау жабдықтары пайдаланылады.

Ұнтақтау дәрежесі дегеніміз- ұнтақталмаған өнім кесектерінің 
ұнтақталған өнім кесектеріне қатынасын айтады. 

і = D/d                                                                                   (2.3)
мұндағы, і - ұнтақтау дәрежесі.
       Ұнтақтауға керекті кұш материал бөлшектерінің арасындағы өзара 
байланыс күштерінен басым болуы қажет.
       Бұл күш П.А.Ребиндер формуласы бойынша анықталынады

A= A 1+ A2 =(VHм)+(FHs)                                              (2.4)
мұндағы A1 -ұнталынатын кесектердің деформациясына кететін 

жұмыс; А2 -жаңа беттердің пайда болуына жұмсалынатын жұмыс; V-
деформация әсерінен пайда болынған кесек көлемі;  Hм - материалдың 
құрылымдық-механикалық және физико-химиялық қасиеттеріне байланысты 
тұрақты коэффициент; F - беттің артылуы; Hs  - материалдың физикалық 
қасиетіне және ұнтақтау тәсіліне байланысты тұрақты шама.

Гук заңы бойынша дефомацияға жұмсалынатын жұмыс мынаған тең
A1 = (2 ( V / (2E) (2.5)

мұндағы V- кернеу, Па; E- серпімділік модулі,Па.
        Сонда,      

A= A 1+ A2 = (2 ( V / (2E) +( FHs) (2.6)
Егер материал ірілеу болып ұнтақталынса жаңа пайда болынатын 

беттің шамасы аз болғандықтан
À=  A1 = σ2 ∇ V / (2E)                         (2.7)

Бұл теңдеу Кирпичев-Кик теңдеуі деп аталынады. Бірақ бұл теңдеу
материалдың ұнтақталынуының серпімділік шегіне дейінгі кернеуде
қолданылады, ал ұнтақтау процессі серпімділік шегі емес беріктілік шегінен
де жоғары мәнде өтеді. Сондықтан өте майдалап ұнтақтау процессін
есептеуде мына формула пайдаланылады

A= A2 =( FHs) (2.8)
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Бұл теңдеу Риттингер теңдеуі деп аталады. Мұнда ұнтақтау процессіне 
кететін жұмыс мөлшері материалдың ұнтақталу кезіндегі пайда болатын 
бетіне пропорциональ.

Ұнтақтау машиналарын екі топқа бөліге болады  қатты тамақ өнімдерін 
ұнтақтауға арналған; жұмсақ  тамақ өнімдерін ұнтақтауға арналған.
       

2.4.2. Ұнтақтау машиналары мен механизмдері

МИ ұнтақтау механизмі. Бұл механизм кептірілген нанды, тұзды, 
бұрышты және басқа өнімдерді майдалап ұнтақтауға арналған. Механизм 
УКМ деп аталатын әмбебап жетекпен қосылады. Механизм (2.27-сурет) 6-
корпустан, үстінгі жағында сақтандыру торы бар жұк тиеу шанағынан 
тұрады. Ал астынғы жағына жүк түсіру терезесі орналасады. Корпустың 
ішінде жұмыс органдары шнек, қозғалмалы, қозғалмайтын ұнтақтау 
механизмдері бар. Бұлар 3-жетекші білікке бекітілген. Шнек өнімді ұнтақтау 
механизмдеріне үздіксіз береді Ұ¦нтақтау механизмдері конус бетті және 
ұстіңгі беттерінде үш бұрышты тістер бар. Тістердің саны конус табанына 
қарай көбейе береді бірақ өлшемі кемиді. Мұндай құрылым өнімді майдалап 
тартуға мүкіндік береді. Ұнтақтау арасын 7-гайка арқылы конусты жылжыту 
арқылы өзгертеді. Ұнтақтау арасының ең кіші өлшемі 0,2 мм болады.

2.27-сурет. МИ ұнтақтау механизмі. 1-ысқылау дискісі, 2- қақпақ, 3- білік, 4-
итергіш, 5- қорғаныс торы, 6-корпус, 7-гайка, 8-бұранда, 9-барабан, 10-шнек

Механизмнің жұмыс істеу тәртібі. Өнім жүк тиеу шанағы арқылы 
жұмыс камерасына түседі. Мұнда ол айналып тұрған шнекпен алдын ала 
ұсақталып, камера бойымен ұнтақтау конустарының арасына  беріледі. 
Ұнтақталған өнім түсіру саңылауы арқылы  машинадан сыртқа шығарылады.

Кофе бұршақтарын ұнтақтауға арналған  маркасы МИК-60 табақшалы 
машина (2.28-сурет)  4-корпус оның ішіндегі 3-амортизаторларға орнатылған 
5-электрқозғаушысы  бар құрылым. Машинаның 2-негізі 1-резина тіректергі 
қондырылған.
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2.28-сурет. МИК-60 табақшалы машинасы.
1- резиналы тірек,  2- негіз, 3- резиналы амортизатор, 4- корпус, 5-

электрқозғаушы, 6- жұмыс камерасы, 7- айналмалы диірмен бет, 8- қалақша,
9-алмалы қақпақ, 10- айналмайтын диірмен бет, 11- қол бұранда, 12- магнитті 

тұтқыш, 13- тиеу шанағы, 14- ашылмалы қақпақ, 15- сақина, 16-
электорвибратор, 17-резбалы втулка, 18- демпферлі серіппе, 19- фланец, 20-

құбыр, 21-пакет, 22- планка

Электрқозғаушы ұстіне шпилькалар арқылы 6-жұмыс камерасының 
шойын корпусы бекітілген. Электрқозғаушы білігіндегі 7-табақшаға ұнтақтау 
беті бекітілген. Жұмыс каме-расының жоғарғы жағындағы 10-қақпаққа 
ұнтақтау беттерінің арасын реттейтін механизм орнатылған. Механизм 11-
қол бұрандасынан, табақшалы оймалы қаптамадан, 19-фланецтен оған 
жалғанған 7-ұнтақтау бетінен тұрады. Қаптаманың астыңғы жағындағы 18-
серіппе  ұнтақтау құрылымын сақтауға арналған. Өнім тиеуге  арналған 
шанақтың ішінде өнімнен металл қоспаларын ажыратуға арналған 12-
магниттер бар.

Машинаның жұмыс істеу тәртібі. Жоғарыдағы қақпақты ашып шанаққа 
ұнталынатын кофе бұршақтары салынады. Осы кезде түсіру жеңіне қағаздан 
дайындалынған пакет кигізіледі. Сода соң басқару панеліндегі кнопка 
арқылы электрқозғаушыны іске қосады. Кофе бұрақтары шанақтан ұнтақтау 
беттерінің арасына тұсіп ұнталады. Ұнталған өнім тербелмелі жеңге табақша 
қалақшалары арқылы түседі. 

Жаңғақтарды ұнтақтауға арналған білікті жұмыс органы бар маркасы 
МС 12-40 механизмі (2.29-сурет) тік төртбұрышты 1-корпустан және оның 
жоғарғы жағына бекітілген тиеу шанағынан тұрады. Шанақ ішінде 5-
қоректендіргіш білік пен 4-шибер арқылы ұнтақтауға арналған 8,11-
біліктердің арасына тұсетін өнімнің шығыны реттелінеді. Шығын мөлшерін 
тұрақтандыруға 2-бұранда пайдаланылады. Ұнтақтау білігінің бірі (8) 
тұрақты және жазық бетті, ал екіншісінің (11) беті бұдырлы және ол  тез 
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алынып салынады.Біліктердің ара қашықтығын 9-қол бұрандасы арқылы 
реттейді. Ұнтақтау біліктері қарама-қарсы және әр түрлі жылдамдықпен 
айналады.Әр біліктің астыңғы жағында 7-қырғыштан орнатылған.

2.29-сурет. Маркасы МС 12-40 механизмі

Жаңғақты ұсақтау мен көкнәр дәндерін ұнтақтауға арналған МДП ІІ-І 
деп аталатын механизм  корпустан, редуктордан, сондай-ақ жұмыс 
органдарынан тұрады. Корпустың төменгі жағында өнімді тұсіріп алуға 
арналған құбыр орналасады. Білікке берік бекітілген жұмыс органының 
сырты тегіс немесе бұдырлы болып келуі мүмкін. 

Жұмыс істеудің алдында ауыстырмалы механизмдерді орнықтырады 
машинаны бос жүргізіп тексереді. МДП-І механизмде қоректендіру 
саңылауын реттейді.Ірілеу етіп ұнтақтау ұшін біліктердің арасындағы 
саңлауды 1,5 мм шамасында, ал майдалап ұнтақтау ұшін 0,2-0,3 мм  
қалдырады. Бұл механизмнің МС-12-40 механизмінен айырмашылығы оның 
жетекке жалғану әдісінің өзгеше болуында (2.30-сурет). 

2.30-сурет. МДП ІІ-І ұнтақтау машинасы. 1-корпус, 2- бұранда, 3- шибер, 4-
тиеу шанағы, 5- қоректендіру білікшесі, 6- 7- ұнтақтау біліктері, 8-қол 

бұранда, 9-қырғыш
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Ұнтақтау машиналары мен  механизмдерін пайдалану ережелері. 
Ұнтақтау механизмі жетекке  жалғанып бекітіледі және реттегіш гайка 

арқылы өнімнің ұнтақтау дәрежесі  белгілінеді. Өте майда өнім алу үшін 
гайка солға карай, ал  ірілеу өнім алу ұшін гайканы онға қарай бұрайды. 
Бұдан соң электр қозғаушы іске  косылады да итеру таяқшасы мен өнімді 
тиеу шанағынан төмен ысырады. Тиеу шанағы машина жұмыс істеп тұрғанда 
жабық болуы керек. Ылғалды өнімді ұнтақтауға болмайды. Себебі ұнтақтау 
беттерінің тістері бітеліп қалады. Жұмыс аяқталған соң жетек тоқтатылады 
да  щеткамен табақшаның, барабанның  бұдырлы беттері тазартылады. 

Ұнтақтау машиналарының техникалық сипаттамалары төмендегі 2.4-
кестеде берілген.

2.4- кесте. Ұнтақтау машиналарының техникалық сипаттамалары 
Көрсеткіштер МС12-

15
МИП-
11-1

МС-
12-40

МДП 
ІІ-І  

МИК-
60

Өнімділігі,кг/сағ:  
жаңғақ жармалау                - - 40 20 -
жаңғақты майдалап ұнтақтау    15 15
кепкен нан ұнтақтау 60
Жұмысшы органның айналым 
жылдамдығы, 1/мин                                      

170 170 170 179 1420

Ұнтақтау білігінің диаметрі,м  0,06
Ұнтақталу қуысының өлшемі,мм                                 1,2 1,2 2,5 2,5 1,2
Сыртқы өлшемдері,мм:
ұзындығы 345 305 390 365 342
ені 275 220 240 240 276
биіктігі    365 355 310 310 650

Ұнтақтау машиналарының техникалық сипаттамалары 2.5-кестеде 
берілген.

2.5-кесте. Ұнтақтау машиналарының техникалық сипаттамалары
Көрсеткіштері МИ МИП МИК-60 МДП ІІ-1 МКК-120
Өнімділік, кг/сағ: қатқан нан, 
кофе ұнтақтау

15 15 60 20 6

Жұмыс органдарының 
айналым жиілігі, мин-1

170 170 1420 170...220 185

Электрқозғаушы қуаты, кВт 1,5 0,6/0,8 1,5 0,6/0,8 1,1
Ұнтақтаушы біліктер — — — 0,06 —
Ұнтақтау қуысының 
өлшемі,

1,2 1,2 1,2 1,2 1,2

Сыртқы өлшемдері, мм:
ұзындығы
ені

290
180

305
220

342
276

365
240

250
160

Массасы, кг 6,5 12,2 55 16 8,5
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2.4.3. Жұмсақ тамақ өнімдерін ұнтақтауға арналған құрылымдар

Піскен өнімді ұнтауға арналған МИВП машинасы (2.31-сурет) піскен 
ет, балық, бүйрек, көкөніс, жарма және сүзбе өнімдерін майдалап ұнтауға 
арналған. Машинаның жұмыс камерасы болып ондағы айналатын ротор мен 
статордың арасындағы қуыс есептелінеді. Бұлардың беттері бұдырлы болып 
келеді. Машина корпустан, 5-статордан, 4-ротордан және электрқозғаушыдан 
тұрады. Электрқозғаушы 13-муфта арқылы  жетекші білікпен жалғасқан. 
Жетекші білікке  сыналы кілтектер көмегімен конус пішінді 4-ротор 
бекітілген. Ротор бір шетімен бұранда арқылы 12-білікке бекітілген. Ротор 
үш  ірі, орташа және майда ұнтақтау бөліктерінен  тұрады. Машинаның 
ұнтақтау дәрежесін 11-реттеу сақинасы мен бұранда арқылы 
орнықтырылады. Машинаның жоғары жағына 7-тиеу шанағы орнатылған.

Маркасы МП-800 езгілеу машинасы (2.32-сурет) 4-корпустан, 17-
арқаудан, 18-электрқозғаушыдан, 1-сына белдікті берілістен және 5-жетекші 
біліктен тұрады. Электрқозғаушы сына белдікті беріліс арқылы  5-жетекші 
білікті айналдырады. Өнім тиеуге арналған 10-шанақ пен 12-қабылдау 
шанағы бірге жасалынған. Бұлар корпуспен ашылмалы болттар арқылы 
жалғасқан. Машинаның төменгі жұмыс камерасында 11-ротор бар. 
Камерадан қалдықтарды шығаруға арналған 14-қақпақ  арқылы керек емес 
қалдықтар 16-сиымдылыққа салынады. Әр түрлі өнімдерді езгілеуге арналған  
11-роторлар 5-білікке бекітіледі. Ауыстырмалы 9-тор көзді пышақтар  
машина корпусына 10-шанақ арқылы бекітілген. Тор көзді пышақтар мен 
ротор арасындағы қуыс реттелінеді. Езілген өнім 6-құрылым арқылы 7-
астауға беріледі. Ротордағы қалақшалар (2.32 б-сурет) сағат бағытыман 
айналғанда  өнімді тор бетіне сығымдаса,ал керісінше айналғанда өнім 
қалдықтарын 14-қақпаққа қарай бағыттайды.

Сүйекті жемістерді езгілеуге арналған ротор 19-бұранда арқылы 
жалғасқан екі бөліктен тұрады (2.32 в-сурет). Төменгі 21-саусақшалары бар 
бөлік жемісті езгілесе,ал жеміс қалдықтары 20-қалақпен сыртқа 
шығарылады. Ол үшін ротор екі бағытта айналады.Тамақ өнімдерінің 
түрлеріне байланысты тор көзді пышақтардың өлшемдері әр түрлі болады. 
Мысалы піскен картоп, жармалар, көкөністер үшін 3 мм болса, ет пен 
бүйректер үшін оның өлшемі 1,5 мм болады.

Маркасы МРП-350 көкөніс езгілеу машинасы (2.33-сурет)  корпустан, 
электрқозғаушыдан, беріліс механизмдерінен және езгілеу механизмінен 
тұрады.  Корпуска 12- электрқозғаушы, 1-сына белдікті беріліс және жетекші 
білік жалғасқан. Корпус ішінде цилиндрлі 9- жұмыс камерасы бар.
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2.31-сурет. Піскен өнімді ұнтауға арналған МИВП машинасы. 1-
электрқозғаушы, 2- станина, 3- түсіру науашасы, 4- ротор, 5- статор, 6-

корпус, 7- тиеу шанағы, 8- ролик, 9- кронштейн, 10- эксцентрик, 11-реттеу 
сақинасы, 12- білік, 13- муфта

2.32-сурет. Маркасы МП-800 езгілеу машинасы
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2.33-сурет. Маркасы МРП-350  көкөніс езгілеу машинасы: а-жұмыс атқару 
схемасы, б-езгілеу дискісі, в.қалақты ротор.

1- цилиндр, 2- қауіпсіздік қорғаны, 3- жұмыс камерасы, 4- штифт, 5-
корпус, 6- электрқозғаушы, 7- сына белдікті беріліс, 8- түсіру науашасы, 9-
түсіргіш, 10- езгілеу дискісі (електі), 11- қалақты ротор, 12- конусты табақ,  

13-қалақтар, 14- втулка, 15-бұранда

        МИК-60 машинасының ұнтақтау органдарының арасындағы өнімнің 
көлемін мына формуламен табуға болады

V =  π (D2
max - D2

min ) b /4 (2.8)

мұндағы, D2max  -ұнтақтау бетінің ең ұлкен диаметрі;  D2mіn  -ұнтақтау 
бетінің ең кіші диаметрі;  b -жұмыс органдарының арасындағы қуыстың 
өлшемі.

Егер өнімнің тығыздығы,жұмыс органдарының айналым 
жылдамдығы,жұмыс қуысын толтыру коэффициенті белгілі болса 
машинаның өнімділігі мынаған тең
               

Q = V n ρ ϕ кг/с (2.9)

Ұнтақтау машиналарының жетегіне керекті қуат мына формуламен 
анықталынады

N = A2 /t = ∇ F Hs /t (2.10)

мұндағы, t-ұнтақталу уақыты,с. Ол мынаған тең
                

t=  π (Dmax + Dmin )  / (2 v0 ) = 1/n (2.11)
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мұндағы, v0 - айналған ұнтақтау органының орташа радиусы бойындағы 
жылдамдық, м/с.
     Конусты жұмыс органымен ұнтақтауға кететін қуат мөлшерін мына 
формуламен табуға болады

N = 3σc h cos α i D2 n Ka ϕ / η (2.12)
мұндағы, σ - ұнтақталыну процессіндегі өнімнің бұзылуға меншікті 
кедергісі; 

h - жұмыс органының биіктігі;    
Ka  -түзету коэффициенті  1,7...2,0;  
ϕ-толтыру коэффициенті,  0,2...0,3.

      Білікті ұнтақтау машинасының жетегіне керекті қуат

N = (Nñ + Nû) Kσ /η (2.13)

мұндағы, Nс  - өнімді сығымдауға кететін қуат;  Nы -өнімді ығыстыруға 
кететін қуат;  K ( -қуат қорының коэффициенті, 1,1; (η -жетек пәкі).

Nñ = σcL b væ /cos α (2.14)

Nû = P¾é (væ - v) = P f v (væ/v -1) (2.15)

мұндағы, vж- жылдам айналатын біліктің  шеңберлік жылдамдығы; v-жай
айналатын білік жылдамдығы; L-біліктің ұзындығы; b-біліктер арасындағы
қуыс өлшемі; Pұй ,P- білік арасындағы өнімге әсер ететін кұштер; f-өнімнің
білік бетімен ұйкеліс коэффициенті.

МИВП машинасының өнімділігі мынаған тең
                              

Q= F v ρ ϕ (2.16)

мұндағы, F - ротор мен статор арасындағы қуыстың ауданы; v -өнімнің
конус бойымен жылжу жылдамдығы.

F = π (r2
1 -r2

2 ) sin α (2.17)

v = ω r2 /ξ (2.18)

мұндағы, r2
1 - статордың орташа радиусы; r2

2 - ротордың орташа радиусы;
(F - өнімнің жылжуына кедергі коэффициенті, 9,8;  (v-ротордың бұрыштық
жылдамдығы.

Машинаның жетеіне керекті қуат

N = N1 +N2 /η

N1 =  ξ σ º F v0 ϕ

(2.19)

(2.20)
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N2 = P π D L f v 
(2.21)

                    
мұндағы, (F- ығыстырудағы қирауға кедергі, кПа;  v0 -ротордың орташа
радиусындағы жылдамдық,м/с; Р-келтірілген орташа қысым,кПа; L-
статордың ұзындығы,м; f-үйкеліс коэффициенті.

Езгілеу машинасының жетегіне керекті қуат мөлшері мына
формуламен табылады

N = N1 +N2 /η (2.22)

мұндағы, N1 - тор көзді елек қырыман ұнтауға кететін қуат.Вт; N2  -тор 
көздердін өнімді сығымдап шығаруға кететін қуат, Вт.

N1= q K нv0 z ϕ Kпр ∑ l
                                                              

N2 = B F0 v ϕ z                                                                         

(2.23)

(2.24)

мұндағы, q - Ұнтақтаудың меншiктi кедергiсi; K н -тор көз қырларын 
пайдалану коэффициентi; v0 -қалақтың жылдамдығы; z -қалақ саны;  Kпр  -
өнiмнiң сырғанау коэффициентi; ∑ l - тор көздi елек қырларының жалпы 
ұзындығы;,  B - өнiмнiң тор көздерден сығымдалып өтудегi меншiктi  
кедергiсi;   F0 - електiң тор көздерiнiң жалпы ауданы;  v -өнiмнiң тор 
көздерден сығымдалып өту жылдамдығы;   ϕ -тор көздердi пайдалану 
коэффициентi.  

Коэффициенттердiң мәнi: q= 150 (пiскен картоп үшiн); K н = 0,3; v0 = ω
r ор ; r ор-қалақтардың орташа радиусы; Kпр =0,4...0,5; B=32 кПа (картоп үшiн); 
ϕ= 0,6.

№6 Тәжірибелік жұмыс

Ұнтақтау машиналарының жұмысы
1. МС-12-40 ұнтақтау машинасының жұмыс органдарын 
атаңыз:_____________________________________________________
2. МС-12-40 ұнтақтау машинасының жұмыс істеу тәртібінің сызбасын 
құрыңыз.
3. Төмендегі кесте бойынша 1МС-12-40 ұнтақтау машинасының негізгі 
бөліктерін және олардың тағайындалуын толтырыңыз.
Машинаның негізгі бөліктері Негізгі бөліктердің тағайындалуы

Бақылау сұрақтары:
1. Ұнтақтау машинасында өнімді ұнтақтау дәрежесі қалай реттеледі?
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2. Ұнтақтау машинасында жұмыс істеу кезінде қандай ережелерді қадағалау
керек?

3. Жаңғақтарды ұнтақтау механизмінің жұмыс істеу принципі қандай?
4. Жұмсақ тамақ өнімдерін езгілеу үшін қандай жабдықтар қолданылады?

2.5. Қамыр және крем дайындау машиналары

2.5.1. Елеу жабдықтары

Електі елеуіштер ұннан бөгде қоспаларды ажырату жә-не оны 
қопсытып оттегімен қанықтыру ұшін арналған. Тамақтандыру 
кәсіпорындарында жетектерге жалғанатын маркалары МС24-300 және 
МПП11-1 атқару механизмдері мен елеуге арналған маркасы МПМ-800 деп 
аталатын машина пайдаланылады. Бұл машина (2.34-сурет)  1,2-сына белдікті 
берілістер; 3-Электрқозғалтқыш; 4-құбыр; 5-шнек; 6-тесік; 7-магниттік тұзақ; 
8-түсіру науасы; 9-елеу басы; 10-қақпақ; 11-крестовина; 12-пышақ-
қопсытқыш; 13-цилиндрлік елек; 14-қырғыштар; 15-жұмыс камерасы; 16-
тиеу бункері; 17-сақтандырғыш тор; 18-көтергіш-аударғыш; 19 - қанатша; 20-
платформадан тұрады. Шнек білігі 11-қиылыспаға бекітілген және оның 
төменгі жағында қопсыту пышақтары бар. Жұмысшы камерасының төменгі 
жағындағы науашда тұрақты магниттер орнатылған. Қаппен әкелінген ұн 18-
қабылдау шанағына арнаулы көтеру-аудару механизмі арқылы төгіледі

Жүк қабылдау шанағының төменгі жағында ұнды құбырға беруге 
арналған  қанатшаның ұстіңгі жағында  ұнға бөгде ірі заттың түсіп кетпеуін 
қамтамасыз ететін  17-тор бар. Жұмыс камерасындағы барабанды елек 
шнектің білігіне бекітілген. Жұмыс камерасының  ұсті қақпақпен жабылады.

Машинаның жұмыс істеу тәртібі төмендегідей: қабылдау шанағына 
түскен ұн қанатша арқылы шнекке түседі. Шнек ұнды барабанды електің 
ішіне  көтереді. Онда ұн ортадан тепкіш күштің әсерімен ұн қопсытылып, 
елекпен еленеді де камера  қорабы мен елек арасындағы науаша мен сыртқа 
шығарылады. Науаша тұбіндегі тұрақты магниттер арқылы ұн құрамынан 
металл қоспалары ажыратылады.
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2.34-сурет. Маркасы МПМ-800 ұн елеу машинасы
1,2-сына белдікті берілістер; 3-Электрқозғалтқыш; 4-құбыр; 5-шнек; 6-тесік;
7-магниттік тұзақ; 8-түсіру науасы; 9-елеу басы; 10-қақпақ; 11-крестовина; 

12-пышақ-қопсытқыш; 13-цилиндрлік елек; 14-қырғыштар; 15-жұмыс 
камерасы; 16-тиеу бункері; 17-сақтандырғыш тор; 18-көтергіш-аударғыш; 19 

- қанатша; 20-платформа.

Маркалары МС24-300 және  МПП11-1 деп аталатын елеуіш атқару 
механизмдері  ПГ-0,6 және П11 деп аталатын әмбебап жетектерге қосылып 
пайдаланылады. Бұл елеуіштер ұнды, крахмалды, ұнтақталған жарманы, 
құмшекерді елеуге арналған. Олардың конструкциялары негізінен бір-біріне 
ұқсас.

Маркасы МПП 11-1 механизмі корпустан, конусты шестернялардан,
барабанды електен және тиеу шанағынан тұрады. 2-шпилька, 3-втулка, 4-8-
қақпақтар, 5-мойынтірек, 6-9-конусты шестернялар, 7-жетекші білік, 10-
жұмыс білігі, 11-жең, 12-түп, 13-барабанды елек, 14-бөлгіш, 15- корпус, 16-
қырғыш, 17- гайка, 18- жеңнен құралған (2.35-сурет).
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2.35-сурет. Маркасы МПП-11-1 елеу атқару механизмi. 1-тиеу шанағы, 
2-шпилька, 3-втулка, 4-8-қақпақтар, 5-мойынтірек, 6-9-конусты шестернялар, 

7-жетекші білік, 10- жұмыс білігі, 11-жең, 12-түп, 13-барабанды елек, 14-
бөлгіш, 15- корпус, 16- қырғыш, 17- гайка, 18- жең

Барабанды елеуіш қаңқадан және оның сыртындағы  металл жіптерінен 
тоқылған електен тұрады. Жүк қабылдау 9-шанағы 8-қысқыштар көмегімен 
корпусқа жалғанады. Шанақтың астында   қопсыту пышақтары бар таратушы 
конус орнатылған. Елек пен пышақтардың арасындағы саңылау 1,5...2,0 мм 
болғандықтан ұндағы жентектер тек копсытылып және ауамен қанығады.  

Механизмдердің құрамына үш түрлі барабандар бар: N1,4 -ұн, крахмал, 
тұз; N2,8-құмшекер мен тұз және N4-жарма ұнтақтарын елеуге арналған. 

Механизмнің жұмыс істеу тәртібі. Шанаққа толтырылған ұн барабанды 
елекке тұсіп ортада тепкіш кұштердің әсерімен еленеді де жұмысшы 
камерадан шығарылады, ал барабанда қалған қоспалар механизм тоқтағаннан 
кейін шығарылып тасталынады.

Маркасы МПМВ-300 елегі тамақтандыру кәсіпорындарында кеңінен 
пайдаланылады. Машина негізден, електен,  корпустан, электрқозғаушыдан 
және тиеу құрылымынан тұрады (2.36-сурет). Електің 1-корпусы 
тотықпайтын болаттан жасалынған цилиндр тәріздес және 2- бөгетпен екіге 
бөлінген. Цилиндрдің жоғарғы жағындағы шанақты, електі және корпусты 
жалғайтын 3-қысқыш бар. Корпустың төменгі жағында  тұсіру науашасы 
бекітілген.Машинаның жұмысшы камерасы 8-негізге орнықтырылған. 
Электрқозғаушы қозғалысынан жұмысшы камерасы тербеліп ішіндегі өнім 
еленеді. Камераның тербелу амплитудасы 1,5...2,0 мм,ал жиілігі 
электрқозғаушының айналым жиілігіндей. ¤ңделінетін өнім машина 
камерасына 5...6 кг мөлшерінде тербелген камераға салынып еленеді.
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2.36-сурет. Маркасы МПМВ -300 елегi. 1-шанақ, 2- тиеу терезесі, 3- серіппе, 
4- шпилька, 5- ілгіш, 6- корпус, 7- түп, 8- қазық, 10- жұмыс білігі, 11-

дебаланс жүгі, 12- электрқозғалтқыш, 13- негіз, 14- пружина, 15- түсіру 
науашасы, 16- жазық елек

Маркасы ПМ-900М4 ұн елегі жетектен,  елеу  түйінен және қаптағы 
ұнды көтеріп төгетін механизмдерден тұрады. Шанақ төңкермелі 
болғандықтан тазалауға оңтайлы. Еленген ұн шнек көмегімен жоғары 
көтеріліп түсіру науашасына беріледі (2.37-сурет) . 

2.37-сурет. Маркасы ПМ-900М4 ұн елегі. 1-көтеру механизмі, 2- құбыр, 3-
түсіру шанағы,  4- негіз, 5- жетек, 5-тиеу механизмі

Маркасы МпС-141 ұн елегі (2.35-сурет). Елек ұннан басқа түйіршікті 
материалдарды елеуге арналған. 

2.38-сурет. а-Маркасы  МпС-141-1 елегі: 1- жұмыс камерасы,  2- түсіру 
механизмі, 3- негіз, 4- тиеу механизмі, 5-құбыр;   б-МпС-141-2 елегі: 1- тиеу 

механизмі 2- жұмыс камерасы , 3-құбыр, 4- тиеу механизмі, 5-рама, 6-
электқозғалтқыш
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Елеуіш машиналарының техникалық сипаттамалары төмендегі 2.6-
кестеде берілген.

2.6-кесте. Елеуіш машиналарының техникалық сипаттамалары

Фирма-
шығаруш

ы ел

Маркасы Өнімділі
гі,

кг/сағат

Шанақ
қа

тиеле 
тін ұн 
мөлше

Елек 
көздерінің 
өлшемдері,

мм

Электр
қозғау

шы 
қуаты,

кВт

Сыртқы 
өлшемдері,

мм

Масса
сы, кг

Айнал
ым 

жиілі
гі, с1

Пермь қ. МВПМ-300 300 6 1,2; 1,6; 0,18 520x500x480 26 —
(Ресей) 2,8; 4

МП 230 2 1,4; 2,8; 4 1,5* 450x330x550 12,3 12,6
МППН-1 300 2 1,4; 2,8; 4,8 0,61* 340x420x450 14 12,6

Саратов «Каскад» 150 40 1,2 0,18 405x580x830 33 —
(Ресей) ПГВ-600М 600 45 1,2; 1,4 0,325 680x820x980 65 —

МПМ-230 230 3 — 1,5 1050x830x137
0

70 12,6
МПМ-800М 1500 40 1,2; 1,4 1,1 860**х670х11

30
155 12,1

ПМ-900М4 900 20 1,4 1,1 860x670x1510 155 12,1
МпС-141 1600 75 1 0,75 1160x680x154

0
135 —

МпС-141-1 2000 75 1 0,75 1160x680x206
0

155 —
МпС-141-2 До 800 50 1 0,55 1150x750x1 80 —

Ұнды елеу машинасында туындауы мүмкін ақаулар және оларды жою 
әдістері 2.7-кестеде келтірілген. 
2.7-кесте МПМ-800 ұн елеу машинасының ықтимал ақауллықтары және 
оларды жою әдістері
Бұзылу Себебі Жою әдісі
Машинаны қосқан соң 
қажетті мөлшерде үн 
берілмейді

Машина шнекіне 
айналдыруды беретін 
белдіктің босауы

Машинаны тоқтату және 
шнектің кергіш бұрандасын 
бұрау арқылы 
электрқозғалтқышты 
жылжыту, сол арқылы 
белдікті тарту

Машина қанатшасына 
айналуды беретін белдіктің 
босауы

Қанатшаның кергіш 
бұрандасын бұрау арқыды 
кергіш роликті тарту

2.5.2. Електерді есептеу

Егер сусымалы материал  барабанды елек бетімен қозғалып еленсе 
материал тұйіршігіне ортадан тебу кұші мен ауырлық күші әсер етеді. 
Ортадан тебі күшінің мөлшері барабанның айналу жылдамдығымен тығыз 
байланысты болады. Барабанның айналым жылдамдығы аз болса материал 
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барабанның ішінде еленбей қалады. Сондықтан ортадан тебу күші ауырлық 
күшінен көп болады [10].

                     
m ωс

2 rс > m g f м (2.25)

мұндағы, m - елек бетiндегi өнiм түйiршiгiнiң массасы, кг; ω - барабанның 
айналым жиiлiгi,1/с; rс - елек радиусы,м; g - еркiн түсу үдеуi,м/с2; fм -
түйiршiк пен елек бетiнiң арасындағы үйкелiс коэффициентi.

Барабанның айналым жиiлiгi  ω = 2  π n ескере отырып жоғарыдағы 
теңдеудi былай жазуға болады

                   
m (2  π n)2 r > m g f м (2.26)

Осы теңсiздiктен барабанның айналым жиiлiгiн табуға болады
           

n ≥ 1,8 ( g f м /( rс π )1/2 (2.27)

Егер електi барабан көлбеу орнатылған болса онда жоға-рыдағы 
формула былайша жазылады

n ≥ 1,8 ( g fм /( rс π )1/2 cos α                                     (2.28)

мұндағы α - барабанды електiң көлбеу бұрышы.
Електiң теориялық өнiмдiлiгiн төмендегiдей теңдеумен анықтауға 

болады                        
Qт = Fо vо ϕ ρ н (2.29)

мұндағы, Fо - електiң тор көздерiнiң  ауданы; vо - өнiмнiң електен өту 
жылдамдығы;  ϕ - елек бетiн пайдалану коэффициентi; ρн өнiмнiң көлемдiк 
тығыздығы.

Елек тесiктерiнiң ауданын  мына формуламен анықтауға болады
                       

Fо = K с π D H (2.30)

мұндағы, Kс -елек тор көздерiнiң мөлшерiне байланысты коэффициент; 
D - елек диаметрi;  H - цилиндр биiктiгi.

Жоғарыдағы коэффициент тор көздi електiң тесiктерiнiң өлшемдерiне 
байланысты.өн елеуге арналған електердiң бұл коэффициентi  0,5...0,8 
аралығында болады.

Өнiмнiң елек көздерiнен өтетiн жылдамдығын мына формуламен 
анықталынады
        

vо = rс nс / (2 π) (1- Kс)2 (2.31)
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мұндағы, rс  - барабан радиусы; nс - електiң айналым жиiлiгi; (1-Кс ) -
өнiмдi беру коэффициентi; Кс- өнiмнiң елек бетiмен сырғанау коэффициентi,
Кс=0,7...0,8.

Барабанды електi елеуiштiң жетегiндегi электрқозғаушының қуаты 
мына формуламен анықталынады

        
No = (N1 + N2 + N 3   )/η1 + N4 /η2 (2.32)

мұндағы, N1 - өнiмнiң елек бетiмен сырғанауын жеңетiн қуат, Вт; N2 -
өнiмдi елекпен тасымалдауға кететiн қуат шығыны, Вт;  N 3 - өнiмдi елекке 
түсiретiн қоректендiргiш шнекке кететiн қуат мөлшерi, Вт; N4 -шанақтағы 
қанатшаны айналдыруға кететiн қуат шағыны, Вт; η1-жетектiң бiрiншi 
сатысындағы пайдалы әсер коэффициентi; η2-жетектiң екiншi сатысындағы 
пайдалы әсер коэффициентi.

Өнiм мен елек арасындағы үйкелiстi жеңетiн қуатты мына формуламен 
анықтауға болады

                  
N1 = Mүй ωс (2.33)

мұндағы Mүй- електегi момент,Н м; ωс -електiң айналым жиiлiгi,1/с.
Електегi момент өнiмнiң және електiң ауырлық күштерiне  және өнiм 

мен елек бетiнiң арасындағы үйкелiс күшiне байланысты табылады
              

Mүй = ( mө + mе ) g rс f м (2.34)
         

мұндағы, mө - елек бетiндегi өнiмнiң массасы, кг; mе -електiң массасы, 
кг;    fм = 1,1...1,4 - ұнның елек бетiмен үйкелiс коэффициентi.

Өнiмдi елекпен жылжытуға кететiн қуат

N2 = mө g rс ωс (2.35)

Қоректендiргiш шнектi айналдыруға кететiн қуат мөлшерi
                 

N3 = Mш ωс (2.36)

мұндағы, Mш -қоректендiргiш шнектегi момент

Mш = ( mш + mө ) g rш (2.37)
                              

мұндағы, mш -шнек массасы, mө - қоректендiргiш шнектегi өнiм 
массасы, rш -шнек радиусы,м.                     

Шанақтағы қанатшаны айналдыруға кететiн қуат мөлшерi
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N4 = Mқ ωқ (2.38)

мұндағы, Mқ - қанатшадағы момент; ωқ -қанатшаның айналым 
жиiлiгi,1/с.

Mқ = ( mқ + mө ) g rқ (2.39)

мұндағы, mқ - қанатша массасы;  mө - қанатшамен жылжытылған 
өнiмнiң массасы;   rқ - қанатша радиусы,м.

Тербелмелi електiң бiлiгiндегi моменттi мына формула бойынша 
анықтауға болады

                        
M = m g r (2.40)

                                              
мұндағы m  - електегi дебаланстың массасы, кг;  r - електiң айналу 

бiлiгiнен дебаланстар ортасына дейiнгi аралық, м. Сонда елек жетегiндегi 
қуат былайша анықталынады

N = M ω / η                                                         (2.41)

мұндағы, ω - дебаланстардың айналу жылдамдығы,1/с;  η -дебаланс 
механизмiнiң пайдалы әсер коэффициентi (η = 0,8...0,85 ).                                   

№7 Тәжірибелік жұмыс

Ұн елеу машинасы

1. Машинаның құрылымын зерттеу
2. Машинаны іске қосуға дайындау
3. Машинаның іске қосу және тоқтау
4. Машинаның қауіпті аймақтарын айқындау
5. Жұмыс нәтижелерін келесі кестеге толтыру керек

№ Аталуы Маркасы Зауыттық 
№

Шығарылғын 
шылы

Негізгі 
бөліктері

Кинематикалық 
сызба

1 Ұн 
елегіш

МПМ-
800

Ұн 
елегіш

МС-24-
300

Ұн 
елегіш

МПМВ-
300
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2.5.3. Қамыр араластыру машиналары

Тамақтандыру кәсіпорындарының кондитерлік цехтарында қамыр 
дайындау үшін көптеген машиналар пайдаланылады. Олардың жұмыс 
органдары ретінде қамыр илеуге арналған әр түрлі үлгідегі араластыру 
механизмдері қолданылады. Бидай мен қарабидайдың ұнынан қамыр 
дайындауға маркалары ТММ-ІМ, МТМ-15, ТММ- 60М, МТИ-100 және басқа 
машиналар пайдаланылады.

ТММ-ІМ қамыр илеу машинасы (2.36-сурет) шойыннан қүйылған 
тақтадан, станинадан, қоршамадан, электрқозғалтқыштан, жетектен, 
араластыру иінінен, қалақтан, дежадан және жылжыту арбашасынан тұрады. 
Арбашаның айналу дөңгелектері бар. Тақтаға редуктор, ал онымен 
электрқозғалтқыш жалғасқан.

2.39-сурет. ТММ-ІМ қамыр илеу машинасы.
1-тірек тақтасы; 2,18-айналма дөңгелектер; 3-арбаша; 4-табақша; 5-қаптама; 

6-дежа; 7-қоршама; 8-иінтірек; 9-мойынтірек; 10-қисыц иін; 11-осъ; 12-тұтқа; 
13-жұлдызша; 14-электрқозғалтқыш; 15-станина; 16-иінтірек; 17-қалақ, 19-

тепкі (педалъ); 20-серіппе
  

 



103

Машинаның жұмыс істеу тәртібі. Электрқозғалтқыш, оған жалғасқан 
редуктор шынжырлы беріліс арқылы қамыр илеу механизмі және дежа бір 
мезгілде айналады. Дежадағы шикізаттар араласып қамырға айналады.

МТМ-15 деп аталатын шағын өлшемді қамыр илеу машинасы (2.40-
сурет) корпусқа бекітілген электрқозғалтқыштан, редуктордан, қамыр илеу 
сыйымдылығынан, қалақтардан, станинадан тұрады. Сыйымдылық жоғарғы 
жағынан торлы қақпақпен жабылады.

2.40-сурет. МТМ-15 қамыр илеу машинасы:
1-сыйымдылық; 2-станина; 3-редуктор;

4-электрқозғалтқыш; 5-қалақ; 6-сына; 7-қуыс

Қамыр илеуге арналған МТИ-100 деп аталатын машина. Бұл машина 
(2.41-сурет) жоғары өнімділікті цехтарда пайдаланылады. Машина 
станинадан, жетектен, көтеру механизмінен, қақпағы бар сыйымдылықтан, 
арбашадан, араластыру органынан және басқару пультінен тұрады. 
Машинадағы электрқозғалтқыш, сына белдікті беріліс, цилиндрлі және 
планетарлы тісті берілістер арқылы араластыру органы айналады.

2.41-сурет. МТИ-100 қамыр илеу машинасы:
1-тұғыр; 2-арбаша; 3-көтеру механизмі; 4-араластыру органы; 5-

сыйымдылық; 6-қақпақ; 7-жетекші бас; 8-білік; 9-білік; 10-тісті дөңгелек; 11-
белдік; 12,13-электрқозғалтқыштар; 14-білік; 15-жетекші; 16-сателлит  17-

дөңгелек; 18,20-гайкалар; 19-бұранда; 21-тежегіш; 22-сына белдікті беріліс; 
23-тісті беріліс
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Машинаның жұмыс істеу тәртібі. Жетек іске қосылған кезде 
электрқозғалтқыштан қозғалыс алатын жұмыс органы айналады. Көтеру 
механизмі жетек орналасқан кронштейінді орнынан қозғайды және 
сыйымдылық көтерілген ол төмен түсіріледі де, қамыр илеу механизмі 
сыйымдылыққа енгізіледі. Сыйымдылық төмен түсірілген кезде бұл процесс 
керісінше жүреді. Машина қоршаулармен жабдықталған.

Маркасы ТММ-60 М машинасы (2.42-сурет) әр түрлі тұтқырлықтағы 
қамырларды дайындауға арналған. Машина корпустан, араластыру 
қалағынан, оны бекітетін құрылымнан, дежадан және жетектен тұрады. 
Араластыру органын және дежаның айналуы 2.42, ә-суреттегі кинематикалық 
сұлбада көрсетілген. Араластыру органының кеңістікте орналасуы 2.42, б-
суретте көрсетілген.

Дежа мен араластыру қалағының айналуы электрқозғағыш (2), сына 
белдікті беріліс (9) және ирек тісті редукторлар (3), (10) көмегімен 
жүргізіледі. Араластыру органы жоғары көтеріліп, серіппе (20) көмегімен 
тұрақтандырылады. Машинаға дежа орналасқан кезде жұмыс органы төмен 
түсіріледі. Машина уақыт релесімен жабдықталған. Оның көмегімен илеу 
уақыты реттеледі.

2.42-сурет. ТММ-60М машинасы.
а-жалпы көрініс; ә-кинематикалың сызбасы; б-органның кеңістікте 

орналасуы
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№8 Тәжірибелік жұмыс

Қамыр илеу машинасы
1. Машинаның құрылымын зерттеу
2. Машинаны іске қосуға дайындау
3. Машинаның іске қосу және тоқтау
4. Машинаның қауіпті аймақтарын айқындау
5. Жұмыс нәтижелерін келесі кестеге толтыру керек

№ Аталуы Маркасы Зауыттық 
№

Шығарылғын 
шылы

Негізгі 
бөліктері

Кинематикалық 
сызба

1 Қамыр 
илеу 
машинасы

ТММ-
1М

МТИ-
100

2.5.4. Бұлғау машиналары

Сұйық қоспаларды араластырып бұлғау жұмыс органдарының 
пәрменді әсер етуімен жүргізіледі. Араластырылатын заттардың түр-түріне 
қарай бұлғау машиналарының алуан түрі қолданылады. Олардың жұмыс 
органдарының түрлері де әр түрлі (2.43-сурет).

2.43-сурет. Бұлғау органдары.
1,3,7,9,11,15-сұйық қоспаларды бұлғауға арналған құрылымдар; 

2,4,8,10,12,13,14,16-қою қоспаларды араластыру құрылымдары; 5,6- қатты. 
қамыр араластыру құрылымдары
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МВ-35М бұлғау машинасы (2.44-сурет) тұтастай құйылған, іші қуыс 
корпустан тұрады. Ол шойын тақтаға бұрандалармен бекітілген. Корпус 
ішінде электрқозғағыш (10), белдікті вариатор, тісті және планетарлық 
беріліс бар. Вариатор арнаулы шкивтерден (7), (8) және тегершіктен 
(маховик) (4) тұрады. Жоғарғы жетекші шкивтің (7) бір табақшасы 
тістегерішке (5) бекітілсе, екіншісі тегершік әсерімен қозғалады. Маховикті 
жылжытып шкивтің табақшасының араларын өзгерту арқылы тік біліктің 
айналым жылдамдығын өзгертуге болады.

Жетекші шкив (7), тістегеріш (5) және тісті дөңгелек (9) арқылы 
айналымаралық тісті берілістің білігіне беріледі.

2.44-сурет. МВ-35-2М бұлғау машинасының кинематикалың сызбасы

Машинаның жұмыс істеу тәртібі. Электрқозғалтқыш, сына белдікті 
вариатор мен планетарлық беріліс арқылы бұлғауышты тік біліктің бойымен 
және араластыру сыйымдылығының ішкі жағалауымен айналдырады.

МВ-6 машинасы (2.45-сурет) аз көлемді әр түрлі кондитерлік 
қоспаларды (белокты, жұмыртқа уызын және басқаларды) шағын 
тамақтандырудың орындарында дайындауға арналған. Машина корпустан 
(1), оның ішіне орнатылған электрқозғалтқыштан (13), сына белдікті 
вариатордан, цилиндрлі (9), конусты редукторлардан (7) және планетарлық 
берілістен түрады. Машинаның жетегі корпустың жоғары жағында 
орналасқан. Электрқозғалтқыштың білігіне шкив (17) бекітілген. Ол сына 
(18) белдікті беріліс арқылы арасы жылжымалы шкивпен жалғасқан. Бұл 
шкив машинаның бұлғау білігіне бекітілген. Корпустың алдыңғы жағындағы 
(3) кронштейнде (2) бұлғау сыйымдылығы орнығады.

  
 



107

2.45-сурет. МВ-6. бұлғау машинасы.
а-жалпы көрінісі; э-кинематикалық сұлбасы

Маркасы МВ-35-2М машинасы негізден, станинадан және машинаның 
жоғарғы жағынан тұрады.

Олар бір-бірімен бұрандалар арқылы бекітілген. Бұл машинаның МВ-
35М машинасынан айырмашылығы - оның кинематикалық сызбасының 
толықтай қайтадан құрастырылуында (2.46-сурет).

МВ-60 машинасы (2.47-сурет) МВ-35М машинасынан араластыру 
сыйымдылығының өлшемімен және жетек құрылымымен ерекшеленеді. 
Жетектегі вариатордың орнына редуктор орнатылған. Жетек көтеру 
механизмі бар тік бұрышты тақтаға бекітілген.

2.46-сурет. МВ-35-2М бұлғау машинасы
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2.47-сурет. МВ-60 бұлғау машинасы

МС4-7-8-20 механизмі ПХ-0,6 деп аталатын әмбебап жетекпен жұмыс 
істеуге арналған. Ол жылдамдық қорапты редуктордан, ауыстырмалы 
сыйымдылықтардан және жұмыс органдары мен шайқағыштан тұрады. 
Редуктордың корпусында жетекке жалғау үшін қолданылатын құрылым мен 
сыйымдылық бекітуге арналған кронштейн болады.

МВП-11-1 механизмінің құрылымы жоғарыдағы механизмдікіне ұқсас.
Бұлғау машиналарында туындауы мүмкін ақаулықтар мен оларды жою 

әдістері 2.8-кестеде келтірілген

2.8-кесте Бұлғау машиналарының бұзылуы, себебі және жою әдістері
Бұзылу Себебі Жою әдісі
Қозғалтқышты іске қосқан 
кезде бұлғағыш 
айналмайды

Вариатор белдігінің керілуі 
босаған

Машинаны тоқтату, 
қақпағын ашу және вариатор 
белдігінің керілуін күшейту

Бұлғағыштың нақты айналу 
жылдамдығының шкалада 
тілі көрсеткен 
жылдамдықпен сәйкес 
келмеуі

Вариатор белдігінің 
созылуы

Қозғалтқыштың кронштейні 
көмегімен белдікті тарту 
немесе оны жаңа белдікпен 
ауыстыру

Жылдамдықты қосқыш 
сабы орнатылған күйде 
бекітілмейді

Серіппені қысатын бұранда 
керілуі босаған

Бұранданы тартып бұрау

Кронштейннің бакпен 
шеткі жоғарғы күйінде 
бұлғағыш бак түбіне тиеді

Жоғарғы тірелуді дұрыс 
реттемеу

Реттеу бұрандамасын 
кронштейннің жоғарғы 
күйінде түбі мен бұлғағыш 
арасында 5 мм саңылау 
болатындай етіп орнатуы
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№9 Тәжірибелік жұмыс

Бұлғау машинасы
1. Машинаның құрылымын зерттеу
2. Машинаны іске қосуға дайындау
3. Машинаның іске қосу және тоқтау
4. Машинаның қауіпті аймақтарын айқындау
5. Жұмыс нәтижелерін келесі кестеге толтыру керек

№ Аталуы Маркасы Зауыттық 
№

Шығарылғын 
шылы

Негізгі 
бөліктері

Кинематикалық 
сызба

1 Бұлғау 
машинасы

МВ-35М

МВ-6
МВ-60

2.5.5. Қамыр жаю машиналары

Қамыр жаятын машиналар ашытқымен дайындалған қамырды және 
қабат-қабат етіп жасалынған қамырды, сондай-ақ салма, тұшпараға арналған 
қамырды жаюға арналған.

МРТ-60 деп аталатын машина. Бұл машина (2.48-сурет) темірмен 
қапталған қораптан тұрады. Оның ішіне жетек орналасады. Жетек электр 
қозғалтқышынан, ирек тісті редуктордан және шынжырлы берілістен тұрады. 
Қораптың жоғары жағына мақта матасынан жасалған таспалы конвейер 
бекітілген. Қамыр жаятын екі оқтау машинаның жұмыстық сайманы болып 
есептеледі. Жоғарырақ орналасқан оқтау қозғалмайтын тірекке бекітіледі, 
төменгісі оқтаулардың арасындағы қашықтықты өлшеуге мұмкіндік беретін 
ұйлестіргіш механизммен байланысты болады.

Үйлестіру механизмі тегершіктен және күші бар реттегіш бұрандадан 
тұрады. Ойық жазықтық қамыр салуға арналған. Ол сақтандырғыш қалқанды 
рамамен жабдықталған. Рама көтерілген кезде электрқозғалтқыш ток көзінен 
ажырайды. Ұн мен қамыр қиқымдарын жинастыру үшін конвейердің екі 
жағында да көлбеу қойылған астаулар болады.

Машинаның жұмыс істеу тәртібі. Ирек тісті редуктордан, 
электрқозғағыштан тұратын жетек қозғалысты конвейер мен қамыр жаятын 
екі оқтауға жеткізеді. Салмағы - 8-10 кг, қалыңдығы 60-80 мм қамыр 
дайындамасы үстел бойымен жылжытылады. Бір-біріне қарама-қарсы 
айналып тұрған оқтаулар арасынан өткен қамыр таспаланып конвейерге 
түседі. Қамыр жайылып жатқан кезде оның бетіне ұн сепкіштен ұн себіледі.
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2.48-сурет. МРТ-60М қамыр жаю машинасы
А-жалпы көрінісі; ә-жұмыс істеу сызбасы

1 - жаю белгілері, оқтаулары; 2 - кронштейн; 3 - шанақ; 4-жақтау; 5 -
транспортер; 6 - шынжырлы беріліс; 7 -электрқозғалтқыш

№10 Тәжірибелік жұмыс

Қамыр жаю машинасы
1. Машинаның құрылымын зерттеу
2. Машинаны іске қосуға дайындау
3. Машинаның іске қосу және тоқтау
4. Машинаның қауіпті аймақтарын айқындау
5. Жұмыс нәтижелерін келесі кестеге толтыру керек

№ Аталуы Маркасы Зауыттық 
№

Шығарылғын 
шылы

Негізгі 
бөліктері

Кинематикалық 
сызба

1 Қамыр 
жаю 
машинасы

МРТ-60

Бақылау сұрақтары:

1. ТММ-1, МРТ-60М, МВ-35М машинаның маркіленуін түсіндіріңіз.
2. Елеу машиналарымен жұмыс істегенде қандай сақтандыру шараларын

ұстану керек
3. МПМ-800 ұн елегішінің құрылысы мен жұмыс істеу принципін

сипаттаңыз.
4. МРТ-60М машинасымен жұмыс істеу кезінде жайылатын қамыр

қалыңдығын қалай орнату керек?
5. МРТ-60М машиинасында сақтандыру торы не үшін керек?
6. МВ-35М машинасында қандай бұлғағыштар қолданылады?
7. Қамыр илеу машинасында қамырды қалай дұрыс илеу  керек?
8. Бұлғау машиналарының жұмыс істеу принуипі неде?
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2.6. Кесу  жабдықтары

2.6.1. Кесу пышақтары

Тамақтандыру орындарында көп қолданылатын процестер қатарына 
шикізаттарды, өнімдерді кесу, кесінділеу, турау және тарту жатады.

Кесу тетіктерінің көп тараған түрі – пышақтар. Барлық пышақтардың 
жүздері бір жақты немесе екі жақты болып ұшталынады. Пышақтың А беті 
жұмысшы, ал Б беті тірек беті болып есептелінеді. Осы екі беттің қиылысқан 
сызығы кесу жүзі деп аталады. 

Көкөніс және жемістерді кесінділейтін машиналар. Көкөніс 
кесінділейтін машиналары көкөністерді белгілі бір өлшемге келтіріп кесуге 
арналған. Жұмыс істеу тәртібіне байланысты көкөніс кесетін машиналар 
табақшалы, роторлы, пуансонды  болып келеді. Кесінділердің пішіндері кесу 
пышақтарының құрылымына байланысты болады. 

Көкөніс кесетін табақшалы машиналардың пышақтары табақшаға  
бекітілген. Өнім осы табақшаның жоғары жағына  нығыздалады. Соның 
нәтижесінде айналып тұрған табақшадағы  пышақтар өнімді кеседі. Көкөніс 
кесетін роторлы машиналарда камераға тиелген өнім айналып тұрған ротор 
пластиналарының арасына мен жұмыс камерасының қозғалмайтын цилиндр 
корпусының арасында  сыналанып кесіледі.

Көкөніс кесетін пуансондық машиналарда өнім қозғалмайтын пышақ 
торлары арқылы жанышталынып кесіледі.

2.6.2. Кесу машиналарын есептеу

Табақшалы пышағы бар машинаның өнімділігі мына формуламен 
анықталады

Q = Fo vo ρ φ                           (2.42)

мұндағы, Fo – тірек табақшасының жұмыс ауданы, м2. МС-10-160, 
УММ-10 машиналарында

F = π (r2
max – r2

mіn)                    (2.43)

мұндағы, rmax – rmіn – пышақ жүзінің ұзындығы, м.
МРО50-200, МОП-11-1 машиналарында F тиеу шанағының ауызының 

ауданы.
Тиеу шанағының пішіні шеңбер болса

F= π D2
o /4 (2.44)

                         
мұндағы, Dо – тиеу ауызының диаметрі, м.
Егер тиеу ауызының пішіні басқа болса онда оның ауданын керекті 

геометриялық формулалармен табылады.
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Өнімнің жылдамдығы vo мына формуламен анықталынады:
                          

vo = h n zp /60 (2.45)

мұндағы, h – кесілген өнімнің қалыңдығы, м;  n – тірек табақшасының 
айналым жылдамдығы, мин-1;  zp – пышақтар саны; ρ – өнімнің көлемдік 
тығыздығы, кг/м3; φ – тірек табақшасының бетін пайдалану коэффициенті;

φ = F/Fo                          (2.46)

мұндағы, F – тірек табақшасындағы өнімнің ауданы, м2.
МС-10-160, УММ-10 машиналарында  φ = 0,1...0,2, ал МРО50-

200,МОП-11-1 машиналарында  φ = 0,3....0,4.
Табақшалы кесу машиналарының жетегіндегі қуат мына формуламен 

анықталады:
N = Mин ω = Pин rор ω zр /η                   (2.47)

мұндағы, Mин – жұмыс органының айналуына кедергі момент, Н м; Pин
–пышаққа берілетін табақшаға бағытталынған күштердің проекциясының 
мәні, Н.

Кесінділер кесілсе
Pин = P1 +P2 (sіnα + f cosα) + P3 f (2.48)

мұндағы, P1 – кесу кезінде табақ  бетіне паралель орналасқан пышаққа 
әсер ететін күш, Н.

P1 = qb (rmax – rmіn) φh (2.49)

мұндағы, qb – пышақ жүзіндегі өнімнің меншікті кедергісі, Н/м; φh –
пышақ жүзін пайдалану коэффициенті φh < 1;

Кесіндіні майыстыруға кететін күш мөлшері

P2 = 5/6 α G h f (rmax – rmіn) φh,            (2.50)

мұндағы, α – пышақ жүзін қайрау бұрышы, рад; G – ығыстыру модулі 
(картоп үшін G = 0,7 106 ....1 106 Па, сәбіз үшін G = 1,8 106...2,1 106 Па, 
қызылша үшін G = 1,5 106...1,65 106 Па); f — өнім мен жұмыс бетінің 
арасындағы үйкеліс коэффициенті; Р3 – өнімді пышақ бетіне сығымдау күші, 
Н.

Егер тірек табақшасы тік орнатылса (6.2-сурет) Р3 мына теңдеуден 
анықталады:

-P3b – P2 f sіnα + P2 cosα + N cosθ = 0;                    

P3b f -G1 -P1 -P2 f cos  α-P2 sіnα + N sіn θ = 0.
Бұдан
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P3b = 1/(tg θ – f) ( P1 + a P2 +G1),                             

мұндағы G1 – камерадағы өнімнің ауырлық күші,Н;

а = sіnα + f cosα + cosα tgθ – f sіnα tgθ.           

