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АЛҒЫСӨЗ 
 

Бұл оқу құралы 1413000 «Темір бетон және металл бұйымдары 
өндірісі» мамандығы бойынша техникалық және кәсіптік білім берудің 
үлгілік оқу жоспары мен бағдарламасына сәйкес әзірленген. Оқу құралы 
"Техник-технолог"біліктілігі бойынша оқытушылар мен білім алушыларға 
арналған. 

Нұсқаулықта құрылыс материалдары мен темірбетон және металл 
конструкцияларын өндірудің технологиялық процестерін таңдау мәселелері 
қарастырылған, өндірісті ұйымдастыру және жоспарлау теориясы 
сипатталған, өндірістік процестерді автоматтандыру және құрылыс 
конструкцияларын өндіру саласындағы қолданыстағы нормативтік-
заңнамалық база туралы мәліметтер келтірілген. Теориялық материалды 
"инверттелген сынып" әдісі бойынша озық тапсырмалары бар сабақтарды 
ұйымдастыру үшін қолдануға болады, бұл "іскерлік ойын"түріндегі 
өндірістік жағдайды ұйымдастыруға көмектеседі. 

Бөлімдерді зерделеу кезінде оқу құралдары тәжірибелік жұмыстарды 
орындау үшін, зерттелетін материалды бекітуге арналған сұрақтар, тест 
тапсырмалары ұсынылады. Оқу құралында зерттелетін бағыттың жаңа және 
өзекті материалдары бар, даулы және проблемалық мәселелерді 
қарастырады. 

Бұл оқу құралының мақсаты өндірістің өсуіне және темірбетон мен 
металдан жасалған құрылыс конструкцияларын жобалауға байланысты 
негізгі теориялық және практикалық мәселелерді ұсыну болып табылады. 

Оқу құралына сауалнаманың рефлексивті материалдары енгізілген, 
олардың көмегімен білім алушылардың оқу нәтижелерін критериалды 
бағалау жүйесі құрылады. 

Оқу құралы жұмыс берушілермен тығыз ынтымақтастықта жасалған. 
Бұл олардың объективті ескертулері, өндіріске қажетті дағдылар мен 
қабілеттерді алуға арналған оқу құралдарының теориялық және практикалық 
материалдарын логикалық дәйектілікпен қалыптастыруға және құруға 
мүмкіндік берді. 
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ШАРТТЫ БЕЛГІЛЕР

- БӨЛІМ КІРІСПЕ

Оқу мақсаттары

- есте сақта

- білу пайдалы

- инновациялар 

- проблемалық сұрақ

- тәжірибелік жұмыс

- дербес бақылауға арналған сұрақтар

1‑БӨЛІМ. ҚҰРЫЛЫС 
МАТЕРИАЛДАРЫНЫҢ НЕГІЗГІ ҚАСИЕТТЕРІ 

Оқу мақсаттары 

Осы бөлімнен өткеннен кейін сіз мынаны игересіз: 
 конструкциялық және құрылыс материалдарының

құрамы, құрылысы мен қасиеттерінің өзара байланысын орнату; 
 берілген құрылым мен қасиеттерді қалыптастыру әдістерін

қолдану; 
 құрылыс материалдарының қасиеттерін зерттеу әдістерін,

сондай-ақ олардың сапа көрсеткіштерін бағалау әдістерін қолдану; 
 құрылыс материалдарына қойылатын талаптарды жіктеу:

құрылыс материалдарының қасиеттері, құрылымы және құрамы; 
 құрылыс материалдарының физикалық қасиеттері мен

құрылымдық сипаттамаларын сипаттаңыз; 
 материалдардың механикалық қасиеттерін ажырата білу;
 құрылыс материалдарының физикалық-механикалық 

сипаттамаларын анықтау; 
 берілген жұмыс жағдайында құрылымдардың сенімділігі,

қауіпсіздігі, тиімділігі мен тиімділігінің қажетті көрсеткіштерін қамтамасыз 
ететін құрылымдық материалдарды таңдаңыз; 

 құрылымдағы материалға қоршаған ортаның әсерін талдау;
 берілген пайдалану жағдайларында Құрылыс және 

конструкциялық материалдарға қойылатын талаптарды белгілеу. 

Алдын ала қойылатын талаптар 

Осы бөліммен жұмыс жасамас бұрын студенттер пәндердің жалпы 
курсын оқып шығуы керек: 

 математика;
 физика;
 химия.

Қажетті оқу материалдары 

Қарындаш; қағаз; қалам; калькулятор; сызғыш; колба-көлем өлшегіш 
(Ле Шателье колбасы); техникалық таразы; шыны таяқша; шыны (фарфор) 
стақан; секундомер; Фарфор шыныаяқ; гидравликалық пресс; су құйылған 
металл шыныаяқ; стандартты консистенциялы гипс қамырынан жасалған 
160×40×40 мм призма үлгілері; керамикалық кірпіш; ерікті өлшемдегі дұрыс 
геометриялық пішінді ағаш пен көбік үлгілері; тұрақты емес геометриялық 
пішінді болат пен граниттің үлгілері, Болат ВР-II беріктігі жоғары 
арматуралық сым; ауыр бетон; табақ шыны пластик. 
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Кіріспе 
 
Бұл бөлімде конструкциялық және құрылыс 

материалдарының құрамы, құрылысы мен қасиеттерінің өзара байланысын, 
ресурсты және энергияны барынша үнемдеу кезінде материалдардың 
берілген құрылымы мен қасиеттерін қалыптастыру тәсілдерін, сондай - ақ 
олардың сапасын бағалау әдістерін, құрылыс материалдарының мақсаты мен 
қолданылу саласын түсінуге мүмкіндік беретін тақырыптар берілген. 

Бөлімді зерделеу кезінде құрылыс материалдары мен бұйымдарының 
түрі мен сапасын сыртқы белгілері және таңбалануы бойынша анықтау үшін 
қажетті дағдылар алынады. 

Өндірістің практикалық міндеттерін тиімді шешуге ықпал ететін 
құрылыс материалдарының негізгі қасиеттері саласында теориялық және 
практикалық білім жүйесі игерілуде. 

Бұл бөлімде 1413000 "темірбетон және металл бұйымдарын өндіру" 
мамандығы бойынша техникалық және кәсіптік білім берудің үлгілік оқу 
жоспары бойынша ПМ 11 "Құрылыс материалдарының негізгі қасиеттерін 
зерттеу"кәсіби модулі ашылады. 
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1.1. Құрылыс материалдарының жіктелуі 
 

Қазіргі әлемде әртүрлі және әртүрлі 
құрылыс материалдары шығарылады, 
олардың техникалық сипаттамалары, 
қолдану және пайдалану ерекшеліктері 
бойынша ерекшеленеді, бұл оларды 
нақты және қысқаша жіктеуге мүмкіндік 
бермейді. Алайда, негізгі белгілері 
бойынша жіктеудің ең көп таралған 
түрлері бар:  

 дайындық дәрежесі,  
 шығу тегі,  
 құрамы,  
 шикізатқа, 
  тағайындау.  
Тиісінше, әр материалды жіктеудің барлық белгілері бойынша белгілі 

бір топқа жатқызуға болады.  
Құрылыс материалдарының құрамы минералды, органикалық 

және араласболып бөлінеді.  
Құрылыс материалдарының пайда болуы оларды өндіру үшін 

шикізатты өңдеудің тереңдігін білдіреді: табиғи материалдар қоршаған 
ортада кездесетін материалдарды (ағаш, тас, құм, саз және т.б.) механикалық 
өңдеу арқылы алынады, ал жасанды материалдар оның химиялық және 
минералды құрамын өзгертетін табиғи шикізатты жоғары температурада 
өңдеу арқылы алынады (портландцемент, шыны, кірпіш және басқалар).  

Дайындық дәрежесі бойынша жіктеу 1.1-схемада келтірілген. 
Құрылыс материалдарын алуға арналған бастапқы шикізаттың 

түрі көп жағдайда олардың негізгі сипаттамаларын, қолдану және пайдалану 
шарттарын анықтайды:  

 ағаш материалдары мен бұйымдары (Дөңгелек ағаш, ағаш 
материалдары, ағаш және сүргіленген бұйымдар, фанера және желімделген 
конструкциялар және басқалар) ағашты механикалық өңдеу арқылы 
алынады;  

 табиғи тастан жасалған материалдар (қабырға блоктары/тастар, 
Қаптау тақталары, архитектуралық бөлшектер, бетон мен ерітінділердің 
әртүрлі түрлеріне арналған агрегаттар, жол негіздерін орнату және 
басқалары) әртүрлі тау жыныстарынан да механикалық өңдеу арқылы 
алынады;  

 Керамикалық материалдар мен бұйымдар (кірпіш, блоктар, 
плиткалар, плиткалар, кеңейтілген саз, фаянс және фарфор сантехникалық 
бұйымдар және басқалары) балшықты қалыптау, кептіру және күйдіруден 
бұрын әртүрлі қоспалармен жоғары температурада өңдеу арқылы алынады;  

Құрылыс материалдары мен 
бұйымдары – бұл 
ғимараттарды, 
құрылыстарды, сондай-ақ 
олардың бөліктерін салу, 
жөндеу жəне қайта құру 
кезінде қолданылатын 
материалдар мен бұйымдар. 
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1.1 схемасы - Дайындық дәрежесі бойынша жіктеу 
 

 әртүрлі әйнектерді, сондай-ақ шыны блоктарды, плиткаларды 
және басқа химиялық компоненттермен силикаттардың (кремний 
қышқылының тұздары) қоспасын күрт салқындатылған балқыманы 
қалыптастыру арқылы алынған Силикат балқымаларынан жасалған 
материалдар;  

  металл материалдар мен бұйымдар химиялық элементтердің 
арнайы класындағы балқымалардан жасалған-металдар; 

 полимерлік материалдар мен бұйымдар (шыныпластиктер, 
пенопластиктер, линолеум және басқалары) Синтетикалық (Жасанды) 
полимерлер негізінде дайындалады;  

 органикалық байланыстырғыштар-бұл асфальт бетондары мен 
ерітінділерді, сондай-ақ кейбір шатыр мен гидрооқшаулағыш материалдарды 
алатын битум және гудрон материалдары;  

 минералды байланыстырғыштар (портландцемент, гипс, әк және 
басқалары) — бұл ұнтақты бейорганикалық заттар, олар сумен араласқан 
кезде күрделі физика-химиялық процестер нәтижесінде қатайып, 
пластикалық қамыр түзеді;  

 композициялық материалдар бірнеше компоненттердің 
қасиеттерін біріктіреді және оларды әртүрлі арматуралық элементтердің 
(талшықтар, металл арматуралар, құм, қиыршық тастар және басқалар) 
қатысуымен органикалық (полимерлі) немесе минералды 
байланыстырғыштар қатайған кезде алады. Бейорганикалық 
байланыстырғыштар мен ұсақ және/немесе үлкен агрегаттарға негізделген 
композициялық материалдарды көбінесе жасанды күйдірмейтін тас 

Дайындық дәрежесі бойынша 

Құрылыс 
материалдары 

ағаштар, металдар, цемент, бетон, 
кірпіш, құм, түрлі сылақтарға және 

қалауға арналған құрылыс 
ерітінділері, сумен араластырылған, 
нығыздалған немесе механикалық 

қалыпқа келтірілген сияқты 
қалыпқа келтіруден бұрын 

қолданылған табиғи тастар және 
бояу материалдары  

Құрылыс 
өнімдері 

бұл нысанда бекітілген 
және жөнделген дайын 

бөлшектер мен элементтер 
(жинақталған темірбетон 

панелдері және 
құрылымдар, терезе мен 

есік блоктары, санитарлық 
техникалық өнімдер, 
кабиналар және т.б.) 
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пластикалық қамыр түзеді;  
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Дайындық дәрежесі бойынша 

Құрылыс 
материалдары 

ағаштар, металдар, цемент, бетон, 
кірпіш, құм, түрлі сылақтарға және 

қалауға арналған құрылыс 
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бояу материалдары  

Құрылыс 
өнімдері 

бұл нысанда бекітілген 
және жөнделген дайын 

бөлшектер мен элементтер 
(жинақталған темірбетон 

панелдері және 
құрылымдар, терезе мен 

есік блоктары, санитарлық 
техникалық өнімдер, 
кабиналар және т.б.) 
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көрсетілген. 

 
 

1.2 схемасы - Мақсаты бойынша жіктеу 
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Акустикалық материалдар (дыбыс сіңіретін және дыбыс өткізбейтін) 
бөлменің "шуылдың ластану" деңгейін төмендетеді.  

Тағайындау бойынша 

жалпы тағайындау 

әртүрлі құрылыс құрылымдарын 
жасау немесе жөндеу кезінде 

қолданылады (ағаш, металдар, 
цемент, бетон, табиғи және 

жасанды тастар), нақты ғимаратта 
қолдану саласы бойынша 

құрылымдық (жүктемелерді 
қабылдайды және береді), 

қоршаулық (ғимараттың бір 
бөлігін бөледі немесе ғимаратты 
қоршаған ортадан оқшаулайды) 

және əрлеу жұмыстары 
(ғимараттың элементтерін 

қорғайды және сән береді) болып 
бөленеді 

арнайы 
тағайындау 

кұрылыс нысандардарының 
пайдалану қасиеттерін 

жақсартуға немесе ғимараттар 
мен құрылыстарды қоршаған 

табиғи немесе пайдалану 
ортасының кез-келген зиянды 

әсерінен қорғауға арналған 
(отқа төзімді, химиялық 

төзімді, акустикалық, жылудан 
және судан оқшаулағыш 

материалдар мен өнімдер) 
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Гидрооқшаулағыш және шатыр материалдары су немесе су буының 
әсерінен қорғалуы керек шатырларда, құрылымдардың жер асты бөліктерінде 
және құрылымдарда су өткізбейтін қабаттар жасайды.  

Префабрикалық құрылымдардағы буындар герметикалық 
материалдармен толтырылады.  

Қазіргі заманғы құрылыс материалдарын жіктеудің 
күрделілігі сол материал, оның құрылыс сипаттамаларына 
байланысты, әртүрлі топтарға жатқызылуы мүмкін. Бұл әсіресе 
композициялық материалдарға қатысты. Мысалы, бетон көп 
жағдайда құрылымдық материал ретінде қолданылады, бірақ оның 

кейбір түрлерінің мақсаты әртүрлі: жылу оқшаулау (жеңіл және әсіресе жеңіл 
бетон), сәндік (түрлі-түсті портландцементтегі бетон), арнайы (әсіресе ауыр 
бетон түрлері радиоактивті сәулеленуден қорғауға қызмет етеді). 
 

1.2. Құрылыс материалдарының құрамы, құрылысы мен 
қасиеттерінің өзара байланысы 

 
Әр материалда оның ұтымды қолданылу саласын және басқа 

материалдармен үйлесу мүмкіндігін анықтайтын әртүрлі қасиеттер 
жиынтығы бар. 

Меншік - материалдың белгілі бір жолмен жеке немесе көбінесе 
басқалармен бірге әрекет ететін сыртқы немесе ішкі факторға жауап беру 
қабілеті. Осы немесе басқа фактордың әсері материалдың құрамы мен 
құрылымына, сондай-ақ ғимараттар мен құрылыстардың 
конструкциясындағы материалдың пайдалану жағдайларына байланысты. 

Ғимарат немесе құрылым өз мақсатына сай және берік болуы үшін 
құрылысшылар өздері жасаған әр құрылым жұмыс істейтін пайдалану 
жағдайларын нақты көрсетуі керек. Осы жағдайларды біле отырып, сіз осы 
дизайнды жасауға арналған материалдың қандай қасиеттері болуы керек 
екенін анықтай аласыз. 

Құрылыста қолданылатын материалдардың әртүрлілігі олардың 
қасиеттері мен қолдану ерекшеліктерін зерттеуді қиындатады. Бірақ барлық 
материалдар үшін ортақ нәрсе-бұл материал қасиеттерінің оның 
құрылымының ерекшеліктерімен және оларды құрайтын заттардың 
қасиеттерімен байланысы. Сондықтан, ең алдымен, материалдардың 
қасиеттері, құрамы мен құрылымы арасындағы байланысты игеру қажет.  Өз 
кезегінде материалдың құрылымы: табиғи материалдар үшін – олардың 
пайда болуы мен қалыптасу жағдайларына, жасанды материалдар үшін-
материалды өндіру және өңдеу технологиясына байланысты.  Бұл жағдайда 
материалдардың технологиясы мен өңделуін олардың алынған материалдың 
құрылымы мен қасиеттеріне әсері тұрғысынан қарастырған жөн. 

Құрылыс материалы химиялық, минералды және фазалық 
қосылыстармен сипатталады. 
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Химиялық құрам материалдағы химиялық элементтердің немесе 
олардың оксидтерінің құрамын анықтайды және материалдың қасиеттерін 
бағалауға мүмкіндік береді: мысалы, отқа төзімділік, биостанс, сондай-ақ 
механикалық беріктік және басқа да сипаттамалар. 

Минералды құрамы қандай минералдардың, мысалы, тұтқыр затта 
немесе тас материалында бар екенін көрсетеді және материалдың физикалық-
механикалық қасиеттерін анықтайды, мысалы, икемділік пен отқа төзімділік 
(саз үшін), тұтқырлық және кристалдану қабілеті (шлактар үшін), қатаю 
жылдамдығы және коррозияға төзімділігі (портландцемент үшін). 

Химиялық құрамына байланысты барлық материалдар бөлінеді: 
 органикалық (ағаш, битум, пластмасса және т. б.); 
 минералды (бетон, цемент, кірпіш, табиғи тас және т. б.); 
  металдар (болат, шойын, алюминий). 
Бұл топтардың әрқайсысының өзіндік ерекшеліктері бар. Сонымен, 

барлық органикалық материалдар жанғыш, ал минералды материалдар Отқа 
төзімді; металдар электр мен жылуды жақсы өткізеді. 

Химиялық құрамы басқа техникалық сипаттамаларды (биостойкости, 
беріктігі және т.б.) бағалауға мүмкіндік береді. Кейбір материалдардың 
химиялық құрамы олардың құрамындағы оксидтердің мөлшерімен көрінеді. 

Химиялық байланысқан оксидтер материалдың минералды құрамын 
сипаттайтын минералдар түзеді. Материалдағы минералдар мен олардың 
мөлшерін біле отырып, материалдың қасиеттерін бағалауға болады. Мысалы, 
Бейорганикалық байланыстырғыштардың су ортасында қатайып, беріктігін 
сақтау қабілеті Силикат минералдарының, алюминаттардың, кальций 
ферриттерінің болуына байланысты және олардың көп мөлшерімен қатаю 
процесі жеделдетіліп, цемент тасының беріктігі артады. 

Материалдың фазалық құрамын сипаттау кезінде мыналар бөлінеді: 
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балқымасынан шығарылса, онда сіз жеңіл және жұмсақ шыны жүнді аласыз. 
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кристалды және аморфты болуы мүмкін. Кристалды және аморфты 
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заттардың біркелкі емес құрылымы олардың қасиеттеріндегі 
айырмашылықтарды да анықтайды. Бөлінбеген ішкі кристалдану энергиясы 
бар аморфты заттар бірдей құрамдағы кристалдарға қарағанда химиялық 
белсенді. Аморфты және кристалды заттардың маңызды айырмашылығы-
қыздырылған кезде кристалды заттардың белгілі бір балқу температурасы 
болады, ал аморфты заттар жұмсарып, біртіндеп сұйық күйге өтеді. Аморфты 
заттардың беріктігі, әдетте, кристалдыдан төмен, сондықтан беріктігі жоғары 
материалдарды алу үшін кристалдану жүзеге асырылады, мысалы, шыны 
кристалды материалдарды – силикаттар мен шлак силикаттарын алу кезінде 
әйнектер. 

Бір құрамдағы кристалды материалдарда әртүрлі қасиеттер байқалады, 
егер олар модификация деп аталатын әртүрлі кристалды формаларда пайда 
болса. Мысалы, кварцтың полиморфты түрленуі көлемнің өзгеруімен бірге 
жүреді.  

Кристалды торды өзгерту арқылы материалдың қасиеттерін 
өзгерту металдарды термиялық өңдеу кезінде қолданылады 
(қатайту немесе босату). Материалды құрайтын заттардың ішкі 
құрылымы материалдың механикалық беріктігін, қаттылығын 

және басқа да маңызды қасиеттерін анықтайды. 
Құрылыс материалдарының қасиеттері олардың қолданылу аясын 

анықтайды. Материалдардың сапасын, яғни олардың маңызды қасиеттерін 
дұрыс бағалау кезінде ғана техникалық және экономикалық тиімділігі 
жоғары ғимараттар мен құрылыстардың берік және берік құрылыс 
конструкцияларын алуға болады. 

 
1.3. Құрылыс материалдарының қасиеттері 
 
1.3.1 Құрылыс материалдарының физикалық қасиеттері және 

құрылымдық сипаттамалары 
 

Физика-механикалық қасиеттері 
Материалдың құрамына, құрылымына 
байланысты және сапа көрсеткіштері 
болып табылады. Олар оның мінез-
құлқын физикалық факторлардың 
әсерінен сипаттайды (жүктеме, су, 
жоғары және төмен температура және 
т.б.).  

 
 
 
 
 
 

Материалдың макроқұрылымы 
- көзге көрінетін немесе аздап 
үлкейтілген құрылым. 
Материалдың 
микроқұрылымы - 
микроскоппен көрінетін 
құрылым. 
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Материал күйінің параметрлері 
 
Әрбір құрылыс материалы оны қарау немесе зерттеу кезінде жай-күй 

параметрлеріне ие болады. Оларға мыналар жатады: тығыздық, кеуектілік 
және ылғалдылық. 

Тығыздық - материалдың көлем бірлігінің массасымен анықталатын 
физикалық шама. 

Кез-келген материал қатты заттар мен кеуектерден тұрады (мүлдем 
тығыз материалдарды қоспағанда: мысалы, металдар). Сондықтан 
материалдың табиғи күйдегі көлемі (Vе) мүлдем тығыз күйдегі заттың 
көлемінен (Vа) және тері тесігінің көлемінен (VP) тұрады): 

Шынайы тығыздық ρ - материалдың көлем бірлігінің массасы 
мүлдем тығыз күйде (тері тесігі, бос жерлер, жарықтар және т.б.):  

 
ρ =  m

Va
, кг/м3      (1.1) 

 
мұндағы m - материалдың массасы, кг; 
Vа - материалдың көлемі өте тығыз күйде, м3. 

Осылайша, шынайы тығыздық материалдың қатты жақтауын 
сипаттайды және оның тұрақты мәні болып табылады.  

Материалдың орташа тығыздығы ρm — материалдың табиғи күйдегі 
бірлік көлемінің массасы (яғни тері тесігін, бос жерлерді, жарықтарды және 
т.б. ескере отырып).):  

 
ρm  =  m

Vе
, кг/м3      (1.2) 

 
мұндағы m - материалдың массасы, кг;  
Vе - материалдың табиғи күйдегі көлемі, м3. 

Сондықтан материалдың орташа тығыздығы оның құрылымына 
байланысты өзгереді. 

Сусымалы материалдар үшін (құм, қиыршық тас, қиыршық тас, цемент 
және т.б.) кейде "жаппай тығыздық" ұғымы қолданылады. 

РН сусымалы тығыздығы - бос құйылған түйіршікті материалдардың 
көлем бірлігінің массасы (әр дән мен дәнаралық қуыстардың тесіктерін 
ескере отырып). 

Көбінесе материалдың орташа тығыздығы 4 ºС температурада судың 
тығыздығына жатады, 1 г/см3 немесе 1000 кг/м3, содан кейін салыстырмалы 
тығыздығы d деп аталатын өлшемсіз мән алынады: 

 
d =  ρm

ρводы
,                                                      (1.3) 

 
мұндағы ρm - материал материалының орташа тығыздығы, кг/м3;  
ρсудың тығыздығы, кг/м3. 
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Кеуекті материалдың құрылымы жалпы, ашық және жабық 
кеуектілікпен, кеуектердің диаметріне және кеуектердің нақты бетіне 
таралуымен сипатталады. 

Кеуектілік П - материалдың көлемін кеуектермен толтыру дәрежесі: 
 

П =  VпVе,                                                      (1.4) 
мұндағы Vп - кеуек көлемі, м3; 
Vе - материалдың табиғи күйдегі көлемі, м3. 

Әдетте кеуектілік материалдың орташа және нақты тығыздығына 
байланысты есептеледі: 

 
П = ρ–ρm

ρ ·  100 % =  (1 −  ρmρ ) ·  100 %,                      (1.5) 
 
мұндағы ρ - материалдың шынайы тығыздығы, кг/м3; 
ρm - материалдың орташа тығыздығы, кг/м3.  

Материалдың кеуектілігі тек сандық жағынан ғана емес, сонымен қатар 
сапалық жағынан да сипатталады, яғни кеуектердің табиғаты бойынша: ашық 
және жабық, кішкентай (миллиметрдің жүзден және мыңнан бір бөлігі) және 
үлкен (миллиметрдің оннан бір бөлігі 2-ге дейін...5 мм). 

Құрылыс материалдарының кеуектілігі 0-ден 90-ға дейін...98% (1.1 
кестені қараңыз). 
 
1.1 – кесте. Кейбір құрылыс материалдарының шынайы тығыздығы, орташа 
тығыздығы және кеуектілігі 

Материал Тығыздығы, кг/м3 Кеуектілік, % 
шынайы орта 

Болат  7800...7900 7800...7900 0 
Гранит  2700...2800 2700...2800 0,5...1 
Ауыр бетон  2600...2700 2200...2500 8...12 
Кірпіш  2500...2600 1400...1800 25...45 
Ағаш  1500...1550 400...800 45...70 
Көбік  950...1200 20...100 90...98 
Ауыр бетон  2600...2700 2200...2500 8...12 

 
Ашық кеуектілік сумен По — қаныққан барлық кеуектердің (Vсу) 

жалпы көлемінің құрғақ күйдегі материалдың көлеміне қатынасы (Vсух): 
 

По  = Vводы
Vсух

= (  mнас−mсух
Ve∙·ρводы

) ∙  100 %,                                (1.6) 

       
мұндағы mнас - судың қаныққан күйіндегі материалдың массасы, кг;  
m құрғақ – материалдың салмағы, кг. 
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мұндағы mнас - судың қаныққан күйіндегі материалдың массасы, кг;  
m құрғақ – материалдың салмағы, кг. 

  
 

Ашық тері тесігі бір-бірімен және қоршаған ортамен байланысады, 
сондықтан материал үлгілерін суға батырған кезде олар сумен қаныққан 
болады. Ашық тесіктер материалдың өткізгіштігі мен судың сіңуін 
арттырады және оның аязға төзімділігін нашарлатады. 

Пз жабық кеуектілігі бір-бірімен және қоршаған ортамен 
байланыспайтын жабық кеуектердің көлемін сипаттайды. 

Материалдағы жабық тері тесігі көлемінің ұлғаюы оның су сіңуін 
азайтуға, материалдың аязға төзімділігі мен беріктігін арттыруға көмектеседі. 

Осылайша, кеуектілікке байланысты:  
 су сіңіру,  
 жылу өткізгіштік; 
 акустикалық қасиеттері; 

 аязға төзімділік;  
 беріктігі және т. б. 

В бірқатар жағдайларда техникалық есептеулер үшін материал 
көлемін қатты затпен толтыру дәрежесін сипаттайтын Кпл тығыздығының 
коэффициенті анықталады: 

 
Кпл = ρ𝑚𝑚

ρ ·  100 %,                                             (1.7) 
 

мұндағы ρm - материалдың орташа тығыздығы, кг/м3; 

ρ - материалдың шынайы тығыздығы, кг/м3. 
 

Ылғалдылық W - қазіргі уақытта материалдағы ылғал мөлшері, 
құрғақ күйдегі материал массасының бірлігіне жатады: 

 
W =  mвл−mсух

mсух
∙  100 %,                                         (1.8) 

   
мұндағы mвл  — материалдың табиғи күйдегі массасы, кг; 
mсух — тұрақты массаға дейін кептірілген материалдың массасы, кг. 

 
Гидрофизикалық қасиеттері 
 
Гидрофизикалық қасиеттер материалдың су мен су буының әсеріне 

қатынасын анықтайды. 
Гигроскопиялық H - материалдың ауадан су буын сіңіру қасиеті: 

H = mвл–mсух
mсух

∙ 100 %                                 (1.9) 
 
мұнда mЖӘЖ - ылғалданған үлгінің салмағы, кг; 
mқұрғақ - кептіруден кейінгі үлгінің массасы, кг. 

Ауадан ылғалдың сіңуі тері тесігінің ішкі беттеріндегі су буының 
адсорбциясы мен капиллярлық конденсацияға байланысты. 
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Бұл процесс сорбция деп аталады. Ағаш, жылу оқшаулағыш, қабырға 
және басқа кеуекті материалдар кеуектердің дамыған ішкі бетіне ие, 
сондықтан жоғары сорбциялық қабілетке ие. 

Суды сіңіру - судың қанығуынан кейін материалдың суды сіңіру және 
ұстап тұру қабілеті. 

Су сіңіру сіңірілген су мөлшерінің құрғақ материалдың массасына 
қатынасы (WM массасы бойынша су сіңіру) немесе материалдың көлемін 
сумен толтыру дәрежесі (wo көлемі бойынша су сіңіру) арқылы көрінеді. 

Су сіңіру Wm және Wo формулалармен анықталады: 
 

Wm  = mводы
mсух

∙  100 % =  mнас−mсух
mсух

∙  100 %,                            (1.10)  

 
Wo  =  VводыVсух

 =  mнас−mсух
Vсух∙ρводы

∙  100 % =  Wm ∙ d ,                     (1.11) 

 
мұндағы mнас - материалдың сумен қаныққан күйдегі массасы, кг;  
m құрғақ - материалдың салмағы, кг;  
V құрғақ - материалдың құрғақ күйдегі көлемі, м3;  
р судың – тығыздығы, кг/м3; 
d - материалдың салыстырмалы тығыздығы.  

Судың сіңуі материалдың негізгі қасиеттеріне теріс әсер етеді: 
орташа тығыздық жоғарылайды, материал ісінеді, оның жылу 
өткізгіштігі артады, беріктігі мен аязға төзімділігі төмендейді.  

Кеуектердің сумен қанығу коэффициенті Кн - су сіңірудің 
көлемі бойынша материалдың жалпы кеуектілігіне қатынасы:  

 
Кн  = Wо

П ,                                                   (1.12)  
 

мұндағы Wo - көлемі бойынша су сіңіру, %;  
П - материалдың кеуектілігі,%.  

Қанықтыру коэффициенті материалдың құрылымын бағалауға 
мүмкіндік береді. Ол материалдағы барлық тесіктер жабылған кезде 0-ден 1-
ге дейін өзгеруі мүмкін, барлық тесіктер ашық болған кезде, яғни судың 
сіңуі кеуектілікке тең. Кн-нің төмендеуі (тұрақты жалпы кеуектілікпен) 
ашық кеуектіліктің төмендеуін және материалдың аязға төзімділігінің 
жоғарылауын көрсетеді.  

Суға төзімділік - материалдың суды қысыммен өткізбеу қабілеті.  
Материалдың су өткізбеушілігі (мысалы, бетон) бір жақты 

гидростатикалық қысымды (атм = кгс/см2) білдіретін су өткізбеушілігі 
бойынша маркамен сипатталады, онда бетон үлгісі-цилиндр стандартты 
сынақ жағдайында су өткізбейді. Су өткізбейтін бренд: W2, W4, W6 ... W24.  

Суға төзімділік - сумен қаныққан материалдың беріктігін сақтау 
қабілеті.  
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Материалдың суға төзімділігі жұмсарту коэффициентімен 
сипатталады:  

Кр  = Rнас
Rсух

,                                             (1.13) 

мұндағы Rнас - материалдың сумен қаныққан күйдегі беріктік шегі, МПа;  
Rқұрғақ - материалдың құрғақ күйдегі беріктік шегі, МПа.  

Кр жұмсарту коэффициенті тірек конструкцияларының материалдары 
үшін анықталады. Кр ≥ 0,8 кезінде Материал суға төзімді болып саналады. 
Бұл жағдайда оларды ылғалданудан қорғау жөніндегі арнайы іс-шараларсыз 
ылғалдылығы жоғары жерлерде қолдануға рұқсат етіледі.  

Материалдың бу өткізгіштік қабілеті бу өткізгіштігімен және бу 
өткізгіштікке төзімділігімен сипатталады.  

Бу өткізгіштігі - қабаттың қарама-қарсы жақтарындағы ауа 
температурасы бірдей, ал су буының парциалды қысымдарының айырмасы 1 
Па-ға тең болған жағдайда ауданы 1 м2 және қалыңдығы 1 м Материал 
қабаты арқылы 1 сағат ішінде өтетін су буының мөлшеріне (мг-да) тең шама.  

Бу өткізгіштікке төзімділік Rп — бұйымның қарама-қарсы 
жақтарындағы су буының парциалды қысымдарының айырмасын 
сипаттайтын көрсеткіш, онда бұйымның қарама-қарсы жақтарындағы ауа 
температурасы тең болған кезде ауданы 1 м2 бұйым арқылы 1 сағат ішінде 1 
мг су буы өтеді; сыналатын материал қабаты қалыңдығының бу 
өткізгіштігінің мәніне қатынасына сандық тең шама.  

Ылғалдылық деформациясы - ылғалдылық өзгерген кезде 
материалдың мөлшері мен көлемінің өзгеруі.  

Шөгу (кебу) — материал құрғаған кезде оның мөлшері мен көлемінің 
төмендеуі.  

Ісіну (ісіну) — ылғалданған немесе материалды сумен толық 
қанықтырған кезде материалдың мөлшері мен көлемінің ұлғаюы.  

Ылғалдылық деформациясы крекингті тудырады және құрылымдық 
материалға теріс әсер етеді. Көрсеткіштер, мысалы, цемент 
материалдарының (бетондар, ерітінділер) шөгуі нормативтік тұрғыдан 
шектеулі.  

Аязға төзімділік - материалдың судың қаныққан күйінде сыртқы 
бұзылу белгілерінсіз, массасы мен беріктігін нормативтік мәндерден жоғары 
төмендетпей бірнеше рет мұздату және еріту циклдарына төтеп беру қабілеті.  

Аязға төзімділікті жеделдетілген әдістермен де анықтауға болады, 
мысалы, материалдарды тұз ерітінділерінде қанықтыру. Материалға төтеп 
берген мұздату-еріту циклдарының санына байланысты оның аязға 

төзімділігі бойынша маркасы орнатылады (F15, F25, F35, F50, F100, 
F125, F150, F175, F200, F300, F400, F500 және одан жоғары).  

Бір сынақ циклі 100×100×100 мм үлгілер үшін кем дегенде 2,5 
сағат, ал мұздатқышта -18±2 °C температурада 150×150×150 мм 

үлгілер үшін кем дегенде 3,5 сағат, содан кейін +18 температурада ерітуді 
қамтиды...20 ° С суда. Еріту уақыты 100×100×100 мм үлгілер үшін кемінде 2 
сағат және 150×150×150 мм үлгілер үшін кемінде 3 сағат.  
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Ауыспалы температураның осындай циклдік әсерінен жойылу 
материалдың кеуектерінде мұздың пайда болуында созылу кернеулерінің 
пайда болуымен де, судың жан-жақты гидростатикалық қысымымен де 
байланысты. Мұздың пайда болу көлемінің ұлғаюы шамамен 9% құрайды.  

Аязға төзімділік негізінен материалдың құрылымына - ашық тері 
тесігінің көлеміне, жалпы кеуектіліктің мөлшеріне, тері тесігін материалдың 
көлеміне және олардың мөлшеріне біркелкі бөлуге байланысты.  

Ауыспалы температура мен судың әсеріне ұшыраған құрылыс 
материалдары мен конструкцияларының қызмет ету мерзімі көбінесе 
олардың аязға төзімділігіне байланысты.  

 
Термофизикалық қасиеттері 
 
Материалдың термофизикалық қасиеттері комды сақтауды қамтамасыз 

етеді- 
тұрғын үй ғимараттарындағы форттық температура және өнеркәсіптік 
объектілердегі, құбырлардағы және т. б. талап етілетін жылу режимі.  

Жылу сыйымдылығы С - материалдың қызған кезде жылуды сіңіру 
қабілеті.  

Жылу сыйымдылығының көрсеткіші-салмағы 1 кг-нан 1ºС-қа дейін 
материалды қыздыру үшін қажетті жылу мөлшеріне тең нақты жылу 
сыйымдылығы: 

С = Q
m∙∆t, Дж/(кг·ºС)    (1.14)  

 
мұндағы Q - жылу мөлшері, Дж;  
m - материалдың салмағы, кг;  
Δt - температураның жоғарылауы, ºС.  

Бейорганикалық құрылыс материалдарының, мысалы 
бетонның, кірпіштің, табиғи тас материалдарының жылу 
сыйымдылығы 0,75 - тен 0,92 кДж/(кг·ºС) шегінде болады; 
Болаттың жылу сыйымдылығы-0,48 кДж/(кг·ºС); ағаш 2,39...2,72 

кДж/(кг·ºС). Су ең жоғары жылу сыйымдылығына ие-4,19 кДж/(кг·ºС), 
сондықтан материалдардың ылғалдылығының жоғарылауымен жылу 
сыйымдылығы артады. Бұл тұрғын үйлерді жылыту шығындарының артуына 
алып келеді.  

Жылу өткізгіштік - материалдың жылуды бір бетінен екінші бетіне 
беру қабілеті.  

Материалдың жылу өткізгіштігі жылу өткізгіштік коэффициентімен 
сипатталады λ-жылу мөлшері, ол материалды 1 м2 бетінен 1 м 
қалыңдығымен және 1 С температурада 1 ºС беттердегі температура 
айырмашылығымен бере алады:  

 
λ =  Q∙δ

A∙∆t∙τ, Вт/(м·ºС)     (1.15)  
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Ауыспалы температураның осындай циклдік әсерінен жойылу 
материалдың кеуектерінде мұздың пайда болуында созылу кернеулерінің
пайда болуымен де, судың жан-жақты гидростатикалық қысымымен де 
байланысты. Мұздың пайда болу көлемінің ұлғаюы шамамен 9% құрайды. 

Аязға төзімділік негізінен материалдың құрылымына - ашық тері
тесігінің көлеміне, жалпы кеуектіліктің мөлшеріне, тері тесігін материалдың 
көлеміне және олардың мөлшеріне біркелкі бөлуге байланысты. 

Ауыспалы температура мен судың әсеріне ұшыраған құрылыс
материалдары мен конструкцияларының қызмет ету мерзімі көбінесе
олардың аязға төзімділігіне байланысты. 

Термофизикалық қасиеттері

Материалдың термофизикалық қасиеттері комды сақтауды қамтамасыз
етеді-
тұрғын үй ғимараттарындағы форттық температура және өнеркәсіптік
объектілердегі, құбырлардағы және т. б. талап етілетін жылу режимі. 

Жылу сыйымдылығы С - материалдың қызған кезде жылуды сіңіру 
қабілеті. 

Жылу сыйымдылығының көрсеткіші-салмағы 1 кг-нан 1ºС-қа дейін
материалды қыздыру үшін қажетті жылу мөлшеріне тең нақты жылу 
сыйымдылығы:

С = Q
m∙∆t, Дж/(кг·ºС) (1.14) 

мұндағы Q - жылу мөлшері, Дж; 
m - материалдың салмағы, кг;
Δt - температураның жоғарылауы, ºС. 

Бейорганикалық құрылыс материалдарының, мысалы
бетонның, кірпіштің, табиғи тас материалдарының жылу
сыйымдылығы 0,75 - тен 0,92 кДж/(кг·ºС) шегінде болады;
Болаттың жылу сыйымдылығы-0,48 кДж/(кг·ºС); ағаш 2,39...2,72

кДж/(кг·ºС). Су ең жоғары жылу сыйымдылығына ие-4,19 кДж/(кг·ºС),
сондықтан материалдардың ылғалдылығының жоғарылауымен жылу
сыйымдылығы артады. Бұл тұрғын үйлерді жылыту шығындарының артуына 
алып келеді. 

Жылу өткізгіштік - материалдың жылуды бір бетінен екінші бетіне 
беру қабілеті. 

Материалдың жылу өткізгіштігі жылу өткізгіштік коэффициентімен
сипатталады λ-жылу мөлшері, ол материалды 1 м2 бетінен 1 м
қалыңдығымен және 1 С температурада 1 ºС беттердегі температура 
айырмашылығымен бере алады: 

λ = Q∙δ
A∙∆t∙τ, Вт/(м·ºС) (1.15) 

мұндағы Q - жылу мөлшері, Дж;  
δ - материалдың қалыңдығы, м;  
А - бетінің ауданы, м2;  
Δt - температура айырмашылығы, °С; 
τ - жылудың өту ұзақтығы, с.  

Материалдың жылу өткізгіштігі оның кеуектілігі мен ылғалдылығына 
байланысты. Кеуектіліктің жоғарылауымен материалдың жылу өткізгіштігі 
төмендейді, өйткені тері тесігінде ауа бар, оның жылу өткізгіштігі төмен: λвозд 
= 0,024 Вт/(м·ºС). Материал ылғалданған кезде оның жылу өткізгіштігі, 
керісінше, күрт артады, өйткені ауамен салыстырғанда су жылуды 25 есе 
жақсы өткізеді: λсу = 0,58 Вт/(м·ºС).  

Кейбір құрылыс материалдарының жылу өткізгіштігі 1.2-кестеде 
келтірілген.  

Жылу кеңеюі - материалдың қызған кезде кеңейіп, салқындаған кезде 
кішірейетін қасиеті.  

Ол сызықтық кеңеюдің температуралық коэффициентімен 
сипатталады.  

Кесте 1.2 - Құрылыс материалдарының жылу өткізгіштігі 
Материалдың атауы Жылу өткізгіштік 

коэффициенті, Вт / (м * ºС) 
Болат 50...58 
Гранит 2,9...3,3 
Ауыр Бетон 1,28...1,55 
Қатты керамикалық кірпіш 0,81...0,87 
Жеңіл Бетон 0,35...0,8 
Фибролит 0,09...0,17 
Минералды мақта 0,05...0,08 
Ағаш талшықты тақталар 0,046...0,08 
Көбік 0,03...0,05 

Сызықтық кеңеюдің температуралық коэффициенті (TKLR) 
материалдың 1 ºС қызған кезде ұзаруын сипаттайды. Әр түрлі 
материалдардағы температуралық сызықтық кеңею коэффициенттері 
айтарлықтай ерекшеленеді (1.3-кестені қараңыз).  

Өрт кезінде құрылымдардың құлауы мүмкін және залал максималды 
мәндерге жетеді. Демек, отқа төзімділік өртке қарсы қорғауды қамтамасыз 
етеді және жұмыс кезінде құрылыс объектілерінің сенімділігін арттырады. 

Отқа төзімділігі — бұл қабілеті конструкциялардың және ғимараттар 
төтеп өрттің әсеріне уақыт. Отқа төзімділіктің сипаттамасы отқа төзімділік 
шегі болып табылады. 
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Кесте 1.3 - Сызықтық кеңеюдің температуралық коэффициенті 
Материал ТКЛР * 10-6, оС-1 

Болат 10...12 
Бетон 10...12 
Алюминий 24 
Шыны 9...10 
Мыс 17 
Полиэтилен 300...500 

 
Құрылыс конструкцияларының отқа төзімділік шегі шекті 

жағдайлардың бір немесе бірнеше түрлерінің басталу уақыты (минуттарда) 
бойынша белгіленеді: көтеру қабілетінің жоғалуы (R); тұтастығының 
жоғалуы (Е); жылу оқшаулау қабілетінің жоғалуы (I). 

Нақты конструкцияның отқа төзімділік шегінің мәні шекті жай-күйдің 
шартты белгісін және сол немесе өзге шекті Жай-күйге қол жеткізу 
уақытының кезеңіне (мин) сәйкес келетін санды қамтиды.  

Отқа төзімділік шегін белгілеу кезінде көрсеткіш санға сәйкес келуі 
тиіс 15, 30, 45, 60, 90, 120, 150, 180, 240, 360. 

Мысалы, егер газдалған бетоннан қалыңдығы 100 мм қабырға 
фрагментінің отқа төзімділік шегі 150 мин болса, онда оның 
белгіленуі REI 150 болады. 

Құрылымның отқа төзімділігі құрамына, құрылымына, 
құрылыс материалдарына байланысты. 

Жанғыштық - материалдың жоғары температура мен ашық жалынның 
әсерін бұзбай төтеп беру қабілеті. Жану параметрлерінің мәндеріне 
байланысты құрылыс материалдары жанбайтын (НГ) және жанғыш (г) болып 
бөлінеді. 

Отқа төзімділік - материалдың 1580 ºС-тан жоғары температураға ұзақ 
уақыт әсер ету қабілеті, жұмсармай және деформациясыз. 

1580 ºС — тан жоғары температураға төтеп беретін материалдар 
Отқа төзімді, 1350 — ден 1580 ºС-қа дейін-отта баяу балқитын, 1350 ºС-тан 
төмен-тез балқитын деп аталады. Ұзақ уақыт бойы 1000 ºС-қа дейінгі 
температураға төтеп бере алатын қызуға төзімді материалдар аздап 
беріктікті жоғалтады (мысалы, керамикалық кірпіш, ыстыққа төзімді бетон 
және т.б.). 

 
1.3.2 Құрылыс материалдарының механикалық қасиеттері 
 
Материалдың қажетті және тұрақты механикалық қасиеттері 

құрылымдар мен құрылыс нысандарын пайдалану кезінде сенімді жұмыс 
істеуге кепілдік береді. Олар құрылымдық материалға қуат жүктемелері мен 
деформацияларға қарсы тұруға мүмкіндік береді.  

Олар бөлінеді: 
 беріктік (беріктік шегі, қаттылық, абразивтілік); 
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Кесте 1.3 - Сызықтық кеңеюдің температуралық коэффициенті
Материал ТКЛР * 10-6, оС-1

Болат 10...12
Бетон 10...12
Алюминий 24
Шыны 9...10
Мыс 17
Полиэтилен 300...500

Құрылыс конструкцияларының отқа төзімділік шегі шекті
жағдайлардың бір немесе бірнеше түрлерінің басталу уақыты (минуттарда)
бойынша белгіленеді: көтеру қабілетінің жоғалуы (R); тұтастығының
жоғалуы (Е); жылу оқшаулау қабілетінің жоғалуы (I).

Нақты конструкцияның отқа төзімділік шегінің мәні шекті жай-күйдің 
шартты белгісін және сол немесе өзге шекті Жай-күйге қол жеткізу 
уақытының кезеңіне (мин) сәйкес келетін санды қамтиды. 

Отқа төзімділік шегін белгілеу кезінде көрсеткіш санға сәйкес келуі
тиіс 15, 30, 45, 60, 90, 120, 150, 180, 240, 360.

Мысалы, егер газдалған бетоннан қалыңдығы 100 мм қабырға
фрагментінің отқа төзімділік шегі 150 мин болса, онда оның
белгіленуі REI 150 болады.

Құрылымның отқа төзімділігі құрамына, құрылымына,
құрылыс материалдарына байланысты.

Жанғыштық - материалдың жоғары температура мен ашық жалынның
әсерін бұзбай төтеп беру қабілеті. Жану параметрлерінің мәндеріне 
байланысты құрылыс материалдары жанбайтын (НГ) және жанғыш (г) болып
бөлінеді.

Отқа төзімділік - материалдың 1580 ºС-тан жоғары температураға ұзақ
уақыт әсер ету қабілеті, жұмсармай және деформациясыз.

1580 ºС — тан жоғары температураға төтеп беретін материалдар 
Отқа төзімді, 1350 — ден 1580 ºС-қа дейін-отта баяу балқитын, 1350 ºС-тан 
төмен-тез балқитын деп аталады. Ұзақ уақыт бойы 1000 ºС-қа дейінгі
температураға төтеп бере алатын қызуға төзімді материалдар аздап
беріктікті жоғалтады (мысалы, керамикалық кірпіш, ыстыққа төзімді бетон
және т.б.).

1.3.2 Құрылыс материалдарының механикалық қасиеттері

Материалдың қажетті және тұрақты механикалық қасиеттері 
құрылымдар мен құрылыс нысандарын пайдалану кезінде сенімді жұмыс
істеуге кепілдік береді. Олар құрылымдық материалға қуат жүктемелері мен
деформацияларға қарсы тұруға мүмкіндік береді. 

Олар бөлінеді:
 беріктік (беріктік шегі, қаттылық, абразивтілік);

 деформативные (қаттылығы, созылғыштығы, хрупкость, шөгуіне,
жылжығыштығы). 

Беріктік қасиеттері 

Беріктік - материалдың сыртқы күштердің әсерінен пайда болатын 
ішкі кернеулерден жойылуға қарсы тұру қабілеті. 

Беріктік беріктік шегі бойынша бағаланады. Әсерге байланысты 
қысу, созылу, иілу кезіндегі созылу, бөліну, ығысу, бұралу және т. б. 
кезіндегі беріктік шектері ажыратылады. 

Сығымдау күші деструктивті жүктеменің оны қолдану аймағына 
қатынасына тең. 

Формула бойынша анықталады: 

Rс  =  F
A , МПа (1.16) 

мұндағы F - бұзушы жүктеме, Н; 
A - жүктемені қолдану ауданы, м2. 

Иілу кезіндегі созылу беріктігінің шегі [МПа] мынадай формула 
бойынша анықталады: 

Rи  = 3
2 ∙

Fl
bh2, МПа (1.17) 

мұндағы F - бұзушы жүктеме, Н; 
l - тіректер арасындағы қашықтық, м; 
b - үлгінің ені, м; 
h - үлгінің биіктігі, м. 

Материалдың беріктігі үлгілері бойынша анықталады, олардың пішіні 
мен өлшемдері стандарттарды белгілейді. 

Беріктік көрсеткішіне байланысты құрылыс материалдары 
брендпен (мысалы, цемент, керамикалық және силикатты кірпіш 
және т.б.) немесе класспен (мысалы, цемент, бетон) сипатталады.  

Белгілеу мысалдары: 
 беріктігі бойынша кірпіш маркалары: М50, М75, М100, М125, М150,
М175 ...;
 беріктігі бойынша бетон кластары: В3,5; В5; В7, 5; В10 ... В60.

Материалдың тиімділігін бағалау үшін көбінесе нақты күш деп
аталатын индикатор қолданылады. 

Нақты беріктік - бұл rс қысу (RI иілу) беріктігінің d материалының 
салыстырмалы Rи)  тығыздығына қатынасы: 

Rуд  =  Кк.к  =  Rd,      (1.18) 
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қайда Кк.к - құрылымдық сапа коэффициенті; 
R - беріктік шегі, МПа; 
d - материалдың салыстырмалы тығыздығы. 

Қаттылық - материалдың оған қатты материалдың енуіне қарсы тұру 
қабілеті.  

Әр түрлі материалдардың қаттылығы әртүрлі әдістермен анықталады. 
Сонымен, минералдар мен тау жыныстарының қаттылығы 10 минералдан 
тұратын Моос шкаласы бойынша бағаланады; қаттылық көрсеткіші 1-ден 
(тальк) 10-ға дейін (алмаз) өзгереді. Үлкен реттік нөмірі бар Минерал 
алдыңғы сызықта сызық қалдырады. Бетонның, кірпіштің, пластмассаның, 
металдардың және т.б. қаттылығын анықтау үшін материалдың бетіне металл 
немесе гауһар шар, конус немесе пирамида басылады.  

Моос шкаласы 1.4-кестеде келтірілген. 
 

Кесте 1.4 - Моос Шкаласы 
Мохс 

қаттылығы 
Минералдың 

атауы 
Қаттылық сипаттамасы 

1 Тальк Тырнақпен оңай сызылады 
2 Гипс Царапается ногтем 
3 Кальцит Пышақпен оңай тырналады 
4 Флюорит Пышақпен тырнау қиын 
5 Апатит Пышақ сызаттар қалдырмайды 
6 Ортоклаз Болат пен әйнекке сызаттар қалдырады 
7 Кварц Болат пен әйнекті оңай тырнап алады 
8 Топаз Шыны мен ринстон тастарын сызады 
9 Корунд Болаттан, әйнектен және алмаздан басқа 

барлық минералдардан оңай тырналады 
10 Алмаз Шыны кесу 
 
Материалдардың қаттылығын бақылау үшін Бринелл, Виккерс, Роквелл 

және Шор әдістеріне сәйкес қаттылықты анықтайтын қатты өлшеу 
құралдары қолданылады. Мұндай жағдайларда материалдың қаттылығы 
жүктеменің басып шығару аймағына қатынасы арқылы анықталады.  

Абразивтілік И - материалдың абразияға қарсы тұру қасиеті.  
Абразивтілік абразия бетінің ауданына жатқызылған материал үлгісінің 

бастапқы массасының жоғалуымен бағаланады:  
 

И = m1−m2
А  , г/см2     (1.19) 

 
мұндағы m1 және m2 - абразияға дейінгі және кейінгі үлгінің массасы, г;  
А - абразия бетінің ауданы, см2.  
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қайда Кк.к - құрылымдық сапа коэффициенті;
R - беріктік шегі, МПа;
d - материалдың салыстырмалы тығыздығы.

Қаттылық - материалдың оған қатты материалдың енуіне қарсы тұру 
қабілеті. 

Әр түрлі материалдардың қаттылығы әртүрлі әдістермен анықталады.
Сонымен, минералдар мен тау жыныстарының қаттылығы 10 минералдан
тұратын Моос шкаласы бойынша бағаланады; қаттылық көрсеткіші 1-ден
(тальк) 10-ға дейін (алмаз) өзгереді. Үлкен реттік нөмірі бар Минерал
алдыңғы сызықта сызық қалдырады. Бетонның, кірпіштің, пластмассаның,
металдардың және т.б. қаттылығын анықтау үшін материалдың бетіне металл
немесе гауһар шар, конус немесе пирамида басылады. 

Моос шкаласы 1.4-кестеде келтірілген.

Кесте 1.4 - Моос Шкаласы
Мохс 

қаттылығы
Минералдың 

атауы
Қаттылық сипаттамасы

1 Тальк Тырнақпен оңай сызылады
2 Гипс Царапается ногтем
3 Кальцит Пышақпен оңай тырналады
4 Флюорит Пышақпен тырнау қиын
5 Апатит Пышақ сызаттар қалдырмайды
6 Ортоклаз Болат пен әйнекке сызаттар қалдырады
7 Кварц Болат пен әйнекті оңай тырнап алады
8 Топаз Шыны мен ринстон тастарын сызады
9 Корунд Болаттан, әйнектен және алмаздан басқа

барлық минералдардан оңай тырналады
10 Алмаз Шыны кесу

Материалдардың қаттылығын бақылау үшін Бринелл, Виккерс, Роквелл
және Шор әдістеріне сәйкес қаттылықты анықтайтын қатты өлшеу 
құралдары қолданылады. Мұндай жағдайларда материалдың қаттылығы 
жүктеменің басып шығару аймағына қатынасы арқылы анықталады. 

Абразивтілік И - материалдың абразияға қарсы тұру қасиеті. 
Абразивтілік абразия бетінің ауданына жатқызылған материал үлгісінің

бастапқы массасының жоғалуымен бағаланады: 

И = m1−m2
А , г/см2 (1.19)

мұндағы m1 және m2 - абразияға дейінгі және кейінгі үлгінің массасы, г; 
А - абразия бетінің ауданы, см2. 

Деформативті қасиеттері 

Құрылыс ғимараттары мен құрылыстарының қызмет ету мерзімі 30, 50, 
100 және одан да көп жылға есептелген. Оларды пайдалану жылдарында 
әртүрлі деформациялар пайда болады. Олар қабырғалардың, едендердің, 
жабындардың, жабдықтардың және т.б. массасының жүктемелерімен, 
сондай-ақ қоршаған орта мен құрылымдық материалдың температурасы мен 
ылғалдылығының өзгеруімен байланысты. Материалдарды әзірлеу, жобалау 
және құрылымдарды есептеу кезінде деформациялық өзгерістерді ескеру 
қажет. Мысалы, құрылыс кезінде деформациялық тігістер 
ұйымдастырылады. Статикалық әсер ету кезінде құрылымдық материалдарда 
серпімді, пластикалық және сынғыш деформациялар, сондай-ақ шөгу мен 
сығылу деформациялары пайда болады. 

Серпімділік - материалдың жүктеме әсерінен деформациялануы және 
оны алып тастағаннан кейін пішіні мен мөлшерін қалпына келтіру 
мүмкіндігі. 

Серпімді деформациялар қайтымды. Серпімді материалдарға резеңке, 
резеңке жатады. 

Икемділік - материалдың жүктеме әсерінен бұзылмай 
деформациялануы және оны алып тастағаннан кейін қалдық 
деформацияны сақтау мүмкіндігі. 

Пластикалық деформация қайтымсыз! Пластикалық 
материалдың мысалдары-битумдар (оң температурада), 

пластмассаның кейбір түрлері, Болат, бетон және ерітінді қоспалары.  
Сынғыштық - материалдың пластикалық деформацияларсыз 

ыдырайтын қасиеті.  
Сынудың нәзік сипаты бар материалдарға шыны, бетон, кірпіш жатады. 

Қоршаған ортаның әсерінен материалдың ылғалдылығы өзгерген кезде шөгу 
деформациясы пайда болуы мүмкін. Олар материалдың ылғалдылығының 
төмендеуіне (шөгуіне) немесе контракцияға, цемент жүйелеріндегі 
карбонизацияға байланысты болуы мүмкін.  

Шөгу - уақыт өте келе материалдың мөлшерін азайту, көбінесе 
ылғалдылық төмендеген кезде.  

Сығылу - уақыт бойы тұрақты статикалық жүктеме әсерінен 
материалдың деформациясының жоғарылауы. 

Сырғу көрсеткіші - сырғу өлшемі немесе сырғудың салыстырмалы 
салыстырмалы деформациясы. Шөгу және сығылу деформациясы 
ерітінділерге, бетондарға және т. б. тән. Уақыт өте келе олар құрылымдардың 
нақты жұмыс жағдайында азаяды және жоғалады. 

1.3.3 Құрылыс материалдарының химиялық қасиеттері 

Құрылыс материалдары үшін олардың қоршаған ортаға әсер ету 
кезінде химиялық құрамы мен құрылымын сақтау мүмкіндігі болуы 
маңызды. 
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Химиялық төзімділік - материалдың агрессивті ортаға қарсы тұру 
қабілеті: қышқылдар (қышқылға төзімділік), сілтілер (сілтілікке төзімділік), 
суда ерітілген тұздар (тұзға төзімділік) және газдар. 

Сыртқы агрессивті ортаның әсерінен материалдардың құрамы мен 
құрылымының өзгеруі коррозия деп аталады. 

Коррозияға төзімділік - материалдың коррозияға қарсы тұру қабілеті. 
Химиялық және коррозияға төзімділік беріктік көрсеткіштерінің және 

басқа да қасиеттердің төмендеу дәрежесі бойынша бағаланады. 
Қатты компоненттерді сумен араластырғаннан кейін алынған құрылыс 

материалдары үшін (цемент қамыры, сылақ және кірпіш ерітінділері, 
бетондар және т.б.) адгезия, тиксотропия маңызды. Бұл физика-химиялық 
құбылыстар қатты бөлшектерді сумен сулағаннан кейін пластикалық тұтқыр 
қоспаларда пайда болады. Мұндай құбылыстарсыз, мысалы, цемент, әк, гипс 
жүйелерінің қатаюы мүмкін емес. 

Адгезия - сұйық фазаның немесе пластикалық-тұтқыр қоспалардың 
(ерітіндінің, мастиканың, бояудың және т.б.) қатты негіздің (немесе 
төсемнің) бетіне жабысу беріктігі. 

Негіздің (немесе субстраттың) бетіне қолданылатын материалдың 
адгезиясы олардың табиғатына, бетінің пішіні мен күйіне, байланыс 
жағдайларына және т. б. байланысты. Адгезия беттерді бөлуге қажетті 
күшпен сипатталады. 

Ілінісу беріктігі - қатты жағылған ерітіндінің немесе басқа қатты 
дененің қатты негіздің (субстраттың) бетімен жанасу беріктігі. 

Тиксотропия - пластикалық-тұтқыр қоспалардың (бетон, ерітінді) 
механикалық әсерден қайтымды сұйылту және демалу кезінде бұрынғы күйін 
қалпына келтіру қабілеті. 

Тиксотропияның физикалық негізі механикалық әсерді тоқтатқаннан 
кейін пластикалық тұтқыр қоспаның ішіндегі құрылымдық байланыстарды 
қалпына келтіру болып табылады. Бұл қасиет құрылыс алаңында, сондай-ақ 
темірбетон бұйымдарын шығаратын зауыттарда кірпіш, сылақ, бетон 
жұмыстарын жүргізу үшін үлкен маңызға ие. 
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Химиялық төзімділік - материалдың агрессивті ортаға қарсы тұру
қабілеті: қышқылдар (қышқылға төзімділік), сілтілер (сілтілікке төзімділік), 
суда ерітілген тұздар (тұзға төзімділік) және газдар.

Сыртқы агрессивті ортаның әсерінен материалдардың құрамы мен
құрылымының өзгеруі коррозия деп аталады.

Коррозияға төзімділік - материалдың коррозияға қарсы тұру қабілеті.
Химиялық және коррозияға төзімділік беріктік көрсеткіштерінің және 

басқа да қасиеттердің төмендеу дәрежесі бойынша бағаланады.
Қатты компоненттерді сумен араластырғаннан кейін алынған құрылыс

материалдары үшін (цемент қамыры, сылақ және кірпіш ерітінділері, 
бетондар және т.б.) адгезия, тиксотропия маңызды. Бұл физика-химиялық
құбылыстар қатты бөлшектерді сумен сулағаннан кейін пластикалық тұтқыр
қоспаларда пайда болады. Мұндай құбылыстарсыз, мысалы, цемент, әк, гипс 
жүйелерінің қатаюы мүмкін емес.

Адгезия - сұйық фазаның немесе пластикалық-тұтқыр қоспалардың 
(ерітіндінің, мастиканың, бояудың және т.б.) қатты негіздің (немесе 
төсемнің) бетіне жабысу беріктігі.

Негіздің (немесе субстраттың) бетіне қолданылатын материалдың
адгезиясы олардың табиғатына, бетінің пішіні мен күйіне, байланыс
жағдайларына және т. б. байланысты. Адгезия беттерді бөлуге қажетті
күшпен сипатталады.

Ілінісу беріктігі - қатты жағылған ерітіндінің немесе басқа қатты
дененің қатты негіздің (субстраттың) бетімен жанасу беріктігі.

Тиксотропия - пластикалық-тұтқыр қоспалардың (бетон, ерітінді)
механикалық әсерден қайтымды сұйылту және демалу кезінде бұрынғы күйін
қалпына келтіру қабілеті.

Тиксотропияның физикалық негізі механикалық әсерді тоқтатқаннан
кейін пластикалық тұтқыр қоспаның ішіндегі құрылымдық байланыстарды
қалпына келтіру болып табылады. Бұл қасиет құрылыс алаңында, сондай-ақ 
темірбетон бұйымдарын шығаратын зауыттарда кірпіш, сылақ, бетон
жұмыстарын жүргізу үшін үлкен маңызға ие.

№ 1.1 тәжірибелік жұмыс. 
Материалдың шынайы тығыздығын анықтау 

Мақсаты: зерттелетін материалдың ұнтағымен инертті сұйықтықты 
ығыстыру арқылы құрылыс материалдары үлгілерінің шынайы тығыздығын 
анықтау және сыналған инертті материалдың массасын анықтау.  

Материалдар мен жабдықтар: керамикалық кірпіштің ұсақ 
ұнтақталған ұнтағын ілу, колба-көлем өлшегіш (колба Ле Шателье), 
техникалық таразылар, шыны таяқша, шыны (фарфор) стақан.  

Жұмыс барысы. 
1. Бөлшектерінің мөлшері кірпіштегі кеуек мөлшерінен аз, салмағы

шамамен 100 г ұсақ ұнтақталған кірпіштің сынамасын стақанға салып, 
қателігі 0,05 г (m1) аспайтын таразыда өлшейді.  

2. Көлем өлшегішке (1.1-сурет) колбаның тамағына түскен төменгі
қауіпке дейін су құяды. Көлем өлшегіштің мойнын сүзгі қағазымен кептіреді. 
Содан кейін, шыны таяқшамен кірпіш ұнтағын су деңгейі жоғары қауіпке 
дейін көтерілгенге дейін көлем өлшегішке мұқият құйыңыз (ұнтақты 
жоғалтуға жол берілмейді).  

Сурет 1.1 - Колба-көлем өлшегіш (колба Ле Шателье) 

Көмілген vа ұнтағының көлемі көлем өлшегіштің жоғарғы және төменгі 
қатерлері арасындағы су алатын көлемге тең (20 см3).  

3. Көлем өлшегішке құйылған ұнтақтың массасы мына формула
бойынша анықталады: 

m =  m1 − m2, г (1.20) 

мұндағы m1 - сынаққа дейінгі ұнтақтың массасы, г; 
m2 - ұнтақ қалдығының массасы, г.  