Егер табақша көлденең бағытта орнатылса,

Р3г = 1/(tgθ – f) (P1 + a P2 + G1 tgθ).                     

Егер өнім итеру жүгімен және тиеу шанағының қабырғасына басылған
болса

Р3 = Pт + G1.                                  
Өнім кесінділеніп кесілсе

Рин =P1 + P2(sіnα + fcosα) + P3 f + P*
ин ,

мұндағы P*
ин – тарақты пышаққа әсер ететін күш, Н.

P*
ин = P*

1 + P*
4 ,                            

мұндағы P*
1 – тарақты пышақпен кесуге кететін күш, Н:

P*
1 = qb h zн φh ,                             

мұндағы zн – тік орнатылған пышақтар саны; P*
4 – тарақша пышақтар 

мен өнім арасындағы үйкеліс  күшін жеңуге кететін күш, Н:

P*
4 = 2 δ /a1 E b* f h zp φh ,             

мұндағы δ – тарақша пышақтар қалыңдығы, м; a1 – тік пышақтар
арақашықтығы,м; b* - тік пышақтар ені, м; E – серпімділік модулі (картоп
үшін Е = 2,1 106 ... 2,5 106 Па; сәбіз үшін Е = 5,4 106 ... 6,1 106 Па; қызылша
үшін Е = 3,8 106 ... 4,2 106 Па); rор = (rmax – rmіn )/2 – пышақтың орташа
радиусы, м; ω – пышақты табақшаның бұрыштық жылдамдығы, 1/с; zp – тірек
табақшасына параллель бағытта айналатын пышақтар саны; η – жетек пәкі.

2.6.3. Гастрономдық азық-түліктерді кесуге арналған машина

Қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында шұжық, ірімшік және 
басқа азық түліктерді кесу үшін МРГ-300А, МРГУ-370 маркілі машиналар 
қолданылады.

МРГ-300А машинасы (2.49-сурет) қораптан, электрқозғаушыдан, 
табақшалы пышақтан, беріліс механизмдерінен, тіліктер қалыңдығын реттеу, 
ауыспалы науа, қайрау құрылымдарынан тұрады.
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Машинаның электрқозғаушысынан (13) ирек тісті редукторлардан (14), 
(15) пышаққа (6) және топсалы механизм (16) арқылы иінге (8) қозғалыс 
беріледі. Бірінші редуктор табақшалы пышақты, екіншісі топсалы механизм 
арқылы  өнім салынған науаны қозғалысқа келтіреді [11].

2.49-сурет. Гастрономдық өнімдерді кесуге арналған машина: а-қол бұранда; 
ә-кинематикалық сұлбасы; 1 – ажыратқыш; 2 – корпус; 3 – лимб; 4 – қол 

бұрандасы; 5 – тірек үстелі;  6 – табақшалы пышақ; 7 – қысқыш; 8 – иінтірек; 
9 – жылжымалы тірек; 10 – науа; 11 – тұрақтандырғыш; 12 – сақтандыру 

қоршауы 13 – электрқозғалтқыш; 14, 15 – ирек тісті редукторлар; 16 –
топсалы механизм; 17 – тіліктер

Машинаның жұмыс істеу тәртібі. Машинанының өнім салынған науасы 
өнімді айналған табақшалы  пышаққа береді Кесілген өнім тілімдері 
машинаның қабылдау науасына келіп түседі.
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ІІІ-БӨЛІМ. САУДА ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ ЖАБДЫҚТАР

3.1. Көтеру-тасымалдау жабдығы

Тамақтандыру кәсіпорындарындағы тиеу-түсіру жұмыстары үлкен 
қиындық тудырады, өйткені олар үлкен көлемдегі жүктердің қозғалысымен, 
мүмкін жарақаттармен және жиі жазатайым оқиғалармен байланысты. Тиеу-
түсіру жұмыстарын механикаландыру өнімдер мен басқа тауарларды өңдеу, 
сақтау, сату, сондай-ақ жүктерді түсіру және тиеу және кәсіпорындардың 
ішінде жүктерді сақтау орындарына цехішілік және қабатаралық жылжыту 
үшін қажетті еңбек пен уақытты күрт азайтуға мүмкіндік береді, 
қызметкерлердің жарақаттануын азайтады.

Көтеру-тасымалдау жабдық бірнеше критерийлер бойынша жіктеледі: 
пайдаланылатын энергия түрі, функционалдық мақсаты, ұтқырлық дәрежесі, 
жұмыс принципі.

Пайдаланылған энергия түріне сәйкес электр жетегі бар, ішкі жану 
қозғалтқышы бар, қолмен жұмыс істейтін және гравитациялық әсер ететін 
көтеру-тасымалдау жабдықтары ажыратылады.

Функционалды мақсатына сәйкес жүк көтеру, тасымалдау, тиеу-түсіру 
жабдықтары ажыратылады.

Ұтқырлық дәрежесі бойынша стационарлық қондырғының 
жабдықтары, жылжымалы және портативті жабдықтар бар.

Жұмыс істеу принципі бойынша үздіксіз және периодты жабдық  
болып ажыратылады.

Ірі қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында тиеу-түсіру 
жұмыстарын кешенді механикаландыруды енгізген жөн, бұл:

• ауыр жұмысты жеңілдетеді;
• еңбек өнімділігін арттырады;
• сауда-технологиялық процесті жеделдетеді;
• тауар шығындары мен жұмысшылар санын азайтады.
Көтеру-тасымалдау жабдықтарына қажеттілікті таңдау және айқындау 

кезінде мынадай негізгі қағидаттарды басшылыққа алу керек:
• жүктерді өңдеу технологиясы машиналары мен механизмдерінің 

типінің барынша толық сәйкестігі;
• минималды материалдық шығындармен жабдықты пайдаланудың 

жоғары экономикалық тиімділігіне қол жеткізу;
• жоғары еңбек өнімділігіне қол жеткізу және оны жеңілдету.
Жетектің түріне байланысты көтеру-тасымалдау жабдықты ашық 

қоймаларда және жабық жерлерде жұмыс істеу үшін пайдалануға болады, 
бұл өз кезегінде оны таңдау тәсіліне әсер етеді.

Көтеру-тасымалдау жабдықтарына лифттер, көтергіштер, 
транспортерлер, арбалар, қол және электр шығырлары мен тальдар, көлбеу 
және бұрандалы түсулер, рольгангтар жатады.
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3.1.1. Лифттер мен көтергіштер

Жабдықтардың бұл тобына лифттер мен көтергіштер, жүк көтергіш 
крандар, тельферлер және басқа да циклдік машиналар кіреді.

Лифт-қайта-қысқа мерзімді режимде жұмыс істейтін және жүктерді бір 
деңгейден екінші деңгейге көтеруге және түсіруге арналған көтеру-
тасымалдау құралы. Жүк лифттері төмендегідей бөлінеді:

• қысқыштарға (жүк көтергіштігі 500-ден 3200 кг-ға дейін);
• жалпы мақсаттағы (400-ден 6300 кг-ға дейін);
• тротуар (500 және 630 кг);
• шағын дүкендер (100, 250 кг және т.б.).
Қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында жүк көтергіштігі 100-ден

6300 кг-ға дейін, кабина жылдамдығы 0,08-0,5 м/с және кабина (платформа) 
көтеру биіктігі 5,2-45 м болатын қашықтықтан және жергілікті басқарылатын 
лифттер қолданылады.

Шағын жүк көтергіші ЛГ-241. Лифт шахтасы барлық жағынан 
қаңылтыр болатпен қоршалған. Шахтаның жоғарғы бөлігінде есіктермен 
жабылатын машина бөлімшесі орналасқан. Қабатты алаңдар жағынан 
шахтада қолмен ашылатын және қолмен және автоматты құлыптармен 
жабдықталған екі жармалы бұрылмалы есіктер бар. Автоматты құлыптар осы 
қабатта кабина болмаған кезде есіктерді ашуға мүмкіндік бермейді. Есіктің 
жанында басқару тақтасы орналасқан.

Лифт кабинасы машиналық бөлімшенің еденіне орнатылған
шығыршықтың көмегімен бағыттауыштар бойынша жылжиды. Арқан бір 
ұшымен кабинаның рамасына, ал екіншісі бағыттаушы бойымен қозғалатын 
қарсы салмаққа бекітілген. Қарсы салмақ жетек пен тежегіш құрылғылардағы 
жүктемені азайтуға қызмет етеді және жеке блоктардан алынады. Оның 
массасы кабинаның массасының қосындысына және Лифттің максималды 
жүк көтергіштігінің жартысына тең таңдалады. Шахта шұңқырында 
кабинаның жүрісін шектеу үшін серіппелі тіректер орнатылады. Жоғарғы 
және төменгі бөліктердегі кабинаның жақтауы бағыттаушыларды екі 
жағынан (ұстағыштардың құрамдас бөлігі) қоршап тұратын табандықтармен 
жабдықталған. Лифт қауіпсіздік құрылғыларымен, ригельді жапқыштармен 
жабдықталған.

Ұстағыштар ол ілулі тұрған кабель үзілген кезде кабинаны лезде 
тоқтатуға қызмет етеді. Есіктің құлыптау контактілері лебедка қозғалтқышын 
тек шахта мен кабинаның есіктері жабылған кезде қосуға, ал кабинаның 
едені еден еденімен сәйкес келген кезде шахтаның есіктерін жыртуға 
мүмкіндік береді. Соңғы ажыратқыштар кабинаның рұқсат етілген жоғарғы 
және төменгі шектерден (+10 см) артық қозғалысын болдырмайды. Ригель 
қақпақтары кабинаның еденінің деңгейі еден деңгейіне сәйкес келмейінше, 
олардың ашылуына жол бермеу үшін шахтаның есіктерін жабады.

PN-200 көлбеу көтергіші толтырылған жүктерді бір қабаттан екінші 
қабатқа жылжытуға арналған; жүк көтергіштігі — 200 кг.көтергіште 
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бөлменің едені мен қабырғасына бекітілген металл ферманың бағыттаушы 
швелерлері арқылы роликтерде қозғалатын жүк платформасы бар. 
Платформа трустың жоғарғы бөлігіндегі бекітілген блок арқылы 
лақтырылған арқанмен қозғалады. Құрт редукторы мен барабаны бар 
көтергіштің электр жетегі еденге орнатылады және фермаға бекітіледі. Екі 
қабатта да көтергіш қоршаулармен жабдықталады, олардың есіктерінде 
блоктау құрылғылары болады. Кабель үзілген кезде көтергішті авариялық 
тоқтату үшін платформада эксцентрлік ұстағыш орнатылған.

Қысатын жаяужол лифттерінде электролшығыр клеттің бүйіріне 
орнатылады. Қызмет көрсетілетін жоғарғы алаңда клет еден деңгейінде 
орнатылған люкпен аяқталады. Жүк платформасын немесе лифт кабинасын 
жоғарғы алаңға көтерген кезде люк автоматты түрде ашылады. Лифт жетегі 
шахтаның төменгі жағында орнатылады. Жоғарғы алаңда клеть люкпен 
аяқталады.

Кабинаның едені жер деңгейінде немесе одан 1 м биіктікте орналасады, 
бұл жүктерді қабылдау және оларды тікелей автокөлікке жылжыту үшін 
қолайлы жағдай жасайды. Жоғарғы люк автоматты түрде жабылады.

3.1.2. Транспортерлер мен конвейерлер

Осы типтегі жабдық жүктерді көлденең және көлбеу бағытта 
тасымалдауға арналған. Қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында олар үй-
жайлардың қойма тобында қолданылады.

Транспортерлер-жүктің қозғалуын жүзеге асыратын икемді тартқыш 
органы бар үздіксіз жұмыс істейтін машиналар, соңғысы тартқыш органның 
салыстырмалы тартқыш бөлігінде тұрақты болып қалады.

Иілгіш тартқыш органы бар машиналарға таспалы, пластиналы және 
қырғыш транспортерлер (конвейерлер), сондай-ақ үздіксіз жұмыс істейтін 
элеваторлар мен көтергіштер жатады. Жүктің қозғалыс бағытына 
байланысты транспортерлер көлденең, көлбеу және ауыспалы көлбеу болып 
бөлінеді (жүкті көтерудің ауыспалы бұрышы). Элеваторлар көлбеу (әдетте 
үлкен көлбеу бұрышы бар) және тік. Транспортерлер стационарлық және 
жылжымалы (дөңгелектері жұмыс істемейтін күйде қозғалуға арналған) 
шығарылады.

Көлбеу бұрышы ауыспалы КНПС-4 жылжымалы жиналмалы көлбеу 
Конвейер (3.1-сурет, а) 12-ден 37° - қа дейінгі бұрышпен толтырылған 
жүктерді жылжытуға арналған. Конвейердің жебесі электр жетегі орнатылған 
арбаға қосылады. Жебенің көлбеуі гидравликалық жетектің көмегімен 
өзгереді.

Жұмыс істемейтін күйде екі бөліктен тұратын конвейердің жебесі 
бүктелуі мүмкін.

Тегіс таспасы бар КЛ-1 стационарлық таспалы көлденең конвейер (3.1-
сурет. б) ыдысқа салынған жүктерді тасымалдауға арналған. Конвейер 
жақтауы бөлінген. Оның шеткі бөлімдері-реверсивті электр жетегі бар жетек 



118

станциясы және бұрандалы тартқыш құрылғысы бар кернеу. Конвейердің 
ұзындығы орташа секциялар санының өзгеруіне байланысты өзгеруі мүмкін.

3.1-сурет. Таспалы конвейерлер: а-көлбеу жылжымалы жиналмалы КНПС —
4; б-көлденең стационарлық КЛ-1

Қырғыш транспортерларда, пластиналардан айырмашылығы, 
тасымалдаушы орган-бұл бекітілген ашық науа, ал олардың тартқыш 
органына-тізбектерге (сирек арқандарға) — пластиналар емес, қырғыштар 
бекітілген. Жүк қырғыштармен ұсталады және олар науаның түсіру бөлігіне 
тасымалданады (итеріледі). Науалар мен қырғыштардың көлденең 
қимасының пішіні және қырғыштар арасындағы қашықтық қозғалатын 
жүктің сипатына байланысты.

Қырғыш транспортері тазартылған сульфиттелген картопты шығаруға 
арналған ПЛСК-63 өндірістік желісінде қолданылатын ПЛСК-КЛ тас 
ұстағышына орнатылады.

ТСЛ стационарлық таспалы транспортер пайдаланылған ыдыстарды 
сауда залдарынан ыдыс жуу бөлімдеріне ауыстыру үшін қолданылады. 
Транспортер лентасының борттық қоршауы болады.

ПТК-50 жылжымалы телескопиялық транспортер. Конвейердің жебесі 
екі бөлімнен тұрады: стационарлық, арбамен байланған және жылжымалы, 
оны гидравликалық цилиндр мен тізбекті берілісті қолдана отырып, 
бекітілген Бөлімнің бағыттаушылары бойымен жылжытуға болады, 
осылайша конвейердің тиеу-түсіру ұштары арасындағы қашықтық 4590-дан 
7090 мм-ге дейін өзгереді.

КНПС-4 конвейеріндегідей жебенің көлбеу бұрышы екі гидравликалық 
цилиндрдің көмегімен өзгеруі мүмкін. Секцияны көтеру және кеңейту 
гидравликалық жетегінде электр қозғалтқышы бар май сорғысы 
қолданылады.

КП-55 пластиналы конвейер көлденең бағытта немесе 35°дейін 
бұрышта жеке және толтырылған жүктерді тасымалдауға арналған. Конвейер 
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төсемі — құбырлы; оның тартқыш органы төлкелі-роликті шынжырлар 
болып табылады; төсемнің әрбір жетінші сегментінде төсемнің еңкейген 
жағдайында жүкті сырғып кетуден қорғайтын тіреу планкасы болады.

ТП-25 жылжымалы шағын габаритті транспортер төрт дөңгелекті 
арбамен, болжамды пайдалану орындарында электр желісіне қосуға арналған 
штепсельдік айыры бар баумен жабдықталған.

Бұрандалы тасымалдағышта үйінді жүкті тиеу терезесінен түсіру 
терезесіне ауыстыру жетек станциясынан айналуды алатын бұрандамен 
(шнекпен) жүзеге асырылады.

"Атеси" фирмасының «Каюр-М» моделіндегі лас ыдыстарды жинауға 
арналған Транспортер кір ыдыстарды сауда залынан жуу бөлімшесіне 
тасымалдау үшін қызмет етеді. Тот баспайтын болаттан жасалған және 
бірнеше типтік бөлімдері бар:

• таспаның қозғалысын жүзеге асыруға арналған және электр 
қозғалтқышынан, қаңқадан, сондай-ақ кенепке түсетін тамақ қалдықтарын 
жинауға арналған табадан тұратын жетек секциясы (ұзындығы 1 м);

• конвейердің ұзындығын ұлғайтуға арналған аралық секция 
(ұзындығы 1 және 2 м). Конвейердің қажетті ұзындығын Тапсырыс беруші 
анықтайды және аралық секциялар жиынтығымен қол жеткізіледі;

• конвейердің төсемін созуға арналған керу секциясы (ұзындығы 1 
м); мырышталған болаттан жасалған және тот баспайтын болаттан жасалған, 
таспаға түсетін тамақ қалдықтарын жинауға арналған табақша бар.

Таспа беті тот баспайтын болаттан жасалған тақталардан тұрады.
Транспортердің максималды ұзындығы 20 м.
Түсіргіштер жүктерді бір ғана бағытта – өзінің ауырлық күші әсерінен 

жоғарыдан төмен қарай түсіруге арналған. 
Тамақтандыру кәсіпорындарында әртүрлі конструкциялардың 

түсіргіштер қолданылады. Қозғалысты бастау үшін көлбеу бұрышы үйкеліс 
бұрышынан 5-10° үлкен болуы керек. Егер түсіру биіктігі үлкен болса және 
көлбеу жазықтықты бір түзуге орналастыру мүмкін болмаса, көлбеу 
жазықтық спиральды түсумен ауыстырылады. Көлденең көлбеу немесе 
спиральды беті роликтердің қатарымен  пайда болған түсіргіштер роликті 
конвейерлер немесе рольгангтар деп аталады.

Рольгангтар ұзындығы 2-3 м болатын жеке бөлімдерден жиналады.

3.1.3. Арбалар мен тиегіштер

Қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында жүк көтергіштігі 100-ден 
1000 кг-ға дейінгі жүк арбалары, дана, үйінді және ыдысқа салынған 
жүктерді, оның ішінде жәшіктерге, бөшкелерге немесе басқа контейнерлерге 
оралған жүктерді тасымалдауға арналған платформасы бар; 800x600 және 
1200x800 ММ жоспардағы өлшемдері бар стандартты табандықтарға немесе 
стандартты контейнерлерге салынған жүктерді тиеуге, түсіруге және 
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тасымалдауға арналған гидравликалық вил көтергіші бар қол арбалары 
қолданылады.

ТГ-100 арба (3.2-сурет, а) тар өтетін шағын габаритті өндірістік үй-
жайларда пайдаланылады. Оның дөңгелектері "Г" әрпінің түріне сәйкес 
орналастырылған. Троллейбус айналмалы доңғалақтардың арасындағы 
қашықтықты азайтады, кішкентай, төмен орналасқан ағаш еден және жақсы 
маневрлі.

ТГ-200 арба (3.2-сурет, б) - дөңгелектері " А " әрпі бойынша 
орналасқан үш дөңгелекті. Арбада ағаш корпус бар, оның бойлық жағында 
жуу кезінде суды ағызу үшін саңылаулар жасалады. Көкөністер мен тамыр 
дақылдарын цех ішінде тасымалдауға арналған.

Арба ТГ-1000м (3.2-сурет, в) - дөңгелектері "Д" әрпі бойынша 
орналасқан тұтас металл, дәнекерленген, төрт дөңгелекті. Айналмалы 
доңғалақтар орташа диаметрге қарағанда кішірек және маневрлікті арттыру 
үшін біршама көтерілген. Сондықтан, тегіс жерде троллейбус үш доңғалаққа 
сүйенеді — екі орта және бір бұрылыс, ал платформа еден бетіне параллель 
орналасқан кезде-екі орта. Риф арбасының тасымалданатын жүкті ұстап 
тұратын және арбаны жылжыту үшін тұтқалар ретінде қызмет ететін төрт 
қауіпсіздік тұтқасы бар.

3.2-сурет. Қол арбалар.
а-ТГ-100; б-ТГ-200; в-ТГ - ОООМ; г-ТК-1; д-ТГВ-1250

ТК-1 арбасы (3.2-сурет, г) Плиталық қазандарды тасымалдауға 
арналған. Дөңгелектері "В" әрпі бойынша орналасқан төрт дөңгелекті арба. 
Қазандық тұтас металл дәнекерленген жақтаудың крест тәрізді тіреу алаңына 
орнатылады және сақинаның сырғып кетуіне жол бермейді. Тірек алаңының 
диаметрі - 490 мм, еденнен биіктігі — 360 мм.арбаның екі дөңгелегі тежегіш 
құрылғылармен жабдықталған. Тұтқаның рамамен артикуляциялық 
қосылуының арқасында бүктелген түрдегі арба кішкентай өлшемдерге ие. 
Жүк көтергіштігі-60 кг.

ТГВ-1250 көтергіш айыры бар арба (3.2-сурет,  д) табандықтарға және 
ыдыс-жабдыққа салынған жүктерді тиеу, түсіру, орнын ауыстыру және 
қатарлап жинау үшін қолданылады. Ол корпустан, екі шанышқыдан, екі 
алдыңғы айналмалы және екі артқы айналмалы доңғалақтардан және тұтқасы 
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бар көтеру механизмінен тұрады. Тұтқа көтергіш механизмді және арбаның 
қозғалысын басқару үшін қолданылады. Төмен түсірілген шанышқылары бар 
арба ыдыс-жабдық немесе паллет астына әкелінеді және тұтқамен бірнеше 
тербелмелі қозғалыстар жасайды. Көтергіш құрылғы раманы шанышқымен, 
ал онымен бірге жүкті 125 мм-ден аспайтын биіктікке көтереді. Арбаны 
тоқтатқаннан кейін тұтқаға орнатылған көтергіш механизмді өшіру тұтқасын 
басыңыз және жақтау біртіндеп түсіріледі.

"АТЕСИ" технологиялық фирмаларының арбалары әртүрлі нұсқада 
шығарылады, олар тот баспайтын болаттан жасалған. Олар өнімдерді, дайын 
тағамдарды, сусындар мен ыдыстарды сауда залдарына жылжытуға, сондай-
ақ залдан жуу бөліміне лас ыдыстарды жеткізуге қызмет етеді. Көлік 
құралдарына арналған арбалар екі модификацияға ие:

• екі сөресі бар ТС-2 және үш сөресі бар ТС-3 типті арбалар (3.3-
сурет, а, б)

• екі сөресі бар ыдыстарды жинауға арналған ТСП арбалары (3.3-
сурет, в).

Арбалар тұтас дәнекерленген жақтаудан, сөрелерден және төрт  
дөңгелекті тіректерден тұрады. Бір доңғалақ жұбы арбаның қажетсіз 
қозғалуына жол бермейтін құлыптау құрылғысымен жабдықталған.

ТГ-1 типті гастроемкостарды тасымалдауға арналған арбалар (3.3-
сурет, г) оларды ыстық цехтан таратуға ауыстыру үшін қызмет етеді. 
Рамалық-сөрелік конструкция гастрольдік қозғалыстарды бекітуді 
қамтамасыз ету және арбаның қозғалысы кезінде олардың құлап кетуіне жол 
бермеу үшін соңғы иілімдері бар бағыттағыштармен жабдықталған.

ТТ типті тәрелкелерді тасымалдауға арналған арбалар екі нұсқада 
ұсынылған:

• ТТ-2 екі сөресімен (3.3-сурет, д);
• үш сөремен ТТ-3 (3.3-сурет, е).
Әр сөреге әрқайсысы 41 тәрелкеден тұратын екі тор орнатылады. 

Арбаларда ағынды суға арналған табақша және ағызу науасы болады.
ЭТ (ЭТ-550 М, ЭТ-1040, ЭТ-2047, ЭК-2Б және т.б.) типті электр 

арбалары қоймаларда да, қатты жабыны бар ашық алаңдарда да, жүк 
көтергіштігі 1 және 2 т және қозғалыс жылдамдығы 10-20 км/сағ 800 м 
дейінгі қашықтыққа толтырылған және жеке жүктерді жылжыту үшін 
пайдаланылатын төрт дөңгелекті машиналар болып табылады. батареялар, 
рульдік басқару, тежегіштер және электр аспаптары. ЭТ электр арбаларында 
жүргізуші мен жүк тиегішке арналған орындықтар және автомобиль 
түріндегі рульдік басқару болады.

Қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында сонымен қатар жүргізуші 
мен тұтқалы рульді басқаратын ЭК (электрокарлар) сияқты электр арбалары 
қолданылады.
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3.3-сурет. Технологиялық арбалар

ЭП-0806, ЭП-1631, ЭП-1008 және т.б. электр тиегіштер өздігінен 
жүретін үш немесе төрт доңғалақты машина болып табылады, оның алдыңғы 
бөлігінде жүк көтергіш механизм орнатылған. Олар табандықтар мен ыдыс-
жабдыққа салынған ыдыстық және жеке жүктермен әртүрлі тиеу-түсіру 
жұмыстарына және оларды 12 км/сағ жылдамдықпен 200 м-ден аспайтын 
қашықтыққа жылжыту үшін қолданылады. Олар корпустан, екі жетекші 
алдыңғы доңғалақтардан, бір немесе екі артқы басқарылатын 
доңғалақтардан, электр жетегінен, батареядан, автомобиль түріндегі рульден, 
орындықтан және шанышқымен жүк көтергіш механизмнен тұрады. Жүк 
көтергіш механизмді теңестіру үшін машинаның қарама-қарсы жағында 
қарсы салмақ орнатылған. Жүк көтергіштігі — 0,63-5,0 т; Жүкті көтеру 
биіктігі 1,8-4,5 м.

Көтеру-тасымалдау машиналарын пайдалану ережелері. Көтеру-
тасымалдау жабдықтарын басқаруға 18 жастан кем емес, қауіпсіз жұмыс 
әдістеріне үйретілген және көрсетілген жабдықты басқару құқығына куәлігі 
бар адамдар жіберіледі.
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Пайдалануға жарамды жабдық қана жіберіледі. Конвейерлердің, 
лифттердің, көтергіштердің жанында пайдалану ережелері мен ескерту 
тақтайшалары ілінуі тиіс.

Күн сайын жұмыс басталар алдында жабдықтың жарамдылығын 
тексереді. Ақаулы жабдықта жұмыс істеуге қатаң тыйым салынады. Көтеру-
тасымалдау жабдықтарындағы жұмыс қауіпсіздігі оны уақтылы тексерумен, 
жөндеумен және сынаумен қамтамасыз етіледі. Жабдықтарды (лифттер мен 
көтергіштерді) сынау мен техникалық куәландыруды мемлекеттік инспектор 
жылына кемінде бір рет жүргізеді.

Жабдықтың әрбір түрі үшін паспорт және пайдалану жөніндегі 
нұсқаулық болуы тиіс. Паспортта жүргізілген жөндеу және тексеру туралы 
барлық мәліметтер көрсетіледі.

Көтеру-тасымалдау жабдығын пайдалану кезінде жұмыс істеуге тыйым 
салынады:

• қауіпті аймақтарды қоршаусыз жұмыс істеуде;
• жерге қосу болмаған немесе жарамсыз болған кезде;
• ақаулы электр аспаптары мен автоматика аспаптары, жарық және 

дыбыс дабылы, тежегіштер, дөңгелектер, рульдік басқару;
• жанған оқшауламаның иісі мен бөгде соққылары кезінде.
Бұдан басқа, жабдықтарды қайта тиеуді жүзеге асыруға, жүктерді оның 

қозғалысы кезінде төсеуге, адамдар өтетін алаңдардың үстінен жүктерді 
жылжытуға, егер бұл нұсқаулықтарда көзделмеген болса, адамдарды 
тасымалдауға, жабдықтың белгіленген қозғалыс жылдамдығынан асыруға, 
жұмыс істеп тұрған жабдықты қараусыз қалдыруға, жабдыққа өтетін 
жолдарды тауарлармен және басқа да заттармен үйіп тастауға тыйым 
салынады.

Бақылау сұрақтары
1. Көтеру тасымалдау жабдықтары не үшін тағайындалған?
2. Көтеру-тасымалдау жабдықтарының жіктелуі
3. Транспортерлер не үшін қолданылады?
4. Конвейерлер не үшін қолданылады?
5. Лифттер мен жүк көтергіштердің тағайындалуы?
6. Арбалар мен тиегіштердің қандай түрлері бар

3.2 Салмақ өлшеу-жабдықтары

Таразы-дене салмағын оны белгіленген бірліктің массасымен 
салыстыру арқылы анықтауға арналған өлшеу құралы. Қоғамдық 
тамақтандыру кәсіпорындарында олар негізінен рычагты таразыларды 
пайдаланады. Бірақ, сенсорлар жүйесі болып табылатын 
электромеханикалық, тензометриялық және электронды-тензометриялық 
құрылғылары бар таразылар кеңінен қолданыла бастады. Оларға өлшенетін 
жүктің массасының күші беріледі, содан кейін электрлік әдіспен жазылады.
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3.2.1. Сауда таразыларын жіктеу, құрылғының жалпы 
принциптері және индекстеу

Салмақ өлшеу құралдарын жіктеу әртүрлі критерийлер бойынша 
жүзеге асырылады, олардың ең көп тарағандары:

• таразыны орнату орны мен әдісі;
• көрсеткіш құрылғының түрі;
• көрсеткіштерді санау түрі;
• көрсеткіштерді алу тәсілі;
• конструкциясы жүк өлшейтін құрылғы.

Орнату орны мен әдісі бойынша таразылар үстел, жылжымалы және 
стационарлық болып бөлінеді.

Үстелге қарапайым, жабық, теру, науа және электронды үстел 
таразылары кіреді. Олар есептегішке немесе жұмыс үстеліне орнатылады. 
Бұл таразылар тауарларды 20 г-нан 20 кг-ға дейін өлшеуге арналған.үстел 
таразылары негізінен дүкендерде тауарларды алдын-ала орау немесе 
тұтынушыларға тарату үшін қолданылады.

Жылжымалы платформалық таразыларға жатады. Олар үлкен жүктерді 
өлшеуге арналған. Оларды еденге орнатады, қажет болған жағдайда 
тауарларды қабылдау және босату орындарына жылжытады.

Стационарлық таразылар арнайы ойықта тұрақты орынға орнатылады. 
Таразы платформасы еден деңгейінде болуы керек, бұл салмақ өлшеу 
процесін жеңілдетеді. Бұл таразыларда жүкті арбамен бірге өлшеуге болады. 
Жылжымалы стационарлық таразы тауарлық деп те аталады. Стационарға 
автомобиль және вагон таразылары да кіреді.

Көрсеткіш (санау) құрылғысының түрі бойынша таразылар гірлі, 
шкалалы, шкалалы-гірлі, циферблатты және сандық электронды болып 
бөлінеді. Гір таразыларында өлшенген тауардың массасын салынған 
гирлердің массасын есептей отырып анықтайды; шкаль таразыларда —
ауыстырылатын кіріктірілген гірлердің орналасқан жері бойынша 
шкалалардың мәндерін қоса отырып; шкала-гір таразыларда — гір ұстағышта 
орналасқан гирлердің мәні бойынша және тепе-теңдікке қол жеткізу үшін 
жылжымалы гірді жылжыту бойынша иін шкаласы  бойынша анықталады. 
Масштабтағы теру таразыларында масштабта өлшеу кезінде өнімнің массасы 
анықталады. Егер тауардың массасы шкаланың мәнінен асып кетсе, онда ол 
салмақ алаңындағы салмақтардың жалпы массасын және теру шкаласының 
көрсеткіштерін қосу арқылы анықталады. Электрондық таразыларда тауарды 
жүк көтергіш құрылғыға орналастырған кезде сандық таблодағы 1 кг 
бағасын, оның массасы мен құнын көрсететін сандар жанады.

Өлшеу көрсеткіштерін есептеу түрі бойынша көзбен шолып есептейтін 
және құжаттық тіркеуі бар таразылар ажыратылады. Көзбен санау кезінде 
қызметкер шкаланың теру тақтасынан көрсеткіштерді оқиды немесе 
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салмақтың массасын есептейді. Құжаттық тіркеуі бар таразыларда тауардың 
салмағы мен құны чектер мен ленталарда басылады.

Көрсеткіштерді алу тәсілі бойынша таразылар жергілікті (қызметкер 
таразыларда болады) және қашықтықтан (қызметкер қашықтықта) 
көрсеткіштерді алу тәсілдерімен болады.

Өлшеу құрылғысының дизайны бойынша тұтқалар мен электронды 
таразылар ажыратылады. Саудада негізінен рычагты таразы қолданылады. 
Тұтқыш-бұл тірек нүктесі мен күш қолдану нүктелері бар қатты өзек. 
Тұтқалар тең және тең емес. Тең иық тұтқасында күштерді қолдану нүктелері 
тірек нүктесінен тең қашықтықта орналасқан. Екі иықтың тепе-теңдігіне қол 
жеткізу үшін салмақ пен жүктің бірдей массасымен әрекет ету керек. Мұндай 
рычагтар салмағы аз таразыларда қолданылады.

Әрбір таразыға және гір жиынтығына таразы жүйесі, фабрикалық 
нөмірі, жүк көтергіштігі, пайдалануға келіп түскен күні, таңбалау күні (егер 
олар жөндеуде болса) және қоса берілген гір саны көрсетілетін паспорт 
болады.

Қолданыстағы стандартқа сәйкес тұтқалы таразылардың қызмет ету 
мерзімі — 15 жыл, оптикалық — 10, электронды — 6 жыл.

Таразылардың әртүрлі типтері мен модельдерінің негізгі техникалық 
және пайдалану ерекшеліктерін сипаттау үшін келесі белгілері бар әріптік-
сандық индекстеу енгізілді:

• таразы құрылғысы: т-электронды-тензометриялық, р-рычагты;
• пайдалану орнында орнату тәсілі: Н-үстел, с-стационарлық, п-

жылжымалы;
• өлшеудің ең үлкен шегі: 2, 10, 150, 500 және т. б. 1000-ға дейін —

килограммен, ал одан жоғары-тоннада;
• көрсеткіш есептеу құрылғысының түрі: г-гир, ш-шкаль, ц-

циферблат;
• есептеу түрі және өлшеу көрсеткіштерін алу тәсілі: 1-визуалды, 

2-құжатталған, 3-жергілікті, 4-қашықтықтан;
• басым қолдану саласы: А-автомобиль, В-вагон.
Мысалы, РН-2ц13 таразылары — иінтіректі, үстел үстілік, ең жоғары 

өлшеу шегі 2 кг, циферблатты, көзбен шолып есептеумен және өлшеу кезінде 
көрсеткіштерді жергілікті анықтаумен; РП-500г13 таразылары — иінтіректі, 
жылжымалы, ең жоғары өлшеу шегі 500 кг, гирлі, көзбен шолып есептеумен 
және көрсеткіштерді жергілікті анықтаумен; РС-30Ц24А таразылары —
рычагты, стационарлық, ең жоғары өлшеу шегі 30 т, циферблатты, 
құжатталған тіркеумен және өлшеумен көрсеткіштерді қашықтықтан беру, 
автомобиль.
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3.2.2. Таразыға қойылатын талаптар

Саудада қолданылатын салмақ өлшеу құралдарына метрологиялық, 
сауда-пайдалану, эстетикалық, экономикалық және санитарлық-гигиеналық 
талаптар қойылады.

Негізгі метрологиялық талаптар-өлшеу дәлдігі, тұрақтылық, 
сезімталдық және көрсетку тұрақтылығы.

Өлшеу дәлдігі - таразылардың рұқсат етілген қателік шегінде нақты 
мәннен ауытқуы бар масса көрсеткіштерін беру қасиеті. Рұқсат етілген 
қателіктердің мөлшері таразыларды өлшеудің ең үлкен шегіне және өлшеу 
аралықтарына байланысты. Рұқсат етілген қателіктер таразыларды тексеру 
кезінде, яғни салыстырып тексерілетін таразылардың көрсеткіштерін 
тауарларды өлшеу кезінде емес, үлгілі таразылардың көрсеткіштерімен 
салыстыру кезінде белгіленеді.

Тұрақтылық-бұл кейбір тербелістерден кейін бастапқы қалпына оралу 
үшін тепе-теңдік күйінен өздігінен шығарылған таразылардың қасиеті.

Сезімталдық-салмақтардың күш қолдану нүктелерінде орналасқан 
тауарлар массасының шамалы өзгеруімен тепе-теңдік күйінен шығу қасиеті. 
Егер бұл айырмашылық рұқсат етілген қателіктен аспаса, таразылар сезімтал 
болып саналады.

Таразыларды өлшеудің барлық диапазонындағы циферблатты 
таразылардың сезімталдығы өлшенетін жүк массасының циферблатты 
көрсеткішті бөлу бағасына тең шамаға өзгеруі шкаланың бір бөлінуіне 
бағыттаманың жылжуын тудыратындай болуы тиіс.

Электрондық таразылардың сезімталдығы олардың массалық 
индикациясының дискреттілігіне тең - 1 г.

Көрсеткіштердің тұрақтылығы - бір жүкті бірнеше рет өлшеу кезінде 
таразылардың қасиеті (жүк қабылдау құрылғысында орналасқан жеріне 
қарамастан) бірдей көрсеткіштер беру. Бұл жағдайда пайда болатын 
көрсеткіштердің ауытқуы вариация деп аталады, оның мәні рұқсат етілген 
қателік шегінде болуы керек.

Сауда-пайдалану және санитарлық-гигиеналық талаптарға 
таразылардың беріктігі, өлшеудің ең жоғары жылдамдығы, көрсеткіштердің 
көрнекілігі, таразылар мақсатының өлшенетін тауарлар түріне сәйкестігі, 
таразыларға күтім жасаудың ыңғайлылығы және т. б. жатады.

Таразылардың беріктігі-олардың барлық метрологиялық талаптарды 
ұзақ уақыт сақтау қабілеті. Беріктік, яғни сенімділік пен беріктік таразы 
жасалған материалдың сапасына байланысты.

Максималды салмақ жылдамдығына олардың тиісті дизайны қол 
жеткізеді. Жүкті салғаннан кейін таразылар тепе-теңдікке неғұрлым тез 
келсе, салмақ жылдамдығы соғұрлым жоғары болады.

Көрсеткіштердің көрнекілігі сатушы мен сатып алушыға өлшеу 
нәтижесін көруге мүмкіндік беретін индикаторлық құрылғылардың 
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дизайнымен қамтамасыз етіледі. Электрондық таразы үлкен жылдамдық пен 
жақсы салмаққа ие.

Санитарлық-гигиеналық талаптар өлшенетін тауарларға және қоршаған 
ортаға қатысты бейтарап материалдардан таразылар дайындауды көздейді. 
Таразылардың конструкциясы және бөлшектердің бетін әрлеу оларды оңай 
тазалауға және жууға мүмкіндік беруі тиіс.

3.2.3. Механикалық таразы

Мұндай таразылар тамақтану және сауда кәсіпорындарында кеңінен 
қолданылады, өйткені тауарларды масштабта өлшеу кезінде салмақ қажет 
емес, олар тез тепе-теңдік күйіне келеді, ал екі жақты теру сатушы мен сатып 
алушыға өлшеу нәтижесін көруге мүмкіндік береді.

3.4-сурет. РН-10Ц13 таразы

Қазіргі уақытта РН-10Ц13 таразы кең таралған (3.4-сурет). Таразы екі 
алаңы бар жүк көтергіш құрылғыдан тұрады — кіші гір 1 және үлкен жүк 9. 
Таразының негізгі бөлігі-екі бірдей доғалы жолақтардан тұратын 13 негізгі 
тең қол. Негізгі иінтіректің ортасында 14 екі тірек призмасы бар, оның 
көмегімен ол таразы корпусына орнатылған жастықтарға сүйенеді. Тұтқаның 
ұштарында 10 төрт жүк қабылдау призмасы орналасқан, оларға бір жағынан 
3 ыдыс тұтқасы, екінші жағынан 6 жүк тұтқасы сүйенеді. Гирь және жүк 
тұтқалары параллель тартқыштармен – сымдармен 4 таразы корпусына 
топсалы бекітілген. Квадрант-бұл тірек призмасы мен кронштейнге 
бекітілген жастықтың көмегімен еркін айналатын тең емес иінді рычаг. 
Квадрантқа 7 шкаласына қарама-қарсы орналасқан 5 қатаң параллель екі 
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көрсеткі бекітілген. Гір алаңының астында бағыттауыштарды нөлдік 
жағдайға орнату үшін қызмет ететін 77с түрлі таразылармен (бөлшек, 
үгінділер) тарирлеу камерасы бар. Жүк платформасының астында жебенің 
тербеліс санын реттеуге арналған 11 май седаторы бар. Көлденең 
қондырғының дәлдігін бақылау үшін таразылар ауа көпіршігі бар спирт 
орналасқан герметикалық ампула болып табылатын 75 сұйықтық деңгейімен 
жабдықталған. Деңгей тереземен жабылған, оның бетінде шеңбер 
орналасқан. Таразыларды қатаң көлденең орнатқан кезде ауа көпіршігі 
шеңбердің ортасында орналасуы керек. 12 таразы корпусы 16 бұрандалы 
төрт аяққа орнатылған. Таразылардың циферблатына бөліктермен шкала 
салынған, сондай-ақ өлшеу шектері, бөлу бағасы, таразының түрі, өндіруші 
зауыттың атауы, тауар белгісі, стандарт нөмірі, зауыт нөмірі және 
Шығарылған жылы көрсетілген. РН-10ц13 таразыларында 0 — ден 1000 г —
ға дейінгі бөлімдері бар шкала бар, бөлу бағасы-5 г, өлшеудің жоғарғы шегі-
10 кг.

Отандық өнеркәсіп жүк платформасы мен циферблаты бар 6-дан 60 кг-
ға дейінгі салмақ диапазонының жоғарғы шегі бар таразылар шығаруды 
жолға қойды (3.5-сурет).

3.5-сурет. Вцл-10м Науалы циферблатты таразы

Көкөністерді, жемістерді және басқа да азық-түлік тауарларын өлшеу 
үшін циферблатты Науалы таразы (ВЦЛ-10А және ВЦЛ-10м) қолданылуы 
мүмкін. Таразы аспаптың цифердблаттық көрсеткішінен, тіреулер мен 
науалы аспалардан тұрады.

Циферблатты көрсеткіш құралы дөңгелек шкала бойынша 
көрсеткіштерді автоматты түрде есептеуді қамтамасыз етеді. Құрылғының 
негізгі бөліктеріне корпус, екі жақты шкала және төртбұрышты механизм 
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орналасқан шойын жақтау кіреді. Таразыларды өлшеу шегі — 0,5 — тен 10 
кг-ға дейін, шкаланың ең аз бөліну бағасы-0,01 кг.

Жұмысқа дайындық кезінде таразылар деңгейі бойынша орнатылады. 
Арретирді ашыңыз және контейнерлік жүкті реттей отырып, теру 
көрсеткішінің көрсеткісін шкаланың нөлдік белгісіне орнатыңыз. 
Аударғыштың көмегімен өлшенген тауар науадан шығарылады немесе 
онымен бірге алынады. Тауарды ұзақ уақыт таразыда қалдыруға, сондай - ақ 
бекітілмеген ыдыс-аяқ жүктерінде өлшеуге болмайды.

Қазіргі уақытта теру таразы паркі кең ассортиментте ұсынылған: ВЦ-6, 
ВЦ-20, ВЦ-30, ВЦ-60 және ВЦ-60-01 (3.6-сурет).

а б
3.6-сурет. ВЦ-60 (А) және ВЦ-6 (б) циферблатты таразы)

3.2.4 Шкала-гірлік таразы

Саудада ең көп таралған жүздік таразылар. Таразы РП-500Г13 (3.7-
сурет) тірекке сүйенетін тербелмелі платформамен және рокермен металл 
немесе ағаш жақтауы болады, оның бұрыштарында тіректерге Болат 
жастықтар бекітілген. 11 Үлкен 1 және кіші 2 кіші платформалық 
тұтқалардың тіреу призмалары жастықтарға сүйенеді. Үлкен және кіші 
иінтірекке жүк қабылдағыш призмаларына иіндермен аспалар 4 кигізіледі.

3.7-сурет. РП-500Г13 шкалалы-гирлі жүздік таразылар құрылғысының 
сызбасы
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Суспензияға салмақ платформасына бекітілген шанышқылар, демек 
платформа сүйенеді. Үлкен тұтқаның ортасында призма бекітілген, оған 
үлкен және кіші платформалық тұтқаларды қосатын 3 сырғасы салынған. 
Таразының рокері тірекке сүйенеді. 6 тартқыш пен 5 сырғаның кішкентай 
иығы үлкен платформалық тұтқаның соңғы призмасына қосылады. Шағын 
иықта оюға 9 жаппай орау жүгі, ал 10 гир - ұстағышта — шағын орау 
камерасы бекітілген. Рокерде алынбайтын жылжымалы салмағы 8 және 
шкаласы бар, ал үлкен иықтың соңында жүк қабылдағыш призмада 
гиродержатель ілінген. Таразыларда тепе-теңдік көрсеткіші және 7 арретирі 
бар, ол таразының иінін тіреуді.

Таразылар сонымен қатар оқшаулағыш — иінтірек жүйесімен 
жабдықталған, бұл оған жүк салу кезінде таразының платформасын көтеруге 
және платформадан жүкті салу және алу кезінде призмаларды итеру мен 
соққылардан қорғауға мүмкіндік береді. Тік тұтқаны оңға бұрған кезде 
платформаның бүйір жақтарынан саусақтар (металл жебелер) шығарылады 
және таразы рамасының бүйір қабырғаларына бекітілген планкалардың 
конустық тесіктеріне кіреді. Нәтижесінде платформа жүк призмаларынан 
жоғары көтеріледі.

Таразының иінтірегіне мынадай белгілер жазылады:дайындаушы 
зауыттың тауар белгісі, таразының нөмірі, Шығарылған жылы, пове-
рительдік таңба, иықтар мен иінтіректердің жалпы арақатынасы (1: 100), 
өлшеудің ең үлкен және ең кіші шектері.

Тауарды ашық кезде РП-500Г13 таразысында өлшейді, ал платформаға 
жүктейді және арретир жабық кезде платформадан жүкті алады.

Дүкендерде көкөністер мен картопты сату кезінде екі шкаласы бар РП-
100ш13 масштабты таразы қолданылады: негізгі және қосымша (3.8-сурет).

Негізгі шкала рокердің бетіне, қосымша — иінге бекітілген сызғышқа 
белгіленген. Таразыларда жүкті теңестіруге арналған алынбайтын 
жылжымалы гірлер бар. Негізгі шкаланың максималды мәні таразыны өлшеу 
шегіне, ал қосымша мәні — негізгі шкаланы бөлу бағасына сәйкес келеді. Ең 
төменгі өлшеу шегі - 5 кг, ең үлкені — 100 кг. негізгі шкаланың ең үлкен 
мәні — 100 және қосымша — 5 кг, бөлу бағасы сәйкесінше 5 кг және 50 г.

3.8-сурет. Таразы РП-100Ш13

Өлшеу кезінде жүктің массасы екі шкаланың көрсеткіштерін қосу 
арқылы анықталады.

Тауарларды өлшеу және таразыларды тексеру үшін гірлер 
қолданылады.
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3.2.5. Электрондық таразы

Электрондық таразылар алдын ала өлшеп оралған немесе жеке 
сатылатын азық-түлік тауарларын өлшеуге арналған. Олар әсіресе "дөңгелек 
емес" салмақтағы жеке тауарларды — құс, балық, еттің жекелеген бөліктері, 
шұжық, қарбыз, қауын және т.б. өлшеу кезінде ыңғайлы.

Қазіргі уақытта салмақ өлшеу жабдықтары паркі өндірістік цехтарда 
да, қоймаларда да қолдану үшін өлшеу шектерінің кең ауқымында отандық 
және шетелдік өндірістің көптеген электронды таразыларымен 
толықтырылды. Оларға TWE сериялы таразы кіреді (3.9-сурет) өлшеу шегі 6-
дан 30 кг-ға дейін.таразыларда баға жадының сегіз ұяшығы, жарық аз болған 
жағдайда таразыны пайдалану кезінде ЖКА жарығы, зарядтаусыз 200 сағатқа 
дейінгі жұмыс режимін қамтамасыз ететін кіріктірілген аккумулятор болады. 
Сонымен қатар, таразыда екі жақты үлкен ЖКА дисплейі бар, калькулятор 
режимінде жұмыс істейді;

3.9-сурет. ТВЕ сериясының электрондық таразылары: а-дисплейі бар; б-
дисплейі жоқ ыдыстың салмағын өлшеудің барлық диапазонында өтеу 

көзделген.

НВ сериялы электронды таразылар — жеңіл оқылатын ЖКИ-дисплейі, 
Автоматты калибрлеуі және нөлді Автоматты түзетуі бар портативті 
таразылар; өлшенетін өнімді жеке есептеу режимінде жұмыс істей алады; 4 
минуттан артық пайдаланбаған кезде таразыларды автоматты түрде 
қоректендіруді өшіре отырып, батарея зарядын сақтау үшін автоматты түрде 
қосу режимін қамтамасыз етеді, НВ сериялы таразылардың өлшеу шегі 300-
ден 3000 кг-ға дейін болады.

ТВТ сериялы электронды таразылар — салмағы 15-тен 30 кг-ға дейінгі 
шектері бар портативті; оларды өндірістік үй-жайларда жұмыс істеу кезінде 
де, сыртқа шығарылатын сауда үшін де пайдалануға мүмкіндік береді. 
Таразыларда аз жарық жағдайында жұмыс істеуге арналған ЖКА жарығы, 
сондай-ақ таразылардың өздігінен 80 сағатқа дейін зарядтаусыз жұмыс 
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істеуін қамтамасыз ететін кіріктірілген аккумулятор бар. Таразылар 
калькулятор режимінде жұмыс істей алады, олар 4 минуттан артық 
пайдаланылмаған кезде автоматты қосуды, өлшеудің барлық диапазонында 
ыдыс массасының орнын толтыруды қамтамасыз етеді.

Электрондық тауар таразылары әртүрлі функциялары бар кең ауқымда 
қол жетімді: өнім массасын өлшеу және индекстеу, контейнер массасын өтеу, 
компьютерге қосылу мүмкіндігі.

Таразылардың ерекшелігі: пайдалану ыңғайлылығы, ақпаратты сыртқы 
тіркеу құрылғысына шығару, ақпаратты берудің жоғары жылдамдығы, 
барлық сипаттамалардың тұрақтылығы. Таразылар келесі типтерде 
жасалады: ВЭТ - 30, ВЭТ-60, ВЭТ-150, ВЭТ-300, ВЭТ-600 және ВЭС-6
есептеу таразылары (3.10-сурет).

3.10-сурет. ВЭТ-150 (а) және ВЭТ-600 (б) электрондық тауар 
таразылары)

3.2.6. Таразыны пайдалану ережелері

Үстелге арналған терілген таразылар қатты, тегіс бетке орнатылуы 
керек. Таразының аяқтары толығымен бұралған болуы керек. Алдымен 
деңгейі бойынша таразыны орнатудың көлденеңдігі шеңбердің ортасында 
болуы керек ауа көпіршігінің жағдайына байланысты. Таразыларды қатаң 
көлденеңінен орнатқаннан кейін, салмақтың дәлдігі тәуелді болады, 
аяқтардың орналасуы контргайкалармен бекітілуі керек. Содан кейін шкала 
бойынша көрсеткінің орнын тексеріңіз: ол нөлдік күйде болуы керек. 
Бағыттағышты ыдысқа салу камерасының көмегімен нөлдік күйге 
орнатыңыз, оған қосымша құйып немесе одан әртүрлі салмақтарды алыңыз. 
Таразылардың аяқтарын бұрау арқылы көрсеткілерді нөлдік күйге келтіруге 
тыйым салынады. Көрсеткіні орнатқаннан кейін оның тербелістерінің санын 
тексеріңіз, ол үшін шкаланың жартысына тең салмақ жүк платформасына 
орнатылады: көрсеткі 2-3 тербеліс жасауы керек. Жебенің тербеліс санын 
реттеу үшін тербелістер санына байланысты оны бұрап немесе бұрап, май 
седативтерін қолдану керек.

Жүздеген платформалық тауарлардың таразыларын жұмысқа дайындау 
кезінде көлденең тіктеуіш тексеріледі. Содан кейін тепе-теңдік 
көрсеткіштерінің орнын анықтау үшін арретердің көмегімен рокер 
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босатылады: олар бір деңгейде болуы керек. Егер жылжымалы тепе - теңдік 
көрсеткіші қозғалыссыз болса, онда ол рокердің соңындағы бұрандалы 
немесе бұрандалы тарир гайкалармен реттеледі. Жүктерді өлшеу үшін 
алдымен арретирдің көмегімен рокер бекітіледі, ал оқшаулаудың көмегімен 
платформа қатаң бекітіліп, салмақ өлшеу үшін жүк платформаға Мұқият 
жүктеледі. Содан кейін оқшаулағыш пен арретир босатылып, тепе-теңдік 
көрсеткіштері үйлескенше жылжымалы шайнекті рокер бойымен жылжыта 
бастайды. Егер бұл үшін масштаб жеткіліксіз болса, онда оларды гираторға 
қою арқылы шартты шайнектерді қолдану керек. Жүктің массасын анықтау 
үшін шартты салмақтардың массасына оларды 100-ге көбейту арқылы 
шкаладағы жылжымалы салмақ көрсеткіштерін қосыңыз. Содан кейін 
қайтадан рокер мен платформаны бекітіп, жүкті алып тастаңыз.

Салмақтарды пайдалану процесінде гірлер міндетті түрде таңбалануға 
жатады.

Барлық өлшеу аспаптары оларды шығарған кезде міндетті түрде 
мемлекеттік тексеруге және таңбалауға жатады. Бұл процедуралар жылына 
кемінде бір рет және жөндеуден кейін жүзеге асырылуы керек. Тексеру Ресей 
Мемлекеттік Стандартының әдістемесіне сәйкес жүргізіледі.

Салыстырып тексеру таңбалары жоқ және белгіленген мерзімде 
таңбалаудан өтпеген салмақ өлшеу аспаптары мен гиряларды пайдалануға 
тыйым салынады. Кінәлілерге айыппұл салынып, жауапқа тартылуы мүмкін.

Өлшеу аспаптарын пайдалану ережелерін сақтау және олардың 
жарамдылығы үшін сауда ұйымдары мен кәсіпорындардың басшылары 
жауап береді. Олар мемлекеттік қадағалау органдарында пайдалану 
ережелерінің сақталуын, тексеру және таңбалау мерзімдерін қадағалауға, 
қолданыстағы ережелерге сәйкес қызметкерлермен таразыларды, гирьдерді 
пайдалану, ұзындық және көлем шаралары туралы нұсқаулық жүргізуге, 
жарамсыз және жарамсыз өлшеу құралдарын пайдаланудан алуға міндетті.

Пайдалану орны бойынша салмақ өлшеу аспаптарының жай-күйі үшін 
жауапкершілікті оларды пайдаланатын сауда қызметкерлері тікелей көтереді. 
Олар өлшеу техникасының жарамдылығын бақылауға, сақтау ережелерін 
сақтауға, сауда кәсіпорындарының басшылығына барлық анықталған ақаулар 
туралы дереу хабарлауға міндетті.

№11 Тәжірибелік жұмыс

Салмақ – өлшеу жабдықтарын зерттеу
Қажетті құрал-жабдықтар: РН-3Ц13У, үстел циферблатты жабдық, РП-

200Ш1ЗУ тауарлық таразы, электрондық таразы
1. Таразыларды баптау, бес жүкті өлшеу
2. Өлшеу нәтижелерін кестеге толтыру
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№ Аталуы Марка Негізгі бөліктер Сызба Қауіпсіздік
талаптары

Үстел циферблаттық таразы
Тауарлық таразы
Электрондық таразы

3.3. Сауда автоматтары

Сауда автоматтары – сатушының катысуынсыз сауда процесі өтетін  
қондырғылар. Автоматтар  арқылы сауда жүргізу – халыққа қызмет
көрсетудің ең тиімді жолы. Себебі бұл автоматтар халықты азық-түлікпен   
қамтамасыз етуді  ұйымдастыруға мол мүмкіндік береді.

Сауда автоматтарын пайдалану экономикалық жағынан өте тиімді 
болады. Өйткені өнімдерді сататын  автоматты  қондырғыларын  кез келген 
жерге орната беруге болады. 

Сауда автоматтары төмендегідей болып жіктеледі. Өнімдерді сатуға 
арналған автоматтар және халыққа қызмет көрсету автоматтары болып  екіге 
бөлінеді. Сауда автоматтары  дайын өнімдерді, сусымалы, сұйық заттарды 
сатуға арналған. 

Осы жіктелімнің мәліметтеріне карағанда, әрбір сауда автоматына АТ 
әріптерінін бірі жане үш орынды саннын бірі шартты түрде индекс ретінде 
беріледі. Үш орындық сандағы алгашқы сан қандай топқа жататындығын, ал 
сонғы екі сан қандай қосалқы топ екендігін білдіреді. Мұнда екі қосалқы топ 
бар: А – жеке қондырғысы бар автоматтарға арналғаны. Оған жүз нөмірдің 
алгашқы 50-і (0-ден 49-ға дейінгіcі) енеді. 

Б қосалқы тобы – топтық қондырғысы бар автоматтарға арналғаны. 
Оған 50-ден 99-ға дейінгі нөмірлер енеді. Мысалы, АТ-254 индексі былайша 
талданады: бұл екінші топтың сауда автоматы (дайын сұйық заттарды 
мөлшерлеп сатуға арналған), Б қосалқы тобына (топтық кондырғыдағы 
қосалкыға) енеді.

Бақылау сұрақтары:
Таразылар қалай жіктеледі
Әрір таразы ерекшелігі неде?
Сауда автоматтары не үшін арналған?
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IV-БӨЛІМ ЖЫЛУ ЖАБДЫҚТАРЫ

4.1.Жылумен өндеу және жылу аппараттары туралы жалпы түсінік

Тамақтандыру орындарында тамақ өнімдердің көптеген түрлері 
жылумен өңделеді. Оларды өңдеуге әр түрлі жылу аппараттары 
пайдаланылады.