Шынайы тығыздық (1.1) формуласы бойынша есептеледі. 
Мысал: 
Сынаққа дейінгі ұнтақ массасы m1= 108,8 г.  
Ығыстырылған сұйықтықтың көлемі Vа = 20 см3.  
Қалған ұнтақ массасы m2 = 55,3 г.  
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Көлем өлшегішке құйылған ұнтақтың массасы, m=108,8-55,3 = 53,5 г.  
Шынайы тығыздық:  

ρ =  m 
Vа

=  53,5
20  =  2,68 г/см³ =  2680 кг/м³. 

 
 

№ 1.2 тәжірибелік жұмыс. 
Тұрақты және тұрақты емес геометриялық пішіндегі 

үлгілердегі материалдардың орташа тығыздығын анықтау 
 

Мақсаты: дұрыс геометриялық пішіндегі үлгілердің (ағаш, 
полистирол, керамикалық кірпіш) массасы мен мөлшерін анықтау; дұрыс 
емес пішінді үлгілерге (Болат, гранит) гидростатикалық өлшеу әдісін 
қолдану. 

Материалдар мен жабдықтар: кездейсоқ өлшемдегі дұрыс 
геометриялық пішіндегі ағаш пен көбік үлгілері, керамикалық кірпіш, 
тұрақты емес геометриялық пішіндегі болат пен гранит үлгілері, техникалық 
таразылар, өлшеуіш сызғыш. 

Жұмыс барысы. 
Дұрыс геометриялық пішіннің үлгілері үшін  
1. 1 мм қателігі бар сызғыштың көмегімен ағаш, көбік және 

керамикалық кірпіш үлгілерін геометриялық өлшеу жүргізіледі. Алынған 
мәліметтер негізінде ve үлгілерінің көлемі формула бойынша есептеледі:  

 
Vе =  а · b · h, см3      (1.21) 

 
мұндағы a және b — үлгінің жақтары, см;  
h - үлгінің биіктігі, см.  

2. Содан кейін m үлгілерінің массасы керамикалық кірпіш үшін 0,5 г 
және ағаш пен көбік үшін 0,1 г қателікпен анықталады.  

3. Орташа тығыздығы ρm [г/см3] (1.2) формуласы бойынша есептеледі, 
содан кейін алынған мәнді 1000-ға көбейтіп, кг/м3-ге аударылады.  

Алынған деректер 1.5-кестеге енгізіледі. 
Тұрақты емес геометриялық пішіндегі үлгілер үшін  
Тұрақты емес геометриялық пішіндегі үлгілердің көлемін 

геометриялық өлшеу нәтижелері бойынша есептеу мүмкін емес. Бұл 
зертханалық жұмыста көлемді анықтау үшін Архимед заңына негізделген 
гидростатикалық өлшеу әдісі қолданылады: үлгі суға батырылады, содан 
кейін оның көлемі үлгімен ығыстырылған су көлеміне бағаланады.  

1. Үлгі техникалық таразылардың иінтірегіне жұқа сымға ілінеді және 
оның массасын m анықтайды.  

2. Содан кейін үлгіні таразыдан алып тастамай, гидростатикалық 
өлшеуге арналған құрылғыны пайдаланып суға батырады (1.2-сурет) және 
үлгінің массасын m1 суда анықтайды.  
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Көлем өлшегішке құйылған ұнтақтың массасы, m=108,8-55,3 = 53,5 г. 
Шынайы тығыздық: 

ρ = m
Vа

= 53,5
20 = 2,68 г/см³ = 2680 кг/м³.

№ 1.2 тәжірибелік жұмыс.
Тұрақты және тұрақты емес геометриялық пішіндегі 

үлгілердегі материалдардың орташа тығыздығын анықтау

Мақсаты: дұрыс геометриялық пішіндегі үлгілердің (ағаш,
полистирол, керамикалық кірпіш) массасы мен мөлшерін анықтау; дұрыс 
емес пішінді үлгілерге (Болат, гранит) гидростатикалық өлшеу әдісін
қолдану.

Материалдар мен жабдықтар: кездейсоқ өлшемдегі дұрыс 
геометриялық пішіндегі ағаш пен көбік үлгілері, керамикалық кірпіш, 
тұрақты емес геометриялық пішіндегі болат пен гранит үлгілері, техникалық
таразылар, өлшеуіш сызғыш.

Жұмыс барысы.
Дұрыс геометриялық пішіннің үлгілері үшін 
1. 1 мм қателігі бар сызғыштың көмегімен ағаш, көбік және 

керамикалық кірпіш үлгілерін геометриялық өлшеу жүргізіледі. Алынған 
мәліметтер негізінде ve үлгілерінің көлемі формула бойынша есептеледі: 

Vе = а · b · h, см3 (1.21)

мұндағы a және b — үлгінің жақтары, см; 
h - үлгінің биіктігі, см. 

2. Содан кейін m үлгілерінің массасы керамикалық кірпіш үшін 0,5 г 
және ағаш пен көбік үшін 0,1 г қателікпен анықталады. 

3. Орташа тығыздығы ρm [г/см3] (1.2) формуласы бойынша есептеледі,
содан кейін алынған мәнді 1000-ға көбейтіп, кг/м3-ге аударылады. 

Алынған деректер 1.5-кестеге енгізіледі.
Тұрақты емес геометриялық пішіндегі үлгілер үшін 
Тұрақты емес геометриялық пішіндегі үлгілердің көлемін

геометриялық өлшеу нәтижелері бойынша есептеу мүмкін емес. Бұл
зертханалық жұмыста көлемді анықтау үшін Архимед заңына негізделген
гидростатикалық өлшеу әдісі қолданылады: үлгі суға батырылады, содан 
кейін оның көлемі үлгімен ығыстырылған су көлеміне бағаланады.

1. Үлгі техникалық таразылардың иінтірегіне жұқа сымға ілінеді және 
оның массасын m анықтайды. 

2. Содан кейін үлгіні таразыдан алып тастамай, гидростатикалық
өлшеуге арналған құрылғыны пайдаланып суға батырады (1.2-сурет) және 
үлгінің массасын m1 суда анықтайды. 

3. Соңғы екі өлшеудің нәтижелері бойынша ve үлгісінің табиғи көлемі
есептеледі: 

Vе  =  m–m1
ρводы

,  г / см3 (1.22) 

мұндағы m - үлгінің құрғақ күйдегі массасы, г; 
m1 - үлгінің судағы массасы, г; 
ρсу = 1 г/см³ - судың тығыздығы.  

ρm орташа тығыздығы (1.2) формула бойынша есептеледі. 

1-су ыдысы;
2-үлгі үшін суспензия;
3-үлгі;

4-таразы;
5-айырмашылық

Сурет 1.2 - Гидростатикалық өлшеуге арналған таразы 

Барлық сынақтардың нәтижелері 1.5 жиынтық кестеге енгізіледі. 

Кесте 1.5 - Сынақ нәтижелері 
Көрсеткіштер, 

Өлшем 
Үлгі нысаны 

дұрыс дұрыс емес 
Ағаш Пенопласт Кірпіш 

керам. 
Болат  Гранит 

Үлгінің массасы m, г 
Өлшемдері, см: 
ұзындығы  
ені  
биіктігі 
 Көлемі Vе, см3 
Судағы үлгінің массасы 
m1, г 
Ығыстырылған судың 
массасы мв= m-m1, г 
Ығыстырылған судың 
көлемі (үлгі)  
Vе = мв / ρ су , см3 
Орташа тығыздығы ρm, г / 
см3  
Бұл да, кг / м3 
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Ескерту: егер үлгінің кеуектілігі жоғары болса, онда сынақ алдында 
сынаманың үлгісімен судың сіңуін болдырмау үшін оны сумен қанықтыру 
қажет. Үлгіні құрғақ күйде өлшейді mқұрғақ. Әрі қарай, үлгі біртіндеп сумен 
және мезгіл-мезгіл құйылады (1 арқылы...2 мин) өлшейді; өлшеу алдында 
үлгіні дымқыл шүберекпен сүртеді. Үлгінің қанықтылығы екі дәйекті салмақ 
0,05 г-дан аспағаннан кейін сорылады.  

Осы кезде үлгінің массалық мәні сумен қаныққан үлгінің массасы 
ретінде қабылданады: m = mnas.  

Бұл жағдайда ve үлгісінің табиғи көлемі формула бойынша есептеледі:  
Vе  =  mнас–m1

ρводы
 , см3                                            (1.23)  

 
мұндағы mнас - сумен қаныққан үлгінің массасы, г; 
m1 - үлгінің судағы массасы, г; 
ρсу = 1 г/см3-судың тығыздығы.  

 
Барлық сынақтар нәтижелерінің мысалы 1.6-кестеде келтірілген. 
 
Кесте 1.6 - Сынақ нәтижелерінің мысалы 

Көрсеткіштер, өлшем Үлгі нысаны 
дұрыс  дұрыс емес 

Ағаш  Пенопласт  Кірпіш 
керам.  

Болат  Гранит 

Үлгінің массасы m, г 49,3  15,6  3300  94,5 63,5 
Өлшемдері, см:  
ұзындығы  
ені биіктігі 

4,5 14,6 24,8 - - 
4,5 9,2 12 - - 
4,7 5,1 5,7 - - 

Көлемі Vе, см3 95,18 658,3 1696,32 - - 
Судағы үлгінің массасы m1, г - - - 82,16 40,1 
Ығыстырылған судың 
массасы мв= m-m1, г 

- - - 12,34 23,4 

Ығыстырылған судың көлемі 
(үлгі)  
Vе = мв / ρ су , см3 

- - - 12,34 23,4 

Орташа тығыздығы ρm, г / см3  0,517  0,02  19,5  7,658  2,71 
Бұл да, кг / м3 517 20 1950 7658 2710 
 

№ 1.3 тәжірибелік жұмыс. 
Кеуектілік пен тығыздық коэффициентін есептеу 

 
Мақсаты: керамикалық кірпіш, ағаш, гранит және полистиролдың 

кеуектілігі мен Кпл тығыздығының коэффициентін анықтау. 
Материалдар мен жабдықтар: Ағаш, көбік, керамикалық кірпіш, 

гранит үлгілері, техникалық таразы, өлшеу сызғышы  
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Жұмыс барысы. 
Кірпіштің нақты тығыздығының есептелген мәндерін және кесте 

деректерін пайдалану (кестені қараңыз. 1.5), сондай-ақ орташа тығыздықтың 
есептелген мәндерін ескере отырып, (1.5) және (1.8) формулалары бойынша 
керамикалық кірпіштің, ағаштың, граниттің және пенопласттың П [%] 
кеуектілігі мен Кпл [%] тығыздық коэффициенті есептеледі.  

Бұл жағдайда P + KPL = 1 (немесе 100%) екенін ескеріңіз. 
Барлық есептеулердің нәтижелері жиынтық кестеге енгізіледі (1.7-

кестені қараңыз). 

Кесте 1.7 - Кеуектілік пен тығыздық коэффициентін есептеу нәтижелері 
Материал Кеуектілік, % Тығыздық коэффициенті, 

% 
Болат 
Гранит 
Керамикалық кірпіш 
Ағаш 
Пенопласт 

Барлық сынақтар нәтижелерінің мысалы 1.8-кестеде келтірілген. 

1.8-кесте - Кеуектілік пен тығыздық коэффициентін есептеу нәтижелері 
Материал Кеуектілік, % Тығыздық коэффициенті, 

% 
Болат 0 100 
Гранит 3 97 
Қыш кірпіш 26,5 73,5 
Ағаш 67 33 
Пенопласт 98 2 

№ 1.4 тәжірибелік жұмыс. 
Судың сіңуін және беріктігін анықтау 

материалдар 

Мақсаты: материалдың су сіңірілуін анықтау және оның аязға 
төзімділігін бағалау.  

Материалдар мен жабдықтар: керамикалық кірпіш, таразы, 
секундомер, Фарфор шыныаяқ.  

Жұмыс барысы. 
Су сіңіру керамикалық кірпіш үлгісі үшін МСХ құрғақ үлгінің массасы, 

сумен қаныққан mнас үлгісінің массасы туралы деректерді, сондай-ақ № 1.1 
практикалық жұмыста алынған деректерді пайдалана отырып есептеледі.  

1. Керамикалық кірпіштің үлгісі зертханалық таразыда өлшенеді және
m құрғақ үлгінің массасы анықталады. 
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2. Осыдан кейін ол фарфор шыныаяққа салынып, үлгінің жалпы 
биіктігінің төрттен біріне су құйылады, 2 минут ұсталады, Фарфор 
шыныаяқтан алынады, үлгінің бетінен артық суды кетіру үшін дымқыл 
шүберекпен сүртіледі. 

3. Қайтадан өлшеп, ∆m массасының өсуін анықтайды: 
 

∆𝑚𝑚 =  𝑚𝑚𝑖𝑖  −  𝑚𝑚сух, г     (1.24) 
 
мұндағы mi - суда қартайғаннан кейінгі үлгінің массасы, г.  
 

4. Содан кейін сынақ үлгісі қайтадан фарфор шыныаяққа салынып, 
үлгінің жалпы биіктігінің жартысына су құйылады, 2 минут ұсталады, 
Фарфор шыныаяқынан алынады, дымқыл шүберекпен батырылады, өлшенеді 
және массаның ∆m өсуі қайтадан анықталады.  

5. Ұқсас сынақтар үлгіні оның биіктігінің төрттен үшіне суға батырып, 
өлшеуді қайталайды және салмақ бойынша өсуді анықтайды. 

6. Содан кейін үлгі қайтадан Фарфор шыныаяққа салынып, толық 
биіктікке су құйылады, өлшенеді және ∆m массасының өсуі қайтадан 
анықталады. 

Сынақ схемасы 1.3 суретте көрсетілген. 
 

 
а - суға батырылған кезде үлгі биіктігінен 1/4 
б - үлгі биіктігінен 1/2 бірдей 
в - бұл үлгінің биіктігінен 3/4 
г — толық үлгідегі биіктігі бірдей 

Сурет 1.3 - Үлгіні су сіңіруге сынау схемасы 
 
7. Алынған мәндер бойынша (1.10) және (1.11) формулаларын қолдана 

отырып, су сіңіруді WM массасы бойынша және су сіңіруді wo көлемі 
бойынша анықтайды.  

8. Әрі қарай, есептеулер нәтижелері бойынша материалдың аязға 
төзімділігін бағалау аязға төзімділік пен кеуектерді Кн сумен қанықтыру 
коэффициентіне негізделген. Өздеріңіз білетіндей, материалда ашық тері 
тесігі неғұрлым көп болса, оның аязға төзімділігі соғұрлым төмен болады. 0-
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ден (барлық тері тесігі жабық) 1-ге дейін (барлық тері тесігі ашық) өзгеретін 
kn мәні бойынша аязға төзімділікті шартты түрде бағалауға болады. 
Саңылауларды Кн сумен қанықтыру коэффициенті (1.13) формуласы 
бойынша есептеледі.  

9. Барлық есептеулердің нәтижелері жиынтық кестеге енгізіледі (1.9-
кестені қараңыз), сондай-ақ 1-суретте көрсетілген үлгінің сумен қанығу 
уақытына масса өсімінің тәуелділік графигін салады. 4. 

Сурет 1. 4 - Масса өсімінің қанығу уақытына тәуелділік графигі 

Кесте 1.9 - Сынақ нәтижелері 
Көрсеткіштер, Өлшем Үлгінің биіктігінен үлестердегі су қабатының 

биіктігі 
1/4 1/2 3/4 1 

Ұстау мерзімі T, мин 
Mi үлгісінің массасы, г 
∆M, г массасының өсуі 
WM массасы бойынша су сіңіру, % 
Wо көлемі бойынша су сіңіру, % 
Тері тесігін қанықтыру 
коэффициенті, Кн 

Барлық сынақтар нәтижелерінің мысалы 1.10-кестеде келтірілген. 

Кесте 1.10 - Сынақ нәтижелері 
Көрсеткіштер, өлшем Үлгінің биіктігінен үлестердегі су қабатының 

биіктігі 
1/4 1/2 3/4 1 

Ұстау мерзімі T, мин 2 2 2 2 
Mi үлгісінің массасы, г 13,2 13,5 13,8 13,9 
∆M, г массасының өсуі 0,7 1,0 1,3 1,4 
WM массасы бойынша су 
сіңіру, %  

- - - 11,2 

Wо көлемі бойынша су сіңіру, 
%  

- - - 21,5 

Тері тесігін қанықтыру 
коэффициенті, Кн 

0,78 
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Кнмен аязға төзімділіктің өзара байланысы: Кн≤ 0,6 кезінде 

материал аязға төзімді болып саналады, 0,6 < Кн< 0,8 кезінде материал 
күмәнді аязға төзімді болып саналады, Кн ≥ 0,8 кезінде материал аязға төзімді 
емес болып саналады.  

Қорытынды: материал Kn мәні бойынша аязға төзімді ме? Бұл 
материал күмәнді аязға төзімділікке ие.  

 
№ 1.5 тәжірибелік  жұмыс. 

Сығымдау беріктігін анықтау және суға төзімділікті 
бағалау 

 
Мақсаты: сығымдау беріктігін анықтау және гипс тастарының суға 

төзімділігін бағалау.  
Материалдар мен жабдықтар: 40×40×160 мм гипс тастарының 

үлгілері, гидравликалық пресс, металл су ыдысы, өлшеуіш сызғыш.  
Жұмыс барысы. 

1. Үлгі - арқалықтар нөмірленеді (реттік нөмірі қалыптау кезінде 
байланыстырғыштың төсеу жазықтығына перпендикуляр бетке қойылады), 
нөмірленген беттің ауданын өлшейді және алынған мәндерді 1.11-кестеге 
енгізеді. Үлгілердің бірі 15 минутқа сынау алдында суға салынады.  

2. Құрғақ және дымқыл үлгілер нөмірленген (бүйір) бетті жоғары 
қаратып прессте орналастырылады. Содан кейін пресс плитасы үлгінің бетіне 
түсіріліп, жүктеме жасалады. Бұзылу сәтін күш өлшегіш жебесінің тоқтауы 
және кері жүрісінің басталуы бойынша және үлгіде жарықтардың пайда 
болуы бойынша көзбен анықтайды. Сол сәтте Р - ның жойғыш күші 
бекітіледі.  

Сынаққа дейінгі және кейінгі үлгінің сыртқы түрі 1.5 суретте 
көрсетілген. Сынаудан кейін үлгі сынғыш сынуға тән пішінге ие (кіші 
негіздерден тұратын екі кесілген пирамида). 

3. Сығымдау кезіндегі беріктік шегі (1.17) формуласы бойынша 
есептеледі. 

 
а-сынаққа дейін 
б-сынақтан кейін  

Сурет 1.5 - Үлгінің сыртқы кейпі  
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4. Сыналатын материалдың суға төзімділігін (1.13) формула бойынша
анықталатын жұмсарту коэффициенті бойынша бағалайды. 

КР > 0,8 мәні кезінде материал суға төзімді болып саналады. 
Барлық есептеулердің нәтижелері 1.11 жиынтық кестеге енгізіледі. 

Кесте 1.11 - Сынақ нәтижелері 
Көрсеткіштер, өлшем Үлгісі 

құрғақ су-байыту ылғалды 
Өлшемдері, см: ұзындығы 
ені 
биіктігі 
Жүктеме ауданы А, см2 
Бұзушы жүктеме F, кН 
Сығылу кезіндегі беріктік шегі Rс, кН / 
см2 
Сол сияқты, МПа 
Жұмсарту коэффициенті, Кр 

Кр мен суға төзімділіктің өзара байланысы: Кр> 0,8 кезінде материал 
суға төзімді болып саналады. 

Барлық сынақтар нәтижелерінің мысалы 1.12-кестеде келтірілген. 

Кесте 1.12 - Сынақ нәтижелері 
Көрсеткіштер, өлшем Үлгісі 

құрғақ су-байыту ылғалды 
Өлшемдері, см: 
ұзындығы 
ені 
биіктігі 

5 5 
5 5 
5 5 

1.12 кестенің жалғасы 
Көрсеткіштер, өлшем Үлгісі 

құрғақ су-байыту ылғалды 
Жүктеме ауданы А, см2 25 25 
Бұзушы жүктеме F, кН 39 11 
Сығылу кезіндегі беріктік 
шегі Rс, кН / см2 

1,56 0,44 

Сол сияқты, МПа 15,6 4,4 
Жұмсарту коэффициенті, Кр 0,28 

Қорытынды: материал KR мәні бойынша ағып кете ме? Жоқ, су жоқ. 
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№ 1.6 тәжірибелік жұмыс. 
Меншікті беріктікті есептеу (конструкциялық сапа 

коэффициенті) 
 

Мақсаты: материалдардың нақты беріктігін есептеу. 
Материалдар мен жабдықтар: Ст5 маркалы болат, ВР-II беріктігі 

жоғары арматуралық сым, керамикалық кірпіш, ауыр бетон, қарағай, табақ 
шыны пластик.  

Жұмыс барысы. 
1. Rуд меншікті беріктігі (1.18) формуласы бойынша есептеледі.  
2. Барлық есептеулердің нәтижелері 1.13 жиынтық кестеге енгізіледі. 
 

Кесте 1.13 - Материалдардың меншікті беріктігінің мәні 
Материал d Rс, 

МПа 
Rр, 

МПа 
Rуд, МПа 

қысу 
кезінде 

созылу 
кезінде 

Ст5 маркалы болат      
Вр-II Болат беріктігі жоғары 
арматуралық сым 

     

Керамикалық кірпіш      
Ауыр Бетон      
Қарағай       
Табақ шыныпластик      

 
Барлық сынақтар нәтижелерінің мысалы 1.14-кестеде келтірілген. 

 
Кесте 1.14 - Кейбір материалдар үшін Rуд мәні 

Материал d 
 

Rс, МПа Rр, МПа Rуд, МПа 
қысу 

кезінде 
созылу 
кезінде 

Ст5 маркалы болат 7,85 - 490 - 62,4 
Вр-II Болат 
беріктігі жоғары 
арматуралық сым 

7,85 - 1780 - 226,75 

Керамикалық 
кірпіш 

1,6 15 - 9,37 - 

Ауыр Бетон 2,4 30 - 12,5 - 
Қарағай  0,5 50 115 100 230 
Табақ 
шыныпластик 

1,5 - 200 - 133,33 

 
Қорытынды: Кестеде келтірілген материалдар арасындағы беріктік 

көрсеткіші бойынша ағаш ең тиімді құрылымдық материал болып табылады. 
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1.4. Максималды ресурс және энергия үнемдеу кезінде 
материалдардың берілген құрылымы мен қасиеттерін қалыптастыру 
әдістері 

Құрылыс материалдарының арасындағы үлкен айырмашылықтарға 
қарамастан, олардың арасында көптеген ұқсастықтар бар. Қажетті қасиеттері 
бар материалдарды алу үшін барлық материалдарға ортақ заңдылықтарды 
анықтау қажет. Құрылыс материалтану ғылымының негізгі тәуелділігі 
"композиция – құрылым – қасиеттер – қолдану" байланысы болып табылады, 
онда материалдарды қолдану олардың қасиеттерімен анықталады, ал 
қасиеттері құрамы мен құрылымына байланысты болады. 

Қасиеттерді басқару (яғни берілген қасиеттер кешенін алу) шикізат 
материалдарына технологиялық әсер ету арқылы белгілі бір құрамдағы 
материалдың қажетті құрылымын құрудан тұрады. Бұл қатынасты схема 
түрінде бейнелеуге болады (1.3 схемасы). 

Құрылыс материалының құрамын сипаттауға болады: 
 химиялық құрамы;
 минералды немесе фазалық құрамы;
 материалдық құрамы.
Материалдардың химиялық құрамы қасиеттерге әсер етеді.

Органикалық материалдар жануға қабілетті, Бейорганикалық-жанбайды, 
бірақ қызған кезде көптеген материалдар ери алады. Металл материалдар 
электр тогын өткізеді.  

Мысалы, шыны балқымалардың химиялық құрамының өзгеруі одан 
алынған әйнектердің қасиеттерін өзгертуге мүмкіндік береді: 

- SiO2 мөлшерінің жоғарылауы отқа төзімділіктің, механикалық
беріктіктің және әйнектің ыстыққа төзімділігінің артуына әкеледі; 

- PbO құрамының жоғарылауы әйнектің жылтырлығы мен жарық
сынуының жоғарылауына әкеледі. 

- фтор мен фосфор қосылыстарын енгізу әйнектің мөлдір болмауына
әкеледі. 

1.3 схемасы - Қасиеттерді басқарудың өзара байланысы. 

Пайдалануға беру шарттары 

Қажетті материалдық қасиеттер жиынтығы 

материалдың құрамы құрылымы 

- Шикізаттың құрамы
- Жасалу шарттары (табиғи
материалдар үшін)
- Өндіріс технологиясы (жасанды
материалдар үшін)
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Минералды құрамы материалдағы химиялық элементтердің қай 

минералдарға қосылғанын және олардың пайыздық құрамы қандай 
екенін көрсетеді. 

Мысалы, мрамор тау жынысы негізінен бір минералдан 
тұрады – сасо3 формуласы бар кальцит, сондықтан оны 

мономинералды деп атайды. Бұл минералдың қасиеттері көбінесе тау 
жыныстарының қасиеттерін анықтайды-төмен қаттылық (пышақпен 
тырналады), қышқыл ерітінділерінің әсерінен жойылу. 

Шикізат қоспасының химиялық құрамын өзгерту арқылы сіз 
клинкердегі минералдың құрамын өзгерте аласыз және сол арқылы цементтің 
қасиеттерін өзгерте аласыз. Осылайша, олар тез қататын, беріктігі жоғары 
портландцементтер, төмен және жоғары жылу шығаратын цементтер, 
сульфатқа төзімді және т. б. алады. Технологиялық қоспаларды пайдалану 
шикізаттың қасиеттерін түзетуге, шикізат қоспаларының қасиеттерін 
өзгертуге, шикізаттың, отын-энергетикалық ресурстардың шығындарын 
азайтуға, дайын өнімнің берілген құрылымдары мен қасиеттерін қамтамасыз 
етуге мүмкіндік береді. 

Керамикалық материалдарды өндіруде технологиялық 
қоспалар қолданылады. Керамикалық материалдар сазды 
шикізаттан жасалады, ол күйдіру кезінде агломерация нәтижесінде 
жасанды тасқа (керамикалық плитка) айналады. Агломерация 
қатты бөлшектер арасындағы бос жерлерді толтыратын 

балқыманың пайда болуымен бірге жүреді, оларды бір-біріне қысады. 
Нәтижесінде кеуектілік төмендейді, шөгу пайда болады (мөлшерінің 
төмендеуі). Салқындаған кезде Балқыма жартылай кристалданады, жартылай 
шыны тәрізді фаза түзеді, нәтижесінде құрылымның беріктігі қамтамасыз 
етіледі. 

1.15-кестеде саз қоспалары және олардың Керамикалық бұйымдардың 
қасиеттеріне әсері көрсетілген.  

 
Кесте 1.15 - Балшық қоспалары 

Қоспалардың түрлері Қасиеттерге әсері Бұйымдар 
Қоспалар-жүзбеқанаттар 
(дала шпаттары, темір кені, 
доломит), күйдіру кезінде 
сазды затпен тез балқитын 
қосылыстар түзе отырып 
өзара әрекеттеседі 

↓ балқыманың пайда болу 
температурасы (күйдіру 
температурасы) 
↓ кеуектілік 
↓су сіңіру 
(күйежентектелген (тығыз) 
керамикалық черепок бар су 
сіңіру кем 5 %) 
↑ беріктік 

Керамикалық плиткалар 

Жанып кететін қоспалар – 
үгінділер, көмір) - өртенген 
кезде жанады 

↑ кеуектілік 
↓ жылу өткізгіштік 

Кірпіш, жылу оқшаулағыш 
Керамикалық материалдар 
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Ресурсты үнемдеу - бұл 
шикізат ресурстарын ұтымды, 
үнемді пайдалану. 

1.16-кестеде бейорганикалық байланыстырғыш (бетон) негізінде 
жасанды тасты өндіру кезіндегі қоспалар келтірілген. 

Қазіргі уақытта табиғи шикізатты 
ұтымды пайдалану, тау жыныстарын 
өндіру мен өңдеудің жанама өнімдерін 
кәдеге жарату проблемасы барған сайын 
маңызды бола түсуде, олардың көлемі 

кейде кен емес шикізатты өндіру көлемінің 80% - ына жетеді. Құрылыс 
материалдарын өндіруде ресурстарды үнемдеу және энергияны үнемдеу 
мәселесі көптеген бағыттар мен мәселелерді қамтиды, сондықтан біз олардың 
негізгілерін ғана қарастырамыз. 

Кесте 1.16 - Бетонға қоспалар 
Құрылыс 
материалы 

Қоспа Мақсаты Нәтижесі 

Ауыр цемент бетон Пластификацияла
ушы 

Қоспадағы су мөлшерінің 
азаюы (↓ в / Ц) 

↓ кеуектілік 
↑ тығыздық 

Воздухововлекаю
щие 

↑ кеуектілік (ұсақ жабық ауа 
тесіктері) 

↑ аязға 
төзімділік 

Жеңіл бетон Газ түзетін 
(алюминий 
ұнтағы) 

↑ кеуектілік (ірі жабық ауа 
тесіктері) 

↓ жылу 
өткізгіштік 

Ресурсты үнемдеу бағытында бірінші болып технологиялық 
процестер барысында Шикізат пен жартылай фабрикаттардың ең аз 
ысыраптары мен қалдықтарына жол беретін бастапқы шикізат 
материалдарынан мүмкіндігінше көп дайын өнімді алуға мүмкіндік беретін 
материалдар мен технологияларды жасау, сондай-ақ осы ысыраптар мен 
қалдықтарды толық кәдеге жарату немесе қайталама пайдалану болып 
табылады.  

Мысалы, ағаштан құрылыс материалдарын жасау кезінде ағаш 
кесуден бастап, түпкілікті өнімді (Профильді, ағаш ұстасы және басқа да 
бұйымдар) өндіруге дейін технологиялық процесті ұтымды ұйымдастыру 
қажет, осылайша сынықтар, үгінділер мен қырынулардың ең аз саны пайда 
болады, олар өз кезегінде қабырға немесе жылу оқшаулағыш материалдарға, 
мысалы, ағаш бетонына (Минералды байланыстырғыш, ағаш агрегаты, 
қоспалар) өңделуі мүмкін.  

Іскерлік ағаш пен одан жасалған бұйымдарды өндіруде чиптер, 
үгінділер, кесек материал түрінде қалдықтардың үлкен көлемі пайда болады. 
Осылайша, экологиялық міндеттердің бірі-оны өндіру және өңдеу кезінде 
пайда болатын табиғи шикізат пен қалдықтарды барынша толық пайдалану. 
Қалдықтарды пайдалану кейде табиғи шикізатты тұтынуды азайтады. 1 м3 
талшықты тақталар (талшықты тақталар) 2,5 м3 сүргіленген ағашты 
алмастырады. Мысал ретінде ламинаттың заманауи әрлеу материалы – ағаш 
қалдықтарынан жасалған бөлшектер тақтасы (ДСП) және талшық өнімдері 
негізінде алынған ламинатталған жабысқақ материал. 
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Құрылыс материалдарын 
өндіру кезінде энергия үнемдеу 
- жылу жəне электр 
энергиясын үнемді, ең аз 
қажетті тұтынумен 
материалдар мен 
технологияларды əзірлеу. 
 

Қазіргі уақытта Қазақстанда кәсіпорындардың аз ғана саны 
осындай схема бойынша жұмыс істейді, ал, бұл уақытта мысалы, 
Жапонияда сүрек тіпті 100% - дан астам пайдаланылады (іске тіпті 
бұтақтар, қабық, тамырлар да барады). 

Ресурсты үнемдеудің екінші бағыты-басқа салалардың 
қалдықтары мен жанама өнімдерінен құрылыс материалдарын өндіру.  Олар 
қалдықтардың құрамы шикізаттың немесе қоспалардың құрамдас 
бөліктерінің қажетті құрамына жақын болған кезде табиғи шикізатты 
алмастырғыш бола алады. Жылу энергетикасының қалдықтары кеңінен 
қолданылады: күл, шлактар. Олардың құрамы бойынша олар кальций 
силикаттарын, алюминосиликаттарды білдіреді, яғни. құрамы тұтқыр 
заттарға, кейбір тау жыныстарына жақын. Көптеген күл мен шлактар 
белсенді материалдар болып табылады, яғни олар сумен, әкпен, 
сульфаттармен химиялық әрекеттесуге қабілетті. Бұл олардың құрамына ғана 
емес, бірқатар белсенді минералдарға да байланысты емес, сонымен қатар 
микроқұрылымның ерекшелігі – шыны фазаның көп мөлшері, яғни аморфты 
зат. 

Алайда, бұл қалдықтарды біздің елімізде пайдалану 10% - 
дан аспайды. Мысалы, Қытайда ЖЭО-ның шамамен 90% - ында 
силикат кірпіш зауыты бар, ол барлық пайда болған күл мен 
шлактарды толығымен жояды, яғни Қытайда күл мен шлактардың 

тек 10% - ы жойылмаған. 
Қалдықтарды пайдалану тек экологиялық қана емес, сонымен бірге 

экономикалық жағынан да бар: 
 табиғи шикізат жоқ немесе жеткіліксіз өңірлерде құрылыс 

материалдары өндірісінің шикізат базасы кеңейтіледі; 
 құрылыс материалдарының құны төмендейді, өйткені табиғи 

шикізатты басқа аймақтардан тасымалдау шығындары алынып тасталады 
немесе азаяды; 

 өнеркәсіптік қалдықтарды кәдеге жарату мәселесі шешілуде, 
оларды сақтау үшін полигондар салу қажеттілігі алынып тасталуда. 

Кеңінен қолданылатын өнеркәсіптік қалдықтардың мысалдары 1.4 
схемасында келтірілген. 

Құрылыс материалдары мен 
конструкцияларын өндіру кезінде 
энергия үнемдеу үшін жылу және электр 
энергиясының дәстүрлі емес және 
жаңартылатын көздері – күн, жел, 
геотермалдық сулар пайдаланылады. 

Энергия үнемдеудегі ең үлкен 
әсерге қазіргі заманғы жоғары тиімді 

жылу оқшаулағыш материалдарды 
қолдана отырып салынған немесе қайта жаңартылған ғимараттар мен 
құрылыстарды пайдалану процесінде қол жеткізуге болады. Кеңес дәуірінде 
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салынған біздің ғимараттар, тіпті климаты ұқсас елдермен салыстырғанда, 
бірнеше есе көп жылу жоғалтты. Бірақ 90-шы жылдардан бастап бірқатар 
нормативтік-техникалық құжаттарда бекітілген жылу жоғалту стандарттары 
қатайғаннан кейін ұялы бетон, минералды және шыны мақта, полистирол 
көбік, яғни энергия үнемдейтін материалдар өндірісі Құрылыс материалдары 
саласындағы басым бағытқа айналды. 

Қалдықтарды өндіру және тау 
жыныстарын өңдеу: 

Қалдықтарды аралау 
және жер үсті 

қалдықтарын өңдеу 

мәрмәр және гранит 
бөліктерінен алынған 

сәндік табақшалар 
(брекчия тектес) 

Қоқыс өндірісінің қалдықтары 
(бөлшектердің көлемі 5-70 мм) 

тас құмын алу үшін 
ұнтақтау 

(асфальбетонды 
толтырғыш, мастик, 

пластмасс) 

жасанды құм алу үшін 
елеуди толтырып 

ұнтақтау (бөлшектердің 
көлемі 0,16 дан 5 мм 

дейін) 

Жылу энергетикасы 
қалдықтары: 

Күлдер 

- бетон және ерітінді қоспаларына
қоспалар
- портландцемент клинкерін өндіру
үшін қолданылатын шикізат
компоненті
- аралас тұтқыр компоненті

Шлактар 

- аралас тұтқыр компоненті
(жергілікті, сапасыз);
- цемент құрамына белсенді
минералды қоспа;
- толтырғыштар
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1.4 схемасы - Өнеркәсіптік қалдықтарды пайдалану мысалдары 

 
1.5. Құрылыс материалдарының беріктігін анықтау әдістері 
 
Статикалық жүктемелерге сынақтар жүргізу кезінде беріктік үлгінің 

кернеуі мен деформациясының тәуелділігін көрсететін диаграмма құра 
отырып, шаблондық үлгілерді (тік бұрышты немесе дөңгелек пішінді) 
тестілеумен өлшенеді. Мұндай графикті құру кезінде материалдың маңызды 
беріктік сипаттамалары анықталады: кірістілік шегі, серпімділік шегі және 
беріктік шегі (уақытша кедергі). 

Тұрақты жүктемелердің әсерінен шекті кернеулерді анықтау және 
циклдік жүктемелердің әсерінен шаршау жүктемесін есептеу сияқты арнайы 
есептеулер белгілі бір материалдың қаншалықты берік екенін көрсетеді. 

Жалпы беріктік ұғымы бар, бұл бүкіл байланыс жүйесінің бұзылуына 
төзімділікті білдіреді. Оның бұзылуы әртүрлі зақымдарға әкеледі, олардың 
табиғаты нәзік немесе тұтқыр болуы мүмкін. Сынғыштықпен кез-келген бет 
тұтастығын жоғалтады, сынықтар, жарықтар пайда болады. Тұтқыр күйде 
беті созылып, тұтқыр құрылымы бар. Ең берік құрылымдар икемділік пен 
тұтқырлықтың минималды көрсеткіштеріне ие, дегенмен температура режимі 
бұл қасиеттерге айтарлықтай әсер етуі мүмкін, мысалы, төмен температурада 
кейбір металл қорытпалары берік болады. 

Іс жүзінде өнімдердің беріктігін анықтаудың екі әдісі қолданылады, 
олардың көмегімен жеке элементтердің де, дайын құрылымдардың да сапасы 
бақыланады. 

Жою әдісі - бақылау үлгілерінде сынақтарды қолдана отырып, 
соңғысының абсолютті жойылуына дейін объектінің шекті рұқсат етілген 
негізгі қабілеттерін анықтау. Осы тестілеу ұқсас технология бойынша және 
сол құрамдас компоненттерден өндірілген бірқатар үлгілерді бөлу жолымен 
жүргізіледі, іріктеу дайын құрылыстан немесе бұйымнан жүргізіледі, сондай-
ақ тестілеу үшін арнайы дайындалады. 

Ағашт өндеу қалдықтары: 

Жоңқалар, жаңқалар, өңделмеген 
ағаш 

АЖТ, АТТ, фибролит, арболит 

Үгінділер 

пластмасса толтырғыштар, 
гипс бетон өнімдері 
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Деструктивті әдіс ең сенімді, өйткені оны орындау кезінде алынған 
нәтижелер материалдың физикалық қасиеттерін мүмкіндігінше шынайы 
көрсетеді. Алайда, іс жүзінде мұндай талдау қосымша шығындарды талап 
етеді және оны жүзеге асыру әрдайым мүмкін емес. 

 Сынақтың бір түрі бар-гидравликалық пресс көмегімен қысым, бірақ 
үлгіні алудың үш әдісі бар. 

1) құрылыс алаңында арнайы жасалған текшелер. Бұл ғимараттың
жұмысына әсер етпейтін ең дәл әдіс. Өндіріске арналған Материал-бұл 
ғимараттың құрылысы үшін тікелей қолданылатын және құрылымдағы 
бетонның массасы сияқты бірдей жағдайларда қататын бетон. Осыдан кейін 
үлгілер зертханаға одан әрі сараптама және беріктік сипаттамаларына 
сынақтар жүргізу үшін жеткізіледі. Әдетте, бетонның 6 үлгісі жасалады, 
қабырғаның ұзындығына рұқсат етіледі 70; 100; 150; 200; 250; 300 мм, 
олардың әрқайсысы престе сыналады және қирау нәтижелері бойынша 
қабырғаның мөлшеріне байланысты масштабты коэффициентті енгізе 
отырып, барлық сынақтардан орташа көрсеткіш алынады. 

2) конструкциядан іріктелген керн. Өзек-бұл гауһар бұрғылау тәжін
қолдана отырып, құрылымнан таңдалған цилиндр тәрізді кішкентай бетон 
үлгісі. Бұл бетон үлгісін алудың ең қайшылықты әдістерінің бірі. Бір 
жағынан, құрылымның кесілген бөлігі құрылымның қалған бөліктерімен 
бірдей жағдайларда және бірдей жүктеме кезінде қатты болады, яғни алынған 
өлшемдер барлық мүмкін болатын өлшемдердің ең дәл болатындығын 
білдіреді. Екінші жағынан, өзек алынғаннан кейін, жүк көтергіштігі сияқты 
дизайн сипаттамалары өзгеруі мүмкін. Сондықтан конструкцияның бір 
бөлігін жоғалту оның беріктік сипаттамаларына әсер етпеуі үшін әзірлеуші 
алдын-ала жасаған белгілермен ғана бетон үлгісін алу ұсынылады. Әрине, 
өзек алынған жер бетонмен құйылып, беті тегістелуі керек. 

3) Зертханалық немесе арнайы жағдайларда дайындалатын текшелер.
Бұл әдіс конструкциядан бетон кесуден кем емес, бірақ ол әлдеқайда аз 
қолданылады. Мұның себебі бетон дұрыс жағдайда қатаймайды. Бұл әдісті 
зертханалық жағдайда арнайы жұмыс жағдайларын қалпына келтіру қажет 
болған жағдайда немесе арнайы жағдайларда, мысалы, агрессивті қышқыл 
ортада қатайған құрылымнан үлгіні алу мүмкін болмаған жағдайда ғана 
қолдануға болады. 

Әрбір үлгі қатаң бақылаудан өтеді, белгілі бір бет өлшемі бар және 
гидравликалық престі тікелей сынау үшін зертханаға жеткізіледі.  Ол үшін 
бетон үлгілері Болат плиталарының арасына орналастырылады. Әрі қарай, 
жүктеме біртіндеп, біркелкі артуымен текшені қысу орын алады. Үлгінің 
бұзылуы болған жүктеме бетонның беріктік шегіне сәйкес келеді. 

Сынақ жүргізу дәлдігі үшін үлгіде ешқандай ақаулар мен шығыңқы 
жерлер болмауы тиіс. Үлгі дұрыс пішінді болуы керек. Деструктивті 
әдістерді қолдана отырып сынау цилиндрлік үлгілерді қолдана отырып 
жүргізілуі мүмкін. 
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Беріктікті анықтаудың екінші әдісі-бұзбайтын сынақтар, бұл дайын 
құрылымдарды тексеру кезінде ыңғайлы, ешқандай құрылымдық 
өзгерістерсіз объектілердің жұмыс сипаттамаларын өзгеріссіз сақтауға 
мүмкіндік береді. 

Бұзбайтын әдістер параметрлерді анықтауға негізделген, бірақ тек 
жанама түрде және бірнеше жолмен жүзеге асырылады: 

 - Капиллярлық 
Зерттелетін элементтердің қуысында Сұйықтықтар мен газдардың 

капиллярлық енуі жүзеге асырылады, содан кейін индикатор іздері 
түрлендіргіштің көмегімен немесе көзбен тіркеледі. Осылайша, беткі және 
өтпелі ақаулар анықталады, алайда бұл көп уақытты қажет етеді, әсіресе 
үлкейту құралдарын (дефектоскопты) қолдана отырып, бетті мұқият 
тексергенде. 

 - Механикалық тексеру 
Нысанның жергілікті бұзылуын талдаудың бірнеше нұсқалары бар-бұл 

сыну, ультрадыбыстық талдау, соққы импульсінің әсері, серпімді серпіліс, 
пластикалық деформация. Тексерудің әр әдісі қолданудың артықшылықтары 
мен шектеулеріне ие. МЕМСТ — та аяқталған тәуелділіктер бекітілген 
жалғыз сілтеме-бұл сыну әдісі, негізінен ол бетон үшін қолданылады. 

 - Магнитті (магнитті ұнтақты) 
Магниттік индикатор ферромагниттік типтегі болаттардан жасалған, 

магниттеу жазықтығының пішінімен шектелген және ферромагниттік емес 
қосылыстар үшін пайдаланылмайды. 

- Акустикалық-резонанстық 
Үлгінің серпімділігінің ауытқуын және бойлық немесе иілу 

тербелістерінің жиілігін анықтайды, мұндай тексерудің басты артықшылығы 
— тек даму сатысында (миллиметрдің оннан бір бөлігінен) ақауларды 
анықтау, бірақ мұндай зерттеуді сапалы жүргізу үшін қымбат жабдық қажет. 

- Радиациялық 
Ол рентген аппаратымен жүзеге асырылады, негізінен дәнекерлеу 

арқылы алынған қосылыстардың ішкі деформацияларын анықтау үшін 
қолданылады (құбырлар, тесіктер, қож қосындылары, жарықтар). 

- Жылу 
Бұл жылу түсіргіштің көмегімен жасалады, жылу өткізгіштік 

орындары, ағып кету, оқшаулағыш жабындардың бұзылуы, электр 
түйіспелерінің қыздыру учаскелері анықталады, бірақ ауа-райы жағдайлары 
өлшеулердің дұрыстығына әсер етеді, мұндай әсерлерді жою әрдайым 
мүмкін емес. 

- Құйынды 
Құйынды ток Дефектоскопы пайдаланылады, таяз тереңдікте 

(тереңдігі -1 – 4 мм), бірақ шектеулі, тек өткізгіш өнімдерде болатын 
беткі зақымданулар мен кемшіліктерді анықтайды. 

Жоғарыда аталған барлық әдістерді бағалай отырып, беріктікті 
белгілі бір зерттелетін объектіге ең қолайлы тәсілмен өлшеу керек және ол 
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жұмыс істейтін қоршаған орта факторларының әсерін міндетті түрде ескеру 
керек деп қорытынды жасауға болады. 

Қазіргі заманғы өндірістердің маңызды міндеті кез-келген 
құрылымның беріктігін жақсарту болып табылады, ол легірлеуші 
элементтерді қорытпаларға қосу, Радиоактивті сәулелену, арматуралық және 
композициялық материалдарды пайдалану, термиялық және механикалық 
өңдеу арқылы шешіледі. 

1.6. Құрылымдағы материалға қоршаған ортаның әсері 

Құрылыстағы бірде-бір материал қоршаған ортадан оқшау жұмыс 
істемейді. Егер ол сумен жанасса, онда ол судың және оның құрамындағы 
заттардың әсеріне ұшырайды, егер ол ауада болса - ауа мен оның 
құрамындағы су буы мен газдардың әсеріне, сондай-ақ ашық ауада 
жаңбырдың, күннің, желдің әсеріне, температураның, ылғалдылықтың күрт 
өзгеруіне және т.б. қоршаған ортаның әсерінен құрылыстағы материалдар 
деформацияға ұшырайды және кернеулі күйде болады. Материалдың 
біркелкі емес ылғалдануы және кебуі материалдың жоғары ылғалданған және 
аз ылғалданған бөліктерінің деформацияларындағы айырмашылыққа 
байланысты ондағы ішкі кернеулердің пайда болуына әкеледі. 
Температураның ауытқуы бөлшектер арасындағы қашықтықтың өзгеруіне, 
демек, материал көлемінің өзгеруіне әкеледі.  Егер өлшем мен көлемнің 
біркелкі емес өзгеруі болса, онда материалда ішкі кернеулер пайда болады, 
бұл оның біртіндеп жойылуына әкелуі мүмкін.  

Өнімдер мен конструкциялар жұмыс жағдайында бола отырып, 
негізінен беріктіктің үш кезеңін ұстанады – нығайту, тұрақтандыру және 
жою. Жою көбінесе коррозия сипатына ие, өйткені оның тиісті процестері 
көбінесе химиялық реакциялар мен физика-химиялық әсерлердің әсерінен 
жүреді. 

Әр түрлі агрессивті факторлардың коррозиялық әсерінің мәні цемент 
тасының құрылымдық компоненттерін ерітіп, ерітінділерді қысыммен немесе 
диффузияның әсерінен кейінгі жуу процесінде немесе сұйық жуу ортасында 
ери алатын немесе жұқа суспензиялар түзетін және диффузия немесе сүзу 
әсерінен болатын цемент тасында жаңа химиялық қосылыстардың пайда 
болуында немесе цемент тасының ішіндегі келесі механикалық кернеу 
құбылыстарымен неоплазмалардың кристалдануында немесе ісінуінде 
көрінеді. 

Құрылыс материалдары қоршаған ортаның агрессивті, 
тұрақтандыратын және қатайтатын әсеріне ұшырайды. 

Агрессивті әсерлер материалдың жойылуына әкеледі, ол белгілі бір 
комбинациялармен және басқа факторлармен жеделдетілуі мүмкін. Мұндай 
факторлар – заттар немесе құбылыстар – коррозия стимуляторлары деп 
аталады. 

Тұрақтандырушы әсерлер құрылымдардың жұмысын және олардың 
беріктігін сақтауға ықпал етеді. Қатайтатын әсерлер материалдардың 
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тығыздалуына және қатаюына әкеледі, соның арқасында құрылымдардың 
беріктігі мен құрылымның беріктігі артады. 

Орта мен материал өзара әрекеттескен кезде, кейде оның бетінде 
неоплазмалардың жұқа қабықшалары пайда болады, олар пассивті әсер етеді, 
ал олардың тығыздығы мен тұрақтылығы неғұрлым көп болса, бетіне 
соғұрлым көп адгезия соғұрлым жоғары болады, олардың қорғаныс әсері 
соғұрлым жоғары болады. 

Құрылыс конструкцияларына әсер ету дәрежесі бойынша барлық орта 
агрессивті емес (Н), әлсіз агрессивті (Сл), орташа агрессивті (Ср) және күшті 
агрессивті (Си) болып бөлінеді. Жіктеу негізіне коррозия аймағындағы 
материалдың беріктігінің салыстырмалы төмендеуі және бір жыл ішінде 
конструкцияларды пайдалану нәтижесінде коррозия белгілерінің сыртқы 
көріністері жатады (1.17-кесте). 

 
 
Кесте 1.17 - Агрессивті ортаның әсер ету дәрежесі 

Коррозия 
көрсеткіштері 

Ортаның агрессиялық дәрежесі 
Н Сл Ср Си 

Беріктіктің 
төмендеуі, % 

жоқ 2-ден кем 5…20 20-дан астам 

Сыртқы белгілер Жоқ Материалдың 
әлсіз беткі 
бұзылуы 

Бұрыштардың 
зақымдануы немесе 
шаштың жарылуы 

Материалдың 
айқын бұзылуы 

(крекинг) 
 

Ортаның агрессивтілік дәрежесін құрылымдардың 50 жылдық қызмет 
ету мерзімінде бетонның бұзылуының рұқсат етілген тереңдігімен анықтауға 
болады. 

Агрессивті орта газ, сұйық және қатты болуы мүмкін. 
Газ-ауа ортасының агрессивтілік дәрежесі газдардың суда 

ерігіштігімен, ортаның температурасы мен ылғалдылығымен анықталады.  
Агрессивті газдар: оттегі, су буы, көмірқышқыл газы, аммиак, күкірт 

ангидриді, күкіртсутек, азот оксидтері, хлор, сутегі хлориді, сутегі фторы.  
Газдардың түрі мен шоғырлануына байланысты газ-ауа ортасы шартты 

түрде төрт топқа бөлінеді: А, В, С, D (1.18-кесте). 
Көрсетілген агрессивті газдар қышқыл болып табылады және олар суда 

еріген кезде қышқыл ерітінділері пайда болады. Ерітінділердің агрессивтілік 
дәрежесі, газдардың өздері сияқты, А тобынан D тобына дейін артады, яғни. 
еріген газдардың концентрациясы жоғарылаған сайын. Көбінесе құрылыс 
конструкциялары +500С дейінгі температурада газ ауа ортасының агрессивті 
әсерін сезінеді. Температура +700С дейін көтерілгенде ортаның агрессивті 
әсер ету дәрежесі шамамен бір сатыға артады. 

Салыстырмалы ылғалдылық бойынша барлық газ – ауа орталары үш 
аймақтың біріне жатады: құрғақ – салыстырмалы ылғалдылығы 60% – дан 
кем, қалыпты-61...75% және ылғалды-75% - дан астам. 
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ҚР БК ылғалдылық аймағына, агрессивтілік тобына және газ-құлақ 
ортасының әсер ету дәрежесіне байланысты әртүрлі конструкцияларды 
қолдану саласын анықтады 2.01-101-2013 "құрылыс құрылымдарын 
коррозиядан қорғау". 

Сұйық орта үшін агрессивті әсер ету дәрежесі агрессивті заттардың 
болуымен және концентрациясымен, құрылымның бетіндегі сұйықтықтың 
температурасымен, қысымымен немесе жылдамдығымен анықталады және 
бетонның тығыздығына байланысты болады. 

 
Кесте 1.18 - Агрессивтілік топтары бойынша газ-ауа ортасын жіктеу 

Газ Топтың ортасында газдың нормативтік шоғырлануы (мг/м3) 
А В С D 

Көміртегі 
қостотығы 

11-ге 
дейін 

2000-нан жоғары - - 

Күкіртті 
ангидрид 

11-ге 
дейін 

0,5-тен жоғары 10-ға 
дейін 

10-нан 200-ге дейін 200-ден 
жоғары 

Фторлы сутегі 11-ге 
дейін 

0,05-тен жоғары 5-ке 
дейін 

5-тен жоғары 10-ға 
дейін 

10-нан 
жоғары 

Күкіртсутегі 11-ге 
дейін 

0,01-ден жоғары 5-ке 
дейін 

5-тен жоғары 100-ге 
дейін 

100-ден 
жоғары 

Азот тотығы 11-ге 
дейін 

0,1-ден жоғары 5-ке 
дейін 

5-тен жоғары 25-ке 
дейін 

25-тен 
жоғары 

Хлор 11-ге 
дейін 

0,1-ден жоғары 1-ге 
дейін 

1-ден жоғары 5-ке 
дейін 

5-тен жоғары 

Сутегі хлориді 11-ге 
дейін 

0,05-тен жоғары 5-ке 
дейін 

5-тен жоғары 10-ға 
дейін 

10-нан 
жоғары 

 
Сұйық ортаның агрессивті әсер ету дәрежесі сутегі РН иондарының 

концентрациясына, бос көміртегі диоксидінің, магнезия тұздарының, 
каустикалық сілтілердің, сульфаттардың құрамына байланысты. 

Сутегі иондарының концентрациясы сұйық агрессивті ортаның 
химиялық белсенділігін сипаттайды. Қышқыл ортада сутегі иондарының 
концентрациясы үлкен, ал сілтілі ортада аз болады. Әлсіз қышқылдардың 
ерітінділеріндегі сутегі иондарының концентрациясы өте аз болғандықтан 
(қышқылдың диссоциациясы h+ сутегі иондарының пайда болуымен жүреді) 
және мұндай шамалармен жұмыс істеу ыңғайсыз болғандықтан, рН мәні – 
сутегі иондарының концентрациясының теріс ондық логарифмі туралы 
түсінік енгізілді: рН = -lg[H+]. 

РН мәніне байланысты барлық сұйық орта бес топқа бөлінеді:  
 қышқыл, рН = 1 ... 3;  
 аздап қышқыл – 4...6;  
 бейтарап-7;  

 сәл сілтілі – 8...10;  
 сілтілік-11...14. 
РН мәнінің төмендеуімен қоршаған ортаның бетонға агрессивті әсер 

ету дәрежесі артады. Құрамында магнезия тұздары бар судың әсер етуі 
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коррозия нәтижесінде бетонның тез бұзылуына әкеледі. Алайда, көбінесе жер 
үсті және жер асты суларында бос магний иондарының мөлшері 200...300 
мг/л аспайды. Магний суда байланысқан күйде болады (сульфаттар мен 
хлоридтерде). Судағы магнезия тұздарының аз мөлшерімен коррозия процесі 
дерлік байқалмайды және оны агрессивті емес деп санауға болады. 

Терең жер асты сулары магнезия тұздарының жоғарылауымен 
сипатталады (1 литрге 2500 мг магний иондары), одан да үлкені – теңіз суы. 
Бұл суларда бетонның коррозия процесі күшейеді. 

Каустикалық сілтілердің әсерінен бетонның коррозиясы каустикалық 
және кальцийленген сода өндіретін химия өнеркәсібі кәсіпорындарында 
байқалады. Бетонның бұзылу процесі қоршаған ауаның көміртегі диоксиді 
есебінен натрий мен калий карбонаттарының пайда болуымен бетон 
тесіктеріндегі сілтінің ыдырауынан болады. Бұл жағдайда алынған 
карбонизация өнімдерінің көлемі бастапқы заттардың көлемінен асып түседі. 
Сілтімен бір уақытта портландцементтің алюминат компоненті еритін натрий 
мен калий алюминаттарын қалыптастыру үшін өзара әрекеттеседі. 

Табиғи және кейбір өнеркәсіптік суларда бетонның коррозиясын 
тудыратын сульфаттар бар. Әдетте жер асты суларындағы сульфаттардың 
мөлшері 60 мг/л-ден аспайды және коррозияға қауіп төндірмейді, бірақ кейде 
терең суларда сульфаттардың концентрациясы 4000...5000 мг/л жетуі мүмкін. 
Өнеркәсіптік суларда сульфаттардың концентрациясы одан да көп болуы 
мүмкін, бұл бетонның қарқынды коррозиясын және оның тез бұзылуын 
тудырады. 

Әлсіз минералданған жер асты суларындағы сульфаттар мен 
сульфидтер гипс түрінде, ал күшті минералданған суларда магний, натрий, 
калий тұздары түрінде болады. Тұздардың, қышқылдар мен сілтілердің Сулы 
ерітінділерінен басқа, майлар, мұнай өнімдері және еріткіштер де сұйық 
агрессивті орта болып табылады. 

Бетонға майлардың агрессивті әсер ету дәрежесі олардың шығу тегіне 
байланысты. Өсімдіктер мен жануарлар майлары минералды майларға 
қарағанда бетонға қауіпті. Сонымен қатар, жануарлар майларының 
тотығуымен олардың бетонға деген агрессивтілік деңгейі артады. 

Кейбір жағдайларда сұйық және газ орталарының физика-химиялық 
әсерінің әсерінен бетон бұзылуы мүмкін.  Бетонның коррозиясы агрессивті 
заттың оның қалыңдығына енуінен туындайды; мұндай затты жарықтар 
немесе бетон тесіктері арқылы үнемі сүзгілеу кезінде әсіресе қарқынды 
болады.  

Бетон мен темірбетонның коррозиялық бұзылуын болдырмау үшін 
қорғаныстың бастапқы және қайталама түрлері бар (1.5-схема). 
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1.5 схемасы - Бетонды қорғау түрлері 

 
Бастапқы қорғау шараларына мыналар жатады:  
1) агрессивті ортаның әсеріне төзімді бетондарды қолдану;  
2) бетондардың тоттануға төзімділігін және олардың Болат арматураға, 

Болат салмалы бөлшектерге және біріктіруші элементтерге қатысты 
қорғаныс қабілетін арттыратын әртүрлі түрлендіргіш қоспаларды қолдану. 
Қоспалар пластиктендіргіш (ұлғайтқыш), тұрақтандырғыш 
(стратификацияның алдын алу), су ұстағыш, сондай-ақ бетон қоспаларының 
орнатылуын реттейтін, олардың тығыздығы, кеуектілігі және т. б. болуы 
мүмкін.;  

3) бетон өткізгіштігінің төмендеуі;  
4) бетон және темірбетон конструкцияларын жобалау кезінде қосымша 

есептік және конструктивтік талаптарды сақтау.   
Бетон және ерітінді қоспаларының қасиеттерін реттейтін  қоспалар:  
 пластификациялаушы: 
суперпластификациялаушы, пластификациялаушы;  
 тұрақтандырушы;  
 ұтқырлықтың сақталуын реттейтін;  
 ауа (газ) құрамын жоғарылату. 
Қоспалардың негізгі әсер ету көрсеткіштері мен тиімділік критерийлері 

МЕМСТ 24211-2008 "бетондар мен ерітінділерге арналған 
қоспалар"мемлекетаралық стандартында келтірілген. 

Бетонды қорғау түрлері 

бастапқы 

құрылыс құрылымдарын өндіру 
барысында болатын тот басудан 
және су ағудан бетон қасиеттері 
арқылы (бетонға түрлі заттарды 

қосу) және жобада көзделген 
құрылымның пайдалану 

қасиеттерін сақтауға жеткілікті 
құрылымдық шаралар арқылы 

қорғау 

екінші 

құрылыс құрылымдарын 
өндірістен кейін болатын тот 

басудан және су ағудан  төсеу, 
оңай өңделетін, жабынды, 

металдық құралдар көзделген 
оқшаулаудың басқа түрлері мен 

шаралары, құрылым 
материалының агрессивті 

ортамен тікелей байланысына 
тосқауыл қою арқылы қорғау 
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Екінші қорғаныс шараларына бетон және темірбетон 
конструкцияларының бетіне қорғаныс материалдарын қолдану жатады: 

 - биоцидті материалдар-бетон конструкцияларындағы саңырауқұлақ 
түзілімдерін жояды және басады (жұмыс принципі химиялық белсенді 
элементтердің бетон құрылымына енуінен және микрокректер мен тесіктерді 
толтырудан тұрады);  

- желімдеу жабындары-сұйық орталардың әсері кезінде (мысалы, егер 
бетон қадасы жер асты суларымен жылытылатын болса), топырақтарда, 
сондай-ақ қаптау жабындарында су өткізбейтін қабат ретінде қолданылады 
(бұл мұнай битумы орамдары, Полиэтилен үлдірі, полиизобутилен 
пластиналары және т. б. болуы мүмкін).);  

- тығыздағыш сіңдіру-бетонға жоғары гидрофобты қасиеттер береді, су 
өткізбеушілікті күрт арттырады және материалдың су сіңірілуін төмендетеді 
(жоғары ылғалдылық жағдайында және арнайы санитарлық-гигиеналық 
талаптарды қамтамасыз ету қажет болған жағдайда қолданылады);  

- лак-бояу және акрил жабындары-ауа-райына төзімді, берік және берік 
қорғаныс қалыптастырады, оның ішінде бетінде саңырауқұлақтар мен 
микроорганизмдердің пайда болуына жол бермейді.  

Қайталама қорғау коррозиядан қорғау бастапқы қорғау шараларымен 
қамтамасыз етілмейтін және, әдетте, оны кезең-кезеңімен жаңартуды талап 
ететін жағдайларда қолданылады.  

Коррозияға қарсы жабындарды бетонға ұқсас қажеттілік бар жерде 
қолдануға болады. Қорғаныс құралдарын таңдағанда қоршаған ортаға әсер 
ету ерекшеліктерін, мүмкін физикалық және химиялық әсерлерді ескеру 
қажет.  

Бетонға арналған қоспалар-бетондар мен ерітінділердің су 
өткізбеушілігін, аязға төзімділігін және коррозияға төзімділігін арттыру үшін 
дайындау сатысында бетонға қоспа ретінде пайдаланылатын құрғақ 
қоспалар. 

 Гидрооқшаулағыш қоспаларды қолдану су-цемент қатынасын азайтуға 
және соның салдарынан бетондағы тері тесігін азайтуға мүмкіндік береді, 
осылайша бетонның тығыздығын, беріктігін, су өткізбейтіндігін, сондай-ақ 
беріктігін арттырады.  
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Өзіндік бақылау сұрақтары 
 
1. Құрылыс материалдарының жіктелуін сипаттаңыз. 
2. Материалдың сапасын қандай негізгі қасиеттер 

сипаттайды және оны қолдану саласын анықтайды?  
3. Судың әсеріне қатысты материалдардың қасиеттерін тізімдеңіз. 
4. Ылғалдылықтың өзгеруіне байланысты материалдардың 

қасиеттері қалай өзгереді? Мысалдар келтіріңіз. 
5. Жұмсарту коэффициенті дегеніміз не?  
6. Материалдардың жылу мен суыққа қатысты қасиеттерін 

сипаттаңыз.  
7. Қандай материалдар аязға төзімді деп аталады?  
8. Материалдың жылу өткізгіштігі дегеніміз не және материалдың 

жылу өткізгіштігіне қандай факторлар әсер етеді?  
9. Отқа төзімділігі бойынша құрылыс материалдары қандай 

топтарға бөлінеді? Әр топ үшін материалды атаңыз. 
10. Қандай құрылыс материалдары қысу мен иілуге жақсы қарсы 

тұрады?   
11. Үлгілердің бұзылуымен және бұзылмай бетонның беріктігін 

қалай анықтауға болады?  
12. Физикалық қасиеттерге қандай қасиеттер жатады? 
13. Тығыздықты анықтаңыз. Тығыздықтың қандай түрлері бар? 
14. Материалдың шынайы және орташа тығыздығының 

айырмашылығы қандай? 
15. Кеуектілік пен қуыстың айырмашылығы неде? 
16. Бұл ылғалдылығы, су сіңіруі? 
17. Аязға төзімділікті анықтау әдістері қандай? 
18. Механикалық қасиеттерге қандай қасиеттер жатады? 
19. Материалдың беріктігі дегеніміз не және ол қалай сипатталады? 
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     1 бөлім бойынша тест сұрақтары 
 

1. Қарама-қарсы беттердегі температура айырмашылығынан 
туындайтын жылу ағынын қалыңдығы арқылы беру үшін материалдың 
қасиеті 

1) жылу өткізгіштік; 
2) жылуға төзімділік; 
3) жылу алмасу; 
4) жылу сыйымдылығы. 
 
2. Материалдың кеуектеріндегі ылғалды жоғалту қабілетін қандай 

қасиет анықтайды? 
1) ылғал беру; 
2) ылғалдылық; 
3) су сіңіру; 
4) су өткізгіштігі. 
 
3. Сумен қаныққан кезде материалдың беріктігін сақтау қабілетін 

қандай қасиет анықтайды? 
1) ылғалдылық; 
2) су өткізгіштігі; 
3) суға төзімділік; 
4) гигроскопиялық. 
 
4. Механикалық қасиеттерге мыналар жатады: 
1) тығыздығы; 
2) қаттылық; 
3) коррозияға төзімділігі; 
4) химиялық белсенділік. 
 
5. Қазіргі уақытта материалдағы ылғалдың мөлшері 
1) ылғалдылық; 
2) су өткізгіштігі; 
3) суға төзімділік; 
4) гигроскопиялық. 
 
6. Материалдар Отқа төзімділік дәрежесі бойынша қандай топтарға 

бөлінеді? 
1) жанбайтын, қиын жанатын және жанатын; 
2) отқа төзімді, отқа төзімді емес; 
3) жанбайтын, жанатын; 
4) жанбайтын, жануы қиын. 
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7. Материалдың белгілі бір жағдайларда және шектерде ондағы ішкі 
кернеулерді тудыратын жүктемелерді немесе басқа әсерлерді бұзбай 
қабылдау қабілетін қандай қасиет анықтайды? 

1) қаттылық; 
2) беріктігі; 
3) сынғыштық; 
4) иілгіштік. 
 
8. Химиялық қасиеттерге мыналар жатады: 
1) қаттылық; 
2) ылғалдылық; 
3) тозуға төзімділік; 
4) коррозияға төзімділігі. 
 
9. Қаттылық анықталады: 
1) қаттылық шкаласы бойынша; 
2) үлгілерді престерде сынаумен; 
3) үлгілерді ажырату машиналарында сынаумен; 
4) Бринелл әдісі бойынша арнайы аспаптарда қолданылады. 
 
10. Физикалық қасиеттерге мыналар жатады: 
1) тығыздығы; 
2) беріктігі; 
3) қаттылық; 
4) аязға төзімділік. 
 
11. Аязға төзімділік-бұл материалдың қасиеті 
1) суға қаныққан жағдайда, бұзылудың және беріктікті төмендетудің 

Елеулі белгілерінсіз көп мәрте кезек-кезек мұздатуға және ерітуге шыдауы 
тиіс; 

2) Елеулі бұзылуларсыз және беріктігін төмендетпей құрғақ күйде 
бірнеше рет мұздатуға және ерітуге төзуге; 

3) Суға қаныққан жағдайда бірнеше рет мұздатуға және ерітуге төзуге; 
4) бұзылғанға дейін бірнеше рет мұздатуға және ерітуге төзуге жол 

берілмейді. 
 
12. Материалдың көлемін тері тесігімен толтыру дәрежесі, 

материалдағы тері тесігінің мазмұны  
1) сусымалы тығыздығы; 
2) кеуектілік; 
3) су сіңіру; 
4) көлемі. 
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13. Материалдардың оған үйкеліс күштерінің әсеріне төтеп беру 
қабілеті 

1) тозуға төзімділік; 
2) кеуектілік; 
3) қаттылық; 
4) коррозия. 
 
14. Қабілеті материалдың жұту су буы ауадан  
1) гигроскопиялық; 
2) ылғалдылық; 
3) су сіңіру; 
4) кеуектілік. 
 
15. Материалдың әртүрлі заттармен әрекеттесу қабілетін қандай 

қасиеттер сипаттайды? 
1) механикалық; 
2) Химиялық; 
3) физикалық; 
4) Технологиялық. 
 
16. Материалдың қызған кезде сіңіру және салқындаған кезде белгілі 

бір мөлшерде жылу беру қабілетін қандай қасиет анықтайды? 
1) жылуға төзімділік; 
2) жылу алмасу; 
3) жылу өткізгіштік; 
4) жылу сыйымдылығы. 
 
17. Материалдың деформацияланбай, жоғары температураның ұзақ 

мерзімді әсеріне төтеп беру қабілетін қандай қасиет анықтайды? 
1) отқа төзімділік; 
2) отқа төзімділік; 
3) өрт қауіптілігі; 
4) өрт қауіптілігі. 
 
18. Материалдардың басқа материалдардың енуіне қарсы тұру 

қабілетін қандай қасиет анықтайды? 
1) сынғыштық; 
2) беріктігі; 
3) иілгіштік; 
4) қаттылық. 
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19. Кез-келген жүктемелердің әсерінен деформациядан кейін 
материалдың бастапқы пішіні мен өлшемдерін алып тастағаннан кейін 
қабылдау қабілетін қандай қасиет анықтайды? 

1) қаттылық; 
2) беріктігі; 
3) серпімділік; 
4) иілгіштік. 
 
20. Дыбыс қалыңдығы арқылы материалдың қасиеті? 
1) дыбыс өткізгіштік; 
2) беріктігі; 
3) дыбысты сіңіру; 
4) иілгіштік. 
 
21. Өрт жағдайында жоғары температура, Жалын және судың әсерін 

бұзбай материалдардың қасиеті? 
1) отқа төзімділік; 
2) отқа төзімділік; 
3) өрт қауіптілігі; 
4) өрт қауіптілігі 
 
22. Материалдардың дыбысқа қарсы тұру қасиеті? 
1) дыбыс өткізгіштік; 
2) беріктігі; 
3) дыбысты сіңіру; 
4) иілгіштік. 
 
23.Сыртқы ортамен өзара әрекеттесу кезінде оларда болатын химиялық 

және электрохимиялық процестерден туындаған қатты заттардың жойылуы? 
1) биокоррозия; 
2) коррозия; 
3) микрокоррозия; 
4) миникоррозия 
 
24. Материалдың белгілі бір жағдайларда және шектерде ондағы ішкі 

кернеулерді тудыратын жүктемелерді немесе басқа әсерлерді бұзбай 
қабылдау қабілетін қандай қасиет анықтайды? 

1) қаттылық; 
2) беріктігі; 
3) сынғыштық; 
4) иілгіштік. 
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25. Химиялық құрамы – бұл: 
1) табиғи немесе жасанды химиялық қосылыстардың (минералдардың) 

жиынтығы); 
2) дененің тұтастығын қамтамасыз ететін тұрақты байланыстардың 

жиынтығы; 
3) жүйенің біртекті бөліктерінің жиынтығы, яғни қасиеттері мен 

физикалық құрылымы бойынша біртекті; 
4) затты құрайтын химиялық элементтердің жиынтығы. 
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Қысқаша қорытынды 
 

 Құрылыс материалдары мен өнімдерінің номенклатурасы әр түрлі, 
алайда олар жалпы функционалды мақсатта және құрылыста қолданумен 
тығыз байланысты. Әр түрлі материалдарды салыстырудың негізгі өлшемі 
олардың техникалық сипаттамалары болып табылады.  

Құрылыс материалдары мен конструкцияларының негізгі қасиеттерін 
білу болашақ техник-технологқа өнімнің жоғары сапасының сақталуын 
бақылауға, оларды өндіруге материалдық және еңбек шығындарын азайтуға 
мүмкіндік береді. 

Материалдардың қасиеттерін шикізатты, технологиялық параметрлер 
мен жабдықтарды өзгерту, сонымен қатар әртүрлі қоспаларды қолдану, тіпті 
бірдей шикізат түрін қолдану арқылы оларды жасау кезінде реттеуге 
болатындығын түсіну керек. 

Темірбетон және металл конструкцияларының түпкілікті сапасы, 
олардың сенімділігі, беріктігі мен қауіпсіздігі құрылыс материалдарының 
сапасын бақылау саласындағы Сіздің жұмысыңызға байланысты.  
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2‑БӨЛІМ. ТЕМІР-БЕТОН ЖӘНЕ МЕТАЛЛ 
БҰЙЫМДАРЫ МЕН КОНСТРУКЦИЯЛАРЫН 

ӨНДІРУ ПРОЦЕСІН ҰЙЫМДАСТЫРУ 

Оқу мақсаттары 

Осы бөлімнен өткеннен кейін сіз мынаны игересіз: 
- темір-бетон және металл бұйымдарын өндіруді

ұйымдастырудың технологиясы мен әдістерін меңгеру; 
- цементтің, Болаттың, темір-бетон және металл конструкцияларының

физикалық-химиялық және физикалық қасиеттерін сипаттау; 
- дайын бұйымдар мен конструкциялардың сапасын бақылауды

қамтамасыз ету бойынша жұмыстарды орындау; 
- толық зауыттық әзірліктегі бұйымдарды алу тәсілдерін қолдану;
- бастапқы шикізат материалдарын тасымалдау және сақтау тәсілдерін

қолдану; 
- темір-бетон және металл бұйымдары мен конструкцияларын

өндірудің әртүрлі тәсілдерінің жекелеген технологиялық есептеулерін 
жүргізу; 

- темір-бетон және металл бұйымдарын өндіруде ұтымды және
экономикалық негізделген шешімдерді таңдау; 

- зертханалық жабдықтармен жұмыс істей білу;
- дайын темір-бетон және металл бұйымдарының сапасын анықтау.

Қажетті оқу материалдары 

Қарындаш; қағаз; қалам; калькулятор; көмекші сызғыш; конустың 
жауын-шашынын анықтауға арналған сызғыш; табақ темірмен қапталған 
тақта; бетон қоспасының үлгілері, металл қалып-конус; бетон қоспасының 
қаттылығын анықтауға арналған аспап. 

Алдын ала қойылатын талаптар 

Осы бөлімді зерттемес бұрын "құрылыс материалдары мен 
конструкцияларының негізгі қасиеттерін зерттеу"бөлімін оқып шығу 
ұсынылады. 



62
  
 

Кіріспе 
 

Бұл бөлімде темір-бетон және металл бұйымдары өндірісінің 
технологиясы мен ұйымдастырылуын түсінуге мүмкіндік беретін, 

теориялық білімді дербес, шығармашылық пайдалану дағдыларын 
қалыптастыратын тақырыптар берілген. Практикалық іс-әрекетте 
нормативтік және анықтамалық әдебиеттерді қолдана білуді қажет ететін 
сұрақтар сипатталған. Қазіргі уақытта құрылыс конструкцияларын өндірудің 
әртүрлі түрлері мен әдістері бар. Бұл бөлімде өндірісті ұтымды 
ұйымдастыру, оңтайлы технологиялық процестерді таңдау мүмкіндігі 
түсіндіріледі.  

Бөлімді зерделеу кезінде технологиялық сынақтар жүргізу, техникалық 
күтім жасау, сақтау және жөндеу, темірбетон өндірісін ұйымдастыру 
технологиясы мен әдістерін иелену дағдылары алынады және металл 
бұйымдары.  

Бүгінгі таңда жаңа өндіріс технологиялары темірбетон және металл 
конструкцияларын жасау саласындағы алғашқы өнертабыстардан өте 
ерекшеленеді. Дегенмен, осындай жауапты өнімдерді өндіруде дәстүрлі, 
уақытпен сыналған технологиялар қолданылады және олармен бірге жаңа, 
жоғары технологиялық жабдықтар қолданылады, арнайы қоспалар, кең 
таңдау агрегаттары қолданылады, әртүрлі сипаттамалары мен көрсеткіштері 
бар құрылымдар алынады. 

Темірбетон және металл бұйымдарын өндіру технологиясы мен 
ұйымдастыру саласындағы теориялық және практикалық білім жүйесі 
өндірістің практикалық міндеттерін тиімді шешуге, сондай-ақ мақсатты 
қасиеттері мен көрсеткіштері бар бұйымдарды жасау үшін оңтайлы, дұрыс 
нұсқаларды таңдауға ықпал етеді. 
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Бетон қоспасы - бұл орнату 
жəне қатайту процестері 
басталғанға дейін бетонның 
ұтымды дозаланған жəне 
араластырылған 
компоненттері. 

2.1. Темірбетон конструкцияларына арналған материалдардың 
негізгі сипаттамалары 

 
2.1.1. Бетон қоспасының қасиеттері 
 
Темірбетон және металл конструкциялар құрылыстың барлық 

саласында қолданылатын негізгі құрылымдардың бірі болып табылады. 
Оларды құрылыста пайдалану кезінде дайындауға салыстырмалы түрде 
төмен шығындар, жергілікті құрылыс материалдарын пайдалану мүмкіндігі, 
әртүрлі типтегі және мақсаттағы конструкцияларға бетон қолдану, Өндірісті 
механикаландыру және автоматтандыру мүмкіндігі ескеріледі. Көбінесе 
құрылыста осы құрылымдардың комбинациясы кездеседі. 

Бетон қоспасынан әр түрлі 
пішіндегі және номенклатурадағы 
өнімдерді жасауға болады, бетон отқа 
төзімді, берік. Темірбетон 
конструкцияларында арматураны 
пайдалану кезінде бетонның төмен 
созылу күші жойылады. Осы 

артықшылықтарға байланысты темірбетон және металл конструкциялар 
өнеркәсіптік құрылыстың негізі болып табылады. 

Кез-келген жоғары өнімді процесті ұйымдастырудың негізі жоғары 
сапалы шикізат пен материалды пайдалану болып табылады. Темірбетон 
конструкцияларын өндіру процесінде Бұл, ең алдымен, бетон қоспасының 
сапасы.  

Дұрыс таңдалған бетон қоспасының құрамында салмағы бар: цемент 8-
15%, агрегаттар – 85% дейін.  

Бетон қоспасын бағалау үшін темірбетон конструкцияларын өндіруде 
тығыздау, біртектілік, стратификация, қатаю процесінде көлемнің өзгеруі, 
ауаны тарту және бастапқы беріктік сияқты қасиеттер анықталады. 

Өндіріс жағдайында құрылғылардың көмегімен бетон 
қоспасының жұмыс қабілеттілігін сипаттау жеткілікті. Бұл қасиет 
ұтқырлықпен (сұйықтықпен) және қаттылықпен бағаланады. 

Құйылған, жылжымалы және қатты бетон қоспалары бар. 
Бетон қоспасының қозғалғыштығы МЕМСТ 10181– 2014 сәйкес аспап-
конустың көмегімен анықталады. Бетон қоспасының қозғалғыштығы 
конустың жауын-шашын мөлшерімен (см) екі анықтама нәтижелерінің 
арифметикалық орташа мәні ретінде бағаланады. 

Егер конустың тұнбасы нөлге тең болса, онда бетон қоспасының 
қаттылығы қаттылықпен сипатталады. Бетон қоспасының қаттылығы 
қаттылықты анықтау үшін аспапта (Вебе аспабы) алдын ала қалыпталған 
бетон қоспасының конусын тегістеу және тығыздау үшін қажетті діріл 
уақытымен (секундпен) бағаланады. Бетон қоспасының қаттылығы қоспаның 
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бір үлгісінен екі қаттылық анықтамасының нәтижелерінің арифметикалық 
орташа мәні ретінде 1С дейін дөңгелектенеді.  

Өндірісте бетон қоспасының жұмыс қабілеттілігі көрсеткіштерінің мәні 
әртүрлі темірбетон конструкцияларын жасау кезінде қолданылады (2.1-кесте) 

 

Кесте 2.1 - Бетон қоспасының қозғалғыштығы мен қаттылығына қойылатын 
талаптар 
Дизайн және тығыздау әдісі Қаттылығы, с-по Қозғалғыштығы, 

см МЕМСТ10181 Техникалық 
вискозиметр 

1 2 3 4 
Вибронасадкалы қалыпталған тез 
арада ашылатын құрастырмалы 
темірбетон 

30-10 120-40 - 

Діріл алаңқайларында көлденең 
қалыпта қалыпталатын қуыстары 
бар жабындар, қабырға панельдері 

10-5 40-20 1-4 

Сыртқы немесе ішкі дірілді қолдана 
отырып дайындалатын тығыз 
арматураланған элементтер 
(колонналар, ригельдер, тақталар) 

5-3 20-10 5-9 

Кассеталарда қалыпталған 10-5 - 7-0 
Центрифугаланған - - 5-19 
Гидропрессивті (құбырлар) 10-5 40-20 - 

 
Іс жүзінде бетон қоспасының жұмыс қабілеттілігін түзетуге 

болады. Егер жылжымалы бетон қоспасының конусының тұнбасы 
талап етілгеннен аз болса, онда оған бөліктерге су қосу керек 
(берілген мөлшердің 2-3%).  Конустың жауын-шашынын 1 см 

өзгерту үшін 1 м3 бетонға 2-4 литр су қажет болады.  Су-цемент қатынасын 
өзгертпеу үшін цементтің белгілі бір мөлшерін қосып, бетон қоспасының 
қозғалғыштығын қайта анықтау керек.  

Егер жылжымалы бетон қоспасының конусының тұнбасы талап 
етілгеннен үлкен болса, онда есептеу үшін қажетті қатынасты сақтай отырып, 
оған құм мен үлкен агрегат қосу керек. Толтырғыштарды бөліктерге қосу 
керек (массаның 3-5%) және бетон қоспасының қозғалғыштығын қайта 
анықтаңыз.  
 

№ 2.1 тәжірибелік жұмыс. 
Бетон қоспасының қозғалғыштығын анықтау 

 
Мақсаты: бетон қоспасының қозғалғыштығын 

анықтауды үйрену. 
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Материалдар мен жабдықтар: бетон қоспасының үлгілері; қосалқы 
сызғыш; конустың жауын-шашынын анықтауға арналған сызғыш; табақ 
темірмен қапталған тақта; металл қалып-конус. 

Жұмыс барысы. 
1. Бұрын суланған конусты тегіс металл параққа орнатыңыз, оны 

бірдей биіктіктегі үш қабаттағы ванна арқылы бетон қоспасымен 
толтырыңыз. 

2. Әр қабатты металл шыбықпен 25 рет қысыңыз (конусты параққа 
жақын басу керек). 

3. Артық бетон қоспасын кесіп, бетін тегістеңіз. 
4. Конусты тігінен жоғары көтеріп, қалыпталған қоспаның жанына 

қойыңыз. 
5. Металл сызғышты конустың шетіне қойып, сызғыштың төменгі 

бетінен бетон қоспасына дейінгі қашықтықты 0,5 см дәлдікпен өлшеу 
арқылы конустың жауын-шашынын анықтаңыз (2.1-сурет). 

 
 
1 - көмекші сызғыш 
2-конустың жауын-шашынын анықтауға арналған сызғыш 
3-бетон қоспасының конусы 
4-жапырақ темірімен қапталған тақта 
5-металл пішіні-конус 

Сурет 2.1 - Бетон қоспасы конусының жауын-шашынын өлшеу 
 
6. 2.2-кестедегі мәліметтерді қолдана отырып, бетон қоспасының 

қозғалу дәрежесі туралы қорытынды жасаңыз. 
7. Барлық өлшемдер мен қорытындыларды жазып, атқарылған жұмыс 

туралы есеп жасаңыз. 



66
  
 

Кесте 2.2 - Бетон қоспаларының жіктелуі 
Ыңғайлылығы бойынша 

маркасы 
Көрсеткіш бойынша ыңғайлылық нормасы 

Қаттылығы, с Қозғалғыштығы, см 
Конус тұнбасы Конустың 

бұлыңғыр болуы 
Өте қатты қоспалар 

СЖ3 100-ден астам - - 
СЖ2 51-100 - - 
СЖ1 50 және одан кем - - 

Қатты қоспалар 
Ж4 31-60 - - 
Ж3 21-30 - - 
Ж2 11-20 - - 
Ж1 5-10 - - 

Жылжымалы қоспалар 
П1 4 және одан кем 1-4  
П2  5-9  
П3  10-15  
П4  16-20 26-30 
П5  21 және одан көп 31 және одан көп 

 
 

№ 2.2 тәжірибелік жұмыс. 
Бетон қоспасының қаттылығын анықтау 

 
Мақсаты: бетон қоспасының қаттылығын анықтауды 

үйрену. 
Материалдар мен жабдықтар: бетон қоспасының үлгілері, бетон 

қоспасының қаттылығын анықтауға арналған аспап 
Жұмыс барысы: 

1. Құрылғыны дымқыл шүберекпен сүртіңіз, стандартты 
сипаттамалары бар діріл алаңына орнатыңыз және мықтап бекітіңіз: тербеліс 
жиілігі 50 Гц, жүктелген күйдегі тербеліс амплитудасы 0,5 мм. (сурет.2.2) 

2. Құрылғының цилиндрлік сақинасына конусты салыңыз және оны 
арнайы тұтқалармен бекітіңіз. 

3. Оны бірдей биіктіктегі үш қабаттағы ванна арқылы бетон 
қоспасымен толтырыңыз. 

4. Әр қабатты металл шыбықпен 25 рет қысыңыз (конусты параққа 
жақын басу керек). 

5. Артық бетон қоспасын кесіп, бетін тегістеңіз. 
6. Конустың Болат пішінін алыңыз да, штативті бұрап, алты саңылауы 

бар болат дискіні бетон қоспасынан жасалған конустың бетіне жайлап 
түсіріңіз. 

 7. Діріл алаңы мен секундомерді бір уақытта қосыңыз және бетон 
қоспасының туралануы мен тығыздалуын бақылаңыз.  
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Бетон - бұл бетон қоспасын 
қалыптастыру жəне 
қатайту нəтижесінде 
алынған жасанды тас 
материал. 

8. Дискінің кез-келген екі тесігінен цемент қамырын таңдау басталғанға 
дейін діріл жасаңыз.  

9.Секундомер мен вибраторды өшіріңіз. Алынған уақыт (секундпен) 
бетон қоспасының қаттылығын сипаттайды.  

10. 2.2 кестесіндегі деректерді қолдана отырып, бетон қоспасының 
қаттылық дәрежесі туралы қорытынды жасаңыз. 

11.Барлық өлшемдер мен қорытындыларды жазып, жасалған жұмыс 
туралы есеп жасаңыз. 

 

 
                     а) сынау схемасы; б) қаттылықты анықтауға арналған аспап 

Сурет 2.2 - Бетон қоспасының қаттылығын анықтау 
 
 
 

2.1.2. Бетонның құрылымы мен қасиеттері 
Бетон қоспасының негізгі мақсаты – 

бетонның белгілі бір уақытқа қажетті 
қасиеттерін-беріктігін, аязға төзімділігін, 
су өткізбейтіндігін және басқаларын 
қамтамасыз ету. 
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Бетонның негізгі құрылымдық элементтері 

Бетонда макро және микроқұрылым ерекшеленеді. 
Макроқұрылым бетонның құрылымын ірі және ұсақ агрегаттардан, 
цемент тастарынан және кеуектерден тұратын жасанды 
конгломерат ретінде анықтайды. Микроқұрылым деп цемент 

тасының, агрегаттардың және олардың арасындағы шекара қабатының 
құрылымы түсініледі.   

Бетонның құрылымы 2.3 суретте көрсетілген. 
 

 
1-цемент тасы 
2-Үлкен агрегат 
3 - ұсақ агрегат 
4-тері тесігі 

Сурет 2.3 - Бетон құрылымы 
 
Бетон құрылымының келесі негізгі түрлері бар:  
 тығыз; 
 с пористыми заполнителями; 
 ячеистую; 
 дәнді.   
Тығыз құрылым агрегаттың түйіспелі орналасуына ие болуы мүмкін, 

өйткені оның дәндері цемент тасының жұқа қабаты арқылы бір-бірімен 

Құрылыс материалдары 

Бетон қоспасы 

Бетон 
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байланысады; және оның дәндері бір-бірінен едәуір қашықтықта болған 
кезде агрегаттың "өзгермелі" орналасуы. 

Жасушалық құрылым қатты материалдың қатты ортасында әртүрлі 
мөлшердегі тесіктер жеке шартты жабық жасушалар түрінде 
орналасқандығымен ерекшеленеді. 

Дәнді құрылым - бұл бір-біріне желімделген қатты материалдың 
дәндерінің жиынтығы. Түйіршікті құрылымның кеуектілігі үздіксіз және 
борпылдақ материалдың құрылымына ұқсас. 

Ең үлкен беріктікке тығыз құрылымы бар материалдар, ең 
кішісі – түйіршікті материалдар ие. Тығыз материалдар жасушалық 
материалдарға қарағанда аз өткізгіш, ал жасушалық материалдар 
түйіршікті құрылым материалдарына қарағанда аз өткізгіш. 

Түйіршікті құрылымы бар бетондар судың ең көп сіңуіне ие. 
Бетонның барлық қасиеттері оның макро-және микроқұрылымына 

байланысты.  
Орнатылғаннан кейін цементтің қатаюы бетонның барлық қасиеттері 

тәуелді болатын бастапқы құрылым аясында жүреді. 
Бетонның негізгі қасиеттері 
Бетонның беріктігі 
Әр қоспа үшін су мөлшерінің оңтайлы мәні бар, ол осы тығыздау 

әдісімен ең аз кеуектілігі бар, яғни ең жоғары беріктігі бар құйылған 
құрылымның бетонын алуға мүмкіндік береді. 

Бетон тығыздығы 
Бетонның орташа тығыздығының негізгі реттегіші-агрегат; ұялы 

бетонның макропорларындағы ауаны "ультра жеңіл" агрегаттың бір түрі 
ретінде қарастыруға болады. Толтырғыштың әртүрлі түрлерін қолдана 
отырып, бетонның орташа тығыздығын 250-ден 5000 кг/м3 немесе одан 
жоғары талаптарға сәйкес алуға болады. 

Бетонның сығылу беріктігі 
Өнімнің стандарттары бетонның беріктігіне, оның класына және 

брендіне қойылатын талаптарды белгілейді. Құрылымдарды жобалау кезінде 
бетонның сығылу беріктігі сыныптармен сипатталады. Бетондар сыныптарға 
бөлінеді: В3,5; В5; В 7,5; В10; В12,5; В15; В20; В25; В30; В 35; В40; В50; 
В55; В60. 

Өндірісте бақыланатын бетонның в класынан бетонның орташа 
беріктігіне (МПа) өту үшін Rcp = в/0,778 формуласын қолдану керек. 
Мысалы, В5 класы үшін орташа беріктігі R = 6,43 МПа, ал В40 класы үшін 
Rcp = 51,4 МПа аламыз. 

Жеңіл бетондар үшін сыныптар орнатылды: В2,5; В3,5; В5; В7,5; В10; 
В 12.5; В15; В20; В25; В30; В35; В40.      

Бетонның деформативті қасиеттері 
Жүктеме кезінде бетон болат пен басқа серпімді материалдарға 

қарағанда басқаша әрекет етеді. 
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Бетонның конгломераттық құрылымы осьтік сығымдау жүктемесінің 
жоғарылауымен оның әрекетін анықтайды. 

Кеуекті агрегаттардағы құрылымдық жеңіл бетондардың деформация 
модулі бірдей берік ауыр бетондардың жартысына тең, сондықтан жеңіл 
бетонның максималды сығылуы шамамен 1,5 - 2 есе, ал созылу ауыр 
бетонмен салыстырғанда 2 - 4 есе жоғары. Бетонның шекті 
деформациясының жоғарылауы оның сынуға төзімділігін арттырады. 

Сырғу тұрақты статикалық жүктеме әсерінен уақыт өте келе бетонның 
деформациясының жоғарылау құбылысы деп аталады.  

Сығылу цемент пен агрегаттардың түріне, бетонның құрамына, оның 
жасына, қатаю жағдайлары мен ылғалдылығына байланысты. Жоғары сапалы 
цементтер мен тығыз агрегат – магмалық тау жыныстарынан қиыршық тасты 
қолданған кезде аз сығылу байқалады. Кеуекті агрегат сырғуды күшейтеді, 
сондықтан Жеңіл бетондар ауыр бетондармен салыстырғанда үлкен 
сығылуға ие. 

Бетонның шөгуі және ісінуі 
Ауада қатайған кезде бетон кішірейеді, бетон қысылып, бетон 

элементтерінің сызықтық өлшемдері төмендейді.  
Шөгу кернеулерін азайту және құрылымдардың монолиттілігін сақтау 

үшін олар бетонның шөгуін азайтуға тырысады. Ең үлкен шөгу цемент 
тасына ие. Кіріспе толтырғыштың азайтады тұтқыр көлемінің бірлігіндегі 
материал, бұл ретте құрылады өзіндік құбырдан қаңқа зерен толтырғыштың, 
арттыруды тежейтін усадке.  

Бетонның аязға төзімділігі 
Бетонның аязға төзімділігі - бірнеше рет кезек-кезек мұздату және 

еріту кезінде бетонның физика-механикалық қасиеттерін сақтау қабілеті. 
Бетонның аязға төзімділігі аязға төзімділік брендімен сипатталады. Стандарт 
аязға төзімді бетонның келесі маркаларын белгілейді: F25, F35, F50, F75, 
F100.....F1000.  

Бетонның суға төзімділігі 
Бетонның су өткізбейтіндігі-бұл жасанды тастың белгілі бір қысым 

кезінде ылғалдың өтуіне жол бермеу қабілеті. Материалдың жоғары су 
өткізбейтіндігіне байланысты сіз іргетас немесе жертөле салу кезінде 
Гидроизоляцияны үнемдей аласыз. 

Капиллярлық тесіктердің көлемінің төмендеуімен су өткізгіштігі 
төмендейді және сонымен бірге бетонның аязға төзімділігі артады.  

Бетонның термофизикалық қасиеттері 
Жылу өткізгіштік — бетонның ең маңызды термофизикалық 

сипаттамасы.  Ол сыртқы қабырғалардың минималды қалыңдығын анықтау 
үшін жылу технологиясын есептеу кезінде ескеріледі. Бұл жылытылатын 
ғимараттар үшін, жылыту үшін айтарлықтай қаражат жұмсалған кезде өте 
маңызды. 20-дан 30% - ға дейін жылу қабырғалар мен төбелерден өтетіні 
анықталды. Қоршау құрылымдары ең алдымен интерьерді суықтан және 
аяздан қорғайды. 



71
  
 

Бетонның радиациялық тұрақтылығы 
Радиациялық тұрақтылық материалдың радиациялық жүктемелерге 

ұшыраған кезде құрылымы мен қасиеттерін пайдалану кезінде сақтау 
қабілетімен сипатталады. Биологиялық қорғау үшін қолданылатын Бетон 
радиациялық төзімділікке ие болуы керек. 

Бетонның химиялық төзімділігі 
Коррозия-бұл қоршаған ортамен байланыс кезінде 

физикалық, химиялық және биологиялық факторлардың әсерінен 
құрылыс материалдарының коррозиясы.  

Өнеркәсіптік кәсіпорындардың жанындағы жер асты сулары 
химиялық шығарындылардың болуына байланысты бетон үшін ең 

қауіпті. Сондай-ақ, бетон мен темірбетонға ұшыраған кезде ағынды сулар 
оларға айтарлықтай зиян келтіреді.  

 
Бетонның жіктелуі 
Байланыстырғыштың түрі бойынша бетондар бөлінеді: 
 цемент; 
 силикатты (әкті-кремнеземді тұтқырлықта); 
 на гипсовом вяжущем; 
 аралас байланыстырғыштарда (цемент-әк, әк-қож және т.); 
 ерекше талаптар (ыстыққа төзімділік, химиялық төзімділік және 

т.б.) болған кезде қолданылатын арнайы байланыстырғыштарда 
(Бейорганикалық және органикалық). 

Агрегаттың түрі бойынша бетондар бөлінеді:  
 тығыз толтырғыштарда;  
 кеуекті агрегаттарда; 
 арнайы талаптарды қамтамасыз ететін арнайы толтырғыштарда 

(сәулеленуден қорғау, ыстыққа төзімділік, химиялық төзімділік және т.б.). 
Тығыздығы бойынша бетондар тығыздығы 2500 кг/м3 — ден асатын 

аса ауыр; ауырлары — 1800-2500 кг/м3; жеңілі — 600-1800 кг/м3; аса жеңілі-
600 кг/м3-ден кем болып бөлінеді. 

Бетон қоспаларын дайындаудың дәстүрлі технологиялары: 
1. Жоғары сапалы бетон қоспалары: жоғары біркелкілік, 

тұтқырлық, стратификация және ыңғайлылық; 
2. Бетон: қажетті беріктік қасиеттері, аязға төзімділік, су 

өткізбейтін, беріктік.          
Бетон қоспаларын дайындау технологиясы саласында үнемі 

жаңа шешімдер іздестірілуде.  Қазақстан, Ресей, Қырғызстан 
өңірлерінде көпжылдық ғылыми-практикалық зерттеулердің және 
өнеркәсіптік пайдаланудың нәтижесі бетон технологиясындағы 
инновациялық даму болды, ол қолданыстағы дәстүрлі 

технологияға тікелей қарама-қайшы, жоғары сапалы цементті, агрегаттарды, 
қоспаларды қолдануды және бетон қоспасын дайындау процесінде астық 
құрамы мен компоненттердің қасиеттерін сақтауды жоққа шығарады. 
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Әзірленген жаңа технологияның негізінде астық құрамы мен 
қасиеттері бойынша тікелей бетон араластырғыш қондырғыда 
кешенді байытуға ұшырайтын біртекті емес, аз берік жергілікті 
құрылыс материалдарын пайдалану жатыр. 

Голландиялық ғалымдар "Мәңгілік" бетон жасауға тырысты, 
бактериялар оның құрамына ақ цемент негізінде енгізілді, ал олардың 
тамақтануы ретінде сүт қышқылы кальцийі енгізілді. Бактериялар оны 
сіңіреді, әктас шығарады және бетонның микро жарықтарын сенімді түрде 
толтырады. 

 Канадалық ғалымдар экобетон құрды, оның негізгі компоненті көмір 
қышқылы болды, ол кәсіпорындарда өндірістің жанама өнімі ретінде 
алынды. Мұндай бетон өндірісі парниктік әсерді азайтуға көмектеседі. 

Бетон сапасын жақсарту және оңтайлы шешімдерді іздеу саласындағы 
әзірлемелер жалғасуда! 
 

2.2. Темірбетон конструкциялары. Темірбетон конструкцияларын 
дайындаудың технологиялық процестері, жобалау принциптері 

 
2.2.1. Темірбетон бұйымдары туралы жалпы мәліметтер 
 
Бетонның құрылымы мен қасиеттері әр түрлі бетондардың көлемін 

анықтайды.   
Негізгі таңдау бетонның брендімен жасалады, ол сығымдау беріктігінің 

индикаторын анықтайды (2.4-суретті қараңыз). Бетонның басқа қасиеттері 
бұйымдар мен құрылымдарды өндіруде де ескеріледі. Дұрыс шешімді таңдау 
- құрылысшылардың басты практикалық міндеттерінің бірі. 

Мысалы, Гидротехникалық құрылыс үшін жоғары су өткізбейтін 
көрсеткіштері бар бетон, төмен температурасы бар аймақтар үшін – аязға 
төзімділігі жоғары бетон өндірісін таңдау керек. 

Жеңіл бетондар ауыр бетондармен салыстырғанда аз жылу өткізеді, 
сондықтан олар негізінен сыртқы қоршау құрылымдарында қолданылады. 
Жүк көтергіш құрылымдарда тығыз және берік жеңіл бетондар қолданылады 
(кеуекті агрегаттар мен ұяшықтарда). Цемент бетондары құрылыста кеңінен 
қолданылады, олардың ішінде Портландцемент пен оның сорттарындағы 
бетондар негізгі орынды алады, олар әртүрлі құрылымдар мен олардың 
жұмыс жағдайлары үшін қолданылады.     

Бетон және темірбетон бұйымдарын өндірудің технологиялық 
процестері келесі белгілерге негізделген құрылымдардың жіктелуін ескереді: 
бетон түрі, оның тығыздығы, арматура түрі және мақсаты. 

Арматуралау түрі бойынша темірбетон бұйымдары алдын-ала кернеулі 
және кәдімгі арматураға бөлінеді. Арматураланған бетон ғимараттары үш 
түрге бөлінеді: 
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 монолитті; 
 құрама-монолитті; 
 құрамалар. 

 

 
 
Сурет 2.4 - Бетон маркасы бойынша конструкцияларды қолдану 

 
Мақсатына байланысты темірбетон бұйымдары болуы мүмкін: тұрғын 

және қоғамдық ғимараттар, өнеркәсіптік ғимараттар, ауылшаруашылық, 
көлік, гидротехникалық құрылыстар және жалпы мақсаттар үшін. 

Шығарылатын өнімнің номенклатурасы мен түрі осы өнімді 
шығаратын кәсіпорынның түрін анықтайды:  

 

 

үй құрылыс комбинаты түрлі типтегі тұрғын үйлерге арналған 
құрылымдар және өнім жиынтықтары; 

үлкен блокты үй құрылыс 
зауыттары 

тұрғын үй және қоғамдық ғимараттардың 
құрылысына арналған үлкен темір бетонды 

элементтер; 
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Темір-бетон бұйымдары мен конструкцияларын өндіру 
мынадай негізгі технологиялық процестерді қамтиды: 

 бастапқы компоненттерді (тұтқыр заттарды, 
толтырғыштарды, арматуралар мен қоспаларды) қабылдау және 

сақтау); 
 арматуралық элементтерді дайындау; 
 бетон қоспасын дайындау және беру; 
 бұйымдарды қалыптау; 
 қалыпталған бұйымдарды жылу ылғалмен өңдеу; 
 дайын өнімді қабылдау; 
 дайын өнімді қоймалау. 
 
2.2.2. Бетон қоспаларын дайындау және тасымалдау. 
 
Бетон қоспаларын дайындауды арнайы бетон араластырғыш 

тораптарда (БАТ), ал темірбетон бұйымдары зауыттарында (ТББ) - бетон 
араластырғыш цехтарда немесе бетон араластырғыш бөлімшелерде 
жүргізеді. 

зауыт құрылыс 
комбинаттар 

өндірістік ғимараттар құрылысына 
арналған біріздендірілген 

номенклатураның темір бетон 
құрылымының жиынтығы; 

ауылшаруашылық 
құрылыс 

комбинаттар 

жергілікті ауыл нысандары, 
ауылшаруашылық және өндірістік 

құрылысқа арналған құрылымдар мен 
өнімдер; 

тар шеңберде 
мамандандырылған 

зауыттар 
шектелген номенклатура өнімдерін 

жаппай шығару; 

үлкен панелді құрылыс 
зауыттары (ҮПҚ) 

үлкен панелді тұрғын үйлер құрылысына 
арналған құрылымдар мен өнімдердің негізгі 

түрлері; 

әмбебап зауыттар мен 
полигондар 

жиі қолданыстағы номенклатура темір 
бетонды өнімдерді шығару. 
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БАТ-да мынадай негізгі процестер мен операциялар жүргізіледі: 
 көлік құралдарынан шикізат материалдарын қабылдау; 
 Шикізат материалдарын сақтау және қайта өңдеу; 
 материалдарды бөліктер, бункерлер, сүрлемдер, резервуарлар 

бойынша сұрыптау және бөлу; 
 қажет болған жағдайда - жылыту, еріту, еріту; 
 Шығыс бункерлеріне беру; 
 материалдардың табиғи ылғалдылығын анықтау; 
 мөлшерлеу; 
 араластыру; 
 дайын қоспаны түсіру; 
 жұмыс беттері мен қуыстарын жабысқақ материалдар мен 

қоспалардан үнемі тазарту; және оларды қалпына келтіру. 
БАТ сипаттамаларын таңдағанда, темірбетон өндірісінің түріне, 
көлеміне және сипатына сүйену керек: 

- циклдік әрекеттің жұмыс принципі бойынша (жүктеу, 
араластыру және түсіру кезең-кезеңімен, әрбір келесі бөлік алдыңғы 

бөлік түсірілгеннен кейін ғана жүктелген кезде жүргізіледі) және үздіксіз 
жұмыс істеу, жүктеу, араластыру және түсіру үнемі жүргізіледі. 

- өндірілетін қоспаның жылдық көлемі бойынша: жылына 
өнімділігі аз (100 мың м3 дейін), орташа (100-300 мың м3) және үлкен (300 
мың м3 астам). 

Жабдықтың орналасуы БАТ өнімділігі негізінде таңдалады: жоғары 
өнімділік БАТ – да технологиялық жабдықтың бір сатылы орналасуы 
қолданылады, ал өнімділігі төмен қондырғыларда-екі сатылы (2.5-сурет). 

 
Бетон қоспаларын араластыру 
 
Араластырылатын материалдың түріне байланысты материалдарды 

араластыру тәсілі таңдалады (2.6-сурет). 
Өндірістегі бетон араластырғыштардың түрін таңдау бетон 

қоспасының түріне байланысты жасалуы керек: 
- бір маркалы бетондарды көп мөлшерде шығару кезінде-үздіксіз 

жұмыс істейтін бетон араластырғыш қондырғыларды пайдалану; 

 
бункер үсті, 

бункерлі, 
мөлшерлегіш бөлімі 

қоспалауыш бөлімі 

дайын қоспаны беру 
бөлімі 

автоматика жүйесі, 
көлік құралдары 

БАТ 
құрамы 
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-  тығыз агрегаттарға жылжымалы бетон қоспаларын илеу үшін-
гравитациялық бетон Араластырғыштарды қолданыңыз; 

- кеуекті агрегаттары бар белсенді емес, ұсақ түйіршікті бетон 
қоспалары үшін таңдау мәжбүрлі бетон араластырғыштардың пайдасына 
жасалады. 

 

                                       а)       б) 
а) процесс сатысындағы бір сатылы қондырғы: I— материалды қабылдау;II — 
компоненттерді жинақтау және мөлшерлеу; III— қоспаны араластыру; IV— қоспаны беру 
1 — цементтің пневмокөлігі; 2, 4 — циклон және сүзгілер; 3 — 'қоректендіргіш; 5 — тиеу 
құрылғысы; 6 — таспалы конвейер; 7 — су және сұйық қоспаларға арналған ыдыстар; 8 — 
материалдарды сақтауға арналған ыдыстар; 9, 10 — деңгейдің жоғарғы және төменгі 
шектегіштері; 11, 12, 13, 14 — мөлшерлегіштер; 15 — тиеу құйғышы; 16 — айналдыру 
клапаны; 17 — бетон араластырғыштар; 18 — тарату бункерлері; 19 — цементті 
белсендіруге арналған құрылғы        
б) екі сатылы қондырғы 1-цемент қоймасы; 2-бұрандалы конвейер; 3 - мөлшерлеу 
араластыру бөлімшесі; 4-6-сәйкесінше цемент, су, агрегат мөлшерлегіштері; 8-таспалы 
конвейер; 9-араластырғыш  

Сурет 2.5 - Бетон араластырғыш жабдықтың орналасуы 
 

Бір сатылы (биік) дегеніміз 
бастапқы материалдар БІР РЕТ 
ҚАНА КӨТЕРІЛІП, сосын 
ауырлық күші әсерімен төмен 
түседі. Бетон қоспасын 
дайындаудың технологиялық 
процессі төрт бірізді кезеңдерден 
тұрады: қабылдау, жинақтау және 
компоненттерді мөлшерлеу, бетон 
қоспасын дайындау және шығару.  

Екі сатылы (партерлік) дегеніміз 
бастапқы сусымалы материалдар 
ЕКІ РЕТ КӨТЕРІЛЕДІ, бірінші 
пайдаланылатын бункерге, 
мөлшерленген соң одан шығып 
қоспаға құйылады. 
Мөлшерленгеннен кейін қоспа 
конвейер немесе скиптік 
көтермемен құйылады. Бұл тәсіл 
көбірек механизмді, өндірістік 
алаңдарды және қызметтік 
жұмысшыларды қажет етеді. 
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Сурет 2.6 -Материалдарды араластыру тәсілдері 

 
Қоспалардың қажетті ыңғайлылығына, агрегаттың түріне 

және бетон араластырғыш қондырғылардың түріне байланысты 
нормативтік құжаттарда ұсынылған (МЕМСТ 7473) бетон 
қоспасын араластыру ұзақтығы қолданылады (2.3-кесте). 

 
Кесте 2.3 - Тұрақты араластырғыштарда тығыз толтырғыштарда бетон 
қоспаларын араластыру ұзақтығы 

Тиеу бойынша 
араластырғыштың 
сыйымдылығы, л 

 
 
 
 
 
 
 

Араластыру ұзақтығы, сек 
Ыңғайлылығы бойынша маркалардың 
қоспаларына арналған гравитациялық 

араластырғыштарда 

Ыңғайлылығы 
бойынша барлық 

маркалы 
қоспаларға 

арналған мәжбүрлі 
әрекеттегі 

араластырғыштарда 

Ж1, П1 П2 ПЗ-П5 

750 және одан кем 90 75 60 50 
750-ден жоғары 
1500-ге дейін 

120 105 90 50 

1500-ден жоғары 135 135 120 50  
 
  

барабан типті қоспалағышта 
(гравитациялық) жеңіл түскен 
материалдарды араластыру. Бұл 
тәсіл қатты тау жыныстарынан 
алынған ірі түйірлі 
толтырғыштары бар созымды 
және қозғалмалы қоспаларды 
дайындауда қолданылады;  

күрделі траекториялы 
материалдарды бірнеше рет 
араластыруды қамтамасыз ететін 
компонентті қоспаларды 
мәжбүрлі түрде қоспалағышта 
араластыру. Бұл тәсіл аз 
қозғалатын қатты ұсақ түйірлі 
қоспаларға, сонымен қатар 
кеуекті толтырғыштар үшін 
қолданылады; 
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Кесте 2.4 - Мәжбүрлі әрекет ететін араластырғыштардағы кеуекті 
агрегаттарда бетон қоспаларын араластыру ұзақтығы      

Тиеу бойынша 
араластырғыштың 
сыйымдылығы, л 

Араластыру ұзақтығы, сек 
бетон қоспасының орташа тығыздығы кезінде, кг/м3 

1600 және одан 
көп 

1400-1600 1000-1400 1000 және одан 
кем 

750 және одан кем 1050 120 150 180 
свыше750-ден 1500-
ге дейін 

120 150 180 210 

1500-ден жоғары 135 180 210 240 
 

 
Бетон қоспаларын тасымалдау 
 
Бетон қоспаларын тасымалдауды таңдаудың негізгі факторлары: 
 бетон қоспасын беру қарқындылығы; 
 тасымалдау қашықтығы; 
 қоспаны түсіру биіктігі. 
Бетон араластыру цехының орналасуы жоғары сапа көрсеткіштері бар 

бетон қоспаларын өндіруді қамтамасыз етуі керек. 
Бетон қоспаларын араластыру және тығыздау тиімділігін 

арттыру үшін қазіргі уақытта инновациялық әдістер де 
қолданылады: вибро араластыру, турбулентті және реактивті 
араластыру. 

Бетон қоспаларын тасымалдаудың ең тиімді әдістері:  

 
 

көпір крандары және 
автокрандары 

(қауғамен 
есептегенде) 

панелді кассеталы 
пішінге келтіру үшін 

қолданылатын 
пневматикалық құрал  

қатты аз қозғалатын 
бетон қоспаларына 
арналған ленталық 

конвейерлер 

рельсті жолмен 
қозғалатын өздігінен 

жүретін бетон 
тасушылар 

0,5 км аспайтын 
қашықтықта 
орналасқан 
алаңдарда 
қозғалатын 

автокөліктер 

стендтік тәсілмен көп 
рельсті жолдармен 
атаулы тасымалдау 

цех ішіндегі 
тасымалдауға 
арналған түрлі 

құрылымды бетон 
тасушылар 

жақын жерлерге 
тасымалдауға 

арналған аударма 
шөміші бар 

автотиегіштер 

цех ішіндегі 
тасымалдауға 

арналған 
электротиегіштер 

мен электрокарлар 
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Бетон қоспасын тасымалдау уақыты қатаң реттелуі керек! Таспалы 
конвейермен, пневматикалық құрылғылармен, қауғалармен беру кезінде 
бетон қоспасының шығыны қоспаның жалпы көлемінің 1,5% - нан аспауы 
тиіс. 
 

2.2.3. Бетон араластыру цехтарын есептеу және жобалау 
 
Бетон араластыру цехтарының жіктелуі 
 

 

Бетон араластырғыштардың саны қоспаның екі түрін шығаруға 
болатындай етіп таңдалады. Олардың саны сынған жағдайда бетон 
қоспасының үздіксіз берілуін қамтамасыз ететіндей болуы керек. 

Бетон араластыру цехтарын жобалау кезінде технологиялық жобалау 
нормалары сақталады. Технологиялық жобалау нормаларының көрсеткіштері 
қолданыстағы стандарттарда келтірілген.  

Бірыңғай бетон араластыру цехтарының маңызды көрсеткіші 
жылына бетон қоспасының өнімділігі болып табылады.  

 Бірыңғай бетон араластыру цехтарының өнімділігі 40-320 м3 
құрайды. 

Бірыңғай бетон араластырғыш цехтар мен жабдықтардың техникалық 
сипаттамасы – 2.1-қосымшада. 

 
  

іс әрекет ету 
қағидасы 
бойынша 

циклді әрекет 

үздіксіз әрекет 

құрылғының 
үйлестіру тәсілі 

бойынша 

партерлік 

биіктік 

бетон 
қоспалағышты 
орналастыру 

жүйесі 
бойынша 

сызықтық (бір 
қатар және екі 

қатар) 

ұя салу 

басқару тәсілі 
бойынша 

механикаланд
ырылған  

автоматтандыр
ылған  

автоматты 
цехтар 
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Бетон араластырғыш цех ауданының жабдықтың орналасуына 
тәуелділігі: 

 
 
Бетон араластыру цехын есептеу 
 
Есептеулер үшін негізгі техникалық-экономикалық көрсеткіштер 

анықталады: 
1. Бетон қоспасын дайын илеу көлемі: 

 
𝑉𝑉бс =  𝛽𝛽 ∙ 𝑉𝑉б,л     (2.1) 

 
мұндағы Vб - тиеу бойынша араластыру барабанының сыйымдылығы 2.5, дм3 
кесте бойынша анықталады; 
β — бетон қоспасының шығу коэффициенті 2.6-кесте бойынша анықталады. 

 
2.Бетон араластырғыш машинаның сағаттық өнімділігі: 
 

Пбс  =  𝑉𝑉б ∙ 𝛽𝛽 ∙
пзамесов
1000  =  𝑉𝑉бс ∙

пзамесов
1000  , м3 / сағ                (2.2)  

 
мұндағы Vбс - бетон қоспасын дайын илеу көлемі, м3;  
п-илемдердің - саны 2.7-кесте бойынша анықталады.  

 
3.Бетон араластыру цехының сағаттық өнімділігі: 
 

П =  Пгод ∙  1,2 ∙ 1,4 
252 ∙ М, м3 / сағ            (2.3) 
 

мұндағы Пжыл-кәсіпорынның жылдық өнімділігі, м3;  
252 - жылдағы жұмыс күндерінің саны;  
М - тәулігіне жұмыс сағаттарының саны;  
1,4 - сағаттық біркелкілік коэффициенті;  
1,2 - қуат қорының коэффициенті. 

 

• Цехтың ауданы жоспарлы түрде 
1890 м2  дейін 

Құрылғыны 
орналастыруда 
партерлік жүйе 

 
• Цехтың ауданы жоспарлы түрде 

72-490 м2 

Құрылғыны 
орналастыруда 
биіктік жүйесі 
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3. Кәсіпорынның жылдық өнімділігі: 
 

Пгод =  Фгод∙ 𝑉𝑉бс
1000  ∙  пзамесов ∙  К, м3                  (2.4) 

 
мұндағы Фжыл - тораптың, сағаттың жұмыс уақытының жылдық қоры; 
Vбс-бетон қоспасын дайын илеу көлемі, м3; 
пилемдердің- саны 2.7-кесте бойынша анықталады.  
К-уақыт бойынша бетон араластырғышты пайдалану коэффициенті, К= 0,8. 

 
5. Бетон араластырғыш машиналардың қажетті саны: 

 
А =  П 

𝑉𝑉б
пзамесов ,дана    (2.5) 

 
 
мұндағы П - сағаттық өнімділік, м3 / сағ; 
Vб - тиеу бойынша араластыру барабанының сыйымдылығы 2.5, дм3 кесте 
бойынша анықталады; 
пилемдердің -  саны 2.7-кесте бойынша анықталады.  

 
Есептеулер нәтижелері бойынша бетон араластырғыш цехтың типтік 

жабдықтары таңдалады. 
  
Кесте 2.5 - Тиеу бойынша бетон араластырғыштардың сыйымдылығы 

Араластырғыштың түрі және тиеу бойынша сыйымдылығы, дм3 

Гравитациялық Мәжбүрлеп әрекет ету 
Сенбі-
101 

СН-
ЗОБ 

СН-
16Б 

СН-
10В 

СН-103 СН-80 СН-35 СН-
79 

СН-138 

100 250 500 1200 1000 250 550 750 1500 

 
Кесте 2.6 - Бетон қоспаларының шығу коэффициенті 

Атауы Бетон қоспаларының β шығу 
коэффициенті 

Конструкциялық бетон үшін ауыр және 
жеңіл бетон қоспалары 

0,67 

Жылу үшін жеңіл бетон қоспалары- 
бетон 

0,75 

Ерітінді қоспалары  0,8 
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Кесте 2.7 - Бетон қоспаларына арналған илемдердің есептік саны 
Атауы β сағаттағы илемдердің есептік 

саны 
Тығыз толтырғыштарда: 
Мәжбүрлі әрекет ететін бетон 
араластырғыштарда дайындалатын бетон 
қоспалары үшін 

30 

Гравитациялық әсер ететін бетон 
араластырғыштарда дайындалатын бетон 
қоспалары үшін 

25-30 

Кеуекті агрегаттарда: 
Орташа тығыздықтағы бетондар үшін, кг/м3: 
10-нан астам 
1400-1700 
1000-1400 
1000 және одан кем 

 
20 
17 
15 
13 

 
 № 2.3. тәжірибелік жұмыс 

Техникалық-экономикалық көрсеткіштерді анықтау 

Бетон араластырғыш қондырғы екі бетон 
араластырғышпен жабдықталған. Әрбір араластырғышты тиеу 
сыйымдылығы 1000 л. 

Техникалық-экономикалық көрсеткіштерді анықтаңыз: бетон 
араластырғыштардың Сағаттық өнімділігі және орташа тығыздығы 750 кг/м3 
болатын жылу оқшаулағыш бетонға арналған жеңіл агрегаттарда қоспаны 
өндірудің жылдық өнімділігі. Фгод торабының жұмыс уақытының есептік 
жылдық қоры-3872 сағат. 

Жұмыс барысы. 
Есептеуді орындау үшін бетон қоспасының шығу коэффициентінің 

мәні және 1 сағат ішінде илеулер саны туралы анықтамалық деректерді 
пайдалану қажет (2.6-кесте, 2.7-кесте). 

 
Есептеуді орындау: 
1. Біз 2.7 - кестеге сәйкес 1 сағат-13 және 2.6-кестеге сәйкес қоспаның 

шығу коэффициенті β = 0,75 аламыз.  
2. 2.1 формуласына сәйкес бетон қоспасын дайын илеу көлемін 

табамыз: 
𝑉𝑉бс  =  𝛽𝛽 ∙ 𝑉𝑉б =  1000 ∙  0,75 =  750 (л) 

3. 2.2 формуласы бойынша бір бетон араластырғыштың сағаттық 
өнімділігін анықтаймыз:  

П =  𝑉𝑉б ∙ 𝛽𝛽 ∙ пзамесов/1000 =  750 ∙  13/1000 =  9,75 (м3/ч) 
    4. Бетон араластыру қондырғысының жылдық өнімділігін 2.4 

формуласы бойынша анықтаймыз: 

Пгод = Фгод ∙ 𝑉𝑉бс
1000 ∙ пзамесов ∙ К =  3872 ∙  750

1000 ∙  2 ∙ 13 ∙  0,8 =  60403 (м3) 
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Іс жүзінде бірыңғай бетон араластырғыш шеберханалар мен жабдықтар 
жиі қолданылады (қосымша 2.1). 
 

2.2.4. Темір-бетон конструкцияларына арналған металл 
бұйымдарын дайындау технологиясы 

 
Металл конструкцияларының келесі түрлері бөлінеді: 
 арматуралық торлар — дәнекерленген және тоқылған; 
 рамалар-жалпақ және кеңістіктік; 
 қысқыштар; 
 орнату ілмектері; 
 анкерлері бар және оларсыз алдын ала ширатылған арматураның 

арқандары мен байламдары; 
 ипотека элементтері. 
Металл конструкцияларының материалына жоғары талаптар 

қойылады, олардың едәуір бөлігі арматурадан тұрады. 
Механикалық қасиеттері бойынша және дайындау технологиясына 

байланысты арматуралық Болат сыныптарға бөлінеді. 
Өзекті арматура сыныптары келесі санаттарға бөлінеді: 

 

Арматуралық болаттардың негізгі түрлері 2.8-кестеде келтірілген. 
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Кесте 2.8  - Арматуралық болаттардың негізгі түрлері 
Арматура түрі Арматура 

класы 
Болат 

маркасы 
Диаметрі, 

мм 
Тегіс ыстықтай илектелген өзекті A-I СтЗспЗ 6-40 

 
 

Тжқсққ 6-40 

 
 

Стзкөз 6-40 

 
 

ВСтЗпс2 6-40 

 
 

ВСтЗсп2 6-40 

 
 

ВСтЗкп2 6-40 

 
 

ВСтЗГпсЗ 6-18 

Өзекті ыстықтай илемделген А-II ВСт5сп2 10-40 
 
 

ВСт5пс2 10-16 

 
 

ВСт5пс2 18-40 

 18Г2С 40-18 

 10ГТ 10-32 

Мерзімді профиль A -III 35ГС 6-40 

25Г2С 6-40 

A-IV 80С 10-18 

20ХГ2Ц 10-22 

A-V 23Х2Г2Т 10-22 

Мерзімді профильдегі термиялық 
нығайтылған өзек 

AT-IV  10-25 
AT-V — 10-25 

AT-VI  10-25 

Кәдімгі арматуралық сым тегіс B-I — 3-5 

Мерзімді профильдегі 
қарапайым арматуралық сым 

Bp-I — 3-5 

Беріктігі жоғары арматуралық 
сым тегіс 

В-II — 3-8 

Мерзімді профильдегі беріктігі 
жоғары арматуралық сым 

Вр-II — 3-8 

Арматуралық арқандар К-7 — 4,5-15 

 
Арматуралық өзектер прокаттық таңбалау белгілерімен 

таңбаланады. МЕМСТ 5781 және МЕМСТ 10884 сәйкес өзектердің 
ұштарын түрлі түстермен бояумен белгілеуге болады. 2.9-кестеде-
өзекті арматуралық Болаттың беріктік кластарын таңбалау, 2.7 – 
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суретте-арматураны бояумен таңбалау мысалы. 
 

Кесте 2.9 - Сырықты арматуралық Болаттың беріктік сыныбын сырлаумен 
таңбалау және прокаттық таңбалау 

Арматура 
класы 

Шыбықтардың ұштарын бояу 
түсі 

Таңбалау белгілері арасындағы 
көлденең жиектер саны 

А-III - 3 
Ат-III Ақ  3 
А500С АҚ және көк 1 
А-IV Қызыл 4 
Ат-IV Сары 4 
Ат-IVС Сары және ақ 4 
Ат-IVК Сары және қызыл 4 
А-V Қызыл және жасыл 5 
Ат-V Жасыл 5 
Ат-VК Жасыл және қызыл 5 
А-VI Қызыл және көк 6 
Ат-VI Көк 6 
Ат-VIК Көк және қызыл 6 
Ат-VII Қара 7 

 
Өзек арматурасы сыныпқа байланысты ерекше профильдерге ие. 
Шыбықтардың ұштарындағы бояудың түсі бірдей Профильді, бірақ 

әртүрлі класстағы арматуралық болаттарды ажыратады.  

 
Сурет 2.7 - Арматураны таңбалау 

 
Созылу кезінде арматураның беріктігі арматура класының 

жоғарылауымен жоғарылайды, ал оның салыстырмалы деформациясы 
төмендейді.  Өзекті арматура профильдері 2.10-кестеде келтірілген.Кесте  
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2.10 – Өзекті арматура профильдері 
Өзекті арматураның мерзімді профилі 

а) а-II сынып Б) қалған сыныптар 

 

 

Өзекті арматураның орақ тәрізді профилі 
 

 

Өзекті арматураның бұрандалы профилі 

 

 

 
Суықтай созылған арматуралық сым болат сыныптарға бөлінеді: 

 
Арматуралық сым профильдері 2.11-кестеде келтірілген. 

Суықтай созылған сым 
арматура болаты 

 Тегіс В-1 классы 
Мерзімді 

профиль Вр-I 
классы 

Берік тегіс B-II 
классы 

Мерзімді 
профиль Вр-II 

классы 
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Кесте 2.11 - Арматуралық сым профильдері 
 Мерзімді арматуралық сым профильдері 

a-үш жақты майысқан; б-төрт жақты майысқан 
 

 
 

Беріктігі жоғары арматуралық сымның мерзімді профилі 
 

  

  
 

 
Арматуралық арқан-бұл кернеулі арматура, ол бір-біріне бұралған 

сымдар тобынан тұрады, сондықтан оларды бұрап алмаңыз. Орталық 
сымның айналасында бір немесе бірнеше концентрлік қабаттарда бір 
диаметрлі сымдар орналасқан. Арқан дайындау барысында сымдар 
деформацияланып, бір-біріне тығыз орналасады.  

Арматуралық арқандар (2.8-сурет) жоғары берік суықтай созылған 
сымнан жасалады.  
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Сурет 2.8 - Арматуралық арқандар 

 
Темірбетон конструкцияларының арматурасы ретінде арқандарды 

қолданудың бірқатар артықшылықтары бар – үлкейтілген элементтер 
механикаландырылған құралдарды қолдануға мүмкіндік береді және өнімді 
өндірудің күрделілігін төмендетеді. Бұл әдіс арматуралық элементтердің 
санын азайтуға мүмкіндік береді және арматураның сыну күшін арттырады, 
дайындау және тарту процесін жеңілдетеді, бетондау процесін жақсартады. 

2.9 суретте-арқан қималарының мысалдары. 

 

Сурет 2.9 - Арматуралық арқандардың көлденең қимасы 
а) семипроволочное, Б) девятипроволочное 

 
Бірі көптеген тұрғындары ассортиментін арқандардың жекелеген 

модельдер пайдаланылады жиі, өйткені бар үлкен көтергіш қабілеті мен 
неғұрлым ыңғайлы болады. 

 
Металл ендірілген бөлшектер 

 
Салынып жатқан құрылыс объектілері мен темірбетон 

конструкцияларына беріктік металл ендірілген бөлшектермен 
беріледі (2.10-сурет). 

Осы элементтердің көмегімен тірек құрылымдары бір-
бірімен байланысады, соның арқасында олардың жүктемелерге төзімділігі 
артады. Металл ендірілген бөлшектер қалыңдығы 200 мм болатын металл 
пластинамен жалғанған дәнекерлеу арқылы якорьге ұқсайды. Дизайн 
мөлшері бойынша, сондай-ақ жіптің болуымен ерекшеленеді, соның 
арқасында қарапайым элемент реттелетін құрамдас бөлікке айналады. 
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Ендірілген бөлшектердің түрлері 

 

 

Ашық-бір пластинамен  

 

 

Жабық - (металл шыбықтардың жоғарғы және 
төменгі жағында екі табақ бар) 
 

Сурет 2.10 - Ендірілген бөлшектер 
 
Металл плиталар бетон немесе темірбетон негізіне салынған, Болат 

арматураның қалған бөлігі құрылымдарды бекіту үшін қолданылады, 
көбінесе дәнекерлеу арқылы. 

Металл ендірілген бөлшектерді өндіру процесі штамптау немесе 
дәнекерлеу болып табылады. Дәнекерленген ендірілген бөліктердің дизайны-
бұл төрт якорь шыбықтары дәнекерленген пластина. 

Өзектерді пластинаға қосу әртүрлі жолдармен жүзеге асырылады: 
втавр, көлбеу, қабаттасу, пластинаның жазықтығында және оған 
перпендикуляр. 

Пластиналар жатқан негізінде металл төсем бөлшектерін мүмкін 
шаршы, тікбұрышты, треугольными, ромбовидными. 

Өндірілген элементтер МЕМСТ 14098-91 талаптарына сәйкес келуі 
керек.  

Ашық ипотека бөліктері функционалды, өйткені оларды құрылыс-
монтаж жұмыстарының барлық түрлерінде қолдануға болады. 

Металл шыбықтар ретінде ендірілген бөлшектерді өндіру үшін 
қолданылады:  

- A-II, AIII, Ас-II класты мерзімді бейіндегі өзекті ыстықтай 
илемделген арматура. 

- A-I класты өзекті ыстықтай илектелген тегіс арматура. 
Тот баспайтын болаттан жасалған металл ендірілген бөлшектер 

қымбат, берік және берік, олар температураның өзгеруіне минималды 
сезімталдыққа ие. 