Жылумен өндеу деп өнім мен оны қоршаған ортаның арасындағы 
жылу алмасу процесін айтамыз.

Жылу алмасу процестерін жетілдіру аспаздық өнімдердің 
технологиялық өндірісінің қарқындылығын арттыруға жол ашады. Тамақ 
өнімдерін өңдеуге арналған жабдықтарды жетілдіру үшін жылу алмасу 
процестерінің ғылыми негіздерін білу қажет.

Тамақтандыру кәсіпорындарындағы жылу жабдықтары өздерінің 
негізгі көрсеткіштері бойынша былай жіктеледі: технологиялық қолдануы 
бойынша, жылыту отыны, жылыту тәсілі және құрастыру шешімдері 
бойынша.

Технологиялық багыты бойынша жылу жабдықтарын қайнату 
аппараттары, қуыру немесе пісіру аппараттары, күрделі жылу аппараттары 
деп ажыратуға болады.

Әмбебаптық және арнаулы жабдықтар болып та бөлінуі мүмкін. 
Арнаулы жабдықтарда негізінен бір процесс орындалса, әмбебап 
аппараттарда бірнеше процестер орындалады.

Құрылымдық шешімдері бойынша аппараттар секциялы немесе 
секциялы емес, модульді немесе модульді емес болып бөлінеді.

Модульденген секциялық жабдықтар негiзiнен бiрiңғай өлшемдi 
аппарат болып келедi. Мысалы, М модулi = 200 + 10мм. Модульдендiрiлген 
секциялық жабдықтардың ұзындығы мен енi технологиялық желiге үйлесiмдi 
болуы керек. Әдетте, модульдендiрiлген секциялық жабдықтардың енi 840, 
биiктiгi 850+ 10 мм болып келедi.

Жылыту тәсiлдерi бойынша жылу аппараттар үш түрге бөлiнеді: 
конвекциялы, сәуле шығару және жылу өткiзгiштiк тәсiлдер қолданылатын 
аппараттар.Сонымен бiрге өнiмдi тiкелей, жанама түрде (беттiк) және өзара 
қарым-қатынас арқылы жылытатын аппараттар болып жiктелiнуi мүмкiн.

Беттiк жылыту аппараттарында жылу өнiмге аралық қабырға арқылы  
жылыту ортасынан /ыстық судың буы, температурасы жоғары органикалық 
жылу көздерi / берiледi. 

Тамақ пiсiрудi көлемдi жылыту тәсiлiмен жүргiзу үшiн АЖЖ 
аппараттары да пайдаланылады. Бұл байланыстық аппараттардан түбегейлi 
өзгеше болып келедi. Мұндай аппараттарда тамақты жылыту жұмыстық 
камерада өте жоғары жиiлiктегi электр магнит өрiсiнiң пайда болуының 
есебiнен жүзеге асады.

Жылу көздерi бойынша жылу жабдықтары электр, газ,бу жабдықтары 
болып бөлiнедi.
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Жұмыс iстеу тәртiбi  бойынша жылу аппараттары үздiксiз немесе 
кезеңдi болып жiктеледi.

Автоматтандырылу дәрежесiне қарай аппараттар 
автоматтандырылмаған, жартылай автоматтандырылған және толық 
автоматтандырылған болып бөлiнедi.

4.1.1. Жылу аппараттарының негiзгi құрылымдық                                   
элементтерi

Жылу аппараттарының барлығы негiзiнен төмендегiдей элементтердiн 
тұрады: жұмыс камерасы, қыздыру элементтерi, арқауы мен негiзiнен, жылу 
сақтау қабатынан, басқару, бақылау тетiктерiнен өнiмдi жылумен өңдеу 
жұмыс камераларында өтедi. Олар жабық немесе ашық болуы мүмкiн. 
Технологиялық өңдеу процессiне байланысты жабық камералардағы қысым 
әр түрлi болуы мүмкiн. Жабық камералар қайнату қазандарында, 
автоклавтарда, бу камераларында және тағы басқа аппараттарда 
қолданылады. Жұмыс камераларының пiшiндерi әр түрлi болады. 
Аппараттардың жұмыс камераларының көлемiн қор коэффициентiн еске ала 
отырып дайындайды:

Vкам = Vөнiм ϕ (4.1)
мұндағы, Vөнiм -өңделiнетiн өнiм көлемi; ϕ - қор коэффициентi.
өнiмнiң көлемi аппараттың өнiмдiлiгi мен өңделу уақытының 

мөлшерiне байланысты 
Vөнiм = ө τ / ρ өнiм (4.2)

мұндағы, ө-аппарат өнiмдiлiгi,кг/с; τ -өнiмнiң өңделi уақыты,с;  ρ өнiм-
өнiм тығыздығы,кг/м3 .

Егер өңделетін өнiмнiң құрылымы бiркелкi болмаса онда оның 
көлемдiк тығыздығын алу керек.

Аппараттардағы қыздыру элементтерi жұмыс камерасындағы өнiмге 
жылу беруге арналған.

Жылу сақтау қабаттары аппараттан сыртқа жылу тарауын азайтады 
және аппарат қабырғасының температурасын төмендетедi. Жылу сақтау 
қабатын жылу өткiзу коэффициентi төмен материалдардан 
жасалынады.Жылу сақтау қабатын есептегенде оның қалыңдығын аппарат 
сыртының температурасы бiр қалыпты болуына байланысты анықтайды.

Жылу сақтау қабатының сыртқы ортағы тарататын жылу мөлшерi 
                   

q1 = α (tс.қ -tорта ) (4.3)

мұндағы, q1 -жылу сақтау қабатынан тарайтын жылу ағыны, Вт/м2; α -
қабырғадан ортаға жылу беру коэффициентi, Вт/(м2К);  tс.қ - жылу сақтау 
қабатының сыртқы температурасы; tорта -қоршаған ортаның температурасы.

Жылу беру коэффициентiн мына формуламен анықтауға болады
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α= 9,7 + 0,07 (tс.қ -tорта ) (4.4)
Жылу сақтау қабатынан өтетiн жылу ағыны мына формуламен 

табылады
                 q2 =   λ ж.қ /δ ж.қ (tс.қ -tорта ), (4.5)

мұндағы, λ ж.қ   - жылу сақтау қабатының жылу өткiзгiштiк коэффициентi,
Вт/(м К) ;/δ ж. қ - жылу сақтау қабатының қалыңдығы, м.

Жоғарғы жылу ағындарын тең деп алып q1 = q2 жылу сақтау 
қабатының қалыңдығын анықтауға болады

δ ж.қ = λ ж.қ  (tiш - tс.қ  )/ [α (tс.қ -tорта )] (4.6)

4.1.2. Отындар мен жылу тасу орталары
         

Жылу тасу орталарына жылу кездерiнен алынған жылуды  аппараттың 
қабырғасы арқылы  өнiмге беретiн орталарды айтады.Олар жылуды жылу 
көздерiнен /газ оттығынан, электр жылыту элементтерiнен және басқалардан/ 
алып, оны пiсiрiлетiн тамаққа беру Үшiн арналған. Бұлар жанама түрде 
қыздырылатын жылу аппараттарында қолданылады.

Аралық жылу тасу орталары мынадай талаптарға сай болуға тиiс: 
өнiмдi өңдеу, қажеттi температураны қамтамасыз ету, температураны реттеу, 
қолдануға қиындық туғызбайтындай қолайлы да арзан болуы, сондай-ақ ол  
аппарат металдарын тотықтырмайтын болуы керек. 

Жылу аппараттарында пайдаланылатын аралық  жылу орталары 
төменгi немесе жоғары температуралы болып келедi. 

Жылу аппараттарына қажеттi жылуды алу үшiн органикалық отынды , 
электр энергиясын және жылу тасу орталарын пайдаланады.

Органикалық отынды жағудың барысында химиялық энергия  жылу 
энергиясына айналады. Электр жылу аппаратындағы токпен жылытатын 
элементтерде электр энергиясы жылу қуатына айналады. Жылу  жоғары  
температуралы денеден температурасы  төмен денеге  берiледi. Мұндай 
процесстi жылу тарау процессi деп  атайды.

Жылудың тарауы  екi түрлi болады жанасу арқылы және сәуле кҮшi  
арқылы. Жанасу арқылы жылу өткiзу әр түрлi температурасы бар дененiң  бiр 
бiрiмен тiкелей жанасуы  барысында болады. Ал сәуле арқылы жылудың 
тарауы денелердiң арасында жанасу  болмаған жағдайда жүзеге асады.

Жылу ортасында   жылу үш түрлi тәсiлмен тарайды: жылу өткiзгiштiк, 
конвекциялық   және сәуле шашумен.

Жылу өткiзгiштiк дегенiмiз, бұл - әр түрлi температурасы бар денедегi 
молекулалардың тiкелей қозғалысы  арқылы жылудың денеге тарау процессi. 

Конвекция  - әр түрлi температурасы бар сұйық , газ немесе ауаның 
қозғалысынан жылудың тасымалдану процесi.

Сәуле шашу  - жылудың электр магниттiк өрiс арқылы тарауы 

  
 



138

Шикiзаттарды,тағамдарды,өнiмдердi жылумен өңдеу үшiн көптеген 
отын түрлерi мен жылу көздерi пайдаланылады. 

Қатты отын. Табиғи қатты /антрацит, тас көмiр, торф, жанғыш 
сланецтер/ және ағаш отын  болып бөлiнедi.

Торф - бұл ылғалдың шамадан тыс көп болып, ауаның тым аздығына 
қарай өсiмдiк дүниесiндегi органикалық заттардың толық шiрiп, бүлiнбеген 
өнiмi. 

Сұйық отын. Мұнайдан алынатын өнiмдер.Олардың құрамында 
көмiртегi мен сутегiнiң көп болуымен, балласт заттарының мөлшерiнiң 
аздығымен және қызуының жоғары болуымен сипатталады.

Газ отыны. Бұлар сапалылығы жағынан өзге отындардың барлығынан  
жоғары болады.

Тамақтандыру кәсiпорындарында тәбиғи және жасанды газдар кеңiнен
пайдаланылады.Табиғи газдар мұнай мен газ шығатын жерлерден 
өндiрiлсе,жасанды газ қатты отыннан немесе сұйық отыннан қайта өңдеу 
арқылы алынады.Жасанды газдарға домна пештерiнiң,кокстық, сланецтiк, 
сҮйытылған  және басқалар жатады.

Газдардың артықшылықтарына газбен жұмыс iстейтiн жылу
аппараттарының пайдалы әсер коэфициенттерiнiң жоғары болуы, автоматтық 
қҮрылымдарды кеңiнен пайдалану мүмкiндiгi және жылу аппараттарындағы 
қауыпсыздық техникалардың жақсы дамуы,, кәсiпорындарындағы жұмыстың 
санитарлық-гигиеналық жағдайының жақсаруы, отын шығынының аз болуы 
жатады

Отынның негiзгi көрсеткiштерi болып оның химиялық құрамы,жану 
жылуы,тұтану температурасы,ылғалдылығы және тұтқырлығы саналады. 
Қатты және сұйық отынның құрамы  төмендегiдей болады

Cр + Hр + Sр + Oр + Nр + Aр + Wр =  100 % (4.7)

мұндағы, Cр - көмiртег,  Hр -сутек,  Sр -кҮкiрт, Oр -оттек, Nр азот, Aр -кҮл,
Wр -су.

Мұндағы азот пен оттек отынның iшкi балластын құрайды,ал ылғал
мен күл сыртқы балласт болып есептелiнедi.Осы заттардың мөлерi бойынша
отынның құндылығын анықтауға болады.Әр бiр отынның өзiне тән
сипаттамалары болады. Пеш оттықтарында жағу Үшiн отындарға сыртқы ауа
берiледi.Оның мөлшерiн мына формуламен анықтауға болады

α = Vд /Vт = Lд/Lт (4.8)

мұндағы, α - артық ауа коэффициентi,1,1...1,5 аралығында болады және
отынның тҮрiне байланысты; Vд , Lд -отынның толық жануына керектi
ауаның мөлшерi мен көлемi; Vт ,Lт -отынның жануына керектi ауаның 
есептеулi ең аз мөлшерi мен көлемi.

Сұйық отынның төменгi жану қасиетi мынадай
(4.9)
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Qн
р = Qг

н [100 - (Aр = W р)/100 -6Wр ]

мұндағы, Qг
н -отындағы жану элементтерiнiң төменгi жану қасиетi,кДж/кг;  

Aр -жұмыс отынының күлдiлiгi,%; W р  -жұмыс отынының ылғалдылығы,%.
Шартты отынды нақты отынға айналдыру үшiн шартты отынның 

массасын жылу эквивалетiне бөлу қажет. Жылу эквивалентi әр түрлi отын 
үшiн өзгеще болады. Мысалы антрацит үшiн жылу эквивалентi 0,87%,тас 
көмiр үшiн -0,935; мазут Үшiн-1,33; ағаш үшiн -0,35% болады.

Натуралды отынды шартты отынға мына формула бойынша 
айналдырады

mу = m н Э,

мұндағы mу  -шартты отын массасы;  m н  -натуралды отын массасы; Э –жылу  
эквивалентi.

Жылу эквивалентi деп кез келген отынның төменгi жану жылуының 
шартты отын жану жылуына қатынасын айтады.

Э= Qн
р / 29,3.

Құрғақ газдардың құрамы төмендегiдей

C Hң+ ∑Cm Hn + H2 + H2S+ CO + CO2 + SO2 +N2 +O2 =100%,  
мҮндағы ∑Cm Hn= ∑Cn H2n + ∑Cn H2n+n .

Газдардың төменгi жану  жылуын оның құрамына байланысты табуға 
болады

Qн
с (00 C,760 ) = r1 Q1 +r2 Q2 +…+rn Qn

мұндағы r1 ,r2 ,rn – отындағы компоненттердiң көлемдiк мөлшерi; Q1 Q2 , Qn -
компоненттердiң төменгi немесе жоғарғы жану жылуы.

Ылғалды газдың төменгi жану жылуы 

Qн
р = Qн

с (1-f /805)=Qн
в [1/(1-w/805)],

мұндағы w- бiр текше метр құрғақ ауадағы су буының мөлшерi; f- бiр текше 
метр ылғалды ауадағы су буының мөлшерi.

Бiр текше метр құрғақ газдың толық жануына керектi қҮрғақ ауаның
теориялық мөлшерi мына теңдеумен анықталады

Vв=0 ,0476 (0,5H2 + 0,5CO + 1,5 H2S + 2CH4 +3C3H4+3,5 С2H6+4,5C3H6 +5,0 
C3H8+6 C4H8+6,5 C4H10+8 C5H12- O2),          
немесе мынандай жуық формулалармен де табуға болады

V0= 0,875 Qн
р / 1000 егер Qн

р ∠∠ 10472,кДж/м3;         

  
 



140

V0= 1,09 Qн
р / 1000 егер Qн

р ≥ 10472,кДж/м3.                   
Отын жағуға арналған құрылым оттық деп аталады. Отынның түрiне 

қарай оттықтар  әр түрлi болып келедi.
Қатты отынды жағуға арналған оттық отынға жел беру торынан 

тұрады. Сонымен бiрге ол  отын табаны болып есептелiнедi. Осы тордың 
астында күл жинақшасы орналасқан. 

Сұйық отын  жағуға арналған камералық оттықтарда   желдету  торы 
мен күл жинақшасы жоқ. Камера отқа төзiмдi материалдан жасалады, ал 
отын арнаулы құбыр арқылы шашырату форсункаларына берiлiп  жанады.

Газды өндiретiн жерден пайдаланылатын жерге тасымалдау газ құбыры 
арқылы жүзеге асырылады.

Газ жағатын  оттықтар  жылыту аппараттарның негiзгi тетiктерiнiң бiрi 
саналады. Ол газ бен ауа қоспасының пайда болуына,қоспаны жану 
камерасына беруге және газдың жануына арналған.

Газдың ауамен қосылып, араласу оттықтары бiрнеше түрге бөлiнедi.
Инжекторлык газ оттықтары. Инжекторлык газ оттықтары  төрт 

бөлiктен тұрады: қақпақтан, араластыру-инжекторынан, ауаны алдын ала 
реттеу құрылымынан  және оттықтың ұнғысынан тұрады (4.1-сурет).

 

 

 

 

4.1-сурет. Газ оттықтарының сызбалары.
а-диффузиялық; б-инжекциялы: 1-сопло; 2-алғашқы ауаны реттеу тетiгi; 3-

конфузор; 4-ауызы; 5-диффузор; 6-салма; в-инжекциялы оттық соплолары: 1-
конустық бұрышы 900; 2-конус бұрышы 500; 3-конус бұрышы 160; 4-конус 

бұрышы 900 және цилиндрлi шығару бөлiгi бар сопло.

Қақпақ арқылы оттыққа газ  және ауа берiледi. Ауаны сору қақпақ
конусының iшiмен ағынмен қозғалған газдың туғызған инжекциясының 
есебiнен оттыққа ауа сорылады.

Араластырғыш-инжектор газды берілген ауамен араластырып, құрамы 
бірдей қоспа жасау ұшін және оны арыны тұрақтандыру үшін қолданады. Ол 
конфузордан, цилиндрлі өңештен және диффузордан тұрады.

Оттықтың ұңғысы қоспаны шығу тесіктеріне беру үшін 
пайдаланылады.

Инжекторлық оттықтардың жұмыс істеу тәртібі бірдей. Жекелей 
араластырылған ауасы бар инжекторлық оттықтардың ең көп тараған 
құрылымдары 4.1-суреттің көріністерінде келтірілген.
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Конфоркалық оттықтар конус тәрізді болады. Оған екінші ауаны 
келтіруге арналған қақпақ бекітіледі. Сақиналық оттықтың ұңғысы сақина 
тәріздес болып келеді.

Тамақтандыру кәсіпорындарын бумен жабдықтау бу қазандығынан, бу 
өткізгіштен, бу дайындау аппаратынан, сұйыту блогы бар сұйытылған газды 
өткізетін тетіктен және сорғысы бар қоректік құбырдан тұрады.

Бу қазандығынан шыққан бу құбыр арқылы тұтынушыларға беріледі. 
Бу құбырына будан су түйіршіктерін ажырататын бөлгіштер орнатылады.

Буды тұтынушыларға тарату ұшін бу құбырына бөліп таратушы 
коллектор жалғастырылған. Бу коллектордан тамақ пісіретін қазандарға 
немесе басқа аппараттарға қарай бағытталады. Қазандардың бу 
қабаттарындағы будың қысымы 49 кПа-дан аспауы керек.

Жылыту аппараттарының бу қабаттарында бу конденсацияланып, 
жылуын аппарат ішіндегі дайындалып жатқан тағамға береді.

 

4.2-сурет. Электрқыздыру элементтері:
а – ашық электрқыздыру; 1 – орам; 2 – моншақтар;3 – фарфордан 

дайындалған изоляторлар; ә- жабық электрқыздыру; 1 — корпус; 2 – қуыстар 
қабырғалары; 3 — ойық қуыстар; 4 — орам; 5 — жылу сақтау қаптауы; 6–

асбест беті; 7 – фольга ( қорғасынды қағаз); 8 — ауа қабаты; 9 — экран беті; 
10 — изоляциялық масса

Электр жылу аппараттарының негiзгi бөлiгi электр қуатын жылу 
қуатына айналдыратын  элементтер болып табылады.

Тамақтандыру кәсіпорындарындағы электр жылу аппараттарында 
металдан жасалынған электрқыздырғыштары кеңінен қолданылады. 
Бұлардың көлемі шағын болу үшін олар орама тәрізді жасалынады. Орамалар 
арнаулы балқымалардан жасалынады.

Жабық электр жылу элементтері шойын табандары бар электр 
тақталарында пайдаланылады.

Электр тақтасының табаны (конфоркасы) (4.2-сурет) шойын тік 
төртбұрышты немесе дөңгелек ішінде электр орамалары бар тақта тәріздес 
болып келеді.

Табанның төменгі жағы темір қораппен жабылған. Оның түбіне екі 
қабат жылу қорғау қабаттары төселген. Тамақтандыру кәсіпорындарының 
электр жылу аппараттарында түтікшелі жабық электрқыздарғыштар 
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(ТЭНдер) кеңінен қолданылады (4.3-сурет). Бұлар өзінің ұзындығы, диаметрі 
және құрылымдық түрі жағынан әр түрлі болып жасалады. Түтікшелі 
электрқыздырғыштар қандай ортада орналасуына және аппараттың 
құрылымына байланысты да әр түрлі етіліп жасалады.

Өнімді өте жоғары жиіліктегі (СВЧ) электр магниттік өрісте өңдеуді 
көлемдік тəсілмен өңдеу деп аталады. Өнімнің көлемінің барлық 
нүктелеріндегі температура біркелкі көтеріледі. СВЧ аппараттарында 
өнеркәсіп жиілігіндегі ток (50 Гц) генераторлар – магнетрондарда өте жоғары 
жиіліктегі (900-2375 МГц) электр магниттік тербеліске айналады.

СВЧ өрісінде өңделінетін өнім диэлектрлік материалдардан жасалған 
ыдыстарға салынады. Себебі, мұндай материалдардан жасалынған ыдыстар 
электрмагниттік толқындардың әсерінен қызбайды және мұнда тек өнім ғана 
жылиды.

СВЧ аппараттарында дайындалынған тағамдардың құрамындағы 
қоректік заттар көбірек сақталады және тағамның дәмдік қасиеттері 
жойылмайды.

4.3-сурет. Электрқыздыру элементтерiнiң түрлерi.
а-кварцты сәуле шашқыш:1-сырттан кiру қуысы; 2-бұдырлы тiгiс; 3-кварц 

ұстағышы; 4-аралық фольгалы звено; 5-электродтардың iшкi кiру қуыстары; 
6-вольфрам орамы; 7-аралық тiреулер; 8-кварцты түтiк; 9-қыздырғыш шетi; 

б-жабық түтiкшелi электрқыздырғыш:1-орам;2-түтiк қабырғасы; 3-қосу 
таяқшасы; 4-корпус; 5-штуцер; 6-электр изоляциясы; 7-герметик; 8-гайка; 9-

шайба; в-электрқыздырғыштар түрлерi.

Электр жылу аппараттарында электрқыздырғыштардан бөлiнетi  жылу  
мөлшерi мына қатынаспен анықталынады
                     

Q = 3,6 P τ Дж,
мұндағы P –электрқыздырғыш қуаты,кВт; τ -өңдеу уақыты,с.
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4.1.3. Жылу аппараттарын есептеу 

      Жылу аппараттарының ққрылымдық немесе тексеру есептеулерiнде 
негiзгi теңдеулер болып жылу өткiзу теңдеуi және жылу балансы 
есептелiнедi.Жылу өткiзудiң негiзгi теңдеуi

Q= K F ∆ t ор (4.10)

мұндағы, Q керектi жылу мөлшерi,Вт;   K –жылу өткiзу коэф-фициентi,Вт/( 
м2 К);  F- жылу өткiзу ауданы,м2; ∆ t ор -температуралардың орташа 
айырымы,С0 .

Жылу балансының жалпы теңдеуi

Q= ∑ Q пай+ ∑Qшығ (4.11)
мұндағы, ∑ Q пай – пайдалы  жұмсалған жылулар,Вт;  ∑Qшығ -шығындар 

қосындысы,Вт.
Аппараттар екi – тұрақты және тұрақсыз режимде жұмыс 

iстейдi.Сондықтан бҮл режимдердегi жылу баланстары төмендегiдей болады

 Q1 = Q1
1+ Q2

1 +Q1
3+Q4

1+Q1
5+Q6

1; 

Q11 = Q11
1+ Q11

2 +Q11
3+Q11

4+Q11
5+Q11

6,   

мұндағы Q- аппаратқа берiлген жылу;
   Q1 –технологиялық процесске керектi жылу;
   Q2 –жанған отын түтiнiмен сыртқы ортаға тарайтын жылу;
   Q3 –отынның химиялық толық жанбауы;
   Q4 –отынның механикалық толық жанбауы;
   Q5-аппараттың сыртқы қабаттары арқылы сыртқа тарайтын жылу;
   Q6 –аппаратты қыздыруға кететiн жылу.
Отынның түрiне қарай  шығындардың  өзгеруi мүмкiн.
Отынның түрiне қарай аппаратқа берiлетiн жылу мөлшерi:
қатты,сұйық  отын және газ болса      Q= B Qн

р,
мұндағы В-отын шығыны; бу болса Q= D(ii-ik), мұндағы D- бу шығыны; ii , ik 
-бу мен конденсаттың энтальпиялары;

электр энергиясы болса  Q= A τ ,
мұндағы A –электр энергиясының қуаты, τ -өңдеу уақыты.

        Бақылау сұрақтары:
1. Жылумен өңдеу дегеніміз не?
2. Жылу жабдықтары қалай жіктеледі?
3. Жылу аппараттарының құрылымдық элементтері қандай?
4. Отын түрлерін атаңыз?
5. Оттық дегеніміз не?
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4.2.Тамақ пiсiруге арналған жабдықтар

4.2.1.Тамақ пiсiру қазандарының жiктелуi                   

Тамақтандыру орындарындағы барлық тамақ пiсiруге арналған 
аппараттар төмендегiдей болып бөлiнедi: тамақ пiсiру қазандары; жiңiшке 
шұжық пiсiру құрылымы;кофе қайнату аппараты;автоклавтар және толассыз 
тамақ пiсiру шкафтары.

Қайнату сиымдылығындағы қысымның мөлшерiне байланысты барлық 
қазандар атмосфералық қысымда немесе жоғары қысымда қайнататын 
аппараттар болып бөлiнедi.

Отын түрiне байланысты қазандар электр, газ, бу және қатты отын 
жағып пайдаланылатын қазандар болып бөлiнедi. 

Жылыту тәсiлдерiне қарай тiкелей жылытылатын немесе жанама түрде 
жылытылатын болып, ал құрылымы бойынша қозғалмайтын, тұрақты 
орнатылған  және төңкермелi  болып бөлiнедi.

Негiзгi геометриялық өлшемдерi бойынша модульденбеген,секциялы 
модульденген және арнаулы сиымдықтарға арналған болып бөлiнедi.

Модульденбеген қазандардың сыйымдылығы цилиндр тәріздес болса, 
секциялы модульденген қазандардың сыйымдылықтары тік бұрышты 
параллелепипед сияқты болады.

Тамақ пісіру қазандары қораптың ішіне орнатылған қақпағы бар 
қайнату сыйымдылығынан тұрады. Қорап сыртында жылу сақтау . қабаты 
бар. Қазанның төменгі жағына жылыту бу қабатымен жалғасқан бу 
генераторы орнатылған. Қазан қүрылымы арнаулы негізге сүйенеді. Бу 
генераторында пайда болған бу қазанның жылыту қабатын толтырып, 
конденсацияланған кезде жылуын қайнату сыйымдылығының қабырғасы 
арқылы аппарат ішіндегі өнімге береді. Конденсат қайтадан бу генераторына 
түседі.

Қайнату қазандарының құрастырымдылық нұсқалары төмендегі 4.4-
суретте берілген.

Қайнату қазаны қос қабатты корпус ішіне орнатылған сыйымдылықтан, 
оның сыртындағы қаптамадан тұрады.

Аппараттың сыртқы корпусы мен қаптаманың арасында жылу сақтау 
қабаты бар. Қазанның төменгі жағына бу генераторы орнатылған. Қазан 
негізге бекітілген. Бу қабатына жалғасқан түтіктерге бақылау-өлшеу жөне 
қорғаныс тетіктері жалғанған. Қазанға жалғанған қорғаныс клапаны (4.5-
сурет) бір корпустың ішіне орнатылған бу жөне вакуум клапандарынан 
тұрады. Бу клапаны корпустың жоғары жағына, ал вакуум клапаны төменгі 
жағында орнатылған. Егер аппарат ішіндегі қысым керекті мөлшерден артық 
бола бастаса, бу клапаны үстіндегі жүкті көтеріп, астындағы саңылау арқылы 
артық буды сыртқа шығарады. Вакуумдық клапан керісінше сыртқы ауаны 
аппарат бу қабатына кіргізеді.
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4.4-сурет. Тамақ пісіру қазандарының құрастырымдылық нұсқалары:

а - электрлі; э - газды; б - қатты отынды; в - булы;
I - қайнату сыйымдылығы; II—бу генераторы; III - қазан корпусы; VI-жылу 
изоляциясы; V-қаптама; VI - аппарат негізі; VII - бақылау-өлшеу аспаптары; 

1-су жіберу клапаны; 2 - ауа клапаны; 3 - жапқыш; 4 - екі
жақты сақтандыру клапаны; 5—манометр; 6 — толтыру шанақшасы; 7 -

деңгей краны; 8 - арналар; 9 - газ құбыры; 10—газ жану құрылымы; 11- жану 
газдарын шығару жеңі; 12- есікше; 13- күл камерасының есігі; 14 — жану 
камерасы; 15 — тор; 16 — бу түтігі; 17— конденсат бөлгіш; 18- конденсат 

түтігі

а) ә)
 

4.5-сурет. Сақтандыру клапандары
а — екі жақты жүкті сақтандыру клапаны; ә — ауа шыгару клапаны бар екі 

жақты жүкті сақтандыру клапаны; 1 - вакуумдық клапан; 2 – клапан корпусы; 
3 — бу клапаны; 4 -бу шығару қуысы; 5 - жүк; 6 - қаптама; 7 — қыстырма; 8 

— қол бұранда; 9 — ауа клапаны; 10 — иін; 11 — айналу осі; 12 —
қапсырма; 13- серіппе; 14 — итеру құрылымы; 15— қазан қақпағы; 16 —

айналдырық (шпинделъ); 17 — тұрақтандырғыш; 18- шектеу сақинасы; 19 —
бу жалғау жеңі; 20 — клапан-турбинка; 21 — қайтарғыш

4.3. Қуыру-пісіру жабдықтары

Қуыру-пісіру процестері тамақты 150-350 °С аралығында өңдеп 
дайындауға арналған.

Осы процестер мен жабдықтардың жіктелуі 4.5-кестеде көрсетілген.
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4.5-кесте. Қуыру-пісіру процестері мен жабдықтардың жіктелуі
Жылу процесінің 
түрі Пайдаланылатын жабдық Қуыру беттерінің, камераларыньщ 

температурасы, =С
Жай қуыру Табалар, пештер, фритюрницалар 150-300
Бұқтыру -  
Шала бұқтыру -  
Шала қуыру -  
Фритюрде қуыру Фритюрницалар 160-200
Пісіру Пісіру-қуыру сөрелері, қуыру 

аппараттары, фритюрницалар
160-350

Мұндай жабдықтар қатарына өнімдерді маймен қуыруға арналған 
табалар (фритюрницалар), тамақты қуырып пісіретін сөрелер, кәуап 
дайындау пештері және байы-тылған нан мен бәлііптер пісіретін автоматтар 
жатады.
 

4.3.1. Табалар

Табалар өнімдерді жылуөткізгіштік әдіспен қуыруға арналған. Табалар 
төмендегідей технологиялық талаптарға сай болу керек: қуыру бетінің 
температурасы біркелкі; қуыру беті тегіс және көлденең деңгейде; қуыру 
бетінің температурасы - 150-250 °С; бұл аппаратта өнімді маймен қуыруға 
болмайды [12].

Табалар тікелей немесе жанама түрде кыздырылатын болып екі топқа 
бөлінеді. Сонымен бірге, табалар газбен немесе электр күшінің көмегімен 
қыздырылатын болып бөлінеді (4.6-сурет). Қазіргі кезде машина жасау 
зауыттары табалардың электрмен тікелей қыздырылатын СЭСМ-0,2; СЭСМ-
0,5; СЭ0,45; СЭ-0,22маркалы табаларды шығарады.

  
 

 

4.6-сурет. Табалардың құрылымдық сұлбалары.
а - тікелей қыздырылатын электр табасы; ә – тікелей қыздырылатын газды 

таба; б-газда жанама қыздырылатын таба; в - жанама қыздырылатын электрлі 
таба;

1 - станина; 2 - тиеу шанақшасы; 3 - қақпақ; 4 - электрқыздыру элементі; 5 -
газ оттыгы; 6 - түтін құбыры; 7 - жану камерасы; 8 - корпус; 9 - жылу қабаты
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СЭСМ-0,2 және СЭСМ-0,5 модульдендірілген секциялық электр 
табалары (4.7-сурет) тікелей қыздырылатын аппараттар. Олар тамақтандыру 
кәсіпорындарында жекелей немесе технологиялық тізбектер құрамында да 
пайдаланылады. Аталған табалар - тік төртбұрышты шойын ыдыстар. Ыдыс 
сырты қапталған. Қаптау мен шойын ыдыстын, арасында жылу сақтау 
қабаты бар. Таба ыдысынын, түбіндегі арнаулы іздерге электрқыздырғыш
сымдары орнатылған. Табалар шойын тіреуішке шарнирлі түрде бекітілген. 
Таба табанының температурасын арнаулы жылу реттегіш арқылы 
тұрақтандырады. 

  

 

 
     

4.7-сурет. СЭСМ-0,2 модулъді секциялы таба
1 - тірек аяғы; 2 - қаптау; 3 - датчик; 4- қақпақ; 5 - қақпақ тұтқасы; 6 - басқару 

батырмасы; 7-рама; 8 - үстел; 9 - шойын таба; 10 - қыздырғыш; 11-аудару 
құрылымы

Табалар сыртқы өлшемдері мен қуаттары жағынан ғана өзгешеленеді.
СЭ-0,45 және СЭ-0,22 маркалы (4.8-сурет) модульдендірілген, 

секциялық электр табалары.
СЭ-0,45 табасы - рамаға орнатылған төрт бүрышты қуыру ыдысы. 

Оның ыдысының түбіне электр жылытқыштары бар арнаулы кассеталар 
орналастырылған. Ыдыстың астына берілетін қызудың температурасы 
автоматты түрде реттеледі. Табаның ауыспалы механизмі мотор-редуктордан 
және бұрандалы берілістен тұрады. Ыдыстың беті қақпақпен жабылған.

СЭ-О,22 табасының кұрылымы да СЭ-0,45 табасының құрылымына
ұқсас. Олар бір-бірінен ауыспалы механизмдерімен ғана ерекшеленеді.

 

 

4.18-сурет. Электрлі СЭ-0,45 табасы
1 - қаптау; 2 - қақпақ,; 3 -батырма; 4 - батырма; 5 - шам; 6 - датчик; 7 -

қысқыштар блогы; 8 - жерге жалғау қысқышы; 9 - электр аппаратурасы 
салынған бөлік; 10- табан
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Табалардың техникалық сипаттамалары төмендегі 4.6-кестеде 
келтірілген.

4.6-кесте. Табалардың техникалық сипаттамалары

Көрсеткіш
Өлшем
бірлігі

СЭСМ-
0,2

СЭСМ-
0,5 СЭ-0,22

СЭ-
0,45

СГСМ-
0,5 АТЭІ.І

Таба табанының 
ауданы

Т
м

0,2 0,5 0,22 0,45 0,5 1,1

Табаның 
сыйымдылығы

л 30 80 25 90 90 300

Қуаты кВт 6,0 12,0 5,0 11,50 2,85 45,5
Табаны жұмыс 

температурасына 
дейін кыздыруға 

кететін уақыт

мин 20 25 30 30 30 10

Сыртқы мм 1050 1470 500 1200 1470 1910
өлшемдері: 840 840 800 800 840 1490

ұзындығы ені биіктігі 880 860 330 450
Массасы кг 185 275 100 220 -

Электр табаларын пайдалану ережелері. СЭСМ-0,2 (СЭСМ-0,5) 
табада жұмыс басталар алдында олардың санитарлық жағдайын және 
қақпақтың жұмысын тексереді. Табаның қақпағы оңай ашылып, кез-келген 
көлбеу күйде бекітілуі керек. Осыдан кейін датчиктің тұтқасы-температура 
релесі қажетті температураны орнатады және табаны қосады. Бұл жағдайда 
сигнал шамы жанады. Содан кейін май мен өнімдерді жүктеңіз. Берілген 
температураға жеткенде сигнал шамы сөнеді.

Жұмыс аяқталғаннан кейін табаны қызыл "тоқтату" түймесін басу 
арқылы өшіреді, ал барлық сигнал шамдары сөнеді. Температура релесінің 
сенсорының тұтқасы "өшіру" күйіне ауысады және табаны түсіреді. Түсіру 
кезінде ыдысты абайлап, жұлқусыз, аппаратты желіден алдын ала ажыратып 
тастайды [13].

СЭ-0,45 м (СЭ-0,45-01) және СЭ-0,22 м (СЭ-0,22 м-01) табаларда 
жұмыс басталар алдында олардың санитарлық жағдайын тексереді. Электр 
қыздырғыштарды қосу үшін датчиктің тұтқасын-температура релесін қажетті 
температура мәні панельдегі белгімен сәйкес келгенше бұраңыз. Бұл 
жағдайда жылытқыштардың қосылғандығын көрсететін сигнал шамы 
жанады. Жүктеуді май өнімдерін өндіреді кейін, температура тостаған 
берілген мәніне жетеді және шам өшеді сигналдық шам. Өнімнің дайындығы 
органолептикалық түрде анықталады. Тостағанның мазмұнын ағызу үшін 
төңкеру түймесін басыңыз. Тостаған түймені басқанша бұрылады. Егер ол 
басылса және ыдысты 90° бұрғаннан кейін қозғалтқыш соңғы қосқышпен 
өшіріледі. Түсіргеннен кейін ыдыс бастапқы көлденең күйге қайтарылады, ол 
үшін қайтару түймесін басыңыз. Жүктелмеген табаны қалдыруға болмайды. 
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Жұмыс аяқталғаннан кейін табаны өшіреді, тостаған қалған өнімдерден 
тазартылады, үстелдер мен қаптамалар ыстық сумен жуылады және 
сүртіледі.

4.3.2. ЖВЭ-720 айналмалы электрлі құймақ пісіру аппараты

Бұл аппарат төрт бұрышты пішінді құймақтар пісіруге арналған. 
Аппарат барабанының ішіне электрқыздырғыштар салынып, солар арқылы 
барабан қызады. Айналмалы барабан ұстіне арнаулы сыйымдылықтан сұйық 
қамыр құйылып пісіріледі. Аппараттың жетегі электрқозғағыштан, 
редуктордан, екі шынжырлы берілістерден және рейкалық берілістен тұрады.

Бактағы сұйық қамыр науаның көлбеу тұсына беріледі де, барабанның 
сырты бетіне жайылады. Айналып тұрған ыстық барабан бетіндегі құймақ 
таспасы  піседі. Піскен таспа барабанның ұстінде қырғыш пышақ арқылы 
бөлінеді. Бұдан соң құймақ өз салмағымен төмен түседі (4.9-сурет) [14].

 

 

4.9-сурет. ЖВЭ-720 құймақ пісіру аппараты

Жұмысты бастаудың алдында аппараттың техникалық жане 
санитарлық жағдайы тексеріледі. Бөлгіштің, кесу пышағының, кырғыштың 
жұздеріне және науаға май жағылады. Науаның сауытына берілетін судың 
краны ашылады. Бұдан соң электрқыздырғыштар ток көзіне қосылады да, 
барабан беті бірқалыпты кызуы үшін жетектін, электрқозғалтқышы іске 
қосылады. Барабан қызған соң бакқа қамыр құйылады. Науаны барабанға 
жақындатып, қамырдың қалай беріліп жатқанын реттейді. Қамыр 
барабанның бетіне үздіксіз беріліп тұруы керек. Жүмыс барысында 
қабылдаушы науа мен бактағы қамырдың деңгейіне назар аударып отыру 
кажет. Сондай-ақ, кесетін, қыратын пышақтардың тазалығын да бақылау 
қажет. Жұмыс соңында аппаратты ток көзінен ажыратады, науаға судың 
берілуін тоқтатады, бак пен науаны ыстық сумен жуып, сүртіп құрғатады

Маркасы ЖВЭ-720 қүймақ пісіру аппараты ВЖПІЭ-675 аппаратынан 
құрылымдық өзгешеліктерімен ерекшеленеді. Барабан бетінің кызуы оның 
ішіне орнатылған электрқыздырғыштар арқылы жүргізіледі. Барабан бетінің 
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белгіленген температурасы арнаулы тетіктер арқылы тұрақтандырылады.

4.3.3. Маркасы ТКЖ конвейерлі пеш

ТКЖ аппараты (4.10-сурет) ет тағамдарын қуырып пісіруге арналған. 
Ол ет қуыру камерасынан, қуырылатын етті және дайын тағамды өңдеуге
арналған үстелден және транспортердан тұрады

Пештің камерасындағы температура камераның ішіне орнатылған 
кварц электрқыздырғыштарының көмегімен тұрақтандырылады. Камера 
ішіндегі су буын сыртқа шығару үшін камераға желдеткіш орнатылған. 
Тамақты қуырып пісіретін аппараттардың техникалық сипаттамалары
төмендегі 4.7-кестеде келтірілген.

4.7-кесте. Тамақты қуырып пісіретін аппараттардың техникалық 
сипаттамалары
Көрсеткіштер Өлшем бірлігі ВЖШЭ-675 ЖВЭ-720 ЛБН-1 МБН-780 ПКЖ
Өнімділігі: құймақ 
пісірілгенде котлет 
пісірілгенде

дана 675 720 780

Толық куаты Вт 15400 15400 - 16000 58700
Электркызд. қуаты Вт 15000 15000 15000 58500
Барабан бетінің жұмыс 
температурасы

“С 190 190 190 190

Барабаннын, айналым 
жиілігі

айн/мин. 1,9 1,9 3 1,9

Сыртқы өлшемдері: 
ұзындығы мм 960 1000 930 2150 4400
ені 760 700 960 2050 800
биіктігі 1300 1300 1520 1660 1400

4.10-сурет. ВЖШЭ-675 аппараты
а - жалпы көрініс; б-схема.

1 - аяқтары; 2 - электрқозғалтқыш; 3 - тісті редукторы; 4,7-тізбекті беріліс; 5-
серіппе; 6 - ролик; 8-паллет; 9- құбыр; 10 - науа; 11 - құбыр; 12 - кран; 13 -

тор; 14 - резервуар; 15 - тэн; 16 - барабан; 17,25 - мойынтіректер; 18- қырғыш 
пышақ; 19- бағыттаушы; 20- пышақ; 21 - кескіш; 22 - кескіш рейка; 23 - сөре; 

24 - тісті доңғалақ; 26 - құймақ таспасы; 27 - төменгі үстел
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4.3.4. Фритюрницалар

Маркасы ФЭСМ20 модульдендірілген, секциялы электр фритюрницасы 
тағамдарды майлы ортада қуырып- пісіруге арналған. Фритюрницалар 
арнаулы негізге қондырылған (4.11-сурет).

Аппараттағы майды қыздыру үпі электрқыздырғыш арқылы 
қамтамасыз етіледі. Олар тамақ қуырып-пісіретін астаудың төменгі жағынан 
біршама жоғары орнатылады. Осының нәтижесінде аппараттың төменгі 
қабатындағы майдың температурасы 8°С-дан аспайды. Ал астаудың үстіңгі 
жағындағы майдың қызуы 160-18 °С-қа дейін көтеріледі.

4.11-сурет. ФЭСМ-20 фритюрницасы
1-рама; 2-қаптама; 3-қыздыру-қуыру ваннасы; 4-тэндер; 5-торлы себет; 6 -

тэн ұстағыш; 7 - үстел; 8 - термореттегіштің баллоны; 9 -майтұндырғыш; 10-
сүзгі; 11 - кран; 12- аяқтары; 13 - төгетін бөшке

Маркасы ФНЭ-0,5 электр фритюрницасы - көлемі шағын, секциялы, 
модульдендірілген аппарат. Аппарат беті алмалы-салмалы қақпақпен 
жабылған. Оның жұмыс істеу тәртібі мен құрылымы ФЭСМ-20
фритюрницасына ұқсас. Мұндағы майдың қыздырылуы бір 
электрқыздырғыштың күшімен жүзеге асырылады. Тамақты қуырып-пісіру 
торкөзді ыдыста орындалады.

Фритюрницалардың техникалық сипаттамалары төмендегі 4.8-кестеде 
келтірілген

4.8-кесте. Фритюрницалардың техникалық сипаттамалары
Көрсеткіштер Өлшем бірлігі ФЭСМ-20 ФНЭ-5 ФЭ-20 ФЭ-20-01
Аппарат астауына құйылатын 
майдың мөлшері

л 20 8 20 20

Майды кыздыруға кететін 
уақыт

мин 20 25 14 14

Фритюрницаларды пайдалану ережелері. Фритюрницаларда 
жұмысты бастау алдында олардың санитарлық жай-күйін тексереді; есігін 
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ашады және ваннаның астында бөшкенің орнатылғандығын және төгу 
кранының жабылғандығын тексереді. Ванна өсімдік майымен қабырғадағы 
белгі деңгейіне дейін толтырылады. Содан кейін ажыратқыш 
жылытқыштарды қосады, ал жасыл сигнал шамы жануы керек. Өнімдерді 
қуыру майдың температурасы 180 °C-қа жеткеннен кейін басталады, бұл 
сары сигнал шамымен белгіленеді. Егер май сумен қаныққан болса, онда 100 
°C май температурасында су буланып кетеді, бұл тез көбіктенумен бірге 
жүреді. Бұл жағдайда қуырғышты бірнеше минутқа өшіріп, оны қайта қосу 
керек. Қосу және өшіру операциялары май құрамындағы ылғал толығымен 
буланғанша қайталануы керек [15].

Торлы себеттерге салынған өнім алдын ала қыздырылған майға 
абайлап түсіріледі. Өнімдердің дайындығы органолептикалық түрде 
анықталады. Текшелерге кесілген картоптың бір бөлігі (1 - 1,2 кг) 4-5 минут 
қуырылады.жұмыс кезінде олар ваннадағы май деңгейін бақылап, оны 
мезгіл-мезгіл жұқа ағынмен толтырып, сақ болу керек.

Жұмыс аяқталғаннан кейін фритюрницаны ажыратқыштың тұтқасын 
"өшіру" күйіне қойып, сөндіреді және ваннадан майды бакқа ағызады. Бұл 
жағдайда ол тордан өтіп, тамақ қалдықтарынан тазартылады. Фритюрницаны 
(ванна, май тұндырғыш, жылытқыштар, үстел және т.б.) жылы сумен жуып, 
құрғатып сүртеді.

Фритюрницаны пайдалану кезінде майды 40 сағаттан артық 
пайдалануға болады, содан кейін ол ағызылып, жаңасымен ауыстырылады. 
Жаңа май құймас бұрын, ваннаның қабырғаларын, жылытқышты, 
тұндырғышты мұқият тазалаңыз. Ваннаны тазарту үшін оған шамамен 30 
литр су құйылады (ағызу шүмегі жабық болуы керек), 1 кг каустикалық сода 
немесе 1,5 кг "Прогресс" жуғыш зат қосылады және ТЭН-ді қосып, ерітіндіні 
шамамен 1 сағат қайнатыңыз.

Фритюрницалардың санитарлық және техникалық жай-күйін 
тексергеннен кейін ваннаға май белгіге дейін құйылады және ажыратқыштың 
көмегімен электр қыздырғыш блогы қосылады. Екі датчиктің көмегімен-
температура релесі автоматты түрде майдың жұмыс температурасын 
сақтайды.

Жұмыс аяқталғаннан кейін тэндерді ажыратады, майды сүзгі 
тұндырғыш арқылы ағызады, электр жылытқыштар блогын көтереді және 
фритюрницаны санитарлық өңдеуге жібереді [16].

4.3.5. Тамақ пісіретін сөрелер

Қуыру және пісіру сөрелеріне мынадай талаптар қойылады: сөренің 
камерасындағы барлық нүктелердегі температуралық өріс бірдей болу керек; 
өрістегі температура 150-350 °С аралығында болу керек; сөредегі темір 
беттер тегіс және көлденең бағытта болу керек; сөре камерасында өнімнен 
шығатын туынды буды сыртқа шығаратын құбыры болуы қажет; әр түрлі нан 
өнімдерін пісіруге керекті ылғалдау қүрылымы болуы қажет.
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Сөрелердің пісіретін өнім түріне байланысты құрылымдары әр түрлі 
болады (4.12-сурет). Сөрелердің ішіндегі қыздыру агенті табиғи немесе 
жасанды түрде қозғалуы мүмкін.

Жылу агенті болып ауа немесе бу мен ауа қоспасы қолданылады.
Бұл сөрелердің ШЖЭСМ-2К, ШЖЭ-0,85, ШЖЭ-0,85-0,1, ШЖЭ-0,51, 

ШЖЭ-0,51-0,1, ШПЭСМ түрлері шығарылады.

4.12-сурет. Сөрелердің сызбалары:
а,б- жылу тасу агенті табиғи қозғалыста болатын сөрелер; б, в,г,г- жылу тасу 
агенті жасанды түрде қозғалатын сөрелер; 1 — жұмыс камерасы; 2 — таба 

беттер; 3 - қыздыру камерасы; 4 - қыздыру элементі; 5 - кыздыру арнасы; 6 —
электрқыздырғыш; 7 -желдеткіштер; 8 - камера корпусы; 9 - жылусақтау 

қабаты; 10 — қаптау; 11 -бу генераторы; 12 — бу тарату құбыры; 13-
инфрақызыл қыздырғыш; 14 — тор; 15 — есікше; 16- түтін шығу жеңі;

17- темір бет; 18- газ оттығы

Маркасы ШЖЭСМ-2К модульдендірілген бөлікті сөрелер мал етін, 
балықты және кондитерлік тағамдарды қыздырып пісіруге арналған (4.13-
сурет). Сөре технологиялық желілерде немесе жеке пайдаланылады. Сөре 
сыртында жылу сақтау қабаты бар екі камерадан тұрады. Камералардың беті 
қақпақпен жабылады. Жұмыс камерасының жоғарғы және төменгі жағында 
электр- қыздырғыштар орнатылған. Сөренің камераларындағы ауаның 
температурасы автоматты түрде реттеледі.

  
 



154

Маркасы ЭШ-ЗМ электр сөресі. Бұл сөре кондитерлік тағамдарды 
және байытылған нан өнімдерін пісіруге арналған

Сөре тәуелсіз үш жұмыс камерасынан тұрады. Камералардың жоғарғы, 
төменгі жақтарында электрқыздырғыштар орналастырылған. Пісірілетін 
өнімдер темір беттерге салынып, камераларға қойылады.
Сөрелердің техникалық сипаттамалары төмендегі 4.9-кестеде келтірілген.

4.9 –кесте. Сөрелердің техникалық сипаттамалары

Көрсеткіштер Өліпем
бірлігі

ШЖЭСМ-
2К ЭШ-3 ШПЭСМ-

3
ШЖЭ-
0,85

Қондырылған қуат Вт 9600 16200 14000 12000
Жұмыс камерасының дана 2 3 3 1
саны
Сырткы өліпемдері: 
ұзындығы

мм
830 1515 1200 500

ені 800 1170 1000 800
биіктігі 1500 1580 1630 980
Салмағы кг 270 550 480 140

4.13-сурет. ШЖСЭМ сөресі.
1- жоғарғы қыздырғыштар; 2 - қуыру камерасы; 3 - тұтқа; 4 - таба; 5 — жылу 

сақтау қабаты; 6 — тор;7 — төменгі қыздырғыштар; 8 — табан беті; 9 —
саймандар салу сөресі; 10 — есік; 11— аяқшалар

Сөрелерді пайдалану ережелері. Күн сайын жұмыс басталар алдында 
шкафтың техникалық және санитарлық жай-күйі тексеріледі, содан кейін 
датчиктің лимбімен-температура релесімен қажетті температура орнатылады 
және шкафты датчиктің тұтқасымен-температура релесі мен қосқыштармен 
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қосады. Шкафты жылдам қыздыру үшін бастапқы қосу кезінде 
қосқыштардың тұтқалары "3" позициясында жоғарғы және төменгі 
жылытқыштардың қатты қызуын орнатады. Бұл ретте сигналдық шамдар 
жанады. Шкафтың есіктері тығыз жабылуы керек. Белгіленген 
температураның жоғарғы шегіне жеткенде, жылытқыштар өшіріліп, сигнал 
шамдары сөнеді.

Қосылған шкафты бос және қараусыз қалдыруға рұқсат етілмейді. 
Жұмыс камерасын ішкі беттермен және есікпен 250-300 °дейін қыздырылған 
жанасудан күйіп қалмас үшін абайлап жүктеу және түсіру керек. Шкафты 
тиеу және түсіру кезінде сұйықтықты төгуге жол берілмейді. Төгілген су мен 
сорпа тез буланып, қызметкерлердің күйіп қалуына әкелуі мүмкін. Төгілген 
май тұтануы мүмкін, төгілген сұйықтық жабдықтың істен шығуына себеп 
болуы мүмкін, мысалы, ол түсуі мүмкін электр элементтерінің қысқа 
тұйықталуынан. Жұмыс аяқталғаннан кейін ауыстырып қосқыштар мен 
датчиктер-температура релесі тұтқаларымен электр жылытқыштар желіден 
ажыратылады. Шкафтардың кіріс қысқыштарындағы және шкафтардың 
электрлік коммутациялық аппараттарының кіріс терминалдарындағы кернеу 
қалады. Шкафтардың қабықтарын судың енуінен қорғау дәрежесі және 
ажыратылған күйде кернеу астында қалатын ток өткізгіш элементтермен 
жанасу мүмкіндігі аз.

Сондықтан шкафтарды санитарлық өңдеу кезінде сұйықтықты төгуге 
болмайды. Шкафтарды су ағынымен жууға, оларды шлангтардан немесе 
контейнерлерден суаруға қатаң тыйым салынады. Сыртқы беті жұмсақ 
дымқыл шүберекпен сүртіледі, содан кейін құрғақ сүртіледі. Хромдалған 
бөлшектер жұмсақ шүберекпен сүртіледі.

ШЖЭ-0,85 және басқа шкафтарда қуыру камерасын толық немесе 
ішінара (бір бөлікте, екі және т.б.) жүктейді. Жартылай фабрикаттар суық, 
майланған пісіру парағына салынуы керек.

Шкаф толық жүктелген кезде жұмыс келесі тәртіпте жүзеге 
асырылады: датчиктердің көмегімен-температура релесі қажетті 
температураны орнатады және шкафты қосады. Бұл ретте сигналдық шамдар 
жанады. Сигнал шамдары сөнгеннен кейін, бұл жұмыс режиміне жеткенін 
көрсетеді, есікті ашып, өнімдері бар контейнерлерді жүктейді. Шкафта өңдеу 
уақытына жақын әр түрлі өнімдерді бір реттік термиялық өңдеуді жүргізуге 
болады. Жүктеуден кейін 2-3 минуттан кейін (сүзбе қоспағанда, барлық 
өнімдер үшін) датчиктің лимбін-температура релесін бұрап, егер ол 
қосылмаған болса, сигнал шамын қосады.

Термиялық өңдеуден кейін контейнерлер ілмекпен түсіріледі. Егер 
шкаф жартылай жүктемемен жұмыс істесе, тек жоғарғы жағынан бастап, 
жүктелген секциялардың электр жылытқыштарын қосу керек. Егер сіз SHGE-
0,51 шкафында үлкен кесекті жартылай фабрикаттарды қуыруыңыз керек 
болса, олармен бірге контейнер төменгі бөлімге орнатылады және электр 
жылытқыштардың төменгі екі қатарын қамтиды. Жұмыс аяқталғаннан кейін 
шкафтар ажыратылады және оларды санитарлық өңдеуден өткізеді.
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№14 Тәжірибелік жұмыс

Табалар, қуыру шкафы, фритюрницалар аппараттарының құрылымын 
зерттеу

1. Табалар, қуыру шкафы, фритюрницалар аппараттарының құрылымын 
зерттеу

2. Аппараттарды  іске қосуға дайындау
3. Аппараттарды іске қосу
4. Аппаратты тоқтату, техникалық күйін тексеру
5. Жұмыс нәтижелерін кестеге толтыру керек. 

№ Аталуы Марка Зауыттық 
№

Шығарылған 
жылы

Негізгі 
бөліктер

Принциптік 
сызбасы

Техникалық 
сипаттамасы

1 Таба
2 Фритюрница
3 Қуыру шкафы

Бақылау сұрақтары:
1. Қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында тамақ өнімдерін 

қуыруға және пісіруге арналған аппараттарды атаңыз.
2. ШПЭСМ-3 жабдығы белгіленуін түсіндіріңіз және жұмыс істеу 

принципін атаңыз. 
3. Электр табаларының құрылысы қандай?
4. Электр табаларын пайдалану ережелері қандай?
5. Қуыру шкафында температура қалай реттеледі?

4.4. Әмбебап жылу аппараттары

4.4.1. Электр пештерінің жіктелуі

Пештер әр түрлі аспаздық операциялар өткізуге болатын әмбебап жылу
аппараттарына жатады. Оларды қыздыруға керекті отын түріне байланысты
олардың құрылымдық өзгешеліктері әр түрлі. Пеш беттері шойын
материалынан жасалады.

Пештер үш түрлі болып жасалады: электр күшімен (I тип), жанған газ
қуатымен (II тип) және қатты отын- мен қыздырылатын (III тип).

Тамақтандыру орындары негізінен секциялы, модульдендірілген және
модульді, функционалдық сыйымдылықты пештермен қамтамасыз етілген.

Электр плиталары құрылымы жағынан бір-біріне ұқсас болып келеді,
тек пішінімен, пештердің геометриялық өлшемдерімен ғана ерекшеленеді.

Маркасы ПЭСМ пештерінің тамақ өңдеу беті өзара қиылыстырылған
дөңгелек немесе төрт бұрышты тақталардан тұрады.

Маркасы ПЭСМ-4ШБ және ПЭСМ-4Ш пештері жеке немесе
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технологиялық желілердің құрамында пайдалануы мүмкін. Бұлардың
тақталары рамаға бекітілген. Қыздыру беті екі блоктан тұрады және топсалар
арқылы пеш қорабына бекітіледі (4.14-сурет).

Тамақ пісіру сөресі камера тәріздес. Сөре камерасын қыздыру жеке-
жеке ток көзіне қосылатын электрқыз- дырғыштар арқылы жүргізіледі.

ПЭСМ-4Ш пеші құрылымы мен жұмыс істеу тәртібі жағынан ПЭСМ-
4ШБ пешіне ұқсас.

4.14-сурет. Бөлікті модульдендірілген электр пеші

ПЭСМ-2 және ПЭСМ-2К пештері өзара біріктірілген бір блоктан 
тұрады, екі тақтасы бар, бірақ тамақ пісіретін сөрелері болмайды. Пештер 
пішіні төрт бұрышты немесе дөңгелек болып келеді.

ПЭ-0,51, ПЭ-0,51-01, ПЭ-0,17, ПЭ-0,17-01 пештері тағамдарды 
функционалдық және басқа да сыйымдылық- тарда өңдеуге арналған. ПЭ-
0,51, ПЭ-0,17 пештері мо- дульдендірілген басқа аппараттармен біріктіріліп 
орна- тылады, ал ПЭ-0,51-01 пеші арнаулы негізге орнықты- рылады. ПЭ-
0,51-01 пешінде үш конфорка, ал ПЭ-0,17 пешінде бір конфорка бар.

ЭП-2М деп аталатын электр пешінің негізгі жұмыс бөлігі болып алты 
конфоркадан тұратын қыздыру беті мен қыздыру сөресі есептелінеді. Пеш 
төрт жағынан да қалқанмен коршалған. Конфоркалар үш сатылы пакет- тік 
қосқышпен жабдықталған. Соның арқасында кон- форкалардың қуатын 4:2:1 
қатынасында реттеуге болады. Сөре жылу сақтау қаптамасы бар ішіне 
электр- қыздырғыштар орнатылған қос қабырғалы камера тәріздес болып 
келеді. Сөренің ішіндегі температура арнаулы құрылыммен 10-нан 35 °С 
арасында өзгере алады

ЭП-7 және ЭП-8 пештері шағын тамақтандыру орындарында 
пайдаланылады. ЭП-7 пеші екі конфоркасы және қыздыру сөресі бар аппарат, 
ал ЭП-8 пешінде бір конфорка мен сөре бар.

Тамақтандыру орындарында модульдендірілген, секциялы ПГСМ-2Ш 
және ПГС-2МА газ пештері де пайдаланылады. ПГСМ-2Ш пеші - қыздыру 
бетінін, астына орнатылған екі оттығы бар аппарат. Қыздыру бетінің 
астындағы керамикалық тақтайшалар қосымша жылу тарату беті болады. 
Қыздыру беті шойыннан жасалған.

Пештің сөресі - есігі бар қос қабатты қорап. Сөре камерасынын астына 
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инжекциялық оттық орналастырыл- ған. Оң жағында құрал-сайман 
салынатын бөлік бар. Сөре газ автоматикасымен, температуралық көрсету 
датчиктерімен жабдықталған.

ПГС-2МА газ пеші арқауға орнатылған екі шойын қыздыру бетінен 
қыздыру сөресінен және газ жану құ рылымынан тұрады (14.5-сурет). Пештің 
сыртқы қаптамасынын ішінде жылу сақтау қабаты бар.

Қатты отын жағылатын маркалары N1, М21А, 216, ПСТ-2,5 және ПСТ-
1,5 пештерінің жалпы көріністері төмендегі 4.15-суретте берілген.

4.15-сурет. Маркасы ПГС-2МА бөлікті газ пеші.
а - артынан қарағанда; ә — алдынан қарағанда; 1 — аяқша; 2 - айна; 3,6,11 -

жылу сақтау қабаттары; 4- ауа реттеу тетігі; 5 - оттық тұтатқыш; 7 – сөре 
табаны; 8 - пісіру сөресі; 9 - есік; 10- төсем оттығы; 12 — пісіру төсемі; 13-
батырма; 14,19- сақтандыру автоматты блоктары; 15 — түтін құбыры; 16 —

ауа реттегіші; 17—тұтату терезесі; 18—түтін шығару құбыры; 20 - оттық 
краны; 21 — газ құбьіры

4.4.2. Электр плиталарын пайдалану ережелері

Жұмыс басталар алдында плитаның санитарлық жағдайы, қуыру 
бетінің шойын конфоркаларының жағдайы тексеріледі, науаны алып, сүртеді. 
Барлық қаптамалар мен үстелдер мықтап бекітілуі керек, ал ауыстырып-
қосқыштар мен датчиктердің тұтқалары-температура релесі тығыз бекітілуі 
керек. Қосқыштар мен сенсорлардың тұтқаларын-температура релесін бұру 
арқылы плитаны қосыңыз. Бұл ретте оларды жүктеу басталғанға дейін 10-15
минут бұрын конфоркалардың қажетті санын ғана қосады. Қуыру шкафы оны 
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жүктеу басталғанға дейін 20-30 минут бұрын қосылады. Плитаны жұмыс 
күйіне тез қыздыру үшін қыздырғыштар мен шкафты қыздырудың жоғары 
сатысына қосыңыз.

Өнімдерді 80-90 °C температураға дейін қыздырғаннан кейін 
қыздырғыштар орташа немесе әлсіз қыздыруға ауысады. Сонымен қатар, 
өнімнің температурасы қыздырғышпен жинақталған жылудың арқасында, 
сондай-ақ оның орташа немесе әлсіз қыздыру кезеңінде жеткілікті жоғары 
температураға байланысты көтеріледі. Орташа қыздыру кезінде 
қыздырғыштың бетіндегі температура 350-380°C, әлсіз 220-230 °C. 
пайдалану кезінде қыздырғыштардың қуатын реттеу тамақ дайындаудың 
технологиялық процесін неғұрлым дұрыс жүргізуді және электр энергиясын 
үнемдеуді қамтамасыз етеді. Жүктелмеген конфоркалардың максималды 
қуатта жұмыс істеуі олардың қызмет ету мерзімінің қысқаруына және электр
энергиясының негізсіз көп тұтынылуына әкеледі.

Плиталарды пайдалану кезінде қуыру бетінің жай-күйіне ерекше назар 
аудару керек, ол тегіс, жарықсыз және бүйір бетімен бірдей деңгейде болуы 
керек. Қуыру беті мүмкіндігінше жүктелуі керек. Жүктелмеген конфоркалар 
ажыратылады.

Ыдыстың түбі тегіс және конфорканың бетіне тығыз орналасуы тиіс. 
Тегіс емес түбі болған кезде, оған жылу бетінен жылу беру төмен жылу 
өткізгіштігі бар ауа қабатына байланысты нашарлайды. Бұл жағдайда ыдыс-
аяқтың мазмұнын жылыту уақыты мен энергия шығыны артады. Ыдыс-
аяқтар жоғары болмауы керек: бұл оның мазмұнын пісіру уақытының 
артуына әкеледі. Биіктігі 0,8 диаметрінен аспайтын Плиталық ыдыстарды 
қолданған жөн.

Плиталарды пайдалану барысында қыздырылған конфоркаларға 
сұйықтықтың түсуінен аулақ болу керек, әйтпесе конфорка жарылып кетуі 
мүмкін. Сонымен қатар, төгілген сұйықтық тез буланып кетеді және күйіп 
қалуы мүмкін, ал паллетке түсіп, қыздырғыштың электр оқшаулауын 
ылғалдандырады. Қыздырғышқа төгілген май жанады және қатты күйікке 
әкелуі мүмкін. Тұтанған майды сөндіру өте қиын, ал қыздырғыштар қызып 
кетеді және істен шығады.

Төгілген сұйықтықтың көп мөлшері электр плиталарында қысқа 
тұйықталудың себебі болуы мүмкін. Сондықтан плитаға құйылған ыдысты 
оның көлемінің 80% аспайтын мөлшерде толтырып, тұғырықты жүйелі түрде 
сүрту қажет. Пеште сорпалар мен алғашқы тағамдарды пісіру ұсынылмайды. 
Ол үшін тиімділігі плиталардың тиімділігінен әлдеқайда жоғары пісіру 
қазандары қолданылады. Қайнаған су мен ыстық суды қайнатқыштарда
дайындау керек, олардың тиімділігі 90% - дан асады. Қыздырғышпен 
жинақталған жылуды пайдалану үшін ол жұмыс аяқталғанға дейін бірнеше 
минут бұрын өшіріледі.

Қуыру шкафын қоспас бұрын оны тексеріп, есіктің серіппесін тексеріңіз. 
Ашық есік тұрақты көлденең күйде болуы керек, жабық-шкафтың корпусына 
мықтап басу керек. Осыдан кейін датчиктердің тұтқалары - температура 
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релесі қажетті температураға, ал жоғарғы және төменгі қыздыру қосқыштары 
максималды қыздыруға орнатылады. Секциялық модульдік плиталарда 
сигналдық шамдар жанады. Шкафты температураның жоғарғы берілген 
шегіне дейін қыздыру сигналдық шамдарды сөндіру арқылы анықталады.

Жұмыс аяқталғаннан кейін ауыстырып-қосқыштардың тұтқалары "0", ал 
датчиктер-температура релесі — "Өшіру" күйіне орнатылады.

Салқындағаннан кейін қыздырғыштардың беті күйдірілген тағамнан 
тазартылады. Содан кейін плитаның боялған сыртқы беттері тазаланады және 
сүртіледі, ал хром бөліктері жылтыратылады. Науа ыстық сода ерітіндісімен 
жуылады және кептіріледі.

Қосылған плитаны қараусыз қалдыруға және плитаны қосылған күйінде 
жинауға тыйым салынады. Кемінде айына бір рет слесарь-электрик плитаның 
электрлік бөлігін, оның ішінде жерге қосудың сенімділігі мен іске қосу және 
реттеу аппаратурасының жай-күйін тексеруі тиіс.

№15 Тәжірибелік жұмыс

Пештер құрылымын зерттеу

1. Пештер құрылымын зерттеу
2. Аппараттарды  іске қосуға дайындау
3. Температуралық шектерді тексеру
4. Аппаратты іске қосу және өшіру
5. Жұмыс нәтижелерін кестеге толтыру керек. 

№ Аталуы Марка Зауыттық 
№

Шығарылған 
жылы

Негізгі 
бөліктер

Принциптік 
сызбасы

Автоматика 
аспаптары

1 Эл.пеш ПЭСМ-
4ШБ

2 Эл.пеш ПЭ-0,17
3 Эл.пеш ПЭ-0,51

Бақылау сұрақтары:

1. Электр пештерінің конфоркалар қуаты қандай қатынаста және 
қандай аспаптармен реттеледі.

2. Электр пештерінле дайындау кезінде қандай қауіпсіздік 
талаптары қойылады?

3. Электр пештерінің түрлері қандай?

4.5. Су жылыту жабдықтары

Қайнаған су тамақтандыру кәсіпорындарында жиі қолданылады. Олар 
тамақ пісіруге, шай, кофе дайын- дауға, басқа тағамдарды пісіруге қажет.

Тамақтану орындарындағы су жылыту аппараттары төмендегідей 

  
 



161

болып жіктеледі:
• қыздырылған судың температурасына байланысты су жылыту және 

су қайнату аппараттары;
• жұмыс істеу тәртібі бойынша кезеңді немесе үздіксіз жұмыс 

істейтін аппараттар;
• қыздыру элементіне байланысты қатты отын жағылатын, газ 

жағылатын, электр энергиясы немесе су буы арқылы жұмыс істейтін 
аппараттар

• автоматтану дәрежесі бойынша автоматтандырылған, жартылай 
автоматтандарылған және автоматтандырылмаған аппараттар.

4.16-сурет. КН-60М су қайнату аппараты
1 - күл сыйымдылығы; 2 - тор; 3 - кран; 1 - су қайнату сыйымдылығы; 

4 - су қыздырғыш; 5- отты құбыр; 6 - кақпақ

Маркасы КН-60М кезеңді су қайнату аппараты (4.16- сурет) астында 
оттығы бар цилиндр тәріздес болады. Бұл аппараттың жұмысы самаурдың
жұмысына ұқсас.

Үздіксіз жұмыс істейтін су қайнату аппаратының жалпы көрінісі 
төменде (4.17-суретте) берілген. Мұнда А мен Б сыйымдылығы В түтігімен 
жалғасқан.

4.17-сурет. Үздіксіз су қайнату аппараты.
1 -су қайнату сыйымдылығы; 2 - ыстық су сыйымдылығы.; 3-су құбыры; 4 -
қалтқы; 5 - құбыр; 6 - ыстық су краны; 7 - қайнаған су краны; 8 - жылу беру 

құрылымы; 9 - қоректендіру құбыры; 10- корпус
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Аппарат жұмыс істеп тұрғанда А сыйымдылығында ұнемі суық су, ал Б 
сыйымдылығында қосымша Г сы- йымдылығынан немесе Б 
сыйымдылығының жоғары жа- ғынан қайнаған су мен жылы су болады. Б 
сыйымдылы- ғында жылы су болуы үшін ондағы суға арнайы бетінен жылу 
беру керек. Сонда жылу беру бетіне жақын жердегі судың температурасы 
сыйымдылықтағы судын орташа температурасынан жоғары болады. 
Температурасы жога- ры судың тығыздығы жеңіл болғандықтан, 
сыйымдылықтың жоғары жағына жиналады. Температураның әсерінен Б 
сыйымдылығындағы судың температурасы А сыйымдылығындағы судан 
жоғары болады. Температура әсерінен судың көлемі жоғарылап, Б 
сыйымдылығындағы судың деңгейі А сыйымдылығындағы судың деңгейінен 
жоғарылап, артылған су Г сыйымдылығына құйылады. Осы сыйымдылықтар 
бір-бірімен байланыс- ты болғаннан соң олардағы судың деңгейі мұздай 
судың арқасында теңеле бастайды. Б сыйымдылығындағы су қатты қайнап 
кетсе, Г сыйымдылығына қайнамаған ыссы су құйылуы мүмкін. Сондықтан 
аппаратты жобалаған кезде су деңгейінен жоғары Е кесіндісінің мөлшерін 
дұрыс таңдау қажет. Егер бұл кесіндінің мөлшері аз болса, Г 
сыйымдылығына тек қайнамаған ыстық су жиналады, ал көп болса, Г 
сыйымдылығына қайнаған су төгілмейді.

Маркасы КНЭ-25 (КНЭ-50) (4.18-сурет) электр кайнатқыштары 
цилиндрлі корпустан оның ішіндегі қоректендіру қорабы, су қайнату ыдысы 
және қайнаған су жинау сыйымдылығынан тұрады. Қоректендіру 
сыйымдылығындағы судың деңгейі бірқалыпты болу үшін онда қалтқылық 
механизм пайдаланылады. Су қайнату сыйымдылығы мен қайнаған су 
сыйымдылығының арасы диафрагмамен бөлінген. Су кайнату 
сыйымдылығының ішінде үш электрқыздырғыш орналастырылған.

4.18-сурет. КН Э-25 (КНЭ-50 ) үздіксіз су қайнату аппараты.
1-кайтарғыш; 2 -гайка; 3 -қақпақ; 4 -қалтқы; 5 -су деңгейін реттеу клапаны; 6 -

электрқыздырғыш; 7 -басқару автоматикасы; 8 -деңгей электродтары; 9 -қоректендіру 
қорабы; 10 -су тарату краны; 11-диаграмма; 12-ағызу тетігі; 13 -түтік; 14 -қоректендіру 

тетігі; 15 -жуу жеңі; 16-мұздай су тетігі; 17-корпус; 18 -қалтқы
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Газбен қыздырылатын КНГ-200У қайнатқыштың жалпы көрінісі 
төмендегі 4.19-суретте берілген

Су қыздыру аппараттары ағынды немесе сыйымдылықты болып 
бөлінеді. Олар суды 90 °С-қа дейін қыздырады. Мұндай су ыдыс-аяқ жуатын 
машиналарда кеңінен пайдаланылады.

4.19-сурет. Газбен қыздырылатын КНГ-200У су қыздыру аппараты
1-негіз; 2-су жеңі; 3 -түтік; 4 -сыйымдылық;5-мұздай су құбыры; 6 -клапан; 7 -

қабырғалар;8-корпус; 9 -қайнағансу сыйымдылығы; 10 -қақпақ; -түтін құбыры; 12 -
қақпақ; 13-қоректену қорабы;14-кран; 15 -су қыздырғыш; 16-қайнағансу алу жеңі;17-

ыстық сукраны; 18 -қалтқы

Маркасы НЭ-ІА су қайнату аппараты - цилиндр корпусты қақпақпен 
жабылған сыйымдылық. Су қақпақ ішіне орналастырылған
электрқыздырғыштар арқылы кыздырылады. Судың температурасы 
реттелінеді (4.20-сурет).
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4.20-сурет. НЭ-ІА электрлі су қыздырғыш.
1-суға жалғау жеңі; 2 -қаптама; 3 -су қыздырғыш;4-электрқыздыргыш; 5 -ыстық су 

ағызу краны; 6 -қақпақ;7-датчик; 8 -жылу сақтау қабаты; 9 -қыздырғыштар бекітілетін 
қақпақ; 10 -электрқыздырғыш; 11 -шам;12-термохабарлау датчигі; 13 -автоматика блогы

Маркасы НЭ-ІБ аппаратының өнімділігі төмен, ал құрылымдық
ерекшеліктері жоғарыдағы аппараттағыдай.

Бұлардың техникалық сипаттамалары төмендегі 4.10- кестеде 
келтірілген

4.10-кесте. Техникалық сипаттамалары
Көрсеткіштер Өлшем бірлігі НЭ-ІА НЭ-ІБ

Өңімділігі дм/сағ 160 80
Судың температурасы "с 90...95 90...95
Электрқыздырғыштар саны дана 9 6
Қуаты кВт 18 12
Сыйымдылық көлемі дм* 33 25
Сыртқы өлшемдері: ұзындығы мм 605 605
ені 385 385
биіктігі 675 600
Салмағы кг 65 60

№16 Тәжірибелік жұмыс

Су қыздырғыштар құрылымын зерттеу

1. Су қыздырғыштар құрылымын зерттеу
2. Аппараттарды  іске қосуға дайындау
3. Құрғақ жүріс кезінде жұмысын тексеру
4. Автоматика аспаптарының жұмысын тексеру
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5. Жұмыс нәтижелерін кестеге толтыру керек. 

№ Аталуы Марка Зауыттық 
№

Шығарылған 
жылы

Негізгі 
бөліктер

Принциптік 
сызбасы

Автоматика 
аспаптары

Қыздырғыш НЭ-
1Б

Бақылау сұрақтары:

1. Кәсіпорында қандай су қайнату аппараттары қолданылады?
2. Қыздырғыштар мен су қайнату аппаратттарының жұмыс ерекшелігі 

неде?
3. Осы аппараттармен жұмыс істеу барысында қандай қауіпсіздік 

шараларын сақтау керек?
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V-БӨЛІМ. ТОҢАЗЫТҚЫШ ЖАБДЫҚТАР

5.1 Тоңазытқыш техникасының негіздері

5.1.1. Тоңазытқыш жабдықтың тағайындалуы

Суық-консервілеудің ең көп таралған және сенімді әдісі, өйткені ол 
өнімнің барлық бастапқы қасиеттерін толығымен сақтауға мүмкіндік береді.

Суықпен өңдеу тамақ өнімдерін салқындату және мұздату деп 
түсініледі. Егер өнімнің ортасында температура 0-4 °C болса, өнім 
салқындатылған болып саналады, ал егер өнімнің ортасында температура 8 
°C және одан төмен болса — мұздатылған.

Төмен температура микроорганизмдердің дамуы мен көбеюі және 
ферменттердің әрекеті үшін қолайсыз жағдайлар жасайды (салқындаған 
жағдайда). Мұздату кезінде су мұзға өтеді және микроорганизмдер қоректік 
ортадан айырылады, нәтижесінде олардың 90-99% өледі. Кейбір 
микроорганизмдер, мысалы бактериялар, олардың өмірін тоқтатады, бірақ 
тіршілігін жоймайды. Ферменттер температураның төмендеуіне аз сезімтал.

Өнімдерді суықпен консервілеу процесі сұйықтықтар, ауа (газдар), 
қатты көмірқышқыл газы немесе су мұзы болуы мүмкін салқындатқыш 
ортаны қолдана отырып, өнімнен жылу шығарумен байланысты. Салқындату 
үшін су-тұз ерітінділерін мұздату арқылы алынған эвтектикалық мұзды, 
сондай-ақ антибиотиктермен антисептикалық мұзды қолдануға болады.

Бірақ, суықпен сақтау кезінде теріс сәттер бар: өнімнің ылғалдылығын 
жоғалту (кептіру), Кептіру қыртысының пайда болуы және беттің кеуектілігі 
нәтижесінде өнім сапасының аздап төмендеуі. Мысалы, ет ауада салқындаған 
кезде ылғалдың булануынан (масса алмасу) жоғалту оның массасының 1% -
дан 2,8% - ға дейін, мұздату кезінде 1% - ға дейін жетеді.

Салқындатылған өнімдерді сақтау мерзімі бірнеше күннен бірнеше 
айға дейін. Мысалы, салқындатылған етті екі аптаға дейін, ал көкөністерді 4-
8 айға дейін сақтауға болады. Ет, сүт, балық және басқа да өнімдерді сақтау 
мерзімін ұлғайту үшін оларды мұздатады. Мұздатылған тағамдарды сақтау 
мерзімі бірнеше айдан бірнеше жылға дейін. Бұл белгілі бір азық-түлік 
қорларын құруға және ел халқын жыл бойы өніммен қамтамасыз етуге 
мүмкіндік береді.

Тоңазытқыш жабдықтары тамақтану кәсіпорындарында өте кең 
қолданылады: кейбір технологиялық процестерде (суық тағамдар, жеңіл 
тағамдар, десерттер дайындау), тез бұзылатын өнімдерді сақтау және салқын 
сусындарды салқындату үшін. Сондықтан ол әр өндірістік бөлмеде 
орнатылады.
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5.1.2. Салқындату процестері мен әдістері

Салқындату, жылыту сияқты, жылу алмасуға негізделген-бұл жоғары 
температуралы денеден төмен температуралы денеге өздігінен жылу беру. 
Салқындату үшін қоршаған ортадан жылуды сіңірумен жүретін процестер 
қолданылады: еру немесе еру; қайнау немесе булану; сублимация және т. б.

Салқындату табиғи және жасанды болады.
Табиғи салқындату — бұл салқындатылған дене мен қоршаған орта-

сыртқы ауа мен табиғи су объектілерінің суы арасындағы жылу алмасу. 
Бірақ, мұндай салқындату кезінде салқындатылған дененің температурасын 
тек қоршаған орта температурасына дейін төмендетуге болады. Егер сіз 
қыста мұз дайындап, оны мұздықтарға (жертөлелерге) орналастырсаңыз, 
онда жазда жертөлені өнімді салқындату және сақтау үшін пайдалануға 
болады. Төменгі температураны алу үшін мұз бен тұз қоспасы қолданылады. 
Бірақ мұз немесе мұз бен тұз қоспасы салқындатылған өнімдердің жылуын 
қабылдайды, агрегаттық күйін өзгертеді және салқындату қабілетін 
жоғалтады. Сондықтан салқындатудың бұл әдісін қысқа мерзімде ғана 
қолдануға болады, өйткені мұз қоры шектеулі. Су мұзын жинауға 
байланысты үлкен еңбек сыйымдылығын, төмен температураны алудың 
күрделілігін, су мұзындағы микроорганизмдердің жоғары мөлшерін және 
басқа факторларды ескере отырып, Табиғи салқындату жасанды түрде 
ауыстырылады. Жасанды түрде эвтектикалық және "құрғақ" мұзбен, сондай-
ақ қайнаған сұйық газдар мен термоэлектрлікпен салқындату жатады. 
Жасанды салқындатудың артықшылығы-берілген сақтау режимін жылдың 
кез келген уақытында сақтау мүмкіндігі [17].

Тоңазытқыш машиналардың көмегімен салқындату машиналық 
салқындату деп аталады.

Төмен температура, әдетте, қоршаған ортадан төмен температура деп 
түсініледі. Сауда және тамақтандыру кәсіпорындарының тоңазытқыш 
жабдықтарында бұл диапазон 0-ден -40 °C-қа дейін.

Төмен температура жылу сіңірумен бірге жүретін физикалық процестер 
нәтижесінде алынады. Мұндай негізгі процестердің қатарына мыналар 
жатады:

• заттың фазалық ауысуы-балқу, қайнау (булану), сублимация;
• газдың адиабатикалық кеңеюі;
• нақты газ және сұйықтықтарды дроссельдеу;
• термоэлектрлік эффект(Пельтье эффектісі).
Заттың фазалық ауысуы. Кейбір заттардың фазалық ауысуы төмен 

температурада және жылудың едәуір мөлшерін сіңірумен жүреді.
Төмен температураны алу үшін қолданылатын ең қол жетімді зат —

бұл атмосфералық қысым кезінде 0 °C температурада еритін және 
салыстырмалы түрде үлкен балқу жылуы бар (335 кДж/кг) су мұзы. Төмен 
балқу температурасы мұзды кейбір тұздармен араластыру арқылы алынады.
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Балқу-қатты дененің белгілі бір температурада сұйық күйге ауысуы. 
Жасырын балқу жылуы немесе жай балқу жылуы — тұрақты температурада 
1 кг қатты затты сұйық күйге айналдыру үшін қажет жылу мөлшері.

Сублимация-денелердің сұйық фазадан өтіп, қатты күйден бу тәрізді 
күйге ауысуы. Сублимация жылуы-тұрақты қысым мен температурада 1 кг 
қатты заттың буға өтуі үшін қажет жылу мөлшері. Атмосфералық қысым 
кезінде қатты көмірқышқыл газы -78 °C кезінде газ тәрізді күйге өтеді.

Қайнау - сұйықтықты буға айналдыру процесі. Білім жұп жүреді бүкіл 
көлемі сұйықтық.

Мұздың балқу кезеңінде температурасы өзгеріссіз қалатындай, қайнау 
температурасына дейін қыздырылған сұйықтықтың температурасы да бәрі 
қайнағанға дейін өзгеріссіз қалады.

Қайнау температурасына жетпеген сұйықтықты буға айналдыру 
процесі булану деп аталады. Булану тек сұйықтықтың бетінен жүреді [18].

Тоңазыту техникасында булану қайнауды да білдіреді.
Қайнауға кері процесс конденсация деп аталады. Конденсация тұрақты 

температурада жүреді және бу түзілуінің жасырын жылуының бөлінуімен 
бірге жүреді. Конденсация температурасы, сондай-ақ қайнау температурасы 
қысымға байланысты. Қысым мен температура әрқашан бір бағытта өзгереді. 
Температура өседі-қысым жоғарылайды және керісінше.

Газдың адиабатикалық кеңеюі. Жұмыс денесі (газ) мен қоршаған орта 
(цилиндр қабырғалары) арасындағы жылу алмасусыз жүретін поцесс 
адиабаттық процесс деп аталады. Дененің ішкі энергиясы молекулалар мен 
атомдардың қозғалыс жылдамдығымен анықталатыны белгілі. Қыздырылған 
денеде қозғалыс жылдамдығы үлкен, аз қыздырылған — аз. Егер цилиндрдегі 
сығылған газ кеңейтуге мүмкіндік берсе, онда газ жұмыс істейді. Поршень 
бетіне тиген оның молекулалары кинетикалық энергияның бір бөлігін береді, 
ал олардың поршень бетінен Шығу жылдамдығы төмендейді. Сондықтан 
цилиндрдегі жұмыс газ молекулаларының кинетикалық энергиясын азайту 
арқылы жүзеге асырылады. Газдың температурасы төмендейді. Газды 
кеңейту процесі секундтың бір бөлігінде жүретінін ескере отырып, газ бен 
цилиндр қабырғалары арасындағы жылу алмасу нөлге тең деп саналады. 
Барлық тез жүретін процестерді адиабатты деп санауға болады. Егер 27 °С 
температурада 5 МПа-ға дейін Сығылған ауа адиабатикалық түрде 0,2 МПа 
қысымға дейін кеңейтілсе, онда оның температурасы-155 °с дейін 
төмендейді.

Нақты газ бен сұйықтықтарды дроссельдеу. Дроссельдеу дегеніміз-
сыртқы жұмыс жасамай және қоршаған ортамен жылу алмасусыз жүретін 
газдың немесе сұйықтықтың қозғалысы жолында жасанды қарсылық жасау 
процесі.

Газды дроссельдеу (Джоуль—Томпсон эффектісі) тарылған тесіктен 
(вентиль, дроссель) өткен кезде газ қысымының күрт төмендеуіне 
негізделген. Идеал газды дроссельдеу кезінде (Молекулалардың өзара 
әрекеттесу күші жоқ) газ температурасы өзгермейді. Ішкі энергияның өзгеруі 
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нәтижесінде нақты газды дроссельдеу кезінде Молекулалардың өзара 
әрекеттесуінің ішкі күштерін жеңу жұмыстары жүргізіледі. Бұл газ 
температурасының өзгеруіне әкеледі-оның бастапқы күйіне байланысты 
жоғарылауы немесе төмендеуі [15].

Сұйықтықтарды дроссельдеу. Белгілі бір қысым мен температурасы 
бар сұйықтық төмен қысым аймағына түседі. Сұйықтықтың қайнау 
температурасы қысымға байланысты болғандықтан, белгілі бір 
температурасы бар және төмен қысым аймағына кіретін сұйықтық төмен 
қысымға қатысты қызып кетеді. Құрғақ қаныққан буды қалыптастыру үшін 
оның тез қайнауы бар. Сұйықтықтың булануы мен будың пайда болуы үшін 
жылу сұйықтықтың өзінен алынады. Сұйықтық салқындатылады. Бу мен 
қалған (қайнатылмаған) сұйықтықтың температурасы бірдей мәнге жетеді 
және олар орналасқан қысымға байланысты.

Сұйықтықтарды дроссельдеу тоңазытқыш қондырғыларының 
термореттегіш шұрасында жүзеге асырылады. Үй тоңазытқыштарында 
дроссельдеу капиллярлық түтіктерде жүзеге асырылады.

5.1.2.1. Термоэлектрлік салқындату

1834 жылы француз физигі Пельтиер тікелей электр энергиясының 
шығынын дәлелдеді, ол ток екі түрлі металдан (термопарадан) дәнекерленген 
жабық тізбекте өткен кезде бір спай қызады, ал екіншісі салқындатылады. 
Суық спай үнемі төмен температураға ие болуы және салқындату көзі болуы 
үшін жылы спай салқындату керек, әйтпесе одан жылу суық ұйқыға жылу 
өткізгіштік арқылы беріледі. 1949 жылы академик А. Ф. бастаған кеңес 
ғалымдарының жұмыстарының арқасында. Иофф, термоэлектрлік 
салқындату техникада қолданыла бастады.

Егер термоэлементтер батареяға дәйекті түрде қосылса, онда мұндай 
батареяның жоғарғы беті суық, ал төменгі жағы ыстық болады. Батареяның 
жоғарғы бетін герметикалық көлемде (шкафта) орналастырған кезде, 
шкафтағы ауа салқындатылады, ал шкафтан шығарылған жылу батареяның 
төменгі беті арқылы қоршаған ауаға жіберіледі [12].

5.1.3. Тоңазыту агенттері

Тоңазытқыш машиналарын (бұдан әрі — ТМ) жасау кезінде 
туындайтын негізгі сұрақтардың бірі — берілген температуралық диапазонда 
машинаның сенімді және үнемді жұмысына ықпал ететін тоңазыту 
агенттерін таңдау.

ТМ арналған жұмыс заттары мынадай негізгі талаптарға жауап беруі 
тиіс:

• негізгі құрылымдық материалдар мен майлау майларына 
химиялық тұрақтылық пен инерттілікке ие болу;
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• жұмыс қысымдарының рұқсат етілген мәндері, айдау және сору 
қысымдарының айырмашылығы мен қатынасы болуы;

• қоршаған ортаға және адамға теріс әсер етпеу;
• жанғыш және жарылысқа қауіпсіз болмау;
• термодинамикалық жетілудің жоғары дәрежесі, үлкен көлемді 

суық өнімділігі бар;
• жылу алмасу аппаратурасының массасы мен өлшемдеріне әсер 

ететін жылуфизикалық қасиеттердің қолайлы үйлесіміне ие болу;
• өнеркәсіп шығарады және салыстырмалы түрде төмен құны бар.
Әдетте, ТМ ең маңызды талаптарды қанағаттандыратын жұмыс 

заттарын қолданады. Аталған талаптардан басқа, Тоңазытқыш жабдықтарын 
пайдалану қауіпсіздігі маңызды. Тоңазытқыш камераларда салқындатқыш 
агенттің ағып кетуі және олардың адамдарға және оларда сақталатын 
өнімдерге зиянды әсері белгілі бір қауіп төндіреді.

Әрбір жұмыс заты өте тар температура диапазонында ТМ тиімді 
жұмысын қамтамасыз ете алады. Сауда кәсіпорындарында тоңазытқыш 
машиналарының жұмысы салқындатқыш агенттердің қайнау 
температурасының кең диапазонында (-5-тен -40 °C-қа дейін) жүзеге 
асырылатындықтан, осы температуралардың әрқайсысы үшін ең қолайлы 
Тоңазыту агент бар, оны пайдалану кезінде тоңазытқыш қондырғысының 
техникалық-экономикалық көрсеткіштері оңтайлы.

Табиғи және жасанды тоңазыту агенттері болып ажыратылады. Табиғи 
тоңазыту агенттерге мыналар жатады: аммиак (R717), ауа (R729), су (R718), 
көмір қышқылы (R744) және т.б.; жасанды — хладондар (әртүрлі 
фреондардың қоспалары).

Фреондар-сутегі толығымен немесе ішінара фтормен және хлормен 
(кейбір жағдайларда броммен) ауыстырылған көмірсутектер (СН4, С2Н6, С3Н8
және С4Н10) Халықаралық стандарт R (Refrigerant — тоңазыту агенті) 
символынан тұратын және сандарды анықтайтын барлық тоңазыту 
агенттерінің қысқаша сипаттамасын қабылдайды. Мысалы, фреон-12-де R12 
белгісі бар. Сондықтан, бүгінде барлық фреондар халықаралық символизмде 
белгіленеді, сондықтан олардың атауы — хладондар.

Термодинамикалық қасиеттері бойынша аммиак ең жақсы табиғи 
тоңазыту агент болып саналады. Сондықтан қазіргі уақытта орташа төмен 
температурасы бар ірі тоңазытқыш қондырғыларында (-15-тен -25 °C-қа 
дейін) бұл ең көп таралған. Шағын және орта тоңазытқыш машиналар мен 
қондырғыларда хладон - 12 және хладон-22 қолданылады. Хладон-13, 
хладон-500, хладон-502 сияқты салқындатқыш заттар шектеулі қолданылады.

Аммиак (NH3) — өткір тұншықтыратын иісі бар түссіз газ, аз мөлшерде 
адамдарға зиянды. Атмосфералық қысым кезінде аммиактың қайнау 
температурасы -33,4 °С, қату температурасы -77,7 °С, ауадағы аммиактың 
шекті рұқсат етілген концентрациясы — 0,02 мг/л.жоғары 
концентрацияларда ол көздің және тыныс алу жолдарының шырышты 
қабығының қатты тітіркенуін тудырады. Қатты улану бас айналуды, жүрек 
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соғысының әлсіреуін, өкпенің ісінуін, құрысуды, есін жоғалтуды тудырады, 
ал аммиак концентрациясы 0,5—1% болатын бөлмеде 30 минуттан астам 
уақыт бойы адамның болуы өлімге әкелуі мүмкін. Аммиакпен уланған кезде 
туберкулез белсендіріледі, сал және саңырау болуы мүмкін. Сұйық аммиак 
қатты күйік тудырады. Көзге тіпті бір тамшы аммиак түсу өте қауіпті. 
Қабақтың, линзаның және шыны дененің мүмкін тесілуінен басқа, аммиакпен 
көздің күйіп қалуы көбінесе соқырлыққа әкеледі.

Аммиак ауада шамамен 11-14% болған кезде күйіп кетеді, ал 16-28% 
конденсацияланған кезде аммиак пен ауа қоспасы жарылыс қаупі болады. 
Ылғалды ортада аммиак фосфор қола қоспағанда, мыс, мырыш, қола және 
басқа мыс қорытпаларын бұзады. Ол қара металдар мен алюминийге әсер 
етпейді. Суда аммиак жақсы ериді, майда-нашар.

Аммиак қысқа мерзімді әсер ету кезінде тамақ өнімдеріне теріс әсер 
етпейді: олар оны ауадан өте тез сіңіреді, бірақ кейіннен өнімдер таза ауа 
атмосферасына түскенде аммиак тез жоғалады. Аммиак ұзақ уақыт бойы 
концентрацияның жоғарылауымен өнімдердің сапасына теріс әсер етеді-
содан кейін жемістер, көкөністер, жұмыртқа сияқты өнімдердің биологиялық 
өлімі болады. Аммиак буы ет пен балыққа теріс әсер етеді, олардың сапасын 
нашарлатады, ал мұндай тағамдардан ыдыс-аяқ дайындағаннан кейін ет, атап 
айтқанда, қатты болады, сорпа қоңыр түске ие және оған тән емес иісі бар. 
Сонымен қатар, аталған кемшіліктерге қарамастан, термодинамикалық 
қасиеттері бойынша аммиак ең жақсы Тоңазыту агенттерінің бірі болып 
табылады, өйткені ол жоғары көлемді суық өнімділікке, жоғары булануға ие.

Аммиактың күшті иісі оның ауадағы рұқсат етілген нормадан аспайтын 
концентрациясын да анықтауға мүмкіндік береді. Аммиактың ағып кету 
орындары индикаторлық қағаздың көмегімен анықталады: ауада аммиак 
болған кезде қағаз қызаруы керек. Аммиактың құны төмен. Аммиак 
баллондары сары түске боялған.

Хладон-12 (R12) қалыпты жағдайда ауада 20% - дан астам 
концентрацияда сезілетін әлсіз иісі бар түссіз газ болып табылады. 
Атмосфералық қысым кезінде қайнау температурасы -29,8 °С, қату 
температурасы -155 °С.осы салқындатқыш агенттің ауасындағы 
концентрацияларда 30%-дан астам таза ауаның түсуіне жол бермейтін 
жоғары тығыздыққа байланысты тұншығу пайда болады. Хладон-12 
қыздырылған беттермен жанасқанда немесе 330 °с-тан жоғары 
температурада ашық жалынға ұшыраған кезде улы заттар: фторлы және 
хлорлы сутегі, көміртегі оксиді және фосген түзіледі. Ыдырау өнімдерінің 
иісі мен түсі жоқ, бұл улану қаупін арттырады.

Сенімділік тұрғысынан хладон-12-орташа температуралы шағын 
тоңазытқыш машиналар үшін тамаша тоңазыту агент.

Хладон-12 майда жақсы ериді; суда ол ерімейді. R12 ағып кетуі 
галоидты шаммен, құюмен және электронды ағынмен анықталады.

Хладон — 22 (R22) қалыпты жағдайда хлороформның әлсіз иісі бар 
түссіз газ болып табылады, қайнау температурасы-40,8 °С, конденсация 
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температурасы-50 °С жоғары емес. R12 салыстырғанда төмен қайнау 
температурасы үшін қолданылады. R22 майларда жақсы ериді.

Хладон-22 хладон-12-ге қарағанда қайнау және конденсация кезіндегі 
жылу беру коэффициенттерінің жоғары мәндеріне ие, бұл жылу 
алмастырғыштардың жұмысын күшейтуге, олардың жалпы өлшемдерін 
біршама азайтуға және массасын азайтуға мүмкіндік береді. R22 көлемді 
суық өнімділігі R12-ге қарағанда 60% жоғары. Ол -15-тен -40 °C-қа дейінгі 
бір сатылы Тоңазытқыш қондырғыларында, екі сатылы Тоңазытқыш 
қондырғыларында 90 °C температураға дейін кеңінен қолданылады.

Хладон-13 (R13) өте төмен температуралы жүйелерде, әдетте каскадты 
машиналардың төменгі тармағында қолданылады, ол жанғыш емес, 
жарылғыш емес, адамдар үшін іс жүзінде зиянсыз. Атмосфералық қысым 
кезінде қайнау температурасы -81,5 °с, конденсация температурасы-10 °С 
жоғары емес. Хладон - 13 қайнау температурасын -70 -100 °C дейін алу үшін 
қолданылады.

Таза фроондармен қатар олардың қоспалары да кеңінен қолданылады: 
азеотропты және азеотропты емес.

Азеотропты-бұл біртекті заттар ретінде тұрақты температурада қайнап, 
конденсацияланатын екі немесе одан да көп компоненттерден 
(хладондардан) тұратын қоспалар.

Азеотропты емес қоспалар сұйық және газ фазаларындағы 
компоненттердің концентрациясының бөлінуімен сипатталады. Азеотропты 
емес қоспалардың қайнауы мен конденсациясы ауыспалы температурада 
жүреді. Азеотропты емес қоспалар холо - қосымша өнімділікті арттыру, 
сығудың аяқталу температурасын төмендету, қайнау және конденсация 
температурасы бойынша диапазонды кеңейту үшін қолданылады.

Хладон-500{R500) - r152 (26,2 %) және R12 (73,8%) қоспасы. Бір 
жұмыс істейтін циндрлі компрессор үшін бұл қоспасы R12-ге қарағанда 20% 
- ға көп суықтылықты қамтамасыз етеді. Хладонның қайнау қысымы-500 
0,137 МПа кезінде -15 °С; конденсация қысымы — 0,779 МПа кезінде 30 °С. 
атмосфералық қысым кезінде қайнау температурасы -33 °С, ал буланудың 
жасырын жылуы-189,87 кДж/кг кезінде -15 °С.

R500 сауда және өнеркәсіптік тоңазытқыш жабдықтарында және тек 
поршеньді компрессорлары бар машиналарда қолданылады.

R500 майда өте жақсы ериді және суда нашар ериді. Сондықтан, осы 
агенттен құрғатқыштардың көмегімен ылғалды алып тастау ұсынылады.

Хладон - 502 (R502) — хладон-22 (48,8 %) және хладон-115 (51,2%) 
азеотропты қоспасы. Атмосфералық қысым кезінде қайнау температурасы 
45,6 °C. көлемді суық өнімділігі мен басқа қасиеттері бойынша ол хладонға 
жақын-33. Оны 60 °C конденсация температурасына дейін қолдануға болады, 
ол орташа және төмен температуралы машиналарда, тұрмыстық 
тоңазытқыштарда тоңазытқыш қондырғыларының регенеративті циклдерінде 
қолданылады. Хладонмен салыстырғанда - 22 хла-дон-502 артықшылықтары 
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бар: ол тұрақты және аз уытты; төмен температуралы герметикалық 
компрессордағы суық өнімділікті 10-30% арттырады.

Азеотропты емес қоспалар ауа өткізбейтін компрессорларда кеңінен 
қолданылады, оларды қолдану тоңазытқыш қондырғысының сенімділігін 
арттыруға және энергияны тұтынуды азайтуға мүмкіндік береді. Азеотропты 
емес қоспаның мысалы-R502 және R113 тоңазыту агенттерінің қоспасы, 
сәйкесінше 85 және 15 %.

Хладондардың ерекшелігі-олардың уыттылығы, жанғыштығы, 
жарылыс қауіпсіздігі, ыстыққа төзімділігі және химиялық бейтараптылығы. 
Бұл қатысуымен ашық жалынның хладондар разлагаются білімі бар улы 
заттар. Сондықтан тоңазытқыш камераларда темекі шегуге және ашық отты 
пайдалануға қатаң тыйым салынады. Сондай-ақ, ауа өткізбейтін 
компрессорлары бар жүйелерде электр қозғалтқышы жанған кезде улы заттар 
пайда болуы мүмкін екенін есте ұстаған жөн, сондықтан мұндай жүйені 
депрессиялау белгілі бір сақтық шараларымен жүргізілуі керек.

5.1.3.1 Озонға қауіпсіз тоңазыту агенттері

Қоршаған ортаны әртүрлі машиналар мен жабдықтардың зиянды 
әсерінен, соның ішінде тоңазытқыш жабдықтарының жұмысынан қорғау 
бүкіл адамзат үшін өзекті мәселе болып табылады. Кез-келген елде 
өндірілетін үй тоңазытқыштары сөзсіз істен шығады, бұл олардың 
тұмшалануының бұзылуына және салқындатқыш агенттің қоршаған ортаға 
енуіне әкеледі. Ғалымдар анықтағандай, хладондар қоршаған ауаға түсіп, 
атмосфераның озон қабатымен химиялық реакцияға түсіп, оның жойылуына 
әкеледі. Бұл қолайсыздыққа бүкіл тірі ғаламшардағы ең ауыр салдары. 
Сондықтан 1987 ж. Монреальда көптеген елдердің өкілдері озон қабатын 
бұзатын заттар өндірісін шектеу бойынша шаралар қабылдады. 
Хладондардың озонды бұзатын қабілеті молекулада хлор атомдарының 
болуымен анықталады және ODP озонының бұзылу потенциалымен (Ozon 
Depletion Potential) және GWP-нің (Global Warming Potential) С02-ге қатысты 
"парниктік эффект" потенциалымен бағаланады. Американдық ғалымдардың 
зерттеулері озон қабатының бұзылу механизмін анықтады. Салқындатқыш 
заттар ауадан әлдеқайда ауыр болғандықтан, олар стратосфераға түспеуі 
керек сияқты. Бірақ, атмосфераға түсетін хладон ылғалмен әрекеттеседі және 
ұшқын разрядтарына (найзағайға) ұшырайды. Бұл хлор атомдарының 
бөлінуімен хладонның гидролизі мен пиролизіне әкеледі. Хлор атомы 
озонның бұзылу процесіне белсенді қатысады. Бір хлор молекуласы жүз 
мыңға дейін озон молекулаларын жоя алады.

Озонды бұзатын белсенділік дәрежесі бойынша тоңазыту агенттер екі 
топқа бөлінеді:

• озонды бұзатын белсенділігі жоғары тоңазыту агенттер (ODP > 
1,0);
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• озонды бұзатын белсенділігі төмен тоңазыту агенттер (ODP < 
0,1).

Бірінші топқа R11, R12, R13, R113, R114, R115, R500, R501 және т.б. 
хладондар жатады, хладондардың әрқайсысының молекулалық 
формуласында сутегі атомдары жоқ (азеотропты қоспаларды қоспағанда), 
сондықтан олардың гидролизі мен Жоғары температуралы пиролизі бос хлор 
атомдарын қалыптастыру үшін жүреді.

Екінші топқа R21, R22, R23, R30, R40, R123, R124, R140a, R160 және 
т.б. аз озон қауіпсіз хладондар жатады. Бұл олардың озон қауіпсіздігінің 
төмендігін түсіндіреді.

Хлор атомдары жоқ хладондар толығымен озонға қауіпсіз. Оларға 
R116, R125, R143, R11 үшін, R152a, R290, R600 және т. б. жатады.

Осы мақсатта жаңа тоңазытқыш машиналары әзірленуі, хладондардың 
өздері де, тоңазытқыш майлары, адсорбенттер, жаңа материалдар, 
автоматика және бақылау аспаптарын шығарудың жаңа технологиясы жолға 
қойылуы тиіс.

5.1.4. Суық тасымалдағыштар

Тоңазытқыш техникасында салқындатқыштарды әртүрлі себептермен 
камераларды тікелей салқындату жүйесін қолдану мүмкін емес жағдайларда 
қолданады. Мұның себептері болуы мүмкін: Тоңазытқыш камераларының 
машинадан едәуір қашықтығы, буландырғышта (ауа салқындатқышта) 
хладонның қайнау температурасының төмендігі, камералардағы 
температураның үлкен айырмашылығымен бірнеше камераларды бір 
тоңазытқыш қондырғысымен салқындату, сыртқы күштердің салқындату 
жүйесіне әсер ету (рефрижераторлық кемелер).

Суық тасымалдағыш -тоңазытқыш қондырғысының бір бөлігінен 
жылуды алатын және оны агрегаттық күйін өзгертпестен басқасына беретін 
зат. Суық тасымалдағыш ретінде таңдалған зат мұздату температурасы 
төмен, тұтқырлығы мен тығыздығы төмен, жылу өткізгіштігі мен жылу 
сыйымдылығы жоғары, қауіпсіз және зиянсыз, химиялық төзімді, металдарға 
инертті, сондай-ақ тапшы емес және арзан болуы керек. Бұл талаптардың 
барлығы дерлік су. Бірақ судың салыстырмалы түрде жоғары қату 
температурасы оны қолдану аясын шектейді.

Суық тасымалдағыш ретінде натрий хлориді, магний хлориді немесе 
кальций хлориді ерітінділері қолданылады, олар тұздық деп аталады, 
сонымен қатар этиленгликоль (антифриз), R30, дихлорметан (SN2S12) және 
т. б. қолданылады

Тұздықтардың кемшілігі-олардың металдарға коррозиялық әсері, ол 
ауаның (оттегінің) тұздықпен жанасуына байланысты ашық жүйелерде күрт 
артады. Коррозияны азайту үшін тұздарға пассиваторлар деп аталатын заттар 
қосылады. Бұл каустикалық натрий хроматы.
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Тікелей салқындату жүйесімен салыстырғанда тұздықты жүйелердің 
артықшылықтары:

• камералардағы ауа температурасын реттеу, тіпті Тоңазытқыш 
камералардың едәуір саны мен олардың ұзындығы болса да, практикалық 
қиындық тудырмайды;

• хладон салқындату жүйесінің ықшам дизайны және хладонның 
ең аз қажеттілігі;

• үлкен тұзды сақтау қабілеті және тоңазытқыш компрессорды ұзақ 
уақыт өшіру мүмкіндігі;

• салқындатылған өнімдерге әсер еткен кезде тұздықтың зияны мен 
қауіпсіздігі.

Тұздықты салқындату жүйелерінің кемшіліктері келесідей:
• камерадағы бірдей температураға қол жеткізу үшін 

буландырғыштағы қайнау температурасы тұздықты салқындату жүйесін 
қолдана отырып, тікелей салқындату кезінде тоңазыту агентітің қайнау 
температурасынан 5-8 °С төмен болуы тиіс;

• тұзды салқындату жүйесіне қызмет көрсету шығындары тікелей 
салқындатуға қарағанда шамамен 25% жоғары;

• құбырлардың коррозиясы нәтижесінде тұзды жүйелердің жұмыс 
істеу ұзақтығы айтарлықтай төмен (3-5 жыл);

• үлкен тұтыну болат мырышталған құбырлар.

5.1.4.1. Тұз ерітінділері

Салқындату жүйелерінде тұздардың сулы ерітінділері қолданылады: 
NaCl, MgCl2 және CaCl2, олар О °C-тан төмен температурада сұйық болып 
қалады.

Ерітінділердің қату температурасы судағы тұздардың 
концентрациясына байланысты.

Бұл тұз ерітіндісінің ең төменгі қату температурасы криогидрат 
температурасы (нүкте) деп аталады. Сонымен, криогидраттық температура 
және оларға сәйкес тұз ерітінділерінің концентрациясы NaCl -21,2 °С және 
23,1 %; СаС12 -55 °С және 29,9% үшін болып табылады. MgCl2 тұзының 
ерітіндісі NaCl және CaС12 тұздары арасындағы мұздату температурасы 
бойынша аралық орынды алады. Тұз концентрациясын арттыруға ұмтылу, 
мысалы, NaCl, 23,1% - дан жоғары, мұздату температурасының төмендеуіне 
емес, Оның жоғарылауына әкеледі, ерітіндіден тұз кристалдары түседі, 
концентрациясы тиісті криогидрат нүктесінің күйіне дейін төмендейді. 
Криогидрат нүктесінде тұздық су мен тұздың (эвтектикалық мұз) біртекті 
қоспасы түрінде қатып қалады.

Тоңазыту техникасында СаС12 тұз ерітіндісі кеңінен қолданылады,
оның  (-55 °С) ең төменгі қату температурасы бар. Бұл мұздату 
температурасы жүйенің жоғары сенімділігіне кепілдік береді және 
буландырғышта тұзды мұздату мүмкіндігін болдырмайды.
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5.1.4.2. Этиленгликоль

55 °C-тан төмен температура алу үшін тұзды қолдануға болмайды. Бұл 
жағдайда этиленгликольдің сулы ерітіндісі (антифриз) аралық салқындатқыш 
ретінде қолданылады. Таза этиленгликоль C2N4 (oh) 2-де мұздату 
температурасы бар -17,5 °C. сондықтан этиленгликольдің сулы ерітінділері 
қолданылады, олардың қату температурасы этиленгликольдің массалық 
үлесіне байланысты. Этиленгликоль ерітінділері -40-60°С қайнау 
температурасы диапазонында қолданылады. Этиленгликоль металдарға 
айтарлықтай коррозиялық әсер етеді, сондықтан мұндай теріс әсерді азайту 
үшін ерітіндіге пассиваторлар қосылады.

5.1.4.3 Спирттер

Мұздату температурасы төмен (-96 °C) және тұтқырлығы төмен 
болғандықтан, суық тасымалдауғыштар ретінде кеңінен қолдану хладон-30
алды. СОны -4-тан -90°С дейін температуралар диапазонында қолданады. 
Метил спирті (7зам = -97,8 °с) улы және оны салқындатқыш ретінде қолдану 
ұсынылмайды. Тұздықтардың кейбір жағымсыз қасиеттерін ескере отырып, 
ғалымдар үнемі салқындатқыштардың жаңа түрлерін іздейді. Осындай 
салқындатқыштардың бірі-СаС12 тұздығының тұтқырлығымен 
салыстырғанда аз тұтқырлығы бар дихлорметан. Дихлорметан (SN2S12)
жоғары температурада (20-30 °С) өте ұшқыш. Дегенмен, оны тоңазытқыш 
техникасында кеңінен қолдану жоғары шығындармен шектеледі. Онда, 
спирттердегідей, адамдар үшін зиянды ұшпа қоспалар бар. Сондықтан R30
және спирттер жабық ауа өткізбейтін жүйелерде қолданылады, ал бөлмелер 
қарқынды желдетіледі.

Бақылау сұрақтары:
1. Тоңазытқыш жабдықтары дегеніміз не?
2. Салқындату түрлері қандай?
3. Заттың фазалық ауысуы қалай жүреді?
4. Қандай тоңазыту агенттері бар, олардың ерекшелігі?
5. Озонға қауіпсіз тоңазыту агенттеріне не жатады?
6. Суық тасымалдағыштарға не жатады?

5.2. Тоңазытқыш машиналар

Салқындатудың барлық әдістерінің ішінде ең көп қолданылатын 
тоңазытқыш машиналардың көмегімен салқындату (машиналық салқындату), 
онда қайнаған сұйық газдар принципі қолданылады. Тоңазытқыш 
машинаның жұмысы толығымен автоматтандырылған, бұл келесі 
артықшылықтарды береді: пайдалану ыңғайлылығы, қызметкерлердің 
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қауіпсіздігі, әртүрлі өнімдер үшін қажетті температура режимін сақтау 
мүмкіндігі, сондай-ақ үнемдеу режимі.

Тоңазытқыш машина-бұл салқындатқыш агент деп аталатын жұмыс 
затының бірдей мөлшері айналатын сақиналы герметикалық жабық жүйе. 
Машинадағы салқындатқыш тек физикалық жағдайын өзгертеді.

Коммерциялық машина жасауда тоңазытқыш машиналардың екі түрі 
қолданылады: компрессорлық және абсорбциялық, олар салқындатқыш 
агенттің айналымын қамтамасыз етудің әртүрлі әдістерін қолданады. 
Салқындату агенті айналымы үшін компрессиялық тоңазытқыш машинада 
механикалық энергия, ал абсорбцияда жылу жұмсалады. Ең көп таралған 
компрессиялық тоңазытқыш.

5.2.1. Компрессиялық тоңазытқыш машинасы

Компрессиялық тоңазытқыш төрт негізгі бөліктен тұрады: 
буландырғыш, компрессор, конденсатор және термореттегіш шұра (ТРВ).

5.1-суретте көрсетілгендей салқындату табиғи немесе мәжбүрлі болуы 
мүмкін. 

Тоңазытқыш машинасының компрессоры келесі процестерді жүзеге 
асыруға арналған: буландырғыштан салқындатқыш буларды сору, оларды 
адиабатикалық сығымдау және конденсаторға айдау.

Буландырғыштан буды компрессорымен сору. Салқындатылатын 
ортада (камерада) орналасқан буландырғыштардың (ауа 
салқындатқыштардың) жұмыс істеп тұрған тоңазытқыш қондырғысы кезінде 
камерадағы басқа денелермен салыстырғанда ең төмен температурасы 
болады. Буландырғыштың (ауа салқындатқыштың) түтіктерінде салқындату 
агенті бар, оның қайнау температурасы қысымға байланысты. 
Буландырғышта пайда болған булар үнемі компрессормен шығарылады, бұл 
тұрақты қысымды және сәйкесінше салқындатқыштың тұрақты қайнау 
температурасын қамтамасыз етеді.

5.1-сурет. Компрессиялық тоңазытқыш машинасының сызбасы:
1 - буландырғыш; 2-салқындатылатын көлем; 3-реттегіш шұра; 4-

конденсатор; 5-компрессор
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Егер буландырғышқа жылу жүктемесі өссе (өнімді камераға енгізген 
кезде), онда буландырғыштағы қысым артады. Тиісінше, қайнау 
температурасы да артады, ал буландырғышқа жылу жүктемесі 
тоңазытқыштағы ауа мен буландырғыштың беті арасындағы температура 
айырмашылығының төмендеуіне байланысты төмендейді. Буландырғышта 
қысымның жоғарылауы бу тығыздығының жоғарылауына және 
компрессордың өнімділігін арттыруға әкеледі. Буландырғыштағы 
салқындатқыштың қысымы мен қайнау температурасы төмендей бастайды. 
Егер буландырғышқа жылу ағыны айтарлықтай азайса (өнімдердің толық 
салқындауы орын алса), онда буландырғыштағы бу мөлшері өте аз болады, 
яғни буландырғышта іс жүзінде бу болмайды, сондықтан компрессордың 
буландырғыштан шығатын ештеңесі жоқ және ол автоматты түрде өшеді.

Сонымен, бу сору компрессорының жұмысы белгілі бір қысымды 
және сәйкесінше буландырғышта салқындатқыш қайнау температурасын 
қамтамасыз етеді. Буландырғыштан бу алатын Компрессор іс жүзінде 
камерадан жылуды шығарады.

Компрессордағы булардың адиабатикалық сығылуы олардың 
температурасын көтеру үшін қажет. Сығудың соңында будың температурасы 
буларды салқындату үшін конденсатордағы салқындату ортасының 
температурасынан жоғары болуы керек. Салқындаған кезде бу сұйықтыққа 
өтеді.

Тоңазытқыш машина компрессоры конденсаторда кейіннен 
тоңазытқыш агентті конденсациялау процесінің физикалық ажырамас бөлігі 
болып табылады Тоңазытқыш агентті бу қысуды қамтамасыз етеді, 
буландырғышта төмен қысымды және осыған байланысты төмен қайнау 
температурасын жасайды, Тоңазытқыш машинаның барлық элементтері 
бойынша тоңазытқыш агентті жылжыту қамтамасыз.