Салынған металл бөлшектердің таңбалануы пайдалану аймағын 
білдіретін бұйымның шартты белгілеуін қамтиды (2.12-кесте). 
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Кесте 2.12 - Салынған металл бөлшектерді таңбалау 
Салынған 

бөлшектерді 
таңбалау 

Металл бөлшектерін қолдану 

ӨД Темір-бетон жарықтандыру конструкцияларын қосуға және 
жабдықты бекітуге арналған металл бөлшек 

МН Тірек конструкциялары бар ғимараттарды салу кезінде пайдалануға 
арналған шығарылмайтын металл элемент 

МС Әмбебап мақсаттағы металл ендірілген бөлшектер 
ЗД Күрделі тұрақтарды, аражабындарды және арақабырғаларды салу 

кезінде пайдалануға арналған металл қабырға элементі 
А Анкерлік бекіткіші бар металл бөлшектер 
ФМ Монолитті іргетас құрылымдарын орнатуда қолданылады 

 

Металл ендірілген бөлшектерді жасау технологиясы 

Металл ендірілген бөлшектерді өндіру процесінде металл өңдеу 
технологиялары қолданылады-кесу және дәнекерлеу.  

Бастапқыда жұмыс кезінде құрылымға әсер ететін жүктеме есептеледі. 
Жеткілікті қауіпсіздік маржасы бар ендірілген бөлшектерге арналған 

материалдар таңдалады. 
Металл конструкцияларын өндіру процесі бірнеше кезеңнен тұрады: 

 металл парақ дайындамаларға бөлінеді, металл прокаты қажетті жүк 
көтергіштігі, көлденең қимасы және ұзындығы бойынша таңдалады; 
 арматура пластиналарға дәнекерленген; 
 дайын құрылымдар коррозияға қарсы тұру үшін мырышпен боялған, 
өңделген. 

Маңызды технологиялық сәттердің бірі-дәнекерлеу процесін дұрыс 
таңдау.  

Дәнекерлеудің негізгі түрлері  
 

 
Сұрыптық прокаттың жазық элементтері бар өзекті арматураның 

дәнекерлеу қосылыстарының негізгі түрлері 2.13-кестеде келтірілген. 

Арматурлық торды және қаңқасын 
дайындау, желіні дәнекерлеу үшін 

Түйіспелік түктелік 
дәнекерлеу 

Түйістіріп дәнекерлеу 

Салма бөлшекті дайындау үшін 

Флюстермен автоматты 
түрде дәнекерлеу 

Түйіспелік бедерлі 
дәнекерлеу 
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Кесте 2.13 - Сұрыптық прокаттың жазық элементтері бар өзекті арматураның 
дәнекерлеу қосылыстарының негізгі түрлері  

Қосылу түрі Қосылу 
нобайы 

Қосылу түрі Қосылу 
нобайы 

Таврлық қосылым 
1. Электродты материалды 
қоспай флюспен автоматты 
дәнекерлеу 
2. Құю материалынсыз 
флюспен қолмен 
дәнекерлеу 

 

8. Жуынатын электрод 
Дәнекерлеу  

 

3. СО2 ортасында жартылай 
автоматты дәнекерлеу 
4. Білікше тігістермен 
қолмен дәнекерлеу  

9. Көп қабатты қолмен 
доғалық дәнекерлеу 

 

5. Контактілі рельефті 
дәнекерлеу  

 

10.Бұрышта электродты 
толтырғыш 
материалсыз флюспен 
автоматты дәнекерлеу  

6. Терең ойылған тесікте 
СО2 ортасында жартылай 
автоматты дәнекерлеу 

 

11.Соңына қарай 
бұрышта электродты 
материалды қоспай 
флюспен автоматты 
дәнекерлеу 

 

7. Электродты материалды 
қоспай флюспен автоматты 
дәнекерлеу 
жер бедері бойынша  

  

Қабаттасқан қосылыс 
12. Бір рельеф бойынша 
түйіспелі дәнекерлеу  

 

 
13. Екі рельеф бойынша 
түйіспелі дәнекерлеу 

 

 
 

Арматуралық болатты таңдау мыналарға байланысты: 
 үлгісіндегі конструкцияларға; 
 алдын ала керілудің болуынан; 
 пайдалану шарттарынан. 
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Кесте 2.14 - Темірбетон конструкцияларының арматурасын таңдау 
Арматура түрі Арматура класы 

Кернеусіз арматура 

А-III класты өзекті арматура; 
Вр-I класты диаметрі 3-5 мм арматуралық 
сым (дәнекерленген торларда және 
каркастарда); 

бойлық және көлденең арматураға 
арналған А-II және A-I класты өзекті 
арматура; 

бойлық және көлденең арматураға 
арналған ат-IVC класты 
термомеханикалық нығайтылған өзекті 
арматура 

A-V, А-VI класты өзекті арматура, 
ыстықтай тапталған класс  
А-IV тек байланысқан қаңқалар мен 
торлардың бойлық арматурасы үшін 

А-III, Вр-I, А-1 және А-II дәнекерленген 
қаңқалар мен торлар түрінде қолдану 
ұсынылады 

Алдын ала кернеулі темірбетон 
элементтерінің кернеулі 
арматурасы 

Ат-VI және At-V кластарының 
термиялық және термомеханикалық 
нығайтылған арматурасы; 

В-II, Вр-II класты арматуралық сым және 
К7 және К19 класты арматуралық 
арқандар 

Монтажды көтеру элементтері   ас-II класты, 10гт маркалы және ВСтЗсп2 
және ВСтЗпс2 А-I класты ыстықтай -
илектелген арматуралық Болат 
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Арматуралық кернеусіз элементтерді дайындау    
 

Темірбетон бұйымдары жалпақ иілген және кеңістіктік 
торлармен және жақтаулармен нығайтылады. 

 

Арматуралық элементтерді өндіру кезеңдері: 

 

Болатты өңдеу кезеңдері: 

 

 
 
 
 
 
 
 

Механикалық өңдеу 

Торларды және тегіс 
қаңқаларды дәнекерлеу 

Кеңістіктік қаңқаларды 
дәнекерлеу 

Болатты тарқату, түзету, 
өлшеу, кесу 

Бөлек өзекті, торды, қаңқаны 
майыстыру 

Монтажды тізбекті дайындау 
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Кесте 2.15 - Арматураны дайындауға арналған жабдық 
Шыбықтармен жеткізілетін a-I, А-II, А-
III, A-IV, A-V, Ат-IV, At-V және At-VI 
сыныпты болаттан жасалған диаметрі 
10-нан 40 мм-ге дейінгі арматуралық 
өзектер 

арматуралы болатты кесуге арналған 
жетекті станоктарда дайындайды 

Арматуралық торлар олар ені 3,8 м дейін арматуралық 
торларды дәнекерлеуге болатын көп 
нүктелі автоматты машиналарда 
шығарылады. 

Жалпақ жақтаулар алдын ала түзетілген және кесілген 
өзекшелерден бір нүктелі машиналарда 
дайындайды 

Диаметрі 4 мм жоғары өзекшелерден 
жасалған қаңқалар 

мтмк-3 х 100 типті жартылай 
автоматты әрекет ететін көп нүктелі 
дәнекерлеу машиналарында 
дайындайды (ені 775 мм-ге дейін, 
диаметрі 24 мм-ге дейін алты бойлық 
өзектері және диаметрі 12 мм-ге дейін 
көлденең өзектері бар бұйымдар.) 

Көлемді рамалар 1. Сериялық дәнекерлеу 
жабдықтарында жасау үшін күрделі 
көлемді жақтауды жеке элементтерге 
бөліңіз; 
2. Жекелеген бөлшектерді көлденең 
және тік кондуктор-манипуляторларда 
дәнекерлеу арқылы қосады, олар мтпг-
75, МТПП-75 типті аспалы дәнекерлеу 
машиналарымен жабдықталған.;  
3. Көлемі 3,0×3,0×0,35 м дейінгі 
көлемді элементтер көлденең 
айналмалы қондырғыларда жиналады. 

Модульдік сыртқы қабырға 
панельдерінің, жабын панельдерінің, 
шатырдың және ішкі қабырғалардың 
қаңқалары 

тік бір және екі жақты қондырғыларда 
жиналады; контактілі дәнекерлеу және 
жақтау элементтерін майыстыру үшін 
иілу машиналары қолданылады 
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Дәнекерленетін жалғамайтын арматураны дайындау 
 
Кернеусіз арматура мен ендірілген бөлшектерді дайындау процесі 

келесі операциялар тобынан тұрады: 

 

Арматуралық бұйымдармен операциялар жүргізуге арналған жабдық-
2.2-қосымшада 

 
Кәдімгі темір бетоннан жасалған бұйымдар мен конструкцияларды 

арматуралау 
 

 
 

 

Тегіс емес арматур элементтерін дайындау 

Орамдағы 
арматура болаты 

Түзету және 
кесу 

Майыстыру  

Шыбықшадағы 
арматура болаты  

Түйістіру және 
қалдықсыз кесу 

Торларды және тегіс 
қаңқаны дәнекерлеу 

Кеңістіктік қаңқаларды 
дәнекерлеу 

Майыстыру 

Арматура элементтерін 
жинақтау 

Салмалы 
бөлшектер 

Қалыпты темір бетонның дәнекерлеу арматурасы тегіс, майысқан торлар 
және қаңқасы  

Негізгі үлестіруші монтажды 
арматура 

Тегіс 
торлар 

Майыс
қан 

торлар 
қаңқасы  

Көмекші арматура 

 Құрылымды өндеуде жіне 
көтеруде қолданылатын ілмектер 

және ілгектер, бетон төсеу 
процессінде арматураны ұстауға 
арналған фиксаторлар, металл 

салма бөлшектер 
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а-арматуралық тор   
б, в - жалпақ арматуралық қаңқалар   
г-кеңістіктік арматуралық қаңқа   
д-т-қиманың кеңістіктік қаңқасы   
Е-қос таврлы қиманың кеңістіктік қаңқасы   
ж-арматурадан жасалған иілген тор  
z - дөңгелек арматуралық рамалар 
және-ендірілген арматуралық бөлшектер 

Сурет 2.11 - Арматуралық бұйымдар 
 

Темірбетон конструкцияларын нығайту үшін зауытта жасалған 
арматуралық бұйымдар қолданылады: жалпақ және иілген торлар, жалпақ 
және кеңістіктік жақтаулар және ендірілген бөлшектердің әртүрлі түрлері 
(2.11-сурет). Дәнекерленген арматураның құрылымдық ерекшеліктері 2.16-
кестеде келтірілген. 

 
Кесте 2.16 - Кәдімгі темірбетонның дәнекерленген арматурасы 
Арматура 

түрі 
Дизайн сипаттамасы Дизайн ерекшеліктері Арматура бейнесі 

Жалпақ 
торлар  

Қиылыстарда 
дәнекерленетін екі 
өзара перпендикуляр 
бағытта өзектері бар 
жалпақ арматуралық 
конструкция (5-тен кем 
емес және бойлық 
өзектер) 

Бойлық жұмыс 
(есептеу) арматурасы 
және көлденең тарату 
шыбықтары бар немесе 
екі бағытта жұмыс 
арматурасы бар торлар, 
сондай-ақ құрылымға 
есептеусіз енгізілген 
арматуралық торлар 
бар  
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2.16 кестенің жалғасы 
Арматура 

түрі 
Дизайн сипаттамасы Дизайн 

ерекшеліктері 
Арматура бейнесі 

  тарату, монтаждау 
арматурасы 

 

Иілген 
торлар 

Дайын жалпақ торды 
бір уақытта иілу 
арқылы алынған иілген 
арматуралық құрылым 

Тордың иілу 
орындарында әртүрлі 
контурлары бар 
бірыңғай иілген 
торларды ажыратыңыз  

Жалпақ 
арматуралы
қ рамалар 
 

Қиғаш, көлденең 
өзектермен немесе 
қамыттармен жалғанған 
өзектерден (4 өзектен 
артық емес) 
құрастырылған жалпақ 
арматуралық 
конструкция. 

Рамалардың жұмыс 
(есептеу) арматурасы-
бұл раманың төменгі 
аймағында орналасқан 
бойлық өзектер (оның 
жобалық жағдайында); 
жіңішке жоғарғы 
бойлық өзектер 
монтаждық 
арматураның рөлін 
атқарады  

 
 
 

Көлемді 
(кеңістіктік
) 
арматуралы
қ қаңқалар  

Жоғарғы белдіктің бір 
бойлық өзегінен, 
төменгі белдіктің екі 
(үш) бойлық 
өзектерінен және 
көлденең диагональды 
өзектерден тұратын, екі 
жағынан (бір жағынан) 
жоғарғы және төменгі 
белдіктердің бойлық 
өзектерімен 
автоматтандырылған 
дәнекерлеу арқылы 
қосылған кеңістіктік 
тірек дәнекерленген 
құрылым. 

Алдын ала 
дайындалған 
торлардан және 
жалпақ жақтаулардан 
алдын-ала 
дайындалған жалпақ 
элементтерді 
майыстырып немесе 
майыстырмай 
дәнекерлеу арқылы 
алынады. 

 

 Металл 
ендірілге
н 
бөлшекте
р 

Бұйымдардың 
беріктік 
сипаттамаларын 
жақсартатын 
дәнекерленген 
конструкцияларды 
қосуға арналған 
металл өнімдері 

Болат 
пластиналардың 
немесе Профильді 
прокаттың 
бөліктерінен 
жасалған және 
негізгі арматураға 
якорь қысқышы 
арқылы 
дәнекерленген 
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Алдын ала кернеулі темір-бетон бұйымдары мен 
конструкцияларын арматуралау 

 
Темірбетон конструкцияларындағы ішкі кернеу жағдайы бетонды 

кернеулер мен созылу деформацияларынан босатады, бетонның алдын-ала 
қысылуы оларды жояды, өнімдердің сыну төзімділігі артады. 

Процестің мәні: бетонда өнімнің бүкіл қимасында немесе 
оның созылған аймағында алдын-ала қысу жасалады. Созылған 
арматура бетонға мықтап бекітілген, бетон қатайғаннан кейін 
арматураның кернеуі алынып тасталады, ол бастапқы күйін алуға 
тырысады және бетонға қысу күштерінің бір бөлігін береді. Қысу 

мөлшері жұмыс жүктемесі кезінде бетонда пайда болатын есептелген созылу 
кернеуінен асып кетуі керек.  

Алдын ала кернеулі темір-бетон конструкциялары олардың типіне 
байланысты мерзімді профильдегі Болат өзектермен, беріктігі жоғары 
арматураның бумаларымен немесе спиральді орам арқандарымен 
арматураланады (2.12-сурет). 

Алдын ала кернеулі темір-бетон конструкцияларының 
артықшылықтары: 

 

Едәуір айтарлықтай салмақты 
көтереді 

Құрылымның кесілген жерін 
кішірейтуге мүмкіндік береді 

Арматураның шығынын азайтады Бетон шығынын азайтады 

Алдын ала керілген темір бетон құрылымы 
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 1-өзекті арматура;  
2-соңында бұрандалы қысқа;  
3-плита;  
4-жаңғақ; 
5-білік;  
6 сәулелі арматура;  
7-Жең 

Сурет 2.12 - Кернеулі желілік арматуралық элементтер 
а) өзекті элемент; б) өзекті анкер; в) жеті және он тоғыз сымды жіп; г) 

екі және үш қатарлы арқан (7 сымнан тұратын жіп); д) екі қатарлы арқан (19 
сымнан тұратын жіп); е) гильзалы анкер; ж) гильзалы анкер. 

 
Алдын ала кернеулі бұйымдардың арматурасы: 

 

Қолданыстағы нормативтерге сәйкес – арматураның керілу шамасы 
оның аққыштық шегінің 85-90% - ынан аспауы тиіс және арматуралық 
Болаттың серпімді деформациялары шегінде болуы тиіс; және аққыштық 
белгілі көрсеткіштері жоқ көміртекті болаттар үшін үзілуге беріктік шегінің 
65-70% - ы. Бұл көрсеткіштер қысылатын бетонның көлденең қимасын және 
қысудың берілген мөлшерін ескере отырып, кернеулі арматураның көлденең 
қимасын анықтау үшін қолданылады. 

Арматуралық Болаттың беріктігі мен алдын-ала кернеудің 
жоғарылауымен арматураның шығыны азаяды.  

Алдын ала 
керілген 

құрылымның 
АРМАТУРАСЫ 

Негізгі Кернелетін болат 
арматура 

Қосымша және 
көмекші 

Дәнекерленген 
арматурлық 

элементтер – торлар, 
тегіс қаңқалар 
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Кесте 2.16 - Арматураны керу тәсілдері 
Механикалық: Электрлік 

 
Электромеханикалық: Цементтің 

арнайы түрін 
кеңейту 

энергиясы 
есебінен 

Кернеу қамтамасыз етіледі 
1.гидравликалық домкратпен 
2. арматураның шағын 
қималары және аз күш - 
жігер кезінде-жүктіңнемесе 
бұрандалы құрылғылардың 
көмегімен 

тиісті 
температураға 
дейін электрлік 
қыздыру 

арматураның берілген 
кернеуінің бір бөлігі 
механикалық және бір 
бөлігі 
электротермиялық 
әдіспен жүзеге 
асырылады 

цементтегі 
бетонның 
еркін кеңеюі 

 
Арматураны тарту 2 тәсілмен жүргізіледі: 
1. Бетон қоспасын төсемес бұрын; 
2. Дайын конструкцияға (қалыпталған бұйым Болат 

сыммен оралады немесе керілген арматура бұйымның денесі 
арқылы өткізіледі). 

1-ші әдіс арматураны тарту үшін қосымша жабдықты қажет етеді, 
2-ші әдіс технологияда көп уақытты қажет етеді. Іс жүзінде 1-ші әдіс жиі 
қолданылады. 

Алдын ала кернеулі бұйымдарды өндіру процесінде арматураның 
керілуін бақылау жүзеге асырылады. Кезең-кезеңмен бақыланады: 

1. Бетондау алдында-арматураның керілу дәрежесі; 
2. Керу кезінде - арматураның керілуінің біркелкілігі; 
3. Кернеуді босатпас бұрын-бетондағы арматураның беріктілігі. 
Арматураның керілуінде рұқсат етілген тербелістер жобалық 

мәннен ±10% шегінде болуы тиіс. 
Әр түрлі әдістер қолданылады: динамометр, манометр, индикатор 

сызғыш, индикатор аспаптары, резонанстық кернеу индикаторы (өлшеу 
әдісі кернеу өзегінің тербеліс жиілігі құрылғы элементтерінің еркін 
тербеліс жиілігімен сәйкес келген кезде пайда болатын тербеліс 
резонансының құбылысына негізделген).  

Дайындаманың ұзындығын және арматураның кеңеюін 
кернеулі арматураның табиғи жиілік тербелістерін өлшеу 
әдісі - электронды жиілік өлшегіштер арқылы автоматты 
түрде анықтайтын құрылғылар бар. 
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2.2.5. Арматура цехтарын есептеу және жобалау 
 

Арматура цехын жобалау алгоритмі

 

 

Теориялық есептеулер. 
Арматуралық элементтер жиынтығына сағаттық қажеттілік қалыптау 

цехының өнім шығару көлеміне байланысты анықталады:  
 

Пчас = Пгод
Фв ∙Ṿизд

, м / сағ                                             (2.6) 

 
мұндағы Пгод-бұйымдарды шығарудың жылдық көлемі, м3/жыл; 
Фв-жұмыс уақытының есептік қоры, сағат; 
Vизд .- базалық өнімнің көлемі, м3. 

Негізгі технологиялық жабдықты есептеу кезінде Пэкспмашиналарының 
пайдалану өнімділігі анықталады., ол жалпы уақыт шығындары бойынша 
белгіленеді: 

 
Пэксп. =  Пмаш ∙  Корг, м / сағ                                    (2.7)   

 
мұндағы Пмаш-машиналық өнімділік, м / с; 
Корг-процесті ұйымдастыру коэффициенті.  
Дұрыс кесу машиналары үшін Корг = 0,7; станоктар үшін – 0,85; 
автоматтандырылмаған көп электрод үшін – 0,75; электродты дәнекерлеу 
үшін – 0,25. 

 
Арматура цехының жабдықтарын есептеу мысалы 

 
Практикалық тапсырма: жалпақ торларды өндіруге қажетті 

жабдықты таңдаңыз. 
7975/1 желісі қолданылады, желінің Сағаттық өнімділігі 120 м/сағ. 

Тегіс торларға жылдық қажеттілік жылына 1320 тонн/жылына  
lизд = 11950 мм - тордың ұзындығы; мизд = 22,67 кг-тордың массасы. 

Жобалауға 
арналған 

мәліметтер 
Өнімді шығару 
бағдарламасы, 

арматура 
элементтерінің 

сипаттамасы 

Арматура 
элементтерін 

дайындау 
процессіндегі 

технологиялық 
сызбанұсқасын 

өңдеу 

Цех 
жабдықтарының 

жиынтығы 
жиналады 
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Тапсырманы орындау технологиясы: бұл есептеуді пайдалану 
өнімділігін анықтау арқылы жүргізу керек (Pexp.) және жылдық өнімділігі 
(Пгод.). 

 
Есептеуді орындау: 
1.2.7 формуласы бойынша пайдалану өнімділігін анықтаймыз: 
 

Пэксп  =  Пмаш ∙  Корг, м / сағ 
 

мұндағы Пмаш-желінің Сағаттық өнімділігі, м / сағ; 
К-желінің конструкциялық қабілетін ескеретін коэффициент,  
(К = 0,85).  
 

Пэксп. = 0,85 ∙ 120 = 102 м/сағ. 
 

2.Желінің жылдық өнімділігін анықтаңыз: 
 

Пгод  =  (Пэксп ∙ Фв)
𝑙𝑙изд. ∙  𝑚𝑚изд , т / жыл.                                                 (2.8) 

 
мұндағы ЖТ-жылдық уақыт қоры (ЖТ = 4048 сағ); 
lзд-тор ұзындығы, мм; 
мизд-тордың салмағы, кг.  

Пгод = (102 ∙ 4048)/11950 ∙ 22,67 = 783,293 т / жыл 
3. Жолдардың санын анықтаңыз: 
4.  

П =  Пгод.задание
Пгод

, дана                                           (2.9) 

 
Пгод қайда.тапсырма-жалпақ торларға жылдық қажеттілік (Пгод.тапсырма=1320 
т/жыл). 

П = 1320/783, 293 = 1,68≈ 2 дана. 
Біз 2 7975/1 сызығын қабылдаймыз. 

 

2.2.6. Қалыптау-темірбетон бұйымдарын өндірудің негізгі процесі 
 
Темірбетон конструкцияларын өндіретін кәсіпорындарды жобалау 

темірбетон бұйымдарын өндірудің технологиялық процесіне негізделген.  
Темірбетон бұйымдарын өндірудің технологиялық процесі бірқатар 

дәйекті кезеңдерді білдіреді: 
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Технологиялық процестің реттілігіне сүйене отырып, темірбетон 
шығаратын зауыттар қажетті цехтармен және учаскелермен 
жабдықталған. Негізгі өндіріс құрамына мыналар кіреді: бетон 
араластыру бөлімдері, арматуралық цехтар, қалыптау цехтары, 

қойма бөлмелері. 
Бұдан басқа, кәсіпорындар қосалқы өндіріс цехтарымен жабдықталуы 

мүмкін: қалыптар мен қалыптарды дайындау және жөндеу, жөндеу цехтары, 
қазандықтар, электр станциялары, зертханалар.  

Зауыттардың жинақталуы өндіріс қуатына және кәсіпорынның нақты 
жеке мүмкіндіктеріне байланысты. Өндірісті жобалауда негізгі рөлді 
таңдалған қалыптау әдістері мен өндіріс әдістері атқарады. 

Қалыптау-темірбетон конструкцияларын өндірудегі маңызды 
процестердің бірі. 

 
Қалыптау процесінің реттілігі: 

 

Бетон 
қоспасын 
дайындау 

Арматуран
ы және 

арматура 
қаңқасын 
дайындау 

Арматур
алау 

Қалыптас
тыру 

Жылу 
ылғалды 

өңдеу 

Өнімнің 
толық 
дайын 

болуына 
дейін 

жетілдіру 

Жылумен өңдеуден кейін өнімді қалыптан шығару (алдын ала 
керілген өнімді дайындауда қатты бетонды қаттырақ керуге 

күш түсіру)  

Қалыптастыру – бетон қоспасын қалау, қалыпқа бөлу және 
нығыздау, беткі қабатын тегістеу 

 Арматура қаңқасын қалыпқа бөлу және ораластыру 

Бетондау формасын дайындау (тазалау, құрастыру, майлау) 
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Күрделі конфигурациядағы ірі 
габаритті бұйымдарды 
өндіруге арналған бекітілген 
немесетөңкерілген формалар 
матрицалар деп аталады 
 

Қалыптаудың қажетті нәтижесі-жоғары сапалы өнім: берілген 
геометриялық пішінмен, өлшемдермен, материалдың біртекті құрамымен, 
қосымша өңдеуді қажет етпейтін арматура мен ендірілген бөлшектердің 
жобалық саны мен орналасуымен. 

Өнімнің жоғары сапасы: қалыптардың сапасы, майлау сапасы, бетон 
қоспасының сапасы, дұрыс таңдалған әдістер және қалыптау 
жабдықтарының нақты жұмыс режимі. 

Нысандары. Пішіндерге қойылатын талаптар: қарапайымдылық, 
құрастыру және бөлшектеу ыңғайлылығы, құрылымның қаттылығы, пішін 
элементтерін қосудың сенімділігі (бетон қоспасының ағып кетуін немесе 
ағындардың пайда болуын болдырмау үшін). 
 
Кесте 2.18 - Формалардың жіктелуі 
1 Орнату әдісі бойынша Жылжымалы (тасымалданатын, катучные, 

опрокидные) 
Қозғалмайтын 

2 Арматура түрі бойынша  Напрягаемые-арматураның керілуінен 
күш қалыптардың тіреулеріне беріледі 
Ненапрягаемые  

3 Бұйымдар саны бойынша Жеке-бір өнім үшін 
Топтық-бірнеше өнімдер үшін 

4 Материалдың түрі бойынша Металл, ағаш, пластмасса, темірбетон, 
аралас 

5 Бұйымның орналасқан жеріне 
байланысты  

Көлденең  
Тік  

6 Дизайн ерекшеліктері бойынша Қайырмалы және алмалы-салмалы 
борттары бар құрастырмалы-жиналмалы 

 
Жобалау ұсынылады:  
- жылжымалы Нысандар-металдан, жылжымайтын – темір 

бетоннан және металдан жасалған; 
- штампталған Болат бөліктерден салмақты азайтуға арналған 

металл қалыптар. 
Қолдану ұсынылады: 
-ағаш және металл ағаш формалары, өйткені олар аз мөлшерде өнім 

үшін ғана тозады.  
Нысандарды пайдалануға қойылатын негізгі талаптар: 
1.Бір жолмен мұқият тазалау: 
Механикалық әдіс-дөңгелек болат щеткалары мен тегістеу дискілері 

бар қол электр құралдарын, арнайы машиналарды қолдану. 
Пневматикалық әдіс-формаларды 

сығылған ауамен үрлеу. 
Химиялық әдіс-әлсіз қышқыл 

ерітінділерімен емдеу. 
2. Сапалы майлауды қолдану 
Қолданылады: Машиналарды 
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майлау үшін пайдаланылған майлар, керосин немесе Соляр майындағы 
петролатум, керосинмен парафин, техникалық вазелин, су негізіндегі 
эмульсиялық майлағыштар. 

3.Нысандарды ағымдағы және жоспарлы-алдын ала жөндеуді 
ұйымдастыру. 
 
Кесте 2.19 - Кәсіпорындарда қолданылатын формалардың мысалдары 

 
Іргетас блоктарының пішіні 

 

 
 

Еден плитасының пішіні 

 
Баспалдақ шерулерінің пішіні 

 
Желдеткіш блоктарының пішіні 

 
 

 
Көпір плиталарының пішіні 

 
 

 
 
Балкон қоршауының формалары 

 
Нысандарды пайдаланудың жоспарлы мерзімі 5 жыл! 

Оларды пайдалануды экономикалық тұрғыдан тиімді ету үшін 
дұрыс жұмыс, жоғары айналым, қалыптарды ұзақ пайдалану 
қажет. Бұған кәсіпорындардың шектеулі мөлшердегі өнімдердің 

белгілі бір ассортиментіне мамандануы ықпал етеді.  
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Кесте 2.20 - Бұйымдарды қалыптау әдістерінің жіктелуі 
 Қалыптау әдісі Қандай қоспалар қолданылады 
1. Құю әдісімен қалыптау-пішінді 

бетон қоспасымен толтыру 
қоспаның өз салмағының әсерінен 
жүзеге асырылады 

 Жылжымалы (құйылған, ағатын) 
қоспалар, ұялы қоспалар үшін 

2. Дірілді өңдеу арқылы қалыптау Белсенді емес қоспалар үшін 
3. Шағын көлемді қысыммен 

виброөңдеумен қалыптау 
Қатты бетон қоспалары үшін 

4. Қалыптау еріксіз бар бетон 
қоспаны сығымдау жолмен, 
трамбованием, укаткой  

Қатты, аз байланысқан, борпылдақ-
сусымалы қоспалар үшін 

5. Вибропрессиялау Бастапқы су құрамы жоғары 
жылжымалы және жылжымалы 
қоспалар үшін 

6. Орталықтан тепкіш қалыптау 
7. Артық суды сығу арқылы Діріл 

вакуумдау 
 

Бетон қоспаларының көпшілігі тығыздауды қажет етеді. 
Бастапқы су мөлшерінің азаюымен, қатты қоспаларға көшу кезінде 
діріл қажеттілігі азаяды, әсіресе қатты қоспалар үшін – алынып 
тасталады. 

 
Қалыптаудың негізгі әдістерінің мәні 
 
Престеу 
Престеу бетон қоспасының бөлшектерін араластыруды, 

жақындастыруды және қысуды қамтамасыз етеді (сурет.2.13).Қатты 
қоспаларды басу кішкентай қалыңдықтағы өнімдер үшін ұтымды! 

 
1-төсек 
2-форма    
3-соққы 
4-соққы 
5-бетон қоспасы 

Сурет 2.13 - Басу схемасы 
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Торкреттеу - цемент-
құм ерітіндісінің немесе ұсақ 
түйіршікті қоспаның жұқа 
қабаттарын өнімнің бетіне 
сығылған ауаның қысымымен 
дəйекті қолдану əдісі. 

Нығыздау 
Тығыздау процесі басуға ұқсас, тек қысым күштері бірнеше рет 

қайталанатын соққылармен қолданылады. Бұл жағдайда агрегат бетон 
қоспасында қозғалады және тығыздалады. Тығыздау бетон қоспасын едәуір 
қалыңдықтағы өнімдерде қабаттарға төсеу кезінде тығыздау үшін 
қолданылады. 

Торкреттеу 
Бұл әдіс тік және көлденең беттерді 

қалыптастыруға мүмкіндік береді. 
Жұқа қабырғалы армоцементтік 

конструкцияларды бетондау кезінде, 
алдын ала кернеулі арынды темірбетон 
құбырларды дайындау кезінде қорғаныс 
қабатын жағу үшін, бетондау ақауларын 
түзету үшін қолданылады (2.14-сурет). 
 

 
 
 
Дірілді қалыптау 

Бұл әдіспен бетон қоспасын тарататын және тығыздайтын дірілдейтін 
штамп бетон қоспасының бетіне орнатылады (2.15-сурет). Күрделі профиль 
өнімдерін алуға болады. 

 
 

Сурет 2.14 - Торкреттеу схемасы 
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1-форма 
2-бетон қоспасы 
3-виброштамп 
4-қысқыш жақтау 

Сурет 2.15 - Дірілді қалыптау схемасы 
 
Вибропрокат 
Діріл илектеу процесі бір мезгілде басу қысыммен жылжымалы діріл 

қалыптап болып табылады (сурет 2.16).Ол ұзын қабырғалы жұқа қабырғалы 
бұйымдарды өндіруде қолданылады. 

 
Сурет 2.16 - Вибропрокат процесінің сызбасы 

 
Вибровакуумдау 
Бетон қоспасының бетіне немесе ішіне салынған вакуумдық 

құрылғылар басылады және тығыздалады (2.17-сурет). Егер діріл қосымша 
жүргізілсе, тығыздау қарқынды болады. Вакуумдау жұқа қабырғалы 
бұйымдарды қалыптау кезінде және монолитті құрылымдарда бетонды беткі 
тығыздау үшін қолданылады. Бұл жағдайда бетонның соңғы беріктігі 20-25% 
- ға артады.  
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1-Өнім 
2-діріл алаңы 
3-вакуум-қалқан 
4-құрастырмалы коллектор 
5-шлангтар 
6-су жинағыш 
7-Құбыр 

Сурет 2.17 - Дірілді вакуумдау схемасы 
 
Бұйымдарды діріл алаңқайларында қалыптау 
Бетон қоспасын тығыздау тербелістерді тудыратын әртүрлі діріл 

құрылғыларымен жүзеге асырылады (2.18-сурет). Өнімдердің жоғарғы 
қабатының сапасын және биіктігі бойынша бетонның біркелкілігін арттыру 
үшін жүктемелер қолданылады. Бұл әдіс 3×6, 3×12 және 3×18 м ауытқу 
жиілігі 47,5 Гц және амплитудасы 0,4-0,6 мм болатын өнімдерді 
қалыптастыруға мүмкіндік береді. 

 
1-соққы алаңы;  
2-теңдестіру алаңы;  
3-аялдамалар;  
4-жетек;  

5-байланыстырушы өзек;  
6-буфер;  
7-серпімді элементтер 

Сурет 2.18 - Соққы-діріл алаңының сызбасы 
 
 



110
  
 

Центрифугалау  
Әдістің мәні-бетон қоспасы қалыпқа салынып, тез айналуға ұшырайды. 

Су бетоннан сығылады және ол жоғары тығыздыққа ие болады. Бұл әдіс 
құбырлы құрылымдарды өндіру үшін қолданылады. 

Темірбетон конструкцияларын қалыптастыру әдістері-бұл жаңа әдістер 
мен өнертабыстар пайда болатын сала. 

Қазіргі заманғы жетістіктердің бірі-қалыптау әдісі, оның 
ішінде бетон қоспасының пішініне қабатты төсеу және өнімнің 
екі қарама-қарсы жағынан бір уақытта діріл әсерінен қабаттарды 
тығыздау. Бетон қоспасының тасымалдаушы қабатын 
қалыптастырғаннан кейін ыстыққа төзімді отқа төзімді 

жабыннан бетон қоспасының жоғарғы қабаты төселеді және тығыздау 10-15 
секунд ішінде жүзеге асырылады. Бұл қалыптау әдісі құрылымдарды өрттің 
температуралық әсерінен қорғауға және олардың отқа төзімділігін арттыруға 
көмектеседі. 

Бетон қоспасын қалыптарға төсеу және тарату бункерлермен, бетон 
таратқыштармен және бетон төсегіштермен жүзеге асырылады.  

Бетон таратқыштар-қалыптау орындарында бетон қоспасын 
қабылдауға және таратуға арналған жабдық (2.19-сурет). Бұл цех алаңының 
көлденең бағытында қозғалатын бункері бар жартылай бағаналы портал. 

 
Сурет 1.43 -Түп кескіш  

 
Бетон төсегіштер-бұл функцияларға қосымша бетон қоспасын 

таратуды жүзеге асыратын жабдық. Бетон қоспасын тегістеуді, тегістеуді 
және тығыздауды жүзеге асыратын бетон төсегіштердің модельдері бар. 
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Центрифугалау  
Әдістің мәні-бетон қоспасы қалыпқа салынып, тез айналуға ұшырайды. 
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Бетон таратқыштар-қалыптау орындарында бетон қоспасын 
қабылдауға және таратуға арналған жабдық (2.19-сурет). Бұл цех алаңының 
көлденең бағытында қозғалатын бункері бар жартылай бағаналы портал. 

 
Сурет 1.43 -Түп кескіш  

 
Бетон төсегіштер-бұл функцияларға қосымша бетон қоспасын 

таратуды жүзеге асыратын жабдық. Бетон қоспасын тегістеуді, тегістеуді 
және тығыздауды жүзеге асыратын бетон төсегіштердің модельдері бар. 

  
 

 
Сурет 1.43 -Түп кескіш 

 
Әр түрлі конструкциялар мен өлшемдердің пішіндеріне қызмет ететін 

әмбебап модельдер бар, олар белгілі бір типтегі өнімдерге арналған. Көбінесе 
бөлшек тарату және бетон қоспасын төсеу қолданылады.  Бетон төсегіштің 
негізгі бөлігі-Шығыс бункері. Бетон қоспасын тегістеу және тығыздау үшін 
рельстер, цилиндрлік роликтер қолданылады. 

Өнім номенклатурасына сүйене отырып, үлестірмелі жабдықтың 
белгілі бір түрінің пайдасына таңдау жасалады. Мысалы, бетон төсегіштер 
қалыптардың бойлық және көлденең орналасуы бар конвейерлерге қызмет 
ете алады, ілулі болуы мүмкін, бұл қалыптау посттарын қол жетімді етеді. 

Құбырларды тік күйінде өндіруде фидердің бұрандалы орналасуы бар 
бетон төсегіштер қолданылады. 

Бетон қоспасын төсеу орнына бетон араластырғыш қондырғылардан 
тарату аймақтарына тасымалдау бойынша операциялар таспалы 
конвейерлердің, өздігінен жүретін үлестіргіш бункерлердің, өздігінен 
жүретін қауғалардың, бетон Сорғылардың және ерітінді сорғылардың, 
пневматикалық көлік жүйесінің, автокөліктің көмегімен жүргізіледі. 

Белгілі бір көлік құралдарын таңдау цех учаскелерінің орналасу 
шешімдеріне, өнімді қалыптастыру процесіне, қоспаның көрсеткіштеріне 
байланысты. 

Қазіргі уақытта жаңа буын жабдықтары - бетон қоспасын 
автоматты түрде беру процесі бар өздігінен жүретін тарату 
бункерлері бар. Қалыптау цехтарын жобалау нормалары 2.3-
қосымшада келтірілген. 

 
2.2.7. Бетонды тездетіп қатайту әдістері 
 
Бетонды термиялық өңдеу түрлері және оның тиімділігі 
 
Бетонды термиялық өңдеу бетонның қатаю процесін жылдамдатуға, 

формалардың айналымын арттыруға, дүкен алаңдарын пайдалану тиімділігін 
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арттыруға және құрылымдардың өндіріс ұзақтығын қысқартуға мүмкіндік 
береді. 

Іс жүзінде термиялық өңдеудің түрлері қолданылады: 
- камераларда булау (қалыпты атмосфералық қысым және 60-100°С 

температурада); 
- автоклавтарда булану (су буының жоғары қысымы және 174,5—191°С 

температурада); 
- жабық пішіндегі қыздыру (пішіннің беттері арқылы жылу беру 

арқылы); 
- электр жылыту (электр тогының бетон арқылы өтуімен); 
- бетонды сыртқы жылу көздерімен жылыту (ашық беттер жағынан); 
- электромагниттік өрістегі индукциялық токтармен бетонды қыздыру; 
- күн энергиясын пайдалану; 
- бетон қоспасын қалыптарға салмас бұрын жылыту. 

 
Әдістердің комбинациясы мүмкін:  
1. Бетон қоспасын алдын-ала қыздыру; 
2. Қалыпталған бұйымдарды жылумен өңдеу. 

 
Құрылымдардың түріне, өндіріс әдісіне, өнімнің беткі сапасына 

байланысты, термиялық өңдеуге арналған қондырғылар да ерекшеленеді 
(2.21-кесте). 
 
Кесте 2.21 - Қондырғыларды жіктеу 

Әрекет принципі бойынша: 
Кезеңдік әрекет ететін қондырғылар Үздіксіз жұмыс істейтін қондырғылар 

Шұңқырлы камералар, автоклавтар, кассета 
қондырғылары және кассета нысандары 

Туннельді, саңылаулы, тік камералар, 
илектеу орнақтарының камералары 

 
Термиялық өңдеу процесін одан да ұзақ және үнемді ету үшін бетонның 

қатаюын тездетудің басқа әдістерімен біріктіріледі: 
 жылдам қататын жоғары сапалы цементтерді қолдану; 
 цементті белсендіру; 
 орташа қатты және қатты бетон қоспаларын қолдану; 
 бетонды қатайтатын үдеткіш қоспаларды қолдану. 
Бұл комбинация термиялық өңдеу уақытын 8-6 сағатқа дейін 

қысқартады! 
Жылу өңдеуді бетон жобалық беріктіктің 70% деңгейіне жеткенге 

дейін жүргізеді. Құрылымдарды таратқаннан және монтаж орнына 
тасымалдағаннан кейін олардың беріктігі дизайнға жетеді. 

Егер қалыптарды тезірек босату қажет болса, онда құрылымдар аралық 
беріктікке жеткенге дейін өндірісте термиялық өңдеу қолданылады. 

Термиялық өңдеудің тиімділігін бағалау үшін қатаюдың үдеуінің 
көрсеткіші қолданылады – қалыпты қатаюдың 28-күндік 
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арттыруға және құрылымдардың өндіріс ұзақтығын қысқартуға мүмкіндік 
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Іс жүзінде термиялық өңдеудің түрлері қолданылады: 
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- автоклавтарда булану (су буының жоғары қысымы және 174,5—191°С 
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- бетонды сыртқы жылу көздерімен жылыту (ашық беттер жағынан); 
- электромагниттік өрістегі индукциялық токтармен бетонды қыздыру; 
- күн энергиясын пайдалану; 
- бетон қоспасын қалыптарға салмас бұрын жылыту. 

 
Әдістердің комбинациясы мүмкін:  
1. Бетон қоспасын алдын-ала қыздыру; 
2. Қалыпталған бұйымдарды жылумен өңдеу. 
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байланысты, термиялық өңдеуге арналған қондырғылар да ерекшеленеді 
(2.21-кесте). 
 
Кесте 2.21 - Қондырғыларды жіктеу 
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Термиялық өңдеу процесін одан да ұзақ және үнемді ету үшін бетонның 
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 орташа қатты және қатты бетон қоспаларын қолдану; 
 бетонды қатайтатын үдеткіш қоспаларды қолдану. 
Бұл комбинация термиялық өңдеу уақытын 8-6 сағатқа дейін 

қысқартады! 
Жылу өңдеуді бетон жобалық беріктіктің 70% деңгейіне жеткенге 

дейін жүргізеді. Құрылымдарды таратқаннан және монтаж орнына 
тасымалдағаннан кейін олардың беріктігі дизайнға жетеді. 

Егер қалыптарды тезірек босату қажет болса, онда құрылымдар аралық 
беріктікке жеткенге дейін өндірісте термиялық өңдеу қолданылады. 

Термиялық өңдеудің тиімділігін бағалау үшін қатаюдың үдеуінің 
көрсеткіші қолданылады – қалыпты қатаюдың 28-күндік 

  
 

жасындағы бетонның беріктігінің пайызымен көрсетілген термиялық 
өңдеудің соңына қарай беріктік. 

Бетонды термиялық өңдеу кезінде теріс құбылыстар да пайда болуы 
мүмкін: 

 бетон құрылымын бұзу; 
  бұйымның қимасы бойынша қайтымсыз деформациялар; 
  жасалған бұйымдардың ашық беттерінің сыртқы қабаттарын 

қопсыту; 
 бетон беріктігінің артта қалуы; 
 қалыпты қатаю бетонымен салыстырғанда бетонның аязға 

төзімділігі мен су өткізбеушілігінің төмендеуі. 
Мұндай құбылыстарды болдырмау үшін мыналарды қолдану керек: 
  жоғары маркалы, оның ішінде тез қататын цементтер; 
  қатты бетон қоспалары; 
 бастапқы материалдардың ұтымды құрамы; 

 рационалды өңдеу режимі. 
Термиялық өңдеу процесі тиімді болуы үшін барлық оң және мүмкін 

теріс факторларды талдап, термиялық өңдеу кезінде бетонның физика-
механикалық қасиеттерінің төмендеуі минималды болатындай режимді 
таңдау керек. 

Бетонды алдын ала ұстаудың ұсынылатын ұзақтығы-2.4-қосымшада. 
 
 
2.2.8. Өндіріс әдістері 

 
Құрама темірбетон зауыттарында бұйымдарды дайындау келесі 

тәсілдермен жүргізілуі мүмкін: 
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Циклдік типтегі 
Технологиялық желінің қуаты 
- уақыт бірлігінде желіде 
орындалатын циклдар саны 
жəне желі агрегаттарының 
өнімділігі. 

 
 
Өндіріс әдісін дұрыс таңдау кәсіпорынның жоғары 

өнімділігін, ең аз Капиталды шығындарды, өнімнің төмен құнын 
және өнімнің жоғары сапасын қамтамасыз етеді. 

Өндірістің негізгі параметрі 
технологиялық желілердің қуаты 
болып табылады. Өндірістің әртүрлі 
әдістері үшін есептеу циклі ұғымы 
өзіндік мәнге ие. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

•Жабын панелі, бағаналар, қадалар, ұзындығы 
7,2 м болатын беларқалар, блоктар, іргетастар, 
қысымды құбырлар, шпалдар, тіреуіштер, 
лоджия экраны, басбалдақ маршы 

Агрегатты ағынды 

•Көп қуысты панелдер, жабын және ішкі 
қабырғалар панелдері, арқалық бөренелер, кран 
асты бөренелер, фермалар, беларқалар, қадалар. 

Стендтік  

 
• Өндірістік ғимараттардың ішкі 

арақабырғалары мен тұтас жабын панелдері, 
басбалдақ маршы, желдету блоктары және 
т.б. 

Кассеттік   

• Ішкі қабырғалар панелдері, сыртқы 
қабырғалар панелдері, жабынның қырлы 
панелдері, басбалдақ маршы және алаңдар, 
жабынның көп қуысты панелдері. 

Конвейерлік, 
мерзімді 
әрекеттер 

• Ішкі қабырғалар панелдері, сыртқы 
қабырғалар панелдері, жабынның қырлы 
панелдері, тротуар тақтасы, борттық тас, 
ұсақ түйіршікті бетон өнімі. 

Конвейерлік, 
үздіксіз әрекеттер 
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Циклдік типтегі 
Технологиялық желінің қуаты 
- уақыт бірлігінде желіде 
орындалатын циклдар саны 
жəне желі агрегаттарының 
өнімділігі. 

 
 
Өндіріс әдісін дұрыс таңдау кәсіпорынның жоғары 

өнімділігін, ең аз Капиталды шығындарды, өнімнің төмен құнын 
және өнімнің жоғары сапасын қамтамасыз етеді. 

Өндірістің негізгі параметрі 
технологиялық желілердің қуаты 
болып табылады. Өндірістің әртүрлі 
әдістері үшін есептеу циклі ұғымы 
өзіндік мәнге ие. 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

•Жабын панелі, бағаналар, қадалар, ұзындығы 
7,2 м болатын беларқалар, блоктар, іргетастар, 
қысымды құбырлар, шпалдар, тіреуіштер, 
лоджия экраны, басбалдақ маршы 

Агрегатты ағынды 

•Көп қуысты панелдер, жабын және ішкі 
қабырғалар панелдері, арқалық бөренелер, кран 
асты бөренелер, фермалар, беларқалар, қадалар. 

Стендтік  

 
• Өндірістік ғимараттардың ішкі 

арақабырғалары мен тұтас жабын панелдері, 
басбалдақ маршы, желдету блоктары және 
т.б. 

Кассеттік   

• Ішкі қабырғалар панелдері, сыртқы 
қабырғалар панелдері, жабынның қырлы 
панелдері, басбалдақ маршы және алаңдар, 
жабынның көп қуысты панелдері. 

Конвейерлік, 
мерзімді 
әрекеттер 

• Ішкі қабырғалар панелдері, сыртқы 
қабырғалар панелдері, жабынның қырлы 
панелдері, тротуар тақтасы, борттық тас, 
ұсақ түйіршікті бетон өнімі. 

Конвейерлік, 
үздіксіз әрекеттер 

  
 

Кесте 2.22 - Өндірістің әртүрлі тәсілдеріне арналған Есептеу циклдері 
Өндіріс әдісі Есептік цикл 

Агрегаттық-ағындық  Элемент циклінің ұзақтығы 
Стендтік  Стендтегі технологиялық циклдің ұзақтығы 
Кассета  Кассетадағы технологиялық циклдің 

ұзақтығы 
Мерзімді конвейер желісі  Конвейер ырғағы 
Үздіксіз жұмыс істейтін конвейер желісі Конвейердің жылдамдығы және өткен жол 

бірлігінен берілетін өнім көлемі 
 

Темірбетон бұйымдарын өндіру әдістерінің сипаттамасы 
 
Өндірістің агрегаттық-ағындық әдісі-өндірістің ең көп таралған 

түрі. Қалыптар қалыптау постына көпір крандарымен беріледі. Бетон 
қоспасы бетон төсегішпен қалыптарға салынып, діріл платформасына 
тығыздалады, бетонның беті тегістеледі, беті әрленеді және өнім жылу 
ылғалын өңдеу камераларына түседі. Бұйымдармен формалардың қозғалысы 
бір посттан екіншісіне өтеді. Әдістің артықшылықтары: қарапайым 
технологиялық жабдықтар, пішіндердің жоғары айналымы, шағын өндіріс 
орындары, жоғары өнімділік, өнімнің әр түрлі ассортименті.  

Конвейерлік өндіріс әдісі-арнайы көлік құралдарымен бұйымдармен 
нысандарды жылжытудың белгілі бір ырғағымен сипатталады. Пішіндер 
қалыптау постына беріледі.  Бетон қоспасы бетон төсегішпен қалыптарға 
салынып, діріл платформасына тығыздалады, бетонның беті тегістеледі, беті 
әрленеді және өнім жылу ылғалын өңдеу камераларына түседі. Өнімдер бар 
пішіндер конвейердің белгілі бір ырғағымен қозғалады.  Мерзімді және 
үздіксіз конвейерлер ерекшеленеді. Мерзімді конвейерлер жиі қолданылады. 
Әдістің артықшылықтары: өндірісті автоматтандырудың жоғары дәрежесі, 
жабдықты пайдалану тиімділігі, жоғары Еңбек өнімділігі, жоғары зауыттық 
дайындық өнімдерін өндіру. Кемшіліктері: жоғары капиталды 
инвестициялар, жаңа өнім түрлеріне көшу кезінде жабдықты өзгерту 
қажеттілігі. 

Стендтік өндіріс әдісі - әдістің ерекшелігі - барлық дәйекті 
технологиялық операциялар бір жерде орындалады. Өнімдерді қалыптау 
стационарлық формаларда жүреді, ал жабдық бір формадан екіншісіне 
ауысады. Термиялық өңдеу тікелей нысанда жүзеге асырылады. Бетон 
қоспасын тығыздау аспалы немесе терең вибраторлармен жүзеге асырылады. 
Стенд технологиясының жіктелуі өндірісті ұйымдастыру әдісімен жүреді, 
ұзын, қысқа, пакеттік стендтерді ажыратады. 

Бұл әдіс шағын серияларда өнімдер жасау үшін қолданылады. 
Әдістің кемшілігі-механикаландырудың төмен деңгейі, үлкен 

аудандардың қажеттілігі, бір уақытта бірнеше постты материалдармен 
қамтамасыз ету. 

Кассеталық өндіріс әдісі - кассеталық өндіріс әдісімен өнімдер 
қалыпталып бекітілген тік кассета қондырғысында жылу-ылғалмен өңделеді. 
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Кассета қондырғысының әр бөлігінде бір өнім жасалады. Бетон 
қоспасы таспалы конвейермен немесе сорғы арқылы таспалы бөліктерге 
жіберіледі. Аспалы немесе терең вибраторлар бетон қоспасын тығыздайды. 
Кассета қондырғысындағы арнайы бу жейдесі бұйымдарды жылумен және 
ылғалмен өңдеуді жүзеге асырады. 

Кассета қондырғылары ықшам, қарапайым, жұмыс кезінде аздап 
тозады. Кемшіліктері: кассета қондырғысының қалыптау бөліктеріндегі 
бетон қоспасының жеткіліксіз дірілі өнімнің бетінде ақаулардың пайда 
болуына әкеледі. 

 
2.2.9. Өндірістің технологиялық желілерін есептеу негіздері 
 
Өндірістің технологиялық желілерін есептеу негіздері № 1, № 2 

практикалық тапсырмаларда келтірілген. 
№ 1 тәжірибелік тапсырма 
Жылдық өнімділігі 130 мың дана болатын кассета қондырғыларының 

санын есептеңіз. қабырға панельдері. Бір кассета бөлімінде 1 панель 
жасалады. Кассеталардың айналымдылығы 1, 8 айн/тәул. 

Әрбір кассеталық машинада 10 бөліктен тұрады. Негізгі технологиялық 
жабдықтың жылдық жұмыс қоры 255 тәулік. 

Тапсырманы орындау технологиясы: бұл есептеуді жабдықтың 
жұмыс уақытының есептік жылдық қорын және тәулігіне кассета 
қондырғысының айналым санын ескере отырып жүргізу қажет. 

Есептеуді орындау: 
1.Кассеталық бөліктердің саны мына формула бойынша анықталады: 
 

𝑛𝑛 =  Пгод
𝑛𝑛об.Вр

 , дана      (2.10) 

 
мұнда Вр-жабдықтың жұмыс істеу уақытының есептік жылдық қоры, тәулік; 
поб. - тәулігіне кассета қондырғысы айналымдарының саны; 

𝑛𝑛 =  130000255∙1,8 = 283 дана 
2.Кассета қондырғыларының қажетті санын анықтаймыз: 

𝑛𝑛к. =  28310 = 28,3 дана 
Біз 28 кассета машинасын қабылдаймыз. 

 
№ 2 тәжірибелік тапсырма 
 
Қалыптастыру бекетінің өнімділігін, ұялы газдалған бетон блоктарын 

шығаратын агрегаттық-ағындық желінің қалыптау бекеттерінің санын 
анықтаңыз. Діріл технологиясы қолданылады. Өнімнің көлемі-1,25 м3. Өнімді 
қалыптастыру циклі 25 минут. Жылдық өнімділігі-35000 м3. 

Жұмыс тәртібі-2 ауысымда 5 күндік апта. 
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Кассета қондырғысының әр бөлігінде бір өнім жасалады. Бетон 
қоспасы таспалы конвейермен немесе сорғы арқылы таспалы бөліктерге 
жіберіледі. Аспалы немесе терең вибраторлар бетон қоспасын тығыздайды. 
Кассета қондырғысындағы арнайы бу жейдесі бұйымдарды жылумен және 
ылғалмен өңдеуді жүзеге асырады. 

Кассета қондырғылары ықшам, қарапайым, жұмыс кезінде аздап 
тозады. Кемшіліктері: кассета қондырғысының қалыптау бөліктеріндегі 
бетон қоспасының жеткіліксіз дірілі өнімнің бетінде ақаулардың пайда 
болуына әкеледі. 

 
2.2.9. Өндірістің технологиялық желілерін есептеу негіздері 
 
Өндірістің технологиялық желілерін есептеу негіздері № 1, № 2 

практикалық тапсырмаларда келтірілген. 
№ 1 тәжірибелік тапсырма 
Жылдық өнімділігі 130 мың дана болатын кассета қондырғыларының 

санын есептеңіз. қабырға панельдері. Бір кассета бөлімінде 1 панель 
жасалады. Кассеталардың айналымдылығы 1, 8 айн/тәул. 

Әрбір кассеталық машинада 10 бөліктен тұрады. Негізгі технологиялық 
жабдықтың жылдық жұмыс қоры 255 тәулік. 

Тапсырманы орындау технологиясы: бұл есептеуді жабдықтың 
жұмыс уақытының есептік жылдық қорын және тәулігіне кассета 
қондырғысының айналым санын ескере отырып жүргізу қажет. 

Есептеуді орындау: 
1.Кассеталық бөліктердің саны мына формула бойынша анықталады: 
 

𝑛𝑛 =  Пгод
𝑛𝑛об.Вр

 , дана      (2.10) 

 
мұнда Вр-жабдықтың жұмыс істеу уақытының есептік жылдық қоры, тәулік; 
поб. - тәулігіне кассета қондырғысы айналымдарының саны; 

𝑛𝑛 =  130000255∙1,8 = 283 дана 
2.Кассета қондырғыларының қажетті санын анықтаймыз: 

𝑛𝑛к. =  28310 = 28,3 дана 
Біз 28 кассета машинасын қабылдаймыз. 

 
№ 2 тәжірибелік тапсырма 
 
Қалыптастыру бекетінің өнімділігін, ұялы газдалған бетон блоктарын 

шығаратын агрегаттық-ағындық желінің қалыптау бекеттерінің санын 
анықтаңыз. Діріл технологиясы қолданылады. Өнімнің көлемі-1,25 м3. Өнімді 
қалыптастыру циклі 25 минут. Жылдық өнімділігі-35000 м3. 

Жұмыс тәртібі-2 ауысымда 5 күндік апта. 

  
 

Тапсырманы орындау технологиясы: бұл есептеуді келесі ретпен 
жүргізу керек: 1. Қалыптау постының жылдық өнімділігін анықтау 2. 
Қалыптастыру посттарының санын анықтау 

Есептеуді орындау: 
1.Қалыптастыру бекетінің жылдық өнімділігін мына формула бойынша 

анықтаймыз: 
 

Пгод =  Вр∙ℎ ∙ 60
Тц.ф.

,  м3 / жыл    (2.11) 

 
мұндағы ВР ∙ h-жабдықтың жылдық жұмыс қоры, сағат; 
мұндағы h-тәуліктегі жұмыс сағаттарының саны; 
Вр- жылдағы жұмыс күндерінің саны; 
Со.ф. - қалыптау постындағы циклдің ұзақтығы, сағат.; 
V-бір бұйымның көлемі, м3. 

Пгод =  253 ∙ 16 ∙ 60 ∙ 1,25
25  = 12144 м3 / жыл. 

2.Жылдық өнімділікті қамтамасыз ету үшін қалыптау посттарының 
саны: 

𝑛𝑛 =  35000 
12144 =  2,88 ≈  3 поста. 

 

2.3. Металл конструкциялар. Жобалау принциптері, Металл 
конструкцияларды дайындаудың технологиялық процестері 

 
2.3.1. Құрылыс металл конструкциялары туралы жалпы 

мәліметтер 
 
Құрылыста қолданылатын металл конструкциялар болаттан жасалған 

жүк көтергіш элементтерді білдіреді. Металл конструкцияларын жасау түрлі 
металл прокатының қосылыстарын пайдалануды көздейді. 

Өндірісте қолданылатын металл конструкциялар мен бұйымдар 
құрылыс құрылымдарының беріктігін едәуір арттырады және төмен еңбек 
шығындарын қамтамасыз етеді.  Металл конструкцияларын жасау әртүрлі 
құрылыс нысандарының маңызды элементін - құрылымдардың рамалық 
негізін жасауға мүмкіндік береді. 

Дайын металл конструкциялары пайдалану әдісіне сәйкес үш негізгі 
түрге бөлінеді: 

1. Стационарлық - объектіге ұзақ уақытқа орнатылады және 
бекітіледі. 

2. Жиналмалы - бөлшектелгеннен кейін жаңа объектіде пайдалануға 
болады. 

3. Трансформацияланатын - пішіні мен өлшемі бойынша өзгеруі 
мүмкін. 
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Қолдану әдісімен ерекшеленеді:  
1. Ғимараттар мен құрылыстардың қаңқалары. Бұл профиль 

элементтерінен жасалған құрылымдар-арқалықтар, фермалар, бұрыштар, Қос 
таврлар, арна және т.б. 

2. Қоршау конструкциялары - терезе жақтаулары, қақпалар, 
витраждар және т. б. 

Бұл өнімдер үшін Парақ прокаты, бұрыш, шыбық қолданылады. 
3. Цельнометаллические конструкциялар жасалады прокаттан. Бұл 

әртүрлі контейнерлер. 
4. Биік металл конструкциялары-діңгектер, мұнаралар, электр беру 

желілерінің тіректері. Олар негізінен бұрыштан жасалады. 
5. Арматура-сымнан, тордан, шыбықтардан жасалған. 
 
Металл конструкцияларының мақсаты 
Барлық типтегі ғимараттар үшін рамалық негіз ретінде күшейтілген 

металл прокатынан жасалған құрылыс конструкциялары қолданылады. 
Тез салынатын ғимараттар үшін жеңіл құрылыс металл 

конструкциялары қолданылады. 
 
 

 
Сурет 2.21 - Ғимараттың металл қаңқасы 

 
Шағын көлемді нысандар үшін (мысалы, баспалдақтар, қоршаулар) 

шағын металл құрылымдар қолданылады.             
Бұдан басқа цистерналар, металдан жасалған резервуарлар, жол металл 

конструкциялары бар. 
Заманауи өндіріс жағдайында кез-келген пішін мен өлшемді 

біріктіретін металл конструкцияларын жасауға болады. 
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Қолдану әдісімен ерекшеленеді:  
1. Ғимараттар мен құрылыстардың қаңқалары. Бұл профиль 

элементтерінен жасалған құрылымдар-арқалықтар, фермалар, бұрыштар, Қос 
таврлар, арна және т.б. 

2. Қоршау конструкциялары - терезе жақтаулары, қақпалар, 
витраждар және т. б. 

Бұл өнімдер үшін Парақ прокаты, бұрыш, шыбық қолданылады. 
3. Цельнометаллические конструкциялар жасалады прокаттан. Бұл 

әртүрлі контейнерлер. 
4. Биік металл конструкциялары-діңгектер, мұнаралар, электр беру 

желілерінің тіректері. Олар негізінен бұрыштан жасалады. 
5. Арматура-сымнан, тордан, шыбықтардан жасалған. 
 
Металл конструкцияларының мақсаты 
Барлық типтегі ғимараттар үшін рамалық негіз ретінде күшейтілген 

металл прокатынан жасалған құрылыс конструкциялары қолданылады. 
Тез салынатын ғимараттар үшін жеңіл құрылыс металл 

конструкциялары қолданылады. 
 
 

 
Сурет 2.21 - Ғимараттың металл қаңқасы 

 
Шағын көлемді нысандар үшін (мысалы, баспалдақтар, қоршаулар) 

шағын металл құрылымдар қолданылады.             
Бұдан басқа цистерналар, металдан жасалған резервуарлар, жол металл 

конструкциялары бар. 
Заманауи өндіріс жағдайында кез-келген пішін мен өлшемді 

біріктіретін металл конструкцияларын жасауға болады. 
 

 

 

  
 

2.3.2. Металл конструкцияларды дайындау үшін қолданылатын 
материалдар 

 Кесте 2.23 - Құрылыс металл конструкцияларына арналған 
материалдардың түрлері 
№п/п Материалдың атауы Топ, марка 
1 Кәдімгі сапалы көміртекті болат 

I топтар 
 Мартеновская 1. 0-Бап, 2-Бап, Зкп-Бап, 3-Бап, 4-

Бап, 5-Бап Маркалары; 

 Бессемеровская БСТ Маркалары.Зкп 
2 Жоғары сапалы көміртекті болат 

III топ 
 Мартеновская Маркалары М16, М18а, М31а 
3 Төмен қоспаланған конструкциялық Болат (беріктігі жоғары) 
  Маркалары: 15хснд (НЛ2, СХЛ1), 

10ХСНД (СХЛ4), 14г2, 15гс, 
10г2сд (МК).  

 
Жүк көтергіш құрылымдардың материалына ерекше талаптар 
қойылады. 
 

Кесте 2.24 - Көтергіш құрылыс металл конструкцияларына арналған 
материалдардың түрлері 
 Құрылымды пайдалану шарттары Материал конструкция 
1. Статикалық жүктемені қабылдайтын құрылымдар 1. Ст. Зкп маркалы болат 

2. Жылжымалы жүктемелерден немесе үздіксіз жұмыс 
істейтін діріл жүктемелерінен тікелей динамикалық 
әсерді қабылдайтын құрылымдар 

2. Болат 3-Бап 

3. Жылжымалы жүктеменің қарқынды әсерін 
қабылдайтын құрылымдар 

3. Болат М16, М18а 

4. -25° және одан төмен температурада жылжымалы 
жүктемелерді қабылдайтын конструкциялар 

4. Болат М16 және м18а 

5. Үлкен аралықтарда ауыр жүктемелерді қабылдайтын 
құрылымдар, ал кіші аралықтар үшін - арнайы 
техникалық-экономикалық негіздемемен 

5. Болат М16 және м18а 

 
Металл конструкцияларын пайдаланудағы негізгі проблемалардың 

бірі-коррозия. Ол материалдың беріктігін бұзады және ауыр апаттар мен 
адам құрбандықтарына әкелуі мүмкін. 

Коррозияның алдын алу жөніндегі шаралар:  
 Металл бетін мырышталған пленканың жұқа 

қабатымен жабу, бұл металлға оттегінің енуіне жол бермейді. 
 Бірегей технология – алюминийді Болат бетіне жағу. 