Компрессорлар жұмыс істеу принципімен, суық өнімділігімен, 
құрылымдық белгілерімен ерекшеленеді.

Жұмыс принципі бойынша компрессорлар поршеньді, ротациялық, 
спиральді, бұрандалы, ортадан тепкіш болып бөлінеді.

Суық өнімділігі бойынша компрессорларды суық өнімділігі аз (12 кВт-
қа дейін), салқындық өнімділігі орташа (12-ден 90 кВт-қа дейін), суық 
өнімділігі үлкен (90 кВт-тан жоғары) компрессорларға бөледі. 
Компрессорлардың суық өнімділігі жұмыстың номиналды температуралық 
режимінде орнатылады.

Конструкциясы бойынша компрессорлар бір сатылы немесе көп 
сатылы (екі және үш сатылы) болып бөлінеді.

Герметикалық дәрежесі бойынша компрессорлар ашық немесе 
тығыздамалы (электрқозғалтқыш компрессор білігімен муфтамен немесе 
сына белдікті беріліспен жалғанады), тығыздамалы емес немесе ажыратқыш 
болып бөлінеді . Герметикалық компрессорларда компрессор мен электр 
қозғалтқышы жалпы герметикалық дәнекерленген ажырамайтын корпуста 
орналастырылады.
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Қазіргі заманғы сауда тоңазытқыш жабдықтарында негізінен піспекті, 
ротациялық және спираль компрессорларымен жабдықталған тоңазытқыш 
машиналары қолданылады.

Піспекті компрессорлар компрессорлардың ең көп таралған түрі 
болып табылады. Олармен сауда тоңазытқыш жабдығын және тоңазытқыш 
камераларын суық қамтамасыз ететін тоңазытқыш машиналар 
жиынтықталады.

Піспекті компрессорлар типтерінің алуан түрлілігі оларды индекстеу 
қажеттілігін тудырды.

Компрессорларды белгілеу үшін әріптік-сандық индекстеу 
қабылданған. Компрессор атауындағы бірінші әріп компрессорға арналған 
тоңазытқыш агентті (Ф — хладон (фреон), А — аммиак) анықтайды; екінші 
әріп — цилиндрлердің орналасуы (В — тік, У — V-тәрізді, УУ — W-тәрізді 
немесе желпуіш тәрізді). Компрессорды белгілеудегі әріптердің артындағы 
сан сағатына мың килокалорияда (1 ккал/сағ=1,163 Вт) көрсетілген суық 
өнімділікті көрсетеді.

Тығыздамалы компрессорлар үшін белгіге БС (мысалы, ФВБС6) немесе 
ТБ (мысалы, ТБ7) әріптерін енгізеді.

Герметикалық компрессорлардың әріптік бөлігінде Г әріпі болады 
(мысалы, ФГС, ФГэС, ФГрС).

5.2-сурет
2ФВ-4/4.5 компрессоры

1 - картер, 2 - төсеу, 3 - цилиндр блогы, 4 - клапан тақтасы, 5 -
сорғыш клапан, 6 - қақпақ, 7 - піспек, 8 - саусақ, 9 - бұлғақ, 10 -
тығыздама, 11 - қақпақ, 12 - сору шұрасы, 13 - сүзгі, 14 - сермер,
15 – тығыздама сақинасы, 16 - резеңке сақинасы, 17 - иінді білік,

18 - білік тірегі, 19 – пластина

Ашық типті тура емес ағымды тығыздамалы компрессорлар. 
Конструктивтік қарапайымдылығына байланысты піспекті компрессорлары 
бар тоңазыту машиналарында тура емес ағымды компрессорлар көп 
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қолданыс табады. Осы компрессорлардың цилиндрлерінде тоңазытқыш 
агенті піспек қозғалысы бағытының өзгеруіне сәйкес қозғалысты өзгертеді.

Ашық түрдегі компрессорлардың әдістемелік құрылымы мен жұмыс 
принципін өндірістен алынған, бірақ қоғамдық тамақтандыру және сауда 
кәсіпорындарында қолданылатын 2ФВ-4/4,5 типті компрессор мысалында 
қарауға ыңғайлы (5.2- сурет). Бұл компрессор ФАК типті агрегаттары бар 
тоңазытқыш машиналарда (фреонды компрессорлық-конденсаторлық 
агрегат) орнатылады.

«Ашық типті» компрессорлар бұл атауды олардың конструкциясында 
иінді білік герметикалық картердің шегінен шығып тұруына байланысты 
алды. Кейбір жағдайларда бұл ұсыныс компрессордың ағытпасы туралы 
ұсыныспен толықтырылады.

Компрессордың қозғалатын бөліктерін майлау қажет. Сондықтан 
компрессор картері маймен толтырылған. Иінді біліктің айналуында ол 
қарсы салмақтар мен бұлғақ бастарының төменгі бөлігі арқылы май бетіне 
тиеді. Компрессордың барлық қозғалатын элементтерін майлауды 
қамтамасыз ететін шағын («майлы тұман») май тамшылары пайда болады.

Компрессор білігіне қарсы салмақтар піспектердің, бұлғақтың және 
піспек саусағының инерциясын айнымалы жылдамдықпен цилиндрдің 
биіктігі бойынша сызықтық жылжыту кезінде өтеуді қамтамасыз ететін 
қажетті элемент болып табылады.

5.3-сурет. 2ФВ-4/4,5 компрессорының клапандық тобы
1 - айдау клапанының пластинасы, 2 - жұмыс серіппесі,3— тірек, 4 - буферлік 
серіппе, 5 - бағыттаушы төлке, 6 - розетка, 7 - сору клапанының пластинасы, 

8 - клапанды тақта, 9 - цилиндр

Піспекке қарағанда кері салмақтар айналмалы қозғалысты жүзеге 
асыратындықтан, «піспек – бұлғақ» қозғалатын массаның инерцияның толық 
өтелуіне қол жеткізілмейді. Бұл піспекті компрессорларды герметикалық 
компрессорларға қатысты герметикалық корпустың сыртында және ішінде 
орналасуы мүмкін қосымша амортизаторлармен жабдықтау қажеттілігіне 
әкеледі.

Салқындатқыш агентте майдың болуы компрессор цилиндрінде буды 
қысу алдында оларды майдан бөліп алу қажеттілігін анықтайды. Әйтпесе, 
май бөлек тамшы түрінде компрессор цилиндріне түсіп, «гидравликалық 
соққы» деп аталатын құбылыстың пайда болуына әкелуі мүмкін. Мұнай, кез-
келген сұйықтық сияқты, іс жүзінде қысылмайды, ол қатты дене ретінде 
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сығылған кезде әрекет етеді. Түскен кезде көп мөлшердегі майды цилиндр 
компрессордың бұл әкелуі мүмкін сынуы аз берік бөлігі компрессордың, атап 
айтқанда, болат өздігіненсерпімді пластиналар соратын клапан 7 (5.3-сурет) 
орналасқан клапан тақтада (жазық болат пластинада).

Тоңазытқыш агент ондағы ерітілген маймен компрессорға сорғыш 
шұра 12, сүзгі 13 арқылы түседі және бұдан әрі тоңазытқыш агенттің және 
майдың қоспасы бөлінеді. Май тамшылары тоңазыту агентінің буынан ауыр 
болғандықтан қоспадан бөлінеді және тік арна бойынша төмен түседі. 
Арнаның төменгі бөлігі шағын диаметрлі тесігі бар пластинкамен жабылған.

Пластинада шағын диаметрлі тесіктің болуы майдың буландырғыштан 
компрессор картеріне қайтарылуын қамтамасыз етеді. Буландырғыштың тік 
арнасында майдың қарқынды түсуі кезінде «гидравликалық ысырма» 
функциясын орындайтын май бағанасы қалыптасады.

Ажыратпалы піспекті тығыздамалы компрессорлар. Компрессор 
мен электр қозғалтқышты герметикалық корпусқа бекітіп, тығыздаманың 
конструкциясынан бас тартуға болады. 

Компрессор конструкциясының ажыратқыш орындалуының пайдалану 
артықшылығы жөндеудің қарапайымдылығы және оның кез келген 
құрылымдық элементін ауыстыру мүмкіндігі болып табылады.

Конструкцияның жетіспеушілігі статорды (электрқозғалтқыштың 
орамдары) салқындатудың қабылданған тәсілінен тұрады. Статор -15
температурасы бар буландырғыштан келіп түсетін тоңазытқыш агенттің 
буымен салқындатылады. Электр қозғалтқышының буының температурасы 
компрессор орналасқан бөлменің ауа температурасынан едәуір төмен 
болғандықтан, электрқозғалтқыштың орамасы жеткілікті түрде тиімді 
салқындатылады. Бұл электрқозғалтқыштың кіші габариттік өлшемдерінде 
және орам арқылы өтетін үлкен ток кезінде электрқозғалтқыштың және 
тиісінше компрессордың білігіне үлкен айналу мезетін қамтамасыз етуге 
мүмкіндік береді.

Сонымен қатар, тоңазытқыш машинада тоңазытқыш агенті болмаған 
кезде, мысалы, оның тоңазытқыш машинасы ағып кеткен кезінде, электр 
қозғалтқышының орамасы 100 °C-тан жоғары температураға дейін қызады, 
бұл оның жануына әкелуі мүмкін.
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5.4-сурет. ФГ-0,7 герметикалық компрессоры
1 - клапан тақтасы, 2 - піспек, 3 - цилиндр қақпағы, 4 - сору келтеқұбыры, 5 -

сору шұрасы, 6 - қалақты аспап, 7, 17 - корпустың жоғарғы және төменгі 
бөліктері, 8 - электр қозғалтқышының роторы, 9 - электр қозғалтқышының 
статоры, 10 - мойнытірек, 11 - серіппелі тірек, 12 - компрессор корпусы, 13 -

эксцентрикті біліктің қарсы салмағы, 14 - бұлғақ, 15 - піспекті саусақ, 16 -
қаптаманы бекіту, 18 - эксцентрик білігі, 19 - бәсеңдеткіш,

20 - айдау штуцері, 21 - терминал қорабы

Герметикалық піспекті компрессорлар. Герметикалық 
компрессорлар құрылымдық ерекшеліктерімен ерекшеленеді. 
Компрессорлардың атауы шартты түрде жасалған: ФГ — компрессор 
герметикалық, ФГэ — компрессор экрандалған роторы бар герметикалық, 
ФГ — компрессор герметикалық роторы бар герметикалық.

Герметикалық компрессорлар температуралық режиммен және электр 
қозғалтқыш білігінің айналу жиілігімен (жылдамдығымен) ерекшеленеді (25 
с-1,50 с-1).

Температура режимі бойынша герметикалық компрессорлар орта 
температуралы (С), төмен температуралы (Н), Жоғары температуралы (В) 
болып бөлінеді.

Соңғы жағдайда ротордың тұрақты айналу жиілігі бар үш фазалы, 
асинхронды электр қозғалтқыштар қолданылады.

Конструктивті ерекшелігі тұмшаланған компрессорлардың, атап 
айтқанда, компрессорлар үлгідегі ФГ-0,7 (5.4-сурет), болып табылады 
орналасуы біліктің компрессордың. Компрессор білігінің тік орналасуы 
бірқатар техникалық, демек, конструкцияның пайдалану ерекшеліктеріне 
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байланысты. Компрессордағы май компрессор корпусының төменгі бөлігінде 
орналасқан.

Компрессорды құрама майлау. Май төменгі қарсы салмақпен және 
корпуста май деңгейінен төмен орналасқан компрессордың басқа да 
қозғалатын бөлшектерімен шашырайды. Мұнай компрессор цилиндріне 
түспеуі үшін, корпустың жоғарғы бөлігінен Тоңазытқыш агенттің түсуін 
қамтамасыз ететін 4 сорғыш түтіктер орнатылған. Түтіктер сорғыш вентильге 
қатысты, оларға тек май түспейтіндей, компрессор ылғалды жүріспен жұмыс 
істеген жағдайда сұйық Тоңазытқыш агенттің тамшылары да орналасқан.

Майды мәжбүрлеп жеткізу эксцентрикті біліктің денесіндегі арналар 
арқылы ортадан тепкіш күштер есебінен жүзеге асырылады. 
Электрқозғалтқыштың орамын тиімді салқындату үшін ротордың жоғарғы 
бөлігінде қанатты бар.

Экрандалған роторы бар герметикалық компрессорлар. 
Герметикалық компрессорлардың ерекшелігі Тоңазытқыш машинадан 
тоңазыту агентінің ағып кетуіне олардың "сезімталдығы" болып табылады. 
Тоңазытқыш агент Тоңазытқыш машинадан сору және айдау 
вентильдеріндегі тығыздамалық тығыздағыштардағы тығыздамау арқылы, 
құбырлардың ниппельді қосылыстарындағы тығыздамау арқылы 
тоңазытқыш машина элементтерімен (буландырғышпен, ресивермен) және т. 
б. шыға алады. Осылайша, құбырлар мен ниппельді қосылыстар арқылы 
басқа элементтермен Тоңазытқыш машинада біріктірілген герметикалық 
компрессордың жеткілікті жетілдірілген конструкциясы тоңазытқыш машина 
элементтерінің барлық қосылыстарын мұқият бақылауға, жоғары техникалық 
қызмет көрсету мәдениетін қажет етеді. Олай болмаған жағдайда 
Тоңазытқыш агенттің ағуы компрессордың электр қозғалтқышының 
орамасының жануы мүмкін.

Ашық түрге қарағанда герметикалық компрессордағы электр 
қозғалтқышының орамасы (статор) конденсатор арқылы өткен ауа ағынымен 
салқындатылады, ал электр сымдары жоқ ротор экран ішіне 
орналастырылады.  Бұл компрессорда іске асырылды физикалық принципі 
дәлдеу магниттік өріс роторы арқылы магнитопроводящий дайындалған 
материалды осы мақсатта тот баспайтын болаттан жасалған (5.5 сурет).
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5.5- сурет. ФГэС-0,7-3(2) экрандалған роторы бар герметикалық компрессоры
1 - клапандар, 2 – піспек, 3 - бұлғақ, 4 - ротор, 5 - статор, 6 - эксцентрик білігі, 

7- экран, 8 - қаптама, 9 - білік тірегі, 10 - корпус

Статорды ауа ағынымен салқындату компрессордың тоңазыту 
машинасынан тоңазыту агентінің шығындарынан тәуелсіз болуын 
қамтамасыз етеді, бұл тек белгілі бір шамада компрессордың 
эксплуатациялық құндылығы деп санауға болады. Конструкцияның 
жетіспеушілігі, ең алдымен, тот баспайтын болаттан жасалған экран арқылы 
роторға магнит өрісін апару қажеттілігінен туындайды. Статормен қажетті 
магнит өрісін құру энергия шығынын ұлғайтуды және статордың габариттік 
өлшемдерін толықтай герметикалық сол суық өнімділікпен 
компрессорлардың электрқозғалтқыштарымен салыстыра отырып ұлғайтуды 
көздейді. Жиынтық себептердің салдарынан экрандалған роторы бар 
компрессорлар көбінесе тоңазытқыш камераларына қызмет көрсететін 
Тоңазытқыш машиналарда қолданылады.

Герметикалық ротациялық компрессорлар. Айналмалы ротор 
жағдайында (5.6-сурет) цилиндрдің Тоңазытқыш агентпен толтырылған бір 
қуысы бар.

Компрессордың эксцентрикті білігі айналғанда орақ тәрізді кеңістіктегі 
Тоңазытқыш агенттің көлемі азаяды (5.7, б-сурет), Тоңазытқыш агент 
сығылады, оның температурасы мен қысымы көтеріледі.

Одан әрі ауыстыру ротор (5.7, в-сурет) қысым тоңазыту агентін айдау 
қуысы артады ашылады айдағыш клапан және тоңазытқыш агенттің буы 
бастайды түсуге конденсатор. Қысумен қатар компрессордың сору қуысы 
бумен толтырылады. Компрессордағы сору клапаны жоқ, себебі ротор 
цилиндрдің бетіне жылжып, сору тесігін жабады.

Ротордың кейінгі қозғалысы (5.7, г-сурет) қысу процесін аяқтайды, 
Тоңазытқыш агенті сору қуысына түседі.

Поршенді компрессорлармен салыстырмалы түрде герметикалық 
ротациялық компрессорлар бірқатар артықшылықтарға ие:

• олардың көлемі мен салмағы аз;
• оларда компрессордың сенімділігін арттыратын сору клапаны жоқ;
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• компрессор жақсы теңдестірілген, себебі поршеньді сызықтық 
жылжыту жоқ;

• қозғалатын бөліктердің аз саны тозуды төмендетеді, сенімділікті 
арттырады, техникалық қызмет көрсетуді жеңілдетеді.

Компрессордың пайдалану сапасы оның конструкциясының 
ерекшеліктерінде. Компрессордың орақ тәрізді көлемі бір жағынан, ротордың 
бөлгіш қалақтың бетімен, екінші жағынан — ротордың цилиндрдің бетімен 
түйіспесімен түзілген.

5.6- сурет. ФГр роторы бар герметикалық компрессор
1 - эксцентрик, 2 - цилиндр, 3 - ротор, 4 - компрессор білігі, 5 - қалақ, 6 -

электр қозғалтқышының статоры, 7-сорғыш келтеқұбыр, 8, 9 - цилиндрдің 
жоғарғы және төменгі қақпақтары, 10 - айдау клапаны, 11 - май сүзгісі, 12 -

серіппе, 13 - герметикалық корпус, 14 - айдау келтеқұбыры, 15 - электр 
қозғалтқышының роторы, 16 - сору тиек шұрасы, 17 - май сорғысы

5.7-сурет. Ротациялық компрессордың жұмыс істеу принципі.
Айналмалы роторды тізбектеп жылжыту кезіндегі сығу фазалары (а-г)
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Геометриялық бұл байланыс айдау және сору қуысын бөлетін сызық 
бойынша (қайнау және конденсация қысымында).

Ротор мен цилиндрдің контактісі Тоңазытқыш агенттің сору қуысынан 
сору қуысына ағуын болдырмайтындай болуы тиіс. Бұл ротор мен 
цилиндрдің бетін сапалы өңдеу кезінде мүмкін. Бұл компрессордың 
пайдалану ерекшеліктерінің бірі.

Тоңазытқыш машинаның конденсаторы ластанған кезде 
конденсатордың жылу алмасу бетінің ауданы азаяды және компрессордың 
роторы оның жылулық кеңею шамасын шектейтін табалдырықтан өтіп 
қызады.

Осының салдарынан ротор мен цилиндрдің бетінде сызаттар болуы 
мүмкін, ең нашар жағдайда ротордың «сыналану» байқалуы мүмкін, яғни 
оның айналуының тоқтауы.

Саудалық тоңазытқыш жабдығы мен ауаны салқындату жүйесі үшін 
герметикалық ротациялық компрессорлар 0,3-тен 1,3 кВт-қа дейін суық 
өнімділікпен шығарылады.

Спиральді компрессорлар. Спираль түріндегі тоңазытқыш 
компрессорды жасау тұжырымдамасы 1905 жылы француз инженері Леон 
Креуспен (Leon Сгеих) патенттелген. Бірақ компрессорды дайындауға 
қойылатын жоғары технологиялық талаптарға байланысты спиральді 
компрессорлар сандық бағдарламалық басқарылатын станоктарды металл 
өңдеуге енгізген кезде ғана құрыла бастады.

Әлемде алғаш рет мұздатқыш жабдық нарығына спиральды 
компрессор американдық Copeland фирмасын ұсынды. Қазіргі уақытта ол 
бірқатар шетелдік фирмаларда өндіріледі — Danfos, Hitachi, Jork және т. б.

Спиральды компрессор екі спиральдан — қозғалмайтын және 
қозғалмалы тұрады. Эксцентрик білігімен байланысты спиральдердің бірі 
жалпақ параллель орбиталық қозғалысты жасайды. Екінші спираль 
компрессордың корпусына қатысты қозғалыссыз бекітілген. 

Спиральді компрессор «ылғалды жүрістен» қорықпайды, ал 
механикалық қоспалардан да бірдей. Компрессорды іске қосу жүктемесіз 
орын алады, сондықтан арнайы көмекші іске қосу құрылғысын талап етпейді.

Спираль компрессорлардың кез келген басқа компрессорлармен 
салыстырғанда істен шығу пайыы төмен, осыған сәйкес оларды «мәңгілік» 
деп санайды.

Жалпы спираль компрессорларының артықшылықтары герметикалық 
поршеньдік немесе әлсіз аналогтар алдында келесі қасиеттер тізімі ретінде 
көрсетілуі мүмкін:

•тоңазытқыш агентті қысу процесіне қатысатын бөлшектердің аз 
санына байланысты жоғары сенімділік және жоғары қызмет мерзімі;

•клапандардың болмауы және бөлшектердің кері қозғалысы 
салдарынан өте төмен шу;

•тегіс, үздіксіз қысу салдарынан өте аз діріл;
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•өлі кеңістіктің болмауына байланысты өте жоғары беру 
коэффициенті»;

•«ылғалды жүріспен» жұмыс істеу және механикалық қоспаларды сығу 
аймағына түсу кезіндегі компрессор жұмысының тұрақтылығы;

•шағын іске қосу сәті және іске қосу токтары. Бір фазалы модельдер 
үшін іске қосу жабдығының қажеті жоқ;

•ықшам және аз массасы.
Copeland фирмасының агрегаттарындағы компрессорлар R22 жұмыс 

істеу үшін минералды маймен немесе жаңа озон қауіпсіз хладагенттерде 
немесе R22 жұмыс істеу үшін полиэфир майымен толтырылады.

Спиральді компрессорлар шағын және орта салқындатқыштағы 
тоңазыту машиналарында қолданылады. Компрессия сияқты, олар 
герметикалық, әлсіз және тығыздалған болуы мүмкін.

Спиральді компрессорлардың құны салыстырмалы немесе тіпті 
поршеньдік компрессорлардың құнынан төмен.

Компрессордың салыстырмалы «кемшілігі» оны CNC білдектерінде 
дайындау қажеттілігі болып табылады, өйткені спиральды компрессор — бұл 
өте жоғары технологиялық деңгейдегі техникалық құрылым және өндірісті 
ұйымдастыру.

Бұрандалы компрессорлар. Бұрандалы компрессорлар - тоңазытқыш 
агентті қысу жұмыс қуысының тұйық көлемін азайту есебінен жүзеге 
асырылатын көлемді түрдегі компрессорлар (5.8, 5.9- суреттер).

Бұл қуыста бу осьтік және радиалды бағытта қозғалады. Будың 
қысылуы шығыңқы мен ойпаттың арасындағы қуыс цилиндрдегі айдағыш 
терезеге жеткенше жалғасады.

Компрессордың осы түрінің артықшылықтарына салқындатқышты 
бірқалыпты реттеу мүмкіндігі, кез келген тоңазыту агентінде жоғары қысу 
дәрежесі кезінде және қайнаудың кең температуралық диапазонында, ең 
алдымен төмен температуралы қайнау диапазонында және тиісінше 
салқындатқыш көлемдегі ауаның төмен температурасы кезінде жұмыс істеу 
мүмкіндігі жатады.

5.8 – сурет. Бұрандалы компрессор (роторлар, компрессордың жалпы түрі)
1,2 — жетекші және жетектегі роторлар (бұрандалар), 3 — синхрондаушы 

тісті берілістер
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5.9– сурет. Бұрандалы компрессордың жалпы түрі

Компрессордың кемшілігі роторлардың майлау жүйесін құру 
қажеттілігі болып табылады, ол роторлардың салқындату қамтамасыз етеді, 
компрессордың қызып кетуін болдырмайды, роторлар арасындағы жұмыс 
саңылауларын тығыздайды. Алайда, роторлардың май салқындауын қолдану 
майды Тоңазытқыш агенттен (май бөлгіштерден) ажыратудың сенімді және 
тиімді жүйелерін қолдану қажеттілігін тудырады, себебі компрессордың 
жұмысы кезінде оған май көп мөлшерде бүріледі. Май бөлгіш болмаған 
жағдайда май конденсаторға кіргізілуі мүмкін.

Бұл кемшіліктердің барлығы, компрессордың айқын 
артықшылықтарына қарамастан, оны сауда тоңазытқыш жабдықтарында 
қолдануды шектейді.

Мұндай түрдегі компрессорлар негізінен суық өнімділігі жоғары 
тоңазытқыш машиналарда қолданылады.

Ортадан тепкіш компрессорлар. Осы типті компрессорлар химиялық 
өнеркәсіп қондырғыларында немесе ғимараттар мен ойын-сауық 
құрылыстарын кондиционерлеу жүйелерінде үлкен холо-қосымша 
өнімділікке қол жеткізу үшін қолданылады (5.10 сурет).

Ортадан тепкіш компрессорлар бір білікке отырғызылған роторларды 
құрастырудан конструктивті орындалады. Әрбір ротор жеке қысу сатысының 
функциясын орындай отырып, жеке қуыста орналастырылады.

Тоңазыту агенті бір қуыстан екінші қуысқа (D —> Е —> F —> G) 
шығыста конденсация қысымына тең өсіп келе жатқан қысым арқылы 
біртіндеп итеріледі.

Компрессорда сығылған бу тәрізді тоңазытқыш агенті іс жүзінде 
майлар жоқ. Конденсатор мен буландырғыштың ішкі беттерінде майдың 
болмауы жылу алмасу аппараттарында жылу беру процесін жақсартады.

Ортадан тепкіш компрессорлар теңдестірілген, бірақ олар ротордың 
үлкен айналу жиілігіне арналған.
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5.10- сурет. Ортадан тепкіш компрессор
1 — сору келте құбыры, 2 — айдау келте құбыры, 3 — ротордың қалақтары

Компрессорлар үлкен суық-өнімділіктің Тоңазытқыш 
қондырғыларында тиімді, шамамен 900-10 000 кВт

Буды айдау. Егер қысу кезіндегі қысым (және температура) салқындату 
ортасының температурасынан төмен болса, онда конденсаторға түсетін 
мұндай булар салқындатылмайды. Конденсатордағы қысым төмендемейді. 
Компрессор цилиндрден басқа бу көлемін итеріп, конденсатордағы үлкен 
қарсылықты жеңуі керек, ол үшін бу конденсатордағы қысымнан жоғары 
қысымға дейін сығылуы керек. Қысымның жоғарылауы температураның 
тиісті өсуіне әкеледі. Қысым бу температурасы салқындату ортасының 
температурасынан асып кеткенге дейін артады.

Тоңазытқыш циклінің процестері жылу алмасудың әртүрлі түрлерімен 
байланысты: буландырғышта салқындатқыш салқындатылған камераның 
ауасынан немесе салқындатқыштан жылуды алады, конденсаторда жылу 
салқындатқыш ортаға (суға немесе ауаға) беріледі. Буландырғыш және 
конденсатор-негізгі жылу алмасу аппараттары.

Буландырғыш-сұйық салқындатқыш агент төмен қысымда қайнап, 
салқындататын объектіден (өнімдерден) жылу шығаратын аппарат. 
Буландырғышта қысым неғұрлым төмен болса, қайнаған сұйықтықтың 
температурасы соғұрлым төмен болады. Қайнау температурасы, әдетте, 
камерадағы ауа температурасынан 10-15 °C төмен болады. Камерадағы ауа 
температурасы салқындатылған өнімнің түріне байланысты. Буландырғыш 
суретте көрсетілгендей тікелей салқындатылған көлемде (камерада, шкафта) 
орналасуы мүмкін. Осы мақсатқа сәйкес ортаны тікелей салқындату үшін 
буландырғыштар мен аралық салқындатқышты (су, тұздық, ауа, 
этиленгликоль және т.б.) салқындату үшін буландырғыштар бөлінеді. 
Буландырғыштың дизайны салқындату ортасының түріне, қажетті 
салқындатқышқа, салқындатқыштың өзіне және орта арасындағы 
температура қысымына байланысты.

Конденсатор-салқындатқыш агент пен салқындатқыш орта 
арасындағы жылу алмасуды жүзеге асыруға арналған аппарат. Жылу беру 
процесінде салқындатқыш ортадан берілетін энергия салқындатқыш агенттен 
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алынады, ал салқындатқыш агенттің өзі салқындатылып, 
конденсацияланады. Салқындату ортасы қызады. Салқындатқыш ортаның 
түріне байланысты ауамен және сумен салқындатылатын конденсаторлар 
ажыратылады.

Термореттегіш шұра (ТРВ) буландырғышты оңтайлы шектерде сұйық 
тоңазыту агентіпен толтыруды қамтамасыз етеді. Буландырғыштың толып 
кетуі оның компрессорға түсуіне және бұзылуына әкелуі мүмкін, ал оның аз 
толтырылуы буландырғыштың тиімділігін күрт төмендетеді.

Буландырғышты толтыру дәрежесі буландырғыштың шығысындағы 
будың қызып кету температурасына байланысты. ТРВ буландырғыштан 
шыққан будың температурасын берілген температурамен салыстырады және 
алшақтық мөлшеріне байланысты сұйық салқындатқыш агенттің 
буландырғышқа ағынын арттырады немесе азайтады.

Жоғарыда аталған негізгі бөліктерден басқа, тоңазытқыш машина 
автоматика құралдарымен, іске қосқыш электр жабдықтарымен, жылу 
алмастырғыштармен, сүзгі кептіргішпен, ресивермен жабдықталған.

5.2.2. Тоңазытқыш машиналардың автоматика аспаптары

Автоматтандыру-адамның процесті басқаруға қатысуын толығымен 
немесе ішінара болдырмауға мүмкіндік беретін техникалық шаралар кешені.

Салқындатылған көлем тұрақты температура режимін сақтау керек 
объект ретінде қарастырылады. Тәулік уақыты мен жыл мезгілі қоршаған 
ауаның температурасына әсер ететіндіктен және камерадағы ауа 
температурасы бірдей болуы керек болғандықтан, камераға қоршаулар 
(қабырғалар, Едендер, Төбелер) арқылы түсетін жылу мөлшері үнемі өзгеріп 
отырады. Камерадағы ауа температурасының жоғарылауы өнімнің сақтау 
мерзімін азайтады, ал оның едәуір төмендеуі электр энергиясының артық 
шығындалуына ғана емес, сонымен қатар өнімдерді мұздатуға да әкеледі. 
Сондықтан қондырғыны автоматтандыру жылу жүктемесіне байланысты 
буландырғыштың жұмыс режимінің өзгеруін қамтамасыз етуі керек. 
Автоматика құралдары Тоңазытқыш машинаның барлық элементтерінің 
тиімді ғана емес, сонымен қатар сенімді жұмысын қамтамасыз етуі керек.

Тоңазытқыш машиналарды автоматтандыру үш негізгі бағыт бойынша 
жүзеге асырылады: жүйелердің көмегімен реттеу процестерін 
автоматтандыру; қорғауды автоматтандыру; сигнал беруді автоматтандыру.

№17 Тәжірибелік жұмыс

Тоңазытқыш машинасының құрылымын зерттеу

1. Тоңазытқыш машинасы дегеніміз _______________________________
2. Тоңазытқыш машинасының құрылымымен танысып, әр бөліктерінің 

тағайындауын анықтау керек. Нәтижесін кестеге толтырыңыз 
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№ Тоңазытқыш бөлігі Тағайындалуы Сызбасы Автоматика аспаптары

Бақылау сұрақтары:
1. Тоңазытқыш машинасы дегеніміз не?
2. Тоңазытқыш машина не үшін арналған?
3. Тоңазытқыш машинасының бөліктерін атаңыз?
4. Тоңазытқыш машинасының автоматика аспаптарына не жатады?

5.3. Тоңазытқыш агрегаттары

Өнеркәсіп талаптарына және орнатудың ыңғайлылығына сәйкес 
өндіруші зауыттар тоңазытқыш машиналарын агрегаттар түрінде шығарады.

Агрегат-тоңазытқыш машинаның бірнеше немесе барлық 
элементтерінің құрылымдық бірлестігі. Тоңазытқыш машинаның қандай 
элементтері Агрегатта құрылымдық түрде біріктірілгеніне байланысты олар 
төмендегідей бөлінеді:

• компрессор электр қозғалтқышымен, электр іске қосу 
аппаратурасымен және автоматика аспаптарымен агрегатталатын 
компрессорлық агрегаттарға (к типі);

• компрессорлық-конденсаторлық агрегаттар (АК типі) —
компрессор, конденсатор, электр қозғалтқышы және автоматика құралдары 
бір төсекке орнатылады;

• аппараттық агрегаттар: құрамына буландырғыш, ресивер, 
реттеуші станция және автоматика аспаптары кіретін буландырғыш-реттегіш 
(АИР типі); буландырғышты, конденсаторды біріктіретін буландырғыш-
конденсаторлық (АИК типі), сондай-ақ автоматика аспаптарымен реттеуші 
станция;

• машиналардың барлық элементтерін біріктіретін кешенді 
агрегаттар: компрессор, конденсатор, буландырғыш және автоматты 
реттеуші құрылғылар мен электр жетегінің барлық кешені.

Сонымен қатар, тоңазытқыш қондырғылары компрессор түріне қарай 
бөлінеді:

• сыртқы жетегі және біліктің тығыздағышы бар компрессорды 
қамтитын ашық;

• бір корпуста орналасқан компрессор мен электр жетегінен 
тұратын сальниксіз;

• ауа өткізбейтін, онда компрессор мен электр қозғалтқышы жалпы 
герметикалық корпусқа салынған.

Конденсатор түріне сәйкес ауа және суды салқындату конденсаторы 
бар қондырғылар ерекшеленеді.
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Тоңазытқыш машиналар көбінесе жеке агрегаттардан тұрады (мысалы, 
компрессорлық-конденсаторлық АК және атқарушы - реттеуші АИР).

Сауда және қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында МВБ — МКВ 
типті тоңазытқыш машиналар кеңінен қолданылады: МВБ 4-1-2, 1МВВ 6-1-2, 
1МВВ 9-1-2, 2мвв 12-1-2 - конденсатордың ауамен салқындауымен; МКВ 4-
1-2, 1МКВ 6-1-2, 1МКВ 9-1-2, 2МКВ 12-1-2, МКВ 18-1-2 — конденсатордың 
сумен салқындауымен. Алдыңғы 1 саны бар агрегаттарда компрессордың 
айналу жылдамдығы 960 айн/мин; 2 саны — 720 айн/мин.

Әріптік белгілеуден кейінгі бірінші сан мың ккал/с есебімен суық
өнімділігін көрсетеді, екінші сан — тоңазыту агентінің нөмірі (1 — хладон 
R12, 2 — R22 саны), үшінші сан — температуралық жұмыс режимі: 0 —
жоғары температуралы (-15 — тен + 15 °С — қа дейін), 2-орташа 
температуралы (-40-тен -10 °С-қа дейін), 4-төмен температуралы (-100-ден -
30 °С-қа дейін).

МВВ және MKВ тоңазытқыш машиналары негізінен компрессорлық-
конденсаторлық қондырғылардың әртүрлі маркаларымен қамтамасыз 
етілетін суық өнімділікпен ерекшеленеді. Тоңазыту агенттің түріне, суық 
өнімділігіне және конструктивтік орындалуына (тік немесе У-тәрізді) 
байланысты компрессорлардың мынадай белгілері болады: 1ак 4,5-1-2, АВ 3-
1-2, 1ак 6-1-2, АВ 6-1-2, АК 9-1-2 және т.

Барлық МВВ және МКВ машиналары толығымен автоматтандырылған, 
қар жамылғысын Автоматты еріту жүйесімен жабдықталған. Бұл машиналар 
+5-тен -18 °C-қа дейінгі камераларда режим құра алады.

МВВ және МКВ машиналарымен қатар, сауда және қоғамдық 
тамақтандыру кәсіпорындарында АК компрессорлық конденсатор 
қондырғылары кеңінен қолданылады 4,5-2-4, АКФВ 4м, ФАК 1,5 М3 
дүкендердегі сауда сөрелері мен сөрелерін орталықтандырылған салқындату 
үшін де, стационарлық және жиналмалы тоңазытқыш камераларына жеке 
қызмет көрсету үшін де. Бұл компрессорлық-конденсаторлық қондырғылар -
25-тен 0 °C-қа дейін қайнау температурасын, АК компрессорлық-
конденсаторлық агрегатты алуға мүмкіндік береді 4,5-2-4, R22 - де жұмыс 
істейді, буландырғышта -35 °C-қа дейін қайнау температурасына жетуге 
мүмкіндік береді (5.1-кесте).

Бұрын сауда кәсіпорындарында АКФВ 56 м агрегаты бар ИФ-46
кеңінен қолданылатын тоңазытқыш машинасы қазіргі уақытта АВ 3-1-2
агрегаты бар МВВ 4-1-2 машинасымен ауыстырылды.

МВВ және МКВ тоңазытқыш машиналары маймен және 
салқындатқышпен қамтамасыз етіледі және компрессорлық конденсатор 
қондырғысынан, автоматты басқару жүйесінен, ауа салқындатқыштардан 
немесе буландырғыштардан, арматуралық қалқан мен басқару қалқанынан 
тұрады.

Компрессорлық-конденсаторлық қондырғыға компрессор, ауа немесе 
су салқындататын конденсатор және ресивер кіреді. Компрессор-поршеньді, 
бір сатылы, крейцкопфты, сальниксіз. Суды салқындату конденсаторы —
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қабық-құбырлы. Ауаны салқындату конденсаторы — қабырғалы құбырлы; 
жылу алмастырғыш батареядан, диффузордан, жоғарғы және төменгі 
парақтардан тұрады. Ресивер-Болат көлденең цилиндрлік ыдыс.

5.1-кесте. Машиналардың температуралық диапазоны

Машина 
маркасы

Температура, °С
қайнау конденсатордағы салқындатқыш су Қоршаған ауа

МВБ 4-1-2 -10-нан -25 дейін 5-40
МКВ 4-1-2 -10-нан -28 дейін 1-30
1 МВВ 6-1-2 -5-тен -25 дейін 5-40
1 МКВ 6-1-2 -5-тен -25 дейін 1-30
1 МВВ 9-1-2 -5-тен -25 дейін 
1 МК 9-1-2 -5-тен -25 дейін 1-30
АК 4,5-2-4 -5-тен -40 дейін 1-30

Ауа салқындатқыш-ауаның мәжбүрлі қозғалысы бар қабырға-құбырлы 
жылу алмастырғыш.

Буландырғыш-қабырғалы-түтікшелі құрғақ қабырға (ИРСН).
Арматуралық қалқан жылу алмастырғыштан және кептіргіш сүзгіден 

тұрады. Жылу алмастырғыш алюминий құбырынан жасалған, онда ядро 
басылады.

Машиналарды автоматты басқару жүйесі берілген температуралық 
режимді, шамадан тыс жүктеме және параметрлердің авариялық ауытқуы 
кезінде компрессорды Автоматты қорғауды қамтамасыз етеді.

Басқару қалқанында электр іске қосу және коммуникациялық арматура 
шоғырланған.

Бақылау сұрақтары
1. Тоңазытқыш агрегаты дегеніміз не?
2. Тоңазытқыш агрегаттарының түрлері?
3. Жұмыс істеу ерекшелігі  неде?

5.4. Сауда-технологиялық тоңазытқыш жабдығы

Бөлшек сауда және қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында тез 
бұзылатын өнімдерді қысқа мерзімге сақтауға, көрсетуге және сатуға 
арналған салқындатқыш құрылғылар сауда тоңазытқыш жабдықтары деп 
аталады. Оған жиналмалы тоңазытқыш камералар, Тоңазытқыш шкафтар, 
салқындатылған витриналар, витрина -сөрелер мен сөрелер кіреді.

Тағайындалуы бойынша сауда тоңазытқыш жабдығы үш негізгі түрге 
бөлінеді:

• тез бұзылатын тауарларды сақтауға арналған жабдықтар 
(тоңазытқыш камералар, шкафтар, жабық сөрелер);
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• сатып алушыға тауарларды көрсетуге және сатуға арналған 
жабдықтар (ашық сөрелер, витриналар және сөрелер-витриналар);

• терезе ойықтарында, витриналарда, сауда залдарында, көрмелерде 
және т.б. тауарлардың үлгілерін көрсетуге арналған демонстрациялық 
жабдықтар (демонстрациялық витриналар, шкаф-витриналар).

Жиналмалы тоңазытқыш камералары тез бұзылатын азық-түлік қоры 
дүкендерінің қойма үй-жайларында өнімнің нақты түріне арналған 
нормативтік және ілеспе құжаттарда көрсетілген рұқсат етілген сақтау 
мерзімінен аспайтын уақыт ішінде сақтауға арналған. Олар стационарлық 
камералардың құрылысы іс жүзінде мүмкін емес немесе бұл үшін тиісті 
жағдайлар жоқ кәсіпорындарда қолданылады.

Тоңазытқыш шкафтар сатушылар мен буып-түюшілердің жұмыс 
орындарында ағымдағы азық-түлік қорын қысқа мерзімге сақтауға арналған.

Төмен температуралы сөрелер мұздатылған және мұздатылған 
өнімдерді өлшеп оралған күйінде сақтауға және сатуға арналған. Витриналар 
сатып алушылардың таңдауы бойынша өнімдерді көрсету және сату үшін 
қызмет етеді. Дүкен сөрелері ет, балық, сүт және гастрономиялық 
тауарларды қысқа мерзімді сақтауға, көрсетуге және сатуға арналған. 
Өнімдер сатылған сайын олардың витринадағы қоры толықтырылады.

Сақтау режимі бойынша тоңазытқыш жабдық үш топқа бөлінеді: төмен 
температуралы — балмұздақ, мұздатылған өнімдер мен жартылай 
фабрикаттарды 18 °С-тан аспайтын температурада сақтау үшін; орташа 
температуралы-шикізатты, өнімдер мен жартылай фабрикаттарды 0-ден 5 °С-
қа дейінгі температурада сақтау үшін және сусындарды 10-14 °с-қа дейінгі 
температураға дейін салқындатуға арналған жабдық.

Салқындатқыш машиналардың түріне сәйкес компрессорлық және 
абсорбциялық машиналары бар жабдықтар ерекшеленеді. Компрессорлық 
тоңазытқышпен салқындатылған ең көп таралған жабдық. Абсорбциялық 
тоңазытқышпен жабдықталған шкафтар мен есептегіштер тұтынушылық 
кооперация дүкендерінде ғана қолданылады. Мұзсолянды және құрғақ мұзды 
салқындататын жабдық қазіргі уақытта шығарылмайды.

Тоңазытқыш жабдық кіріктірілген немесе бөлек орнатылатын 
жылжымалы агрегатпен шығарылады. Агрегаттар жабдықтың жанында 
немесе жеке үй-жайда орнатылады. Қоршаған ауаның температурасы жиі 40 
°С және одан да көп болатын елдің оңтүстік аудандары үшін өнеркәсіп 
арнайы тоңазытқыш жабдықтарын дайындайды, бұл жабдық моделінің 
атауындағы Ю индексі (Оңтүстік орындалуы) куәландырады.

Сауда тоңазытқыш жабдықтарының құрылымдық негізі екі жағынан 
металл қаптамасы бар қатты жақтау немесе жеке панельдер болуы мүмкін. 
Камераға жылу ағынын азайту үшін оның сыртқы беті оқшауланып, есіктің 
периметрі бойынша резеңке тығыздағыштар орнатылады.

Отандық өнеркәсіп Қазақстан стандарттарының талаптарына сәйкес 
келетін және өнімділігі жоғары, оны ұстауға қол еңбегінің аз шығыны және 
жұмыста жоғары сенімділігі бар заманауи сауда және технологиялық 
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жабдықтар шығаруды игерді. Қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарына 
арналған жаңа сауда тоңазытқыш жабдықтарында (сөрелер, витриналар, 
сөре-витриналар, шкафтар мен камералар) барлық түрдегі функционалдық 
сыйымдылықтарды тікелей витриналарда, шкафтарда, сөре-витриналарда, 
сондай-ақ кассеталарда (сөрелерде, сөре-витриналарда) және контейнерлерде 
немесе жылжымалы сөрелерде (камераларда, қарқынды салқындату 
шкафтарында) орналастыруға болады.

Мұндай жабдықтың артықшылықтарының бірі-Оңтүстік климатта 
жұмыс істеуге бейімделу, бұл жаз мезгілінде жоғары температурасы бар кең 
аумақтары үшін өте маңызды.

Төмен температуралы жабдықтардың барлық модельдерінде 
салқындатылған көлемнің ішіндегі температура -18 °С-тан аспайды, бұл 
мұздатылған өнімдердің белгіленген мерзімде толық сақталуын қамтамасыз 
етеді. Жабдықтың кейбір түрлерінде "қар тондары" еруінен пайда болатын 
еріген суды автоматты түрде алып тастау қарастырылған, бұл ыдыстардың 
сумен толтырылуын және уақтылы жойылуын бақылау қажеттілігін 
болдырмайды.

Жаңа сауда жабдықтарын пайдалану электр энергиясының нақты 
шығынын едәуір азайтуға мүмкіндік береді, бұл елде көп мөлшерде жұмыс 
істеп тұрған тоңазыту жабдықтары оны үлкен үнемдеуге әкеледі.

5.4.1 Стационарлық тоңазытқыш камералар

Стационарлық тоңазытқыш камералары (5.11-сурет) сауда және 
қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындары азық-түліктің үлкен қорын сақтау 
үшін қызмет етеді, бұл кәсіпорынның тоқтаусыз жұмыс істеуіне ықпал етеді.

5.11-сурет. Стационарлық тоңазытқыш камераларының орналасуы:
I-сүт-май камерасы; II-ет-балық камерасы; III-жасыл камера; IV-

сусындар камерасы; V - машина бөлімшесі; VI-кәсіпорын лифтісі.
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Олар жертөлелерде немесе бірінші қабатта жеке блок түрінде 
орналасуы мүмкін. Ғимараттың өзі салынып жатқан сол құрылыс 
материалдарынан жасалған. Камераларға кіру тамбурдан жүзеге асырылады, 
бұл камераға есіктерді ашқан кезде ауамен кіретін ағындарды азайтуға 
мүмкіндік береді. Камералардың жанында машина бөлімі орналасқан. 
Буландырғыштар өнімдерді салқындатып қана қоймай, қабырғаларда жылу 
ағындарының қабырғаға енуіне жол бермейтіндей етіп орналасуы керек.

Тоңазытқыш камералары табиғи жарықтандырусыз жасалады, өйткені 
камерада терезелердің болуы қосымша жылу ағындарына әкеледі. Сонымен 
қатар, тамақ өнімдеріне әсер ететін күн сәулесі олардың сақтау мерзімін 
қысқартады. Камералардың өздері дәретханалардың, душтардың, жуу немесе 
ыстық цехтардың жанында орналаспауы керек, олар арқылы ешқандай 
құбырлар (суық, ыстық су, газ, кәріз құбырлары) өтпейді. Кез келген 
камераның ең аз ауданы 6 м2-ден кем болмауы тиіс. Камералардың биіктігі 
2,7—3,3 м. Биіктігі 3,3 м немесе одан да көп қабырғалар арқылы камераларға 
жылу ағынын азайту үшін камерада қалыңдығы 100 мм полистирол көбігінен 
2,5 м биіктікте жалған төбе орнатылуы мүмкін. Камерадан суық ауа сыртқа 
шығарылады, ал сыртқы ауа бактериологиялық сүзгі арқылы камераға 
беріледі. Бір күнде камера ауасының екі-төрт көлемі өзгереді.

Тоңазытқыш камераларды пайдалану кезінде буландырғыштар "қар 
тондарымен" жабылады. Оның пайда болу себебі-салқындату кезінде 
өнімдерден буланған су буларының конденсациясы. Камераның ауасы 
буландырғыштан өтіп, шық нүктесіне дейін салқындатылады және одан су 
буы шығады. Буландырғышта "қар тондары" болуы өте жағымсыз құбылыс, 
өйткені "қар тондары" пайда болуы электр энергиясының шамадан тыс 
шығындалуына, камерадағы температураның жоғарылауына және 
тоңазытқыш машинаның тез тозуына әкеледі. Буландырғыштан өтетін ауа 
салқындатылып қана қоймай, құрғайды. Ауа өніммен жанасқанда, оның 
салыстырмалы ылғалдылығы төмендейді, бұл ылғалдың өнімнен ауаға өтуіне 
әкеледі. Өнімнің кебуі орын алады. "Қар тондары" мезгіл-мезгіл еруі керек. 
Бұл автоматты түрде немесе қолмен жасалады.

5.4.2. Құрастырмалы тоңазытқыш камералар 

Құрастырмалы тоңазытқыш камералары шағын сауда және қоғамдық 
тамақтандыру кәсіпорындарында салқындатылған және мұздатылған 
өнімдерді қысқа мерзімді сақтауға, сондай-ақ ірі қоғамдық тамақтандыру 
кәсіпорындарының жеке цехтарында шикізатты, жартылай фабрикаттар мен 
дайын суық тағамдарды салқындатуға және сақтауға арналған.

Жиналмалы тоңазытқыш камералары екі нұсқада шығарылады: орташа 
температуралы КХС (5.12-сурет) 0-2 °С-та салқындатылған өнімдерді және 
16-18 °С-та мұздатылған өнімдерді сақтауға арналған төмен температуралы 
(КХН типті) өнімдерді сақтауға арналған.
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5.12-сурет. КХС тоңазытқыш камералары: а-КХС-1-8,0 камерасының жалпы 
түрі; б- КХС-1-8,0К камерасының жалпы түрі; в-КХС-1-8,0К қимасы: 1-

пандус; 2-арбаларды жылжытуға арналған бағыттаушылар; 3-есік; 4- есік 
құлпы; 5-электр жабдықтары қалқаны; 6-тоңазытқыш машина; 7-

пенополиуретан; 8- тіректер.

Сауда және қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарының қосалқы үй-
жайларында немесе өндірістік цехтарда орнатылған бұл камералар сол жерде 
зауытта жасалған жекелеген бірыңғай қалқандардан жиналады. 
Қалқандардың екі жағынан тақталармен немесе болат табақтармен қапталған 
ағаш қаңқасы болады, олардың арасында қалыңдығы 100 мм көбік 
полистиролдан жасалған жылу оқшаулағышы орналастырылған. Еденге 
арналған қалқандар міндетті түрде оқшаулаудың үстіне ағаш жоңқалы 
плитаның немесе тақталардың (вагонкалар) төсенішімен жабылады. 
Алюминий еден қалқандары ванна түрінде жасалған. Бір қабырға 
қалқанының есігі бар. Қалқандар керме бұрандалармен біріктірілген. Жік 
жерлеріндегі тұмшалану профильдік резинамен жүзеге асырылады. 

Металл қаптамасы бар бірыңғай қалқандардан пайдалы көлемі 6 м3 
(КХС-6), 12 м3 (КХС-12) және 18 м3 (КХС-18) камералар жиналады. Бұл 
камералардың барлығы бірдей биіктігі (2250 мм) және тереңдігі (2000 мм) 
және тек ені бойынша ерекшеленеді (сәйкесінше 2000, 3500 және 5800 мм).

КХС-6 камерасының бір бөлімі бар, ал КХС-12 камерасы екі нұсқада 
шығарылады: екі бірдей бөліммен, саңырау бөлгішпен бөлінген (әр бөлімнің 
өз есігі бар) және бір бөліммен (бөлгішсіз) және бір есікпен.

Камераларды салқындататын буландырғыштар камераның екі жағына 
немесе оның ортасына орналастырылады. КХС-18б камерасы екі бөлімнен 
тұрады, олар саңырау бөлгішпен бөлінген, әр бөлімнің өз есігі бар.

Камералар ұсақ өнімдерді орналастыруға арналған торлы алмалы-
салмалы сөрелері бар стеллаждармен, ет ұшаларына арналған ілгіштермен 
және өнімдерді ыдысқа орналастыруға арналған еден торларымен 
жабдықталған. Әрбір камера бөлек тұрған компрессорлық конденсатор 
қондырғысымен салқындатылады. Тоңазытқыш машинаның 
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буландырғыштары сөрелердің үстіндегі камерада орналастырылады. 
Буландырғыштардың астына конденсатты жинауға арналған табақтар 
орнатылады.

Кхс-6Ю және КХС-12Ю құрастырмалы камералары құрылғысы КХС-6
және КХС-12 камераларының құрылғысынан өзгеше емес, бірақ олар қуатты 
қондырғылармен жабдықталған. Басқалардан айырмашылығы, КХС-2-6М, 
КХС-12 б және КХС-18 б камераларында қалқандардың сыртқы бетінің 
фанерлі қаптамасы бар.

Құрастырмалы төмен температуралы камера КХН-1-8,0 К арналған 
сақтау мұздатылған өнімдер. Дизайн бойынша кхн-1-8,0 К камерасы КХС-1
камерасына ұқсас-8,0 к. айырмашылығы - төбеде R502-де жұмыс істейтін екі 
mhnk-630 тоңазытқыш машинасы орналасқан.

Тоңазытқыш агрегаттар жиналмалы камералардан тыс оларға тікелей 
жақын жерде орнатылады.

КХН-2-6см камерасы салқындатылған көлемнен және машина 
бөлімінен тұрады. Салқындатылған көлем екі жағынан металл парақтармен 
қапталған ағаш жақтаулар болып табылатын панельдерден тұрады. 
Қаптамалар арасындағы кеңістік ПСБ-С жылу оқшаулағыш көбік —
"сэндвич"типті жылу оқшаулағышпен толтырылған. Камераға кіру үшін 
құлыппен және құлыппен жабдықталған есік бар.

Камера машина бөлімінде орналасқан екі тоңазытқыш қондырғысынан, 
ауа салқындатқыштан және құбырлармен жалғанған термореттегіш 
вентильден тұратын Тоңазытқыш машинамен салқындатылады. Берілген 
температура TR-1-02X терморелімен автоматты түрде сақталады.

Ауа салқындатқыштың бетінен аяздың еруі РВТ-8/12/24 уақыт пен 
температура релесінің командасы бойынша хладагенттің ыстық буларымен 
автоматты түрде жүзеге асырылады.

КХН типті жиналмалы төмен температуралы камералар, ПХН-1-0,4 м, 
ПХН-2-2М есептегіштері, СН-0,15 секциялары сияқты салқындатылған 
камераларда төмен температура алу үшін ВН-630, АК герметикалық төмен 
температуралы агрегаттар қолданылады 4,5-2-4 және ВС-1250 орташа 
температуралы агрегаттары.

Төмен температуралы қондырғылар r502 хладонында -40-тен -25 °C-қа 
дейін қайнау температурасы диапазонында, ал орташа температура R12 
хладонында -25-тен -10 °C-қа дейін жұмыс істейді.

Құрастырмалы тоңазытқыш камераларының техникалық 
сипаттамалары 5.2- кестеде келтірілген. 
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5.2-кесте. Құрастырмалы мұздатқыш камералардың техникалық 
сипаттамалары
Камера Ішкі суытылатын 

көлем, м3
Еден ауданы,, м2 Жүктелетін өнім массасы, кг

КХС-6 6 4 600
КХС-6Ю 6 4 600
КХС-6Б 6 3,9 600
КХС-12 12 7 1200
КХС-12Ю 12 7 1200
КХС-12Б 12 6,8 1200
КХС-18Б 18 9,7 1800
КХН-1-8,0К 8,0 4,0 800
КХН-2-6СМ 5,7 3,9 650

5.4.3.Тоңазытқыш шкафтар

Тоңазытқыш шкафтар азық-түліктің жұмыс қорын сауда орындары мен 
тамақтану орындарында сақтауға арналған. Олар тікелей аспазшының немесе 
сатушының жұмыс орнына орнатылады. Сонымен қатар, олар жартылай 
фабрикаттар мен дайын тағамдарды тамақтандыру кәсіпорындарының 
өндірістік шеберханаларында сақтау үшін қолданылады. Шкафтар 
кіріктірілген қондырғылармен жабдықталған.

Тоңазытқыш шкафтардың екі түрі бар: ШХ, ШН және ШХС. Әріптік 
индекстер мынаны білдіреді: W — шкаф, X — суық, h — төмен 
температуралы, C-орташа температуралы. Үлгілердің атауында әріптерден 
кейін цифрлармен шкафтың сыйымдылығы текше метрмен көрсетіледі.

Шкафтардың модельдері 5.13-суретте келтірілген.

5.13-сурет. Тоңазытқыш шкафтар:
а-ШХ-0,8МС; б- ШХ-0,4МС; в-ШХ-1.12Ю; г-ШХ-0,8М9

ШХ-0,4 шкафы (5.14-сурет а) қаңқасыз алты панельді конструкция  
құрайды, олардың бірі ойып жабылатын құлпы бар есік болып табылады. 
Панельдердің тірек негізі-бұл ВСр 0,35 ~1 суық агрегаты орналасқан металл 
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жақтау. Суық қондырғының Автоматты әрекеті АРТ-2 термостатымен немесе 
ТР-1-02 терморелімен қамтамасыз етіледі. 

ШХ-0,6, ШХ-0,8 Ю (5.14-сурет, б), ШХ-0,8 МС (5,14-сурет, а), ШХ-0,4 
МС (5.5-сурет, б), ШХ-1Д2Ю (5.14-сурет, в), ШХ-0, 8М9 (5.14-сурет, г) және 
ШХ-0,4 М 4-(5.5-сурет, д) ШХ-0,4-тен камералар мен есіктер санымен, 
салқындатылатын ыдыстың көлемімен және машинаның суықтай 
шығымдылығымен ерекшеленеді. ШХ-0,8 Ю шкафы суық қондырғының 
жоғарғы орналасуына ие.

Дайын тағамдарды қарқынды салқындату шкафы. ШХ-И қарқынды 
салқындату шкафында өнімдер СП - 230 жылжымалы стеллажына (СТ СЭВ 
762-77) орнатылған Е1Х65К1 (СТ СЭВ 763-77) типті 26 функционалдық 
сыйымдылықтарда салқындатылады. Сөре мен сыйымдылықтар шкафтың 
жиынтығына кіреді.

Шкаф ағаш панелі бар жылу оқшауланған корпустан, суық машинадан 
және автоматика құрылғыларынан тұрады.

Корпустың сыртқы қаптамасы ақ эмальмен боялған болат 
жапырақтардан, ішкі жағы алюминий жапырақтардан жасалған. Корпустың 
жылу оқшаулауы ПСБ-с маркалы полистеролдан жасалған. Есіктің периметрі 
бойынша резеңке тығыздағыш салынған. Шкафтың ішінде алюминийден 
жасалған қорап орнатылған. Шкаф пен қораптың қабырғалары арасындағы 
кеңістік шкаф ішінде айналатын ауа ағындарын таратуға қызмет ететін ауа 
арналары жүйесін құрайды.

5.14-сурет. Тоңазытқыш шкаф: а - ШХ-0,4 М; б-ШХ-0,8 Ю;
1-суық агрегат; 2-ішкі қаптама; 3-ағызу құбыры; 4-сыртқы қаптама; 5-

жылу оқшаулау; 6-жарықтандыру шамы; 7-түпқойма; 8-буландырғыш; 9-
температура релесі; 10-сөре-тор; 11-машина бөлімінің торы; 12-конденсат 

жинауға арналған тұғырық
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Тоңазытқыш машина шкаф машина бөлімінде орналасқан 1АК6-1-2
компрессорлық-конденсаторлық қондырғыдан тұрады, су салқындату 
конденсаторы бар, шкафқа бір-бірінен жоғары орнатылған үш ВО-2 ауа 
салқындатқышы, үш ТРВ — 2м термостатикалық клапандары-әр ауа 
салқындатқышқа бір-бірден. Ауа салқындатқыштардың желдеткіштері 
дөңгелегінің диаметрі - 400 мм, желдеткіштердің Электр 
қозғалтқыштарының айналу жиілігі-әрқайсысы 1500 айн/мин, электр
қозғалтқышының қуаты-250 Вт. Есіктің үстіне дабыл және басқару 
құралдары бекітілген панель орнатылады. Машина бөлімінде іске қосу-
қорғау аппаратурасы бар қалқан орналасқан. Автоматика желдеткіштер мен 
компрессордың электр қозғалтқышының жұмысын басқару тізбектеріндегі 
токтың шамадан тыс жүктелуінен қорғауды қамтамасыз етеді. Қорғау 
құралдары конденсацияның артық қысымы белгіленгеннен жоғары( 1,3 МПа) 
ұлғайған кезде, сору қысымы белгіленгеннен төмен (0,03 МПа) төмендеген 
және салқындатқыш судың қысымы төмендеген кезде компрессорды 
тоқтатады.

Жұмыс істеу принципі. Жүктелмеген шкафты қосқан кезде 
компрессорлық конденсатор қондырғысы жұмыс істей бастайды. 30 с арқылы 
ауа салқындатқыштардың желдеткіштері қосылады, шкафтағы ауа 
температурасы төмендей бастайды. Салқындату режимі( 3-5 °C) 
терморелімен берілген температураға жеткенде, құрылғы өшіріледі, ал 
панельде "дайындық" шамы жанады.

Агрегатты жұмысқа одан әрі қосу шкафтағы температура терморел 
дифференциалының шамасына (2-3 °С) көтерілген кезде жүреді. Құрылғыны 
қосқан кезде температура берілген мәнге дейін төмендеген кезде" дайындық 
" шамы сөнеді, құрылғы тоқтайды және шам қайтадан жанады.

Ыстық өнімі бар функционалдық сыйымдылықтары бар сөрелерді 
шкафқа салғаннан кейін панельде қолмен "салқындату" тумблері қосылады, 
"салқындату" шамы жанады және ұзақтығы ВЛ-40 нақты уақытын 
белгілейтін процесс басталады. Шкафтағы ауа температурасы қысқа уақытқа 
20-40 °C — қа дейін көтеріледі, салқындатқыштың қайнау температурасы 5-
10 °C-қа дейін. 

5.4.4. Салқындатылатын витриналар мен сөрелер

Салқындатылған витриналар мен сөрелер салқындатылған және 
мұздатылған өнімдерді сауда залдарында, сатушылар мен өзіне-өзі қызмет 
көрсету дүкендерінде, сондай-ақ тамақтану орындарында көрсетуге, сақтауға 
және сатуға арналған.

Витриналар мен сөрелердің құрылымдық формалары сату әдісіне 
байланысты. Сатушылары бар кәсіпорындарда өнімді сатуға арналған 
жабдық жабық шыны дисплейлерге және таразы мен сатушының жұмысына 
арналған бетке ие. Өзіне-өзі қызмет көрсету кәсіпорындарында дүкен 
сөрелері сатып алушының өнімдерге еркін қол жеткізуі үшін ашық бетке ие.
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Салқындатылатын витрина-сөрелер екі салқындатылған бөлімнен 
тұрады: жабық сөре және оның үстінде орналасқан әйнектелген дисплей 
шкафы. Тауарларды сату витринадан жасалады. Бұл сөреде білгілі бір өнім 
қорын сақтады, қажетіне қарай витринаға салнады. Витрина- сөрелері 
кіріктірілген және жеке тоңазытқыш қондырғыларымен жабдықталған. 
Салқындатылған көлемде табиғи және мәжбүрлі ауа айналымы қолданылады.

Іс жүзінде сауда тоңазытқыш жабдықтарының келесі индекстері 
қабылданады: В — витрина, ПВ-витрина сөре, П — сөре, ПН-төмен 
температуралы сөре. Сызықтан кейінгі сандар м3-дегі пайдалы көлемді 
білдіреді (ДС-0,4 — көлемі 0,4 м3 төмен температуралы сөре). Белгілі бір 
түрлерді жабдықтау үшін сызықшадан кейінгі сандар мен әріптер 
құрылғының мақсаты мен ерекшеліктерін білдіреді. Мысалы, жеміс-жидекке 
арналған в - 2Ф-витрина, ПВ-с-есептеуіш-өзіне-өзі қызмет көрсету 
дүкендеріне арналған витрина.

ВН-С және ВН-П төмен температуралы витриналары. ВН-С 
витринасы өзіне-өзі қызмет көрсету дүкендеріне, ал ВН — П витринасы 
сатушылары бар дүкендерге арналған. Олар мұздатылған өнімдерді 
(жемістер, жидектер, тұшпара, ет, балық және т.б.) сақтау және сату үшін 
қолданылады. Бұл жабық витриналар, жоғарғы бөлігінің үш есе әйнегі бар. 
Витринаға кіру әйнектелген бөліктегі жылжымалы есіктер арқылы жүзеге 
асырылады. ВН-П витринасында еріксіз ауа айналымы бар, ал ВН-С
витринасы табиғи болады. Вн-С витринасы жеке тұрған ФАК-1,5МЗ 
тоңазытқыш агрегатымен, ал ВН-П витринасы ВН — 0,55~3 агрегатымен 
жабдықталған. 300 мм биіктікте суытылған көлемдегі температура түбінен 
минус 13-15 °С.

Соңғы жылдары ТАИР зауыттық маркасының бірыңғай сауда 
тоңазытқыш жабдықтарының жиынтығы жасалды. Жиынтыққа осы өнімге 
сәйкес келетін сандық индексі бар 20-дан астам жабдық кіреді.

Жабдық жиынтығының барлық бұйымдары үшін (салқындатылатын, 
салқындатылмайтын және қосалқы) бірыңғай ұзындық (1800 мм) және бірдей 
көлемдік - жоспарлау модулі (150 мм) қабылданды, бұл азық-түлік 
дүкендерінің сауда залының интерьерімен үйлесімділікті және қатардың көру 
тұтастығын бұзбай кез келген үйлесімде бұйымды құрастыруға мүмкіндік 
береді.

Кіріктірілген қондырғысы бар ТАИР-106 витрина-сөресі сатушылар 
арқылы қызмет көрсететін дүкенге арналған. Алдыңғы және бүйіріндегі 
салқындатылған витринаның мөлдір қоршаулары болады. Сатушы 
тауарларды таразыға және орауға арналған жұмыс үстелін ұсынады. 
Витринаның салқындатылған көлеміне қол жеткізу үшін мөлдір жылжымалы 
жапқыштар бар. Витринаның астында жабық салқындатылған есептегіш пен 
машина бөлімі орналасқан (машина бөлімі көрінбейді, өйткені ол сөренің 
артында орналасқан). Есептегіш қоршауының жылу оқшаулағышы болады. 
Есептегіштің сыртында ақ боялған табақ болатпен, ішінде алюминий 
табақпен қапталған. Есептегіште екі азық-түлік себеті бар жылжымалы 
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платформа бар. Есептегіштің пайдалы көлемі-0,145 м3, витриналар-0,174 м3. 
Машина бөлімінде ӘК 0,55~3 Тоңазытқыш герметикалық агрегаты 
орнатылған. Сөре терезенің түбіне орналастырылған қабырғалы-құбырлы 
буландырғышпен, жұмыс үстелінің астына орнатылған желдеткіші бар және 
алынбалы қалқанмен қоршалған буландырғышпен салқындатылады. 
Буландырғыштарды еріту үшін тоңазытқыш қондырғы 30-40 минутқа 
өшіріледі. Сөредегі температура 2-4 °с, ал витринада 4-6 °С.

ТАИР-146 витрина-сөресі сатушылар арқылы қызмет көрсететін 
дүкенге арналған. Витрина екі бөлімнен тұрады: төменгі жағында ашық 
саңылау бар, жоғарғы жағы мөлдір жылжымалы есіктермен жабылған. 
Витринаның астында машина бөлімі және салқындатылған сөре орналасқан, 
оған жылжымалы платформада екі азық-түлік себеті орнатылған.

Орташа температуралы ТАИР-600, ТАИР-106М, ТАИР-150, ТАИР-
106М2, ТАИР-150М2 витрина-сөрелері сатушылар арқылы қызмет 
көрсететін дүкендерге арналған. Жоғарғы бөлігінде-әйнектелген 
демонстрациялық витрина, төменгі бөлігінде — азық-түлік сақтауға арналған 
сөре.

ТАИР сөрелерінің сыртқы түрі 5.15-суретте, ал олардың техникалық 
сипаттамалары 5.3-кестеде келтірілген.

ПХН -1-0,4 М витринасы (5.16-сурет) машина бөлімшесі және төмен 
температуралы камера орналасқан тұтас корпустан тұрады. Машина бөлімі 
мен салқындатылған көлем ПСБ-с көбік оқшаулағышы бар қабырғамен 
бөлінген.

5.15-сурет. Орта температуралы сөрелер-витриналар ТАИР: А-ТАИР -
600; Б-ТАИР - 106М; в-ТАИР - 150; г-ТАИР-106м2; Д-ТАИР-150М2
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5.3-кесте. Орта температуралы ТАИР витрина-сөрелердің техникалық 
сипаттамалары
Көрсеткішт
ер

ТАИР-106М ТАИР-600 ТАИР-150 ТАИР-
106М2

ТАИР-
150М2

Ішкі көлемі. 
М3

0,64 1,5 0,150120 2500200,2 0,150

Көрсету 
ауданы, м2

0,84 1,6 1,52 0,78 0,52

Кернеу, В 200
Жиілік, Гц 50
Габариттер, 
мм

1880х950х12
00

3300х865х10
50

1200х950ъ10
50

1800х865х12
10

1200х865х12
00

Масса, кг 205 205 120 250 200

5.16-сурет. ПХН-1-0,4 М төмен температуралы тоңазытқыш сөресі: а-жалпы түрі; Б-
бойлық қимасы;

1-машина бөлімшесі; 2 -еріген қарға арналған тұғырық; 3 -ауа салқындатқыш; 4 -
қақпақтар (есіктер); 5 -жылу оқшаулағыш қоршау; 6 - Ішкі көлем; 7 -сөрелер; 8 -ауа 

арнасының қоршаулары; 9 -автоматика аспаптары
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Машина бөлімшесі сөренің төменгі бөлігінде сол жақта орналасқан. 
Сөренің сыртында боялған болат қаңылтыр, ал ішінен алюминий табақпен 
қапталған. Есептегішті салқындату үшін ауа өткізбейтін компрессордан, ауа 
конденсаторынан, ауа салқындатқыштан және құбырлармен қосылған жылу 
реттегіш клапаннан тұратын тоңазытқыш машина пайдаланылды. Сөренің 
жоғарғы жағында жылу оқшауланған жылжымалы белдеулермен жабылады. 
Аяздың еруі автоматты, құбырлы электр қыздырғыштың көмегімен жүзеге 
асады.

ПХН-2-2М ашық сөресі (5.17-сурет) "Универсам" типті өзіне-өзі 
қызмет көрсету дүкендерінде мұздатылған өнімдерді қысқа мерзімге 
сақтауға, көрсетуге және сатуға арналған. Ол ішінен және сыртынан металл 
парақтармен қапталған U-тәрізді қиманың өзара байланысқан үш 
секциясынан тұрады, олардың арасында ПСБ-с көбік жылу оқшаулағышы 
орналасқан.салқындатылған көлемге қол жеткізу үшін салқындатылған 
көлденең ауа ағыны түрінде ауа пердесі бар ашық ойық қарастырылған. 
Сөреге сауда залынан тыс шығарылған АК компрессорлық-конденсаторлық 
агрегаттан тұратын тоңазытқыш машинасы қызмет көрсетеді 4,5-5-2, сөренің 
әрбір бөлімінде орналасқан ауа салқындатқыштардың. Ауа 
салқындатқыштардың бетінен аязды еріту уақыт пен температураның 
бағдарламалық релесін қолдана отырып, ыстық салқындатқыш булармен 
автоматты түрде жүзеге асырылады.

5.17-сурет. ПХН-2-2М төмен температуралы тоңазытқыш ашық сөре

СН-0,15 төмен температуралы секциясы (5.18-сурет) балмұздақ, 
тұшпара, құймақ, мұздатылған балық және ет және т.б. сияқты мұздатылған 
өнімдерді қоғамдық тамақтандыру (жылдам қызмет көрсету) 
кәсіпорындарында сақтауға арналған. Тоңазытқыш қондырғы секцияның 
төменгі жағында орналасқан, оны қарау және жөндеу үшін бүйірлік есіктер 
қарастырылған. Машина бөлімінде ВН 250 тоңазытқыш агрегаты және ФГН 
0,22~3 компрессоры орналасқан, жұмыс денесі-хладон R502. Секцияға 
өнімдерді тиеу және түсіру жоғарғы жағында орналасқан жылу оқшауланған 
жылжымалы есіктер арқылы жүзеге асырылады.
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5.18-сурет. СН-0,15 төмен температуралы секция

Салқындатылған көлемде төмен температураны алу үшін r502 
салқындатқышта жұмыс істейтін Тоңазытқыш машиналарын шығару
игерілді. Бұл салқындатқыш қазіргі уақытта қолданылатын R22 хладонына
қарағанда төмен қайнау температурасын қамтамасыз етеді.

R502 тоңазыту агентінде жұмыс істеу үшін ВН 315(2), ВН 400(2) және
ВН 630(2) герметикалық төмен температуралы тоңазытқыш агрегаттары
жасалды.

Сөрелер мен секциялардың техникалық сипаттамалары 5.4-кестеде 
келтірілген. Олар кернеуі 380/220 В және жиілігі 50 Гц айнымалы ток 
желісінен жұмыс істейді. Барлық Тоңазытқыш қондырғыларында R22 
салқындатқыш агент ретінде қолданылады.
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5.4-кесте. Төмен температуралы тоңазытқыш камераларының, сөрелердің
және секциялардың техникалық сипаттамалары
Көрсеткіштер Жабдық типі

СН-0,15 ПХН-1-0,4М ПХН-2-2М
Көлемі, ішкі пайдалы м3 0,165

0,135
0,46
0,40

3,15
2,0

Ішкі көлемнің температурасы (қоршаған 
ауаның температурасы 32 °С және оның 
салыстырмалы ылғалдылығы 55%), °С

18 13 18

Жұмыс температураларының диапазоны, 
С

12-32 12-32 12-32

Қоршаған ортаның салыстырмалы 
ылғалдылығы диапазоны, %

80-55 80-55 80-60

Жылулық оқшаулағыш қабатының 
қалыңдығы, мм

80 100 75-80

Тоңазытқыш агрегат:
Марка
Өнімділігі, Вт

ВН250
270

ВН400
410

Ак 4,5-2-
44450

Габариттік өлшемдері, мм
Ұзындығы
Ені
биіктігі

1260
840
860

2000
800
900

5500
1230
865

Масса, кг 142 210 (шамсыз) 
900

2ПВО-11/7Н ашық тоңазытқыш сөре және 2ПВО-15/7Н сөре қысқа 
мерзімді сақтауға, суық тағамдар мен сусындарды көрсетуге және таратуға 
арналған.

Гастросиымдылықтар жиынтығымен жабдықталған:
3xGN 1/1+қақпақтар (1100);
4xGN 1/1+қақпақтар (1100).
2ПВО-11/7Н типті сөрелер-жабық.  2ПВО-11 ашық сөрелер (5.19-сурет, 

а) және 2ПВ-11 жабық типті (5.19-сурет, б)  шығарылады. Температура 
реттегіші ретінде витринаның алдыңғы панелінде орналасқан және 
температура режимін орнатуға және бақылауға мүмкіндік беретін 
электрондық термостат қолданылады. Техникалық сипаттамалар 5.5- кестеде 
келтірілген.

5.19-сурет. 2ПВО-11 ашық тоңазытқыш сөре (а); 2ПВ-11 жабық 
тоңазытқыш сөре (б)
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5.5-кесте. Сөрелердің техникалық сипаттамалары

Көрсеткіштер 2ПВО-11/7Н 2ПВО-15/7Н
Габариттік өлшемдері 
(бағыттаушылармен), мм

1100х1040х1200 1500х1040х1200

Габариттік өлшемдері (бағыттаушысыз), 
мм

1100х700х870 1500х700х870

Тұтынатын қуат, кВт 0,8 0,8
Кернеу, В 220 220
Орташа температура, С 0-10 0-10

ПХС/В-1 - 0,25 сөресі (5.20-сурет) жылудан оқшауланған 
салқындатылатын көлемнен және машиналық бөлімшеден тұрады. 
Салқындатылған көлем буландырғышпен екі бөлікке бөлінеді. Олардың 
әрқайсысына көлемі 530x325x60 мм үш функционалды сыйымдылығы бар 
кассета сыяды. Сөренің жоғарғы бөлігін жұмыс үстелі ретінде пайдалануға 
болады.

ПХС/В-1-0,28 Е сөресі базалықтан салқындатылған көлемнің үстіндегі 
үстелде салаттарды, түрлі көкөніс массасын, тұздықтар мен дәмдеуіштерді 
қысқа мерзімді сақтауға және сатуға арналған ашық салқындатылған 
балқытылған ыдыс орналасуымен ерекшеленеді. Сөре алды ыдысында көлемі 
265x325x100 мм үш функционалдық сыйымдылық немесе көлемі 
530x325x100 мм және 265x325x100 мм екі сыйымдылық орналастырылуы 
мүмкін.

5.20-сурет. ПХС / В-1-0,25 жабық тоңазытқыш сөре: а-Жалпы түрі; б-схема. 1-
машина бөлімінің қоршауы; 2-тумблер; 3-термометр; 4 -дабыл шамы; 5 -есіктер; 6 -

Тоңазытқыш агрегат; 7-функционалдық сыйымдылық; 8-сыртқы қаптау; 9-ішкі қаптау; 10-
жақтау
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Витрина есіктері сатушы дағынан да, сатып алушы жағынан да
ашылады. Витрина жарықпен және еріту режимімен жабдықталған. 
Модельдердің екі түрі бар-ПВ және ПВГ. Соңғысының аббревиатурасы ПВГ
модельдерінде гастросыйымдылықтар немесе бөтелкедегі сусындарды 
орнату үшін тоңазытылатын ыдыс бар екенін білдіреді. Ауа салқындатқышы 
жоғарғы жағында орналасқан, салқын ауа түсіп, өнімдерден жылы ауа 
көтеріледі, бұл тұрақты конвективті ағындарды тудырады және өнімнің тез 
салқындауына ықпал етеді. Пайда болған конденсат шланг арқылы агрегат 
корпусының төменгі бөлігінде орналасқан ыдысқа шығарылады. Витрина 
"DANfoss" (Дания) тоңазытқыш агрегатымен жабдықталған. Температураны 
реттеу дисплей тақтасының алдыңғы жағында орналасқан электродты 
термостатпен жүзеге асырылады.

Сөрелердің техникалық сипаттамалары 5.6-кестеде келтірілген. 

5.6-кесте Сөрелердің техникалық сипаттамалары
Көрсеткіштер 2ПВ,2ПВГ-11/7Н 2ПВ,2ПВГ-15/7Н
Тұтынылатын қуат, кВт 0,9 0,9
Витринадағы Температура, °С 0-10 0-10
Кернеу, В 220 220
Габариттік өлшемдері( бағыттауыштармен), мм 1100x1040x1600 1500x1040x1600

ВХС/В-1 - 0,08 тоңазытқыш витрина (5.21-сурет) салқындатылатын 
көлемді төменнен және бүйірінен (буландырғыш орналасқан жерде)
шектейтін жылу оқшауланған қорабы болады. Үш жақтан витриналар 
бітіргендер қос әйнекті. Сатушы жағынан жылжымалы жапқыштар бар. 
Витринада 325x530 ММ жоспардағы үш функционалды сыйымдылықты 
орналастыруға болады. ВХ витриналардың техникалық сипаттамалары 5.7-
кестеде келтірілген. 
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5.21-сурет. ВХС/В-1 -0,08 тоңазытқыш витрина

5.7-кесте. ВХ витриналары техникалық сипаттамалары
Сипаттамалары ВХ-2,01 ВХ-3М
Өнімді салу ауданы, м2 0,87 1,16
Температура, С 0-7 0-7
Қуат, кВт 0,30 0,30
Хладагент R22 R22
Габариттер, мм 1552х900х1250 1500х100х1250
Масса, кг 175 200

ВХС/В-1-0,1 витринасы ВХС/В - 1-0,08-ден құрылымдық жағынан 
ерекшеленбейді, тек үлкен демонстрациялық беті бар.

ПВХС/В-1-0,315 сөре-витринасы ПХС/В-1 -0,25 жабық сөресінің 
элементтерін және бір рамаға орнатылған ВХС/В-1 -0,08 витриналарын 
біріктіру арқылы алынған. Тоңазытқышпен жабдықтау витринаның астында 
орналасқан ӘК 630 (2) Тоңазытқыш агрегатынан жүзеге асырылады.

ПВХС/В-1-0,315 М Сөре-витрина ПВХС / В - 1-0,315 витринасынан 
сөре үстелінде мармит болуымен ерекшеленеді.

Жоғарыда қарастырылған жабдықтың техникалық сипаттамалары 5.8
кестеде келтірілген. 
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Көрсеткіштер ПХС/В-1-
0,25

ПХС/В 1-
028Е

ВХС/В-1-
0,08

ВЧС/В-1-
0,1

ПВХС/В-1-
0,315

ПВХС/В-1-
0,315М

Ішкі 
тоңазытылатын 
көлем, м3

0,25 0,28 0,08 0,1 0,33 0,33

Температуралар 
диапазоны, С: 
тоңазытылатын 
көлемінде 
қоршаған орта

0-12
12-40

0-12
12-40

0-12
12-40

0-12
12-40

0-12
12-40

0-12
12-40

Электр 
энергияны 
тұтыну, кВт 
сағ/тәул

2,0 3,0 2,2 2,3 6,0 12,0

Масса, ег 200 205 175 220 310 320
Габариттік 
өлшемдері, мм:
Ұзындығы
Ені
Биіктігі 

1500
808
850

1500
808
850

1100
930
1200

1500
930
1200

2100
930
1200

2100
930
1200

Орнатылған 
тоқтаусыз 
жұмыс, сағ

2500 2500 2500 2500 2500 2500

Бұзылуға орташа 
жүмыс, сағ

5000 5000 5000 5000 5000 5000

Дыбыс қуатының 
түзетілген 
деңгейі, дБа

65 65 65 65 65 65

№18 Тәжірибелік жұмыс

Сауда технологиялық тоңазытқыш жабдықтарының құрылымын 
зерттеу

1. Стационарлы тоңазыту камерасыың құрылымын зерттеу және 
сызбассын сызу

2. ШХ-0,4 тоңазытқыш шкафының құрылымын зерттеу жне сызбасын 
сызу

3. ЛПС-2 тоңазыту сөресінің құрылымын зерттеу және сызбасын сызу
4. ПН-0,4, СН-0,15 сөрелер құрылымын зерттеу және сызбасын сызу
5. ТАИР-106 сөре-витрина құрылымын зерттеу және сызбасын сызу 
6. Әр жабдықтың суыту типін анықтау
7. Жұмыс нәтижелерін кестеге толтыру керек. 

№ Аталуы Марка Суыту 
сызбасы

Агрегат Камерадағы 
температура

Тоңазыту 
агенті

Көлемі
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Бақылау сұрақтары:
1. Тоңазытқыш жабдығында қандай тоңазыту агрегаты қойылады?
2. Тоңазытқыш жабдықтарын пайдалану ережелері?
3. Сөре-витриналардың қандай түрлері бар?
4. Сауда-тоңазытқыш жабдықтарына не жатады?

5.5. Салқындатылатын үстелдер, мұз генераторлары және 
фризерлер

Салқындатылатын секция-үстелдер тамақтану кәсіпорындарының 
цехтарындағы аспаздың жұмыс орнын жабдықтау үшін қолданылады. 
Мұндай секциялар тамақ дайындау жөніндегі модуляцияланған 
технологиялық желілердің құрамына кіреді немесе бөлек орнатылады. 
Қазіргі уақытта қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындары СОЭСМ-2 және 
СОЭСМ-3 типті үстелдермен, ЛПС өзіне-өзі қызмет көрсету сөрелерінің 
құрамына кіретін ЛПС-2 типті сөрелермен және "Диксон" типті үстелдермен 
жабдықталған.

СОЭСМ - 2 типті салқындатылатын секциялар- үстелдер (5.22-сурет, 
А) үстелдің беті тегіс, суық және ыстық цехтарда қолданылады.

Суық цехтарда пайдалануға арналған СОЭСМ-3 типті секция-
үстелдерде горкалары болады (5.22-сурет, б)салаттар мен басқа да салқын 
тағамдар компоненттерін сақтауға арналған салқындатылатын тікбұрышты 
сыйымдылықтары бар.

Секция-үстелдер торлы қалқандармен қоршалған герметикалық 
агрегаттармен жабдықталған. Горкалары бар үстелдер ВС 0,7-3 агрегатымен, 
ал горкасы жоқ үстелдер — ВС 0,45-3 агрегатымен жабдықталған.

Салқындатылған шырындарды, газдалған суды, салқындатылған 
газдалған шарапты сату үшін буландырғыш-су салқындатқыштары, сондай-
ақ газдалатын және мөлшерлейтін құрылғылары бар ВЦ типті кіріктірілген 
тоңазытқыш қондырғыларымен (плюс режимі үшін) жабдықталған 
салқындатылған есептегіштер-тіректер мен автоматтар қолданылады.

"АТЕСИ" фирмасының СТХ 2(3)/1235 және СТХ2(3)/1670 типті 
"ДИКСОН" салқындатылатын үстелдері (5.23-сурет) гранитті 
үстелшемен суық тағамдар мен жеңіл тағамдар, пицца дайындауға, сондай-ақ 
салқындатылған өнімдерді қысқа мерзімге сақтауға қызмет етеді. Үстелдің 
үстіңгі тақтайы өнімді дайындаудың және оған қосалқы жабдықты 
орналастырудың әртүрлі технологиялық операциялары үшін пайдаланылуы 
мүмкін. Үстелшелер тот баспайтын болаттан немесе граниттен болуы 
мүмкін. Үстелдер үстелдің екі түрімен шығарылады: ернеуі бар және ернеуі 
жоқ.

Шкафтың салқындатылған көлемінде 2-ден 8 °C-қа дейінгі орташа 
температура режимі сақталады, үстел тот баспайтын болаттан жасалған, 
оның дизайны оның бүйірлерінде "Болоньезе-8"пиццасының 
компоненттеріне арналған витрина орнатуға мүмкіндік береді. Үстелдің оң 
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жағында тоңазытқыш қондырғысы бар, оның машина бөлімі салқындатылған 
көлемнің температура сенсоры бар сәндік панельдермен жабылған. 
Салқындатылған ауаның айналымы екі желдеткіштің көмегімен жүзеге 
асырылады.

Мұз генераторлары. Жасанды су мұзы арнайы аппараттарда — мұз 
генераторларында суды мұздату арқылы алынады. Жасанды мұз блоктар, 
цилиндрлер және таразы түрінде жасалады. Ауыз судан жасалған мұз 
тағамдық мұз болып табылады.

Блоктық мұзды өндіру үшін тұзды салқындату жүйесі бар мұз 
генераторлары қолданылады. Негізгі бөлігі осы льдогенератора қызмет етеді 
дәнекерленген тік бұрышты бак, бөлінген бойлық қалқамен екі өзара 
жалғастыратын өзара бөлімшесінің әртүрлі шамалар. Кіші бөлімде су 
құйылған пішінді рамалар орналасқан. Резервуар 10 °C температураға дейін 
салқындатылған тоңазытқышпен толтырылған тұзды ерітіндімен 
толтырылған.

Тұздық буландырғыш бөліктері мен мұз пайда болатын формалар 
арасында айналады. Мұздатылғаннан кейін қалыптарды еріту үшін жылы су 
ыдысына батырады, содан кейін олар еңкейіп, мұз блоктары еркін түседі.

Қабыршақты мұздың мұз генераторы-бұл су толтырылған резервуарға 
орналастырылған Болат буландырғыш цилиндр. Цилиндрдің ішінде тоңазыту 
агент қайнайды. Цилиндр айналған кезде оның беті сумен суланады, ол 
қалыңдығы 1-3 мм жұқа мұз қабығы түрінде қатып қалады.
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5.22-сурет. Секция-үстелдер:
а-горкасыз: 1-пакеттік ажыратқыш; 2-үстел; 3-есіктер; 4-алмалы қалқан;

5-тоңазытқыш агрегат; 6-электр аппаратурасы бар панель; 7-буландырғыш;
8-түпқойма; 9-салқындатылатын камера; 10-алмалы сөрелер;

б-горкамен: 1-горка; 2-тоңазытқыш агрегат; 3-буландырғыш; 4-паллет; 
5-температура релесі
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5.23-сурет. "ДИКСОН" салқындатылатын үстелдері: а-ашық; б-гранитті
үстелді және "Болоньезе" витринасымен»

"Диксон" үстелдерінің техникалық сипаттамалары 5.9-кестеде
келтірілген.

5.9-кесте. «Диксон» үстелдерінің техникалық сипаттамалары
Модель Қуаты,

кВт
Кернеу, В Жұмыс 

температурасы, 
С

Габариттер, 
мм

Масса, кг Борт

СТХ 
2/1235

0,4 220 2-8 1235х700х870 120,2 Жоқ

СТХ 
3/1235

0,4 220 2-8 1235х700х870 119,4 Бар

СТХ 
2/1670

0,4 220 2-8 1670х700х870 151,7 Жоқ

СТХ 
3/1670

0,4 220 2-8 1670х700х870 150,8 Жоқ

Түтікті мұзды өндіру үшін тік типтегі қабық-құбырлы мұз 
генераторлары қолданылады. Түтікті мұз қабық-құбыр аппаратының 
түтіктерінің ішінде пайда болады, оның құбыраралық кеңістігінде тоңазыту 
агент қайнайды. Су аппараттың тік құбырларына су таратушы құрылғы 
арқылы келіп, құбырлардың ішкі бетіне жұқа ағынмен ағып кетеді. 
Мұздатылмаған су мұз генераторының астында орналасқан резервуарға ағып 
кетеді, сол жерден сорғы тарату құрылғысына қайта жіберіледі. Мұздатылған 
судың үздіксіз айналымымен ауа одан шығарылады, соның арқасында мұз 
мөлдір болады.
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Мұзды мұздату процесі аяқталғаннан кейін құбырларға су беруді 
тоқтатады. Мұз генераторы Тоңазытқыш қондырғының сору жағынан 
ажыратылады. Конденсация қысымымен тоңазыту агентінің ыстық буы 
сұйықтықты құбыраралық кеңістіктен ресиверге ауыстырады және 
құбырлардың қабырғаларын жылытады. Еріту жүреді — мұздың құбыр 
қабырғаларынан бөлінуі. Мұз цилиндрлері ауырлық күшінің әсерінен төмен 
түсіп, мұзды бөліктерге кесетін айналмалы пышақтың астына түседі.

Қоғамдық тамақтандыру кәсіпорындарында тағамдық мұзды дайындау 
үшін "Торос-2" (ЛГ-350) иЛГ-ЮМ мұз генераторлары қолданылады.

"Торос-2" мұз генераторы (5.24-сурет) екі қабырғасы бар, олардың 
арасында жылу оқшаулағышы салынған қаңқасыз металл шкафты білдіреді. 
Биіктігі реттелетін аяқтарда шкаф бар. Шкафтың ішінде мұз дайындауға 
арналған камера орналасқан, оның төменгі бөлігі оны сақтауға арналған 
бункер болып табылады және ВСр-0,351 АЛ компрессорлық-конденсаторлық 
агрегаты бар машина бөлімшесі.

Жоғарыдан мұз дайындауға арналған камера полихлорвинил
тығыздамалармен контуры бойымен тығыздалған оңай алынбалы қақпақпен 
жабылады. Камерада коллекторы бар 3 буландырғыш, 2 шұңқыр механизмі, 5 
су жинағыш, 7 кескіш тор, 4 су сорғысы, қалқымалы клапаны және 6 ваннасы 
бар.

Буландырғыш екі тот баспайтын болат табақтан жасалған. Мұз қататын 
жоғарғы табақтың тегіс жылтыратылған беті бар, үш жағынан бүйірлерімен 
шектелген, төменгі парағы фреоннан өту үшін штампталған арналар болып 
табылады. Жоғарғы және төменгі табақтар роликті және нүктелі 
дәнекерлеумен дәнекерленген. Буландырғыштың периметрі бойынша еріту 
контурын құрайтын түтік өтеді.

Коллектор тот баспайтын құбырдан жасалған және сепкіш болып 
табылады. Су коллектордың ортасына жеткізіледі. Орталықтан тепкіш 
типтегі су сорғысы электр қозғалтқышынан қозғалады. Сорғы корпусы 
резеңке тығыздағыш сақинамен қосылған екі қақпақтан тұрады. Корпуста 
ұлулар бар. Сорғының дөңгелегі электр қозғалтқышының ұзартылған білігіне 
орнатылады. Коллекторға су беру үшін түтік сорғының жоғарғы қақпағына 
дәнекерленген. Сорғы ваннаға орнатылып, суға батырылады.

Кесу торы тікбұрышты рамадан және нихромды жолдардан тұрады. 
Пластиналық серіппелерді қолдана отырып, жолдар рамкаға екі параллель 
деңгеймен тартылады. Жоғарғы деңгей жолдарының бағыты сырғанайтын 
мұздың қозғалыс бағытына сәйкес келеді. Төменгі деңгейдің жолдары 
перпендикуляр орналасқан. Нәтижесінде 32x32 ММ квадрат ұяшықтары бар 
тор пайда болады.мұз генераторының жұмысы кезінде жолдар 24 В кернеуде 
болады. Тордың жоғарғы қабаты мұз қабатын жолақтарға, ал төменгі деңгей 
— сыйымдылығы 25 кг бункерге түсетін текшелерге кеседі. Мұздатылатын 
мұздың қалыңдығы 8-16 мм шегінде қуыс бұрғы механизмімен реттеледі.

Жұмыс істеу принципі. Мұз генераторы циклдік жұмыс істейді. Сорғы 
орналастырылған 6 ваннасы құлыптау клапаны арқылы сумен толтырылады. 
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4 сорғы суды коллектор арқылы салқындатылған буландырғышқа береді 3. 
Коллектор суды буландырғыштың бетіне біркелкі таратады. Мұз 
буландырғыштың көлбеу жазықтығында біркелкі қабатпен қозғалатын суды 
біртіндеп мұздату нәтижесінде пайда болады. Артық су 5 коллекторымен 
жиналып, 6 сорғының ваннасына құйылады. Буландырғыштағы мұздың 
қалыңдығы берілген мәнге жеткенде, микро қосқыш арқылы зондтау 
механизмі сорғының, зондтың және желдеткіштің электр қозғалтқыштарын 
өшіреді және фреонның ыстық буларын буландырғышқа беру үшін 
соленоидты клапанды ашады.

5.24-сурет. "Торос-2" мұз генераторы

Фреонның ыстық булары соленоидты вентильден және
буландырғыштың контурлық магистралінен өтіп, 3 буландырғышқа түседі,
ол ери бастайды. Мұз 7 торының ыстық жолдарына түсіп, оны текшелерге
кеседі. Соңғысы бункерге түседі. Мұз буландырғыштан жылжығаннан кейін
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қуыс бұранда бастапқы күйіне оралады (соленоидты вентиль жабылады,
сорғының, қуыс бұрғының, желдеткіштің электр қозғалтқыштары қосылады) 
және мұздатудың жаңа циклі басталады. Цикл бункер толық жүктелгенге
дейін қайталанады. Бункердегі мұз термостаттың 8 капиллярының корпусын
жапқаннан кейін мұз генераторы өшіріледі. Мұзды бөлшектеу кезінде
термостат капиллярының қаптамасы мұздан босатылады және мұз
генераторы қайтадан қосылады.

Бункерден мұзды бөлшектеу үшін оның беткі жағында бұрылмалы
есікпен жабылатын ойығы болады. Мұз генераторының өнімділігі-тәулігіне
40-50 кг.

Фризерлер. Балмұздақ фризерлерде алынады және ол ауа, су, сүт
майы, СОМО (құрғақ сүт қоспасы), тәттілендіргіштер, эмульгаторлар,
тұрақтандырғыштар, хош иістер мен хош иістердің қоспасы. Әр түрлі
елдерде балмұздақтың құрамындағы қоспалардың әртүрлі қатынасы
қабылданады. Айта кету керек, қоспаны мұздатқышқа салмас бұрын, оны
түсіру үшін пастерлейді. Бұл патогенді жою үшін қажет. Қоспаны мұздату
екі кезеңде жүзеге асырылады:

1 кезең - динамикалық мұздату (мұздату) деп аталады, 2 кезең — төмен 
температуралы камераларда жүзеге асырылатын статикалық мұздату (қатаю). 
Фризердің сызбасы 5.25-суретте келтірілген.

5.25-сурет. Фризер сызбасы

Жұмыс істеу принципі. Балмұздақ қоспасы фризер 1 цилиндріне кіреді 
және сұйық хладонмен 3 салқындатылады. Бұлғайтын құрылғы 2 цилиндрде 
айналады және қырғыштар цилиндр қабырғаларынан қатып қалған қабатты 
алып тастайды. Осы қабаттағы мұз кристалдары балмұздақтың қалған 
массасымен араласады. Цилиндрдің ішкі бетінде пайда болған мұз шамамен 
2 Вт/м • К жылу өткізгіштікке ие, ал цилиндр болатының жылу өткізгіштігі 
25 есе жоғары. Сондықтан балмұздақтың мұздатылған массасынан тоңазыту 
агентіне берілетін жылу ағынының қарқындылығы цилиндрдің ішкі бетіндегі 
мұз қалыңдығына байланысты, ол неғұрлым аз болса, қоспаны мұздату 
процесі соғұрлым тиімді болады. Қоспаны цилиндрге фризерлеу кезінде ауа 

  
 



219

арнайы беріледі, бұл қоспаның көлемінде ұсақ көпіршіктердің пайда болуына 
ықпал етеді. Бұл ауа көпіршіктерінің бетінде май эмульсиясы пайда болады, 
өйткені қоспаға енгізілген өсімдік майының беткі кернеуі суға қарағанда көп. 
Бұл қоспадағы барлық майды бүкіл көлем бойынша біркелкі таратуға және 
өнімге жеткілікті тығыз масса түрін беруге мүмкіндік береді. Қоспадан 
судың көп мөлшері қатып қалған кезде, қалған қоспаның қату температурасы 
төмендейді. Мұз енді пайда болмайтын қоспаның күйі әйнектің 
температурасы деп аталады. Бұл температура 35 °C және 4 °C аралығында 
болады, ал қоспадағы ылғал мөлшері түпнұсқаның 18-20% құрайды. 
Осылайша, фризерден шыққан кезде, құрамына байланысты қоспадағы 
ылғалдың 70% - на дейін қатып қалады. Балмұздақ қатайған кезде фризерден 
шыққан кезде қатып қалмайтын 25-55% ылғал қосымша қатып қалады. Егер 
балмұздақ қатаймаса, ол жұмсақ деп аталады.

5.26-сурет. KF 2000 F үздіксіз фризер

Фризерлер периодты және үздіксіз болады. Сағатына 2300 л балмұздақ
өндіретін KF 2000 F "Хойер Фри - гус" маркасының үздіксіз фризерінің
жалпы көрінісі 5.26-суретте келтірілген. 

Бақылау сұрақтары:

1. Мұз генераторларының жұмыс істеу принципі неге негізделген?
2. Фризерлердің тағайындалуы неде?
3. Салқындатылатын үстелдер не үшін арналған?
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VI-БӨЛІМ. ҚҰРАЛ-ЖАБДЫҚТАРДЫ ЖӨНДЕУ

6.1. Жалпы мәліметтер

Өндірістік жабдықтар тамақ өнеркәсібінің негізгі құралдарының 
маңызды бөлігі болып табылады.

Сондықтан жабдықты ұтымды пайдалану, жұмыс қабілеттілігі мен 
беріктігін сақтау барлық өндіріс жұмысшыларының күнделікті назарында 
және қамқорлығында болуы керек. Ол үшін жабдықтың жұмысын дұрыс 
ұйымдастыру, жабдықтың жұмысындағы ақауларды уақтылы жүргізу және 
Жою, жөндеу аралық қызмет көрсету мен жөндеуді сауатты және білікті 
орындау қажет.

Бұл мәселелерді сәтті шешу көбінесе эксплуататорлар мен 
жөндеушілердің дайындық деңгейіне, олардың жабдықтың жұмысындағы 
ақауларды уақтылы қалпына келтіру және жою қабілетіне, жөндеу және 
жөндеу жұмыстарын сауатты және білікті орындауға байланысты.

Жабдықтың пайдалану көрсеткіштерін қалпына келтіру оны мұқият 
күтумен, жүйелі тексерумен, Тозған бөлшектерді ауыстырумен және 
жабдықты тиісті реттеумен жөндеудің барлық түрлерін жүргізумен мүмкін 
болады.

Жабдықты пайдаланудың мұндай тәртібі тамақ өнеркәсібінде 
қабылданған жоспарлы-алдын алу жөндеу жүйесімен(ЖЖЖ) ұсынылады.

6.1.1. Жоспарлы-алдын ала жөндеу жүйесі

Технологиялық жабдықтың ЖАЖЖ жүйесі-бұл көлік құрылғылары 
мен механикаландыру және автоматтандыру құралдарына қызмет көрсететін 
жабдықтардың үздіксіз жұмысын қамтамасыз ету үшін алдын-алу жоспарына 
сәйкес жүргізілетін бақылаудың, күтудің және жөндеудің барлық түрлерінің 
ұйымдастырушылық-техникалық шараларының жиынтығы.

ЖАЖЖ жүйесі келесі негізгі шараларды жүзеге асыруды қамтиды:
- Технологиялық жабдыққа жөндеу аралық профилактикалық қызмет 

көрсету және оны жөндеу;
- жөндеу кезінде қалпына келтірілетін бөлшектер мен тораптардың 

Жоғары сапасы мен ұзақ мерзімділігін және жабдықтың сыртқы түрінің 
эстетикасын қамтамасыз ететін заманауи озық технологияны қолдану;

- жабдықтарды жөндеу кезінде өнімділікті арттыруға, өнім сапасын, 
еңбек жағдайларын және қызмет көрсету қауіпсіздігін жақсартуға 
бағытталған жекелеген тораптар мен тетіктерді жаңғыртуды жүргізу;

- кәсіпорынды қосалқы бөлшектермен, бөлшектермен, тораптармен 
және техникалық материалдармен жабдықтауды ұйымдастыру, оларды 
сақтау және есепке алу;

- жабдықты жөндеу сапасын және оны пайдалану процесінде қызмет 
көрсету тәртібін бақылауды ұйымдастыру.
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Технологиялық жабдықтың ЖАЖ жүйесіне жұмыстың және жөндеудің 
келесі түрлері кіреді: Жөндеу кезеңінде жабдыққа техникалық қызмет 
көрсету, ағымдағы жөндеу, күрделі жөндеу және төтенше жағдайлар кезінде 
жоспардан тыс жөндеу.

6.1.2. Жабдыққа техникалық күтім жасау
     
Оны пайдалану персоналының (кезекші слесарьлар, аппаратшылар, 

операторлар және т.б.) және қызмет көрсетуші кезекші персоналдың 
(шеберлердің көмекшілері, кезекші слесарьлар, электриктер, БӨА шеберлері 
және т. б.) күшімен кәсіпорындарда жұмыс орындары мен регламенттер 
бойынша қолданыстағы нұсқаулықтарға сәйкес ауысым бастықтарының 
(учаскелердің, бөлімшелердің, ауысым шеберлерінің) басшылығымен жүзеге 
асырады.

Ауысым сайын техникалық қызмет көрсету жөндеу арасындағы 
жабдықтың сенімді жұмысын қамтамасыз етуге арналған негізгі және 
шешуші алдын-алу шарасы болып табылады.

Сондықтан, барлық кәсіпорындарда әр жұмыс орны үшін нақты 
нұсқаулар болуы керек, онда технологиялық жүйеге кіретін Жабдықтың әр 
түріне ай сайын техникалық қызмет көрсету туралы толық нұсқаулар 
көрсетілуі керек.

Ауысым сайын техникалық қызмет көрсетуге келесі негізгі жұмыстар 
кіреді: сүрту, тазалау, үнемі сыртқы тексеру, майлау, тығыздағыштарды 
тарту, мойынтіректердің май және салқындату жүйелерінің жай-күйін 
тексеру, бекіту бөлшектерінің, қосылыстардың жай-күйін бақылау және 
оларды тарту, жерге қосудың дұрыстығын тексеру, ұсақ ақауларды жою, 
ішінара реттеу, жылу оқшаулау мен коррозияға қарсы қорғаныстың жалпы 
жағдайын анықтау, еңбек қауіпсіздігі жағдайларын қамтамасыз ету үшін 
қоршау құрылғыларының жай-күйін тексеру. Технологиялық қызмет 
көрсету, әдетте, технологиялық жабдықты тоқтатпай жүргізіледі, анықталған 
ақаулар мен ақаулар мүмкіндігінше қысқа мерзімде ауысымның 
технологиялық және кезекші жөндеу персоналының күшімен жойылуы және 
ауысым журналына тіркелуі тиіс.

Ауысым журналын, әдетте, ауысым бастығы немесе жөндеу 
персоналының бригадирлері жүргізеді.

6.1.3. Жөндеу түрлері

Жабдықтарды ағымдағы жөндеу. Ол әр жабдық үшін алдын-ала 
жасалған кестеге сәйкес жүзеге асырылады. Машинаны немесе аппаратты 
ағымдағы жөндеу кезінде анықталған ақаулар оны күрделі жөндеуге 
дайындау кезінде ескеріледі.

Ағымдағы жөндеу бойынша негізгі жұмыстар:
- жабдықтың ұсақ ақауларын жою;
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- тез тозатын бөлшектерді ауыстыру;
- кенжарлар мен бекітпелерді жою мақсатында үйкелетін бөлшектердің 

бетін тазалау;
- бекіту бөлшектері мен серіппелерді тарту, саңылауларды реттеу;
- мойынтіректерді тексеру және тазалау, майлау құрылғыларын 

тазалау;
-бақылау-өлшеу аспаптарының сақтандырғыш және блоктаушы 

құрылғыларын бақылау және сынау;
- тозған фрикциялық тежегіш таспаларды, тростарды, шынжырларды, 

белдіктерді тексеру және ауыстыру;
- құбырлардағы тығыздағыштар мен төсемдердің толтырмаларын 

ауыстыру, редукторларды жуу.
Ағымдағы жөндеу жабдықты орнату орнында цехтың жөндеу және 

кезекші персоналының күшімен жүзеге асырылады. Цех механигі жөндеуді 
басқарады және оның сапасы мен уақтылығына жауап береді.

Күрделі жөндеу. Жабдықты күрделі жөндеу кәсіпорынның 
механикалық жөндеу цехында немесе тікелей цехта кестеде көрсетілген 
мерзімде жүзеге асырылады. Күрделі жөндеу кезінде барлық тозған түйіндер 
мен бөлшектер ауыстырылады, негізгі бөліктер қалпына келтіріледі және 
бастапқы параметрлер қалпына келтіріледі. Ол орындалады

Жөндеу-механикалық шеберханалардың және өндірістік цехтардың 
жөндеу персоналының күшімен.

Күрделі жөндеу кезіндегі негізгі жұмыстар:
- барлық тораптар мен бөлшектерді толық бөлшектеу немесе оларды 

қалпына келтіру;
- тораптар мен машиналарды мұқият тексеру, орталықтандыру, 

теңдестіру;
- машинаның станинасын (жақтауын) тексеру;
- барлық автоматика және басқару аспаптарын баптау және реттеу;
- жетекті жөндеу және жабдықты бояу;
- техникалық шарттар бойынша сынау, қабылдау және құжаттаманы 

ресімдеу.
Күрделі жөндеу кезінде жабдықты модернизациялау жүргізілуі мүмкін. 

Жабдықты жөндеу оны материалдық, қосалқы бөлшектермен және жұмыс 
күшімен толық қамтамасыз етілген кезде ғана жүргізілуі керек

Жоспардан тыс жөндеу. Машина немесе аппарат авариясы кезінде 
аварияның мазмұны мен себептері туралы акт жасалып, оның кінәлісі 
көрсетіліп, оны жою шаралары көрсетіледі.

Апаттық жөндеу жедел жоспардан тыс жұмыс ретінде жүзеге 
асырылады. Ол ағымдағы жөндеу сипатында болуы мүмкін.                         
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6.1.4. Техникалық құжаттама

ЖАЖ ұйымдастыру кезінде арнайы техникалық құжаттаманы жүргізу 
көзделген, ол бойынша ЖАЖ кезінде жүргізілетін іс-шараларды жоспарлау 
және есепке алу жүзеге асырылады. Ол келесі негізгі құжаттардан тұрады: 
машина ісі, кезекші жөндеу персоналының жабдықты қабылдау және 
тапсыру журналы, ақаулы тізімдеме.

Машина ісі кәсіпорынның балансында көрсетілген технологиялық және 
зауыттық жабдықтардың барлық түрлеріне толтырылады. Машина ісі нақты 
пайдалану көрсеткіштері бойынша дайындаушы зауыттың паспорты 
негізінде жасалады. Оны кәсіпорынның бас механигі немесе өндірістік цех 
механигі басқарады.

Жабдықты қабылдау және тапсыру журналын кезекші жөндеу 
персоналы жүргізеді және ауысым ішінде анықталған жабдықтың 
жұмысындағы ақаулықтарды, ауысымішілік тұрып қалу ұзақтығы 
белгіленеді. Журнал қызмет көрсететін персоналға сыйлықақы төлеу кезінде 
жұмыс сапасын бағалау үшін қызмет ете алады.

Ақаулық ведомость жөндеу түріне байланысты жабдықтың әрбір 
бірлігіне жасалады. Оған жабдықты жөндеуге арналған ауысымдық, 
жоспарлы, нақты шығындар, сондай-ақ жөндеу және монтаждау жұмыстары, 
жөндеу материалдары мен сатып алынған өнімдер туралы есептер кіреді.

           
6.1.5. Жабдықты жөндеуді ұйымдастыру әдістері мен тәсілдері

Кәсіпорынның көлеміне және оның жөндеу базасына байланысты 
негізгі және қосалқы жабдықты жөндеу орталықтандырылған, 
орталықсыздандырылған және аралас әдістермен ұйымдастырылуы мүмкін.

Жабдықты жөндеудің орталықтанған әдісі бас механик бөлімінің 
күштері мен құралдарымен жабдықты жөндеу және технологиялық қызмет 
көрсету бойынша барлық жұмыстарды орындауды қамтиды.

Жөндеудің орталықтандырылған әдісі жекелеген топтағы 
машиналарды (сорғыларды, электр қозғалтқыштарын, құбыр арматурасын 
және т.б.) жөндеуді шоғырландыру мүмкіндігін, сондай-ақ 
мамандандырылған кәсіпорындарда қосалқы бөлшектерді (тістегершіктерді, 
жұлдызшаларды және т. б.) дайындауды немесе мамандандырылған жөндеу 
бригадаларының күшімен арнайы жабдықтарды жөндеуді көздейді.

Орталықсыздандырылған әдіспен ЖАЖ барлық жұмыстары 
кәсіпорынның өндірістік цехтарын жөндеу қызметінің күштері мен 
құралдарымен жүзеге асырылады.       

Аралас әдіс бойынша жөндеу жұмыстары мен техникалық қызмет 
көрсету Бас механикке және кәсіпорынның өндірістік цехына бағынатын 
күштер мен құралдармен жүзеге асырылады. Жабдықты жөндеудің бұл әдісі 
тамақ өнеркәсібінде кеңінен қолданылады.
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Комбинат, өндірістік бірлестік ауқымында жөндеудің аралас әдісі 
жабдықтардың жекелеген түрлерін жөндеуді орталықтандыруды немесе 
трестердің орталық базаларында (шеберханаларында) қосалқы бөлшектерді 
дайындауды көздейді.

6.1.6. Жөндеуді ұйымдастырудың прогрессивті әдістері

Жөндеудің аралас әдісі жөндеуді ұйымдастырудың прогрессивті 
әдістерін енгізуге мүмкіндік береді: агрегаттық-тораптық, жылдамдықты 
және сериялық жөндеу (бригадалық ағынды-жеделдетілген).

Жөндеудің агрегаттық тәсілі кезінде кәсіпорынның (комбинаттың, 
бірлестіктің) немесе трестің Жөндеу-механикалық шеберханасы айырбастау 
қорының тораптары мен агрегаттарына жөндеу жүргізеді.

Жөндеу тәжірибесінде жөндеу торабы деп корпуспен байланысты 
бөлшектерден (жылдамдық қорабы, редуктор және т.б.) тұратын құрастыру 
бірліктері түсініледі.

Ұйымдастыру кезінде, ең алдымен, оның ұзақтығын қысқартуға 
бағытталған және жабдықтың тоқтап қалуын азайтудың барлық 
мүмкіндіктері жүзеге асырылатын жөндеу жоғары жылдамдықты жөндеу деп 
аталады.

Жөндеу кезінде жабдықтың тоқтап қалуын азайтуға келесі іс-шаралар 
арқылы қол жеткізіледі:

- бөлшектердің, құралдардың болмауына байланысты оларды 
орындаудағы үзілістерді болдырмайтын жөндеу жұмыстарын техникалық 
және материалдық дайындау;

- жөндеу кезінде неғұрлым өнімді әдістер мен
слесарлық жұмыстарды орындау тәсілдері және ол үшін қажетті 

жабдықтар;
- жұмыстан шығу және жұмыстан тыс ауысымдардан туындаған 

жұмыстағы үзілістерді болдырмайтын слесарлық жұмыстарды дұрыс 
ұйымдастыру;

- жөндеу кезінде алдын ала дайындалған немесе жөнделген құрама 
бірліктерді қолдану;

- жөндеуге жататын жабдықты жақсы білетін, оны жөндеуде 
практикалық тәжірибесі және қажетті біліктілігі бар жұмысшыларды 
жөндеуге тарту;

- орындаушылардың жөндеу жұмыстарын мүмкіндігінше қысқа 
мерзімде аяқтауға материалдық және моральдық қызығушылығын туғызу 
және оларды өндіріс үшін неғұрлым тиімді уақытта орындау.

Сериялық әдіспен (бригадалық ағынды-жеделдетілген) жөндеуді бір 
типті машиналарды, тораптарды, бөлшектерді жөндеудің үлкен 
бағдарламасы бар жөндеу кәсіпорындарының мамандандырылған 
бригадалары жүргізеді.
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Мұндай бригадаларда арнайы құрылғылар, құралдар кеңінен 
қолданылады және жеке операцияларды белгілі бір жұмысшыларға бекітуге 
болады. Сондықтан мұндай команда әлдеқайда жоғары еңбек өнімділігіне 
қол жеткізе алады, жөндеуді тезірек, жақсы және арзан жүргізеді.                                    

6.1.7. Жөндеуді жоспарлау

Жоспарлаудың бастапқы деректері: жабдықтың әр бірлігін жөндеу 
жиілігі мен көлемі болып табылады. Жөндеуді жоспарлау кезінде олар 
белгіленген уақыт аралығында белгілі бір ретпен жүргізілетін жоспарлы 
жөндеулер мен тексерулердің кезектесуін білдіретін жөндеу аралық циклдің 
құрылымы мен ұзақтығына негізделеді (6.1- сурет)

Жөндеу циклі – бұл екі жоспарланған жөндеу арасындағы жабдықтың 
жұмыс уақыты, ал жаңа жабдық үшін-басынан бастап бірінші күрделі 
жөндеуге дейін.

Бір цикл кезінде машинаның өнімділігі біртіндеп төмендейді, бірақ 
күрделі жөндеу кезінде ол номиналға жеткізіледі.

Жөндеу аралық кезең-бұл екі кезекті жоспарлы жөндеу арасындағы 
жабдықтың жұмыс уақыты.

Тексеру аралық кезең -екі кезекті жоспарлы тексеру немесе кезекті 
жоспарлы жөндеу мен тексеру арасындағы жабдықтың жұмыс уақыты.

Жөндеуаралық және тексерісаралық кезеңдердің ұзақтығын (айлармен, 
жылдармен) қандай да бір жөндеу түрінде ауыстыруға жататын 
бөлшектерінің қызмет ету мерзімін GСд жұмыс уақытының нақты қорының 
көлеміне Д ф.в бөлу арқылы анықтайды.

                                             Прц = Gс.д / Дф.в    

6.1-сурет. Жөндеуаралық цикл шегінде машинаның жұмысқабілеттілігінің 
төмендеу графигі
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6.1.8. Жабдықтарды техникалық диагностикалау

Техникалық диагностика деп жабдықтың жай-күйін (жұмысқа 
жарамдылығы мен жұмыс қабілеттілігі дәрежесін) бөлшектеусіз әдістермен 
анықтау түсініледі.

Диагностикалау мынадай болуы мүмкін:
- объективті, бақылау-өлшеу құралдары арқылы жүзеге асырылады;
- субъективті, жанама белгілер бойынша немесе жабдықтың жай-күйін 

тек сапалы және шамамен бағалауға мүмкіндік беретін қарапайым 
техникалық құралдарды қолдана отырыпжүргізіледі, ол орындаушының сезім 
органдарының көмегімен немесе сараптамалық бағалау негізінде жүзеге 
асырылады.