Алюминий жабыны мырышқа қарағанда 5-10 есе тиімді. 
Металл конструкцияларының негізгі элементі-илектелген болат. 
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 Прокат болатының жіктелуі-диаграммада: 

 
Жасалған әр түрлі металл конструкциялар құрылыс алаңында 

жиналып, құрылымдық элементті құрайды. Профильдердің алуан түрлері 
және профильдің бір түрінің жиі градациясы әртүрлі экономикалық 
құрылымдарды құруды қамтамасыз етеді.  
 
Кесте 2.25 - Прокат болатының профильдері 

Атауы Сурет Атауы Сурет 
Бұрыштар  

 
 

Таврлар 

 

Швеллерлер  

 
 

 
 
 
 
Тұйық қималар 

 

 

Двутаврлар  

 
 

 

Жайма болаты 

Жайма болат 

қалың жұқа әмбебап 

Пішіндік болат 

Бұрыш, щвеллер, 
қоставр, тавр, 

құбырлар және т.б. 
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 Прокат болатының жіктелуі-диаграммада: 

 
Жасалған әр түрлі металл конструкциялар құрылыс алаңында 

жиналып, құрылымдық элементті құрайды. Профильдердің алуан түрлері 
және профильдің бір түрінің жиі градациясы әртүрлі экономикалық 
құрылымдарды құруды қамтамасыз етеді.  
 
Кесте 2.25 - Прокат болатының профильдері 

Атауы Сурет Атауы Сурет 
Бұрыштар  

 
 

Таврлар 

 

Швеллерлер  

 
 

 
 
 
 
Тұйық қималар 

 

 

Двутаврлар  

 
 

 

Жайма болаты 

Жайма болат 

қалың жұқа әмбебап 

Пішіндік болат 

Бұрыш, щвеллер, 
қоставр, тавр, 

құбырлар және т.б. 

  
 

2.3.3. Металл бұйымдарын дайындаудың технологиялық 
процестері 

 
Металл конструкцияларын жасау бірнеше сатыда жүзеге асырылады, 

олардың арасында құрастыру өте маңызды. Бұл кезеңде металл 
конструкцияларының өндірісі құрылымның жекелеген бөліктерін 
дәнекерлеуді, желімдеуді немесе құрастыруды (болттармен, тойтармалармен) 
қамтуы мүмкін. 

1. Дәнекерлеу-түйістіру желісі бойынша екі бөлік металл ішінара 
ерігенге дейін қыздырылады.  

Электр доғалы дәнекерлеу-электрод балқып, түйіспелі тігісті 
қамтамасыз етеді. 

Нүктелі дәнекерлеу бөлшектерді екі металл парақты қысу орнында 
электр разрядын өткізу арқылы байланыстырады. 

Газды дәнекерлеу де қолданылады. 
 2. Желімдеу-металл бөліктерін жоғары дәлдікпен және сенімділікпен, 

молекулалық деңгейге дейін қосу процесін қамтамасыз етеді. 
3. Болттар мен тойтармалар көмегімен құрастыру Бөлшектерді қосудың 

механикалық тәсілі болып табылады. Діріл жүктемелеріне ұшырайтын 
бұйымдар үшін тойтару процесі жүргізіледі. Тойтармалар элементтерді 
жоғары сенімділікпен байланыстырады, қосылысты әлсіретпейді. 
Бөлшектердің статикалық жағдайында Бұрандалы қосылыстарды қолдануға 
болады 

Құрылыстағы металл конструкцияларының ең танымал түрі-
дәнекерленген бұйымдар. 

 
2.3.4. Металл конструкцияларын өндіруді жобалау 
  
Металл конструкцияларын жобалаудың негізі: 
 дизайн пішінін таңдау; 
  монтаждауды ескере отырып, конструкцияны дайындау үшін 

сызбалар әзірлеу;  
  дизайн есептеу; 
  оңтайлы экономикалық шығындармен сенімді пайдалану мен 

ұзақ өмір сүруді қамтамасыз ететін құрылымның және көлденең қиманың 
жалпы өлшемдерін негіздеу. 

Профильдердің құны бірдей емес. Ең арзан Болат, илектелген Қос 
таврлар мен швеллерлер. Әр түрлі металл профильдерін жобалау кезінде 
әртүрлі типтегі өнімдердің алуан түрлілігі оларды сұрыптау, сақтау, 
тасымалдау бойынша металл конструкцияларын зауыттағы күрделілікті 
арттыратынын ескеру қажет. 

Сондықтан ең көп қолданылатын және экономикалық тиімді түрлердің 
қысқартылған сорттары қолданылады.  
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Металл конструкцияларын шығаратын кәсіпорындардың құрамына 
технологиялық процестің белгілі бір кезеңдерін орындауға 
мамандандырылған цехтар кіреді: 

- фрезерлеу цехы металл прокатын пішуді жүзеге асырады; 
- токарлық цех дайындау үшін жауап береді арнайы бекіту және 

қосымша бөлшектер; 
- престеу-қалыптау цехы металл дайындамалардың жазықтық 

параметрлерін өзгертеді; 
- құрастыру цехы әр түрлі әдістер арқылы өнімдерге жеке элементтерді 

құрастырады; 
- бояу цехында бұйымдарды сырлауға және бояуды жағуға дайындауға 

арналған жабдық бар. 
Металл құрылымдары коррозияға қарсы қорғауды қажет етеді. 

Дәстүрлі қорғаныс әдістерін қолданумен қатар ғалымдар жаңа бірегей 
әдістерді жасауда.  

Англияда металл конструкцияларын спрей түрінде 
полимерлі шайырмен жабу жасалды. Бұл әдіс ең үнемді және 
қолдануға оңай. 

2.4. Тұтқыр заттарды, толтырғыштарды, дайын темір-бетон және 
металл бұйымдарын қабылдау және сақтау 

 
2.4.1. Қоймалардың түрлері 
 
Темірбетон және металл конструкцияларын өндірудің негізгі 

технологиялық процестеріне материалдарды, шикізатты және дайын өнімді 
қабылдау және сақтау процестері де жатады. 

 Темір-бетон және металл конструкциялары кәсіпорындары 
қоймаларының түрлері: 

 

Қоймалардың 
түрлері 

Шикізат материалдары 
қоймасы 

Цемент қоймасы, 
толтырғыш, 

қосымша металл 

Жанар жағармай 
материалдар 

қоймасы 

Дайын өнімдер қоймасы 

Металдық және 
темірбетон 

құрылымдары 
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Металл конструкцияларын шығаратын кәсіпорындардың құрамына 
технологиялық процестің белгілі бір кезеңдерін орындауға 
мамандандырылған цехтар кіреді: 

- фрезерлеу цехы металл прокатын пішуді жүзеге асырады; 
- токарлық цех дайындау үшін жауап береді арнайы бекіту және 

қосымша бөлшектер; 
- престеу-қалыптау цехы металл дайындамалардың жазықтық 

параметрлерін өзгертеді; 
- құрастыру цехы әр түрлі әдістер арқылы өнімдерге жеке элементтерді 

құрастырады; 
- бояу цехында бұйымдарды сырлауға және бояуды жағуға дайындауға 

арналған жабдық бар. 
Металл құрылымдары коррозияға қарсы қорғауды қажет етеді. 

Дәстүрлі қорғаныс әдістерін қолданумен қатар ғалымдар жаңа бірегей 
әдістерді жасауда.  

Англияда металл конструкцияларын спрей түрінде 
полимерлі шайырмен жабу жасалды. Бұл әдіс ең үнемді және 
қолдануға оңай. 

2.4. Тұтқыр заттарды, толтырғыштарды, дайын темір-бетон және 
металл бұйымдарын қабылдау және сақтау 

 
2.4.1. Қоймалардың түрлері 
 
Темірбетон және металл конструкцияларын өндірудің негізгі 

технологиялық процестеріне материалдарды, шикізатты және дайын өнімді 
қабылдау және сақтау процестері де жатады. 

 Темір-бетон және металл конструкциялары кәсіпорындары 
қоймаларының түрлері: 

 

Қоймалардың 
түрлері 

Шикізат материалдары 
қоймасы 

Цемент қоймасы, 
толтырғыш, 

қосымша металл 

Жанар жағармай 
материалдар 

қоймасы 

Дайын өнімдер қоймасы 

Металдық және 
темірбетон 

құрылымдары 

  
 

Қоймалардың негізгі мақсаты-материалдарды қабылдау, 
түсіру, сақтау, беру. Өндіріс ырғағының дәлдігі мен кәсіпорынның 
өнімділігі қоймалардың жұмысын ұйымдастыруға байланысты. 

 
Цемент қоймалары 
 
Цемент кәсіпорынға көліктің әр түрлі түрлерімен түседі: теміржол - 

жабық вагондармен, бункерлік үлгідегі вагондармен, цистерналармен; 
автоцемент тасушылармен; су көлігімен.  

 Цемент қоймаларына қойылатын негізгі талап-олар жабық және 
атмосфералық және жер асты ылғалдылығынан қорғалған болуы керек. 
Сүрлем қоймалары осы талапқа жауап береді. 

Цементті сүрлемдерге салу механикалық, пневматикалық, аэрациялық-
пневматикалық көлікпен жүргізіледі. 

Аэрациялық-пневматикалық көлік цементті биіктігі 25-30 м және 
көлденеңінен 100-200 м жылжытуға мүмкіндік береді. Цемент беру үшін 
пневматикалық көтергіштер, пневматикалық бұрандалы, камералық және 
реактивті сорғылар қолданылады.  

2.4-қосымшадағы нормативтер бойынша цемент қоры туралы деректер. 
 
Толтырғыштар қоймалары 
 
Толтырғыштар кәсіпорынға теміржол көлігімен келеді: 

платформаларда, өздігінен жүктелетін ашық вагондарда, думпкарларда. 
Оларды автокөлікпен және өзен көлігімен жеткізуге болады. Көлік 
құралдарынан гравитациялық әдіспен, итерумен, аударумен түсіріледі. 
Процестерді автоматтандыру үшін қолданылатын машиналар: түсіру 
машиналары, грейферлік шөміштері бар өздігінен жүретін крандар. 

Мұздатылған агрегаттарды босату үшін дірілдеткіш заттар 
қолданылады, олар өз салмағы мен дірілінің әсерінен материалды босатады. 

Агрегат қоймалары сыйымдылық түріне қарай жіктеледі. 
Агрегат қоймаларының негізгі түрлері: 
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Толтырғыштарды түсіру үшін түсіру машиналары, конвейерлер, 

жинауыштар, тиегіштер қолданылады.  
Толтырғыштарды тұтыну нормалары және толтырғыштар қоймаларын 

жобалау нормалары – 2.4-қосымшада. 
 

  

қатқабатты секторлық 

қатқабатты айналымды 

қатқабатты сызықты 

қатқабатты траншеялы 

қатқабатты жоталы 

сүрлемді 

қатқабатты жартылай бункерлі 

бункерлі  

эстакадалық траншеялы 

қатқабатты жартылай бункерлі 
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Толтырғыштарды түсіру үшін түсіру машиналары, конвейерлер, 

жинауыштар, тиегіштер қолданылады.  
Толтырғыштарды тұтыну нормалары және толтырғыштар қоймаларын 

жобалау нормалары – 2.4-қосымшада. 
 

  

қатқабатты секторлық 

қатқабатты айналымды 

қатқабатты сызықты 

қатқабатты траншеялы 

қатқабатты жоталы 

сүрлемді 

қатқабатты жартылай бункерлі 

бункерлі  

эстакадалық траншеялы 

қатқабатты жартылай бункерлі 

  
 

Табақ, арматуралық болат, профильдер, болат прокат қоймалары  
 
Болат қоймаларының ең ұтымды орналасуы оларды одан әрі өңдеу 

жүргізілетін цехтардың жанында орналасқан: арматуралық Болат қоймасы 
арматуралық цехтың сатып алу бөлімдерінің жанында, табақ Болат, профиль, 
болат прокат қоймалары – дәнекерлеу цехы немесе құрастыру учаскесі бар. 

Өзекті болатты сақтау үшін қойма ұяшықтары бар металл сөрелермен, 
сым болатқа арналған бөліктермен, табақ болатқа арналған кассета 
сөрелерімен жабдықталған.  Болаттың диаметрі, сыныбы және маркасы 
стеллаждар мен бөліктердің ұяшықтарына орналастырылатын кестелерде 
көрсетіледі. Сонымен қатар, ұяшықтар мен бөліктердің қалталарында 
болатқа арналған тегтер мен сертификаттар бар. 

Арматуралық қойманың сыйымдылығы – арматуралық цехтың 
металына 30 тәуліктік қажеттіліктен кем емес. Арматура 
қоймасының негізгі жабдықтары-кран-Арқалық немесе тельфер. 

 
Жанар-жағармай материалдарының қоймалары 
 
Жанар-жағармай материалдары қоймаларының орналасуы мен 

жобалануына өрт қауіпсіздігінің ерекше талаптары қойылады. Оларды 
кәсіпорынның арнайы бөлінген аумағына орналастыру, темір бетон 
қабырғалармен қоршау немесе жер білігімен қоршау қажет. 

Қойма өнімдері металл бөшкелерде келіп түседі және сақталады. 
 
Дайын өнім қоймалары 
 
Дайын өнімнің қоймалары тік бұрышты алаң түрінде ашық немесе 

жабық етіп орындалады немесе қалқамен жабдықталады. 
 Дайын өнім қоймасының жабдығы: 

 

Қойманы жабдықтау 

Қойманың негізгі 
жабдықталуы 

Көпір крандарыдар, порталды 
кран, мұнаралы өздігінен 

жүретін крандар, автокрандар, 
автотиегіштер 

Цехтан қоймаға өнімдерді 
жеткізуге арналған жабдықтар 

Электрокарлар, 
электротельферлер, арқалық 

крандар, ролгангтер 
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Дайын бұйымдарды тиеп жөнелтуге ыңғайлы болу үшін қоймалардан 
шығатын жолдар негізгі магистральдық жолдарға және қоймалардың ішкі 
өту жолдарына жалғасуы тиіс. Автомобиль және жаяу жүргіншілер 
қозғалысы үшін қауіпті учаскелер қоршалады, арнайы жазбалармен және 
сигналдармен белгіленеді. Кіру, шығу, бұрылыс көрсеткіштері қолданылады. 

Қоймаішілік өту жолдарына да ерекше талаптар қойылады: қатарларға 
кіру, тиеу, шығу, бір жақты қозғалыс мүмкіндігін ескере отырып орналасуы. 
Машиналардың қарама-қарсы, қиылысатын ағындары алынып тасталады. 
Қоймалау аймақтары арасындағы көлденең өту жолдары 100 м аспайтын 
қашықтықта орналасқан.  

Өнімдерді сақтауға арналған стандарттарға сәйкес бұйымдар 
номенклатурасына байланысты бұйымдар қоймаларда штабельдерде немесе 
кассеталарда сақталады. Әрбір қатарларда бір ғана өлшем немесе маркадағы 
бұйымдар сақталуы тиіс. 

 
Сурет 2.22 - Металл прокатын сақтау 

 
Бұйымдар өту немесе өту жағына қарай қатарлар арасында таңбамен 

орналасуы тиіс, монтаждау ілмектері жоғарғы жағында болуы тиіс. Қатарлар 
мен кассеталарды бұйымдардың саны мен түрі көрсетілген биркалармен 
қамтамасыз етеді. 

Мүмкіндігінше сақтау кезіндегі бұйымдардың жағдайы құрылыстағы 
конструкцияның жұмыс жағдайына сәйкес келуі тиіс.  Сақтау кезінде дайын 
өнімдер шамадан тыс жүктелмеуі керек. Бұйымдарды қатарлап төсеу үшін 
ағаштан жасалған мүкәммалдық төсемдер пайдаланылады. 
 
Кесте 2.26 - Металл бұйымдарын қоймалау  

Штабельдегі арматуралық тор 

 

Сөрелердегі ұсақ сұрыпты 
металл 
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Дайын бұйымдарды тиеп жөнелтуге ыңғайлы болу үшін қоймалардан 
шығатын жолдар негізгі магистральдық жолдарға және қоймалардың ішкі 
өту жолдарына жалғасуы тиіс. Автомобиль және жаяу жүргіншілер 
қозғалысы үшін қауіпті учаскелер қоршалады, арнайы жазбалармен және 
сигналдармен белгіленеді. Кіру, шығу, бұрылыс көрсеткіштері қолданылады. 

Қоймаішілік өту жолдарына да ерекше талаптар қойылады: қатарларға 
кіру, тиеу, шығу, бір жақты қозғалыс мүмкіндігін ескере отырып орналасуы. 
Машиналардың қарама-қарсы, қиылысатын ағындары алынып тасталады. 
Қоймалау аймақтары арасындағы көлденең өту жолдары 100 м аспайтын 
қашықтықта орналасқан.  

Өнімдерді сақтауға арналған стандарттарға сәйкес бұйымдар 
номенклатурасына байланысты бұйымдар қоймаларда штабельдерде немесе 
кассеталарда сақталады. Әрбір қатарларда бір ғана өлшем немесе маркадағы 
бұйымдар сақталуы тиіс. 

 
Сурет 2.22 - Металл прокатын сақтау 

 
Бұйымдар өту немесе өту жағына қарай қатарлар арасында таңбамен 

орналасуы тиіс, монтаждау ілмектері жоғарғы жағында болуы тиіс. Қатарлар 
мен кассеталарды бұйымдардың саны мен түрі көрсетілген биркалармен 
қамтамасыз етеді. 

Мүмкіндігінше сақтау кезіндегі бұйымдардың жағдайы құрылыстағы 
конструкцияның жұмыс жағдайына сәйкес келуі тиіс.  Сақтау кезінде дайын 
өнімдер шамадан тыс жүктелмеуі керек. Бұйымдарды қатарлап төсеу үшін 
ағаштан жасалған мүкәммалдық төсемдер пайдаланылады. 
 
Кесте 2.26 - Металл бұйымдарын қоймалау  

Штабельдегі арматуралық тор 

 

Сөрелердегі ұсақ сұрыпты 
металл 

  
 

  
 

2.26 кестенің жалғасы 

Стеллаждардағы металл табақ 

 

Швеллер 

 
 

 
Шағын диаметрлі құбыр 

 

 
 

 
Дайын өнім қоймаларының көрсеткіштері 2.5-қосымшада көрсетілген. 
Қоймадағы дайын өнімнің қоры 10-11 жұмыс күніне есептелген 

болуы керек.  
 
Кесте 2.27 - Темірбетон бұйымдарын қоймалау 

 
Іргетас блоктары 

 

 
 

Жабын плиталары, жабындар 
 

 
 

 
Ригели 

 

 
 

 
Тік күйдегі арқалықтар 
 

 

 
Арқалықтар мен бағандар тегіс 
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№ 2.4. тәжірибелік жұмыс 
Қоймаларды есептеу 

 
Тапсырма: егер қоймаға бір күнде келетін өнімнің көлемі 

216 м3 болса, дайын темірбетон бұйымдары қоймасының ауданын есептеңіз. 
Тапсырманы орындау технологиясы: бұл есептеуді 1 м2 (ONTP 07-

85) құрастырмалы конструкцияларды сақтау нормаларын ескере отырып 
жүргізу қажет. 

Есептеуді орындау: 
1. Дайын өнім қоймасының сыйымдылығын формула бойынша 

анықтаймыз: 
В =  В1 ∙  Т, м3     (2.12) 

мұндағы В1-Дайын бұйымдардың тәуліктік көлемі, м3 
Т-сақтау ұзақтығы, тәулік. 

B = 216×10 = 2160 м3 
2.Дайын өнім қоймасының ауданын формула бойынша анықтаймыз: 

Псклада =  В ∙  К1 ∙
К2
В2

  ,м2    (2.13) 
мұндағы К1-өту жолдары мен өту жолдарына қойманың ауданын ескеретін 
коэффициент, К1 = 1,5; 
К2 – әртүрлі крандарды қолдану кезінде қойма ауданының ұлғаюын ескеретін 
коэффициент: көпірлі – 1,3; мұнаралы – 1,5; тіректі-1,7; 
В2-қойманың 1 м2 алаңында сақталатын бұйымдардың көлемі, В2 = 1,8. 

Псклада =  2160 × 1,5 × 1,3
1,8  =  2340 м2. 

 
2.5. Өнім ақауының пайда болу және алдын алу себептері 
 
2.5.1. Некенің пайда болу және алдын алу себептері 

 
Бастапқыда ақаулардың себебі технологиялық процесс үшін сапасыз 

бастапқы материалдар мен шикізатты пайдалану болуы мүмкін. 
 

Кесте 2.27 - Бастапқы материалдардың сапасын айқындайтын Негізгі 
көрсеткіштер 

Бастапқы 
материалдардың түрі 

Негізгі көрсеткіштер 

Тұтқыр Түрі, белсенділігі 
Толтырғыштар Астық құрамы, беріктігі 
Су Зиянды қоспалардың құрамы, рН сутегі 

көрсеткіші 
Болат Құрамында зиянды қоспалар, металл емес 

қосындылар бар 
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№ 2.4. тәжірибелік жұмыс 
Қоймаларды есептеу 

 
Тапсырма: егер қоймаға бір күнде келетін өнімнің көлемі 

216 м3 болса, дайын темірбетон бұйымдары қоймасының ауданын есептеңіз. 
Тапсырманы орындау технологиясы: бұл есептеуді 1 м2 (ONTP 07-

85) құрастырмалы конструкцияларды сақтау нормаларын ескере отырып 
жүргізу қажет. 

Есептеуді орындау: 
1. Дайын өнім қоймасының сыйымдылығын формула бойынша 

анықтаймыз: 
В =  В1 ∙  Т, м3     (2.12) 

мұндағы В1-Дайын бұйымдардың тәуліктік көлемі, м3 
Т-сақтау ұзақтығы, тәулік. 

B = 216×10 = 2160 м3 
2.Дайын өнім қоймасының ауданын формула бойынша анықтаймыз: 

Псклада =  В ∙  К1 ∙
К2
В2

  ,м2    (2.13) 
мұндағы К1-өту жолдары мен өту жолдарына қойманың ауданын ескеретін 
коэффициент, К1 = 1,5; 
К2 – әртүрлі крандарды қолдану кезінде қойма ауданының ұлғаюын ескеретін 
коэффициент: көпірлі – 1,3; мұнаралы – 1,5; тіректі-1,7; 
В2-қойманың 1 м2 алаңында сақталатын бұйымдардың көлемі, В2 = 1,8. 

Псклада =  2160 × 1,5 × 1,3
1,8  =  2340 м2. 

 
2.5. Өнім ақауының пайда болу және алдын алу себептері 
 
2.5.1. Некенің пайда болу және алдын алу себептері 

 
Бастапқыда ақаулардың себебі технологиялық процесс үшін сапасыз 

бастапқы материалдар мен шикізатты пайдалану болуы мүмкін. 
 

Кесте 2.27 - Бастапқы материалдардың сапасын айқындайтын Негізгі 
көрсеткіштер 

Бастапқы 
материалдардың түрі 

Негізгі көрсеткіштер 

Тұтқыр Түрі, белсенділігі 
Толтырғыштар Астық құрамы, беріктігі 
Су Зиянды қоспалардың құрамы, рН сутегі 

көрсеткіші 
Болат Құрамында зиянды қоспалар, металл емес 

қосындылар бар 
 
 

  
 

Темірбетон және металл бұйымдарын өндіру технологиясы процесінде 
ақаулардың себептері келесі кезеңдерде пайда болуы мүмкін: 

  бастапқы материалдардың дозалары; 
  бетон қоспасын дайындау; 
 бетон мен арматуралық элементтерді қалыптарға салу; 
  бетон тығыздау және қатаю жеделдету; 
 бұйымдарды жетілдіру және қоймалау; 
 элементтерді қосу (дәнекерлеу, тойтару). 
Сапалы өнімдерді өндіру өндіріс режимдерін қатаң сақтауды талап 

етеді: 
 уақыт; 
 температура; 
 ауаның ылғалдылығы; 

Дайын өнім сапасының нашарлауына әкеп соқпайтын 
оңтайлы режимдер мен мәндерден ауытқуға жол беріледі. Мысалы, 
цемент пен суды мөлшерлеу кезінде рұқсат етілген ауытқулар ±1%, 
толтырғыштар үшін ±2%. 

 
2.5.2. Темір-бетон және металл бұйымдарының өндірісі мен 

сапасын бақылауды ұйымдастыру 
 
Темір-бетон және металл конструкцияларын өндірістік бақылау 

Технологиялық процестің барлық сатыларында жүзеге асырылады.   

  
 Кіріс бақылау-бетонды, арматуралық бұйымдарды, майлау, 

әрлеу, жылу оқшаулағыш материалдарды, болатты, жинақтаушы 
бұйымдарды дайындауға арналған Бастапқы материалдарды бақылау. Бұл 
сапасыз шикізат пен материалдардың салдарынан некені болдырмауға 
мүмкіндік береді, сондай-ақ қазіргі нарықтық қатынастарда бұл тауарларды 
жеткізушілердің жауапкершілігін арттырады. 

 Операциялық бақылау-белгілі бір технологиялық операциялар 
кезінде немесе аяқталғаннан кейін жүзеге асырылады, бетон қоспасының 
сапасын, арматураны орнатудың дәлдігін, дәнекерленген, тойтармалы және 
бөлшектердің басқа қосылыстарының сапасын бақылайды. Дайындалатын 
өнімнің нормативтік-техникалық құжаттама талаптарына сәйкестігін 
белгілеуге мүмкіндік береді. 

 Қабылдау бақылауы-кіріс және операциялық бақылау 
деректерін жинақтайды, дайын өнімге қатысты жүргізіледі, 
конструкциялардың сапалық көрсеткіштерін бақылайды және олардың 

Өндірістік бақылау түрлері 

Кіріс  Операциялық  Қабылдау  
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нормативтік құжаттар мен стандарттардың талаптарына сәйкестігін 
белгілейді. 

Қабылдау бақылауынан кейін өнімді сату мүмкіндігі туралы шешім 
қабылданады. 

Темірбетон және металл конструкцияларын өндіруде статистикалық 
іріктеп бақылау қолданылады. Онда статистикалық әдістер қолданылады, 
жинақталған ақпарат бойынша бақылау жоспарларын талдау және түзету 
жасалады. Бұйымдардың бір бөлігі бақылауға алынады, іріктемелер, 
сынамалар жасалады, ал олар бойынша бұйымдардың барлық партиясы 
бағаланады. 

Темір-бетон және металл бұйымдарының сапасын бақылаудың 
мазмұны: 

Бақыланатын: 
 сыртқы түрі (раковиналардың, жарықтардың, чиптердің 

болмауы); 
 пішіні; 
 геометриялық өлшемдер; 
 тесіктердің, ойықтардың дұрыс орналасуы; 
 орнату ілмектері; 
 қорғаныс қабатының қалыңдығы; 
 арматура мен ендірілген бөлшектердің орналасуы; 
 арматураны керу; 
 беріктік; 
 қаттылық; 
 сызат төзімділігі; 
 дәнекерленген қосылыстарды орындау сапасы; 
 коррозияға төзімділік. 
Бақылау құралдары қолданылады: 
 металл сызғыштар; 
 Болат рулеткалар; 
 өлшеу үлгілері; 
 электромагниттік аспаптар; 
 ионизирующие шығарғыштар; 
 магниттік аспаптар. 
Бақылау әдістері қолданылады: 
 Механикалық: 
 ультрадыбыстық; 
 импульсті; 
 соққы толқыны әдісі; 
 резонанстық; 
 радиометриялық. 
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нормативтік құжаттар мен стандарттардың талаптарына сәйкестігін 
белгілейді. 

Қабылдау бақылауынан кейін өнімді сату мүмкіндігі туралы шешім 
қабылданады. 

Темірбетон және металл конструкцияларын өндіруде статистикалық 
іріктеп бақылау қолданылады. Онда статистикалық әдістер қолданылады, 
жинақталған ақпарат бойынша бақылау жоспарларын талдау және түзету 
жасалады. Бұйымдардың бір бөлігі бақылауға алынады, іріктемелер, 
сынамалар жасалады, ал олар бойынша бұйымдардың барлық партиясы 
бағаланады. 

Темір-бетон және металл бұйымдарының сапасын бақылаудың 
мазмұны: 

Бақыланатын: 
 сыртқы түрі (раковиналардың, жарықтардың, чиптердің 

болмауы); 
 пішіні; 
 геометриялық өлшемдер; 
 тесіктердің, ойықтардың дұрыс орналасуы; 
 орнату ілмектері; 
 қорғаныс қабатының қалыңдығы; 
 арматура мен ендірілген бөлшектердің орналасуы; 
 арматураны керу; 
 беріктік; 
 қаттылық; 
 сызат төзімділігі; 
 дәнекерленген қосылыстарды орындау сапасы; 
 коррозияға төзімділік. 
Бақылау құралдары қолданылады: 
 металл сызғыштар; 
 Болат рулеткалар; 
 өлшеу үлгілері; 
 электромагниттік аспаптар; 
 ионизирующие шығарғыштар; 
 магниттік аспаптар. 
Бақылау әдістері қолданылады: 
 Механикалық: 
 ультрадыбыстық; 
 импульсті; 
 соққы толқыны әдісі; 
 резонанстық; 
 радиометриялық. 

 

  
 

Бетонның беріктігін бақылаудың ең көп қолданылатын әдісі-
бақылау үлгілері бұзылғанға дейін сынау. Бұл әдіс кеңінен 
қолданылғанына қарамастан, оның бірқатар кемшіліктері бар: 
өндірілген үлгілердің көлемі өндіріс көлемінен мүлдем өзгеше, ал 
үлгілерді жасау шарттары әрдайым қалыптау мен қатаюдың 

өндірістік жағдайларына сәйкес келмейді.  Тағы бір әдіс – өнімнен 
бұрғыланған өзектерді пайдалану, олар стандартты үлгілерге ұқсас 
сыналады. Бұл әдіспен бетон үлгілері нақты құрылыс материалы болып 
табылады.  

Кемшіліктері: құрылымның зақымдану қаупі, процестің күрделілігі, 
үлкен еңбек сыйымдылығы. Бұл дәлдікке қарамастан оны қолдануды 
шектейді.  

Қазіргі уақытта бұзбайтын бақылау әдістері кеңінен қолданылады – 
жанама әдістер (пластикалық деформация, серпімді қалпына келтіру, соққы 
импульсі, ультрадыбыстық), тікелей әдістер немесе жергілікті бұзылу 
әдістері (сыну, қабырғаны сындыру, металл дискілерді сындыру). 

Бақылау әдістерінің әрқайсысының оң және теріс жақтары 
бар. Қарапайым әдістер, әдетте, көрсеткіштерді өлшеудің жоғары 
қателіктеріне ие. Нақты әдістерді қолдану қиын болуы мүмкін, 
олар өнімнің ерекше жағдайын қажет етеді, қымбат, жоғары білікті 

мамандарды қажет етеді. Сондықтан таңдау жағдайды толық талдағаннан 
кейін бақылаудың кез-келген әдісінің пайдасына жасалады: кәсіпорынның 
мүмкіндіктері, құрылымның орналасуы, құрылымның жауапкершілік 
дәрежесі және басқа да сәттер. 

Жоғарыда аталған құралдар мен бақылау әдістерінен басқа, 
қазіргі уақытта аз таралған: инфрақызыл, электрлік потенциал, 
діріл-акустикалық, акустикалық-эмиссиялық – оларды қолдану 
тәжірибелік пайдалану сатысында. 

 
№ 2.5. тәжірибелік жұмыс 

Темірбетон конструкциясындағы бетонның беріктігін 
бұзбайтын бақылау әдісімен анықтау 

 
Мақсаты: бетонның беріктігін бұзбайтын бақылау әдісімен-

пластикалық деформация әдісімен анықтауды үйрену. 
Материалдар мен жабдықтар: темірбетон құрылымы, к. п. Қашқаров 

конструкциясының эталонды балғасы, бұрыштық масштаб, бетонның 
беріктігін анықтауға арналған график. 

Әдістеме принципі: балғамен темірбетон бетіне соғылған кезде бір 
уақытта екі баспа пайда болады: біреуі – темірбетондағы DB диаметрі, 
екіншісі – балғаның анықтамалық өзегіндегі DE диаметрі. Үшін сипаттама 
бетонның беріктігі қабылдайды қатынасы dб/dэ, ол бойынша анықтайды 
беріктігі бетонның осы жерде конструкциялары.  
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Жұмыс барысы: 
1. Тірек балғамен темірбетон бетіне құрылымның ұзындығы немесе 

ауданы бойынша әртүрлі нүктелерде кем дегенде 10 соққыны жағыңыз. 
Басып шығару арасындағы қашықтық 30 мм-ден аспайтындай етіп 

бетіне соққы беріңіз! 
Балғаның басының осі сыналатын құрылымның бетіне перпендикуляр 

болуын қамтамасыз етіңіз! 
2. Әрбір соққыдан кейін эталонды өзекшені балға стақанында 2 

жақын іздің орталықтары арасындағы қашықтық кемінде 10 мм болатындай 
етіп жылжыту керек. 

3. Темірбетон бетіндегі және эталондық шыбықтағы тесіктердің 
диаметрін бұрыштық шкаламен 0,1 мм дәлдікпен өлшеңіз (сурет.2.23) 
бұрышпен бекітілген екі өлшеуіш сызғыштан тұрады. 

 
 а) 1-тұтқа  
 2-корпус   
 3-шыны   
 4-Көктем   

 5-анықтамалық өзек   
 6-болат шар  
 б) 1-бұрыштық масштаб   
 2 - өлшенетін тесік 

Сурет 2.23 – а) к. п. Қашқаров конструкциясының эталонды балғасы, 
б) басып шығару диаметрін анықтауға арналған бұрыштық масштаб 

 
4. Балғаның 10 соққысының арифметикалық орташа мәнін 

анықтаңыз.  
5. Бетонның беріктігі кестесіне сәйкес орнатыңыз (сурет.2.24) 

есептелген қатынасы бойынша темірбетон конструкциясының беріктігінің 
мәні.  

6. Сыналатын құрылымның беріктігі туралы қорытынды жасау. 
7. Барлық өлшемдер мен қорытындыларды жазып, жасалған жұмыс 

туралы есеп жасаңыз. 
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Жұмыс барысы: 
1. Тірек балғамен темірбетон бетіне құрылымның ұзындығы немесе 

ауданы бойынша әртүрлі нүктелерде кем дегенде 10 соққыны жағыңыз. 
Басып шығару арасындағы қашықтық 30 мм-ден аспайтындай етіп 

бетіне соққы беріңіз! 
Балғаның басының осі сыналатын құрылымның бетіне перпендикуляр 

болуын қамтамасыз етіңіз! 
2. Әрбір соққыдан кейін эталонды өзекшені балға стақанында 2 

жақын іздің орталықтары арасындағы қашықтық кемінде 10 мм болатындай 
етіп жылжыту керек. 

3. Темірбетон бетіндегі және эталондық шыбықтағы тесіктердің 
диаметрін бұрыштық шкаламен 0,1 мм дәлдікпен өлшеңіз (сурет.2.23) 
бұрышпен бекітілген екі өлшеуіш сызғыштан тұрады. 

 
 а) 1-тұтқа  
 2-корпус   
 3-шыны   
 4-Көктем   

 5-анықтамалық өзек   
 6-болат шар  
 б) 1-бұрыштық масштаб   
 2 - өлшенетін тесік 

Сурет 2.23 – а) к. п. Қашқаров конструкциясының эталонды балғасы, 
б) басып шығару диаметрін анықтауға арналған бұрыштық масштаб 

 
4. Балғаның 10 соққысының арифметикалық орташа мәнін 

анықтаңыз.  
5. Бетонның беріктігі кестесіне сәйкес орнатыңыз (сурет.2.24) 

есептелген қатынасы бойынша темірбетон конструкциясының беріктігінің 
мәні.  

6. Сыналатын құрылымның беріктігі туралы қорытынды жасау. 
7. Барлық өлшемдер мен қорытындыларды жазып, жасалған жұмыс 

туралы есеп жасаңыз. 

  
 

 
Сурет 2.24 - Бетон беріктігін анықтау үшін график  
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Өзіндік бақылау сұрақтары 
 
1. Бетон қоспаларының жіктелуін көрсетіңіз. 
2. Бетон қоспаларының қозғалғыштығы мен қаттылығын 

анықтау әдістерін көрсетіңіз. 
3. Бетон қоспаларының қозғалғыштығы мен қаттылығын анықтауға 

қажетті жабдықтардың тізімін жасаңыз. 
4. Бетон қоспаларының жұмыс қабілеттілігін анықтайтын 

факторлар қандай? 
5. Бетонның микро және макроқұрылымын анықтаңыз. 
6. Бетон құрылымының негізгі түрлерін сипаттаңыз-тығыз, ұялы 

және түйіршікті.  
7. Бетонның негізгі қасиеттерін атаңыз.   
8. Бетонның орташа тығыздығының шегін көрсетіңіз. 
9. Бетонның беріктігі мен олардың бетонның орташа беріктігіне 

тәуелділігі қандай. 
10. Бетонның деформация құбылысын талдаңыз. 
11. Аязға төзімді бетон маркаларын көрсетіңіз. 
12. Бетондар қандай белгілерге сәйкес жіктеледі?  
13. Бетон маркасына сәйкес темірбетон конструкцияларын 

қолдануды талдаңыз. 
14. Темірбетон конструкцияларын шығаратын кәсіпорындардың 

түрлерін, олар үшін шығарылатын өнімдердің түрлері мен түрлерін атаңыз.  
15. Темірбетон бұйымдары мен конструкцияларын өндірудің негізгі 

технологиялық процестері қандай? 
16. Бетон қоспаларын дайындау үшін материалдарды араластырудың 

қандай әдістері бар? 
17. Бетон араластыру цехтарының технологиялық сызбаларына 

сипаттама беріңіз. 
18. Металл бөлшектерін таңбалау нені қамтиды?  
19. Арматуралық болаттың сыныптары қандай? 
20. Арматуралық болаттың түрлері қандай? 
21. Ендірілген бөлшектер үшін қандай болаттар қолданылады? 
22. Арматуралық болаттың әртүрлі кластарын дәнекерлеу әдістері 

қандай? 
23. Қандай арматуралық болат кернеусіз арматура ретінде 

қолданылады? 
24. Қандай арматуралық Болат кернеу ретінде қолданылады? 
25. Темірбетон бұйымдарын арматуралауға арналған арматуралық 

элементтер қандай? 
26. Арматуралық элементтерді жасау үшін қандай технологиялық 

операциялар бар? 
27. Өзекті арматураны дәнекерлеудің негізгі түрлерін көрсетіңіз? 
28. Арматураны коррозиядан қорғаудың қандай әдістері бар? 
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29. Арматуралық болат пен арматуралық элементтерді бақылау 
түрлерін көрсетіңіз. 

30. Арматураны механикалық, электрлік және электромеханикалық 
тәсілдермен алдын-ала тарту ерекшеліктерін көрсетіңіз. 

31. Қалыптау процесінің реттілігін тізімдеңіз. 
32. Пішіндер мен олардың жұмысына қойылатын негізгі талаптарды 

тұжырымдаңыз. 
33. Өнімді қалыптастыру әдістерінің жіктелуін көрсетіңіз. 
34. Темірбетон конструкцияларын өндіруде термиялық өңдеудің 

мәні неде? 
35. Бетонның қатаюын тездетудің қандай жолдары бар 
36. Мерзімді қондырғыларға қандай жабдық жатады? 
37. Үздіксіз жабдыққа не жатады? 
38. Бетонның қатаюын тездету жолдарын көрсетіңіз. 
39. Бетонның жобалық беріктігін анықтаңыз. 
40. Бетонның сыну беріктігін анықтаңыз. 
41. Термиялық өңдеу кезінде қандай жағымсыз факторлар пайда 

болуы мүмкін? Олардың алдын алу үшін не істеу керек? 
42. Темірбетон конструкцияларын өндірудің негізгі әдістері қандай? 
43. Өнім номенклатурасы өндіріс әдісіне байланысты қалай өзгереді?  
44. Пайдалану әдісі бойынша металл конструкцияларының жіктелуін 

атаңыз. 
45. Қолдану әдісі бойынша металл конструкцияларының жіктелуін 

атаңыз. 
46. Металл конструкциялар қандай материалдан жасалған? 
47. Металл конструкцияларын көтеру үшін қандай материал 

қолданылады? 
48. Металл бұйымдарын жобалаудың негізін не құрайды? 
49. Прокат болатының профильдерін тізімдеңіз. 
50. Металл өнімдерін өндіруде қандай технологиялық процестер 

қолданылады? 
51. Өндірістің негізгі параметрі қандай?  
52. Өндірістің әртүрлі әдістері үшін есептеу циклі қандай? 
53. Өндіріс әдістерінің әрқайсысының артықшылықтары мен 

кемшіліктерін талдаңыз. 
54. Темірбетон және металл конструкциялары кәсіпорындарының 

қойма шаруашылығын құрайтын қоймалардың түрлерін атаңыз. 
55. Темірбетон және металл конструкцияларының қоймаларына 

қойылатын негізгі талаптарды тұжырымдаңыз. 
56. Әр түрлі қоймаларда қолданылатын жабдықтардың тізімін 

жасаңыз. 
57. Қоймалардың орналасуына қандай талаптар қойылады? 
58. Қандай тәсілдермен жүзеге асырады жүктеуді цемент 

сүрлемдерге? 
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59. Агрегат қоймалары сыйымдылық түріне қарай қалай жіктеледі? 
60. Арматуралық болатты сақтау ерекшеліктері қандай? 
61. Дайын өнім қалай сақталады, оны сақтау ерекшеліктерін атаңыз.  
62. Темірбетон және металл бұйымдарын өндіруге арналған 

шикізаттың сапасын қандай көрсеткіштер анықтайды? 
63. Технологиялық процестің қандай кезеңдерінде өндірістік 

бақылау жүзеге асырылады? 
64. Өндірістік бақылау бақылаудың қандай түрлерінен тұрады? Әр 

түрге сипаттама беріңіз. 
65. Темірбетон және металл өнімдерінің сапасын бақылау мазмұнын 

құрайтын негізгі параметрлерді атаңыз. 
66. Сіз қандай бақылау құралдарын білесіз? 
67. Темірбетон және металл конструкцияларын өндіруде бақылаудың 

қандай әдістері қолданылады? 
68. Бақылаудың қай әдісі ең көп қолданылатын болып саналады?  
69. Құрылымдарды бұзбайтын бақылау қалай жүзеге асырылады? 
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2 бөлім бойынша тест сұрақтары 
 

1. Құрама темірбетон конструкциялары сапасының 
негізгі көрсеткіштері: 

1) сыртқы түрі; 
2) бұйым пішіні; 
3) сызықтық өлшемдер; 
4) беріктік, қаттылық, сынуға төзімділік.   
 
2. Құрылыс алаңына келіп түскен ірі өлшемді элементтер: 
1) монтаждау крандарының әрекет ету аймағында орналасқан 

объект жанындағы қоймаларда; 
2) сүрлем қоймаларында; 
3) кәсіпорын цехтарының аумағында; 
4) темір жол қоймаларында. 
 
3.Құрама темірбетон конструкцияларын құрайтын темірбетон 

бұйымдары: 
1) тойтармалар; 
2) бұранданы; 
3) арматураның шығыңқы жерлері-Болат көздері; 
4) Штифт. 
 
4.Жеңіл бетондардың қай компоненті шуды сіңіруге ықпал етеді? 
1) цемент; 
2) су; 
3) толтырғыштар; 
4) барлық жауаптар дұрыс. 
 
5.Жеңіл бетон қоспаларын тығыздаудың негізгі әдісі. 
1) бумен өңдеу; 
2) қыздыру; 
3) салқындату; 
4) вибрирование. 
 
6.Кассета өндіру әдісі-бұл бір түрі: 
1) стенд өндірісі; 
2) конвейерлік өндіріс; 
3) агрегаттық-ағындық өндіріс; 
4) барлық жауаптар дұрыс. 
 
7. Арматура класының ұлғаюымен арматураның беріктігі: 
1) азаяды; 
2) көтеріледі; 
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3) өзгеріссіз қалады; 
4) мезгіл-мезгіл өзгеріп отырады. 
 
8. Стендтік өндіріс әдісі сипатталады: 
1) бүкіл өндіріс процесі бекітілген нысандарда жүзеге асырылады; 
2) жұмыс жабдығы қозғалыссыз қалады; 
3) технологиялық жабдық қозғалыссыз қалады; 
4) дұрыс жауап жоқ. 
 
9. Жұмысты ұйымдастыру әдісіне сәйкес жалпақ стендтер бөлінеді: 
1) ұзын, орташа, қысқа;     
2) ұзын, пакеттік және қысқа; 
3) ұзын, жылжымалы, қысқа; 
4) көлденең, бойлық, қысқа. 
 
10. Конвейерлік тәсіл кезінде Бұйымдарды қалыптауды: 
1) беру арбаларында;   
2) қозғалмайтын нысандарда; 
3) вагонеткаларда-тұғырықтарда; 
4) камерада. 
 
11. Агрегаттық-стенділік тәсіл кезінде формалардың орын ауыстыруы 

жүзеге асырылады: 
1) өздігінен жүретін крандармен;    
2) көпір крандары; 
3) мұнара крандары; 
4) автомобиль крандары. 
 
12. Профильді болатқа мыналар жатады: 
1) шеңберлер, сақиналар, құбырлар;      
2) Қос таврлар, таврлар, сақиналар, швеллерлер; 
3) бұрыштар, сақиналар, құбырлар; 
4) Қос таврлар, таврлар, бұрыштар, швеллерлер, құбырлар. 
 
13. Экструзиялық қалыптау технологиясы өнімдерді шығаруға 

мүмкіндік береді: 
1) өзгермейтін көлденең қимасы бар; 
2) тұрақты ұзындықпен; 
3) тұрақты салмақпен; 
4) тұрақты тығыздықпен. 
 
14. Бұйымдарды экструзиялық қалыптауға арналған механизмдердің 

негізгі түрлері:  
1) элеваторлық, цилиндрлі, шнекті; 
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2) айдамалау, өздігінен ағатын; 
3) конусты, цилиндрлі, пирамидальные; 
4) гравитациялық. 
 
15. Бетон бетін тегістеу әдістері: 
1) тазалау, жетілдіру, бояу;     
2) тегістеу, фрезерлеу, Жылтырату; 
3) ажарлау, сылау, өздігінен тегістейтін тұтастырғыштар; 
4) сылақ. 
 
16. Бетонды жөндеуге дайындаудың қандай әдістері бар: 
1) механикалық, термиялық, химиялық, гидравликалық; 
2) механикалық, физикалық, химиялық, гидравликалық; 
3) механикалық, химиялық, гидравликалық, биологиялық; 
4) механикалық, жылу, биологиялық, гидравликалық. 
 
17. Дайын металл конструкциялары пайдалану тәсілі бойынша 

мыналарға бөлінеді: 
1) стационарлық, жылжымалы;    
2) құрама, жиналмалы, құрама-жиналмалы; 
3) стационарлық, құрастырмалы-жиналмалы, 

трансформацияланатын; 
4) портативті.  
 
18. Темірбетон бұйымдарының (ЖБИ) барлық түрлері арматуралау 

тәсіліне байланысты екі түрге жіктеледі: 
1) кәдімгі арматурамен, алдын-ала кернеулі; 
2) кәдімгі арматурамен, күшейтілген арматурамен; 
3) кәдімгі арматурамен, күрделі арматурамен; 
4) арматурамен, арматурасыз. 
 
19. Құрылыс нормалары мен ережелеріне сәйкес бұйымдарды жіктеу 

келесі негізгі факторлар бойынша орындалады: 
1) арматуралау тәсілі; бетонның түрі мен көлемдік салмағы; ішкі 

құрылысы (тұтас және қуыс); мақсаты; 
2) бетонның түрі және көлемдік салмағы; ішкі құрылысы (тұтас 

және қуыс); агрегаттың түрі; 
3) арматуралау тәсілі; бетонның түрі мен көлемдік салмағы; ішкі 

құрылысы( тұтас және қуыс); толтырғыш түрі; 
4) Жалпы өлшемдер бойынша. 
 
20. Функционалды мақсат параметрі бойынша бетон және темірбетон 

конструкциялары 4 негізгі топқа бөлінеді. Қандай топ жоқ? 
1) Жалпы құрылыс мақсатындағы ТББ;   
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2) Өнеркәсіптік ғимараттарға арналған ТББ; 
3) Инженерлік құрылыстарға арналған ТББ; 
4) Әкімшілік құрылысқа арналған темірбетон бұйымдары. 
 
21. Бетонның брендін анықтайтын негізгі қасиеті қандай: 
1) тығыздығы; 
2) иілу беріктігі; 
3) беріктігі қирауға; 
4) сығымдау күші. 
 
22. Объектіде стационарлық металл конструкциялары қандай уақыт 

кезеңіне монтаждалады және бекітіледі: 
1) күрделі жөндеуге дейін;    
2) қысқа кезеңі; 
3) ұзақ уақытқа; 
4) жоқ верный ответ. 
 
23. Арматура класының ұлғаюымен салыстырмалы деформация: 
1) көтеріледі; 
2) төмендейді; 
3) өзгеріссіз қалады; 
4) мезгіл-мезгіл өзгеріп отырады. 
 
24.Бетонның аязға төзімділігі F номенклатурасында көрсетілген, ол әр 

түрлі болуы мүмкін: 
1) F100-F200; 
2) F15-F100; 
3) F10-F15; 
4) Е. F15-F200. 
 
25. Прокат болатының жіктелуі: 
1) қара, түрлі-түсті; 
2) парақ, кесу; 
3) Профильді, тегіс; 
4) Парақ, профиль. 
 
26. Бетонның белгілі бір қысым кезінде ылғалдың өтуіне жол бермеу 

қабілеті: 
1) су өткізбеушілігі; 
2) су сіңіру; 
3) беріктік; 
4) тығыздығы. 
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27. Бетонның су қысымына төтеп беру қабілеті қалай көрсетілген: 
1) W символы және 2-ден 20-ға дейінгі диапазондағы жұп сандар; 
2) W символы және 2-ден 20-ға дейінгі диапазондағы тақ сандар; 
3) V символы және 2-ден 20-ға дейінгі диапазондағы тақ сандар; 
4) V символы және 2-ден 20-ға дейінгі диапазондағы жұп сандар. 
 
28. Дизайнға байланысты цемент қоймалары бөлінеді: 
1) бункерлік, сүрлемдік; 
2) бункерлік, жартылай бункерлік; 
3) бункерлік, жартылай бункерлік, сүрлемдік; 
4) жоқ верный ответ. 
 
29. Әр түрлі тұрғын үйлерге арналған бұйымдар мен конструкциялар 

жиынтығын шығаратын темірбетон кәсіпорындары қалай аталады: 
1) үй құрылысы комбинаттары (ҮҚК); 
2) ірі панельді үй құрылысы зауыттары (пәк); 
3) көлемдік-блоктық үй құрылысы зауыттары (ОБД); 
4) зауыт құрылысы комбинаттары (ЗСК). 
 
30. Бетон араластырғыштың өнімділігі қандай бірліктерде өлшенеді: 
1) л / сағ;    
2) кг / сағ; 
3) м3 / сағ; 
4) дұрыс жауап жоқ. 
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Қысқаша қорытынды 
 
Темірбетон және металл конструкцияларын өндіру процесін 

ұйымдастыру маманнан өндіріс технологиясы саласындағы білімді, 
өндірістік процесті ұйымдастыру әдістерін өз бетінше таңдай білуді, 
бұйымдардың сапасын бақылауды таңдауда шешім қабылдауды және негізгі 
технологиялық есептеулер үшін теориялық білімді қолдануды талап етеді. 

Осы бөлімде сипатталған тақырыптар болашақ технологқа темірбетон 
және металл конструкцияларын жобалаудың негізгі принциптерін білуге, 
оларды өндірудің технологиялық процестерінің мәнін білуге, осы саладағы 
проблемалық мәселелермен және қолданыстағы инновациялармен танысуға 
мүмкіндік береді. 

Есіңізде болсын, осы бөлімдегі білімді игеру үшін сізге темірбетон 
және металл конструкцияларын құрастыру және монтаждау әдістерінің 
бұрын зерттелген материалы қажет болады. 

Өндіріс түрін, сақтау орындарының санын, материалдарды сақтау 
тәсілдерін таңдау бойынша өндірістік шешімдер қабылдаған кезде сіз өз 
таңдауыңызды теориялық есептеулермен негіздеуіңіз керек. 

Темірбетон және металл конструкцияларының түпкілікті сапасы, 
олардың сенімділігі, беріктігі мен қауіпсіздігі сіздің сапаны бақылау 
саласындағы жұмысыңызға байланысты.  
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Қосымша 2.1  
 
Кесте 2.28 - Бірыңғай бетон араластырғыш цехтар мен жабдықтардың 
техникалық сипаттамасы 
 

Қондырғылардың 
атауы 

Жоба 
шифры 

Өнімділік Қозғал
тқышт

ың 
орнат
ылған 
қуаты 

Жұмы
с 

істейті
ндерді
ң саны 

Жоспа
рдағы 
алаң 

м2 

Биікті
гі м 

м3 / 
сағ 

мың 
м3/ 

жыл 

кВт 

Үлгілік секциялар 
(биіктік): 1200 немесе 
1500 л екі бетон 
араластырғышпен 
біріздендірілген  
500 немесе 750 л екі 
араластырғышпен 
автоматтандырылған 

 
 

409-28-
23/74  

 
409-28-30 

 
 

48  
 
 
20; 
25 

 
 

160 
 
 

70; 
92 

 
 

153 
 
 

83 

 
 
6 
 
 
6 

 
 

108 
 
 

72 

 
 

31,6; 
24,5  

 
26,6; 
21,1 

Биіктікті 
автоматтандырылған 
қондырғылар: 1200 
немесе 1500 л екі 
араластырғышы бар 
мүкәммалдық  
төрт араластырғыш 
1200 немесе 1500 л 

409-28-
28 

 
 
 
 

209-28-
29 

48;60  
 
 
 
 
 

96 

160; 
200 

 
 
 
 

320 

175  
 
 
 
 
 

323 

10 
 
 
 
 
 

14 

87 
 
 
 
 
 

159 

25,2  
 
 
 
 
 

25,2 

Жыл бойғы жұмысқа 
арналған партерлік 
қондырғылар үздіксіз 
жұмыс істейтін 
автоматтандырылған:  
СН-78  
СН-75 

 
 
 

 
409-28-18 
409-28-26 

 
 
 
 

60  
30 

 
 
 
 

248 
118 

 
 
 
 

310 
94 

 
 
 
 
4 
4 

 
 
 
 

1890 
1890 

 
 
 
 
8 
8 

Скипті көтергіші және 
екі араластырғышы 
бар партерлік 
автоматтандырылған 
қондырғылар: 
500 л 
250 л 

 
 
 
 
 

409-28-21 
409-28-22 

 
 
 
 
 

20 
12 

 
 
 
 
 

70 
40 

 
 
 
 
 

68 
37 

 
 
 
 
 
4 
4 

 
 
 
 
 

87 
72 

 
 
 
 
 

12 
10,4 
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2.28 кестенің жалғасы 
Қондырғылардың 

атауы 
Жоба 

шифры 
Өнімділік Қозғалтқ

ыштың 
орнатылға

н қуаты 

Жұмыс 
істейті
ндердің 

саны 

Жосп
ардағ

ы 
алаң 

м2 

Биіктіг
і м 

м3 / 
сағ 

мың 
м3/ 

жыл 

кВт 

Автоматтандырылған 
бетон араластырғыш 
цехтар: 
Екі бетон 
араластырғышы 1500 л 
(биіктік схемасы) 
Төрт бетон 
араластырғышпен 

 
 
 

409-28-
38 
 

409-28-
39 

 
 
 

60 
 
 

120 

 
 
 

118 
 
 

237 

 
 
 

157 
 
 

478 

 
 
 
6 
 
 
8 

 
 
 

450 
 
 

490 

 
 
 
31,2 

 
 

23 
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Қосымша 2.2 
 

Кесте 2.29 - Арматураны өңдеу операцияларының әртүрлі кезеңдері үшін 
қолданылатын жабдық 

Операция түрі Жабдық түрі Жабдықтың суреті Моделі 

Дайындау операциялары 
Бухталарды 
тарқату, түзету, 
арматуралық 
болатты кесу 

Дұрыс кесу  
автомат-
станоктар 

 

СМЖ-357 

Шыбықтарға 
түсетін диаметрі 14 
мм артық 
арматуралық 
болатты кесу 

Гильотиндік 
үлгідегі 
пышақтары бар 
станоктар 

 

 
 

С-370 
 

Монтаждау 
ілмектерін, 
анкерлік ілгектерді, 
қамыттарды және 
өзге де фигуралық 
элементтерді 
дайындау кезінде 
кесілген 
арматуралық 
дайындамаларды 
ию 

Баяу жұмыс 
істейтін арнайы 
жетек 
машиналары  
айналмалы  
жұмысшы  
диск 

 

 
 

С-146А 

Дәнекерлеу жұмыстары 
Әдетте 
қолданылатын 
болат маркалары 
мен өзекті 
арматураның 
диаметрлері үшін 

Құрал-
жабдықтар 
түйіспелі 
түйіспелі  
Электрмен 
дәнекерлеу 

 

 
 

АӘК-10 
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2.29 кестенің жалғасы  
Операция түрі Жабдық түрі Жабдықтың суреті Моделі 

Арматуралық 
торларды және 
жалпақ 
қаңқаларды 
дәнекерлеу 

Құрал-
жабдықтар 

нүктелі 
контактілі 
Электрмен 
дәнекерлеу 

 

 
 

МТП-75 
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Қосымша 2.3 
Кесте 2.30 - Қалыптау цехтарын жобалау нормалары 
№ 
р.с
.  

Атауы Бірлік 
өлшеу 

Норма 

1 Арматура торлары мен қаңқаларды қалыптау 
цехындағы (аралық) қор 

т. 4 

2 Болаттан жасалған қалыптау цехында сақтау 
кезінде (өту жолдарын ескере отырып) 1 м2 
алаңға көлденең орналастырылатын 
арматуралық бұйымдардың орташаланған 
массасы: 
 12 мм дейін 
14-тен 22 мм-ге дейін  
25-тен 40 мм-ге дейін 

 
 
 
 

т. 
т. 
т. 

 
 
 
 

0,01 
0,05  
0,15 

3 Ағаш бұйымдары мен оқшаулау қоры т. 4 

4 Қалыптау желілеріндегі әрлеу 
материалдарының қоры 

т. 4 

5 Сақтау кезінде цехта салқындату, ұстау, 
бақылау және жетілдіру кезеңінде 1 м2 алаңға 
келетін темірбетон бұйымдарының көлемі 
(бетонда) : 
 Көлденең қалыпта:  
қабырғалы панельдер  
сызықтық қуыс панельдер 
 күрделі пішін элементтері  
Тік қалыпта:  
стеллаждардың ауданын ескере отырып, 
кассеталардағы панельдер, панельдердің ені 
кезінде, м:  
3-ке дейін 
10-нан астам 

 
 
 

 
 

м3 
м3 
м3 

 
 
 

м3 
 м3 

 
 
 
 
 

0,35 
 1  
0,6 

 
 
 

1,2  
1,5 

6 Цехта резервтік қалыптарды сақтау қатарының 
биіктігі 

м 1,2 

7 Қалыптарды жөндеуге арналған қалыптардың 
резервтік саны: жеке қайта жөнделетін және 
қайта жарақталатын 

%  
% 

5  
7 

8 Қалыптар мен жарақтарды жинауға арналған 
алаң: пайдаланудағы әрбір 100 тонна 
қалыптарға (пәк кәсіпорындарынан басқа)) 
бұл да, кәсіпорындар үшін пәк 

 
м2 

 
м2 

 
20 
 

30 

9 Пайдаланудағы 100 тонна нысандағы 
қалыптарды ағымдағы жөндеуге арналған алаң 

м2 30 

10 ПӘК кәсіпорын нысандарын қайта 
жабдықтауға арналған алаң 

м2 100 
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Кесте 2.30 - Қалыптау цехтарын жобалау нормалары 
№ 
р.с
.  

Атауы Бірлік 
өлшеу 

Норма 

11 Бұйымдарды тасымалдау және қалыптау 
кезінде бетон қоспасының қалдықтары мен 
шығындары, оның ішінде: 
кәдеге жаратылатын қалдықтар 
қайтарымсыз шығындар 

% 
 
 

% 
% 

1,5 
 
 
1 

0,5 
12 Қалыптар мен кассеталардың жайылған 

бетінің 1 м2 майлау шығыны 
кг 0,2 

13 Ақауларды жоюға жататын бұйымдар саны % 5 

14 Кәдеге жаратуға жататын кондицияланбаған 
бетон және темірбетон бұйымдарының көлемі  

% 0,7 

15 Арматуралық Болаттың электр қыздыруының 
есептік орташа температурасы (электр 
энергиясының шығынын анықтау үшін):  
тұғырына 
сым 

 
 
 

◦С 
◦С 

 
 
 

400 
350 

16 Бетон қоспасын беру кезінде конвейер 
таспасының максималды жылдамдығы 

м / с 1 

17 Қоспалауыштан қалыпқа салғанға дейін 
қалыптау постыларына беру кезінде бетон 
қоспасының артық жүктелуінің ең көп саны: 
Тығыз агрегаттардағы суық қоспасы 
Кеуекті агрегаттарда бірдей 
қыздырылған 

 
 
 

дана 
дана 
дана 

 
 
 
3 
2 
2 

18 Бетон қоспасының бетон араластырғыштан 
алынған сәттен бастап қалыпқа салынғанға 
дейінгі максималды ұзақтығы: 
Ауыр және жеңіл конструкцияларда 
Жеңіл құрылымдық-жылу оқшаулағыш 

 
 
 

мин 
мин 

 
 
 

45 
30 

19 Кәсіпорындардағы қоршау конструкцияларын 
өңдеу түрлерінің саны:  
Жылына 100 мың м2 
100 мың м2 астам 

 
 
 

дана 
дана 

 
 
 

Кемінде 2 
Кемінде 4 
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Қосымша 2.4 
 

Кесте 2.31 - Бетонды алдын ала ұстаудың ұсынылатын ұзақтығы 
Бетон класы және цемент 

маркасы 
Бетонның 
бастапқы 
беріктігі, 

МПа 

Алдын ала -
ұстау 

ұзақтығы, сағ 

Температура
ның көтерілу 
жылдамдығ

ы, °с / сағ 

400 маркалы портландцементте 
және минералды қоспалары бар 
портландцементте В15—В22,5 
класты бетон 

0,1-0,2  
0,3-0,5 

2,5-3  
3,5-4 

15-20  
25-35 

500 маркалы портландцементтегі 
В22,5—ВЗО класты Бетон 

0,1-0,2  
0,3-0,5 

2-2,5  
3-3,5 

20-25 
 35-40 

550-600 маркалы 
портландцементте В40—В45 
класты Бетон 

0,1-0,2  
0,3-0,5 

1,5-2  
2-2,5 

25-30  
40-45 

 
Кесте 2.32 - Көлік түріне байланысты цемент қоры 

Көлік түрі Қор уақыты, тәулік 

Темір жол 7-10 

Автокөлік 5-7 

 
Кесте 2.33 - Цемент қоймаларының техникалық сипаттамасы 

Қойма түрі Үлгі 
 жоба 

Сыйымдылы
ғы, т 

Сүрлем 
саны, 
дана 

Орнатылған 
қуаты, Квт 

Трассаманалық 409-29-62 360 
240 

6 
4 

50,8 
60,8 

Прирельс 409-24-61 360 
240 

4 
6 

156,1 
141,6 

409-29-63 720 
480 

4 
6 

211,4 
208,1 

409-24-65 1700 
1100 

4 
6 

400 
393 

409-29-66 4000 
2500 

4 
6 

402 
400 
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Кесте 2.34 - Толтырғыштарды тұтыну нормалары 
Бетон мен ерітіндінің түрі 1 м3 бетонға арналған толтырғыштардың 

шығыны, м3 
Қиыршық тас 
(қиыршық тас) 

Құм 

Ауыр бетондар 
Жеңіл бетондар:  

конструктивті  
жылу оқшаулағыш  
құрылымдық-жылу 

оқшаулағыш 
Ерітінділер 

0,9 
 

0,9  
1,05  
1,0 
- 
 
 

0,45 
 

0,5  
0,2  
0,4 

 
1,05 

 
Кесте 2.35 - Толтырғыш қоймаларын жобалау нормалары 

Атауы Өлшем бірлігі Норма 
1.Түскен кезде толтырғыштар қоры: 
темір жол көлігімен 
автокөлікпен 

тәулік  
7-10 
5-7 

2.Қатарлардың максималды биіктігі: 
ірі агрегат үшін 
ұсақ агрегат үшін 

 
м 

 
12-ден артық 

емес 
15-тен артық 

емес 
3. Қатарларға төгу кезіндегі толтырғыштардың 
табиғи еңіс бұрышы 

Бұршақ. 40 

4. Әр түрлі агрегаттар мен фракцияларды 
сақтауға арналған бөліктердің ең аз саны: 
құм 
күл-шлак қоспасының ірі толтырғышы 
шлактардан жасалған қиыршық тас 

 
 

Дана 

 
 
2 
4 
1 

5.Беру үшін тегіс таспамен таспалы 
конвейерлердің ең аз көлбеу бұрышы: 
құм және қиыршық тас 
қиыршықтас және кеңейтілген саз қиыршықтас 

 
Бұршақ. 