Диагностиканың мынадай түрлері бар:
- функционалдық-жабдықтың пайдалану-техникалық жай-күйін оның 

тиімділігі бойынша бағалау үшін;
- құрылымдық-жабдықтың ақаулы элементтерін анықтау және олардың 

ақауларының сипатын немесе мәнін анықтау үшін;
- себепті (генетикалық) - пайда болған істен шығуға немесе анықталған 

ақауға байланысты;
- беріктік-жабдықтың белгілі бір уақыт кезеңіне ықтимал күйін болжау 

немесе тоқтаусыз жұмыс ресурсын шамамен белгілеу үшін;
- әдістемелік-жабдық элементтерінің ақауларын жоюдың ұтымды 

тәсілдерін белгілеу үшін.
Объектінің нақты күйін анықтау негізделген бағдарлама мен алгоритм 

түрінде дәйекті диагностикалық операциялардың белгілі бір жиынтығының 
болуын қарастырады. Сонымен қатар, диагностикалық нәтиженің әдістемелік 
сенімділігі бақыланатын объектінің жай-күйі туралы бастапқы ақпараттың 
толықтығын, көрсеткіштерді таңдауды және жұмыс қабілеттілігін анықтау 
немесе ақаулықтарды анықтау кезінде оларды объективті бағалау тәртібін 
анықтайды.

Жұмыс жағдайында жабдықтың немесе оның элементінің жұмыс 
қабілеттілігін төмендету ықтималдығын қосылыстардағы сызықтық тозулар 
мен саңылауларды, дірілді, спектрлік құрамды және шудың интегралды 
деңгейін объективті бағалау арқылы анықтауға болады.

Технологиялық жабдықтың қалыпты жұмыс істеуін диагностикалық 
бақылау әдістерінің қатарына мыналар кіреді: механикалық-технологиялық 
көрсеткіштер кешені бойынша жұмыс тиімділігін бағалау; бос немесе жұмыс 
режимі кезінде нақты энергия шығындарын анықтау және оларды номиналды 
көрсеткіштермен салыстыру; жылжымалы қосылыстардағы саңылауларды 
анықтау; мойынтіректер корпустарының температурасын, редукторлардағы, 
тізбекті және тісті берілістердің қаптамаларындағы майдың қыздыру 
дәрежесін анықтау; жұмыс істеп тұрған жабдықтың діріл және акустикалық 
жай-күйін амплитудасы, діріл орын ауыстыруларының жылдамдығы мен 
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үдеуі, Шу сипаты, оның интегралдық деңгейі мен спектрлік құрамы бойынша 
бағалау.

Ақаулықтарды термиялық көрсету үшін бетінің температурасына 
байланысты түсін өзгертетін термоиндикатор бояулары қолданылады. Шу 
деңгейін өлшеуді шумомерлер, виброакустикалық диагностика –
резонанстық стетоскоптар жүзеге асырады. Техникалық диагностика 
нәтижелерінен басқа, жабдықтың мүмкін жағдайын бағалау және оның 
жұмыс қабілеттілігін қажетті деңгейде ұстап тұру шараларын жасау кезінде 
машиналар мен аппараттардың жоғары білікті операторларының, сондай-ақ 
жөндеушілер мен жөндеушілердің пікірі ескеріледі.

Ақаулықты диагностикалау және жоюға қарағанда оның алдын-алу 
оңай және арзан. Сондықтан сауда автоматтарына техникалық қызмет 
көрсету жүйесі күнделікті, мерзімді және регламенттелген қызмет көрсетуді 
қамтиды.

Күнделікті техникалық қызмет көрсету күнделікті жүргізіледі -
мамандандырылған құрал-саймандар мен қосалқы бөлшектер қызмет көрсету 
кезінде талап етілмейді. Шығыс материалдары қажет - қағаз майлықтар, 
тазалағыш құралдар, қылқалам және т. б.

Күнделікті техникалық қызмет көрсетуге келесәлер кіреді:
• сыртқы тексеру;
• миксерлерді автоматты жуу, егер автоматқа қатысты қажет болса;
• ингредиенттердің қалдықтарын және ішкі беттерден ластану 

іздерін алып тастау;
• қалдықтарды жою;
Сыртқы тексеру кезінде өзінің оорнату орындарында ингредиенттері 

бар контейнерлерді, модульдерді, сұйықтықты беру түтіктерін, 
монетақабылдағышты және банкнотқабылдағышты бекітудің сенімділігін 
тексеру қажет.

Ингредиенттердің қалдықтарын және автоматтың ішкі беттерінен 
ластанудың іздерін жою үшін қылқалам және қағаз майлықтар қолданылады. 
Тағаммен жанасатын беттерді тазалауға арналған тазалағыш сұйықтықтарды 
қолдануға болады.

Қатты қалдықтарды жинау үшін ыдыс толық толтырылмаса да, әрбір 
қызмет көрсету кезінде автоматтан алып тастау қажет.

Сұйық қалдықтарды жою үшін оларды жинауға арналған ыдыс 
алынады және жуу құралдарын пайдалана отырып сумен мұқият жуылады, ал 
кейін сумен шайылады. Сыйымдылықты өз орнына орнатыңыз және қалдық 
бергіштің қалтқылары сыйымдылықта тұрғанына көз жеткізіңіз.

Күнделікті қызмет көрсету операцияларына қосымша, егер қажет 
болса:

• ұнтақтарды беру фидерін, ұнтақтарды шаң ұстағышты, миксердің 
құйғыштарын және миксердің қалақты аспабын тазалау;

• қант беру торабын тазалау;
• кофе модулінің шұңқыры мен цилиндрін тазалау.
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Мерзімді техникалық қызмет көрсету – берілген пайдалану уақыты 
өткеннен кейін немесе белгілі бір ресурсты өндіргеннен кейін жүргізіледі. 
Қызмет көрсету мақсаты – сауда автоматының негізгі пайдалану-техникалық 
сипаттамаларын қолдау. Ол тікелей сауда нүктесінде оператормен 
жүргізіледі, бұл ретте қосалқы бөлшектер мен керек-жарақтар 
пайдаланылады. Автоматтың жекелеген тораптарының жұмыс қабілеттілігін 
тексеру және тексеру, жекелеген тораптарды немесе бөлшектерді ағымдағы 
жөндеу және ауыстыру, ингредиенттердің нақты шығынын анықтау және 
түзету жүргізіледі. Периодтық қызмет көрсетуді орындағаннан кейін барлық 
тораптар мен автоматтың жұмысқа қабілеттілігін тексеру қажет.

Регламенттелген техникалық қызмет көрсету - берілген техникалық
ресурсты автоматпен өңдегеннен кейін (сусындардың белгілі бір мөлшерін 
дайындағаннан кейін) жүргізіледі. Қызмет көрсетудің осы түрі барысында 
бөлшектер мен керек-жарақтарды міндетті түрде жаңасына ауыстыру, 
автомат тораптарының жұмыс қабілеттілігін тексеру және қажетті реттеулер 
жүргізіледі. Жұмыстарды сауда нүктесінде немесе сервис орталығында 
сервистік қызмет мамандары орындайды. Жұмыстарды орындау кезінде 
топтық жиынтық құрамынан арнайы құрал, қосалқы бөлшектер мен керек-
жарақтар пайдаланылады. Жұмыстардың тізбесі мен оларды орындау уақыты 
автоматтың әрбір моделіне әзірленген технологиялық карталармен 
айқындалады.

Бақылау сұрақтары:
1. Жоспарлы алдын ала жөндеу жүйесі дегеніміз не?
2. Жөндеудің қандай түрлері бар?
3. Жөндеу әдістерін атаңыз
4. Күнделікті техникалық қызмет көрсетуді сипаттаңыз
5. Мерзімді техникалық қызмет көрсетуді сипаттаңыз
6. Регламенттелген техникалық қызмет көрсетуді сипаттаңыз
7. Жабдықтарды техникалық диагностикалау қалай жүргізіледі?

6.2. Жабдықты дайындау және жөндеу

6.2.1. Ұйымдастыру - техникалық және материалдық-техникалық 
жөндеуді дайындау

Жөндеу жұмыстары басталар алдында ұйымдастыру-техникалық 
дайындық жүргізіледі. Кәсіпорынның бас механигі өз қызметтері арқылы: 
профилактикалық тексерулер мен жөндеулердің жылдық жоспар-кестелерін 
әзірлеуді; әрбір машинаға (агрегатқа) түгендеу нөмірін бере отырып және 
машинаның (агрегаттың) "формулярын" жасай отырып, барлық жабдықты 
есепке алуды және паспорттауды; кезекші персонал ауысымды қабылдау-
тапсыру журналын толтыра отырып, өндірістік цехтардағы Жабдықтың 
техникалық жай-күйін есепке алуды; жөндеу (ағымдағы немесе күрделі 
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жөндеу) жөніндегі басшылықтың болуын;); күрделі және ағымдағы жөндеуге 
арналған техникалық нұсқаулар, сондай-ақ бөлшектер мен құрастыру 
бірліктерінің каталогы; қосалқы бөлшектер мен материалдардың шығыс 
нормаларының болуы.

Жөндеудің жылдық жоспар-кестесі машинаның "формулярында" 
көрсетілген жұмысты есепке алу деректері, жөндеу аралық циклдің 
құрылымы мен ұзақтығы және жабдықты соңғы жоспарлы жөндеуден өткен 
кезең үшін жұмыс істеген уақыт негізінде жабдықтың әрбір бірлігіне 
жасалады.

Бекітілген жылдық жоспар-кестенің негізінде әр айға нақтыланған 
кестелер жасалады.

Айлық кесте жөндеу персоналының біркелкі жүктемесін белгілейді, 
белгіленген мерзімде жөндеу жұмыстарын жүргізуге жауапты тұлғаларды 
тағайындайды.

Маусымдық өндірісі бар кәсіпорындар үшін маусымаралық кезеңде ең 
аз жүктеме кезінде, сондай-ақ цехтар мен жалпы кәсіпорындар 
жабдықтарының жоспарлы тоқтауы кезінде Жөндеу жұмыстарын орындау 
жоспарлануда.

Тсг орташа жылдық саны жоспарлы жөндеулер мен тексерулерді 
орындау үшін жабдықты жөндеудің жылдық Жоспары негізінде анықталады

Тсг =
(Трк ∑𝑅𝑅𝑅𝑅𝑘𝑘𝑘𝑘 + Трт ∑𝑅𝑅𝑅𝑅т + Тро ∑𝑅𝑅𝑅𝑅о)Кн

Ф
,

мұндағы Трк, Трт, Тро-күрделі, ағымдағы жөндеу және профилактикалық 
тексеру үшін бір жөндеу бірлігіне еңбек сыйымдылығының нормалары, 
адам-сағ; ∑ Rк, ∑РТ, ∑Rо-күрделі, ағымдағы және профилактикалық 
тексерулер кезіндегі жөндеу бірліктерінің жиынтық жылдық саны; Кн-
алдыңғы жылы қол жеткізілген уақыт нормаларын орындау коэффициенті; 
Ф-жұмыс уақытының тиімді жылдық қоры, сағ.

Жөндеу жұмыстарын материалдық-техникалық дайындау құрамына 
мынадай іс-шараларды жүзеге асыру кіреді: материалдық-техникалық 
ресурстармен уақтылы және кешенді қамтамасыз ету; жөндеу қызметін 
жөндеу жұмыстарының түріне, сипаты мен көлеміне сәйкес жабдықтармен, 
бақылау-өлшеу құралдарымен, тетіктермен және механикаландыру 
құралдарымен жарақтандыру; тозуға төзімділікті арттырудың озық әдістерін 
қолдана отырып, жаңа бөлшектерді жоспарлы түрде жасау және тозған 
бөлшектерді қалпына келтіру; бөлшектердің, құралдардың және жөндеу 
жабдықтарының қозғалысын қабылдау, сақтау, беру және есепке алудың 
ұтымды әдістері.

Жөндеу және пайдалану қажеттіліктері үшін материалдық ресурстарға 
қажеттілік бірнеше әдістермен анықталады: ағымдағы жабдыққа арналған 
жабдықтың физикалық бірлігіне арналған ресурстардың жеке 
шығындарының нормалары бойынша (жөндеуаралық қызмет көрсету кезінде 
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материалдардың шығысын қосымша есепке ала отырып); шартты жөндеу 
бірлігіне арналған ресурстардың шығын нормалары және жабдықтың жөндеу 
күрделілігінің бірліктерінде көрсетілген жұмыс көлемі бойынша; жабдықтың 
техникалық жай-күйін тексеру негізінде.

Нормалар ғылыми негізделген және динамикалық болуы керек: олар 
жөндеу өндірісі мен еңбекті ұйымдастырудың алдыңғы қатарлы әдістері 
енгізілген сайын белгіленеді және жетілдіріледі. Олар перспективалық 
(игерудің ұзақ кезеңіне); жылдық (үнемдеу бойынша жоспарлы 
тапсырмаларды ескере отырып); ағымдағы (жұмыс сызбалары, 
технологиялық карталар бойынша белгіленген және қолданылатын 
материалдардың физикалық-технологиялық сипаттамаларын ескере отырып); 
жеке (нақты ұйымдық-техникалық шарттар үшін) және топтық (бір типті 
жұмыстар үшін) әр түрлі ірілендіру дәрежесімен болуы мүмкін.

Қайта өңдеу өнеркәсібінің әрбір саласы үшін жөндеу-пайдалану 
мұқтаждықтарына арналған материалдарға қажеттілікті айқындау үшін 
технологиялық жабдықтың негізгі түрлері үшін материалдарды жұмсаудың 
объективті нормалары бекітілді. Объективті нормалар қолданылмайтын 
жабдықтардың түрлері үшін кәсіпорындар жөндеу түрлері бойынша 
сараланған материалдарды тұтынудың уақытша нормаларын белгілейді. Бұл 
нормалар кәсіпорындарда алынған тәжірибелік мәліметтер негізінде 
Жабдықтың әр түрі үшін жасалады.

Жөндеу объектілері бойынша материалдар шығысының жиынтық 
нормалары, кг/жыл объективті сараланған нормалар (Нк, Нт) және жөндеудің 
жекелеген түрлері арасындағы кезеңдер негізінде мына формула бойынша 
анықталады:

Нр = Нк Кк + НТ Кт,

мұндағы Кк, Кт-бір жылға келетін жөндеудің жекелеген түрлерінің
саны.

Қосалқы бөлшектерге қажеттілік жабдықтың барлық жөндеу түрлерін
және үздіксіз пайдалануды қамтамасыз етуі керек. Алайда олардың қоры
белгілі бір нормадан аспауы керек.

Бас механиктің бөлімі өнімге қосалқы бөлшектерді тұтынудың
стандартты нормалары негізінде кәсіпорындағы бөлшектер қорының
экономикалық тұрғыдан қолайлы нормаларын белгілейді. Еңбекті көп қажет
ететін ірі бөлшектерге арналған қор нормаларын айқындау кезінде әрбір
Бөлшекке арналған өндірістің нақты циклін (тапсырысты ресімдеу және оны
жоспарға қосу кезеңін қоса алғанда), кооперация бойынша жаңа шыңдаулар
мен құймалар алуға арналған уақытты және т. б. ескеру қажет.

Бөлшектер қорының нормалары, дана

Ндет =
Ндет Нм М

Ссд
 Кп,
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мұндағы Ндет – машинадағы (агрегаттағы) бірдей бөлшектердің саны;
Нм – бірдей машиналардың (агрегаттардың) саны; М – қаралып отырған
кезеңдегі айлардың саны (3 – тен 6-ға дейін қабылданады); Ссд-бөлшектердің
қызмет ету мерзімі, айлар; Кп-бөлшектер қорының төмендеу коэффициенті.

Қосалқы бөлшектердің қызмет ету мерзімі осы бөлшектердің нақты
шығыны және оларды тұтыну жиілігі туралы мәліметтер негізінде қоймадағы
бөлшектерді сақтау күндерін осы кезеңдегі жұмсалған бөлшектердің санына
бөлу арқылы анықталады. Апат салдарынан ауыстырылатын бөлшектер
есепке алынбайды.

6.2.2. Негізгі жөндеу жұмыстары

Жөндеу кезінде келесі негізгі операциялар орындалады.
1. Машина немесе аппарат коммуникация желісінен ажыратылады,

белдіктер алынады, қозғалтқыштың жартылай муфтавалы ажыратылады,
резервуарлардан май төгіледі. Егер бұл аппарат болса, онда дренаждарды
өздігінен ағу үшін пайдалана отырып, оны толтыратын ортадан босатады,
бумен немесе ауамен үрлейді, сумен жуады және т.б. осыдан кейін жабдық
бекіткіш арматураға дейін немесе одан кейін фланецті қосылыстарға
тығындарды орната отырып, жүйеден сенімді ажыратылады. Штепсельдерде
белгіленген нөмірі бар жақсы көрінетін құйрық болуы керек.

2. Жабдықты тазалау және жуу.
3. Бөлшектердің ақауын анықтау және сұрыптау.
4. Тозған бөлшектерді қалпына келтіру немесе ауыстыру.
5. Роторларды теңдестіру.
6. Машинаны немесе аппаратты құрастыру.
7. Жеке сынау және баптауға тапсыру.
Жөндеуді бастамас бұрын жабдық мұқият жуылады және өнім 

қалдықтарынан, майланудан және басқа да ластанулардан тазартылады. 
Өнімдермен жанасатын беттер щеткамен және щеткамен тазаланады, 
кальцийленген сода немесе каустикалық сода ыстық ерітінділерімен, ыстық 
сумен жуылады және бумен өңделеді.

Жабдық картерлерін тазалау үшін оларды ыстық маймен, пеш жағатын 
газбен, керосинмен және ыстық сумен жуады. Жөнделетін жабдыққа жақын 
орналасқан машиналар мен аппараттарда өндірілетін өнімнің ақауын 
болдырмау үшін өндірістік цехтарда қатты иісі бар керосин мен пеш отынын 
қолдануға рұқсат етілмейді.

Жабдықты бөлшектемес бұрын, машинаның дизайн ерекшеліктерін 
зерттеп, оны бөлшектеу тәртібін белгілеу қажет. Бұл жағдайда жеке 
компоненттер мен бөлшектердің мақсаты мен өзара әрекеттесуін анықтау 
керек. Ең алдымен, одан әрі бөлшектеуге кедергі келтіретін бөлшектер мен 
құрастыру қондырғылары алынып тасталады. Күрделі дизайн жабдықтары 
келесі тәртіппен бөлшектеледі: алдымен құрастыру қондырғыларының 
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топтары, топтар– жеке құрастыру бірліктері, құрастыру бірліктері –
бөліктерге. Бөлшектер машинадан алынған ретпен орналастырылуы керек.

Машинаны бөлшектегеннен кейін бөлшектерді ластану мен тоттан 
тазарту ағаш күрекшелердің, өзектер мен қырғыштардың көмегімен жүзеге 
асырылады. Сонымен қатар, бөлшектер керосинге батырылады, ол үшін екі 
контейнер қолданылады: біріншісі – алдын-ала суландыру үшін, екіншісі-
соңғы жуу үшін. Алдын ала тазартылған бөлшектерді сулау ұзақтығы 1-8
сағат, содан кейін олар шүберекпен құрғап сүртіледі. Бөліктер каустикалық 
соданың ыстық ерітіндісінде майсыздандырылады, содан кейін ыстық сумен 
жуылады және кептіріледі.

Майланатын бөлшектердегі ойықтар мен тесіктер сығылған ауамен 
үрленеді.

Роторларды (бөлшектерді) теңдестіру статикалық немесе динамикалық 
болуы мүмкін. Айналмалы жылдамдыққа және айналмалы бөліктің енінің 
оның диаметріне қатынасына байланысты D  6.1-кестеге сәйкес теңдестіру 
әдісін таңдайды.  

6.1-кесте. Теңдестіру әдісін таңдауға арналған деректер
Бөлшектің шеңбер 
жылдамдығы, м/с

Енінің диаметріне 
қатынасы. В/Д

Теңестіру

1-6 Кез-келген Статикалық
6-15 1:1 дейін Бақылау жүгімен статикалық
15 астам 1:3 дейін Сол сияқты
15 астам 1:3 астам Динамикалық

Тістегершіктер мен жұлдызшаларды жөндеу кезінде олардың әрі қарай 
пайдалануға жарамдылығы анықталады.

Бөлшектерді жинау кері бөлшектеу тәртібімен жүзеге асырылады. Бұл 
ретте дайындаушы зауыттың нұсқаулығында келтірілген рұқсаттарды және 
дайындауға, жинақтауға және жеткізуге техникалық шарттарды басшылыққа 
алады. Бос жүрісте жеке сынақтар мен коммуникацияларды жүргізу тәртібі 
Жөндеу жұмыстары аяқталғаннан кейін жүргізіледі.

6.2.3. Жөндеу жұмыстарын механикаландыру

Машиналарды (агрегаттарды) бөлшектеу және құрастыру кезінде 
тозған Тораптарды ауыстыру немесе оларды қалпына келтіру мақсатында
әртүрлі жүк көтергіш механизмдер қолданылады: штаттық көпір крандары, 
автомобиль крандары, жүк тиегіштер, өздігінен орнатылатын тіреуіш 
крандар, штангалық көтергіштер, тальдар, иінтіректі шығырлар және т. б.

Жөндеу және механикалық шеберханаларда үлкен бөлшектер мен 
жинақтарды бір металл өңдеу машинасынан екіншісіне ауыстыру үшін 
тұрақты көпір крандары, арбалар, консоль крандары, ролигангтар 
қолданылады.
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Компрессорлардың цилиндрлік блоктарын тегістеу және тегістеу 
бойынша техникалық жөндеу жұмыстары тиісті станоктарда, радиалды 
бұрғылау және Тік бұрғылау станоктарында тесіктерді бұрғылау, тегістеу 
және фрезерлік станоктарда кілтек ойықтарын қалыптастыру, бұранда кесу 
станоктарында бұрандаларды кесу және т.б. станина мен жақтаулардың 
жарықтары мен сынықтарын жою, біліктердің тозған мойындарын балқыту 
және т. б. электр доғалы дәнекерлеу көмегімен жүзеге асырылады, ол үшін 
дәнекерлеудің механикаландырылған әдістерін қолданады.

Жабдықты орнату орнында жөндеу кезінде әртүрлі құрылғылары бар 
қолмен механикаландырылған құрал (электрлендірілген және 
пневматикалық) кеңінен қолданылады: бұрғылау машиналары, жиек 
кескіштер, гайковерттер, тегістеу машиналары, электровальцовкалар. Бұл 
жағдайда жылу алмастырғыш аппараттардың құбыр тақталарындағы 
тесіктерді тесуге, қабыршақтарды алып тастауға және құбырларды кесуге, 
алып тастауға және ауыстыруға жататын бұралған құбырлардың ұштарын 
ысқылауға, вентильдер мен ысырмалар корпустарының ершіктерін тесуге, 
құбыр арматурасын ысқылауға және т. б. арналған құрылғылар қолданылады.

                              
6.2.4. Бөлшектер дефектациялау

Дефектация мақсаты - ақауларды анықтау және бөлікті жөндеу 
мүмкіндігін немесе оны ауыстыру қажеттілігін анықтау. Бөлшектер үш топқа 
сұрыпталады: жарамды (рұқсат беру шегінде тозу); жөндеуді талап ететін; 
жарамсыз (ауыстыруға жатады).

Жарамды бөлшектерді ақ бояумен белгілеу ұсынылады, жөндеуді 
қажет етеді – жасыл немесе сары, жарамсыз-қызыл. Бөлшектерді ақаудың 
келесі әдістері бар: сыртқы тексеру, шыңдау, гидравликалық сынақ, өлшеу, 
қаттылықты тексеру, бөлшектердің түйісуін тексеру, магниттік және 
ультрадыбыстық ақау және керосин сынағы. Мысалы, керосинді сынау 
кезінде бөлік керосинге 15-20 минутқа батырылады, содан кейін мұқият 
сүртіледі және бормен жабылады. Жарықтан шыққан керосин борды 
ылғалдандырады, бұл жарықтарды анықтауға мүмкіндік береді.

Бөлшектердің ақауын анықтау кезінде ақау тізімі жасалады. Ақаулық 
ведомость-жөндеу жұмыстарының көлемін анықтайтын негізгі құжат. Бұл 
тізімдеменің құрамына мамандандырылған жөндеу бригадасының бригадирі 
(слесарьмен шебер) жасаған жөндеу және монтаждау жұмыстарының тізбесі 
енгізіледі.

Ақаулық ведомосін жасаудың дұрыстығын цех механигі бақылайды. 
Осы тізімдемелерді талдау бөлшектердің қызмет ету мерзімін анықтауға 
мүмкіндік береді, бұл қосалқы бөлшектерді қамтамасыз етуді жоспарлау 
кезінде маңызды, сонымен қатар жұмыс көлемін, жөндеу құнын және 
тапсырыс берушімен өзара есеп айырысуды нақтылауға мүмкіндік береді.

Ақаулар туралы мәліметтер машинаны, механизмді немесе құрастыру 
қондырғысын бөлшектеу тәртібімен енгізіледі.
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Ақаулар ведомосі машина орнатылған цех (учаске) бастығымен 
келісіледі.

Ақауды анықтау кезінде алдын-ала дайындалған ақаулардың типтік 
тізімдерін пайдалану ыңғайлы.

Олар әдеттегіден ерекшеленеді, өйткені олар машинаның барлық 
тозған бөлшектерін енгізеді, бөлшектер мен құрастыру қондырғыларының 
ақауларының әртүрлі мүмкін түрлерін анықтайды, операцияларды тізімдейді 
немесе қысқаша сипаттама береді.

Жөндеу кезінде орындалатын жұмыстар. Мұндай мәлімдеме жөндеу 
бригадасының ең білікті қызметкерлерінің жалпы тәжірибесін білдіреді. 
Ақаулы тізімдеменің келесі түрі бар:

АГРОӨНЕРКӘСІПТІК КЕШЕН ЖӘНЕ ТАМАҚ ӨНЕРКӘСІБІ 
ДЕПАРТАМЕНТІ

_______________________ басқармасы
___________________ кәсіпорны

№ ___ ақау ведомосы
Жабдықтың атауы _______________

Түгендеу нөмірі ____________

№
р/ б

Жоюға жататын ақаулардың 
және ауыстырылатын
бөлшектердің атауы

Өлшем 
бірліктері Саны Ескертпе

« ___ » ______ 20__ж.
Бас механик
Кезекші электромонтер
Өндіріс бастығы
(өндіріс меңгерушісі)

Бақылау сұрақтары:
1. Жөндеу жұмыстары қалай жүргізіледі?
2. Жабдықты дайындауда не орындалады?
3. Ақау табу мақсатын атаңыз
4. Ақау  ведомосін сипаттаңыз
5. Ақау  ведомосі кімдермен келісіледі?

6.3. Жабдық бөлшектерінің тозуы. Тозу түрлері

Тозу дегеніміз-бөлшектердің беткі қабаттарының геометриялық 
формалары мен қасиеттерінің өзгеруімен материалдың біртіндеп беткі 
бұзылуы. Тозу қалыпты және апаттық болуы мүмкін. Себеп болатын 
себептерге байланысты бөлшектердің тозуы химиялық және физикалық және 
металды ұстап алу арқылы тозу (жылу тозуы) болып бөлінеді.
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Қалыпты тозу-бұл жабдықтың дұрыс жұмыс істеуі жағдайында болған 
бөлшектер материалдарының мөлшері мен қасиеттерінің өзгеруі. Қалыпты 
тозудың қарқындылығы негізінен түйіндердің дизайн ерекшеліктерімен, 
пайдаланылған материалдардың тозуға төзімділігімен, сондай-ақ жабдықты 
пайдалану мен жөндеудің дұрыстығымен анықталады.

Қалыпты тозу міндетті түрде жүреді, бірақ жабдықты орнату, 
пайдалану және жөндеу сапасы оның ағымының қарқындылығына әсер етуі 
мүмкін. Жекелеген қолайсыз жағдайларда қалыпты тозу авариялық жағдайға 
ауысады.

Апаттық тозу дегеніміз - жабдықты дұрыс орнатпау, пайдалану, 
қанағаттанарлықсыз техникалық қызмет көрсету немесе сапасыз жөндеу 
салдарынан салыстырмалы түрде қысқа мерзімде болған бөлшектер 
материалдарының мөлшері мен қасиеттерінің өзгеруі.

Үйкеліс бетінің химиялық тозуы негізінен оларда оксидтердің жұқа 
қабаттарының түзілуі және кейіннен бөлінуі болып табылады. Оксидтердің 
қабықшалары ауадан келетін немесе майлау компоненттерінің ыдырауы 
нәтижесінде пайда болатын оттегі металының беткі қабаттарымен химиялық 
сіңіру (химосорбция) нәтижесінде пайда болады. Химиялық тозу 
нәтижесінде пайда болатын жойылу ойықтардың пайда болуымен, металдың 
ыдырауымен немесе тоттың пайда болуымен бірге жүреді.

Физикалық тозу нәтижесінде, оның себебі ауыспалы жүктемелер, беткі 
үйкеліс, абразивті және механикалық әсер болуы мүмкін, бөлшектерде 
микрокректер пайда болады, бөліктердің беті өрескел болады. Физикалық 
тозудың негізгі түрлері-шаршау, шешек, абразивті және эрозия.

Шаршау тозуы бірнеше рет өзгеретін және бір мәнді жүктемелердің 
шамасы бойынша өзгеретін бөліктерде байқалады, нәтижесінде 
микрокректер пайда болады, содан кейін бөліктің толық бұзылуы (сынуы) 
пайда болады.

Ойылып тозуы құрғақ және әсіресе сұйық үйкеліс кезінде пайда болады 
және мезгіл-мезгіл жүктелген беттерде жарықтардың пайда болуымен 
сипатталады, содан кейін 0,005-тен 0,2 мм-ге дейін қабықшалар 
қабыршақтанады. (6.2-сурет).
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6.2-сурет. Ойылып тозу схемасы.
а-цилиндрді немесе шарды тегіс бетке басу кезінде пайда болатын 
тангенс кернеулерінің сызбасы; б-жарылудың түзілу сызбасы

Абразивті тозу-бұл қатты материалдардың ұсақ бөлшектерімен 
бөлшектердің бетін бұзу. Машиналарда абразивті металл бөлшектері, 
майдың тотығу өнімдері, сырттан түсетін минералды бөлшектер (құм, 
ұнтақтар және т.б.) болуы мүмкін. Абразивті тозу барлық үйкеліс 
түйіндерінің бетіне әсер етеді.

Эрозия – үлкен жылдамдықпен, газ тәрізді, сұйық немесе қатты 
фазаның бөлшектерімен қозғалатын бөлшектер материалдарының беткі 
қабаттарының механикалық бұзылуы (эрозия, коррозия) – қарқынды тотығу 
процестерімен бірге жүреді.

Металлдың тозуы үйкеліс бетінде молекулалық байланыстардың пайда 
болуымен және одан әрі бұзылуымен сипатталады (дәндер құрылымының 
өзгеруі, қаттылықтың төмендеуі, балқу, босату және т.б.).

Байланыстардың пайда болу шарттары контактілі учаскелердің 
салыстырмалы түрде төмен және жоғары температурасынан туындайды. 
Тозудың бұл түрі бу қазандықтарының, қозғалтқыштардың, 
компрессорлардың және тоңазытқыш машиналардың әртүрлі бөліктерінде 
байқалады.

6.3.1. Жабдық бөлшектерінің тозуына әсер ететін негізгі себептер
                                    
Тозудың сипаты мен мөлшеріне конструктивті және пайдалану 

тәртібінің көптеген факторлары әсер етеді. Бұл жөнделетін бөлшектерді 
өндіру және қалпына келтіру кезінде ескерілуі керек.

          
Материал бөлшектерінің сапасы. Бөлшектер материалының сапасы 

және оны термиялық өңдеу олардың беріктігі мен тозуға төзімділігіне үлкен 
әсер етеді. Әдетте, көптеген материалдар үшін тозуға төзімділік неғұрлым 
көп болса, олардың жұмыс беті соғұрлым қиын болады. Бірақ материалдың 
қаттылық дәрежесі әрдайым тозуға төзімділікке тікелей пропорционалды деп 
санауға болмайды.
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Тек үлкен қаттылыққа ие материалдар тозуға жоғары төзімділікке ие, 
алайда, суреттердің пайда болу мүмкіндігі, материал бөлшектерінің бетінен 
бөлінуі артады. Сондықтан бұл материалдар бөлшектердің бөлінуіне жол 
бермейтін үлкен тұтқырлыққа ие болуы керек.

Егер біртекті материалдардан жасалған бөлшектер өзара үйкеліске 
ұшыраса, онда үлкен үйкеліс коэффициентіне байланысты олар тез тозады. 
Сондықтан, қымбат және қиын алмастырылатын бөліктер қатты, сапалы 
және тозуға төзімді материалдан жасалуы керек, ал қарапайым және арзан 
бөлшектер үйкеліс коэффициенті аз салыстырмалы түрде жұмсақ 
материалдан жасалған.

Бөлшектер үшін материалды дұрыс таңдау материалды үнемдеу 
тұрғысынан да, апаттар мен жазатайым оқиғалардың алдын алу үшін де 
үлкен маңызға ие.

Тамақ өнеркәсібі кәсіпорындарында жабдықты жөндеу кезінде қара 
(болат, шойын) және түсті металдар, олардың қорытпалары мен 
пластмассалары жиі кездеседі.

Бөлшектердің бетін өңдеу сапасы.      Үйкеленетін беттердің тозуы 
мен ұзақ мерзімділігіне механикалық өңдеуден кейінгі бетінің сапасы, 
бетінің тазалығы үлкен әсер етеді. Тозудың үш кезеңі орнатылған, оны 
бөлшектердің тозу қисығынан көруге болады (6.3-сурет):

     1) жұмыстың бастапқы кезеңі (1-2 қисық учаскесі) жылжымалы 
қосылыстардағы саңылаудың тез өсуімен сипатталады;

     2) тұрақты тозу кезеңі (2-3 учаске), жұмыс беттері жұмыс істегеннен 
кейін, негізгі болып табылатын осы кезеңде біртіндеп және баяу тозу 
байқалады;

     3) үйкелетін беттер арасындағы саңылаулардың Елеулі өзгеруінен 
және бөлшектердің геометриялық пішінінің өзгеруінен туындайтын тозудың 
тез өсу кезеңі; осы сәттен бастап аварияға әкелуі мүмкін күшейтілген және 
апатты түрде ұлғаятын тозу басталады.

6.3-сурет. Бөлшектің тозу қисығының сызбасы
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Бөлшектердің қызмет ету мерзімін ұлғайту үшін жабдық жұмыс 
уақытын мүмкіндігінше қысқа мерзімге дейін қысқартып, тұрақты тозу 
кезеңін күрт арттырып, тозу кезеңін болдырмау керек. Жұмыс уақытын 
қысқартуға ысқылайтын бөліктердің беттерін дәл және таза өңдеу арқылы 
қол жеткізіледі.

Бетінің тазалық жағдайы арнайы аспаптармен – профиль 
өлшеуіштермен және профильографтармен өлшенеді.

Майлау. Ысқылайтын беттер арасында енгізілетін майлау қабаты 
жанасатын бөліктердің тозуға төзімділігін арттырады: бір-бірімен қозғалатын 
екі ысқылайтын беттердің арасына түсетін майлау олардың бұзылуын 
толтырады және олардың тікелей жанасуын болдырмайды, үйкелісті, тозуды, 
кептелуді, қыздыру мен коррозияны азайтады (6.4-сурет).

Жылжымалы үйкелістің келесі түрлері бар:
1) үйкелетін беттерде майлау болмаған кезде пайда болатын құрғақ 

үйкеліс;
2) жартылай сұйық және жартылай құрғақ, майлы пленка жартылай 

жыртылған кезде немесе майлау қабаты үнемі жұқа болған кезде, үйкелетін 
беттердің кедір-бұдырлары ішінара жанасқанда байқалады. Жартылай сұйық 
және жартылай құрғақ үйкеліс жеткіліксіз немесе дұрыс майланбаған 
беттерде көрінеді; жұмыс жағдайларына сәйкес келмейтін майлау 
материалдары қолданылған кезде;

3) қозғалатын беттер майлау материалының қабатымен толық бөлінген 
жағдайларда пайда болатын сұйық үйкеліс.

6.4-сурет. Мұнай қабатындағы қысымды тарату схемасы.
О-мойынтірек осі; О1-білік осі

  
 



239

Білік-мойынтірек жұбы жұмыс істеген кезде кернеулі май қабатын құру
процесі келесідей жүреді. Білік пен мойынтірек арасында біліктің кірістегі
байланыс нүктесінен басталып, екі бағытта да сына тәрізді алшақтық түрінде
бөлінетін алшақтық бар. Білік мойынтірекке қатысты эксцентрлік
орналасқан.

Айналдыру кезінде білік сына тәрізді саңылауға майлау қабатын алып
кетеді. Бұл алшақтық азайған сайын, ағып жатқан майлаудың кедергісі
артып, сына тәрізді саңылаудың ең тар бөлігінде ең үлкен мәнге жетеді.
Осының арқасында айналмалы білік көтеріледі, мойынтірек пен білік
қалыңдығы ең аз болатын майлау қабатымен (пленкамен) толығымен
бөлінеді. Жұптасқан беттердің тозуы ең аз.

Бөлшектердің ұзақ жұмыс істеуін қамтамасыз ету үшін майлауды
дұрыс таңдау және оны ысқылайтын беттерге сенімді жеткізу, сондай-ақ
жұмыс беттерін майлаудың дұрыс режимі қажет. Дұрыс майланбаған кезде
бөліктер шамадан тыс қызады, ысқылайтын беттердің еруі және еруі пайда
болады, бұл жабдықтың істен шығуына әкеледі.

Бөлшектердің қозғалыс жылдамдығы және нақты қысым.
Жұмыстағы кез келген жабдық жұмыс қабілеттілігімен (өнімділігімен, 
қозғалатын бөліктердің жылдамдығымен, пайдалы әрекет коэффициентімен 
және т.б.) және ұзақ мерзімділігімен - жабдықтың жұмыс істеу ұзақтығымен 
сипатталады, оның жұмыс қабілеттілігі рұқсат етілген шектерде қалады.

Тәжірибелік мәліметтерге сүйене отырып, қалыпты нақты жүктемелер 
мен қозғалыс жылдамдығы 0,05-тен 0,1 м/с-қа дейін, май қабатының
жарылуы болмайды және майлау толық болады. Бөлшектердің тозуы 
ысқылайтын бөліктердің салыстырмалы қозғалу жылдамдығының 
жоғарылауымен артады, өйткені жанасатын беттердің температурасы 
көтеріледі, бұл ұсақтауға және балқуға әкелуі мүмкін. Мысалы, баббит 
құйылған мойынтіректер үшін температура шекті деңгейден 60 °C аспауы 
керек.

Қозғалмайтын қосылыстардағы қаттылықтың бұзылуы. Бұл 
жағдайларда түйіндердегі (ағындардағы) тығыздық бұзылады, қосылыстарда 
динамикалық жүктемелер пайда болады, байланыстардағы кернеу күрт 
артады. Қосылыстардың қаттылығының бұзылуын болдырмау үшін 
бөлшектерді бекітудің қаттылығын жүйелі түрде тексеру және оны 
әлсіреумен жұмыс істеуге жол бермей тарту арқылы қалпына келтіру қажет.

Қондырудың бұзылуы. Ақаулардың бұл тобы жылжымалы 
қосылыстардағы алшақтықтың жоғарылауымен және бекітілген 
қосылыстардағы кернеудің төмендеуімен сипатталады. Бұған жол бермеу 
үшін саңылауларды дұрыс реттеу керек және жылжымалы қосылыстардың 
беттерінің арнайы жабындарын қолдану керек.

Қосылыстардағы бөлшектердің өзара орналасуын бұзылуы.
Көбінесе кинематикалық тізбектегі түйіндер мен бөліктердің бұзылуы 
байқалады, бұл осьтің ауытқуына, бөліктер арасындағы қашықтықтың 
өзгеруіне, тораптар мен бөліктердің осьтерінің перпендикулярлығының 
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бұзылуына әкеледі. Бұзушылықтардың бұл түрін болдырмау үшін бөлшектер 
мен түйіндердің өзара орналасуын жүйелі түрде тексеріп, олардың жағдайын 
реттеп, қажет болған жағдайда олардың орналасқан жерінің дұрыстығын 
қалпына келтіру керек.

6.3.2. Бөлшектерді қалпына келтірудің негізгі әдістері

Пайдалану кезінде бастапқы өлшемдері өзгерген бөлшектер көптеген 
жағдайларда қалпына келтірілуі мүмкін. Бөлшектердің тозуы олардың 
геометриялық пішіні мен номиналды өлшемдерінің өзгеруімен байланысты, 
бұл біріктірілген бөліктердің қонуын бұзады. Бөлшектерді өлшемдерді 
өзгертпестен және тығыздағыштарды орнату немесе алып тастау және 
Бұрандалы қосылыстарды тарту арқылы қалпына келтіруге болады; бетінің 
бастапқы пішіні мен сапасын қалпына келтіру үшін, сондай-ақ тиісті 
қондыру саңылауы немесе жанасудағы керілуі үшін жөндеу өлшемдерінің 
қосымша төлкелерін, сақиналарын, жапсырмаларын немесе бөлшектерін 
қолдана отырып; жөндеу дайындамаларын алу және оларды слесарлық-
механикалық өңдеу үшін тозған беттерді өсіру жолымен олардың 
өлшемдерінің өзгеруімен немесе суық (ыстық) түрдегі деформацияның 
иілгіштігімен (тарату, шөгу, басу, домалату, түзету және т.б.).

Деформация, ішінара бұзылу немесе зақымдану кезінде бөліктер 
түзету, дәнекерлеу, дәнекерлеу және желімдеу арқылы қалпына келтіріледі. 
Осыдан кейін, жұмыс беттерінің өзара орналасуын қатаң үйлестіретін 
дайындама берілген дәлдіктің бөлігін алу үшін слесарлық және механикалық 
өңдеуден өтеді.

Бөлшектерді жөндеу және қалпына келтіру үшін мынадай әдістер 
қолданылады: электр доғалы, газды, флюс қабатының астында, қорғаныш 
газдары ортасында дәнекерлеу; жұмсақ және қатты дәнекермен дәнекерлеу; 
қосымша элементтерді қою үшін механикалық және слесарлық өңдеу; 
Желімді бітеу; жөндеу өлшеміне слесарлық-механикалық өңдеу; тозуға 
төзімді қорытпаларды балқыту (діріл доғалы, электр импульсті, флюс қабаты 
астында, қорғаныш газдары ортасында); электр ұшқынымен ұзарту немесе 
бұзу (эрозия); металдандыру (электр доғалы, жоғары жиілікті); тозған 
жерлерге қатайтатын композициялар түрінде Полимерлік материалдарды 
жағу.

Бөлшектерді қалпына келтірудің осы немесе басқа әдісін таңдау оның 
үнемділігімен анықталады. Тиімді әдіс-бұл бөліктің пайдалану және 
техникалық сипаттамаларын толығымен қалпына келтіретін әдіс, ал оны 
қалпына келтіру құны жаңа бөлікті жасау құнынан төмен, ал қалпына келтіру 
мерзімі жаңасын жасау мерзімінен қысқа.
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6.3.2.1 Қосымша бөлшектер мен компенсаторларды орнату 
арқылы жөндеу

6.5-сурет. Тозған 
корпуста мойынтірек 

төлкесін орнат сызбасы

6.6-сурет. Білікке 
сыртқы төлкені 

сығымдау сызбасы

6.7-сурет. Корпустық 
бөлшектің сынған 

боышкасын қалпына 
келтіру үшін бандаж 

орнату сызбасы

Бетінің ақауы бар бөлшекті (жалғау өлшемі немесе оның тазалығы 
бұзылған) станокта немесе өңделген бетке қосымша (жөндеу) бөлшекті 
орнатуға болатындай мөлшерге дейін қол құрылғысының көмегімен өңдейді. 
Жөнделген бөліктің жұмыс беті өлшемі мен тазалығы бойынша жаңа бөлікке 
қойылатын техникалық талаптарға сәйкес келуі керек. Бұл әдіс 
машиналардың корпустық бөлшектерін, шкивтердің орталық тесіктерін, 
ілінісу муфталары мен редукторларды жөндеу кезінде қолданылады.

Тозған ішкі цилиндрлік беттердің өлшемдері әдетте жөндеу жеңін 
орналастыру арқылы қалпына келтіріледі (6.5-сурет).

Тозған біліктердің өлшемдері сыртқы жеңдерді басу арқылы қалпына 
келтіріледі (6.6-сурет.).

Сынған немесе жарылған толқындар немесе бұршақтар бандаждармен 
бекітіледі (6.7-сурет).

6.3.2.2. Бөлшектерді дәнекерлеу, балқыту және дәнекерлеу арқылы 
жөндеу

Дәнекерлеумен жабдықты сапалы жөндеу үшін жік металының, жік
маңы аймағының және тұтас дәнекерленген қосылыстың механикалық
қасиеттері негізгі материалдың қасиеттерінен төмен болмауы тиіс. Бұған 
толтырғыш материалды, электрод жабындарын дұрыс таңдау және 
дәнекерлеудің оңтайлы режимдерін сақтау арқылы қол жеткізіледі.
Жөнделетін бөлшектерді дәнекерлеуге дайындық жаңаларын дайындаудан 
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ерекшеленбейді. Жік аймағын тоттанудан және басқа да ластанулардан 
мұқият тазалайды (тазалау әр жаққа ені бойынша жіктің енінен 10 мм-ден 
аспауы тиіс). Жиектерінде жіктің белгіленген түріне арналған фаска 
алынады.

Төмен көміртекті болаттарды газбен де, электр доғалық Дәнекерлеумен 
де дәнекерлеуге болады. Орташа көміртекті болат электр доғалы дәнекерлеу 
арқылы жақсы дәнекерленген. Айтарлықтай динамикалық жүктемелерге 
ұшыраған Бөлшектерді дәнекерлеу үшін құрамында никель бар толтырғыш 
материалдар қолданылады.

Марганецті және төмен қалайыланған болаттарды газбен де, электр 
доғалы Дәнекерлеумен де дәнекерлеуге рұқсат етіледі.

Жоғары беріктігі төмен легирленген коррозияға төзімді және әртүрлі 
арнайы болаттар арнайы материалдар мен электродты жабындарды қолдана 
отырып арнайы технология бойынша дәнекерленеді. Арнайы болаттарды 
дәнекерлеуге жеңілдетілген тәсіл теріс нәтижелерге әкелуі мүмкін.

Шойынды дәнекерлеу бөлшектерді алдын ала жалпы немесе жергілікті 
қыздырумен (ыстық дәнекерлеу) немесе онсыз (суық дәнекерлеу) 
орындалады.

Дәнекерлеу әдісін таңдау жіктің беріктігіне, тығыздығына және 
өңделуіне қойылатын талаптармен анықталады, сонымен қатар бөліктің 
өлшемдеріне байланысты. Ыстық дәнекерлеу жауапты қатты жүктелген 
бөліктердегі ақауларды жою үшін қолданылады.

Шойын бөлігін дәнекерлеуге дайындау кесу, фрезерлеу, таза металға 
бұрғылау арқылы жүзеге асырылады. Дәнекерлеу доғасы мен дәнекерлеу 
қыздырғыштарын қолдануға болмайды.

Дәнекерлеу үшін жиектерді кесудің әртүрлі әдістері бар (6.8-сурет).
Шойынды ыстық дәнекерлеу 70 °C-қа дейін қызған кезде жүзеге 

асырылады, көрсетілген температурадан аспауы керек, себебі бұл металл 
дәнінің өсуіне, механикалық беріктіктің жоғалуына және одан әрі өнімнің 
жұмыс қабілеттілігін азайтуға алып келуі мүмкін.

Жарықтар бұрғыланған тесіктерден бастап екі ұшынан қысқа 
роликтермен кезек-кезек жік салу арқылы қайнатылады.
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6.8-сурет. Ақауды дәнекерлеуге дайындау сызбасы.
а-бөліктің ортасындағы жарық; б-бөліктің шетіндегі жарық;

в-дәнекерлеуге арналған жиектерді кесу; г-бұрағыштарды орнату

Балқыма қаптау. Бұл қалпына келтірудің ең қол жетімді және кең 
таралған әдісі. Балқыма қаптаудың екі әдісі бар: қатты қорытпалармен және 
металдандыру.

Қатты қорытпамен қаптау кезінде бөлшектердің тозған жерлері оның 
өңделуін ескере отырып, бөліктің бұрынғы өлшемдерін қамтамасыз ететін 
мөлшерде қатты қорытпамен балқытылып қапталады. Жабдықтың тозған 
және жаңа бөлшектерінің жұмыс беттерін (нығайту үшін) қатты 
қорытпалармен құюға болады (6.9-сурет).

Тамақ өндірісінің жабдықтарын жөндеу кезінде бөлшектерді 
балқымамен қаптау үшін сталинит, сормант және тозуға төзімді 
электродтарды қолданады. Қатты қорытпаларды балқыту арқылы 
редукторлар мен секторларды, шлицті біліктерді, конвейер блоктарының 
тістерін, камераларды және т. б. қалпына келтіруге болады.

Қатты қорытпамен балқытылған бөлшектерді механикалық өңдеу 
қатты металл-керамикалық қорытпалардан жасалған пластиналар мен 
тегістеу шеңберлері бар кескіштермен жүзеге асырылады. Қатты 
қорытпаларды болат және шойын бөлшектерге балқытып қаптауға болады
(алдын ала қыздырылған түрде).

Металдандыру арқылы балқыма қаптау да қолданылады. Металлмен 
қаптау металлизатордың арнайы аппаратын қолдана отырып, балқытылған 
металдың ең кішкентай бөлшектерін бетіне қолданудан тұрады (6.10-сурет).

Металлға бірқатар қабаттарды дәйекті түрде қолдана отырып, 
балқытылған қабаттың жалпы қалыңдығын бірнеше миллиметрге алуға 
болады. Бөлікке әртүрлі қорытпалар мен металдарды қолдануға болады –
болат, мыс, алюминий және т. б.
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6.9-сурет. Қатты қорытпамен балқытып қаптау сызбасы:
1-бөлшек; 2-сталинит қабаты; 3-электрод; 4-электрод; 5-икемді сым; 6-

дәнекерлеу аппараты; 7-балқытылған металл қабаты

Металлдандырудан бұрын беті ластанудан тазартылады, 
майсыздандырылады және кедір-бұдырлық береді. Металдандыруға арналған 
сым (толтырғыш материал) жөнделетін бөліктің мақсаты мен материалына 
байланысты таңдалады. Металлизация негізінен цилиндр пішінді тозған 
бөлшектерді қалпына келтіру үшін қолданылады: біліктер, бұтақтар, 
штоктар, сондай-ақ ерекше жағдайларда, мысалы, ыстыққа төзімділікті 
арттыру, жылу өткізгіштігін жақсарту және т. Б

6.10-сурет. Ұнтақ қорытпасын орналастыру сызбасы және балқыту 
кезіндегі көмір электродының жағдайы

Бөлшектерді дәнекерлеу арқылы жөндеу. Дәнекерлеу машиналарды, 
аппараттарды, құбырлар мен автоматика құралдарын жөндеу кезінде жұқа 
қабырғалы бөлшектер мен бөлшектерді әр түрлі металдардан біріктіру және 
бекіту, Бұрандалы қосылыстарды тығыздау,дәнекерленген жіктердің 
кеуектілігін жою, шойын мен қола құймаларының кеуектілігін жою, 
электрлік басқару схемаларын құрастыру үшін қолданылады.
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Дәнекерлеу машиналарды, аппараттарды, құбырлар мен автоматика 
құралдарын жөндеу кезінде жұқа қабырғалы бөлшектер мен бөлшектерді әр 
түрлі металдардан біріктіру және бекіту, Бұрандалы қосылыстарды тығыздау, 
дәнекерленген жіктердің кеуектілігін жою, шойын мен қола құймаларының 
кеуектілігін жою, электрлік басқару схемаларын құрастыру үшін 
қолданылады.

Дәнекерлеу процесінің технологиясы келесі операциялардан тұрады:
1) беттерді механикалық тазалау;
2) дәнекерлеу орнын дәнекердің балқу температурасына дейін 

қыздыру;
3) тотықтарды беттерден шығару және оларды дәнекерлеу кезінде 

тотығудан сақтау;
4) дәнекерді дәнекерлеу орнына енгізу;
5)жікті өңдеу. 
Техникалық талаптар мен дәнекерлеу қосылыстарына байланысты оңай 

балқитын (балқу температурасы 500°С дейін) немесе баяу балқитын 
дәнекермен (500 °С-тан жоғары) дәнекерлеу қолданылады.

Болат пен шойыннан жасалған бөлшектерді дәнекерлеу кезінде 
беттерді механикалық тазарту файлмен, шабермен немесе зімпарамен 
жасалады. Пленканың қосылатын бөліктерінің беттерінен тотықтар мен 
дәнекерлеуге кедергі келтіретін басқа қоспаларды кетіру үшін ұнтақтар 
немесе пасталар түріндегі ағындар қолданылады, олар қажетті жерге 
құйылады немесе жайылады. Ағын ретінде борак, тұз қышқылы, Розин, 
аммиак, мырыш хлориді және натрий фториді қолданылады. Боракс қатты 
дәнекермен дәнекерлеу кезінде ұсынылады, ал қалған ағындар жұмсақ 
дәнекермен дәнекерлеу кезінде Розин болып табылады.

Дәнекерлеу температурасы дәнекердің балқу температурасынан 45-50 
°С жоғары болуы керек. Жұмсақ дәнекермен дәнекерлеу кезінде, тазалаудан 
кейін, дәнекерлеу орны ағынмен жабылады және бөлшектер бір-бірімен 
дәнекерлеуішпен тығыз қосылады. Жіктің жанасатын беттері арасындағы 
оңтайлы саңылаулар – 0,1 – 0,15 мм.баяу балқитын дәнекермен дәнекерлеу 
кезінде мыс-мырыш, мыс-фосфор немесе күміс дәнекерлер, сондай-ақ жез 
дәнекерлеу. Бөлшектердің қосылатын беттері тығыз бүгіліп, олардың 
қозғалмауын қамтамасыз ету үшін сыммен тартылуы тиіс. Үлкен бөлшектер 
алдын-ала тойтармалармен жалғанады немесе "Қарлығаштың 
құйрығы"арқылы қосылады.

Алюминий мен оның қорытпаларын дәнекерлеу оксид пленкасын 
механикалық алып тастау арқылы (абразивті дәнекерлеу) немесе оны жоғары 
белсенді флюспен (Ф380А; 34а) химиялық еріту арқылы орындалады, оның 
құрамында калий, натрий және литий фторидтері мен хлоридтері бар.

Мыс, болат және олардың қорытпаларына дәнекерлеу үшін алюминий 
алдын-ала таза мырышпен қапталған, содан кейін дәнекерлеу әдеттегідей 
орындалады. Дәнекерлеу аяқталғаннан кейін флюс қалдықтары (ажыратуды 
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болдырмау үшін) жіктерден щеткамен алынып тасталуы тиіс. Содан кейін 
жіктерді алдымен ыстық сумен, содан кейін суық сумен жуу керек.

6.3.2.3. Қысымды қолдана отырып бөлшектерді жөндеу

Бұл әдіс металды бөлік көлемінде қайта бөлу арқылы біріктірілген 
беттердің мөлшерін қалпына келтіруге негізделген. Металды бағыттап 
жылжытуға арнайы айлабұйымдардың: матрицалардың, пуансондардың, 
оправалардың көмегімен қол жеткізіледі; бұл ретте материалдың аққыштық 
шегінен асатын күштер қолданылады.

Пластикалық деформация әдісімен жөндеу (6.11- сурет) пластикалық 
материалдардан (болат, мыс, алюминий, жез) жасалған бөлшектер үшін ғана 
қолданылады.

6.11-сурет. Пластикалық деформация арқылы бөліктің өлшемін өзгерту
сызбасы.

а-поршеньдік сақинаны тарату; б – төлкені қысу; 1-негіз; 2-матрица; 3-
саусақ; 4-қысу; 5-төлке

Өңдеу алдында бөліктің икемділігін арттыру үшін алдын-ала
күйдіріледі.

Бөлшектерді қысыммен қалпына келтіру жолдары бар. Оларға: шөгу,
тарату, қысу, түзету, тегістеу және соғу.

Шөгінді сыртқы диаметрді ұлғайту немесе бөліктің биіктігін азайту
арқылы ішкі диаметрді азайту үшін қолданылады.

Бөлу қуыс цилиндрлік бөліктерді қалпына келтіреді, оларда сыртқы
бетінің тозуы қабырға қалыңдығын азайту арқылы өтеледі.

Қысқыш бөліктің сыртқы бетінің мөлшерін азайту арқылы ішкі беттің
мөлшерін азайту үшін қолданылады. Сығылған бұтаның сыртқы диаметрі
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электролиттік жолмен қалпына келтіріледі, ал ішкі диаметрі қажетті
мөлшерге дейін қолданылады.

Түзеудің қалпына біліктер, осьтер, тартым, штанга, тұтқалар,
арқалықтар және басқа да бөлшектер. Процесс арнайы құрылғылардың
көмегімен престерде, плиталарда жүзеге асырылады. Бөлшектер суық күйде
немесе қызғаннан кейін түзетіледі (оларда үлкен деформациялар болған
жағдайда).

Домалату арқылы термиялық өңделмеген беттердің өлшемдері
ұлғайтылады, оларға бекітілген қондырмасы бар бөлшектер орнатылады
(біліктер мен осьтердің мойындары және т.б.). Цилиндрлік беттер станокта
гофрленген роликпен оралған. Ұқсас нәтиже беттерді жеке кернеумен
алынады. Оралған немесе түйіршіктелген бөлік қажетті қонуды қамтамасыз
ететін өлшеммен тегістеледі.

Ою арнайы ою құралдарының көмегімен металдың беткі қабаттарының 
пластикалық деформациясы есебінен ақауларды (сынықтар, раковиналар, 
ұсақ жарықтар) жоюдан тұрады. Бұл жөндеу әдісі негізінен жылу 
алмастырғыштардың дәнекерленген және бекітілген тігістеріндегі кішігірім 
ағындарды жою үшін қолданылады.

Қарастырылған жөндеу әдістерін бірдей бөліктердің ауырсыну 
партияларын түзету кезінде ғана қолдану экономикалық тұрғыдан орынды.

Жоғарыда аталған әдістерден басқа, тамақ өнеркәсібінде келесі әдістер 
қолданылады: металды электролиттік өсіру арқылы бөлшектерді жөндеу; 
бөлшектерді жөндеу кезінде химиялық-термиялық өңдеу; Бөлшектерді 
электр ұшқынымен өңдеу; пластикалық массалардан бөлшектерді 
механикалық өңдеу және дәнекерлеу арқылы жөндеу; бөлшектерді желімдеу 
және бөлшектердің бетін коррозиядан қорғау.