 
 

18 
13-15 
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Қосымша 2.5 

Кесте 2.36 - Дайын өнім қоймаларының көрсеткіштері 
Атауы  Өлшем 

бірлігі 
Норма 

1. 1.Қоймадағы дайын бұйымдар қоры: 
пәк-тен басқа барлық зауыттар үшін (ұсынылатын) 
 
зауыттар үшін пәк  
 

 
Есептік 

жұмысшылар 
тәулігіне 

 

 
10-14 

 
15-20 

 
 

2.  Көлденең қалыпта сақтау кезінде бұйымдарды 
қатарлау биіктігі 

м 2,5 артық емес 

3. Қойма алаңының 1 м2 көлденең күйінде 
сақталатын бұйымдардың көлемі: қабырғалы 
панельдер 
қуыс панельдер 
сызықтық элементтер 

 
 

м3 

 
 

0,5 
1,8 
1 

4. Қойма алаңының 1 м2 тік күйінде сақталатын 
бұйымдардың (панельдердің) көлемі  
терең рельефі бар сыртқы қабырға панельдерінің 
көлемі 

 
 

м3 

 
1,2 
0,7 

5. Санитариялық-техникалық кабиналар, тюбингтер, 
эркерлер, лифт шахталары және т. б. үлгісіндегі 
көлемді элементтер 

 
м3 

 
0,5 

6. Бұйымдар қатарлары арасындағы өту жолдарын -
ескеретін қойма алаңын пайдалану коэффициенті 

 
- 

 
1,5 

7. Қатарлар арасындағы өту жолдарының ең аз ені  
м 

 
0,8 

8. Жазғы уақытта бұйымдарды суаруға арналған су 
шығыны 

дм3 / м3 40 

  



153

3‑БӨЛІМ. ҚҰРЫЛЫС БҰЙЫМДАРЫ МЕН 
КОНСТРУКЦИЯЛАРЫ КӘСІПОРЫНДАРЫН 

ҰЙЫМДАСТЫРУ, ЖОСПАРЛАУ ЖӘНЕ 
БАСҚАРУ 

Оқу мақсаттары 
Осы бөлімнен өткеннен кейін Сіз мынаны игересіз: 

 құрылыс бұйымдары мен конструкциялары 
кәсіпорындарын ұйымдастыру, жоспарлау және басқарудың 

өзара байланысын орнату; 
 нақты басқару міндеттерін шешу;
 өздік жұмыс барысында теориялық білімді өз бетінше қолдану;
 арнайы нормативтік әдебиеттермен жұмыс;
 өндірістегі барлық материалдық-техникалық және еңбек ресурстарын

неғұрлым тиімді пайдалану жолдарын анықтау;
 өндірістік қорлардың көрсеткіштерін анықтау;
 негізгі қорлардың бастапқы құнын есептеу;
 негізгі қорларды амортизациялау, тозу және жаңарту әдістерін таңдау;
 өндірісті дайындаудың белгілі бір түрін таңдаңыз;
 талдай кадр құрамымен кәсіпорын;
 кәсіпорын мамандарының жалақысын есептеу;
 тарифтік-біліктілік анықтамалығында бағдарлану;
 еңбек ресурстарының орташа тарифтік коэффициентін анықтау;
 орташа тарифтік мөлшерлеме мен разряд мөлшерін есептеңіз.

Қажетті оқу материалдары

Практикалық жұмыстарды орындауға арналған нұсқаулық карталар,
қарындаш, қағаз, қалам, калькулятор. 

Алдын ала қойылатын талаптар 

Бұл бөлімді оқып үйрену үшін келесі негізгі білім қажет:   
бетон қоспаларын, арматуралық бұйымдарды, темір-бетон бұйымдары мен 
конструкцияларын өндірудегі технологиялық схемалардың түрлері және 
олардың сапасын бақылау ерекшеліктері; темір-бетон және металл 
конструкцияларын өндіру процесін ұйымдастыру негіздері; өлшеу 
құралдарының түрлері мен типтері, оларға қойылатын МЕМСТ талаптары; 
құрылыс сызбасы туралы жалпы мәліметтер; құрылысқа арналған 
конструкторлық құжаттаманың бірыңғай жүйесінің және жобалық құжаттама 
жүйесінің талаптары; сызбалар мен схемаларды құрудың негізгі ережелері, 
нормативтік-техникалық құжаттаманың түрлері. бақылау жүргізудің түрлері 
мен әдістері; техникалық бақылауды талап ететін негізгі технологиялық 



154
  
 

процестер; заңдардың, техникалық регламенттердің және басқа да 
нормативтік құжаттардың талаптары; арматуралық бұйымдар, темір - бетон 
бұйымдары мен конструкциялары өндірісіндегі технологиялық схемалардың 
түрлері және олардың сапаны бақылау ерекшеліктері; металдар мен 
қорытпалардың қасиеттері, оларды зерттеу әдістері, материалтанудың даму 
перспективалары; электр жабдығымен жұмыс істеу үшін қажетті электр 
техникасының негізгі мәліметтері; металл конструкцияларын құрастыру 
және дәнекерлеу технологиясының негіздері; темір-бетон бұйымдарының 
номенклатурасы; - темір-бетон бұйымдарын дайындаудың негізгі 
технологиялық процестері, бетон қоспасының негізгі қасиеттері; арматураны 
тасымалдау ережесі; Қауіпсіздік техникасы және қоршаған ортаны 
экологиялық қорғау шаралары. 
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Кіріспе 
 
Бұл бөлімде өндіріс пен еңбекті ұйымдастыру, Құрылыс 

бұйымдары мен конструкциялары кәсіпорындарын жоспарлау 
және басқару, техникалық-технологиялық, ұйымдастырушылық, құқықтық 
және басқа да сипаттағы мәселелердегі түсініктер туралы білім беретін 
тақырыптар берілген. Бұл бөлімде "Құрылыс бұйымдары мен 
конструкциялары кәсіпорындарын ұйымдастыру, жоспарлау және 
басқару"кәсіби модулі бойынша сұрақтар ашылған. 

Бөлімді зерделеу кезінде арнайы ұйымдастырушылық-экономикалық 
әдебиетті түсіну және дербес зерттеу және жабдықты ұтымды пайдалануға, 
еңбек өнімділігін арттыруға, құрылыс материалдарының, өндірілетін 
темірбетон және металл конструкциялары мен бұйымдарының сапасы мен 
бәсекеге қабілеттілігін арттыруға әкелетін басқарушылық шешімдер 
қабылдау дағдыларын практикада қолдану үшін негіз қаланады. 

Осы бөлімде сондай-ақ персоналды басқарудың жекелеген аспектілері, 
нормалау және еңбекақы төлеу мәселелері, жұмыс орындарын ұтымды 
ұйымдастыру мәселелері ашылды.  
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Ұйым (франц. ұйымдастыру, 
лат. оrganizo) - бүтіннің 
бөліктерін құруға жəне 
жетілдіруге əкелетін 
əрекеттер жиынтығы.  

 

3.1. Өндірісті ұйымдастыру 
3.1.1. Өндірісті ұйымдастырудың түрлері мен нысандары 
 
Өндірісті ұйымдастыру екі ұғымнан тұрады: ұйымдастыру және 

өндіру. Осы ұғымдардың әрқайсысы, егер олар бөлек қабылданса, олардың 
мазмұны мен белгілі бір мағынасы бар. 

Ұйым объектіге үйлесімді жағдай 
жасау қызметі болып табылады және 
осылайша жоспарлау, реттеу, бақылаумен 
қатар басқарудың жалпы 
функцияларының бірін орындайды. 

Өндіріс-бұл қоғамның өмір сүруі 
мен дамуына қажетті материалдық 
тауарлар жасау үшін адамның табиғат 

заттарына әсер ету процесі. Еңбек процесінің негізгі элементтері: еңбек 
саналы мақсатты адам іс – әрекеті ретінде; еңбек объектілері, яғни адамның 
мақсатты іс-әрекеті бағытталған барлық нәрсе; еңбек құралдары, ең алдымен 
олардың белсенді бөлігі-еңбек құралдарын (Машиналар, механизмдер, 
құралдар және т.б.), олардың көмегімен адам еңбек объектілерін 
түрлендіреді, оларды қажеттіліктерін қанағаттандыруға бейімдейді. 

Өндірісті ұйымдастыру-кез-келген өндірістің болу тәсілі. 
Осыған байланысты өндірістің өзі ұйымның материалдық түрінде 
көрінуінің бір түрі болып табылады. "Өндірісті ұйымдастыру" 
ұғымына келетін болсақ, бұл оның пайда болуы мен одан әрі өмір 

сүруі үшін қажетті жағдайлар жасау жөніндегі қызмет түрі.  
Өндірісті ұйымдастырудың оның мәнінен тікелей туындайтын негізгі 

міндеттері мыналар болып табылады: 
- өндірістің материалдық (заттық) элементтері арасындағы өзара 

байланысты қалыптастыру; 
- өндірістің материалдық (заттық) және жеке элементтері арасындағы 

өзара байланысты қамтамасыз ету; 
- өндіріс процесінде адамдар арасындағы өзара байланысты сақтау 

(ортақ мақсат, бірыңғай экономикалық мүдде). 
Өндірісті ұйымдастырудың мәні-белгілі бір сапа мен көлемдегі өнімді 

өндіруге жағдай жасау және қолдау. 
Өндірісті ұйымдастыру объектілері-өндірістің материалдық және 

әлеуметтік элементтері (материалдар, жабдықтар, қызметкерлер) олардың 
өзара байланысты түрінде, яғни жұмыс орындары, учаскелер, цехтар, 
кәсіпорындар түрінде. 
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Кәсіпорын - мүлікті 
пайдаланудан, тауарды, 
бұйымдарды сатудан, 
жұмыстарды орындаудан 
немесе қызметтерді 
көрсетуден жүйелі түрде пайда 
алуға бағытталған жəне заңда 
белгіленген тəртіппен осы 
сапада тіркелген өз 
тəуекелімен дербес қызметті 
жүзеге асыратын кəсіпкерлік 
қызмет субъектісі. 

 Құрылыс конструкциялары мен 
бұйымдарын өндіру саласы, Құрылыс 
материалдарын өндіру Қазақстан 
Республикасының өнеркәсібіндегі ең 
маңызды салалардың бірі болып 
табылады. Ол ел экономикасында 
ерекше орын алады, өйткені ол екі 
маңызды саланы – өнеркәсіп пен 
құрылысты біріктіреді.  

Кәсіпорындарды бірқатар 
белгілер бойынша жіктеуге болады. 
Негізгі белгілер 3.1 диаграммасында 
көрсетілген. 

 
 

 

3.1 схемасы - Кәсіпорындардың жіктелуі 
 

• мамандандырылған 
• әртараптандырылған 
• біріктірілген 

Мамандандыру 
бойынша 

• массалық 
• сериялық 
• жеке өндірістік 

Өндіріс масштабы 
бойынша 

• ағымдық 
• топтамалық 
• жеке дара әдіс 

Өндірістік процессін 
ұйымдастыру әдісі 

бойынша 

• өнеркәсіптік 
• өндірістік 
• сауда саттық 
• көліктік 

Әрекет етуі бойынша 

• жинақтық автоматтандырылған 
өндіріс 

• бөлшектік автоматтандырылған 
өндіріс 

• қолдан жасалған өндіріс 

Өндірісті 
автоматтандыру 

бойынша КӘ
СІ
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Кәсіпорындағы өнімді өндірудің барлық процестері белгілі бір өндіріс 
түріне жатады. Өндіріс түрі деп жұмыс орындарындағы өндіріс пен еңбекті 
ұйымдастыруды, жоспарлау, есепке алу әдістерін және экономикалық 
көрсеткіштерді анықтайтын ұйымдастырушылық, технологиялық және 
экономикалық белгілердің жиынтығы түсініледі.  

Негізгі белгі-жұмыс орындарын бірдей технологиялық операциялармен 
жүктеу сипаты. Өндіріс түрі кәсіпорын мен цехтардың өндірістік 
құрылымын, жұмыс орындарының мамандануын және өндіріс процесінде 
материалдық ағындардың қозғалысын анықтайды. Өндірістің үш түрі бар: 
жаппай, сериялық және жеке өндіріс. 
 
Кесте 3.1 - Өндіріс түрлері 
Түрі Сипаттамасы Мысал 

Ж
ап

па
й 

өн
ді

рі
с 

Ол жүйелі түрде көп мөлшерде өндірілетін 
өнімнің аз ассортиментін шығаруда жұмыс 
орындары мен жабдықтардың тар 
мамандануымен сипатталады. Өндірістің бұл 
түрі бірдей өнімді шығаратын көп тонналы 
өндірістерге тән: цемент, әк, табақ шыны, 
керамикалық және силикат кірпіш, блоктар 
және т. б. 

Жаппай (ағындық) өндірісте өндірісті 
кешенді механикаландыруға және 
автоматтандыруға көшуге мүмкіндік беретін 
арнайы және автоматтандырылған 
жабдықтардың, машиналар мен 
агрегаттардың автоматты жүйелерінің үлесі 
елеулі. Жалпы алғанда, жұмысшылар мен 
жабдықтардың тар мамандануына 
байланысты жаппай өндіріс өнімді өндіруге 
кететін уақытты бірнеше есе азайтады, 
осылайша оның еңбек сыйымдылығы мен 
өзіндік құнын төмендетеді, бұл нарықтағы 
тауарлардың жоғары бәсекеге қабілеттілігін 
қамтамасыз етеді. 
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3.1 кестенің жалғасы 
Түрі Сипаттамасы Мысал 

Се
ри

ял
ы

қ 
өн

ді
рі

с 
Ол біртекті өнімдердің жекелеген түрлерін 
сериямен шығарумен сипатталады. 
Партияның көлеміне байланысты сериялық 
өндіріс үлкен және кіші сериялы болуы 
мүмкін. Шығару сериясының өзгеруі 
технологиялық схеманың, процестің 
құрылымының, цикл ұзақтығының 
өзгеруімен байланысты. Бұл өз кезегінде 
жабдықты қайта конфигурациялауды, 
технологиялық режим параметрлерін 
өзгертуді және жабдықтың тоқтап қалуын 
қажет етеді. Сериялық өндірістің ерекшелігі-
өнімнің белгілі бір сериясын шығаруға 
арналған жабдықтың ұзақтығы. 

Шағын сериялы өндіріс кезінде 
серияны ауыстыру бір жұмыс күні (ауысым) 
немесе сағат ішінде мүмкін болады. Бұл 
түрге Цемент және цементсіз бетондардан, 
табиғи тастан жасалған беткі материалдардан 
және т. б. бұйымдар өндірісі жатады. 

Қарағанда үлкенірек сериясы, 
соғұрлым сирек баптау жабдық. Сондықтан 
ауқымды өндіріс экономикалық тұрғыдан 
тиімді. Ірі көлемді өндіріс массаға көбірек 
тартылады және әдетте мерзімді болады. 
Құрылыс материалдары өнеркәсібіндегі бұл 
түрге темірбетон конструкцияларын, 
Фарфор-фаянс ыдыстарын және т. б. 
өндіретін кәсіпорындар кіреді. 

Уақыт шығынын азайту үшін негізгі 
жабдықтардың бір бөлігі жаппай және ірі 
көлемді өнімдермен, ал екіншісі шағын 
топтамамен жүктеледі. 
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3.1 кестенің жалғасы 
Түрі Сипаттамасы Мысал 

Ж
ек

е 
өн

ді
рі

с 

Ол әртүрлі өнімдерді (бір немесе бірнеше 
өнімдерді) шығарумен сипатталады. Мұндай 
өнімді шығарудың қайталануында белгілі бір 
дәйектілік жоқ. Өнімнің әр бірлігі өзгерген 
кезде технологиялық схемада, өндіріс 
процесінің құрылымында, жабдықты қайта 
орнатуда өзгерістер болады. Құрылыс 
материалдары өнеркәсібінде өндірістің бұл 
түрі сирек кездеседі (мысалы, кәріз 
құбырларын, арнайы бір реттік тапсырыс 
бойынша құрылыс арматураларын шығару). 
Жеке өндіріске ірі кәсіпорындардың 
эксперименттік және жөндеу учаскелері 
жатады. 

 

 
 
Темір-бетон және металл бұйымдары мен конструкцияларын өндіру 

кәсіпорындарында негізгі өндірісте өндірістің басқа түрлерімен 
салыстырғанда жоғары техникалық-экономикалық көрсеткіштермен 
сипатталатын өндірістің жаппай түрі басым болады, өйткені ол өндірістік 
операциялардың тұрақтылығымен және технологиялық регламентке сәйкес 
жұмыс орындарын кезең-кезеңмен байланыстырумен ерекшеленеді. Жаппай 
өндіріс Өндірісті механикаландыру және автоматтандыру үшін көбірек 
мүмкіндіктерге ие. Өндірістің бұл түрі шикізатты, материалдарды, 
жабдықтарды толық пайдалануға мүмкіндік береді, бұл өндіріс шығындарын 
едәуір төмендетеді. Өндірісті дайындауға жұмсалатын шығындар өндірістің 
үлкен көлеміне жатқызылатындықтан, олардың өнім бірлігіне шаққандағы 
үлесі аз болады. 

Алайда, көбінесе, бір өнімді шығару кезінде үздіксіз технологиялық 
процестермен бірге, құрылыс материалдары өнеркәсібіндегі өндіріс түріне 
сәйкес осы процесті ұйымдастыру әлі де серияға жақындай алады.  

Іс жүзінде әр кәсіпорынның өндірістік және жалпы құрылымдары бар. 
Кәсіпорынның жалпы құрылымы (3.2-схема), өндірістік құрылым 

элементтерінен басқа, өндірістің өзіне емес, жұмысшыларға қызмет 
көрсететін өнеркәсіптік емес бөлімшелерді де қамтиды, яғни оларға қалыпты 
өмір сүру үшін жағдай жасайды (асхана, Денсаулық сақтау пункті, 
балабақша, санаторий-профилакторий, қосалқы шаруашылық және т.б.). 

Өндірістік құрылымға цехтар, қызметтер және басқа да өндірістік 
бөлімшелер және оларды байланыстыратын нысандар кіреді (3.3-схема).   
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3.2 схемасы - Кәсіпорынның жалпы құрылымы 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.3 схемасы - Цехты басқару құрылымы 
 

Әр кәсіпорын бір немесе басқа құрылымға ие бола отырып, оны 
ұйымдастырудың бірқатар экономикалық формалары арқылы көрінеді. 
Оларға мыналар жатады: шоғырлану, мамандандыру, ынтымақтастық және 
біріктіру (3.2-кесте). 

 
 

Кәсіпорын 

Кәсіпорынның өндірістік 
құрылымы 

Кәсіпорын 
қызметкерлеріне 

қызмет 
көрсететін 

бөлімшелер 

Басқару органдары 

- медициналық 
пункт 
- асхана 
- профилакторий 
- балабақшалар 
және т. б. 

Қызмет 
көрсететін 
(көлік, 
қойма) 

Қосалқы 
(жөндеу, 
құрал-
сайман) 

Негізгі 
цехтар және 
өндіріс 
(дайындауш
ы, өңдеуші, 
шығарушы)) 

- техникалық 
қызмет 
-
экономикалық 
қызметі 

- өндірістік 
қызмет 

- кадрлар және 
т. б. 

Цех бастығы 

Техникалық даму жөніндегі 
бастықтың орынбасары 

Өндіріс 
бастығының 
орынбасары 

Жоспарлау-
экономикалық бөлім 

Техникалық бөлім Учаске 
бастығы 

Өндірістік бөлім - Бухгалтерия 
- Сату бөлімі 
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Кесте 3.2 - Кәсіпорындардың экономикалық нысандары 
Пішіні 

 
Түсіндірме 

Концентрациясы Кәсіпорында өндірісті ұйымдастыру нысаны орындалатын жұмыс 
көлемін кәсіпорынның жеке (бір) өндірістік бөлімшелерінде 
(цехтарда, учаскелерде) шоғырландырудан көрінеді. Ол үш негізгі 
формада жүзеге асырылуы мүмкін: 
1) Технологиялық-жеке бөлімшелерде технологиялық біртекті 
жұмыстарды шоғырландыруды білдіреді; 
2) зауыттық-технологиялық шоғырлану, яғни біртекті өндірістер 
мөлшерінің өсуі есебінен де, өндірістік бөлімшелер санының 
ұлғаюы есебінен де кәсіпорынның ұлғаюы; 
3) ұйымдық-шаруашылық – бірнеше кәсіпорыннан өндірістік 
бірлестіктер құру. 
 

Мамандандыру 
 

өндірісті ұйымдастыру формасы әр түрлі өнімдер мен жартылай 
фабрикаттар өндірісін тәуелсіз кәсіпорындарға немесе оның 
бөлімшелеріне, сондай-ақ жеке жұмыс орындарына 
шоғырландырудан көрінеді. Бұл тақырып, жартылай өнім, 
технологиялық және функционалды болуы мүмкін. 

Бірқатар өндірістер үшін өнім деп аталатын пәндік 
мамандандыру кәсіпорында сапалы және технологиялық біртекті 
өнімдерді, мысалы, темірбетон, хрусталь, гипс өнімдерін 
шығаруды қамтиды. 

Жартылый өнім өндірісті мамандандыру түрі болып 
табылады пәндік формалары. Бұл жағдайда компания жартылай 
фабрикаттардың біртекті топтарын, мысалы, әк, қиыршық тас, 
қиыршық тас, цемент, табақ шыны өндіруге назар аударады, 
содан кейін олар тұтыну тауарларын шығарады. 

Технологиялық мамандандыруда кәсіпорын немесе цех 
(учаске) өндірістік процестің белгілі бір бөлігін орындайды, 
мысалы, әк және доломит ұнын өндіретін кәсіпорындар. 
Өндірістің функционалдық мамандануы бір өндірістік бөлімшеде 
белгілі бір көмекші және қызмет көрсету жұмыстарының 
шоғырлануымен сипатталады. Функционалды қолдану 
мамандандыру бұл жұмыстардың сапасын жақсартуға және 
шығындарды азайтуға, жабдықтар мен жұмысшылардың тоқтап 
қалуын азайтуға мүмкіндік береді. Мұндай мамандандыруды 
қолданудың мысалы жөндеу-механикалық, энергетикалық және 
басқа цехтар (учаскелер) болып табылады. 

Жұмыскерлерінің 
құрамы 

өндірісті ұйымдастыру нысаны түпкілікті өнімді шығаратын 
тәуелсіз кәсіпорындар арасында ұзақ мерзімді өндірістік 
байланыстарды орнатудан көрінеді. Ынтымақтастық тәртібімен 
іргелес кәсіпорындар тұтынушы кәсіпорындарға өнім шығару 
үшін қажетті өнімдерді немесе жартылай фабрикаттарды 
жеткізеді. Құрылыс материалдарының өнеркәсібі еңбекті 
кооперациялаудың жоғары деңгейімен сипатталады. Бұл бір 
кәсіпорын үшін түпкілікті өнім екінші кәсіпорын үшін бастапқы 
шикізат болып табылатындығына байланысты. Сондықтан 
кәсіпорындар көбінесе шикізатты өндіруден, оны өңдеуден бастап 
тұтыну тауарларын шығаруға дейін өндірістің жабық 
технологиялық тізбегін жасайды. Мысал ретінде цемент  
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3.2 кестенің жалғасы 
Пішіні 

 
Түсіндірме 

 зауыттары мен құрастырмалы темірбетон конструкцияларын, 
ұялы бетоннан жасалған қабырға материалдарын өндіретін 
кәсіпорындар арасындағы тығыз кооперациялық байланысты атап 
өтуге болады. 

Құрамдастырылған өндірісті ұйымдастыру нысаны әр түрлі өнімдерді өндірудің бір 
өндірістік бөлімшесі аясында біріктіруді қамтиды. Құрылыс 
материалдары өнеркәсібі өндірісті біріктірудің белгілі бір 
деңгейімен сипатталады, өйткені күрделі шикізат көбінесе 
құрылыс өнімдерін өндіруде қолданылады. Оны толық пайдалану 
және қалдықтар мен төгінділерді (үйінділер, ағындылар, 
шығарындылар) болдырмау үшін көп бейінді құрылыс 
материалдары комбинаттары құрылады. Біріктірудің қосымша 
шарты орналастыру тиімділігімен (шикізат, энергия көздеріне 
жақындығы) байланысты экономикалық тиімділік дәрежесін 
арттыру болып табылады. Құрылыс материалдары өнеркәсібіндегі 
араласудың мысалы-әк пен силикат кірпішін бір кәсіпорында 
өндіру, әк кірпіш өндірісінің құрамдас бөліктерінің бірі болған 
кезде. 

 
Кәсіпорында өндірістік процесті ұйымдастыру құрылымдар мен 

өнімдердің әр түрі үшін әр түрлі болады. Өндіріс процесінде өзіндік 
ерекшеліктер бар, олардың мысалы 3.3-кестеде келтірілген. 
 
Кесте 3.3 - Құрылыс конструкциялары мен материалдарын өндіру 
үдерісіндегі ерекшеліктер  
Шикізатты, материалдарды 
өңдеу арнайы жабдықта 
(араластыру, қалыптау 
агрегаттарында, кептіру 
камераларында, күйдіру 
пештерінде) кезең-кезеңмен 
жүргізіледі. Бұл 
операциялар жиі кездеседі 
механикаландырылған және 
автоматтандырылған, сирек-
қолмен; 

Технологиялық кезеңдер 
қатаң реттелген және 
нормалар 
өнімділік технологиялық 
регламент нормаларының 
қатарына кіреді. Мысалы, 
керамикалық кірпіш 
өндірісіндегі қалыптау 
машиналарының өнімділігі 
жылдамдықпен белгіленеді 
және кептіру 
камераларының, пештердің 
өнімділігі 
күйдіру-олардың көлемі мен 
кептіру және күйдіру 
температуралық режимі. 

Жұмысты біріктіру оны 
ұйымдастырудың негізгі 
формалары болып 
табылады. 
Құрылыс материалдары мен 
бұйымдарының өндірісі әр 
түрлі 
өнеркәсіптің басқа 
салаларынан көбінесе 
технологиялық және еңбек 
мазмұны жағынан әр түрлі 
болатын өндірістік 
қызметтің негізгі түрлерінің 
алуан түрлілігі бар  

 
Өндірістік процестер мыналарға байланысты жіктеледі: 
- олардың өнім өндірудегі рөлі; 
- өндірісті ұйымдастырудың күрделілік дәрежелері;  
- техникалық жабдықталу дәрежесі. 
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№ 3.1. тәжірибелік жұмыс 
Өндірісті ұйымдастырудың нысандары мен түрлері 

 
Мақсаты: өндірісті мамандандыру деңгейінің 

көрсеткіштерін анықтауды үйрену. 
Материалдар мен жабдықтар: Нұсқаулық карталар, есептерді шешу 

мысалдары, калькулятор, практикалық жұмыстарға арналған жұмыс дәптері, 
қалам. 

Жұмысты орындау әдістемесі: 
Өндірісті ұйымдастырудың маңызды формалары-мамандандыру, 

ынтымақтастық, комбинация және шоғырлану. Осы нысандардың әрқайсысы 
техникалық-экономикалық көрсеткіштер жүйесімен сипатталады.  

Өндірісті мамандандыру деңгейінің көрсеткіштері  
Елдегі өнімнің осы түрін өндірудің жалпы көлеміндегі сала 

мамандандырылған өнім шығарудың үлес салмағы 
Ус = Вс×100

В  , %                                           (3.1) 
 

мұндағы әк-мамандандырылған кәсіпорындардың немесе цехтардың өнім 
шығаруы, дана; 
В-өнім өндірісінің жалпы көлемі, дана.  

Міндет. 
Кәсіпорында бірнеше қабырға материалдарының бір бөлігін 

мамандандырылмаған кәсіпорындар шығарды. Сала мамандандырылған өнім 
шығарудың нақты салмағын және осы көрсеткіштің динамикасын анықтаңыз 
(3.4-кесте) 
 
Кесте 3.4 - Жылдар бойынша көрсеткіштер 

Кәсіпорын 
 

2015 2016 2017 

Арнайы қабырға материалдары 4000 8000 12000 
Мамандандырылмаған  2800 3200 3000 

 
Шешім:  
Жылдар бойынша өнім шығарудың үлес салмағы: 

Ус(2015г) = 4000 × 100
6800 = 58,8% 

 
Ус(2016г) = 8000 × 100

11200 = 71,4% 
 

Ус(2017г) = 12000 × 100
15000 = 80% 

Қорытынды: өнімнің нақты салмағы жыл сайын артып келеді.  
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Жарғылық капитал -кəсіпорын 
құрылған кезде пайда болатын 
жəне кəсіпорынның бүкіл жұмыс 
істеу мерзімі ішінде оның иелігінде 
болатын кəсіпорынның негізгі 
жəне айналым капиталдарының 
тіркелген сомасы. 

Негізгі қорлар -бұл 
өндірістік процеске 
қатысатын, көптеген 
өндірістік циклдарда жұмыс 
істейтін, табиғи-
материалдық формасын 
сақтай отырып жəне 
кəсіпорын тозған сайын 
дайын өнімнің өзіндік құнын 
бөліктерге бөлетін еңбек 
құралдары. 

3.1.2. Кәсіпорынның негізгі 
қорлары 

 
Темір-бетон және металл 

конструкциялар мен бұйымдарды 
өндіру жөніндегі кәсіпорынның 
толыққанды жұмыс істеуі үшін 
жарғылық капитал өз қаражатының 
негізгі көзі болып табылады. 
Кәсіпорынның жарғылық 

капиталының жұмыс істеу схемасы 3.4-схемада көрсетілген. 
Өнімнің кез-келген түрін, оның ішінде құрылыс конструкциялары мен 

бұйымдарын өндіру үшін үш элементтің болуы және өзара әрекеттесуі қажет: 
Еңбек құралдары, Еңбек заттары және тірі еңбек.  

Еңбек құралдары мен Еңбек заттары-бұл өндіріс процесіне заттай және 
шығындар түрінде қатысатын, ұжымдық түрде өндірістік қорлардың 
материалдық мазмұнын құрайтын өндіріс құралдары. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
3.4 схемасы - Кәсіпорынның жарғылық 

капиталының жұмыс істеу схемасы 
 

Өндіріс процесіне қатысу сипатының 
ерекшелігіне және айналым әдісіне 
байланысты өндірістік қорлар негізгі және 
айналым болып бөлінеді. 

Құрылыстағы негізгі қорлар (НҚ) 
материалдық өндіріс саласында да, өндірістік 
емес салада да жұмыс істейтін материалдық-
заттай құндылықтардың жиынтығын 

Жарғылық капитал (меншікті 
капитал+қарыз капиталы) 

Өндіріс құралдары 

Еңбек 
құралдары 

Еңбек заттары 

Өндірістік қорлар 
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білдіреді. Бухгалтерлік есепте негізгі қорлар ұйымдардың, кәсіпорындар мен 
шаруашылықтардың негізгі құралдары түрінде көрсетіледі. 

Негізгі қорлар кәсіпорынның (құрылыс ұйымдарының) мүлкі болып 
табылады және оның мәнін құрайды. 

Кәсіпорындардың мүлкін және тиісінше негізгі қорларды 
қалыптастыру көздері болуы мүмкін: 

 құрылтайшылардың ақшалай және материалдық жарналары; 
 Құрылыс конструкциялары мен бұйымдарын сатудан, сондай-ақ 

шаруашылық қызметтің басқа да түрлерінен алынған кірістер; 
 бағалы қағаздардан түскен кірістер; 
 банктердің және басқа кредиторлардың кредиттері; 
 тиісті деңгейдегі бюджеттерден күрделі салымдар мен дотациялар; 
 заңмен тыйым салынбаған басқа көздер. 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

3.5 схемасы - Негізгі қорлардың құрамы 
 

Негізгі өндірістік қорлар  (НӨҚ) не құрылыс өнімін жасау процесіне 
тікелей қатысады не оны жүзеге асыру үшін қажетті жағдайлар жасайды, 
яғни өндірістік процеске тікелей немесе жанама қатысады. 

Күш машиналары 
мен жабдықтары 
 

Өндірістік құрал-
сайман және 
құрал-сайман  
 

Шаруашылық 
мүкәммал 
 

Денсаулық сақтау 
және ағарту 
объектілері 
 

Көлік құралдары 
 

Құрылыс 
машиналары мен 
механизмдері 
 

Өндірістік 
ғимараттар 
 

Құрылыстар және 
беру 
құрылғылары 

Негізгі қорлар 
 

Өндірістік 
 

Өндірістік емес 
 

Белсенді бөлігі Пассивті бөлік Тұрғын үйлер 

Коммуналдық 
шаруашылық 
объектілері 

Мәдени-
тұрмыстық 
объектілер 
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Құрылыстың негізгі өндірістік қорларына келесі еңбек құралдары 
жатады: құрылыс машиналары мен механизмдері, жабдықтар, қуат 
машиналары мен жабдықтары, көлік құралдары, өндірістік ғимараттар мен 
құрылыстар. 

 Құрылыс машиналары мен тетіктері тобына Құрылыс және монтаждау 
жұмыстарын жүргізу кезінде тікелей қолданылатын құрылыс машиналары 
(экскаваторлар, скреперлер, бульдозерлер, көтергіш крандар және т.б.) 
жатады. 

Күш машиналары мен жабдықтарына мыналар жатады: жылу және 
электр энергиясын өндіретін генераторлар, газ генераторлары, бу 
қазандықтары, жылжымалы электр станциялары, компрессорлар, 
трансформаторлық қосалқы станциялардың жабдықтары және т. б. 

Көлік құралдары адамдарды, жүктерді, құрылыс материалдары мен 
конструкцияларды тасымалдауға арналған автомобиль, теміржол көлігімен 
ұсынылған. Құрылысқа қызмет көрсететін көлік құралдарының құрамында 
технологиялық процестерді де, көлік функцияларын да орындайтын 
автомобильдер, локомотивтер, платформалар, Вагондар және т.б. ең көп үлес 
салмаққа ие. 

Негізгі өндірістік қорларға сондай-ақ құндық бағасы норматив 
бойынша айқындалатын Еңбек құралдарының тобы (құрылыс құралын, 
Кеңсе жабдығы мен жиһазды, компьютерлік техниканы, ақпараттық 
жүйелерді қоса алғанда) жатады. 

Өндірістік ғимараттар мен құрылыстар тобы инженерлік-құрылыс 
объектілерін біріктіреді, олардың мақсаты Құрылыс бұйымдары мен 
конструкцияларын өндіру процесін жүзеге асыру үшін қажетті жағдайлар 
жасау болып табылады. Өндірістік ғимараттарға: кеңселер, қоймалар, 
зертханалар, телефон станциялары орналасқан цехтар, құрылыстар; өту, 
бақылау және таразы пункттері; өрт мұнаралары мен деполар; көлік 
шаруашылығының ғимараттары (гараждар және т.б.) және өндіріске қызмет 
көрсететін барлық басқа ғимараттар жатады. Құрылыстағы құрылыстарға: 
көпірлер, эстакадалар, электр беру желілері, су тегеурінді мұнаралар, тас 
жолдар, теміржол үйінділері, Сусымалы материалдарды сақтауға арналған 
бункерлер және т. б. жатады. 

НӨҚ тиесілігі бойынша меншікті және тартылған болып бөлінеді. 
Меншікті қорлар-бұл кәсіпорынның балансында орналасқан қорлар. 
Тартылған – жалдау немесе қызмет көрсету шарттарымен басқа ұйымнан 
уақытша пайдалануға алынған. Қызмет көрсету тәртібімен берілген негізгі 
қорлар мамандандырылған ұйымдардың (фирмалардың) теңгеріміндегі, бірақ 
қызмет көрсетуші персоналмен бірге өндірістік міндеттерді орындау үшін 
тартылатын қорлар (экскаваторшылар, мұнара крандарының машинистері, 
бульдозеристер) болып табылады. Ақы төлеу нақты жұмыс істеген уақыт 
үшін АКТ бойынша жүзеге асырылады. Қорларды жөндеуді, оларға 
техникалық қызмет көрсетуді олардың иесі жүзеге асырады. 
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Қалпына келтіру құны - бұл 
ҚҚ-ның көбею жылының 
шарттары мен бағаларына 
келтірілген НӨҚ құны.  

 

Негізгі өндірістік емес қорлар 
құрылыс өнімдерін құруға тікелей 
қатыспайды және кәсіпорын 
қызметкерлерінің әлеуметтік-тұрмыстық 
қажеттіліктерін қанағаттандыруға 
арналған. 

Кәсіпорындардың өндірістік емес 
қорларына тұрғын үй және коммуналдық шаруашылық, мәдени-тұрмыстық 
қызмет көрсету, денсаулық сақтау және білім беру объектілері кіреді. 

Негізгі қорлардың көбеюін жоспарлау, амортизация мөлшерін анықтау, 
оларды пайдалану тиімділігін талдау үшін негізгі қорлардың құнын дұрыс 
есепке алу және сенімді бағалау үлкен маңызға ие. 

Нақты көрсеткіштерді есепке алу темірбетон және металл 
конструкцияларын өндіретін кәсіпорындардың негізгі өндірістік қорларының 
саны мен өндірістік қуатын анықтау үшін қажет. Есепке алудың бұл түрі 
сатып алу немесе салу уақытын тіркейтін, қорлардың техникалық 
сипаттамаларын, сондай-ақ олардың жай-күйінің өзгеруі жөніндегі ақпаратты 
(жөндеу, жаңғырту, реконструкциялау және т.б.) қамтитын негізгі қорлардың 
паспорттық деректеріне негізделген. Негізгі қорларды есепке алу үшін 
қолданылатын ең көп таралған табиғи көрсеткіштер: кәсіпорындар 
балансындағы ғимараттар мен құрылыстардың жалпы және пайдалы ауданы, 
құрылыс машиналарының жекелеген түрлері мен өлшемдері бойынша саны 
мен жалпы қуаты, олардың орташа қуаттылығы, сондай-ақ машиналардың 
техникалық және пайдалану өнімділігінің көрсеткіші. Аталған көрсеткіштер 
негізгі қорлардың сандық құрамы және олардың жұмыс істеуінің 
техникалық-экономикалық көрсеткіштері туралы түсінік береді, алайда 
әртүрлі бухгалтерлік объектілерді салыстыру мүмкіндігі жоқ және олардың 
жалпы мәні туралы түсінік жоқ. 

ҚҚ-ның жұмыс істеу ұзақтығына, жұмыс процесінде олардың біртіндеп 
тозуына, оларды ұдайы өндіруге жұмсалатын әлеуметтік қажетті еңбек 
шығындарының өзгеруіне байланысты ҚҚ-ны құндық мәнде бағалау үшін 
ҚҚ-ның бастапқы, қалпына келтіру және қалдық құны пайдаланылады. 

Бастапқы құн сатып алынған жылы қолданыстағы бағаларда 
машиналарды, жабдықтарды сатып алуға немесе ғимараттарды тұрғызуға 
(жабдықтарды жеткізу мен монтаждауды ескере отырып) ұйымның нақты 
шығындарын көрсетеді және мынадай формула бойынша анықталуы мүмкін: 

 
Сп = Зпр + Зтр + Змд , мың тг.                                           (3.2) 

 
мұндағы Здқ -қорларды сатып алуға нақты шығындар немесе ғимараттар мен 
құрылыстардың сметалық құны, мың тг;  
Зтр - көлік шығыстары, мың тг;  
Змд-жабдықтарды монтаждау және демонтаждау шығындары, мың тг. 
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Қалдық құны - өндірілетін 
өнімнің құнына əлі 
көшірілмеген негізгі 
қорлардың құны жəне НӨҚ-
ның қанша бөлігі тозғанын 
жəне жұмыстың өзіндік 
құнында ескерілгенін 
анықтауға мүмкіндік береді. 

НҚ бастапқы құны бойынша кәсіпорындар балансында жазылады. 
Құнның бұл түрі амортизациялық аударымдарды есептеу, рентабельділік пен 
Қор қайтаруды есептеу, сондай-ақ негізгі қорларды пайдалану тиімділігін 
сипаттайтын басқа да көрсеткіштер үшін пайдаланылады. 

Қалпына келтіру құны әлеуметтік өндірістің қазіргі жағдайларын, 
техникалық деңгейдің өсуін және оларды көбейту кезінде еңбек өнімділігінің 
артуын ескере отырып, еңбек құралдарының нақты құнын анықтауға 
мүмкіндік береді. МӨЗ-ді қалпына келтіру құны бойынша бағалау негізгі 
өндірістік қорлардың көлемін, құрылымын және құрамын сипаттау үшін 
салыстырмалы деректерді алуға, сондай-ақ оларды пайдалану тиімділігін дәл 
анықтауға мүмкіндік береді. Қорларды бағалаудың осы түрін қолдану көп 
уақытты қажет ететін және салыстырмалы түрде ұзақ процесс болып 
табылатын қорлардың құнын мерзімді қайта бағалаумен байланысты. 

Қалдық құны бағалау кезіндегі қорлардың нақты құнын сипаттайды 
және құрылыс ұйымының негізгі қорларының сапалық жағдайын бағалауға 
мүмкіндік береді. 

 
Со = Сп − Из, мың тг                                        (3.3) 

 
Со = Св − Из,  мың тг                                        (3.4) 

                  
мұндағы БК-МӨЗ бастапқы құны, мың тг;  
ҚӨҚ қалпына келтіру құны, мың тг; 
Из-тозуы НҚ. 

Со = Сп×Пп.с.×𝑡𝑡э
100  , мың тг                                        

(3.5) 
 

мұнда С. Т. - негізгі қорлардың бастапқы 
құнын қалпына келтіруге 
амортизациялық аударымдардың жылдық 
нормасы ,%;  
tэ-сатып алынған жылын, жылын 
есептемегенде, негізгі қорларды сатып 

алған сәттен бастап олардың нақты қызмет 
ету мерзімі. 

Кәсіпорынның негізгі қорларын пайдаланудың негізгі үш көрсеткіші 
бар: қор шығару, қор сыйымдылығы және өндіріс рентабельділігі. 

Қор беру -бұл Негізгі өндірістік қорлардың орташа жылдық құнының 1 
теңгесіне келетін құндық мәндегі жұмыс көлемі. Өндірістік қорлардың қор 
қайтарымы формуламен көрсетіледі: 

 
Фп.ф. = В

Сср.п.ф. ,                                                  (3.6) 
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мұндағы В-өнім шығару (өткізу) көлемі, кезеңде, теңгемен немесе табиғи 
өлшеуіштерде; 
КСР.т. ф. – кезеңдегі өндірістік қорлардың орташа құны, теңгемен. 

Қор беру және қор сыйымдылығы барлық өндірістік қорларға қатысты 
да, негізгі және айналым қорларына қатысты бөлек есептеледі. 

Қор сыйымдылығы -Қордың кері қайтарылатын көрсеткіші 
шығарылатын өнім көлемінің бірлігін орындау үшін негізгі өндірістік 
қорлардың құнын сипаттайды. 

 
Фе = Сср.п.ф

В  или Фе = 1
Фп.ф.,                                 (3.7) 

мұндағы В-өнім шығару (өткізу) көлемі, кезеңде, теңгемен немесе табиғи 
өлшеуіштерде; 
КСР.т. ф. – кезеңдегі өндірістік қорлардың орташа құны, теңгемен. 
Фп.ф. − Өндірістік қорлардың қор қайтарымы. 

Өндірістің рентабельділік деңгейі өндірістің жалпы экономикалық 
тиімділігін сипаттайды 

Рп = П
Сср.п.ф

                                                  (3.8) 

 
мұндағы П-кезеңдегі пайда сомасы, тг. 

3.5-схемаға сәйкес негізгі қорлардың құрамы, Негізгі өндірістік қорлар 
белсенді және пассивті бөліктерге бөлінеді. Белсенді негізгі қорлардың үлес 
салмағы олардың құнының негізгі қорлардың жалпы құнына қатынасы 
ретінде айқындалады. 

Негізгі қорлардың құнын оларды бағалаудың әртүрлі түрлеріне сәйкес 
келесі формулалар бойынша есептеуге болады. 

Негізгі қорлардың бастапқы құны: 
 

Сп = Рп + Ртр + Рм + Рн + Рп.н., тыс. тг                              (3.9) 
 

мұндағы ТП-негізгі қорларды құруға немесе сатып алуға арналған шығыстар, 
тг; 
РТР-көлік шығыстары, тг; 
Рм-негізгі қорды монтаждауға тікелей шығыстар, тг; 
Рн-кәсіпорынның жанама шығыстары, тг; 
Рп.Н. - кәсіпорынның жоспарлы жинақтары (пайдасы), тг. 

Негізгі қорлардың тозу құнын шегергендегі бастапқы құны (қалдық 
құны): 

 
Со = Сп − (Ао − Ак.м.) × 𝑡𝑡                                       (3.10) 

 
мұнда ақ-амортизациялық аударымдардың жалпы жылдық құны, тг; 
Ал К. М. – күрделі жөндеуге және негізгі қорларды жаңғыртуға 
амортизациялық аударымдардың жылдық сомасы, тг; 
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Табиғи тозу табиғи - климаттық 
(атмосфералық жауын-шашын, 
күн, аяз жəне т.б.) жəне 
техникалық (ауысымдылық, 
пайдалану жүктемелері, 
техникалық қызмет көрсету 
сапасы жəне т. б.) жағдайлардың 
негізгі қорларына əсер етудің 
көрінісі болып табылады. 

t-негізгі қорлардың тозу құны айқындалатын Кезең, Жыл. 
Негізгі қорлардың тозу құнын шегергендегі бастапқы құны (қалдық 

құны) мынадай формула бойынша анықталуы мүмкін: 
 

Со = Сп − (1 − Нп.в.×𝑡𝑡
100 ) , тыс. тг                                             (3.11) 

мұнда NP.в. - толық қалпына келтіруге арналған амортизация нормасы. 
 Негізгі қорлардың қалпына келтіру құны мынадай формула бойынша 
айқындалады:: 

Св = Цп1 × К1 + Цп2 × К2 + ⋯+ Цпн × Кн, мың тг  (3.12) 
 
мұнда CP1..ЦПН-қазіргі уақытта қолданыстағы негізгі қорларға арналған 
Прейскуранттық бағалар, тг; 
К1... Кн-әр түрлі уақыт кезеңдерінде құрылған немесе сатып алынған табиғи 
мөлшерде көрсетілген негізгі қорлар. 
 Негізгі қорлардың тозу құнын шегергендегі қалпына келтіру құны 
(қалдық): 

Св.о = Св (1 − x
100), мың тг    (3.13) 

мұндағы x-негізгі қорлардың тозуы,%. 
Өндірістік пайдалану процесінде негізгі қорлар біртіндеп тозады және 

нәтижесінде бастапқы және тұтынушылық құнын жоғалтады. Негізгі 
құралдардың физикалық және моральдық тозуын ажыратыңыз.  

 Негізгі қорлардың 
физикалық тозу шамасы көптеген 
факторларға, оның ішінде оларды 
дайындау сапасына, жобаланған 
техникалық сипаттамаларға, олар 
өндірілген материалдардың 
қасиеттеріне және т. б. байланысты 
болады. 

Физикалық тозу деңгейі 
негізгі қорларды пайдалану 

дәрежесіне тікелей байланысты 
және оларды пайдалану ауысымының ұлғаюымен, жұмыс ауысымы ішіндегі 
жүктемемен және т. б. артады. Физикалық тозу сондай-ақ Қызмет көрсетуші 
персоналдың біліктілігімен, жүргізілген ағымдағы қызмет көрсету мен 
жөндеудің уақтылығы мен сапасымен байланысты және басқа да бірқатар 
себептерге байланысты. Үнемі жинақтала отырып, физикалық тозу негізгі 
қорлардың техникалық қасиеттері мен экономикалық сипаттамаларын 
төмендетеді және сайып келгенде олардың тұтыну құнының толық 
жоғалуына әкеледі, негізгі қорларды пайдалануға жарамсыз етеді. Табиғи 
тозу екі көрсеткішпен сипатталады: пайызбен көрсетілген тозу дәрежесі және 
теңгемен көрсетілген құны.  
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Негізгі қорлардың 
амортизациясы - бұл тозған 
негізгі қорларды кейіннен өтеу 
үшін ақша қаражатын жинақтау 
мақсатында олардың физикалық 
жəне моральдық тозуына қарай 
еңбек құралдарының құнын 
өндірілетін өнімнің құнына 
біртіндеп ауыстыру. 

Құндық мәндегі физикалық тозу жұмыс өндірісінің өзіндік құнына 
ауыстырылған қорлар құнының бір бөлігіне сәйкес келеді.  

Еңбек құралдарының физикалық тозуынан басқа, олар моральдық 
тозуға ұшырайды, оның көрінісі материалдық (физикалық) жағдайы 
бойынша жарамды, сол мақсаттағы жаңа, неғұрлым тиімді негізгі қорлармен 
салыстырғанда экономикалық тұрғыдан тиімсіз болады.  Моральдық тозу екі 
формада көрінеді.  

Бірінші формадағы моральдық тозу ескі негізгі қорлардың 
құнсыздануы нәтижесінде негізгі қорларды құрылысқа жеткізетін салаларда 
өндіріс шығындарының төмендеуіне байланысты туындайды. 

Екінші форманың моральдық тозуы жаңа, неғұрлым өнімді және 
үнемді құрылыс техникасының пайда болуымен байланысты, оны қолдану 
ескі машиналар мен жабдықтардың салыстырмалы пайдалылығының 
төмендеуіне әкеледі және оларды ауыстыруды немесе жаңартуды қажет 
етеді. 

Негізгі өндірістік қорлардың белсенді бөлігі моральдық тозуға көбірек 
ұшырайды. Бұл ретте ғылыми-техникалық прогреске байланысты құрылыс 
машиналары мен жабдықтары нақты физикалық тозудан бұрын моральдық 
тұрғыдан ескіреді. Сондықтан құрылыс машиналары паркін құру кезінде 
машиналардың экономикалық тұрғыдан тиімді қызмет ету мерзімін ескеру 
қажет. Физикалық және моральдық тозу нәтижесінде өндіріс процесіне 
қатысатын негізгі қорлар Еңбек құралдарының пайдалы қасиеттерін 
біртіндеп жоғалтады және ауыстыруды қажет етеді. Шығарылған негізгі 
қорларды өтеу үшін ақша көздерінің бірі олардың амортизациясы болып 

табылады. 
 Пайдаланудың барлық кезеңі 

үшін амортизацияның (а) толық 
сомасы мынадай формула бойынша 
айқындалады 

А = Фn − Л                        (3.14) 
 

мұндағы Л-негізгі қорлардың тарату 
құны, мың теңге; 
Фn  - негізгі қорлардың физикалық 

тозуы. 
Іс жүзінде амортизация сомасы амортизациялық аударымдар түрінде 

жұмыс өнімінің өзіндік құнына қосылады, бұл Негізгі қорлардың тозу 
дәрежесіне сәйкес келетін амортизация мөлшерінің ақшалай көрінісі болып 
табылады. Амортизациялық аударымдардың мөлшері белгіленген нормалар 
бойынша айқындалады. Амортизация нормасы-амортизацияның жылдық 
сомасының негізгі қорлардың бастапқы (баланстық) құнына пайыздық 
қатынасы. Амортизацияның қолданыстағы нормалары негізгі қорларды 
толық қалпына келтіруге ғана белгіленген және ағымдағы және күрделі 
жөндеулерді мерзімді жүргізуге арналған шығындарды ескермейді. 
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Амортизация кәсіпорынның балансындағы барлық негізгі қорларға 
(құралдарға) олардың пайдалануда немесе запаста (резервте) болуына 
қарамастан, жылдық норманың 1/12 бөлігі мөлшерінде ай сайын есептеледі. 
Машиналар, жабдықтар және көлік құралдары бойынша Амортизация 
қызметтің нормативтік мерзімі немесе олардың бастапқы (баланстық) құны 
өнім өндіру шығыстарына (өзіндік құнына) толық көшірілетін мерзім ішінде 
есептеледі. Барлық басқа негізгі қорлар бойынша амортизациялық 
аударымдар олардың нақты қызмет ету мерзімі ішінде жасалады. 

Негізгі қорларды жұмысқа жарамды күйде ұстау үшін оларды 
ағымдағы және күрделі жөндеу жүзеге асырылады. Ағымдағы жөндеу 
кезінде машиналар мен жабдықтардың жекелеген тораптары, сондай-ақ 
жөнделетін ғимараттар мен құрылыстардың бөлшектері мен 
конструкциялары ауыстырылады немесе қалпына келтіріледі. Машиналар 
мен жабдықтарды күрделі жөндеу деп агрегатты бөлшектеу, барлық тозған 
бөлшектер мен тораптарды ауыстыру немесе қалпына келтіру, Жөнделген 
жабдықты кейіннен құрастыру және сынау жүзеге асырылатын жөндеу 
саналады. Күрделі жөндеу процесінде олардың жұмысының техникалық 
деңгейін жетілдіруге, арттыруға және экономикалық көрсеткіштерін 
жақсартуға бағытталған моральдық ескірген негізгі қорларды жаңғырту 
жүзеге асырылуы мүмкін. Ғимараттар мен құрылыстарды күрделі жөндеу 
жөндеу болып табылады, онда тозған құрылымдар мен бөлшектер 
жөнделетін объектілердің пайдалану мүмкіндіктерін жақсартатын жаңа, берік 
және үнемді ауыстырылады. 

Амортизациялық аударымдар саясатындағы жаңа аспект ұйымдар мен 
шаруашылықтар үшін жеделдетілген амортизация құқығын енгізу болып 
табылады. 

Амортизацияны есептеудің бірнеше әдістері бар. Шаруашылық 
жүргізуші субъектілер амортизацияны есептеудің мынадай әдістерін 
қолдануға құқылы:  

а) бірқалыпты ( құнын тікелей есептен шығару). 
б) орындалған жұмыстардың көлеміне барабар құнын есептен шығару 

(өндірістік әдіс). 
в) жедел есептен шығару: 
- қалдықты азайту, 
- сандардың қосындысы бойынша құнын есептен шығару 

(кумулятивтік әдіс). 
Негізгі құралдардың әрбір түріне амортизацияны есептеудің әртүрлі 

әдістерін қолдануға жол беріледі. Есептеу кезінде әдістердің біреуін ғана 
қолдану керек.  

Әр әдісті егжей-тегжейлі қарастырыңыз. 
 Тозу сандарының қосындысы бойынша тозуды есептеу әдісі 

(кумулятивтік) 
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Кумулятивтік әдіс - "ұлғаю, жинақталу" дегенді білдіреді, есептік 
коэффициентте деноминатор болып табылатын объектінің қызмет ету 
мерзімі жылдарының сомасымен айқындалады. 

Бұл әдіспен объектіні пайдаланудың бірінші жылында амортизация 
мөлшері артады және келесі жылы азаяды. 

 Қалдықты азайту әдісі 
Амортизацияны есептеудің регрессивті әдісі-оны есептеу бастапқы 

емес, объектінің баланстық (қалдық) құнынан жасалады. Регрессивті әдіс ОС 
объектісінің алғашқы жылдарында амортизацияның көп бөлігін есептеуге 
мүмкіндік береді, бірақ оның амортизация кезеңі шексіздікке дейін 
созылады. Объектіні жою кезінде объект құнының мамандандырылмаған 
бөлігі тарату құнын (металдың, жарамды қосалқы бөлшектердің және басқа 
да материалдардың құны) білдіретін болады. 

 Қос регрессия әдісі 
Бұл әдіспен түзу сызықты (біркелкі) әдіспен қолданылатын нормамен 

салыстырғанда амортизацияның екі еселенген нормасы қолданылады. 
 Амортизацияны есептеудің өндірістік әдісі 
Амортизацияны есептеудің өндірістік әдісі (орындалған жұмыстардың 

көлеміне пропорционалды) амортизация тек объектіні пайдалану нәтижесі 
болып табылатындығына негізделген. Кәсіпорында өндірілетін өнімнің, 
жұмыстар мен қызметтердің әрбір бірлігінің құнына осы өнім, жұмыстар мен 
қызметтер өндірілетін ОС объектілері құнының тең саны кіреді. 

Өндіруші субъектінің қаржылық жағдайына, ҚҚ жаңарту қажеттілігіне, 
елдегі жалпы экономикалық жағдайға қарай амортизацияны есептеудің 
қандай да бір нұсқасын таңдауға құқылы. Жеделдетілген амортизация 
әдістері ОЖ-нің тозуынан болатын шығындарды күрт төмендетуге мүмкіндік 
береді және экономиканың барлық салаларын тез қайта жарақтандыруды 
қамтамасыз етеді. 

 
№ 3.2. тәжірибелік жұмыс 

Өндірістік қорлар және оларды пайдалану көрсеткіштері 
Мақсаты: өндірістік қорлардың көрсеткіштерін есептеу.  

Материалдар мен жабдықтар: Нұсқаулық карталар, 
есептерді шешу мысалдары, калькулятор, практикалық 

жұмыстарға арналған жұмыс дәптері, қалам. 
Практикалық тапсырма: белгілі бір жылдары үш зауыт шығарған 

өнімдердің кірістілігі мен сыйымдылығын анықтаңыз. Көрсеткіштер 
динамикасының графикалық суреттерін беріңіз. Осы көрсеткіштерге баға 
беріңіз. Есептік деректер 3.5-кестеде келтірілген. 
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Кесте 3.5 - Практикалық тапсырмаға арналған есептік деректер 
Зауыттар 

 
2018 ж. 2019ж. 2020ж. 

ЖБИ 212
14  

223
16  

360
30  

Кірпіш 1002
18  

1620
21  

4000
54  

Металл құрылымдары  184
30  

214
33  

257
39  

Ескерту. Алымында өнімді шығару (өткізу) көлемі 
көрсетілген, бөлгіште негізгі өндірістік қорлардың орташа 
жылдық құны млн.теңге. 

Есептеуді орындау: 
1. Әрбір зауыттың үш жылдағы өнімінің қор айналымын анықтаймыз: 
2. ТББ заводы: 

Фп.ф.(2018г. ) = В
Сср.п.ф.

= 212
14 = 15,14 

Фп.ф.(2019г. ) = В
Сср.п.ф.

= 223
16 = 13,93 

Фп.ф.(2020г. ) = В
Сср.п.ф.

= 360
30 = 12 

Кірпіш зауыты және металл құрылғыларының зауыты:есептеу 
темірбетон зауытына ұқсас. 

3. Әрбір зауыт өнімінің үш жылдағы қор сыйымдылығын анықтаймыз 
4. ТББ заводы: 

Фе (2018) = 1
Фп.ф. = 1

15,14 = 0,06 

Фе (2019) = 1
Фп.ф. = 1

13,93 = 0,07 

Фе(2020) = 1
Фп.ф. = 1

12 = 0,08 

Кірпіш зауыты және металл өңдеу зауыты: есептеу темірбетон 
зауытына ұқсас.  

5. Есептелген көрсеткіштерді диаграмма немесе схема түрінде көрсетеміз 
ТББ заводы: 
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Кірпіш зауыты және металл құрылғыларының зауыты:есептеу темірбетон 
зауытына ұқсас.  

6. Біз бағалаймыз және қорытынды жасаймыз. 

№ 3.3 тәжірибелік жұмыс 
Негізгі қорлардың құрамы, жіктелуі, құрылымы және 

бағалау әдістері 
 

Мақсаты: Негізгі қордың бастапқы құнын есептеу. 
Материалдар мен жабдықтар: Нұсқаулық карталар, есептерді шешу 

мысалдары, калькулятор, практикалық жұмыстарға арналған жұмыс дәптері, 
қалам. 

Тәжірибелік тапсырма: келесі есептелген мәліметтерге сүйене 
отырып, кірпішті пластикалық қалыптастыру үшін баспаның бастапқы құнын 
анықтаңыз:  

Рп-баспасөзді сатып алуға арналған шығыстар 8070 мың теңге; 
Ртр -көлік шығыстары 400 мың теңге; 
Рм-престі монтаждауға тікелей шығындар 120 мың теңге (оның ішінде 

жұмысшылардың негізгі жалақысы 80 мың теңге.); 
Рн-кәсіпорынның жанама шығындары монтажшы жұмысшылардың 

негізгі жалақысына 70% ; 
Рп.Н. - жоспарлы жинақтар (пайда) монтаждау жұмыстарының жалпы 

құнының 6%. 
Есептеуді орындау: 
Пластикалық кірпіш қалыптастыру үшін сатып алынған  пресстің 

бастапқы құнын анықтаймыз: 
Сп = 8070 + 400 + 120 + (120 × 0,7) + (204 × 0,06) = 8686 тыс. тг.                             

 
№ 3.4 тәжірибелік жұмыс  

Негізгі қорлардың құрамы, жіктелуі, құрылымы және 
бағалау әдістері 

 
Мақсаты: тозу құнын ескере отырып, негізгі қордың бастапқы құнын 

есептеу. 
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Материалдар мен жабдықтар: Нұсқаулық карталар, есептерді шешу 
мысалдары, калькулятор, практикалық жұмыстарға арналған жұмыс дәптері, 
қалам. 

Практикалық тапсырма: Клинкерді күйдіруге арналған айналмалы 
пештің бастапқы құнын келесі есептелген мәліметтерге сүйене отырып, тозу 
құнын шегергенде анықтаңыз:  
Сп -Клинкерді күйдіруге арналған айналмалы пештің бастапқы құны - 1600 
мың теңге; 
Ақ-амортизациялық аударымдардың жалпы жылдық құны-176 мың теңге; 
А к.М. - Клинкерді күйдіруге арналған айналмалы пешті күрделі жөндеуге 
және жаңғыртуға амортизациялық аударымдардың жылдық сомасы-112 мың 
теңге; 
t-Клинкерді жағуға арналған айналмалы пештің тозу құны анықталатын 
кезең-6 жыл. 

Есептеуді орындау: 
Клинкерді күйдіруге арналған айналмалы пештің бастапқы құнын 

олардың тозу құнын (қалдық құнын) шегере отырып анықтаймыз): 
Со = Сп − (Ао − Ак.м.) × t = 1600 − (176 − 112) × 6 = 1216 тыс. тг. 

 
 

№ 3.5. тәжірибелік жұмыс 
Негізгі қорлардың амортизациясы 

 
Мақсаты : жинақталған әдіспен амортизацияны есептеу 

мысалдарын қарастыру, қалдық азайту әдісімен, Қос регрессия әдісімен, 
өндірістік әдіспен. 

Материалдар мен жабдықтар: Нұсқаулық карталар, есептерді шешу 
мысалдары, калькулятор, практикалық жұмыстарға арналған жұмыс дәптері, 
қалам. 

Практикалық тапсырма: 
1. Тозу сандарының қосындысы бойынша тозуды есептеу әдісі 

(кумулятивтік) 
Бульдозердің қызмет ету мерзімі-6 жыл.  
Сандардың қосындысы (кумулятивтік Сан) 21 (1+2+3+4+5+6=21). 

Амортизацияның жылдық нормасы бөлшек болып табылады, оның санында 
жылдар санының қосындысы болады , ал алымда: бірінші жыл үшін – 6, 
екінші – 5, үшінші - 4, төртінші – 3, бесінші – 2, алтыншы-1.Бірінші жылы 
объектінің бастапқы құнының 6/21 – і, екінші жылы – 5/21 – і, үшінші жылы 
– 4/21-і,төртінші жылы-3/21-і, бесінші жылы-2/21-і, алтыншы жылы-1/21-і 
есептеледі.      

Кумулятивтік әдіс кезінде амортизацияны есептеу 3.6-кестеде 
ресімделеді. 

Нысан: Бульдозер, трактор базасындағы ДТ-75М, бастапқы құны – 3 
млн. теңге, Қызмет мерзімі-6 жыл.                     
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Кесте 3.6 - Кумулятивтік әдіс кезіндегі амортизацияны есептеу 
Жылдарға 
арналған 

Кумулятивтік 
Сан 

Норма 
амортиз. 

Есептегі амортизация сомасы: 
Бір жылға Бір айға 

1 2 3 4 5 
1 1 6/21 857 143 71 429 
2 3 5/21 714 286 59 524 
3 6 4/21 571 429 47 619 
4 10 3/21 428 571 35 714 
5 15 2/21 285 714 23 810 
6 21 1/21 142 857 11 905 

 
2. Қалдықты азайту әдісі 
Азайтылатын қалдық әдісі кезіндегі амортизацияны есептеу 3.7-кестеде 

ресімделеді. 
Объект: Бульдозер, трактор базасындағы ДТ-75М, бастапқы құны – 3 

млн.теңге, қызмет ету мерзімі 5 жыл, амортизация нормасы ( 100%: 5 жыл = 
= 20%)- 20%. 
 
Кесте 3.7 - Азайтылатын қалдық әдісі кезіндегі амортизацияны есептеу 
Жылдар

ға 
арналған 

Бульдозердің құны: 
1-ші жыл-бірінші жыл. 

2 және елші.-балан. 

Нормасы 
амор- 

ру 

Есептегі амортизация сомасы: 
Бір жылға Бір айға 

1 2 3 4 5 
1 3 000 000 20% 600 000 50 000 
2 2 400 000 20% 480 000 40 000 
3 1 920 000 20% 384 000 32 000 
4 1 536 000 20% 307 200 25 600 
5 1 228 800 20% 245 760 20 480 

Жиыны: 983 040 100% 2 016 960 - 
 

3. Қос регрессия әдісі 
Қосарланған регрессия әдісі кезіндегі амортизацияны есептеу 3.8-

кестеде ресімделеді. 
Объект: Бульдозер, трактор базасындағы ДТ-75М, бастапқы құны – 3 

млн.теңге, қызмет ету мерзімі 5 жыл, амортизация нормасы (100%: 5 жыл = = 
20%)- Қос регрессия кезінде -40%. 
 
Кесте 3.8. - Қос регрессия әдісі кезіндегі БҚ амортизациясын есептеу 
жылдарға 
арналған 

Бульдозердің құны: 
1-ші жыл-бастапқы. 

2и бағдарлам.- баланс. 

Амортиздің 
екі еселенген 

нормасы. 

Есептегі амортизация 
сомасы: 

Бір жылға Бір айға 
1 2 3 4 5 
1 3 000 000 40% 1 200 000 100 000 
2 1 800 000 40% 720 000 60 000 
3 1 080 000 40% 432 000 36 000 
4 648 000 40% 259 200 21 600 
5 388 800 40% 155 520 12 960 

жиыны 233 280 - 2 766 720 - 



179
  
 

Өндірісті дайындау - бұл 
жұмыс істеп тұрған техника 
мен технологияны жасау мен 
игеруге жəне жетілдіруге, 
өндіріс пен еңбекті 
ұйымдастыруға байланысты 
ғылыми, техникалық жəне 
ұйымдастырушылық 
жұмыстардың кешені. 

 

4. Амортизацияны есептеудің өндірістік әдісі 
Өндірістік әдіс кезінде амортизациялық аударымдарды есептеу. 
Объект: Бульдозер, трактор базасындағы ДТ-75М, құны – 3 000 000 

теңге, пайдалану мерзімі - 6 жыл, пайдалану уақытында бульдозер 23 040 000 
м2 алаңға жоспарлау жүргізуі тиіс. 

1 шаршы метрге Амортизация құрайды: 
3000000 теңге/23040000 шаршы метр= 0,13 теңге/м2 

Наурызда өндірілген жұмыс көлемі -32 000 м2 құрады. 
А=32000*0,13= 4 160 теңге 

Сәуір айында: өндірілетін жұмыс көлемі - 35400 м2 құрады. 
А=35400*0,13= 4 602 теңге 

Мамыр айында: өндірілетін жұмыс көлемі - 360 000 м2 құрады.  
А=360000*0,13= 46 800 теңге. 

Жыл ішіндегі Амортизация айлар бойынша амортизациялық 
аударымдардың сомасы ретінде есептеледі. 

 

3.1.3. Өндірісті дайындауды 
ұйымдастыру 

 
Өндіріс алдында ғылым мен озық 

тәжірибенің жетістіктеріне негізделген 
жаңа техниканы, технологияны, жаңа 
өнімді, еңбекті ұйымдастырудың және 
басқарудың жаңа нысандарын жасау 
және енгізу бойынша жұмыс 
жүргізіледі. Өндіріске енгізілген барлық 

инновациялар әдетте инновациялар 
немесе инновациялар деп аталады. 

Қазіргі заманғы идеяларға сәйкес өндірістік-техникалық сипаттағы 
инновациялар және менеджерлік инновациялар өндірісті дайындаудың 
дербес объектілері ретінде әрекет етеді. Біріншісіне техника мен 
технологияның жаңа түрлері, жаңғыртылған техника мен технология, жаңа 
бұйымдар, ал екіншісіне - жаңа экономикалық, ұйымдастырушылық және 
әлеуметтік құрылымдар мен тетіктер, сондай-ақ ұйымдастыруды, 
жоспарлауды және басқаруды жетілдіру саласындағы басқа да жаңалықтар 
жатады. 

Өндірісті техникалық дайындаудың  негізгі міндеттері: өнімнің 
неғұрлым жетілдірілген түрлерін және оларды дайындау технологиясын 
жасауға бағытталған прогрессивті техникалық саясатты қалыптастыру; 
кәсіпорынның жоғары өнімді, ырғақты және рентабельді жұмысы үшін 
жағдай жасау; өндірістің техникалық дайындығының ұзақтығын, жұмыстың 
барлық түрлерінің сапасын бір мезгілде арттыра отырып, оның еңбек 
сыйымдылығы мен құнын қысқарту. 
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Заманауи талаптарды ескере отырып, өндірісті дайындауды белгілі 
Конвенциямен үш түрге бөлуге болады: перспективалы, ағымдағы және 
жедел. 

Перспективалық дайындықтың негізгі мазмұны кәсіпорынның 
мамандануын жетілдіру, жаңа өнім шығару, жаңа технологиялық процестерді 
құру және оларды аппаратуралық ресімдеу, өндірісті кешенді 
автоматтандыру, кәсіпорынды қарқындату, реконструкциялау және кеңейту 
бағыттарын әзірлеу бөлігінде оны дамытудың түбегейлі мәселелерін әзірлеу 
болып табылады. Өндірісті перспективалық дайындау әдетте инвестициялар 
мен қаржыландыру көздерін қамтиды. 

Өндірістің ағымдағы дайындығы өнімдерді, технологиялық 
процестерді жаңғырту және жетілдірумен, жаңа қуаттарды игерумен, 
өндірісті бақылаумен, кәсіпорынның келесі жылға арналған жоспарында 
көзделген еңбек пен өндірісті нормалаумен және ұйымдастырумен және "кері 
байланыс"жүйесіне негізделген фазамен байланысты фазаға бөлінеді. 
Өндірісті бақылау, техникалық есептілікті талдау, іріктеп зерттеу 
нәтижесінде процестердің параметрлері, шикізат, материалдар, еңбек 
шығысының нормалары, ағымдағы жылы Өндірісті бақылау тәртібі 
нақтыланады. 

Өндірісті жедел дайындау өнімді қысқа мерзімге (онкүндік, бес 
күндік, тәулік) өндіру кестесін қамтамасыз етумен, шикізат, материалдар 
шығысы, олардың арақатынасы (шихтовка), рецептура, қондырғыларды, 
агрегаттарды, аппараттарды тиеу диспетчерден алынатын ақпарат негізінде 
процесс параметрлерінің қажетті өзгерістерімен байланысты. Соңғысы қолда 
бар шикізаттың түрлері мен сапасына, жабдықтың жай-күйіне және дайын 
өнімнің осы маркасына қойылатын арнайы талаптарға байланысты болуы 
мүмкін.  

Жедел дайындықты цехтардың, жекелеген өндірістердің, өндірістік 
бірліктердің қызметкерлері орындайды. 

Құрылыс материалдары өнеркәсібінің қазіргі заманғы ірі кәсіпорнында 
өндірісті дайындауды ұйымдастыру арнайы орталық ғылыми-зерттеу 
зертханасын, конструкторлық бюроны, тәжірибелік қондырғыларды құруды 
және оларды бас инженердің ғылым және техника жөніндегі орынбасары 
басқаратын дербес бөлімшеге бөлуді талап етеді. 

Қазіргі уақытта өндірісті дайындаудың келесі кезеңдері бөлінеді: 
- ғылыми-зерттеу (жаңа материалдар мен жаңа технологиялық 

процестерді пайдалану, өнімнің тәжірибелік партиясын, тәжірибелік үлгіні, 
жартылай зауыттық қондырғыларды құру және оларды сынау бойынша 
зертханалық зерттеулерді қамтиды); 

- конструкторлық (жаңа машиналарды, жабдықтарды және 
технологиялық процестерді жобалау мен игеруден тұрады); 

- технологиялық (бастапқы шикізатты, техникалық базаны таңдауды, 
үлгілік технологиялық процесті, технологиялық жарақтандыруды, 
орындалатын операциялардың реттілігін, бақылау және сынау құралдарын, 
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Кадрлар - бұл белгілі бір 
кəсіп пен біліктілікке ие жəне 
осы кəсіпорында жұмыс 
істейтін жұмысшылар 
жиынтығы. 

 

жұмыс режимін, Автоматтандыру және механикаландыру құралдарын, 
орындаушылардың кәсіптері мен біліктілігін айқындауды қамтиды); 

- ұйымдастырушылық-экономикалық (жұмыс көлемін және оларды 
орындау мерзімдерін жоспарлау, басшылар мен жауапты орындаушыларды 
тағайындау, жалпы және оның жеке кезеңдері бойынша жұмыс құнын 
анықтау, жұмыс тиімділігін есептеу). 

 
 
3.2. Кәсіпорында еңбекті ұйымдастыру 
 
3.2.1. Кадрлардың құрамы мен құрылымы 

 
Кәсіпорын ресурстарының 

барлық жиынтығында ерекше орын 
алады 
еңбек ресурстары. Жеке кәсіпорынға 
қатысты "еңбек ресурстары" терминінің 
орнына әдетте "кадрлар" немесе 

"қызметкерлер"терминдері қолданылады. 
Жалпы алғанда, еңбек ресурстары-бұл жұмыс жасындағы еңбекке 

қабілетті халық.  
Кадрлар кәсіпорынның басты ресурстарының бірі болып табылады, 

оны пайдалану сапасы мен тиімділігіне көбінесе кәсіпорын қызметінің 
нәтижелері мен оның бәсекеге қабілеттілігі байланысты болады: 

 еңбек ресурстары өндірістің материалдық-материалдық 
элементтерін қозғалысқа келтіреді, пайда түрінде өнімді, құнды және артық 
өнімді жасайды; 

 өндірістік қызмет процесінде жұмысшылардың біліктілігінің 
артуына байланысты еңбек ресурстарының құны үнемі өсіп отырады, негізгі 
қорларға тән тозу немесе еңбек заттарындағыдай толық тұтыну жоқ; 

 өндіргіш күштердің дамуының қазіргі кезеңінде адам факторы 
еңбек өнімділігін арттырудың негізгі көзі болып табылады. 

Мамандар-бұл алған мамандығына сәйкес кәсіпорынның 
функционалдық бөлімшелерінде лауазымдарды атқаратын орта немесе 
жоғары арнайы білімі бар қызметкерлер: қалыптаушылар, арматурашылар, 
технологтар, конструкторлар және т. б. 

Қызметкерлердің әр санатында бірқатар мамандықтар бөлінеді, олар өз 
кезегінде мамандықтар топтарымен ұсынылады. Мамандық ішінде 
қызметкерлер біліктілік деңгейі бойынша ерекшеленеді. Бұл ретте кәсіп деп 
белгілі бір теориялық білім мен практикалық дағдыларды талап ететін еңбек 
қызметінің ерекше түрі, ал мамандық деп – өзіндік ерекшеліктері бар және 
қызметкерлерден қосымша арнайы білім мен дағдыларды талап ететін кәсіп 
шегіндегі қызмет түрі түсініледі. Мысалы, құрылысшы-бұл мамандық. Оның 
аясында бетоншылар, тас қалаушылар, жобалаушылар, сметашылар, 
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қалыптаушылар және т. б. мамандықтар ерекшеленеді. Токарь мамандығы 
келесі мамандықтар бойынша бөлінеді: токарь-карусельщик, токарь-
расточник және т. б. Сонымен қатар, барлық қызметкерлер біліктілік 
деңгейінде, яғни белгілі бір мамандықты немесе мамандықты игеру 
дәрежесінде ерекшеленеді. Жұмысшылардың біліктілігі тарифтік 
разрядтармен, кестелермен, ставкалармен сипатталады қызметкерлердің 
біліктілігі атқарып отырған лауазымдармен және тарифтік разрядтармен 
көрсетіледі. 

Қызметкерлер санын жоспарлау және жоспарлау нормасы сияқты 
ұғымдар бар. Сан нормасы-нақты өндірістік міндеттер мен жұмыс көлемін 
орындау үшін қажетті белгілі бір білікті құрамдағы жұмысшылардың 
белгіленген саны.  

Кәсіпорын қызметкерлерінің санын есептеу әдістері 3.9-кестеде 
көрсетілген. 

 
Кесте 3.9. - Кәсіпорын қызметкерлерінің санын есептеу әдістері 

Есептеу әдістері 
 

Есептеу формуласы 

Өндірістік 
бағдарламалардың еңбек 
сыйымдылығы бойынша 

жаппай өндіріс үшін 
 

Нвр = (Тпл/Фн)/Квн,                      (3.15) 
 

мұндағы Тпл-өндірістік бағдарламалардың жоспарлы 
еңбек сыйымдылығы, норма-сағат; 
Фн -жылына бір жұмысшының жұмыс уақытының 
нормативтік балансы, с.; 
К вн-жұмысшылардың уақыт нормаларын орындау 
коэффициенті. 

Өндіру нормалары 
бойынша 

Нч = (ОПпл/Нвыр)/Квн ,               (3.16) 
 

мұндағы МКЗЖ  - белгілі бір уақыт кезеңіндегі 
жұмыстардың (өнімдердің) жоспарлы көлемі; 
Нвыр-сол өлшем бірліктерінде өндірудің жоспарлы 
нормасы ха сол уақыт кезеңі 

Қызмет көрсету нормалары 
бойынша 

Нч = Ко/Но × С × Ксп ,                (3.17) 
 

мұндағы Ко  - орнатылған жабдық бірліктерінің саны; 
Но -қызмет көрсету нормасы, бірлік; 
С-жұмыс ауысымдарының саны; 
Ксп -жұмысшылардың келу санын тізімдік санға ауыстыру 
коэффициенті. 

Жұмыс орындары бойынша Нч = М × С × Ксп,                    (3.18) 
 

мұндағы М-жұмыс орындарының саны 
 
Қызметкерлер санын жоспарлау мынадай міндеттерді шешуді көздейді: 
 еңбек ресурстары саласындағы мақсаттар мен міндеттерді 

айқындау; 
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Тарифтік мөлшерлеме - бұл 
əр түрлі біліктілігі бар 
жұмысшылардың уақыт 
бірлігіндегі жалақысының 
абсолютті мөлшері.  

 

Жалақы - бұл жұмсалған 
еңбектің сапасы мен 
мөлшеріне сəйкес төленуі 
тиіс ақшалай түрде 
көрсетілген қоғамдық өнімнің 
бөлігі. 

 жұмыс істейтіндердің санын анықтау; 
 кадрлардың тұрақтамауын бағалау және жұмыстан 

шығарылатындарды уақтылы ауыстыруды қамтамасыз ету; 
 жұмыс күшінің тапшылығы орны мен уақытын анықтау; 
 еңбек нарығындағы жұмыс күшіне сұраныстың өзгеруін болжау 

және т. б. 
Жұмысшылардың санын анықтау үшін кеңейтілген және егжей-

тегжейлі есептеу әдістері қолданылады. 
 
3.2.2. Еңбекақы төлеу 
 

Жалақы-бұл еңбекке ақы төлеу 
нысаны (жалпы алғанда, бұл жұмыс 
күшінің құны) және репродуктивті және 
ынталандырушы (мотивациялық) 
функцияларды орындайды. 

Жалақы, бәрі бірдей, ең алдымен 
қызметкердің біліктілігіне байланысты 
болуы керек, өйткені білікті жұмыс 
қоғамға қарапайым білікті емес жұмыстан 

гөрі көп пайда әкелуі мүмкін. 
Біліктілікке алдын-ала оқыту, өндірістік дағдыларды, тәжірибені 

жинақтау арқылы қол жеткізіледі, сондықтан білікті еңбек (күрделі) 
біліктілігі жоқ (қарапайым) еңбекке қарағанда жоғары төленуі керек. 

Тарифтік мөлшерлемелер сағаттық, 
күндізгі және айлық. Айлық тарифтік 
мөлшерлемелер, әдетте, лауазымдық 
жалақы деп аталады. 

Тарифтік кесте   -бұл еңбек 
біліктілігіне байланысты тарифтік 
мөлшерлемелер мөлшерінің арақатынасын 

анықтайтын шкала. Тарифтік кесте тарифтік разрядтардан және тиісті 
тарифтік коэффициенттерден тұрады. Тарифтік коэффициент әрбір 
разрядтың тарифтік мөлшерлемесінің бірінші разрядтың тарифтік 
мөлшерлемесіне арақатынасын айқындайды. 

Тарифтік-біліктілік анықтамалығы - әрбір мамандық және 
мамандық бойынша тарифтік разрядтарды айқындау үшін, сондай-ақ 
жұмыстың күрделілігіне қарай жұмысшыларға разрядтарды белгілеу үшін 
қызмет етеді. 

БТБА - барлық бұқаралық, жиі кездесетін кәсіптер мен біліктілік 
сипаттамаларының тізбесі. Еңбекті тарифтеуге арналған. Әрбір жұмыстың 
күрделілік дәрежесін көрсететін разрядтарға бөле отырып, жұмыстардың 
тізбесі мен өндірістік сипаттамаларын қамтиды. Әрбір кәсіп үшін жұмысшы 
орындай алуы тиіс негізгі жұмыстардың қысқаша тізбесін қамтитын 
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Тарифтік жүйе  - əртүрлі 
біліктілігі бар қызметкерлердің 
еңбегіне ақы төлеудегі 
айырмашылықтарды 
айқындайтын нормативтік 
құжаттар жиынтығы: 
тарифтік мөлшерлемелер, 
тарифтік кестелер, Бірыңғай 
тарифтік-біліктілік 
анықтамалығы, еңбектегі жеке 
жетістіктері үшін немесе 
əдеттегі еңбек жағдайларынан 
ауытқулары үшін тарифтік 
ставкаларға үстемеақылар. 

біліктілік сипаттамалары; білуі міндетті қасиеттерді, тәсілдер мен тәсілдерді 
тізбелеу; осы кәсіптерге неғұрлым тән жұмыстарды сипаттау келтірілген. 
БТБА негізінде әрбір жұмыс біліктілік комиссиясы құрылыс ұйымында оның 
еңбегіне ақы төлеу үшін база болып табылатын біліктілік разрядын береді. 

Тарифтік нормалаудың негізгі 
міндеті еңбек өнімділігінің үздіксіз 
өсуін қамтамасыз ететін және 
жұмысшылардың біліктілігін 
арттыруға және оларды құрылыс 
алаңдарында бекітуге ықпал ететін 
жалақы жүйесін дұрыс ұйымдастыру 
болып табылады. Жалақыны дұрыс 
ұйымдастырудың маңызды шарты 
жалақының өсуіне қатысты еңбек 
өнімділігінің озық өсуі болып 
табылады. 

Нақты жұмыстарды орындауға 
құқық беретін біліктілік сипаттамалары 

мен кәсіби деңгейін анықтау мақсатында Құрылыс бұйымдары мен 
конструкцияларын өндіру кезінде бригадалар мен буындарды оңтайландыру 
үшін техникалық-нормалау жұмысының практикасында орташа тарифтік 
коэффициенттер қолданылады. Осы коэффициенттерді айқындау негізіне 
алынған бастапқы деректер: бригаданың (буынның) сандық және біліктілік 
құрамы; Нормативтік уақыт (жұмыстардың еңбек сыйымдылығы); осы төлем 
кезеңі (ай) үшін нақты төленетін жалақы болуы мүмкін. 

Осы деректерді ескере отырып, орташа тарифтік коэффициенттерді 
формулалар бойынша есептеуге болады: 

 
Кср  =   ∑Кn  ×  nn

∑nn
                             (3.19)           

 
Кср  =   ∑Тн × Кi

∑Тн
            (3.20)           

 
Кcр  =  SзпТсм

                                      (3.21)           
 

К1   Кп - жұмысшының разрядына сәйкес келетін тарифтік коэффициенттер; 
n1   ... nn - разрядтар бойынша жұмысшылардың саны;  
∑ Тн  Кі  – сол жұмыс (еңбек сыйымдылығы) бойынша қажетті нормативтік 
уақытқа осы жұмыстың орташа тарифтік коэффициентінің сомасы);  
Тр - барлық жұмыс түрлері бойынша қажетті нормативтік уақыттың (еңбек 
сыйымдылығының) сомасы, адам-күн.;  
Ѕзп  -бригаданың әрбір мүшесінің ай сайынғы орташа жалақысы, теңге;  
Тсм  (1) – 1-разрядты ай сайынғы тарифтік мөлшерлеме. 
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Бригадаларды сипаттау үшін орташа тарифтік коэффициенттерден 
басқа, Ст   орташа тарифтік мөлшерлемелерін де қолдануға болады: 

 
Ст  =  ∑Сi × ni

∑ni
                                   (3.22)           

 
мұндағы ni - разряд бойынша жұмысшылар саны, адам. 

 
Техникалық-нормалау жұмысында өндірістік жоспарлау мақсатында 

көбінесе жұмысшылар мен жұмыстардың орташа тарифтік санатын анықтау 
қажет. Осы мақсаттар үшін нормалауда орташа разрядты табудың екі әдісі 
қолданылады: 

      а) белгілі орташа тарифтік коэффициент бойынша 
 

Rср   =   Ri  ±  Δ1 /Δ2                                     (3.23)           
 

мұндағы Rср - орташа тарифтік разряд,  
Ri - ең жақын немесе үлкен разряд;   
Δ1 - орташа тарифтік коэффициенттің ең жақын немесе үлкен тарифтік 
коэффициенттен ауытқуы;   
Δ2 - белгілі орташа тарифтік коэффициент болатын тарифтік 
коэффициенттер арасындағы айырмашылық; 

      б) белгілі тарифтік мөлшерлеме бойынша 
 

Rср   =   Ri  ±  Δ´1 /Δ´2                                     (3.24) 
 

мұндағы Δ1 - орташа тарифтік мөлшерлеменің жақын немесе кіші тарифтік 
мөлшерлемеден ауытқуы;   
Δ2 - белгілі орташа тарифтік мөлшерлеме болатын тарифтік мөлшерлемелер 
арасындағы айырмашылық.  

Уақыт нормасы және өндіріс нормасы бойынша бағаларды есептеу 
әдістері. 

Бөлшек баға - бұл жұмысшыға өндірілген өнімнің бірлігі үшін 
төленетін жалақы. 

1.Уақыт нормасы бойынша 
Уақыт нормасы бойынша жеке бағалауды айқындау кезінде 

орындалатын жұмыстың разрядына сәйкес келетін сағаттық тарифтік ставка 
уақыт нормасына көбейтіледі.  

Р =  С ×    Nвр                                     (3.25) 
           

мұндағы С - сағаттық тарифтік мөлшерлеме; 
Nвр - уақыт нормасы, күндер. 
Уақыт нормасы бойынша кесімді баға белгілеуде орташа тарифтік 

ставканы белгіленген уақыт нормасына көбейту қажет. 
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Р =  Сср ×    Nвр,                                     (3.26) 

           
мұндағы ССР  - орташа тарифтік мөлшерлеме; 
Nвр - уақыт нормасы, күндер. 

 
 

2. Өндіру нормасы бойынша 
Белгіленген өндіру нормасы бойынша кесімді бағаны анықтау кезінде 

жалпы тарифтік мөлшерлеме / сағаттық, күндізгі/ өндіру нормасына бөлу 
қажет 

Р =  Соб.(часовая,дневная)
Nвыр.(часовая,дневная) ,                                 (3.27)           

 
Тікелей жалақы төлеудің тиімділігі нақты белгіленген жұмыс көлеміне, 

тұрақты еңбек нормасына және сапа көрсеткіштерін нашарлатпай өндірістік 
ғимараттарды ұлғайтудың орындылығына байланысты. Құрылыстағы 
жұмыстың ұйымдастырушылық формаларына байланысты тікелей жалақы 
жүйесінің жеке және ұжымдық түрлері бөлінеді. 

Кесуші жұмысшылардың белгілі бір есептік кезеңдегі жалақысының 
мөлшері осы жүйе кезінде еңбектің ұйымдастырушылық нысандарын ескере 
отырып, әрқашан негізгі үш түрде көрсетілген орындалған өнімнің көлеміне 
(өндірілуіне) және сапасына тікелей байланысты болады: бастапқы 
(операциялық өнім), аяқталған (жұмыс процесінің өнімі) және түпкілікті 
(кешен өнімі). 

Еңбекке ақы төлеудің тікелей кесімді жүйесінің негізінде құрылыс 
объектілерінде қалыпты ұйымдық-техникалық жағдайларда алынған қатерсіз 
өнім бірлігін орындағаны үшін белгіленген жалақы мөлшерін білдіретін 
кесімді баға жатыр. 

Ѕсд тікелей кесімді табысын мына формула бойынша анықтауға болады:  
 

Sсд =  K  ∑Ri ×  Nвыр, тг                                      (3.28)           
 

мұндағы K - нормалар мен бағаларға коэффициент (нормативтік құжаттар 
бойынша); 
RI  - формула бойынша есептелген кесімді бағалау; 
Nвыр  - өндіру нормасы немесе нақты орындалған жұмыс көлемі. 

 
Мысал: төмендегі ерітіндімен жабындар мен еден тақталарының 

тігістерін өңдеумен айналысатын жұмысшылардың (1 адам -3 разряд, 1 адам 
– 4 разряд) жалақысының мөлшерін анықтаңыз. Еңбек нормасы-0,298 адам / 
сағ., жұмыс ауысымының ұзақтығы 8 сағат, барлығы 22 ауысым жұмыс 
істеді. 

Шешім:  
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1. Нақты өндірісті анықтаңыз:  
 

𝑁𝑁выр  =  2 × 8 / 0,298 =  53,69 м.пог. 
 

2. Біз бөлшек бағаны анықтаймыз:  
 
𝑅𝑅𝑖𝑖  =  [(1 × 129,57)  +  (1 × 139,71) / 2 ]× 0,298 =  40,12 теңге/м.пог 
3. Бір ауысымда жалақы мөлшерін анықтаңыз:  
 

𝑆𝑆сд = 53,69 × 40,12 =  2 154,04 теңге; 
бір ай үшін: 

𝑆𝑆сд =  2154,04 × 22 =  47 388,94 теңге. 
Еңбек өнімділігін сипаттайтын буындар мен бригадалардың жоғары 

техникалық-экономикалық көрсеткіштерінің басты шарты ауысымда немесе 
сағатта заттай көрсеткіштерде өндіру нормасы болып табылады. Процестің 
нормаларына сәйкес келетін құрылыс-монтаж процестерін жүзеге асырудың 
ұйымдастырушылық-техникалық шарттары неғұрлым жақсы болса, 
сілтемелер мен бригадалардың дамуы соғұрлым жоғары болады. 

Буынды немесе бригаданы өндіру нормасы мына формула бойынша 
анықталады: 

 
𝑁𝑁выр. =  С ×  Тсм  × Кч /𝑁𝑁 тр                                    (3.29)  

 
мұндағы С - жұмыс ауысымдарының саны; 
Тсм  - жұмыс ауысымының ұзақтығы, сағатпен;  
Кч - буындағы немесе бригададағы жұмысшылар саны, адам;   
Nтр. - еңбек нормасы (уақыт), адам - сағат. (өлшем бірлігі, м3; м2.; т, және т.) 

Мысал. Қалыңдығы 2 кірпішті төсеу үшін орташа сәулеттік дизайны 
бар кірпіш төсеу кезінде 5 ауысымда 2 масонның өндіріс жылдамдығын 
анықтаңыз; N тр.= 3,7 адам-сағ/ м3. 

Шешімі: мәселенің шарттарын қолдана отырып - Nвыр.= 5×8×2/3,7= 
22,16 м3. 

Жалақы төлеу жүйесімен жұмысшының жалақысы орындалған жұмыс 
санына тікелей пропорционалды түрде артады. 

Кесімді төлемнің негізін техникалық негізделген нормалар мен бағалар 
құрайды. 

 Жұмысшылардың уақыттық жалақысы нақты орындалған 
жұмыстардың есебін жүргізу қиын болатын нормалау қиын жұмыстарда 
қолданылады. Қазір бұл жүйе машиналар мен механизмдерге қызмет 
көрсетумен байланысты жұмыстарда жиі кездеседі. 

Еңбекке уақытына қарай ақы төлеу мөлшері Ѕп, тиісті тарифтік 
ставканы уақытына қарай жұмыс істеуші нақты жұмыс істеген сағаттарға 
көбейту арқылы белгіленеді. Жұмыс ұзақтығы – табель бойынша, ал тарифтік 
ставка жұмысшыға берілген тарифтік разрядтарға сәйкес айқындалады:  
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𝑆𝑆 п   =  𝐶𝐶𝑖𝑖 × 𝑡𝑡𝑖𝑖 ,                                     (3.30)    
 

Уақытша жұмысшылардың материалдық қызығушылығын арттыру, 
сондай-ақ олардың жұмыс сапасын жақсарту үшін уақыт бойынша жалақы 
сыйақымен үйлеседі. Бұл жағдайда, тарифтік табыстан басқа, жұмысшы 
тарифтік ставканың 20-40% (k = 1,2-1,4) мөлшерінде белгіленген 
көрсеткіштер үшін сыйлықақы алады) 

Ѕп-п  мезгілдік сыйлықақы жүйесі кезінде жұмысшылардың жалпы 
жалақысы тең болады:  

 
𝑆𝑆п−п =  𝑘𝑘 × 𝐶𝐶𝑖𝑖  ×  𝑡𝑡𝑖𝑖 , тг                          (3.31)  

 
Мысал. 5-ші санаттағы кезекші слесарь 22 ауысым ішінде құрылыс 

учаскесіндегі машиналарға үздіксіз қызмет көрсетті. Оның жалақысын 
анықтаңыз. 

Шешімі. 𝑆𝑆п    =  148,72 ×  8 × 22 = 26174,72 теңге 
Мысал. 5-ші санаттағы кезекші электромонтер құрылыс учаскесінде 

176 сағат жұмыс істеді, белгіленген 30% сыйақымен. Оны анықтау үшін 
повременно-сыйақылы жалақы. 

Шешім: 𝑆𝑆п−п  = 1,3 × 148,72 ×  176 = 34027,14 теңге 
Жұмыс уақытын есепке алу табелі құрылыстағы өндірістік тәртіптің 

деңгейін көрсететін маңызды құжат болып табылады. Ол нақты жұмыс 
істеген уақытты, келмеуді, кешігуді, жұмыстан мерзімінен бұрын кетуді және 
т. б. есепке алу үшін қажет. 

Табельді ай сайын табельші немесе шебер (бригадир) толтырады; әрбір 
қызметкердің тегінің тұсына нысан бланкісінде шартты белгілерге сәйкес 
белгілер қойылады. 

Табельдік есеп табельдік нөмірлерді қолдана отырып, нөмірлік жүйе 
бойынша ұйымдастырылады, бұл нақты жұмыс істеген сағаттар мен 
жалақыны есепке алуды айтарлықтай жеңілдетеді. Табель түзетулерсіз және 
тазартуларсыз жүргізілуі тиіс. 

Табельдің деректерін өңдеу әр жұмысшының да, бүкіл бригаданың да 
нақты жұмыс уақытының мөлшерін белгілеуден тұрады. Кесте бригада 
мүшелері арасында жалақы бөлу үшін де қолданылады.  

Құрылыста жұмыс істейтін бригадалардың сапалық көрсеткіштерін 
арттыру мақсатында, сондай-ақ КТУ қолдану жөніндегі нұсқаулыққа сәйкес 
еңбек және өндірістік тәртіпті бұзу санын қысқарту үшін еңбекке қатысу 
коэффициентін (КТУ) қолдану ұсынылады. 

Осы ұсыныстарға сәйкес КТУ мөлшері 0,5-1,5 аралығында белгіленеді. 
КТУ-дың ұсынылған диапазонын бригада кеңесі әрбір жұмысшының еңбекке 
қатысуы (үлесі) жұп болып пайдаланады. Сонымен бірге Кеңес мыналарды 
ескереді: жеке еңбек өнімділігі, жұмыстың сапасы мен күрделілігі, 
кәсіптердің нақты үйлесуі, қызмет көрсету аймағының ұлғаюы және т. б. 
Бригаданың әрбір мүшесінің жеке үлесін объективті бағалау үшін осы 
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Ұжымдық шарт - жұмыс 
беруші мен кəсіпорын 
қызметкерлерінің арасындағы 
олардың еңбек, əлеуметтік-
экономикалық жəне кəсіби 
қатынастарын реттейтін 
келісім. 

жұмысты орындау кезінде бригадир арнайы журналда есеп жүргізеді. КТУ-
дың нақты мөлшерін бригада кеңесі ашық дауыс беру арқылы белгілейді, 
оның ХАТТАМАСЫ нарядқа ( жалақы жөніндегі анықтамаға, №2 сметалық 
нысанға) және табельге қоса беріледі. 

КТУ ескерілген бригада мүшесінің толық табысы мынадай формула 
бойынша есептеледі:  

𝑆𝑆чл.бр    =  𝑆𝑆 т КТУ +  𝑆𝑆п.сд .   +  𝑃𝑃,мың. тг                  (3.32)           
 
мұндағы Ѕт - формула бойынша есептелетін тариф (уақыт бойынша) бойынша 
табыс; 
Ѕп.сд. - шартты есептік шаманың бірлігіне келетін нақты жұмыс, оны 
келесідей санауға болады: 
 

𝑆𝑆п.сд.  =  𝑆𝑆т КТУ ×  𝐾𝐾1,                                     (3.33)           
 

мұндағы K1 - кесімді атқарым сомасын бригаданың шартты есептік 
шамасына бөлудің бөліндісі ретінде белгіленеді: 
 

𝐾𝐾1 =  ∑ 𝑆𝑆сд  / ∑ 𝑅𝑅усл .,                                     (3.34)     
 

∑ Ѕсд - бригаданың кесімді табысының сомасы, теңге;  
∑ R шартты - тарифтік табысты КТУ-ға көбейту жолымен алынатын есептік 
шартты шама,  
Р - сыйлықақы, оның есебі бригаданың әрбір мүшесі үшін сыйлықақының 
барлық сомасын К2  -ге көбейту арқылы жүргізіледі. 

 
𝐾𝐾2  =    ∑𝑃𝑃  / ∑𝑅𝑅усл,                                     (3.35)  

 
∑p - бригадаға белгіленген сыйақы сомасы. 
 

Кәсіпорын қызметкерлеріне 
еңбекақы төлеуге қатысты барлық 
мәселелерді реттеу белгілі бір мерзімге 
жасалатын ұжымдық шарттың 
көмегімен жүзеге асырылады. 

Ұжымдық шарттарды жасасу 
жұмыс сипаты, еңбекке ақы төлеу 
деңгейі, жұмыспен қамту кепілдіктері 

және т. б. бойынша әкімшілік пен жұмыскерлер арасындағы жанжалдардың 
алдын алуға бағытталған. Ұжымдық шарт жасасқан Тараптар-бұл бір 
жағынан әкімшілік, екінші жағынан еңбек ұжымы. Соңғысының атынан 
кәсіподақ ұйымының басшылығы немесе еңбек ұжымының кеңесі әрекет ете 
алады. 
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 №3.6. тәжірибелік жұмыс 
Орташа тарифтік коэффициентті анықтау 

 
Мақсаты: №1,2,3 бригадалардың орташа тарифтік 

коэффициентін анықтау  
Материалдар мен жабдықтар: Нұсқаулық карталар, есептерді шешу 

мысалдары, калькулятор, практикалық жұмыстарға арналған жұмыс дәптері, 
қалам. 

Практикалық тапсырма: 
Орташа тарифтік коэффициентті анықтаңыз  
12 адамнан тұратын №1 бригада (5-разрядты – 3 адам 4-разрядты – 5 

адам 3-разрядты – 4 адам).);  
№2 бригада үшін – жиынтық еңбек сыйымдылығы бойынша 440 адам-

күнге тең. (Т1 – 90, Т2-120, Т3-230 және К1  =1,3; К2  =1,25; К3  =1,41);  
№3 бригада үшін – нақты жалақы бойынша 500,3 мың теңге сомасында 

(бригада құрамы 19 адам). 
Шешім:  
№1 бригада: 

Кср =
[(3 × 1,32) +  (5 × 1,24) + (4 × 1,15)]

(3 + 5 + 4) = 14,25
12 = 1,21 

№2 бригада: 

Кср =  [(90 × 1,3)  +  (120 × 1,25)  +  (230 × 1,41)] 
(90 + 120 + 320) =  591,3

440 = 1,34 

№3 бригада: 

Кср =  ( 500300 ∶  19) 
( 112,67 × 173,1) =  26331,58

19503,18 = 1,35 
 

№ 3.7. тәжірибелік жұмыс 
Орташа тарифтік мөлшерлемені анықтау 

 
Мақсаты: Орташа тарифтік мөлшерлеменің мөлшерін 

анықтау. 
Материалдар мен жабдықтар: Нұсқаулық карталар, есептерді шешу 

мысалдары, калькулятор, практикалық жұмыстарға арналған жұмыс дәптері, 
қалам. 

Практикалық тапсырма: 
Керамикалық плиткалар өндірісінде 796 адам жұмыс істейді:  
1-ші бөлім.- 90 адам.;  
2-ші - 160 адам.; 
3-ші - 201 адам.;  
4-ші бөлім. – 215 адам.;  
5-ші - 94 адам.;  
6-шы бөлім. -  40чел. 
Орташа тарифтік мөлшерлеменің мөлшерін анықтаңыз. 
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Шешім: 
Орташа тарифтік мөлшерлемелер Ст:   
 

Ст  =  ∑С𝑖𝑖 ×  𝑛𝑛𝑖𝑖∑𝑛𝑛𝑖𝑖
 , 

мұндағы ni  -разряд бойынша жұмысшылар саны, адам. 
 

Ст = (112,67 × 90 + 120,56 × 160 + 129,57 × 201 + 139,71 × 215 + +148,72 ×
× 94 + 159,99 × 40) /(90 + 160 + 201 + 215 + 94 + 40) =  133,03тг. 

 
№ 3.8. тәжірибелік жұмыс 

Орташа тарифтік разрядты анықтау 
 

Мақсаты: Орташа тарифтік разрядты анықтау. 
Материалдар мен жабдықтар: Нұсқаулық карталар, есептерді шешу 

мысалдары, калькулятор, практикалық жұмыстарға арналған жұмыс дәптері, 
қалам. 

Практикалық тапсырма: 
Орташа тарифтік разрядты анықтау қажет:  

№1 бригада үшін, егер оның орташа тарифтік коэффициенті 1,3-ке тең болса;  
№2 бригада үшін орташа тарифтік мөлшерлемесі 140 теңге. 

Шешім:  
белгілі орташа тарифтік коэффициент бойынша 

Rср    =   Ri ±  Δ1 /Δ2 
 
мұндағы r ср  - орташа тарифтік разряд,  
Ri  -ең жақын немесе үлкен разряд;  
 Δ1 - орташа тарифтік коэффициенттің ең жақын немесе үлкен тарифтік 
коэффициенттен ауытқуы;   
Δ2 - белгілі орташа тарифтік коэффициент болатын тарифтік 
коэффициенттер арасындағы айырмашылық; 

 
№1 бригада: 
 
𝑅𝑅ср = 4 +  ( 1,3−1,24)/ 

(1,32−1,24) =  4 + 0,75 = 4,75  немесе 
 
№2 бригада:  

𝑅𝑅ср =  4 + ( 140 − 139,71)
 (148,72 − 139,71)  = 4 + 0,03 = 4,03 

𝑅𝑅ср = 5 −  ( 148,72 − 140) 
(148,72 − 139,71) = 5 − 0,96 =  4,04 
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Өзіндік бақылау сұрақтары 

 
 

1. Өндірісті ұйымдастыру дегеніміз не? 
2. Кәсіпорындардың экономикалық нысандары неше түрге 

бөлінеді? Сипаттаңыз олардың. 
3. "Жарғылық капитал"ұғымын қалай түсінесіз? 
4. Өндірісті дайындау дегеніміз не? Анықтама беріңіз. 
5. Осы Нұсқаулықта өндірістің қанша түрі қарастырылды? Қандай? 
6. Негізгі қорлар дегеніміз не? 
7. Негізгі қорлардың қалпына келтіру құны мен бастапқы құнының 

арасындағы айырмашылықты түсіндіріңіз. 
8. Қор беру мен Қор сыйымдылығының айырмашылығы неде? 
9. "Физикалық тозу"ұғымы туралы айтып берсеңіз. 
10. Негізгі құралдардың амортизациясын есептеу әдістерін 

сипаттаңыз.    
11. Еңбек ресурстары туралы түсінік беріңіз. 
12. Кадрлардың сандық және сапалық сипаттамалары қандай? 
13. Еңбек әлеуетінің мәнін ашыңыз. 
14. Қызметкерлер санын анықтаудың қандай әдістері бар: негізгі 

және көмекші жұмысшылар, қызметкерлер, менеджерлер? 
15. Еңбек өнімділігін арттыру факторларын атаңыз 
16. Қызметкерлерді ынталандыру дегеніміз не? 
17. Жалақы дегеніміз не? 
18. Тарифтік жүйе негізінде еңбекақы төлеуді ұйымдастырудың 

негізгі элементтерін атаңыз. 
19. Жалақы нысандарын тізімдеңіз. 
20. Тарифсіз жалақы жүйесінің мәні неде? 
21. Еңбекақы төлеу қорын есептеу қалай жүргізіледі? 
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3 бөлім бойынша тест сұрақтары 
 
 
1.  Кәсіпорынның балансындағы қорлар… 

1) тартылған; 
2) елеулі; 
3) меншікті; 
4) тиісті. 

 
2.  Пәндік мамандандыруды қалай атауға болады? 

1) өңделген; 
2) азық-түлік; 
3) шикізат; 
4) зауыт.  

 
3. Өндірістің жалпы экономикалық тиімділігін нақты не сипаттайды? 

1) қаржыландыру; 
2) шығындылық; 
3) рентабельділік;  
4) кооперативность.  

 
4. Құрылыс жабдықтарын құруға тікелей қатысатын қорлар деп аталады… 

1) белсенді;  
2) ширақ; 
3) дамушы; 
4) реактивті. 

 
5. Өндірісті механикаландыру және автоматтандыру үшін қандай өндіріс 
мүмкіндігі бар? 

1) жалпы; 
2) жаппай;  
3) өндірістік; 
4) сериялық. 

 
6. Өндірістік процесті ұйымдастыру әдістеріне сәйкес кәсіпорын бөлінеді ме? 

1) ағындық, саудалық, сериялық; 
2) аралас, автоматтандырылған, реттелетін; 
3) партиялық, ағымдық, жеке; 
4) жаппай, жалғыз, сериялық. 

 
7. Шағын сериялы өндіріс кезінде серияның өзгеруі қанша уақыт ішінде 
мүмкін?  

1) 3 жұмыс күні; 
2) 7 жұмыс күні; 
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3) 1 жұмыс күні; 
4) 1 ай. 

 
8. Өндірілген өнімнің бірлігі үшін жұмысшыға төленетін жалақы қалай 
бөлінеді?  

1) уақыт және орындалған жұмыс бойынша; 
2) тапсырма саны мен сағаты бойынша; 
3) реттеу нормалары бойынша және білдіру нысаны бойынша; 
4) өндіріс және уақыт нормалары бойынша. 

 
9. "Кадрларға" анықтама беріңіз? 

1) алған мамандығына сәйкес кәсіпорынның функционалдық 
бөлімшелерінде лауазымдарды атқаратын қызметкерлер: 
қалыптаушылар, арматурашылар, технологтар, конструкторлар және т. 
б.; 

2) әртүрлі түрдегі біліксіз физикалық еңбекпен айналысатын қызметкер; 
3) өндірістік еңбекпен айналысатын жалдамалы қызметкерлер класына 

жататын адам; 
4) бұл белгілі бір кәсіп пен біліктілігі бар жұмысшылардың жиынтығы. 

 
10. Барлық кездесетін кәсіптер мен біліктілік сипаттамаларының тізімі 
көрсетілген құжат…  

1) БТБА;  
2) ҚНжЕ; 
3) ЕНиР; 
4) ҚР ҚН. 

 
11. Амортизациялық аударымдар саясатындағы жаңа аспект? 

1) тікелей есептен шығару; 
2) жеделдетілген амортизация; 
3) регрессивті әдіс; 
4) өндірістік есептеулер. 

 
12. Негізгі құрылыс қорлары дегеніміз не? 

1) ұйымдардың, кәсіпорындар мен шаруашылықтардың негізгі 
құралдары; 

2) материалдық-материалдық құндылықтардың жиынтығы; 
3) бір өндірістік бөлімшеде белгілі бір қосалқы және қызмет көрсету 

жұмыстарын шоғырландыру; 
4) қызмет көрсететін персоналмен бірге өндірістік міндеттерді орындау. 

 
13.  Сериялық өндірістің ерекшелігі қандай?  

1) тек аз сериялы жабдықтарды шығару; 
2) қызметкердің еңбек өнімділігінің нормасы; 
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3) аса маңызды механизацияны құру; 
4) жабдықты сирек қайта орнату. 

 
14. Белгілі бір көмекші және қызмет көрсететін жұмыстарды бір өндірістік 
бөлімшеге шоғырландырумен қандай мамандану айналысады? 

1) еңбек; 
2) функционалдық;  
3) өнімдік; 
4) полупродуктовая. 

 
15. Өндірістік процестер неден жіктеледі? 

1) ескі бұйымдарды қайта өңдеу; 
2) дайындау уақыты бойынша; 
3) жарғылық капитал бойынша; 
4) техникалық жабдықталу дәрежесі. 

 
16.  НӨҚ тиесілігі бойынша қалай бөлінеді 

1) сауда және арнайы; 
2) аралас және тән; 
3) меншікті және тартылған; 
4) жеке және импортталған. 

 
17.  Негізгі өндірістік емес қорлар не үшін қажет? 

1) негізгі қорлардың саны мен өндірістік қуатын айқындау; 
2) мақсаты өндіріс процесін жүзеге асыру үшін қажетті жағдайлар жасау 

болып табылатын инженерлік-құрылыс объектілерін біріктіреді; 
3) мақсаты өндіріс процесін жүзеге асыру үшін қажетті жағдайлар жасау 

болып табылатын инженерлік-құрылыс объектілерін біріктіреді; 
4) жалға алу немесе қызмет көрсету шарттарымен басқа ұйымнан 

уақытша пайдалануға алынған. 
 

18.  Өндірістегі негізгі қорлардың физикалық тозуы немен байланысты?  
1) қызметкерлер санатымен;  
2) жұмыс беруші мен жалдамалы қызметкер арасындағы қарым-қатынас; 
3) қызмет көрсетуші персоналдың біліктілігімен; 
4) жаңа қызметкерлердің келуімен. 

 
19. Пайдаланудың барлық кезеңі үшін амортизацияның толық сомасы қандай 
формула бойынша анықталады? 

1) Nвыр. =  С ×  Тсм  ×  Кч /𝑁𝑁тр; 
2) А = Ф− Л ; 
3) Р =  С ×  𝑁𝑁вр.; 
4) 𝑅𝑅 ср =  𝑅𝑅𝑖𝑖  ±  𝛥𝛥´1 /𝛥𝛥´2. 

 



196
  
 

20. Қолданыстағы амортизация нормалары қандай негізде белгіленеді? 
1) амортизацияның соңғы белгілі бір мөлшерінде;  
2) объектінің пайдалы пайдалану мерзімін қайта қарау үшін негіздердің 

болмауы бойынша; 
3) негізгі қорларды толық қалпына келтіруде; 
4) амортизацияны есептеу нормаларының өзгеруі бойынша. 

 
21. Әдетте өндірісті перспективалық дайындау нені қарастырады? 

1) жобалау ұйымдарымен байланыс; 
2) қаржыландыру көздері; 
3) инновациялық дайындау жүйесін әзірлеу; 
4) Техникалық реттеу жөніндегі іс-шаралар. 

 
22. Өндірісті дайындаудың қай кезеңі жұмыс көлемін және оларды орындау 
мерзімдерін жоспарлау болып табылады? 

1) еңбек;  
2) өндірістік;  
3) өндірістік емес; 
4) бақылау. 

 
23. Жұмысшылардың саны не негізінде анықталады? 

1) әрбір қызметкер бойынша құжаттардың болуы; 
2) есептеу әдісімен; 
3) кәсіпкерлік субъектілері жұмыскерлерінің саны туралы деректер; 
4) кеңейтілген есептеу әдістері. 

 
24.  Кәсіпорынның мүлкі… 

1) кәсіпорынға тиесілі және оның қызметін жүзеге асыруға арналған 
материалдық, қаржылық және материалдық емес активтердің 
жиынтығы; 

2) осы кәсіпорында өнім өндіруге қажетті адамдар мен құралдардың 
барлық әрекеттерінің жиынтығы; 

3) материалдық, материалдық емес, адами және ақпараттық ресурстарды 
сұранысқа ие өнім өндіру үшін пайдаланатын оқшауланған 
шаруашылық жүргізуші субъект; 

4) өндірістің технологиялық дайындығын қамтамасыз ететін іс-шаралар 
жиынтығы. 
 

25. Жинақталған есептеу әдісімен амортизацияның мөлшері қандай кезеңде 
артады? 

1) 6 ай ішінде;  
2) 3 жыл ішінде; 
3) бір ай ішінде; 
4) жыл ішінде. 
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Қысқаша қорытынды 
 
Бұл бөлім "Құрылыс бұйымдары мен конструкциялары 

кәсіпорындарын ұйымдастыру, жоспарлау және басқару" – техникалық 
мамандықтар мен бағыттардағы білім алушыларды даярлаудың оқу 
жоспарына енгізілген маңызды бөліктердің бірі.  Бөлімде зерттеу пәні 
кеңістіктегі және уақыттағы өндірістік процесті ұтымды ұйымдастырудың 
әдістері, ережелері мен әдістері болып табылады. Бөлімнің зерттеу нысаны-
әртүрлі меншік нысандарындағы құрылыс конструкциялары мен 
бұйымдарын өндіретін кәсіпорындар. 

Сондай-ақ, бөлімде өндірістік процестер мен оны ұйымдастырудың 
принциптері көрсетілген; кәсіпорындағы өндірістік процесті және қызмет 
көрсететін шаруашылықтарды ұйымдастыру. 
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4‑БӨЛІМ. ТЕМІР-БЕТОН ЖӘНЕ МЕТАЛЛ 
БҰЙЫМДАРЫ МЕН КОНСТРУКЦИЯЛАРЫН 
ӨНДІРУ ПРОЦЕСТЕРІН АВТОМАТТАНДЫРУ 

Оқу мақсаттары 

Осы бөлімнен өткеннен кейін сіз мынаны игересіз: 
 темір-бетон және металл бұйымдарын өндіру кезінде

автоматты бақылау және басқару саласындағы негізгі түсініктерді түсіну; 
 автоматика негіздері бойынша теориялық білімді өз бетінше

қолдану; 
 технологиялық процестерді басқарудың автоматты және

автоматтандырылған жүйелерінің әдістерін таңдау; 
 қолданыстағы нормативтік-техникалық құжаттама негізінде

жекелеген машиналарды, аппараттарды және технологиялық желілерді 
бақылау мен басқаруды автоматтандыруға арналған тапсырмаларды 
тұжырымдау; 

 технологиялық процестерді автоматты бақылау мен басқарудың
құрылымдық және функционалдық схемаларын әзірлеу; 

 құрылыс индустриясы зауыттарындағы автоматтандырылған
желілердің өнім өндірісінің сапасын, өнімділігін, тұрақтылығын арттырудағы 
рөлін анықтау. 

Қажетті оқу материалдары 

Практикалық жұмыстарды орындауға арналған нұсқаулық карталар, 
қарындаш, қағаз, қалам, калькулятор. 

Алдын ала қойылатын талаптар 

Бұл бөлімді оқып үйрену үшін келесі негізгі білім қажет:   
тұрақты және электр токтары туралы ұғымдар;   технологиялық схемалардың 
түрлері және олардың бетон қоспалары, арматуралық бұйымдар, темірбетон 
бұйымдары мен конструкциялары өндірісіндегі сапаны бақылау 
ерекшеліктері; өлшеу құралдарының түрлері мен типтері, оларға қойылатын 
МСТ талаптары; құрылыс сызбасы туралы жалпы мәліметтер; құрылысқа 
арналған конструкторлық құжаттаманың бірыңғай жүйесінің және жобалық 
құжаттама жүйесінің талаптары; сызбалар мен схемаларды құрудың негізгі 
ережелері, нормативтік-техникалық құжаттаманың түрлері. бақылау 
жүргізудің түрлері мен әдістері; техникалық бақылауды талап ететін негізгі 
технологиялық процестер; заңдардың, техникалық регламенттердің және 
басқа да нормативтік құжаттардың талаптары; арматуралық бұйымдар, 
темірбетон бұйымдары мен конструкциялары өндірісіндегі технологиялық 
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схемалардың түрлері және олардың сапаны бақылау ерекшеліктері; металдар 
мен қорытпалардың қасиеттері, оларды зерттеу әдістері, материалтанудың 
даму перспективалары; электр жабдығымен жұмыс істеу үшін қажетті электр 
техникасының негізгі мәліметтері; Металл конструкцияларды құрастыру 
және дәнекерлеу технологиясының негіздері; темірбетон бұйымдарының 
номенклатурасы; темірбетон бұйымдарын дайындаудың негізгі 
технологиялық процестері әртүрлі бетон қоспасының негізгі қасиеттері; 
арматураны тасымалдау ережесі; Қауіпсіздік техникасы және қоршаған 
ортаны экологиялық қорғау шаралары. 
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Кіріспе 
 
Бұл бөлім "темір-бетон және металл бұйымдары мен 

конструкцияларын өндіру процестерін автоматтандыру"ПМ 14 
кәсіби модулі бойынша мәселелерді ашады. Әзірленген Бөлім еңбек 
өнімділігін арттыру және өнім сапасын жақсарту жолдарын зерттеуге 
мүмкіндік береді. Өндіріс көлемінің ұлғаюы және оның өзіндік құнының 
төмендеуі өндірістік процестерді автоматтандырумен байланысты. Өндірісті 
автоматтандыру еңбек өнімділігінің артуына, өндіріс көлемінің өсуіне, өнім 
сапасының артуына, өндіріс процесінде адам еңбегінің үлесінің азаюына 
және адам еңбегінің интеллектуализациясына әкеледі. Қазіргі жағдайда 
қоғамның өндіргіш күштерінің прогресі өндірісті автоматтандыру деңгейімен 
анықталады. 

Бөлімді зерделеу кезінде білім алушылар темір-бетон және металл 
бұйымдары мен конструкцияларын өндіру процестерін автоматтандыру үшін 
қажетті теориялық білім мен практикалық дағдылар жүйесін меңгеруді 
үйренеді. 

Осы бөлімде сондай-ақ еңбек өнімділігін арттырудың және 
шығарылатын өнім сапасын жақсартудың, өнім шығару көлемін ұлғайтудың 
және оның өзіндік құнын төмендетудің жекелеген аспектілері ашылған. 
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Автоматты жүйе -   
адамның тікелей 
қатысуынсыз, белгілі бір 
жұмыс түрін орындау үшін 
функционалды түрде 
біріктірілген құрылғылар мен 
механизмдер кешені. 

 

4.1. Автоматика негіздері 
4.1.1 Автоматты жүйелер туралы жалпы мәліметтер 
 

Автоматты жүйелер (АЖ) берілген 
бағдарлама бойынша әртүрлі қашықтағы 
объектілерді басқаруға немесе нақты 
жағдайға бейімделуге, яғни қоршаған орта 
жағдайларына байланысты өзін-өзі 
баптауға қабілетті. 

Кез келген автоматты жүйе "О" 
реттеу (басқару) объектісінен және "Р" 
реттегішінен тұрады (4.1-сурет) 

 
 
                     Z ( t )                              Z ( t ) 
 
           ● ● ● ● ● ●                      ● ● ● ● ● ● 
 
 

  х (t ) 
          ● x ( t ) Y ( t ) 
          ● Р ТУРАЛЫ 
          ● 
 
 
 

Сурет 4.1 - Автоматты жүйенің жалпыланған құрылымдық схемасы 
 
Реттеу объектісі басқару және бұзушы әсерлерге ұшырайтын 

машиналардың, аппараттардың, құрылғылардың жиынтығы болып табылады. 
Реттегіш   берілген басқару Заңының алгоритміне сәйкес x(t) мақсатты 

басқару әсерлерін шығаратын өзара әрекеттесетін құрылғылардан тұрады. 
Объектіде түрлендірілген шамалардың мәндері y (t) кіріс 

координаттары   деп аталады. 
Әсерлер  Электр кернеуі немесе ток, сұйық немесе газ қысымы немесе 

механикалық күштер деп аталады. Оларға сыртқы ортаның әсер ету түрлері 
де жатады: жылу, радиация, құйынды ағындар, Шу және т.б., олар 
қоздырғыш әсерлер деп аталады және Z (t) деп белгіленеді.  
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4.1.2 Автоматты реттеу жүйесі 
 
Автоматты жүйелер бірнеше түрге бөлінеді (схема 4.1). 

 
4.1 схемасы - Автоматты жүйелердің түрлері 

 
Пайдаланылатын энергия түріне байланысты   автоматты жүйелер 

электрлік, гидравликалық, пневматикалық, механикалық және аралас болып 
бөлінеді. 

Біз жүйелердің 3 маңызды класын бөлеміз: 
- автоматты реттеу жүйелері (АРЖ); 
- автоматты басқару жүйелері (АБЖ); 
- телемеханикалық басқару жүйелері (ТБЖ). 
Автоматты жүйені басқару принципі ерекшеленеді арналған 

разомкнутые және тұйық. 
Ашық автоматты жүйелерде   басқару объектісі Шығыс 

координаттарын кіріс координаттарымен ағымдағы салыстырусыз 
реттеушінің басқару әсерін орындайды. 

Тұйық АЖ-да   шығу және кіріс координаттарын жүйелі 
салыстыруды қамтамасыз ететін кері байланыстың бір немесе бірнеше тізбегі 
бар және бұзылушы әсерлерден Е (t) реттеудің ықтимал қателерін жүйе 
жояды. 

Жүйелі реттеу қателіктері бар жүйелер статикалық деп аталады,   ал 
мұндай қателер нөлге дейін азайтылған жүйелер астатикалық деп аталады. 

АЖ тікелей және жанама әсер ететін жүйелерге бөлінеді. Олардың 
біріншісінде реттеу объектісі шағын энергетикалық көрсеткіштерге ие және 
реттеушінің әсерін күшейту талап етілмейді. 

Жанама   реттеу жүйелерінде төмен қуатты элементтердің сигналдары 
айтарлықтай қуат объектісін басқару үшін күшейтілуі керек. 

Типі бойынша алгоритм АЖ бөліседі арналған 
тұрақтандырушы, программалық реттеу және аңду. 

Тұрақтандырушы  жүйелер негізгі реттеу параметрлерін ұзақ 
уақыт бойы өзгеріссіз ұстауға арналған, Егер әсер ету болса. 

Бағдарламалық басқару   жүйелерінде берілген координаттар басқару 
алгоритміне сәйкес уақыт бойынша өзгереді. 

Бейімделгіштерге   басқарылатын процесс туралы толық емес 
ақпараты бар АРЖ кіреді, онда кіріс әсерінің саны мен деңгейі қарапайым 
жүйелерге қарағанда аз, сондықтан олар өзгеретін жұмыс жағдайларына 

Автоматты жүйелер 

Қуатты 
пайдалану түрі 

бойынша 

Алгоритм 
түрі 

бойынша 

Құрылымы 
бойынша 

Тағайындалу 
бойынша 
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Автоматика элементі  -   бұл 
физикалық шаманың сапалық 
немесе сандық өзгерістері, 
сондай-ақ түрлендірілген 
əсердің алдыңғы элементтен 
келесіге ауысуы болатын 
жүйенің бөлігі. 

автоматты түрде бейімделіп, оңтайлы реттеу Заңын автоматты түрде таңдауы 
керек. 

Адаптивті АРЖ үш топқа бөлінеді (схема 4.2) 
 

 
 

4.2 схемасы - Адаптивті АРЖ 
 

Толық емес бастапқы ақпарат жағдайында реттеу объектісі 
экстремизмді автоматты түрде іздеу мақсатында сынама қозғалыстарға 
ұшырайды; бұл ретте шығу координатасының көрсеткіштері өзгереді. 
Анализатор олардың ағымдағы мәндерін есте сақтайды және олардың ішінен 
экстремалды (максималды немесе минималды – берілген шарт бойынша) 
табады. 

ВУ кіріс әсері туралы ақпарат алады, ол да талданады. Нәтижесінде 
ағымдағы сигналдармен жинақталған түзетілетін сигналдар шығарылады 
және басқару объектісі Шығыс координатасының (жылдамдық немесе 
қозғалыс бағыты, температура, тиімділік және т. б.) оңтайлы сапа 
индикаторын қолдайды.) 

Өзін-өзі реттейтін АРЖ   сыртқы жағдайларға байланысты 
реттеу параметрлерін өзгерту мүмкіндігіне ие. Мұндай жүйелерде 
құрылғыларды талдайтын және салыстыратын ықтимал әсер ету 
есептегіштері бар. 

Жүйе ақпаратты қабылдайды, талдайды және оны анықтамалық 
мәнмен салыстырады және түзету құрылғыларының тізбектерін ауыстырады 

немесе олардың біреуін ажыратады 
және басқаларын қосады; нәтижесінде 
реттеу тізбегіндегі сигнал параметрлері 
өзгереді – олардың амплитудасы мен 
фазалық мәні.  

Кез-келген автоматты жүйе жеке, 
байланысты элементтерден тұрады. 
Автоматика жүйелерінде қолданылатын 

элементтер өте алуан түрлі. 
Негізгі ретінде сенсорлар, салыстыру элементтері, күшейткіштер, 

жетектер, түзету элементтері және баптау элементтері, сонымен қатар 
командалық құрылғылар, қорғаныс аппараттары, өлшеу құралдары 
қолданылады (4.1-кесте). 

Адаптивті АРЖ 

экстремалдық өздігінен түзетілетін 
құрылғылармен 

өздігінен 
оңтайландыру

шы 
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Кесте 4.1 - Автоматика элементтері 

Д
ат

чи
кт

ер
 басқару объектілерінің басқарылатын (реттелетін) шамаларын өлшеңіз 

және бір физикалық табиғаттың өлшенген шамаларын басқасына 
түрлендіріңіз (мысалы, температура айырмашылығы — ЭМӨ, күш — 
электр кедергісіне және т.б.). Сенсорлардың әртүрлі түрлері келесі 
тақырыпта егжей-тегжейлі қарастырылады. 

Са
лы

ст
ыр

у 
эл

ем
ен

тт
ер

і x(t) және басқарылатын y(t) шамасын сәйкестендіріңіз. Шығу кезінде 
алынған айырмашылық ε(t)=x(t)—Y(t) әсер ету тізбегі арқылы тікелей 
немесе па күшейткіші арқылы беріледі. Салыстыру элементтері жүйенің 
тәуелсіз бөлігі ретінде қолданылмайды, бірақ басқа құрылғылардың 
ажырамас бөлігі болып табылады. 

Кү
ш

ей
тк

іш
те

р автоматика жүйелерінде (магниттік, электронды, жартылай өткізгіш және 
т.б.) әдетте x(t) немесе ε(t) айырмашылығының әсерін күшейту үшін 
қолданылады, егер бұл сигналдардың қуаты реттегіштің қалыпты жұмысы 
үшін жеткіліксіз болса. 

А
тқ

ар
уш

ы 
ме

ха
ни

зм
де

р 

басқарылатын шамаларды өзгертуге немесе оларды белгіленген шектерде 
ұстауға арналған. Атқарушы механизм электр қозғалтқышы, жылыту 
құрылғысы және т. б. болуы мүмкін. 
 

Ба
пт

ау
 

эл
ем

ен
тт

ер
і (анықтау элементтері) - бұл автоматика жүйесіне x(t) әсер ететін 

құрылғылар. Бұл элементтер ретінде потенциометрлер, селсиндер, 
айналмалы трансформаторлар және т. б. қолданылады. 

Тү
зе

ту
 

эл
ем

ен
тт

ер
і олар тұтастай алғанда жүйенің немесе оның жеке бөліктерінің реттеу 

қасиеттерін жақсартуға арналған. 

Ко
ма

нд
оа

пп
ар

ат
ы 

(түймелер, қосқыштар, соңғы ажыратқыштар және т.б.) жүйеге әртүрлі 
әсерлер мен командаларды беруге арналған. 

 

Қо
рғ

ау
 

эл
ем

ен
тт

ер
і (жылу және Ток релелері, балқымалы сақтандырғыштар, автоматтар 

және т.б.)—рұқсат етілмеген жұмыс режимдерінде қорғаныс 
функцияларын орындау үшін, ал бақылау-өлшеу құралдары 
(амперметрлер, вольтметрлер, тахометрлер және т. б.) — әртүрлі 
шамаларды бақылау және өлшеу үшін. 
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4.2. Жалпы өнеркәсіптік қондырғыларды автоматтандыру және 
бақылау 

 
4.2.1 Кірпіш күйдіру пешінің технологиялық параметрлерін 

реттеуді автоматтандыру 
 
Құрылыс керамикалық кірпішін өндіру-бұл үздіксіз және энергияны 

көп қажет ететін процесс. Шикі кірпішті күйдіруге арналған зауыттық пеш 
ұяшықтарға бөлінген, алмалы-салмалы үсті (ұяшық жинағы) бар ұзын 
тоннель нысанында орындалған. Кірпіш оған көтергіш кранмен салынып, 
содан кейін ұяшықтар аркамен жабылған. Пешке жанғыш қоспаны-табиғи 
газды ауамен беру үшін құбыр орнатылған, сондай-ақ температураны өлшеу 
үшін термопаралар салынған (4.1-сурет).  