Бақылау сұрақтары: 
1. Тозу дегеніміз не?
2. Бөлшектердің тозуына не әсер етежі?
3. Бөлшектерді қалпына келтірудің қандай әдістері бар?

6.4. Жабдықтың негізгі түрлерін жөндеу

6.4.1. Ұсақтауға арналған жабдықты жөндеу. Сүйекұнтақтағыштар

Жөндеу алдында ұсақтағышты жалпы бөлшектеу жүзеге асырылады, ол 
жетекті, тарату және жұмыс біліктерін, арнайы роликтің түйінін, беріліс 
механизмін, редукторларды, редуктордан майды ағызуды, оны бөлшектерге 
бөлшектеуді және жууды қамтиды. Қажет болса, редуктор біліктері мен 
кілттерді, шарикті мойынтіректерді, майлы тығыздағыштарды ауыстырыңыз. 
Содан кейін редуктор жиналып, біліктерді айналу жеңілдігі мен тегістігі 
үшін сынап көріңіз. Әрі қарай, ауыстыру ілінісі сұрыпталып, ұсақтағыштың 
корпусы жуылады, бұрандалы тесіктер калибрленеді.
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Осыдан кейін, тарату және жұмыс біліктерінің түйіндері сұрыпталады, 
Тозған бөлшектер мен бекітпелер ауыстырылады, біліктер орнатылады, 
негізгі мойынтіректердің кірістірулерін сүргілейді және редуктор білік 
бойымен реттеледі. Содан кейін сына белдіктерінің жиынтығы, Кесу құралы, 
жөнделген түйіндер мен бекітпелер жалпы құрастыруға дайындалады. 
Жөнделген тораптар мен бөлшектерден, жинақтаушы бұйымдардан 
ұсатқыштарды жинайды, майлайды, анықталған ақауларды жоя отырып, 
ұсатқышты бос жүрісте сынайды. Соңғы операциялар - қоршауды бекіту 
және ұсақтағышты жүктеме астында сынау.

6.4.2. Роликті ұнтақтағыштарды жөндеу

Біліктік ұсатқыштарды пайдалану процесінде өзіне тән ақаулар 
байқалады: қақпақтардың, тұтқалардың, топсалардың ақаулығы және сынуы, 
біліктердің бетінің қисаюы, тозуы және оларда бекітпелердің пайда болуы; 
мойынтіректердің тозуы; тісті доңғалақтардың тістерінің тозуы; машинаның 
немесе орамдардың дірілдеуі кезінде серіппелердің сынуы, бұл өнімнің
машинаға біркелкі берілмеуіне әкеледі.

Ұсақтағышты бөлшектегеннен кейін біліктерді жөндеу үшін 
шеберханаларға жібереді, ал қалған бөлшектер мен түйіндер орнында 
жөнделеді. Роликтер ең көп тозуға ұшырайды. Оларды жөндеу арнайы 
роликті кескіш станоктарда жаңа рифмадан тұрады. Жөндеуден кейін 
роликтер цилиндрге арналған металл сызғыштың көмегімен бақыланады. 
Барлық серіппелер мұқият тексеруді қажет етеді, өйткені уақыт өте келе олар 
қартайып, икемділігін жоғалтады. Серіппенің биіктігін, сондай-ақ төзімді 
жүктеменің серпімділігін тексеру керек.

Жөндеуден кейін ұсақтағыш алдымен бос жүрісте, содан кейін жүктеме 
астында сыналады. Роликтердің параллелизмін, роликтер арасындағы 
саңылауларды, мойынтіректерді жылытуды, дірілдің болуын, серіппелер мен 
барлық реттеу бұрандаларын тексеру керек.

                               
6.4.3. Сепараторларды жөндеу

Сепараторлардың дәлдігінің жоғары класы, бөлшектер жасалған 
материалдардың ерекшелігі, кәсіпорынның жөндеу және механикалық 
шеберханаларында осы бөлшектерді өндіру және қалпына келтіру 
қиындықтары сепараторлардың мерзімді тексерулерін, қолайсыз тозуды 
уақтылы анықтауды және тозған бөлшектерді ауыстыруды қажет етеді.

Сепараторларды жөндеу кезінде ең үлкен үлес жетек механизмінің 
бөліктеріне түседі. Олардың тозуы сыртқы шуылмен, дірілдің 
жоғарылауымен, барабанның баяу үдеуімен және басқа да бірқатар 
белгілермен сипатталады.

Тексеру үшін сепаратор бөлек, көлденең білік тобы және шпиндель 
тобы бөлшектеледі. Сепараторды ерекше қажеттіліксіз бөлшектеу 
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ұсынылмайды, өйткені бұл қондырмалардың бұзылуына және біріктірілген 
бөліктердің жұмыс істеуіне әкелуі мүмкін. Сепаратор зауыттық нұсқаулықта 
көрсетілген тәртіпті қатаң сақтай отырып, мұқият бөлшектеледі. 
Бөлшектеуден кейін барлық жауапты айналмалы бөліктер мұқият жуылады, 
мұқият жуылады, тексеріледі және өлшенеді. Ең қажетті бөлшектер (шыбық, 
табақ ұстағыш, тәрелке, әсіресе бөлгіш, мойынтіректер және т.б.) лупаның 
көмегімен тексеріледі, ал жарықшақтың болуына күдік туындаған кезде 
рентгендік және ультрадыбыстық дефектоскопия құралдары қолданылады.

Сепараторларды жөндеу кезінде центрифугалық үйкеліс муфтасының 
қалыптарындағы тозған үйкеліс төсемдерін, мойын тірегінің серіппелері мен 
мойынтіректерін, тіреуіш мойынтіректерін, қола редукторды (құрт 
дөңгелегі), резеңке тығыздағыш сақиналарды, серпімді муфтаның резеңке 
дискісін және т. б. ауыстыру қажет.

Әр түрлі модельдегі сепараторларды бөлшектеу реттілігінің 
өндірушінің нұсқаулығында көрсетілген өзіндік ерекшеліктері бар.

Мойын тірегінің серіппелерінің серпімділігін жоғалтуды анықтау үшін 
олардың биіктігі өлшенеді, осьтік серіппелер ауыстырылады. Мойын 
тірегінің кем дегенде бір серіппесі тұнған кезде бүкіл жинақты ауыстыру 
қажет екенін есте ұстаған жөн. Жаңа серіппелер бірдей серпімділікке ие 
болуы тиіс, ол олардың биіктігін еркін және қысылған күйде өлшей отырып 
(орамдар жанасуы тиіс) анықталады; бұл ретте ауытқу ± 0,3 мм-ден аспауы 
тиіс.

Жұмыс жағдайында серіппелердің бірдей серпімділігін қамтамасыз ету 
үшін, яғни шпиндельді айналдыру кезінде, серіппелер тығынының жұлдыру 
тірегін құрастыру процесінде істен шыққанға дейін бұрау керек.

Бұрамдық жұбында доңғалақ, егер тістің тозуы қалыңдығының 1/3 
бөлігінен көп болса, ауыстырылады.

Шарикті мойынтіректер тозған кезде, оларды өндіруші көрсеткен 
дәлдік тобының шарикті мойынтіректерімен ғана ауыстыру керек. 
Мойынтіректер шпиндель мен көлденең білікке орнатпас бұрын 80 – 90 °C 
дейін майға қыздырылады.

Барабан бөлшектерінде келесі ақаулар болуы мүмкін:
1) барабан бөлшектерін айналдыру кезінде олардың жылжуын 

болдырмау үшін қызмет ететін бекіткіш түйреуіштер мен шығыңқы 
жерлердің тозуы;

2) плиталардың деформациясы, олар негізінен бекітетін ойықтардың 
бұрыштарын бүгіп, омыртқалардың тозуы орын алады;

3) барабанның дұрыс жиналмауына және дискілердің биіктігі бойынша 
орналасуын реттеуге байланысты тегеурінді дискілердің тозуы (тозуы) ;

4 )қышқыл ерітінділерімен және күшті әсер ететін сілтілермен жуу 
нәтижесінде барабанның қалайыланған бөлшектерінің коррозиясы 
(қышқылдар мен күшті әсер ететін сілтілерді қолдануға жол берілмейді, 
өйткені бұл жағдайда дәнекер ыдырайды және барабанды теңдестіру 
бұзылады);
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5) ағып кетуіне және өнімнің нормативтен тыс жоғалуына әкелетін 
тығыздағыш резеңке төсемдердің болмауы немесе тозуы.

Тозған бекіту түйреуіштері мен шығыңқы жерлері, сондай-ақ қысым 
дискілері металды дәнекерлеу және бастапқы өлшемге айналдыру арқылы 
қалпына келтіріледі. Деформацияланған тәрелкелер конустық жақтауда ағаш 
балғамен (киянкамен) түзетіледі. Пластиналардың тікенектері тозған кезде 
және олардың пакеті әлсіреген кезде, қораптың бір немесе екі табақшасы 
пакетке қосылады.

Кәсіпорын жағдайында ағымдағы және күрделі жөндеу жұмыстары 
жүргізіледі. Күрделі жөндеу кезінде дәнекерлер қалпына келтіріліп, 
барабанның динамикалық теңгерімі жасалады. Сепараторлар жөндеу 
зауыттарына немесе өндірістік бірлестіктер жанындағы шеберханаларға 
жіберіледі.

Жөндеу алдында картерден ағызылған майды сүзгіден өткізеді, ал 
мөлдірлігі нашар болса жаа маймен  ауыстырылады.

Сепараторды жөндеуден кейін іске қосу өте сақтықпен жүзеге 
асырылады. Иінді корпуста жоғары діріл, шу немесе шу пайда болған, 
мойынтіректер мен май шамадан тыс қызған кезде сепараторды дереу 
тоқтатады, бөлшектейді және оның қалыпты жұмыс режимінің бұзылуына 
әкеп соққан себептерді жояды.

6.4.4. Аспалы центрифуганы жөндеу

Центрифуганы жөндеу кезінде алдымен электр қозғалтқышы алынып, 
содан кейін оны бөлшектеуге кіріседі. Қораптың төменгі жағындағы 
тығыннан май түседі, майдың қозғалыс көрсеткіші мен құю шұңқыры 
алынады.

Осыдан кейін ғана қақпақты, корпус пен електің бортын алып 
тастайды, центрифуганың басын бөлшектейді, ұршықты, барабанды (себетті) 
алып тастайды, көтеру механизмін, түсіру конусын бөлшектейді, барлық 
бөлшектерді ластану мен майдан тазартады және жуады

Жөндеу роторды лупаның көмегімен тексеруден басталады. Ротордың 
жағдайын тексерудің ең жақсы әдісі - ультрадыбыстық немесе рентген 
көмегімен арнайы ұйымдардағы дефектоскопия.

Роторды дәнекерлеуге тыйым салынады, сондықтан оның ойықтары,
жарықтары немесе үлкен тереңдіктегі тесіктерде конус тәрізді тесіктер пайда 
болған кезде роторды жаңасына ауыстырады.

Розетканың жағдайын мұқият тексеру керек. Жүк түсіретін конустың, 
жоғарғы муфтаның немесе түтіктің тарату табақшасы тозған кезде олар 
жаңасымен ауыстырылады. Конустың төменгі жиегі диаметрі бойынша 
розетканың конустық бетіне тегістеледі.

Конус металының өзі бастапқы қалыңдығының 20% - дан артық 
тозбауы керек.
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Диаметрі 110 мм центрифуга білігі жыл сайын тексеріледі, тегістеледі 
және конус розетканың хабына жағылады.

Содан кейін түсіру конусын көтеру үшін тұтқаның бөлшектерін 
тексеріп, қажет болған жағдайда топсаларды тығыздап, Тозған бөлшектерді 
ауыстыру керек. Мойынтіректер корпусының шарлы бетінде кемшіліктер 
болған кезде олар ысқылау арқылы жойылады. Амортизацияланатын резеңке 
буфері, сондай-ақ тозған центрифугалық тежегіш шкиф жаңаларына 
ауыстырылады. Тежегіштен ферадо лентасын, тозған електерді алып 
тастайды және оларды алмастырады және сонымен бірге електерді бекітудің 
дұрыстығын тексереді.

Центрифуганың қалыпты және қауіпсіз жұмысы көбінесе бөлшектерді 
теңдестірудің мұқияттылығына байланысты.

Ротор алдымен өздігінен, содан кейін жеткізілген електермен 
теңестіріледі

Жөндеуден кейін центрифуганы құрастыру кезінде центрифуганың 
басы келесі тәсілмен тексеріледі. Центрифуганы қолмен бұраңыз, егер 
центрифуга бұралып, тегіс тоқтаса, басы дұрыс жиналады. Буфердің жай-күйі 
және құрастыру центрифуганың роторын бір жағынан екінші жаққа шайқау 
арқылы тексеріледі. Мұндай тербеліс буфердің серпімді қарсылығына сәйкес 
келуі керек. Әйтпесе, басын бөлшектеп, буферді өзгерту керек. Егер 
центрифуга сынамалы іске қосу кезінде "ұрса", ал оның бөлшектері 
теңгерілген болса, резеңке амортизатордың тартылуының дұрыстығын 
тексеру қажет.

Май құйғаннан кейін жөнделген және жиналған центрифугалар өндіріс 
басталғанға дейін біліктің соғылуына "жолда" тексерілуі керек. Бұл ретте 
жөндеу сапасы соғу шамасы бойынша бағаланады және айналу жиілігіне 
байланысты болады. Мысалы, центрифуганың айналу жиілігі 1500 айн/мин 
болғанда, егер соғу 0,03 мм болса, жөндеу сапалы орындалды деп есептеледі.

Әрбір центрифугаға теңгерімдеу журналы бар паспорт болуы тиіс, онда 
жыл сайын теңгерімдеу нәтижелері мен қайта есептеу және жүргізілген 
ауыстыру деректері жазылады.

6.4.5. Тамақ өнімдерін жылумен өңдеуге арналған аппараттарды 
жөндеу

Мұндай құрылғыларға жылу алмастырғыштар мен буландырғыштар 
кіреді. Оларды келесі негізгі ақаулармен тоқтату керек: жылу алмасу бетінің 
ластануы және сұйықтықтың ағып кетуінің пайда болуы, яғни.тығыздықтың 
бұзылуы.

Жылу алмастырғыш аппараттарды жөндеу қыздыру бетін қақтан және 
басқа да ластанулардан тазартудан, қыздыру бетін жөндеуден, құбыр 
торларындағы құбырларды құлату орындарында герметикалықтың 
бұзылуынан немесе құбырлардың үзілуінен және т. б. тұрады.
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Жөндеу қажеттілігі жөндеу және механикалық тазалау үшін қол 
жетімді құбырлардың ішкі беттерін тексеру кезінде белгіленеді. Корпустағы 
және қақпақтардағы құбырлардың, штуцердің қақпақтары, ұштары мен ішкі 
арналары ғана көзбен шолып қарауға жатады. Аппараттың қалған 
бөліктерінің ақаулары тек сығымдау кезінде ғана анықталуы мүмкін.

Осы операциялардан басқа, бекіту құрылғылары мен оқшаулау 
жөнделеді.

Жылу алмасу беттерін тазартудың бірнеше әдістері бар: механикалық, 
химиялық, термиялық және гидравликалық.

Механикалық әдіс қақтан тазарту немесе оны арнайы құралмен және 
әртүрлі құрылғылармен ұрып-соғу арқылы азаяды. Механикалық тазалауға 
арналған құрал екі топқа бөлінеді: тазаланатын түтіктердің ішкі бетіне зақым 
келтірмейтін құрылғылар (6.12-сурет а, б, в, г) және зақым келтіруге қабілетті 
құрал (д, е, ж, з, и, к).

Құбырларды тазарту электр қозғалтқышынан, гидравликалық жетектен 
және пневматикалық жетектен икемді білік немесе шланг арқылы әсер ететін 
шарлармен жүзеге асырылады. Тері-құбырлы жылу алмастырғыштағы әр 
құбыр жоғарыдан төменге және артқа шарлармен өтеді. Тазалау кезінде 
құбырға қақты жуу және бас шарларын салқындату үшін су беріледі.

6.12-сурет. Құбырларды механикалық тазалауға арналған құрал

Құбырлы қыздыру беті бар жылу алмастырғыштарды тазарту үшін
тельферлер немесе электролебедкаларды қолдана отырып, кері қозғалатын
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дискілерді қолданған жөн. Бұл жағдайда бір уақытта бірнеше түтік
тазаланады (6.13-сурет).

Құбырларды тазартудың механикалық әдісінің басты кемшілігі-
металдың беткі қабатын зақымдау мүмкіндігі, бұл құбырлардың тез тозуына
әкеледі. Сонымен қатар, бұл әдіс көп уақытты қажет етеді және әсіресе қол
жетімді жерлерде масштабтан толық тазартуды қамтамасыз етпейді.

Химиялық тазарту тазарту кезінде және құбыраралық кеңістікте
орындалады. Бұл әдіспен қыздыру беттерінде тұнба жұмсарады,
концентрацияланған және каустикалық сода көмегімен қол жеткізіледі.
Содан кейін қақ тұз қышқылының әлсіз ерітіндісімен ериді. Содан кейін
ыстық сумен жуып, щеткамен және металл щеткамен тазалау керек.

Гидравликалық тазарту жоғары жылдамдықтағы су ағынының (50 м/с-
тан жоғары) масштабты жою қабілетіне негізделген. Бұл әдіс борпылдақ
масштабты және шламды жою кезінде қолданылады. Су ағыны саптамадан
үлкен қысыммен шығады, тазаланатын беттердің қабырғаларын кесіп жұлып 
тастайды. Бір құбырды тазарту уақыты – 10-15 с.

Бұл әдістің артықшылығы-түтіктердің ішкі және сыртқы беттерін,
сондай-ақ корпусты тікелей құрылғыны орнату орнында тазарту мүмкіндігі.
Қысымның өзгеруінің кең ауқымы (15-тен 70 МПа-ға дейін) кез-келген
қаттылықтың шөгінділерін жоюға мүмкіндік береді.

6.13-сурет. Тельфер көмегімен құбырларды тазалау сызбасы:
а, б – рамканы пайдалана отырып; в – шығырды жабдықтай отырып

Термиялық тазарту масштабты және металды термиялық кеңейту 
коэффициенттерінің айырмашылығын қолдануға негізделген. Қыздыру беті 
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(сұйықтықтан босатылған алдымен азайтылған қыздырылған бумен 
қыздырылады, содан кейін суық тазартылған сумен салқындатылады). 
Нәтижесінде, масштабтағы бөлшектер қыздыру бетінен секіріп, қолмен 
жойылады немесе жуылады. Бұл әдіс, егер қызған кезде алып тастауды қажет 
ететін қақ қатты және сынғыш болатыны анықталған жағдайда қолданылады.

«Құбырдағы құбыр» типті жылу алмастырғыштарда
пневмомеханикалық тазалау тәсілі қолданылады. Тазалау тісті металл төлке-
шомполмен жүзеге асырылады (6.14-сурет).

Төлке-шомпол 1 құбырдың 4 бір ұшынан екіншісіне ауа қысымы 0,5-
0,6 МПа қысыммен қозғалады. Ауа ағынының бағыты 2 ауа таратқышымен 
өзгереді. 3 резеңке төсемдері буындарды тегістейді және комполдың 
соққыларын амортизациялайды.

6.14-сурет. Құбырларды пневмомеханикалық тазарту сызбасы:
1-төлке-шомпол; 2-ауа таратушы; 3-төсеу; 4-құбыр

U-тәрізді түтіктерді тазарту үшін икемді шланг қолданылады. Су мен 
ауа арқылы түтіктерді тазарту гидропневматика деп аталады. Ластанған 
түтікке бір уақытта су мен Сығылған ауа беріледі. Қысылған ауа кеңейіп, 
судың жылдамдығын күрт арттырады, ол қарқынды құйындармен дәйекті су 
"тығындарымен" құбыр арқылы қозғала бастайды. Су мен ауаның бірлескен 
қозғалысы түтіктердің қабырғаларындағы шөгінділерді тез жойып, оларды 
тазартады.

Түтікке су мен ауаны бір мезгілде беру су-ауа пистолетінің көмегімен 
жүзеге асырылады. 0,7–0,8 МПа қысымдағы ауа және 0,5–0,6 МПа 
қысымдағы су 1:1 қатынасында шлангтардың көмегімен беріледі.

Түтіктерді гидропневматикалық тазарту механикалық тазартумен 
салыстырғанда 8 – 10 есе салыстырғанда тазарту уақытын азайтуға, жылу 
алмастырғыштарды тазартуға және еңбек өнімділігін арттыруға мүмкіндік 
береді.
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6.4.6. Жылу алмасу аппараттарында қыздыру бетін жөндеу
                                    
Жөндеу жұмыстарының сипаты қыздыру бетінің дизайнымен 

анықталады. Құбырлы бетті жөндеу келесі операциялардан тұрады:
1) Қыздыру бетін тексеру;
2) Құбырларды ауыстыруды талап ететін алып қоюлар;
3) жаңа құбырлар мен құбыр торларын дайындау;
4) құбырларды орнату және құлату;
5) Сынау.
"Құбырдағы құбыр" типті жылу алмастырғыштарды жөндеу келесі 

операциялардан тұрады:
1) Қыздыру бетін тексеру;
2) төсемдерді ауыстыру;
3) Құбырларды ішінара жөндеу;
4) сынау.
Пластиналы жылу алмастырғыштарды жөндеу негізінен резеңке 

төсемдердің ақаулы пластиналарын ауыстырудан тұрады.

6.15-сурет. Жылу алмастырғышты сығымдау сызбасы

Ең көп таралған жылу алмастырғыштар құбырлы қыздыру беті бар,
оны жөндеу толық қарастырылады.

Қыздыру бетін тексеру 0,3 – 0,5 МПа қысыммен гидравликалық сынау
кезінде аппаратты қақтан тазартқаннан кейін жүргізіледі.

Аппаратты нығыздау кезінде құбыр торының жай-күйі, құбыр
торындағы жаншылған түтіктердің тығыздығы, фланецті қосылыстар,
дәнекерлеу жіктері тексеріледі, яғни құбыр торындағы құбырлардың
герметикалығын тексереді (6.15-сурет).
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Құбыр шоғырын жөндеу кезінде шоғырдың әрбір ағынында ақаулы
түтіктерге тығындарды 15% - ға дейін орнатуға рұқсат етіледі. Істен шыққан
кезде түтіктердің 15% - дан астамы толығымен ауыстырылады.

Бұрын пайдаланылған түтіктерді, егер олар бастапқы салмақтың 30% -
дан аспайтын тозуынан айырылса, қолдануға рұқсат етіледі. Ауыстыруды
қажет ететін құбырларды арнайы кескіштің көмегімен алып тастауға
болмайды, бұл құбыр тақтасындағы көзілдірік бетінің бұзылуына әкеледі.
Құбырлардың ұштарын көзілдірікті мүлдем бұзбайтын кенелер түрінде
бұрандалы құрылғымен қысу керек. Қысу күші гайканы бұрау кезінде пайда 
болады.

Ақаулы құбырларды ауыстыру үшін кескіш бар арнайы бас 
қолданылады, оның жетегі роликті турбина немесе электр бұрғысы болып 
табылады (6.16-сурет).

6.16-сурет. Жылу алмасу құбырларына арналған кесу басының сызбасы

Кішкентай кескіш  1 барабанның саңылауына жұмыс бөлігін жоғары 
қаратып орнатады, осылайша оның төменгі қиғаш беті 4 жылжымалы 
түйреуішпен барабанға қосылған беру конусының бетіне түседі. Барабанға 3 
бекіткіш жуғыш орнатылады, ол құбыр торына басылады және құбыр кесілуі 
керек жерде кескіштің орнын бекітеді. Беру конусын айналдыру( және 
онымен бірге кескіш барабан), оған жеңіл осьтік қысым біртіндеп көлденең 
берілісті қамтамасыз ете отырып, кескішті сыртқа шығарады.

Құбыр торларының ұяларында қалған құбырлардың ұштары кесілген 
немесе сақалмен тегістеледі немесе соғылады. Ауыстырылатын құбырды 
оның сыртқы диаметрі бойынша тегістелген оправаның көмегімен бір және 
тор арқылы алады және оның орнына жаңасын салады, оның ұштары құбыр 
торларында бұралып немесе оларға дәнекерленеді.
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Құбырды дәнекерленген ұштарымен өзгерту қиынырақ. Мұны істеу 
үшін тігіс қолмен немесе пневматикалық балғамен кесіледі, кейде тордағы ұя 
механикалық өңделеді.

Іс жүзінде тозған құбырлар өте сирек жаңаларымен алмастырылады; 
олар әдетте екі ұшынан металл (мысалы, Болат) тығындармен аздап 
конустыққа ие (3 – 5º). Кептелістер құбырлардағы максималды қысымға 
сенімді қарсы тұру үшін тығыз бітеледі.

                
6.4.7. Аппаратура беттеріндегі ақауларды жою

Ақауды анықтау мақсаты - ақауларды анықтау (қабырғалардың 
қалыңдауы, жарықтар, форманың жергілікті бұрмалануы және т.б.). 
Қабырғаның қалдық қалыңдығы ең үлкен тозу орындарында ∅ 3-4 мм 
тесіктерді бұрғылау арқылы тексеріледі және қалыңдығы 0,05 – 0,1 мм 
дәлдікпен штангенциркуль, терең өлшеуіш көмегімен өлшенеді. Кейде 
тесіктер пісіріледі.

Барлық бұрғылаулар аппараттардың паспорттарына қоса берілетін 
эскиздерде белгіленеді (6.17-сурет).

6.17-сурет. Аппаратты бұрғылаудың эскизі:
Ο-2002 жылдың мамыр айында бұрғылау;

∆ - 2005 жылдың мамыр айында бұрғылау (δstenki = 22 мм, δdnish = 28 
мм)

Қазіргі уақытта ірі зауыттардағы қабырғаның қалыңдығы 
ультракустикалық құрылғылармен өлшенеді. Қабырғаның қалыңдығын 
өлшегеннен кейін жарықшақты, дәнекерленген тігістердің кеуектілігін, 
жыланкөздерді, майысуларды және т. б. анықтау үшін тексеру жүргізіледі.

Барлық байқалған ақаулар сканерлерде жазылады. Көрінетін 
жарықтардың пішіні мен ұзындығы керосинмен тесіліп анықталады. Яғни, 
учаске керосинмен 1/2 сағаттан кейін 2-3 рет суланған, құрғатылған және Бор 
бояумен жабылған (бордың 9 бөлігі және судағы бояу желімінің 1 бөлігі). 2-4
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сағаттан кейін беті артқы жағынан соғылады. Жарықтардың контурлары 
жұқа тамырлар немесе дақтар түрінде пайда болады. Жарықтардың ұштары 
тесіктерді бұрғылау арқылы бекітіледі ∅ 15 – 20 мм (дәнекерлеу кезінде 
ұлғаймауы үшін).

Жарықтарды анықтаудың магниттік әдісі бар-ең кішкентай (жіңішке) 
ақауларды анықтау.

Диагностика, магнит ағыны сыналатын металл бетіне жақын өткізгіш 
арқылы өтетін электр тогымен жасалады. Өрістің күш сызықтары жабық, ал 
магнит ағыны оның пайда болған ағынының бағытына перпендикуляр 
бағытталған.

Магниттеу мақсатында ток тікелей металл арқылы немесе арнайы 
өткізгіш арқылы өтеді.

Жарықтар пайда болған жерлерде магниттік өткізгіштік төмендейді 
және магнит ағыны көбінесе жарықшақтың шетінде тығыздалып, мұндай 
үздіксіздікті бұзады. Ақаулық магмалық ұнтақ көмегімен көзбен анықталады. 
Егер жарық магнит ағынының векторына перпендикуляр болса, ұнтақты 
тығыздау байқалады. Сондықтан, егер жарықшақтың бағыты белгісіз болса, 
онда өткізгіштігін тексеру магнит ағынының екі перпендикуляр бағытында 
жүзеге асырылады (6.18-сурет. а, б).

Ұнтақты әдіспен ток (V = 6 – 12 В) және (I = 1000 – 1500 А) сыналатын 
учаскенің екі шеткі нүктесіне тікелей жүргізіледі, бұл ретте ток параметрімен 
көрсетілген учаскенің ұзындығы 250 мм-ден аспауы тиіс.

6.18-сурет. Жарылуды анықтаудың магниттік әдісі:
a – ток жеткізу орындарын дұрыс таңдау; B – дұрыс емес

          
6.4.8. Аппараттардағы дәнекерлеу жігінің бүтіндігі мен

формасының зақымдануын жөндеу

Жарықтардың үш түрі бар.
1. Көлденең, терең емес (тереңдігі 0,4 аспайтын) қима қалыңдығы.
2. Тар сызаттар арқылы.
3. Жиектері 15 мм-ден асатын кең сызаттар арқылы өтеді.
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Барлық жарықтар, сондай-ақ тері тесігі, фистула дәнекерлеу арқылы 
жойылады. Алюминий, мыс, никель, қорғасын аппараттарында олар 
дәнекерленеді.

Бірінші ретті жарықтарды дəнекерлеу
Жарықтарды дәнекерлеу үшін бір жақты кесу арқылы жиектерін 50 –

60°бұрышпен алып тастай отырып, максималды тереңдікке бөледі. Бір 
сатылы тігіспен термиялық әсерді азайту үшін ұзын жарықтар қайнатылады 
(6.18-сурет).

Екінші ретті жарықтарды дəнекерлеу
Сызаттар бүкіл қалыңдығына кескішпен кесу немесе газбен кесу 

арқылы кесіледі (бекітусіз): v-δ ≤ 12– 15 мм кезіндегі тігістер; x-δ > 12 – 15
мм кезіндегі тігістер (6.19-сурет).

L < 100 мм жарықтар-бір өту жолында бір сатылы әдіспен және көп 
қабатты тігістермен дәнекерленеді.

Үшінші ретті жарықтарды дəнекерлеу
Газ металл бетінің бөлігін жарықпен бірге кесіп тастайды, ал жамаулар 

(үлкен жылу кернеулерінің алдын алу үшін) ойыққа дәнекерленген. Кесілген 
бөліктің ұзындығы жарықшақтың ұзындығынан 50 – 100 мм артық, ені 
кемінде 250 мм. жамаулар негізгі металлмен анық айтылады, яғни ол 
жөнделетін беттің пішінімен бірдей болуы керек. Бір жамаудың ауданы 
жөндеу орнындағы аппарат парағының 1/3 F аспауы тиіс. Жауапты 
аппаратурадағы барлық үш түрдегі жарықтарды дәнекерлеу P > 0,7 атм 
кезінде аппараттарды дәнекерлеу жөніндегі Мемтехқадағалау ережелерімен 
реттеледі (6.19-сурет).

6.19-сурет. Бірінші ретті жарықтар сызбасы
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6.20-сурет. Екінші ретті жіктер сызбасы

6.21-сурет. Қаптамамен жарықтарды дәнекерлеу сызбасы:
а-симметриялы: I-орталықтан шеттерге дәнекерлеудің жалпы бағыты; б-

ығысқан: II - дәнекерлеудің жалпы бағыты

6.4.9. Майысу мен қампаюды жөндеу

Сыртқы қысымның майысуы, ішкі қысымның әсерінен қампаю. Олар 
жарықшақтың болмауына тексеріледі, содан кейін ыстық күйінде 850 – 900 
°С дейін жергілікті қыздырумен түзетіледі. Түзету 600°C температурада 
тоқтатылады (көгеруді болдырмау үшін). Түзету ұяшық, қысқыш және 
болттармен немесе соққы әсерімен жүзеге асырылады. Тік қисықтығы бар 
ақаулар кесіліп, қаптамамен дәнекерленген (6.21-сурет).
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6.22-сурет. Булануды қыздыру арқылы жөндеу сызбасы. 1-қысу; 2-
булану; 3-болт; 4-болтты сумен салқындататын көйлек

6.4.10. Жылу алмасу аппаратурасын құрастыру және сынау

Жөндеуден кейін жылу алмастырғыш қақпақтары алынған кезде 
қысылады, содан кейін қақпақтар ілінеді және бекітіледі. Жиналған аппарат 
сумен түпкілікті нығыздалады. Алдымен қақпақтардағы штуцерлер бітелген 
кезде құбыраралық кеңістікті (корпусты) бақылау қысымына престейді. 
Содан кейін құбыр кеңістігі құрылғының паспортында көрсетілгендей 
қысылады. Паспортта бұл деректер болмаған кезде аппарат корпусын 
(құбыраралық кеңістік) сыйымдылық ретінде, ал құбыр кеңістігін екі есе 
жұмыс қысымына сынайды. Фланецті қосылымдар арқылы ағудың болмауы 
сенімді тығыздық пен беріктікті көрсетеді. Тығындарды алғаннан кейін 
аппарат пайдалануға беріледі.

6.4.11 Нан пісіру пештерін жөндеу

Пешті пайдалану кезінде пеш камерасында және газ құбырларында, 
пісіру камерасында, конвейерде және оның жетегінде және қосалқы 
құрылғыларда ақаулар пайда болады. Ақаулықтарды жою үшін пеш 
ағымдағы немесе күрделі жөндеуге тоқтатылады.

Пісіру камерасын жөндеу кезінде бірінші кезекте конвейерден бесік 
алынады, ал қажет болған жағдайда конвейер тізбектері де шығарылады. 
Содан кейін бағыттаушылар қақтан, майдан және кірден тазартылады, содан 
кейін оларды қолдайтын бағыттағыштар мен бұрандама қосылыстары мұқият 
тексеріледі. Бағыттаушы ойықтар немесе кемерлер табылған кезде оларды 
бағыттауыштардың астына төсемдерді орналастыру арқылы жояды.
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Конвейерлердің тізбектерін жөндеу жарамсыз болып қалған жалғағыш 
саусақтарды, төлкелерді, роликтер мен жоңқаларды ауыстыруға дейін 
азаяды. Бесіктерде түйреуіштер, шпринттер, кронштейндер, көлденең 
жолақтар және дәнекерлеу орындары тексеріледі. Иілген бесіктерді кейіннен 
кондукторда тексерумен түзетеді. Конвейерді жөндеумен қатар жылдамдық 
реттегіші, редуктор, жетек және кернеу станциясы тексеріледі. Бұл ретте 
жөндеу түріне байланысты үйкелетін бөліктерді бөлшектейді, жуады және 
өлшейді, біліктер алынады, оларды токарлық станоктардағы орталықтарда 
тексереді және мойындары тазаланады. Күрделі жөндеу кезінде жылдамдық 
реттегіші мен редуктор ауыстырылады.

Пештің қосалқы құрылғыларын жөндеу тозған тростарды, блоктарды 
және күйген шиберлерді ауыстыруға дейін азаяды. Сонымен бірге оттыққа 
ауа мен ылғалды әкелетін құбырларды тазалау және тексеру жүргізіледі, 
қажет болған жағдайда тозған ауа өткізгіштер мен құбырларды толығымен 
ауыстырады.

Жылыту қондырғыларын жөндеу қыздыру беттерін сыртқы және ішкі 
тазартудан, клапандарды, крандар мен келте құбырларды тексеруден тұрады.

Жөндеуден кейін пешті кептіру қажет. Суық күйден Жұмыс 
температурасына дейін қыздыру температураны біртіндеп арттыра отырып, 
абайлап жүргізіледі. Пешті толық қыздыру үшін 14-16 сағат қажет. 
Жөнделген пеш жаңа пештерді монтаждау үшін белгіленген техникалық 
шарттарға жауап беруі тиіс. Пештерді жөндеу кезінде барлық белгіленген 
қауіпсіздік ережелері қатаң сақталуы керек.

6.4.12. Турама араластрығышты жөндеу

Машинаны бөлшектеу кезінде төсектің қаптау парақтары, жетек 
белдіктері, доңғалақ блогы мен редуктор, құрт секторы, картер, илеу 
науасының камералық білігі, ауылдың сол және оң тумбалары алынады. 
Қаптау беттері тегістеледі, жарықтар пісіріледі және дәнекерленген жіктер 
тазаланады, қажет болған жағдайда осьті, жұдырықшалық біліктң пен илеу 
науасының төлкесін ауыстырады, конустардың бетін қайрайды, науа 
қақпағын жөндейді.

Торға төрт конусқа екі илеу бұрандасын, оң жақ бүйіріне –
мойынтіректерді, жұдырықшалы білігі, осі және төлкесі бар қақпаққа, 
майлықтарды толтырады.

Картерді жөндеу кезінде оны толық бөлшектеу, бөлшектерді жуу, 
кілтектерді, саусақтарды, жеңдер мен тығыздағыштарды ауыстыру, 
тығыздағыштарды толтыру жүзеге асырылады. Бұрандалардың жетектерін 
күрделі жөндеу және аударылу технологиясы шкив блогы мен редукторды 
бөлшектерге бөлшектеуді, оларды жууды, тозған бөлшектерді (төлкелерді, 
кілтектерді, болттарды, тұйреуіштерді, төсемдерді) ауыстыруды, 
тығыздағыш сақиналардың астында өндірілген білік мойындарын электрмен 
дәнекерлеу және шкивтер мен редуктор блогын құрастыруды қамтиды.
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Тартқышты жалпы құрастыру оң және сол жақ тұғырдың төсегіне, илеу 
астауының құрт секторына, редукторға, аударғыш жетегіне, редукторы бар 
Картерге және төсектің қаптау табақтарына орнатуды қамтиды. Содан кейін 
құрттың берілісі мен жетек белдіктерінің кернеуі реттеледі. Май редуктор 
мен иінді корпусқа құйылады. Жөнделген фаршемешалканы бос жүрісте 
және жүктемеде  сынайды, бұл ретте анықталған ақауларды байқайды.

6.4.13. Компрессорларды жөндеу

Ауа, аммиак және фреонды крейцкопфсыз поршеньді компрессорларды 
жөндеу процесінде мыналар жүргізіледі: негізгі құрастыру бірліктерін толық 
бөлшектеу, олардың жай-күйін тексеру және бөлшектердің тозу дәрежесін 
анықтау; Тозған бөлшектерді ауыстыру; цилиндрлерді жөндеу; шатун-
поршень тобын жөндеу; мойынтіректерді және басқа тораптарды жөндеу; 
құрастыру, сынамалы іске қосу және сынау.

Бөлшектеу кезінде иінді білік, шатун, піспектер, тығыздағыштар, сору 
және айдау клапандары, сондай-ақ негізгі және мотыл мойынтіректері мен 
біліктің мойындары жуылады және тексеріледі. Тексеру бояуға жүргізіледі. 
Әрбір жапсырманың жанасу дәрежесі жапсырманың жұмыс бетінің 25 х 25 
мм ауданындағы бояудың сегіз дағына сәйкес келуі тиіс. Білік мойындары 
мен жоғарғы лайнерлер арасындағы саңылау 0,06 – 0,1 мм шегінде рұқсат 
етіледі.негізгі мойынтіректердегі осьтік саңылаулар 0,06 – 0,35 мм болуы 
керек. Поршень мен цилиндр айнасы арасындағы саңылаудың шамасы 
дайындаушы зауыттың сызбаларында көзделген өлшемдердің 10%-ынан 
аспауы тиіс. Байланыстырушы шыбықтардың төменгі бастары мен иінді 
біліктің мойны арасындағы саңылау 0,03 – 0,06 мм болуы керек

Тозған цилиндрлерді жөндеу оларға жаңа, жөндеу мөлшерін беру, 
номиналды (бастапқы) қарағанда біршама үлкен және тиісті жөндеу 
өлшеміндегі поршеньдерді орнату болып табылады. Цилиндрлер тозу 
іздерінің жойылуын қамтамасыз ететін бос мөлшерге жайылады, содан кейін 
тегістеу бастарымен жеткізіледі. Цилиндрлердің диаметрі 80 – ден 150 мм-ге 
дейін болған кезде жетілдіруге рұқсат 0,02-0,1 мм аралығында қабылданады. 
Жөнделген цилиндрлер негізгі техникалық шарттарды қанағаттандыруы тиіс: 
өлшемдер цилиндр мен поршень арасындағы монтаждық саңылауларды 
қамтамасыз етуі тиіс: сопақша және конус цилиндр диаметрінің 100 мм-ге 
0,08 мм-ден аспайды; цилиндр осінің перпендикуляр бағытының фланец 
жазықтығына қатысты ауытқуы цилиндр ұзындығының 1 м-ге 0,07 мм-ден 
аспайды. Поршеньдік сақиналарға арналған тозған ойықтар ені бойынша 
жөндеу өлшеміне дейін өңделеді. Тесуден кейін сақиналарға арналған 
ойықтардың ұштарының соғылуы 0,1 мм-ден аспауы тиіс.
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6.23-сурет. Орталықтарда орнатылған біліктің түпкі және шатунды 
мойындарын тіреу индикаторымен тексеру сызбасы: 1-иінді білік; 2-

токарлық станоктың орталықтары; 3-индикаторлар

Иінді біліктерді жөндеу байланыстырушы өзек пен мойынның біркелкі 
емес тозуымен және осы себепті сопақша мен конустың пайда болуымен, 
сондай-ақ біліктің бүгілуімен немесе бұралуымен жүзеге асырылады. 
Мойынның сопақтығы мен конустығы микрометрмен үш жерде –
галтельдерде және ортасында өлшенеді. Иінді біліктердің мойындары 0,2 мм-
ден асатын сопақпен және 0,4 мм-ден асатын конуспен тегістеледі. (6.23-
сурет).

Ол үшін индикатордың өлшеу өзегі негізгі мойынға салынып, білік 
бұрылып, иілу мөлшері анықталады. Егер майысу 0,3 мм-ден асса, білік 
түзетуге жатады. Иінді білікті түзету бұрандалы немесе гидравликалық пресс 
көмегімен суық күйде жүзеге асырылады. Үлкен мөлшердегі біліктер, 
сондай-ақ өткір иілісі бар біліктер қыздырумен басқарылады (соғу 
температурасына дейін қыздыру).

Соңғы жөндеуден кейін компрессор картері керосинмен жуылады және 
таза маймен құйылады.

Жөнделген компрессорды сынау дайындаушы зауыттың 
нұсқаулығында жүргізілген нұсқауларға сәйкес жүргізіледі.

6.5. Жабдықты жөндеуден кейін сынау

Жөндеу және монтаждау сапасын тексеру үшін жөнделген және 
жөнделген жабдықтар: бос (жетегі бар машиналар, механизмдер мен 
аппараттар); тығыздығы мен беріктігіне (сыйымдылықтар мен аппараттар) 
жеке сынақтардан өтеді.

Жеке сынақтар басталғанға дейін жалпы құрылыс жұмыстары 
аяқталуы, қауіпсіздік техникасы ережелерінде көзделген іс-шаралар 
орындалуы, электр энергиясын, суды, буды, сығылған ауаны беру 
қамтамасыз етілуі, сондай-ақ кәріз және қорғау жүйесін (жерге қосу және 
басқалар) орнату бойынша жұмыстар аяқталуы тиіс. Жабдықты жеке сынау 
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арнайы кесте бойынша Тапсырыс беруші өкілінің және мамандандырылған 
жөндеу және монтаждау ұйымдарының қатысуымен жүргізіледі.

Жабдықты бос және тығыздық пен беріктікке сынау нәтижелері арнайы 
актілермен ресімделеді.

6.5.1. Аппараттарды сынау

Аппараттардың беріктігі мен тығыздығын сынаудың негізгі түрлері 
гидравликалық және пневматикалық сынақтар болып табылады (6.23-сурет).

Осы сынақтарды жүргізу алдында сынау сорғысына қосумен 
байланысты емес барлық штуцерлер мен люктерді сөндіру қажет. 
Гидравликалық сынақ жүргізу кезінде Аппараттың жоғарғы нүктесінде ауа 
өткізгіші мен манометр орнатылады, аппаратқа су беру және ағызу 
құбырларын қосады. Содан кейін құрылғы сумен толтырылып, ауаны 
толығымен босатып, ауаны жабады. Екінші манометр бақылау үшін сорғыға 
қойылады. Осыдан кейін сорғы қысымды жұмысшыға дейін және одан әрі 
сынаққа дейін көтереді. Сынақ қысымын 10 мин ұстайды, содан кейін 
қысымды жіктер мен тығыздағыш қосылыстарды тексеру үшін қажетті уақыт 
ішінде жұмыс қысымына дейін төмендетеді (6.4-кесте). Жұмыс қысымымен 
қарау кезінде аппараттардың дәнекерленген және тойтарма жіктерін қабырға 
қалыңдығына байланысты салмағы 0,5-тен 1,5 кг-ға дейінгі балғамен қағуға 
рұқсат етіледі.

Жоғары колонналық аппараттарды гидравликалық нығыздау кезінде 
нығыздау суының гидростатикалық бағанының шамасын ескеру қажет; 
сондықтан паспорт немесе есеп бойынша нығыздау алдында жұмыс 
жағдайында гидравликалық сынақтың рұқсат етілуін тексереді. Егер сынақ 
қысымы мен сұйықтық бағанының қысымының сомасынан аппараттың 
төменгі белдеуінің қабырғасына жүктеме сығымдау температурасы кезінде 
корпус металының аққыштық шегінің 0,8 шамасынан аспаса, ол жүргізілуі 
мүмкін.

Көрсетілген шарттар орындалмаған немесе аппарат іргетасын шамадан 
тыс жүктеу қаупі туындаған жағдайларда колоннаны ауамен немесе инертті 
газбен нығыздауға болады.

  
 



266

6.24-сурет. Аппаратты гидравликалық тәсілмен беріктікке сынау 
сызбасы:

1-су құбырынан құбыр; 2-сорғы; 3-сорғыға арналған бөшке; 4-аппаратты 
сумен толтыруға арналған құбыр; 5-3 жүрісті манометр. 7 - сынау аппараты; 

8-бөшкені сумен толтыруға арналған шұра; 9-қысымды төмендетуге арналған 
шұра; 10-бекіткіш шұра

Дәнекерлеу аппараттарын гидравликалық сынау кезіндегі сынама 
қысым

Атмосфералық қысыммен жұмыс істейтін аппараттардың 
дәнекерленген жіктерін сынау кезінде дәнекерленген жіктерді керосинмен 
сулаңыз, сынау кезінде ұстау уақыты 6.3- кестеде келтірілген. 

Жіктің артқы (әдетте сыртқы) жағындағы бормен майланған дақтардың 
пайда болуын қадағалаңыз.

Гидравликалық тәсілмен нығыздау аяқталғаннан кейін, аппараттан су 
құймас бұрын, ауа кранын ашу қажет. Осылайша, разрядтау аппаратының 
ішінде пайда болуына байланысты біз аппаратты корпустың 
деформациясынан қорғау керек.

Ең қауіпті пневматикалық сынақтар, өйткені аппарат қабырғасының 
тұтастығы бұзылған жағдайда ауа толқыны пайда болуы мүмкін. 
Пневматикалық сынақтарды жұмыс істеп тұрған цехтарда, Эстакадалар мен 
жұмыс істеп тұрған құбырлар салынған арналарда жүргізуге болмайтынын 
есте ұстаған жөн.
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6.2 – кесте. Дәнекерлеу аппаратының сипаттамасы
Аппараттың жұмыс параметрлері Гидравликалық сынау кезіндегі сынама 

қысым, Рпр, кгс / см2
Жұмыс қысымы (Рр) 0,7 бастап
5 кгс/см2 дейін

1,5 Рр, бірақ 2-ден кем

Жұмыс қысымы 5 кгс / см2 және жоғары 1,25 Рр, бірақ Рр + 3-тен кем

Аппарат қабырғасының температурасы 400 
°с-тан жоғары

1,5 Рр

Жұмыс қысымы 0,7 кгс / см2 РР + 1 (мұндай сынау мүмкіндігі-
есептеумен тексерілуі тиіс)

Қалдық қысым (вакуум) 2 Рр
Атмосфералық қысым дәнекерлеу жіктерін керосинмен құю 

немесе сулау арқылы тексеріледі
Ескертпе: егер аппаратты сумен толтыру кезінде гидравликалық сынау кезінде аппаратта 
ауа қалса, сынауға үзілді-кесілді тыйым салынады, өйткені аппарат корпусының 
қабырғасы үзілген кезде персоналдың жарақат алу қаупі туындайды. Жұмыс немесе сынақ 
қысымын белгілеу кезінде манометрдің бағыттамасы ауытқымауы тиіс. Егер ол баяу, 
бірақ тұрақты түрде орнатылғаннан ауытқып кетсе, бұл оны сумен толтырған кезде 
құрылғыда ауа бар екенін көрсетеді.

6.3. Аппараттарды керосинмен сынау кезіндегі ұстау уақыты
Жіктің қалыңдығы, мм Жіктің жағдайы

төменгі көлденең және жоғарғы
Ұстау уақыты, мин

4 дейін 20 30
4 астам 25 35
10 және одан астам 30 40

Пневматикалық сынақтар орталық жүйені қолдану арқылы ең ыңғайлы. 
Кейде оларды жылжымалы компрессорлардың көмегімен орындау керек. 
Компрессордың ресивері болуы және сыналатын жабдықтан кемінде 10 м
қашықтықта орналасуы тиіс. Тиісті ұстамадан кейін қысым жұмыс мәніне 
дейін төмендейді, ал сыналатын жабдық мұқият тексеріледі (6.4-кесте.). 
Қысымның жоғарылауы немесе төмендеуі процесінде тексеруге және 
куәландыруға жол берілмейді. Жабдықтың ақауларын жою қысым 
алынғаннан кейін жүзеге асырылады. Сынақпен айналысатын адамдардың 
саны аз болуы керек.

Пневматикалық сынау аппараттың тіректеріне немесе іргетастарға 
қайта тиеу мүмкін болған жағдайда және Мемкенқадағалаукомы 
инспекторының рұқсатымен және қатысуымен аппаратты ауамен немесе 
инертті газбен нығыздау жүргізуге болады. Технологиялық процестің 
шарттары бойынша аппаратта судың болуы жұмыс режиміне шыққан кезде 
апат тудыруы мүмкін болған кезде де пневматикалық сығымдау 
қолданылады.
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Пневматикалық сығымдау арнайы сақтық шараларын сақтауды қажет 
етеді. Атап айтқанда, ауамен нығыздау алдында аппаратта жарылыс және өрт 
қауіпті сұйықтықтардың, булардың, газдардың толық болмауына көз жеткізу 
қажет. Ол үшін құрылғы алдын-ала инертті газбен немесе су буымен 
үрленеді. Ауа қысымындағы аппаратты қағуға болмайды; дәнекерлеу 
жіктерін нығыздау басталғанға дейін қағады.

Қысым көтерілген кезде аппараттың жанында тұруға тыйым салынады.
Вакуумдық колонналар 0,2 МПа сынақ қысымына гидравликалық 

сынаққа немесе 0,11 МПа қысымға пневматикалық сынаққа ұшырайды. 
Атмосфералық қысым кезінде жұмыс істейтін аппараттар, әдетте, сумен 
сыналады. Теріс температурада, яғни қоршаған ортада аппараттарды 
гидравликалық сынау суды бумен жылыту немесе мұздату температурасы 
төмен арнайы су ерітінділерін қолдану арқылы жүзеге асырылады. Әдетте 
осы мақсаттар үшін кальций хлориді немесе натрий хлориді (ас тұзы) 
ерітінділері қолданылады. Көрсетілген ерітінділермен сынақ жүргізгеннен 
кейін аппарат жылы сумен жуылуы тиіс.

6.4-кесте. Пневматикалық сынақ режимі
Құрылатын қысым,          
кгс / см3

Қысымның көтерілу 
ұзақтығы, мин

Қысымның осы 
сатысында ұстау, мин

0-1
1-10
10-20
20-50
50-100

15
30
30
40
50

10
10
10
15
15

6.5.2. Машиналар мен механизмдерді жүргізіп сынау

Араластырғыштары бар машиналарды, механизмдер мен аппараттарды 
сынауды жобаның, техникалық шарттардың немесе ҚНжЕ-нің тиісті 
тарауларының нұсқауларына сәйкес жүргізеді. Өткізілетін механизмдерді 
сынау ұзақтығы 6.5- кестеде көрсетілгенге сәйкес келуі керек

Машиналар мен механизмдерді жеке сынау арнайы кесте бойынша 
тапсырыс беруші өкілінің және мамандандырылған жөндеу және монтаждау 
ұйымдарының қатысуымен жүргізіледі. Жабдықты сынау нәтижелері арнайы 
актілермен ресімделеді.

Бос тұрған машинаны сынау кезінде алдымен әрбір машинаны 
сынамалы іске қосу жүргізіледі, бұл кезде оның бөліктері мен тораптарының 
бос жүрістегі өзара іс-қимылын баптау және реттеу жүргізіледі. Содан кейін 
машина біртіндеп артып келе жатқан жүктемемен сыналады, сонымен бірге 
оның нақты сипаттамаларының машина паспортында көрсетілген 
стандарттарға, техникалық шарттарға немесе стандарттарға сәйкестігін 
тексереді.
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Машинаны сынамалы іске қосу алдында:
1) машинаны құрайтын бөлшектер мен тораптардың өзара орналасуы 

мен бекітілуінің дұрыстығын, ал автоматтар үшін – сондай-ақ циклограммаға 
сәйкес жұмыс органдарының іс-қимылын тексеру;

2) майлағыштарды және май қораптарын мұқият тазалап, тиісті маймен 
толтырыңыз;

3) іске қосар алдында жеңіл және орташа машиналарды қолмен немесе 
электр қозғалтқышы ажыратылған арнайы білік бұрғыш механизммен бір 
жұмыс цикліне айналдыру, жергілікті кептелістердің, машинаның қозғалатын 
бөлшектерінің өзара және қоршаған заттармен жанасуының жоқтығына көз 
жеткізу; қайтарымды-үдемелі қозғалысқа сәйкес келетін жергілікті жүрістер 
мен тораптардың шамасын тексеру; ол үшін бөлшектерді қол машинасына 
шайқайды, ал дәл механизмдерде өлі жүрістерді арнайы құралдармен 
өлшейді.;

                  
6.5-кесте. Өткізілетін механизмдерді сынау ұзақтығы
Аппарат типі Айналым, 

мин
Бос жүріспен 
сынау 
ұзақтығы, сағ

Жүктеме 
астында сынау 
ұзақтығы, сағ

Ішкі айналмайтын бөліктер мен қозғалматын 
корпустары бар аппараттар 

100 дейін 2 4

Ішкі айналмалы бөліктер мен қозғалматын 
корпустары бар аппараттар 

100 астам 4 8

айналмалы корпустары бар аппараттар 300 дейін 4 8

4) Барлық қоршауларды, тартуларды және сақтандыру құрылғыларын, 
қыздыру аспаптарын, релені, автоматты ажыратқыштарды және т. б. орнату 
және тексеру.;

5) машинаны іске қосу туралы жөндеу және монтаждау персоналын 
ескертіп, оны кез келген жүктемеден босата отырып, машинаны алғашқы іске 
қосуды жүргізуге; ;

6) машинаны қысқа қосылыстармен бастапқы іске қосуды жүргізуге 
және егер олар кезінде жөндеудің немесе монтаждаудың елеулі кемшіліктері 
анықталса, оны дереу тоқтатуға; айналу жиілігін реттейтін жетегі бар 
машиналарды іске қосуды ең төменгі жиіліктен бастау керек;

7) машиналар мен механизмдерді іске қосу үшін механизмнен 
ажыратылған электр қозғалтқышының айналу бағытын тексеру және электр 
қозғалтқышының жұмысын 40-60 минут бойы бос жүргізу қажет.

Машинаның немесе механизмнің бос жүрісте жұмысы кезінде мыналар 
анықталады: жұмыстың жалпы сипаты (тыныш, итерусіз, соққысыз және 
дірілсіз); мойынтіректерді, бағыттаушы және басқа да үйкелетін бөліктерді 
қыздыру; біліктердің, шкивтердің, тісті доңғалақтардың соғылуы; 
муфталардың, шкивтердің, тісті доңғалақтардың, тербеліс мойынтіректерінің 
білікке дұрыс қонуы; айналу бағыты мен айналым санының паспорттық 
деректер бойынша сәйкестігі.
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Машиналардың әртүрлі түрлеріне ортақ осы негізгі талаптар осы 
машинаға қатысты және техникалық құжаттамада көрсетілген арнайы 
техникалық талаптармен толықтырылуы мүмкін.

Іске қосу аяқталғаннан кейін машина тоқтайды, мойынтіректер мен 
басқа да үйкелетін түйіндер, сондай-ақ қозғалатын және қозғалмайтын 
бөлшектер арасындағы ең аз саңылаулары бар орындар ашылады және 
үйкеліс іздері, бекіткіштер бар-жоғын тексереді. Анықталған ақаулар 
жойылады, машина жиналады және реттеледі, содан кейін ол техникалық 
сынақтарға ұшырамайды. Ол үшін машина толық жобалық жүктемемен 
жұмысқа қосылады, оған жеткенде машина жұмысының негізгі 
көрсеткіштері тексеріледі: өнімділік, өнім сапасы және т. б.

Жабдықты жөндеуден қабылдау алдын-ала және түпкілікті екі кезеңде 
жүзеге асырылады. Машинаны (агрегатты) жөндеуден кейін алдын ала 
құрамында ЖГМ өкілі, цех механигі, жөндеуді орындайтын жөндеу 
бригадасының өкілі, осы машинаға (агрегатқа) қызмет көрсететін жөндеуші 
бар Комиссия бос жүрісте тексеру және сынау жолымен қабылдайды. 
Түпкілікті машинаны (агрегатты) өндірістік жағдайларда жүктемемен 
сынағаннан кейін сол комиссия қабылдайды.

Жөндеудің әрбір түрі үшін машинаның (агрегаттың) жүктемемен 
жұмыс істеуінің сынақ мерзімі белгіленген; ағымдағы жөндеу – 8 сағат, 
күрделі жөндеу – 24 сағат.

Жабдықты жөндеуден қабылдау Жабдықты қабылдау-тапсыру 
актісімен ресімделеді, оны кәсіпорынның бас инженері бекітеді. Егер жөндеу 
сапасыз жүргізілсе, жөндеу жұмыстарын орындайтын жөндеу бригадасы 
табылған ақауларды жоюға міндетті.

Бақылау сұрақтары
1. Ұсақтауға арналған жабдықты жөндеу ерекшелігі қандай?
2. Сепараторларды жөндеу кезінде неге назар аудару керек? Тамақ 

өнімерін жылумен өңдеу жабдықтарын жөндеу қалай жүргізіледі?
3. Жөндеу кезінде қандай әдістер қолданылады?
4. Компресорларды жөндеу ерекшелігі?
5. Жөндеуден кейін сынау қалай жүргізіледі?
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