 

 
Сурет 4.1. - Кірпіш күйдіру пеші 

 
Өрт технологиясы температураны өлшеуді және жанғыш қоспаны беру 

клапандарының күйін реттеуді қамтиды. Пештегі температураны Белгіленген 
технологиялық кестеге сәйкес компьютерден, АС3 желілік адаптерінен және 
тоқты ТРМ138 жиырма алты сегіз арналы реттеуші-өлшегіштерден тұратын 
басқару жүйесі қолдайды (4.2-сурет). Термореттегіштер пештің әрбір 
ұяшығында газ беру клапандарының жұмысын қамтамасыз етеді, берілген 
температураны ұстап тұрады және ТСМ-50м температура датчиктерінен 
деректер жинауды орындайды. Камерадағы ағымдағы температура мәніне 
байланысты газ беру клапаны екі позицияда болуы мүмкін (ON/OFF). Тоқты 
TRM138 қызмет көрсету ыңғайлылығы мен алыс қашықтыққа деректерді 
беру мүмкіндігі арқасында пешке қызмет көрсету үшін таңдалды.  
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Сурет 4. 2. - Басқару жүйесінің құрылымдық схемасы  

 
Технологиялық үдерісті басқару пульті дербес компьютер базасында 

құрылған. Оператор басқару жүйесінің көмегімен шикі кірпішті кептіру 
процесін басқарады. Жүйе алгоритмдер мен технологиялық процесс 
параметрлерін орнату арқылы қолмен немесе автоматты түрде жұмыс істей 
алады. 

Жүйе технологиялық процестің барлық параметрлерін есепке алуға 
мүмкіндік береді. Талдаудың ыңғайлылығы үшін бағдарлама пештің әр 
ұяшығы үшін температура параметрлерін шығарудың графикалық және 
кестелік формаларын ұсынады. Өрт нәтижелері бойынша кез-келген уақытта 
температураны бөлу кестелері жасалады. Жүйе, өкінішке орай, зауытта жиі 
болатын қуатты авариялық өшіруден кейін технологиялық процестің 
параметрлерін қалпына келтіруге мүмкіндік береді. 

Мұндай жүйелер кірпіштің жылыту және салқындату аймақтарын 
көрсете отырып, пештің әр ұяшығы үшін температураның ағымдағы күйін 
көрсетуге мүмкіндік береді. Тиеу/ түсіру аймақтарында термопаралар 
аспаптардан ажыратылған. Ұяшықтардың ағымдағы температурасы тиісті 
түспен белгіленеді (4.3-сурет). Ақ-суық бақыланбайтын жылу (200 °C дейін). 
Сары-жылыну (200-ден 900 °C-қа дейін). Қызғылт сары-қалыпты атыс (950 
°C). Қызыл-қызып кету (1000 °C-тан астам).  

 
Сурет 4. 3. - Күйдіру пешінің және күйдіру процесінің схемасы 
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Автоматтандырылған басқару жүйелерін енгізгенге дейін 
қызмет көрсетуші персонал газ беру клапанын қолмен ашуға және 
күйдіру уақытын белгілеуге мәжбүр болды. Бұл жұмыс режимінде 
неке жиі болды: күйдірілген немесе күйдірілген кірпіш. Мұндай 

кірпіш ұзақ уақытқа созылмайды, аяздан да, ылғалдан да құлап кетеді. Сатып 
алушы үшін сапаның негізгі көрсеткіші-кірпіштің дыбысы мен түсі. Соққы 
кезінде ол қоңырау шалуы керек, оның өзегі жиектерге қарағанда қанық түсті 
болуы керек. МЕМСТ-қа сәйкес сапалы кірпіштің бетінде жарықтар, 
сынықтар, дақтар, өңдер, сынған және бұлыңғыр бұрыштар болмауы керек. 

Басқа салмақты азайтып, қолмен басқару күні жоғары шығыны газ 
әкеліп соғатын өнімнің қымбаттауына. 

 
4.2.2 Автоматты электр жетегін басқару 

 
Электр жетектерін басқару жүйелерінің функциялары мен 

жіктелуі 
Электр жетектерін басқарудың міндеттері: іске қосу, жылдамдықты 

реттеу, тежеу, жұмыс машинасын реверсиялау, технологиялық процестің 
талаптарына сәйкес оның жұмыс режимін сақтау, машинаның жұмыс 
органының жағдайын басқару. Бұл ретте машинаның немесе механизмнің 
неғұрлым жоғары өнімділігі, ең аз күрделі шығындар мен электр 
энергиясының шығыны қамтамасыз етілуге тиіс. Жұмыс машинасының 
дизайны, электр жетегінің түрі және оны басқару жүйесі өзара байланысты. 
Сондықтан электр жетегін басқару жүйесін таңдау, жобалау және зерттеу 
Жұмыс машинасының дизайнын, оның мақсатын, ерекшеліктері мен жұмыс 
жағдайларын ескере отырып жүргізілуі керек.  

Электр жетектерін басқару жүйесінің негізгі функцияларынан басқа, 
кейбір қосымша функциялар, соның ішінде дабыл, қорғаныс, құлыптау және 
т.б. орындалуы мүмкін, әдетте басқару жүйелері бір уақытта бірнеше 
функцияларды орындайды. http://electricalschool.info/Компьютерлік жүйенің 
архитектурасы бөледі әр түрлі топтарына байланысты бас белгісі, 
положенного негізіне жіктеу.  

Басқару әдісіне сәйкес қолмен, жартылай автоматты 
(автоматтандырылған) және автоматты басқару жүйелері (4.3 схемасы) 
ерекшеленеді.  

 
4.3. схемасы - Электр жетектерін басқару жүйелері 

 

Басқару тәсілдері 

Қолмен   Жартылай 
автоматты Автоматты  
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4.2.-кесте. Басқару әдісі бойынша электр жетектерін басқару жүйелерінің 
түрлері 

Түрлері 
 

Сипаттамасы 

Қолмен басқару деп аталады, онда оператор Қарапайым Басқару 
аппараттарына тікелей әсер етеді. Мұндай басқарудың 
кемшіліктері - құрылғыларды электр жетегіне жақын 
орналастыру қажеттілігі, оператордың міндетті түрде 
болуы, басқару жүйесінің төмен дәлдігі мен жылдамдығы. 
Сондықтан қолмен басқару шектеулі қолдануды табады.  
 

Жартылай автоматты егер оператор оны жеке операцияларды орындайтын 
әртүрлі Автоматты құрылғыларға әсер ету арқылы жүзеге 
асырса, басқару деп аталады. Бұл басқарудың жоғары 
дәлдігін, қашықтан басқару мүмкіндігін қамтамасыз етеді, 
оператордың шаршауын азайтады. Алайда, мұндай басқару 
кезінде жылдамдық шектеулі, өйткені оператор жұмыс 
жағдайының өзгеруіне байланысты қажетті басқару режимі 
туралы шешім қабылдауға уақыт бөле алады.  
 

Автоматты егер барлық басқару операциялары 
http://electricalschool.info/адамның тікелей қатысуынсыз 
автоматты құрылғылармен жүзеге асырылса, басқару деп 
аталады. Бұл жағдайда автоматты басқару жүйесінің ең 
жоғары жылдамдығы мен дәлдігі қамтамасыз етіледі, 
өйткені автоматика құралдары дамып келеді.  

 
Өндіріс процесінде орындалатын электр жетектерін жартылай 

автоматты және автоматты басқару жүйесінің негізгі функциялары бойынша 
бірнеше топқа бөлуге болады (4.3-кесте). 

 Электр жетектерін басқару жүйелерінің алғашқы төрт тобы, 
әдетте, бесінші топ жүйесінің құрамдас бөлігі болып табылады. 
Сонымен қатар, бұл жүйелер бағдарламалық құрылғылармен, 
сенсорлармен және басқа элементтермен жабдықталған.  
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Кесте 4.3. Электр жетектерін жартылай автоматты және автоматты басқару 
жүйесінің негізгі функциялары топтары  

Тобы Сипаттамасы 
Бірінші  
топқа 

электр жетегін автоматты іске қосуды, тоқтатуды және реверсиялауды 
қамтамасыз ететін жүйелер жатады. Мұндай дискілердің жылдамдығы 
реттелмейді, сондықтан оларды реттелмейтін деп атайды. Мұндай 
жүйелер сорғылардың, желдеткіштердің, компрессорлардың, 
конвейерлердің, көмекші механизмдердің шығырларының және т. б. 
электр жетектерінде қолданылады.  

Екінші топқа бірінші топ жүйелерімен қамтамасыз етілген функцияларды 
орындаудан басқа, электр жетектерінің жылдамдығын реттеуге 
мүмкіндік беретін басқару жүйелері кіреді. Электр жетектерінің мұндай 
жүйелері реттелетін деп аталады және жүк көтергіш құрылғыларда, 
көлік құралдарында және т. б. қолданылады.  

Үшінші топқа жоғарыда көрсетілген функциялардан басқа, өзгеретін өндірістік 
жағдайларда әртүрлі параметрлердің (жылдамдық, үдеу, ток, қуат және 
т.б.) белгілі бір дәлдігін, тұрақтылығын реттеу және қолдау мүмкіндігін 
қамтамасыз ететін басқару жүйелері жатады. Әдетте кері байланысы 
бар мұндай автоматты басқару жүйелері автоматты тұрақтандыру 
жүйелері деп аталады.  

Төртінші 
топқа 

өзгерту Заңы алдын-ала белгісіз басқару сигналын бақылауды 
қамтамасыз ететін жүйелер кіреді. Мұндай электр жетектерін басқару 
жүйелері бақылау жүйелері деп аталады. Әдетте бақыланатын 
параметрлер-бұл сызықтық қозғалыстар, температура, су немесе ауа 
мөлшері және т. б. 

К бесінші 
 топқа 

бағдарламалық жүйелер деп аталатын алдын-ала белгіленген 
бағдарлама бойынша жеке машиналар мен механизмдердің немесе 
бүкіл кешендердің жұмысын қамтамасыз ететін басқару жүйелері 
кіреді.  

Алтыншы 
топқа 

басқару жүйелері алғашқы бес топтың жүйелерін қоса алғанда, электр 
жетектерін автоматты басқаруды ғана емес, сонымен қатар 
машиналардың ең ұтымды жұмыс режимдерін Автоматты таңдауды 
қамтамасыз етеді. Мұндай жүйелер оңтайлы басқару жүйелері немесе 
өзін-өзі баптау жүйелері деп аталады. Олар, әдетте, процестің барысын 
талдайтын және ең оңтайлы жұмыс режимін қамтамасыз ететін 
командалық сигналдарды шығаратын компьютерлерден тұрады.  

 
4.3. Темірбетон бұйымдары зауыттарында автоматтандыру 
 
4.3.1 Темірбетон зауытының конвейерінің электр жетегін 

автоматтандырылған басқару 
 

Жалпы жағдайда электр жетектерін басқару және автоматтандыру 
схемалары Электр жабдықтары мен өнеркәсіптік кәсіпорындарды электрмен 
жабдықтау жобаларында жасалады. Алайда, көптеген объектілерді 
автоматтандыру электр жетектерімен технологиялық механизмдерді 
басқарумен тығыз байланысты. Бұл жағдайда технологиялық процестерді 
автоматтандыру жобасының бөлігі ретінде осы электр жетектерін 
басқарудың жеке схемаларын жасау қажет. 
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Конвейер   - транспортер, 
сусымалы, кесекті немесе 
даналы жүктерді 
тасымалдауға арналған үздіксіз 
жұмыс істейтін машина 

Автоматтандырылған 
технологиялық жабдық тетіктерінің 
электр жетектері ретінде (сорғылар, 
желдеткіштер, ысырмалар, клапандар 
және т.б.) негізінен қысқа тұйықталған 
роторы бар реверсивті және қайтымсыз 
асинхронды электр қозғалтқыштары 
қолданылады. Бұл басқару тізбектерінің 

құрылысы негізінен релелік байланыс 
аппараттары негізінде жүзеге асырылады. Бұл әртүрлі кернеулерде жұмыс 
істейтін әртүрлі конструкциялардың және орамалардың байланыс 
құрылғыларымен жаппай шығарылатын релелік байланыс жабдықтарының 
үлкен таңдауының болуына байланысты. 

Технологиялық механизмдердің электр жетектерін басқару схемалары-
бұл түйіндерді байланыстыратын шектеулі терілген түйіндер мен қарапайым 
Электр тізбектерінің белгілі бір комбинациясы. Типтік шешімдерді білу 
нақты басқару схемаларын оқуды айтарлықтай жеңілдетеді. 

Технологиялық механизмдердің электр жетектерін басқарудың 
принциптік схемаларын оқуды схемаға қойылатын техникалық талаптарды 
зерделеуден және схеманың шарттары мен реттілігін белгілеуден бастау 
керек. Бұл жағдайда электр жетектерін басқаруды ұйымдастырудың 
қабылданған схемасын зерттеу маңызды орын алады, оған толығырақ 
тоқталған жөн. 

Электр жетектерін басқаруды ұйымдастыру схемасы жергілікті, 
қашықтан және автоматты басқаруды қамтуы мүмкін. Басқарудың барлық үш 
түрі барлық мүмкін комбинацияларда қолданылады. Ең көп таралған басқару 
құрылымдары: жергілікті және қашықтан басқару; жергілікті және автоматты 
басқару; жергілікті, қашықтан басқару. 

Электр жетегін жергілікті басқаруды оператор басқару органдарының 
көмегімен жүзеге асырады, мысалы, механизмге жақын орналасқан түйме 
посттары. Механизмнің жұмысын бақылауды оператор көзбен немесе есту 
арқылы жүргізеді, ал мұндай бақылауды жүзеге асыру мүмкін емес өндірістік 
үй-жайларда жағдайдың Жарық сигнализациясы қолданылады. 

Қашықтықтан басқару  кезінде механизмнің электр жетегін іске қосу 
және тоқтату басқару постынан орындалады. Объект оператордың назарынан 
тыс орналасқан және оның жағдайы "қосылған" — "ажыратылған", "ашық" 
— "жабық" және т. б. сигналдары бойынша бақыланады. 

Автоматты басқару технологиялық параметрлерді Автоматтандыру 
құралдарының көмегімен (реттегіштер немесе температура, қысым, ағын, 
деңгей және т.б. сигнализаторлары), сондай-ақ берілген функционалдық 
тәуелділіктерді (бір мезгілде, белгілі бір реттілікпен және т.б.) сақтай 
отырып, технологиялық жабдық тетіктерінің электр жетектерін автоматты 
басқаруды көздейтін әртүрлі бағдарламалық құрылғылардың көмегімен 
қамтамасыз етіледі. 
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Электр жетегін басқару түрін (жергілікті, автоматты немесе 
қашықтықтан) жергілікті, агрегаттық және диспетчерлік қалқандар мен 
басқару пульттерінде Орнатылатын тізбектерді ауыстырып қосқыштардың 
(басқару түрін ауыстырып қосқыштардың) көмегімен таңдайды. 

Схеманы оқуды жалғастыра отырып, олар қандай бейтаныс 
автоматтандыру құралдары мен электр жабдықтары жұмысқа қатысатынын 
анықтап, олардың жұмыс принципін зерттейді. 

Электр аппараттары мен құрылғыларының түйіспелерін ауыстырып 
қосу диаграммалары мен кестелерін, технологиялық схемаларды, 
технологиялық жабдық жұмысының бұғаттау тәуелділіктерінің схемаларын, 
қолдану кестелерін және басқа да түсіндірме жазуларды қарастыруға өте 

байыпты қарау керек. Аталған 
ұсыныстардың қаншалықты мұқият 
және байыпты орындалатындығына 
байланысты, қарастырылып отырған 
схеманың жұмыс принципін нақтылау 
бойынша барлық әрі қарайғы 
жұмыстың сәттілігі байланысты 

Конвейерлердің электр 
жетектерін басқару. Конвейерлердің 
негізгі жіктеу белгісі-тартқыш және 
жүк көтергіш органның түрі. Таспалы, 
тізбекті, кабельдік тартылыс 
органдары бар конвейерлер және 
тартылыс органы жоқ конвейерлер 
бар (гравитациялық, инерциялық, 
бұрандалы). Тартқыш органы бар 
конвейерлер жүк көтергіш органның 
түрі бойынша таспалы, тақтайша, 
бесік, қырғыш, шелек және т.б. 
болуы мүмкін. Конвейерлерде 
машина жетегі болуы мүмкін  

(көбінесе электрлік, сирек 
пневматикалық) немесе жүк 
ауырлық күшінің әсерінен қозғалуы 
мүмкін. 

Таспалы конвейерлер  
(сурет. 4.4) кейде 10-12 км немесе 
одан да көп қашықтыққа жететін 
жүктерді, бөлшектерді және 
бөлшектерді жылжыту үшін 
қолданылады. Мұндай құбырлар 
әдетте жеке бөлімдерден тұрады. 
Тартқыш және жүк көтергіш орган-
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таспа. Жүк таспада онымен бірге жүреді. 
Роликтің түріне байланысты таспа 
жалпақ немесе ойық пішінді болады. 
Жалпақ ленталы конвейерлер негізінен 
жүктерді жылжыту үшін қолданылады. 
Таспаның қажетті керілуін керу 
станциясы қамтамасыз етеді. Конвейер 
жетегі (жетек станциясы) электр 
қозғалтқышынан, редуктордан, 
барабаннан және муфталардан тұрады. 
Сусымалы жүкті таспаға тиеуді 
бағыттаушы науа немесе құйғыш 
арқылы, ал түсіруді — шеткі барабан 
арқылы немесе соқалы немесе 
барабанды түсіргіш көмегімен жүргізеді.  

Таспалы конвейерлер жоғары 
пайдалану сенімділігіне ие, бірнеше 
т/сағ-тан бірнеше мың т/сағ-қа дейін 
өнімділікті қамтамасыз етеді. 

Конвейерлердегі мата 
таспаларының ені 300—ден  2000 мм-ге 
дейін, таспалардың жылдамдығы 1,5-4,0 
м/сек құрайды.  

Пластиналық конвейерлер   (4.5-
сурет) көлденең жазықтықта немесе 
ауыр (500 кг және одан да көп) жүктерді, 
үлкен өлшемді, соның ішінде өткір 
өлшемді материалдарды, сондай-ақ 
жоғары температураға дейін 
қыздырылған жүктерді аздап (35° дейін) 
жылжытуға арналған.  

 Жүк көтергіш орган-металл, сирек 
ағаш, пластикалық еден-кенеп.  
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Қырғыш конвейерлер   (4.6-
сурет) жүкті науа немесе құбыр 
арқылы қозғала  тын қырғыштармен 
жылжытады. Қырғыш  конвейерлердің 
бір түрі-суасты қырғыштары бар 
конвейерлер, оларда қырғыштар қоқыс 
бөлігінің бір бөлігін ғана жабады, ал 
жүк қоқыстың бүкіл жұмыс тармағын 
немесе оның көп бөлігін толтырады. 
Мұндай конвейерлер күрделі трассаға 
ие болуы мүмкін және ж  үктерді 
(әдетте ұсақ шоқты) көлденең, тік 
және көлбеу бағыттарда 0,1— 0,25 м/с 
жылдамдықпен жылжыту үшін пайдаланылады. Қырғыш конвейерлердің 
арнайы тобы түтік конвейерлерінен тұрады, олардың тарту тізбегі мен 
қырғыштары құбырдың ішіне орналастырылған, қырғыштар оның барлық 
бөлігін толтырады. Мұндай конвейерлерде кеңістіктік жол болуы мүмкін. 

Құрастыру жұмыстарында жаппай және сериялық өндірісте 
троллейбус конвейерлері қолданылады (4.7-сурет).  

Олар тартқыш тізбекпен байланысқан және жабық жолмен қозғалатын 
арбалар. 

Шынжырлы тартқыш органы бар аспалы конвейерлер   (4.8-сурет) 
даналы жүктерді үздіксіз (сирек мерзімді) жылжыту үшін қызмет етеді. 
Аспалы конвейерлерді пайдалану Цех ішіндегі, зауыт ішіндегі және 
магистральдық көліктің түйіскен жерінде тиеу-түсіру және қойма 
жұмыстарын кешенді механикаландыру және автоматтандыру мәселелерін 
шешуге мүмкіндік береді. Оларға толық автоматтандырылған қоймаларды 
құруда маңызды рөл беріледі. 

Бұрандалы конвейерлер   (4.9-сурет) шаңды және ұсақ жүктерді 
көлденең немесе көлбеу (20° дейін) жазықтықта, сирек тік жазықтықта 
(жылдам айналатын бұрандалары бар конвейерлер) жылжыту үшін 
қолданылады. 

Роликті конвейерлер (4.10-сурет) жалпақ, қабырғалы немесе 
цилиндрлік беті бар жүктерді жылжыту үшін қолданылады. 
Мойынтіректердегі осындай конвейерлердің рамасының бекітілген 
осьтерінде роликтер айналады.  

Инерциялық конвейерлер (4.11-сурет) көлденең немесе көлбеу (20° 
дейін) бағыттарда салыстырмалы түрде қысқа қашықтыққа сусымалы, аз ұсақ 
бөлшектерді тасымалдау үшін қолданылады. Инерциялық конвейерлерде жүк 
бөлшектері жүк көтергіш орган бойымен сырғанайды немесе инерция 
күшінің әсерінен кеңістікте ұшады.  

Конвейерлердің электр жетектерін басқару. Конвейерлердің 
автоматтандырылған электр жетегін жобалау кезінде шешілуі керек маңызды 
міндеттердің бірі, әсіресе ұзын ленталар, іске қосу кезінде конвейер 
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таспасындағы үдеулерді шектеу болып табылады. Таспа серпімді элемент 
болып табылады және үдеудің жоғарылауымен іске қосылған кезде ол 
конвейердің механикалық бөлігінде тербелістердің көзі бола алады. Бұл 
жағдайда таспаның қозғалысы оның басы мен құйрығының сызықтық 
жылдамдығының біркелкі еместігімен және кернеудің күрт өзгеруімен 
сипатталады, бұл таспаның тозуына, ал кейбір жағдайларда оның 
жыртылуына әкелуі мүмкін.  

Таспалы конвейерлердің электр жетегіндегі үдеулерді шектеу үшін 
фазалық роторлы қозғалтқыштың көп сатылы іске қосылуын пайдалануға 
болады. Алайда, бұл әдіс басқару тізбегінің күрделенуіне, басқару 
панельдерінің және іске қосу резисторларының қораптарының өлшемдерінің 
ұлғаюына әкеледі. Кейбір жағдайларда қозғалтқыштың білігіне қосымша 
жасанды жүктеме беру арқылы іске қосу кезінде жетектің үдеуін шектеу 
ыңғайлы. Іс жүзінде бұл электрлік немесе гидравликалық басқарумен, 
қозғалтқыш білігіне қосылған индукциялық немесе үйкеліс муфталары бар 
тежегіш көмегімен жүзеге асырылады. Қосымша тежеу моменті болған кезде 
динамикалық момент азаяды, осылайша үдеу шектеледі.  

Іске қосу аяқталғаннан кейін тежегіш момент көзі қозғалтқыш білігінен 
ажыратылуы тиіс.  

Басқа механизмдермен байланысы жоқ жеке конвейерлердің 
электр жетектерін басқару жетекті станциялардың жанындағы 
пульттерге орналастырылатын ең жоғары және жылу қорғанысы 
бар магнитті іске қосқыштар мен кнопкалар, басқару немесе 
автоматтар арқылы жүргізіледі. Бірлесіп жұмыс істейтін 

конвейерлерді басқарудың күрделі схемалары.  
Мұндай көлік жүйелерін басқару схемалары келесі талаптарға 

негізделген:  
 конвейерлердің қозғалтқыштарын іске қосу конвейерлерде 

тасымалданатын жүктің үйіндісі пайда болмас үшін технологиялық ағынға 
кері бағытта жүргізілуі тиіс;  

 конвейерлердің бірі тоқтаған кезде материалдарды тоқтауға 
беретін басқа конвейерлердің қозғалтқыштары дереу ажыратылады, қалған 
конвейерлердің қозғалтқыштары жұмысын жалғастыра алады;  

 көлік желісі жалпы тоқтаған кезде, бірінші кезекте 6 Материал 
Басқа конвейерлерге түсетін конвейердің қозғалтқышы өшірілуі керек, содан 
кейін қалған қозғалтқыштар кезекпен өшіріледі;  

 іске қосу кезінде қоректендіруші желідегі кернеудің үлкен 
төмендеуін болдырмау үшін едәуір қуатты конвейерлердің қозғалтқыштары 
кезекпен іске қосылуы тиіс;  

 конвейерлерді сынау және баптау үшін олардың кез келгенін 
басқа конвейерлерге тәуелсіз іске қосу және тоқтату мүмкіндігін қамтамасыз 
ету керек (әдетте іске қосу және жөндеу кезінде тоқтату жұмыс орнынан 
жүргізіледі);  
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 қозғалтқыштардың біркелкі емес сипаттамалары бар конвейердің 
тарту органында қозғалтқыштардың моменттерінің айырмашылығына 
байланысты қосымша кернеу пайда болады. Сондықтан, жетек 
станцияларында қысқа тұйықталған роторы бар асинхронды 
қозғалтқыштардың конвейерлерін орнатқан кезде сипаттамаларды тексеріп, 
бірдей параметрлері бар машиналарды қолдану керек. Егер фазалық роторлы 
қозғалтқыштар жетек үшін пайдаланылса, онда сипаттамалардың сәйкестігі 
ротор тізбегіне қосымша кедергілерді енгізу арқылы алынуы мүмкін.  

 
 
4.3.2 Бетон және темірбетон бұйымдарын жылумен, ылғалмен 

өңдеу процесін автоматтандыру 
 

Термиялық өңдеуді автоматтандырудың тиімділігі көбінесе бетонның 
жеделдетілген қатаю процесін сипаттайтын реттелетін параметрді таңдау 
арқылы анықталады. 

Темір-бетон бұйымдарын жылумен өңдеу процестерін автоматты 
бақылау мен басқарудың қолданыстағы жүйелерінің көпшілігі қатаю 
процесін (сондай — ақ оны бақылауды) жылу қондырғысы — камера, 
автоклав көлеміндегі жылу тасымалдағыштың температурасы бойынша 
немесе термоформалардың, кассеталардың бөліктерінен немесе бетонның 
қызуы жылу тасымалдағыштың бетонмен тікелей жанасуынсыз жүзеге 
асырылатын басқа да қондырғылардың температурасы бойынша реттеуге 
арналған. 

Мерзімді қондырғыларға арналған өнімдерді термиялық-ылғалмен 
өңдеу процесін автоматтандыру белгілі бір ортаның температурасын 
автоматты түрде бағдарламалық реттеуге, ал үздіксіз қондырғылар үшін — 
қондырғының әртүрлі аймақтарындағы Температураны автоматты түрде 
реттеуге (тұрақтандыруға) дейін азаяды. 

Зауыттарда темірбетон бұйымдарын жылумен өңдеу процестерін 
автоматтандыру үшін температураны бағдарламалық реттегіштерге 
негізделген режимді автоматты бақылау және басқару жүйелері 
қолданылады. 

Қазіргі уақытта өнеркәсіпке бағдарламалық реттегіштер базасында 
жылу-ылғалдық өңдеу режимдерін автоматты бағдарламалық басқару 
жүйелері енгізілуде. Бұл реттегіштерді пайдалану процесті қарқындатуға, 
агрегаттарды бақылау мен басқаруды орталықтандыруға, сондай-ақ бу 
шығынын 10-15% - ға азайтуға мүмкіндік береді. Өнімнің жоғары сапасын 
қамтамасыз ету және энергия шығындарын азайту үшін қатаю режимдерін 
оңтайландыру мақсатында бетонның беріктік сипаттамалары туралы ақпарат 
негізінде бағдарламаны (процесс режимін) өзгертуді қамтамасыз ететін 
автоматтандырылған жүйелерді қолданған жөн. Қазіргі уақытта реттеуіштер 
базасында автоматты бақылау мен реттеудің кешенді жүйелерін құру және 
сериялық шығаруға дайындау бойынша жұмыстар аяқталуда. 
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Мұндай жүйелердің құрылуы темірбетон бұйымдарын жылумен өңдеу 
процесі температураның өзгеру Заңына сәйкес жүргізілетіндігіне 
байланысты. Режим бақылау үлгілерінің беріктігін өзгерту арқылы 
тағайындалады-өнімді термиялық өңдеуге ұқсас термиялық өңдеуден өткен 
текшелер. Бірақ текше үлгілерінің бетонының беріктігі бетон бұйымдарының 
беріктігіне толық сәйкес келмейтіндіктен, автоматтандыру жүйелерін 
қолданбай, жылу-ылғалмен өңдеу процесінде өнімдегі бетонның беріктік 
сипаттамаларының нақты өзгеруі бақыланбайды. 

 
АЖ тағайындау 
Жүйе талап етілетін регламентке сәйкес жылу 

агрегаттарында (камераларда, формаларда) темір-бетон 
бұйымдарын жылу ылғалмен өңдеу процесін басқаруға арналған. 

Жылу агрегаттарының (камералардың, қалыптардың) 
технологиялық жабдығы шкафтың бақылау және басқару объектілері болып 
табылады. 

Басқару жүйесін енгізу басқару объектісінің жұмыс істеу тиімділігін 
арттыруға, оның ішінде: бұйымдардың сапасын, жабдықтың өнімділігін және 
технологиялық процесті басқарудың жеделдігін арттыруға, энергия 
ресурстарын тұтынуды және өндіріс процесінде адам факторының әсерін 
азайтуға, сондай-ақ Қызмет көрсететін персоналдың санын азайтуға және 
өндіріс мәдениетін арттыруға мүмкіндік береді. 

АЖ құрылғысы 
Басқару жүйесі-бұл техникалық және бағдарламалық 

құралдар жиынтығы. 
Техникалық құралдар габариттік өлшемдері 800600400 

мм дейін (түрлендіруге байланысты) сериялы стандартты 
басқару шкафында орналасқан. Сигналды өңдеу модульдері мен бақылау-
өлшеу аппаратурасы бар контроллердің негізгі тақтасы din типті рельстердегі 
шкафқа бекітілген. Басқару элементтері бар оператор панелі шкафтың 
алдыңғы жағына бекітілген. Шкаф құлпы бар есікпен жабдықталған. Басқару 
шкафының негізгі параметрлері мен сипаттамалары 4.4-кестеде келтірілген.  

 
Кесте 4.4. - Басқару шкафының негізгі параметрлері мен 

сипаттамалары 
Сипаттаманың атауы Мәні 
Номиналды кернеу, В 380 
Номиналды жиілік, Гц 50 
Шкафтың номиналды тогы, А 6 
Номиналды жұмыс режимі ұзақ 
Орнату әдісі бойынша орындау аспалы 
МЕМСТ 15150-69 бойынша қабықтарды қорғау 
дәрежесі 

IP54 

Климаттық орындалуы У3 
Габариттік өлшемдері hxlxb, мм 800х600х400 



218
  
 

Шкаф автоматикасының схемасы: 
 қоршаған орта температурасын бақылау;  
 бетон корпусындағы температураны бақылау;  
 атқару механизмдерін басқару;  
 атқарушы тетіктердің жағдайын бақылау;  
 камерадағы ортаның температурасын көтерудің қажетті жылдамдығы;  
 орта температурасының параметрлерін 2,0 дәлдікпен ұстап тұру %;  
 минималды қажетті изотермиялық экспозиция; 
 технологиялық процестің символдық-графикалық көрінісі;  
 24В – 220В типті дискретті сигналдарды өңдеу және беру;  
 +/-10 В, 0-20 мА типті аналогты сигналдарды өңдеу және беру.  

Ерекшеліктері 
Темірбетон бұйымдарын жылумен және ылғалмен өңдеу 

процесін басқару жүйесі: 
 технологиялық процесс бойынша ағымдағы ақпаратты 

графикалық және символдық түрде көрсету; 
 процесс бойынша ағымдағы ақпаратты таратылған желілер 

арқылы жоғарғы деңгейдегі басқару жүйесіне жіберу. 
Шкафты автоматтандыру схемасы сізге: 

 темірбетон бұйымдарын жылумен өңдеу режимдерін 
орнату; 

 технологиялық процесс параметрлерін реттеу дәлдігін 
арттыру арқылы энергия ресурстарын үнемдеу және өнім сапасын 
арттыру; 

 жүйенің ақпараттық және басқару функцияларын кеңейту; 
 авариялық хабарламаларды шығаруды және мұрағаттауды 

қамтамасыз ету; 
 таратылған желілер арқылы жоғарғы деңгейдегі басқару 

жүйесіне процесс бойынша ақпарат беру мүмкіндігін қамтамасыз ету. 
Процестерді автоматтандыру. Процестерді механикаландыруға және 

автоматтандыруға байланысты шараларды жобалау кезінде бүкіл 
технологиялық желіні жеке операциялар мен технологиялық процестің 
орындалуын қамтамасыз ететін біртұтас өзара байланысты жүйе ретінде 
қарастырған жөн. 

Бетон араластыру цехының механизмдерін басқару орталық 
қашықтан басқару құралынан да, жергілікті қашықтан да болады. 
Орталық қашықтан басқару құралында материалдар деңгейін, 
тұтынуды және т. б. бақылау құралдары бар. Байланыссыз, 

электронды датчиктермен жабдықталған салмақты циферблатты 
көрсеткіштер материалдарды дозалауды автоматтандыруды қамтамасыз 
етеді. Бұл ретте Мөлшерленетін компоненттер массасының көрсеткіштерін 
оператордың орталық пультіне қашықтықтан беру көзделеді. Осы мақсатта 
барлық диспенсерлердің қашықтан теру көрсеткіштері бетон араластырғыш 
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цехтың қашықтан басқару бөлмесінде орнатылады. Бетон араластыру 
қондырғысының барлық өндірістік процестерін орталық қашықтан басқару 
құралынан оператор басқарады. 

Арматуралық жұмыстарды 
автоматтандыру шыбықтарды 
түзету, кесу және ию, торларды, 
қаңқаларды дайындау 

процестерін, алдын ала кернеулі темір-
бетон конструкцияларға арналған 
арматураның кернеу процестерін және 
тартылу дәрежесін бақылауды қамтуы тиіс 
(4.12-сурет). Торлар мен рамаларды 
өндіруге арналған бірқатар 
автоматтандырылған машиналар бар, олар 
торлар мен рамалардың осы өлшемдері 
үшін берілген бағдарламаға сәйкес 
құрастыру және дәнекерлеу жұмыстарын орындайды. 

Құрама темірбетон (темірбетон) зауыттарында бетон қоспасы 
бетон төсегіштердің, таспалы транспортерлердің, атаулы беру 
бункерлерінің көмегімен тасымалданады, ерітінді қоспасын 
құбырлар арқылы берудің пневматикалық тәсілі бұйымдарды 

кассеталарда қалыптау кезінде жүзеге асырылады. Кассетаны өндіру 
технологиясы кезінде Автоматтандыру жүйесі берілген бағдарлама бойынша: 
кассетаның дірілін, оған будың түсуін, жылу ылғалмен өңдеу режимі мен 
бақылауын, есіктердің ашылуын, осы жабуды және ашуды басқаратын 
гидрожүйенің жұмысын, әрбір кассетаның есіктерінің герметизациясының 
сенімділігін және сигнализацияны қамтамасыз етуі тиіс. 

 Бетон қоспасын формаларға тасымалдау және жеткізу үшін 
бетон төсегіш арналған, оның жақтауына бункер орнатылған, оның 
астында фидерлер бар. Бетон төсегіш пен қоректендіргіштерді 
басқаруды оператор командалық аппараттар орналасқан пульттен 

жүзеге асырады. 
Агрегаттық-ағындық әдіс бойынша жұмыс істейтін кәсіпорындарда 

келесі операциялар механикаландырылады және автоматтандырылады: 
Қалыптарды орнату және борттарды жұмыс жағдайына бекіту, арматуралық 
қаңқаларды немесе өзектерді қалау және оларды керу, қалыптарды бетонның 
бірінші және екінші қабатымен толтыру, вибраторларды қосу және ажырату, 
жоғарғы торлар мен ілмектерді қалау, жүкті қосымша тығыздау, бетін өңдеу, 
қалыптарды бұйыммен булау камерасына алу және тасымалдау. 

Сурет 4.12 - Электрмен 
дәнекерленген тор мен каркастарды 

өндіруге арналған станок 
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Конвейерлік технология бойынша (көлденең тұйық схема бойынша) 
жұмыс істейтін темір-бетон бұйымдары зауыттарында (4.13-сурет) бұйым 
рельс жолдары мен рольгангтар бойынша тұйық контур бойынша мәжбүрлі 
қозғалатын арнайы металл қалыптарда-вагоншаларда қалыптастырылады. 
Қалыптар-вагоншалар қалыптау сызығынан рольгангтардың көмегімен 
тоннель камераларының сызығына ауысады, олар автоматты түрде 
қосылады. 

Қалыптау бекетінің желілері бойынша қалыптарды мәжбүрлеп 
ауыстыру итергіш штангалық конвейермен жүзеге асырылады. Итергіштері 
(тіреулері) бар конвейердің арбалары пішінді вагонетканы посттар 
арасындағы қашықтыққа тең қадамға жылжыта отырып, мезгіл-мезгіл өзара-
үдемелі қозғалады. Өңдеу постынан кейін қалып-вагонетка жылу ылғалмен 
өңдеу тоннель камераларының желісіне дейін өту үшін жетек рольганг 
перпендикулярлы итеріледі. Қалыптаудың барлық постыларынан тиісті 
сигналдарды алғаннан кейін, дыбыстық ескерту дабылын қосу және уақыт 
релесін орнатумен реттелетін уақыт ұстамасы конвейер жетегінің қосылуы 
мүмкін. 

Термиялық өңдеуді автоматтандыру кезінде бумен пісіру процесінде 
бетонның қатаю дәрежесін бақылай отырып, бу камераларындағы 
температураны бағдарламалық реттеу ең жақсы болып табылады. Бұл 
қатайту процесін күшейтуге, буды үнемді пайдалануға, нормаланған беріктігі 
бар өнімдер шығаруға және буландыру камераларының айналымын 
арттыруға мүмкіндік береді. Бумен пісіру процесінде бетонның қатаю 
дәрежесін автоматты түрде бақылау екі схема бойынша жүзеге асырылуы 
мүмкін: бетонның салыстырмалы электр өткізгіштігі және бумен пісіру 
кезінде бетондағы ультрадыбыстың таралу жылдамдығы. Бірінші схема 
қатаюдың бастапқы кезеңінде бетон қоспасының электр өткізгіштігі төмен 
екендігіне негізделген, ал булану және қатаю процесінде оның электр 
өткізгіштігі төмендейді. 

4.13-сурет-ТББ өндірудің конвейерлік тәсілі 
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Өнімді жылу өңдеуді бағдарламалық реттеу үшін пневматикалық және 
электронды реттегіштер қолданылады. Шұңқырлы камераларды 
автоматтандыру үшін камераға біріктірілген тесіктері бар екі дроссельді 
шайбалары бар құбырлар кесіледі. Дроссель шайбалары бу беруді өздігінен 
арттыру мүмкіндігін болдырмайды және оның шығынын шектейді. 
Температура көтерілген кезде үлкен диаметрлі дроссельдік шайба арқылы 
клапан толығымен ашық болған кезде бу жіберіледі, ал соңында клапан 
толығымен жабылады. 

Изотермиялық қыздыру кезеңінде бу кіші диаметрлі дроссель шайбасы 
арқылы айналма желі арқылы камераға түседі. Бумен пісіру 
камераларындағы перфорацияланған құбырлар бір төменгі қатарға 
орнатылады, бұл жылу мен ылғалды өңдеу режимін автоматты басқару 
жүйесін жеңілдетеді. Камералар ішіндегі қысымды атмосфералық деңгейде 
сақтау үшін камераның көлемі кері клапанмен жабдықталған құбырдың 
көмегімен атмосферамен хабарланады. 

Берілген бағдарлама бойынша автоматты реттеуді электрондық 
бағдарламалық температура реттегіштері қамтамасыз етеді. 

Темірбетон бұйымдарын термиялық өңдеу кезінде қатайту 
параметрлерін орталықтандырылған бақылау, автоматты реттеу және 
қашықтан басқару пневматикалық қондырғысымен реттеуге болады. 

Кәсіпорынды басқарудың автоматтандырылған жүйесі (ҚБАЖ) 
оңтайлы техникалық шешімдерді анықтауға және іс жүзінде іске асыруға 
мүмкіндік беретін ең озық әдістер мен заманауи техникалық басқару 
құралдарының жиынтығын білдіретіні белгілі. АБЖ құрамына оның 
белгілері бойынша бөлінген бірқатар ішкі жүйелер кіреді. Бұл ішкі жүйелер 
ақпараттық арналар мен байланыстар арқылы өзара байланысты. АСУП ішкі 
жүйелері мақсаты бойынша екі топқа бөлінеді: қамтамасыз ету және 
функционалды. Қамтамасыз етудің ішкі жүйесі жалпы есепті шешу үшін 
қажетті математикалық әдістермен, техникалық және ақпараттық 
құралдармен жабдықталған бірқатар жүйелерді қамтиды. Темірбетон 
кәсіпорындары үшін техникалық және ақпараттық ішкі жүйелердің құрамына 
келесі құралдар кіреді: есептеу машиналары, ақпаратты жинау, беру және 
математикалық өңдеудің техникалық құралдары, ақпарат бағыттары, 
көлемдері және т. б. 
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4.4. Жобалық құжаттама 
 
4.4.1 Өндірістік процестерді автоматтандыру жобалары 

 
Санитариялық-техникалық құрылғыларды автоматтандыру жобасы, 

әдетте, негізгі технологиялық талаптар көрсетілетін тапсырма негізінде 
әзірленеді: 

а) параметрлердің шамалары және оларды ұстап тұрудың қажетті 
дәлдігі; 

б) автоматтандырылған тораптар; 
в) санитариялық-техникалық құрылғылардың жекелеген 

элементтерінің жұмыс істеу кезектілігі; 
г) қажетті құлыптау және дабыл; 
д) диспетчерлеудің қажетті көлемі. 
Көптеген санитарлық құрылғылар үшін қазіргі уақытта 

автоматтандырудың типтік шешімдері әзірленді. Егер автоматтандыру 
тапсырмасының талаптары стандартты шешімдерді қолдана отырып 
қанағаттандырылса, онда дизайнердің міндеті-бұл шешімдерді белгілі бір 
объектіге байланыстыру. Егер Стандартты шешімдер қолданылмайтын 
күрделі санитарлық-техникалық құрылғыны Автоматтандыру жүйесі 
жасалса, сіз жобаны толығымен жасауыңыз керек. 

Жобалау кезінде автоматты реттеу жүйесін аспаптардың, реленің және 
т.б. ең аз санымен шешуге қол жеткізу керек, өйткені жүйеге кіретін 
элементтердің жалпы санының ұлғаюымен оның пайдалану сенімділігі 
төмендейді. 

Автореттеу жүйесінің жұмыс сызбаларының көлемі монтаждау, баптау 
және кейіннен пайдалану үшін жеткілікті болуы тиіс. Жобада жүйені баптау 
және пайдалану ерекшеліктері туралы қысқаша нұсқаулар, сондай-ақ Қызмет 
көрсететін персоналдың қажетті санын есептеу керек. 

 
4.4.2 Монтаждау жұмыстарын жүргізу кезіндегі құжаттама 
 
Монтаждау жұмыстарын жүргізу кезінде негізгі жобалау құжаттамасы 

түсіндірме жазбадан; бақылау мен автореттеудің принципті схемаларынан; 
Принципті электр, гидравликалық және пневматикалық схемалардан; 
сымдарды, кәбілдерді және құбырларды төсеу трассаларының монтаждық 
схемаларынан; қоректендіру схемаларынан; қалқандар мен пульттердің 
сызбаларынан; аппаратураларды, қосалқы құрылғыларды және салмалы 
бөлшектерді орнатуға арналған сызбалардан, сондай-ақ жұмыс жүргізу 
жобасынан тұрады. Монтаждау процесіндегі жұмыстарды өндіру жобасынан 
басқа ҚР ҚЖ Қазақстан Республикасының ережелер жинағын қатаң сақтау 
қажет 4.02-103-2012 "автоматтандыру жүйелері". 

Монтаждау жұмыстарын жүргізу кезінде барлық есептік құжаттаманы 
ҚНжЕ талаптарына сәйкес ресімдеу қажет. 
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Монтаждау алдында аспаптар текшелік тексеруден өтеді, онда электр 
және құбыр өткізгіштерінің тұтастығы, оқшаулау кедергісі, негізгі 
келтірілген қателік, реттеуші бөлік пен ауыстырып қосқыштардың іске 
қосылуы, диаграммалық қағаздың қозғалу механизмінің жұмысы және жазу 
сапасы тексеріледі. Стендтік тексеруді жүргізу аяқталғаннан кейін тексеру 
хаттамасын жасайды. 

Автоматтандыру құралдары мен құралдары олардың сақталуына 
кепілдік беретін Тапсырыс берушінің жазбаша рұқсатынан кейін ғана 
орнатылуы мүмкін. Құбыр және электр сымдарын монтаждау аяқталғаннан 
кейін оларды сынақтан өткізу (4.5-кесте) және тиісті хаттамаларды жасау 
қажет. 

Құбыр өткізгіштерді сынау кезінде олардың беріктігі мен тығыздығын 
тексереді. Егер пневматикалық сынақтар кезінде қысымның төмендеуі 
байқалмаса және түтіндер мен жарықтар анықталмаса, құбыр өткізгіштері 
пайдалануға жарамды болып саналады. 
 
Кесте 4.5. - Электр сымдарын сынау 

Электр сымдары Сынақ сипаты 

Барлық сымдар Электр тізбектерінің омдық кедергісін және оқшаулауын 
өлшеу  

Қуат тізбектері мен қуат 
тізбектері 

Қуат тізбектері мен қуат тізбектерінің фазалануы мен 
полярлығын тексеру 

B-I класты жарылыс қаупі 
бар үй-жайлардағы қорғау 
құбырларында 

2,5 кгс/см2   қысыммен қорғаныс құбырларының 
тығыздығын сынау 

В-Ia, B-II, В-ІІа сыныптары 0,5 кгс/см2   қысыммен қорғау құбырларының тығыздығын 
сынау 

 
Монтаждау аяқталғаннан кейін толық монтаждалған аспаптар мен 

автоматтандыру құралдары, қалқандар, пульттер, құбыр және электр 
жалғағыш сымдар тапсыруға ұсынылады. Жұмыстың аяқталуы актімен 
ресімделеді, ол ҚР БК Қазақстан Республикасы ережелерінің жиынтығына 
сәйкес жұмыс комиссиясы жасайтын Жабдықты қабылдау актісін жасауға 
негіз болады 4.02-103-2012 "автоматтандыру жүйелері". 
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Жұмыстарды аяқтау актісіне қоса беріледі: 
 монтаждау процесінде енгізілген өзгерістерімен жобаның жұмыс 

сызбалары; 
 жобадан ауытқуға рұқсат беретін құжаттар тізбесі; 
 жасырын жұмыстарға арналған актілер; 
 құбыр өткізгіштерінің беріктігі мен тығыздығын сынау 

хаттамалары; 
 жарылыс қаупі бар үй-жайлар мен қондырғылардағы Электр 

өткізгіштердің қорғаныш құбырларының тығыздығын сынау хаттамалары; 
 электр сымдары сымдары мен кабельдерінің оқшаулау кедергісін 

өлшеу хаттамалары; 
 автоматтандыру құралдары мен құралдарын стендтік тексеру 

хаттамалары; 
 аспаптар мен автоматтандыру құралдарын дайындаушы 

зауыттардың паспорттары, нұсқаулықтары және сызбалары; 
 монтаждалған аспаптар мен автоматтандыру құралдарының 

ведомосы. 
 

СП РК 4.02-103-2012 «Автоматтандыру жүйесі» 
Тарау «Автоматтандыру амалдарын жобалауды ұйымдастыру және 

автоматтандыру жүйесін құру этаптары»  

Қосымша А (міндетті). Автоматтандыру жүйесін баптау және өңдеуде рәсімделетін 
өндірістік құжаттар 

Қосымша Б. 1 (міндетті). Автоматтандыру жүйесін өңдеу жұмыстары бойынша өндіріс 
үшін жұмыс құжаттарын беру акты 

Қосымша Б. 2 (міндетті). Автоматтандыру жүйесін өңдеу бойынша өндірістік 
жұмыстарға нысандардың дайындық акты 

Қосымша Б. 3 (міндетті). Автоматтандырудың техникалық амалдарын өңдеуге беру және 
қабылдау акты 

Қосымша Б. 4 (міндетті). Оптикалық талшықтың өшуін өлшеудің кіріс бақылау 
протоколы 

Қосымша Б. 5 (міндетті). Автоматтандыру жүйесін өңдеу жұмыстарының аяқталуы 
жөніндегі акт 

Қосымша Б. 6 (міндетті). Автоматтандыру жүйесін өңдеу кезіндегі астарлы жұмыстарды 
куәландыратын акт 

Қосымша Б. 7 (міндетті). Автоматтандыру жүйесіндегі құбыр сымдарының төзімділігін 
және тығыздығын сынақтан өткізу акты 

Қосымша Б. 8 (міндетті). Автоматтандыру жүйесінің пневматикалық сымдарының сынақ 
кезінде қысымның түсетінің анықтайтын акты 
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Инженерлік-техникалық 
дайындық  - қажетті 
техникалық құжаттамамен 
(жобамен, сметалармен, 
нұсқаулықтармен, 
техникалық шарттармен) 
қамтамасыз ету. 

Материалдық-техникалық 
дайындық  - қажетті 
материалдармен, жабдықтармен, 
монтаждық бұйымдармен, 
конструкциялармен, құрал-
саймандармен жəне 
механизмдермен қамтамасыз ету. 

4.4.3 Автоматтандыру құралдары мен құралдарын монтаждауға 
қойылатын талаптар 

 
Монтаждау жұмыстарын жүргізер алдында тиісті жұмыстарды  

инженерлік-техникалық, материалдық-техникалық және ұйымдастырушылық 
даярлықты қамтитын ұйымдастыру іс-шаралары. 

Автоматтандыру жобаларының жұмыс сызбаларынан басқа ірі немесе 
техникалық күрделі объектілерге: жұмыстарды орындаудың күнтізбелік 
жоспарын; жұмыс күшін пайдалану кестесін; негізгі тетіктерді пайдалану 
кестесін; объектіге блоктардың, тораптардың, конструкциялардың, аспаптар 
мен автоматтандыру құралдарының келіп түсу кестесін; құрылыс ұйымының 

уақытша құрылыстарға арналған 
тапсырмасын қамтитын жұмыстарды 
жүргізу жобалары (ЖЖЖ) жасалуы тиіс. 

Ұйымдастырушылық дайындық 
-   монтаждалатын объектілерді жұмыс 
күшімен және инженерлік-техникалық 
қызметкерлермен қамтамасыз ету; объект 
маңындағы шеберханалар мен қойма үй-

жайларын ұйымдастыру; күнтізбелік жоспарға немесе желілік кестеге сәйкес 
жұмыстардың бірізділігін қамтамасыз ету. 

Құбыр сымдарын монтаждау. 
Құбыр сымдары импульстік, командалық, 
қоректендіру, шығару, жылыту 
салқындату және көмекші болып 
бөлінеді. Санитарлық құрылғыларды 
автоматтандыру жүйелері үшін негізінен 
импульстік, командалық және қуат 
беретін құбыр сымдары орнатылады. 
Құбыр сымдарының негізгі функциялары 

4.3 схемасында көрсетілген. 
Осы немесе басқа құбыр желісі жасалатын құбырлардың материалын 

таңдауды жобалау ұйымы құбырдың мақсатына байланысты жүргізеді. 
Санитарлық-техникалық құрылғыларды автоматтандыру жүйелерінің құбыр 
сымдары үшін көбінесе 8, 15, 20 және 25 мм шартты өтуі бар болат су-газ 
өткізгіш мырышталған құбырлар, сыртқы диаметрі 6, 8 және 10 мм және 
қабырғасының қалыңдығы кемінде 1 мм болатын мыс құбырлар және 6×1 
9×2 және 11×2 мм поливинилхлоридті қималар қолданылады. 

Қазіргі уақытта пневмоавтоматика жүйелеріндегі құбырлардан басқа, 
концентрлік шеңберлерге салынған, спиральмен бұралған және жалпы 
қабыққа салынған пластикалық құбырлардың жиынтығы болып табылатын 
құбыр кабелі (пневматикалық кабель) қолданылады. Ең көп тарағандары-6×1 
мм қимасы бар полиэтилен құбырларынан жасалған жеті құбырлы және он 
екі құбырлы пневматикалық кабель. 
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4.3 схемасы - Құбыр сымдарының негізгі функциялары 

Құбыр сымдарын монтаждау кезінде сымдардың, құбырлардың 
өзара қосылыстарының және оларды арматураға, аспаптар мен 
автоматтандыру құралдарына қосудың беріктігі мен тығыздығын, 
сондай-ақ құбырлардың тірек конструкцияларына және 

конструкциялардың өздеріне құрылыс негіздерінде бекітілуінің сенімділігін 
қамтамасыз ету қажет. Металл және пластмасса құбырлардың алмалы-
салмалы қосылыстары үшін стандартталған және нормаланған қосылыстарды 
қолдану қажет. 

Құбыр сымдары жалғанған құрылғылар арасындағы ең қысқа 
қашықтықта, қабырғаларға параллель және олардан 25-30 мм қашықтықта 
орналасады. Пластикалық құбырлардан жасалған құбыр сымдары, әдетте, 
қораптарға орнатылады. Аспаптарға жеткізу үшін пластмасса құбыр 
өткізгіштерді Болат қорғау құбырларында немесе иілгіш металл жеңдерде 
төсеуге рұқсат етіледі. 

Құбыр сымдарын конденсаттың ағуын және құбырлардан ауаның 
шығуын қамтамасыз ететін еңіспен төсеу қажет. Бумен немесе ауамен 
толтырылатын құбыр өткізгіштерінің төмен нүктелерінде конденсатты 
түсіруге арналған құрылғылар орнатылады. 

Монтаждау аяқталғаннан кейін барлық құбыр сымдары 
таңбалануы тиіс. Биркаларға салынатын таңбалау белгілері жобаның 
құбыр өткізгіштерінің таңбалануына дәл сәйкес келуі тиіс. Таңбалау 
биркалары үй-жай шегінде құбыр өткізгіштің үздіксіз желісі 

аяқталатын барлық жерлерде құбырлардың ұштарына мықтап бекітіледі. 
Электр сымдарын монтаждау. Үй-жайлардың ішінде бақылау 

сымдары мен автоматтандыру ашық салынған қорғаныс құбырларында, 
қораптарда немесе қорғаныс құрылғыларында (иілгіш шлангілер және т.б.) 
орындалады. 

Құбыр сымдарының негізгі қызметтері 

Импульсті   

автоматтандыру 
құралына және 
құрылғылардың 
сезімтал элементтеріне 
іріктелген немесе 
қабылданған 
құрылғылардан импульс 
беру 

Командалық  

автоматтандыру 
құралына және 
құрылғыларына 
командалық импульс 
беру 

Қоректендіргіш 

құрылғыларды 
қоректендіру және 
қосымша энергияның 
автоматтандыру 
құралы үшін газ немесе 
сұйықтық жіберу 
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Қорғалған сымдар қалыпты, шаң өткізбейтін немесе жарылысқа 
қауіпсіз түрде орындалады. Бірінші жағдайда сымдар болат құбырлармен 
немесе ашылатын қақпақтары бар қораптармен механикалық зақымданудан 
қорғалған. Екінші жағдайда, электр сымдарын шаң мен тақталардан қорғау 
үшін сымдар болат құбырларға байланыстырушы және өтпелі фитингтермен 
салынады. 

Жарылысқа қауіпсіз орындау кезінде сымдар арматурамен қосылған 
болат құбырларға орнатылады және үй—жайлардың г санатына байланысты 
0,5-2,5 кгс/см2   қысыммен герметикалыққа тексеріледі. 

Біз сымдар мен кабельдердің белгілі бір түрлерін жобаның талаптарына 
сәйкес қолданамыз. Бақылау кәбілдері мен мыс желілері бар сымдар 4,5 В 
және одан төмен тізбектегі кернеу кезінде өлшеу тізбектерінде, B-I және B-Ia 
кластарының жарылыс қаупі бар үй-жайларында, дірілге ұшырайтын 
қондырғыларда, сондай-ақ иілгіш талсымдарды қолдану талап етілетін 
жылжымалы қондырғылар мен элементтерде пайдаланылады. Барлық басқа 
жағдайларда 2,5 мм2   немесе одан да көп қимасы бар алюминий өткізгіштері 
бар кабельдер мен сымдарды қолдануға болады. 

Штепсельдік ажыратқыштары бар аспаптар мен автоматтандыру 
құралдарына кәбілдерді немесе сымдарды жалғаған кезде жалғағыш қораптар 
орнатылады, олардан сымдар иілгіш желілі сымдармен орындалады (4.1-
қосымша). 

Қауіптілігі жоғары және аса қауіпті үй-жайларда салынған айнымалы 
токтың 36в және тұрақты токтың 110В жоғары кернеуі бар электр 
сымдарында оқшаулау бұзылған кезде кернеуде болуы мүмкін металл 
бөліктерін жерге тұйықтау қажет. Жерге тұйықтау өткізгіштері, әдетте, 
болаттан жасалуы және механикалық және химиялық әсерлерден қорғалуы 
тиіс. Ашық жерге тұйықтау өткізгіштері, сондай-ақ нөлдік сымдарды 
қоспағанда, жерге тұйықтау желісінің барлық конструкциялары қара түске 
боялады. 

Электр сымдарын жобаға сәйкес монтаждау кезінде кабельдер, 
қорғаныс құбырлары мен қораптар, қораптар мен науаларға салынған 
сымдардың байламдары, кабельдер мен сымдардың өткізгіштері, жалғау 
және тарту қораптары таңбаланады. Кәбілдерде таңбалау биркалары 
қабырғалар мен жабындар арқылы өтетін жолдардың екі жағынан, жалғағыш 
қораптардың және сақиналы бітеулердің жанында орнатылады. Қорғаныш 
құбыржолдары мен қораптардың әрбір үй-жай шегінде қорғаныш 
құбыржолдарының немесе қораптардың үздіксіз желісі аяқталатын 
орындарда таңбасы болуы тиіс. Қораптар мен науалардағы сымдардың 
шоғырлары сымдар шоғыры тармақталатын немесе басқа үй-жайға өтетін 
жерлерде таңбаланады, ал кабельдер мен сымдардың өзектерінде таңбалау 
қалқандардағы, пульттердегі, жалғағыш қораптардағы және аспаптар мен 
автоматтандыру құралдарының түйісулеріндегі түйіспелерде орындалады. 
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Қалқандар мен пульттерді монтаждау. Технологиялық процестің 
барысын басқаратын аспаптар әдетте қалқандар мен пульттерге 
орналастырылады. 

Қалқандар мақсатына қарай жергілікті, агрегаттық және орталық болып 
бөлінеді. Жергілікті деп бір немесе бірнеше параметрлерді өлшеу немесе 
реттеу орнына жақын орналасқан қалқандар аталады. Агрегат-бұл кез-келген 
қондырғының технологиялық процесін бақылау және басқару құралдары 
орнатылған қалқандар. Бұл қалқандар құрылғыға жақын орналасқан. 
Орталық деп бірнеше құрылғыны басқару және басқару құрылғылары 
орнатылған қалқандар аталады. Бұл қалқандар, әдетте, бөлек бөлмелерде 
орнатылады. Қалқанға орнатылған бақылау аспаптарының көрсеткіштері 
бойынша диспетчер санитариялық-техникалық құрылғылардың жұмысын 
бақылайды. 

Дизайн бойынша қалқандар панель (ашық) және шкаф (жабық) болып 
бөлінеді. Панельдік қалқандар цехтарда және жеке қалқанды үй-жайларда 
орнатылады, олардың ауасында шаңның, ылғалдың және басқа да 
зияндылықтың жоғары концентрациясы жоқ. Шкаф түріндегі қалқандар, 
әдетте, шаң мен ылғалдың көп мөлшері бар бөлмелерде, сондай-ақ 
құрылғыларға механикалық зақым келуі мүмкін жағдайларда орнатылады. 

Кішкентай қалқандар қабырғаға немесе бағандарға ілінеді. Үлкен 
қалқандар болат немесе бетон жақтауларға орнатылады, ал құбырлар мен 
электр сымдарының кірістері, әдетте, төменнен жасалады. Кернеуі 36в 
жоғары немесе кернеуі 110В жоғары тұрақты ток жүргізілген барлық 
қалқандар мен пульттер қауіптілігі жоғары және аса қауіпті үй-жайларда 
жерге тұйықталуы тиіс. 

Жарылыс қаупі бар үй-жайларда оның кернеуіне қарамастан ауыспалы 
немесе тұрақты ток жүргізілген барлық қалқандар мен пульттерді жерге қосу 
қажет. 

Автоматтандыру құралдары мен құралдарын монтаждау. Орнатпас 
бұрын, барлық автоматика құралдары мен құралдары сақтау және 
тасымалдау жағдайларынан туындаған мүмкін болатын ақауларды анықтау 
үшін қажетті аспаптар мен автоматика құралдарының жеке сипаттамалары 
мен элементтерін тексеру жиынтығы болып табылатын стендтік тексеруден 
өтуі керек. Автоматтандыру құралдары мен құралдарын орналастыру жоба 
талаптарына сәйкес жүргізіледі. Оларды орнату жобада қарастырылған 
өлшеулердің дәлдігін, сондай-ақ құрылғылар мен олардың бекіту және 
баптау құрылғыларына (крандар, желдеткіштер, қосқыштар, баптау 
тұтқалары және т.б.) еркін қол жетімділікті қамтамасыз етуі керек. 

Орнату кезінде температура мен қысымды өлшеу және реттеу үшін 
құрылғылардың сезімтал элементтерін дұрыс орнатуға ерекше назар аудару 
керек. Сұйық термометрлердің, термосигнализаторлардың, манометрлік 
термометрлердің және кедергі термометрлерінің сезімтал элементтерін 
өлшенетін орта ағынының ортасына орналастыру керек. Үй-жайлардың ауа 
температурасын өлшеу үшін кедергі термометрлерін қапсырмаларда немесе 
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қалқандарда орнату қажет. Штуцер кедергісінің термометрлерін көлденең 
және көлбеу орнату кезінде электр сымдарын бастиектерге енгізу үшін төмен 
бағытталуы тиіс. Температурасы қоршаған ауаның температурасынан 
жоғары немесе төмен болатын беттер бойынша монометрлік 
термометрлердің капиллярларын төсеуге жол берілмейді 

Қысымды және сиретуді өлшеуге арналған іріктеу құрылғыларында 
технологиялық жабдық пен құбыржолдардың ішіне шығыңқы жерлері 
болмауы тиіс. Ыстық сұйықтықтың (t >70°С) және будың қысымын өлшеу 
кезінде іріктеу құрылғысын ыстық ортаның өлшеу құрылғысына түсуін 
болдырмайтындай етіп монтаждау қажет. Будың немесе сұйықтықтың 
қысымын өлшеуге арналған аспаптарды мүмкіндігінше қысымды іріктеу 
орнымен бір деңгейде орнату керек. Құбырлардағы тарылту құрылғылары 
барлық ережелерге сәйкес жұмыс сызбаларына сәйкес орнатылады. 
Қысымды өлшеуге арналған іріктеулер және көлденең және көлбеу 
құбыржолдардағы тарылтқыш құрылғылардан іріктеулер газ құбырларының 
үстінде, ал сұйықтық пен бу құбыржолдарында-бүйірінде орналастырылады. 
Шығын өлшегіштері (есептегіштер, ротаметрлер және т.б.) құбырларды 
монтаждау және мұқият тазалау аяқталғаннан кейін орнатылады. 

Ротаметрлерді, көлемді және жылдам есептеуіштерді орнату 
орындарындағы құбырларда тиісті тиек арматурасы бар бұру желілері болуы 
тиіс. Егер санауыштың шартты өту диаметрі құбырдың диаметрінен аз болса, 
санауыш екі конустық өтпелі келте құбырлардың арасында орнатылады. 
Барлық типтегі қалқымалы деңгей өлшегіштерді орнатқан кезде, қалқымалы 
және кабель еркін қозғалатындығына назар аудару керек. Қалқыманың 
барысы әртүрлі немесе деңгейдің максималды өзгеруінен сәл үлкен болуы 
керек. 

Автоматтандыру жүйелерін баптау және пайдалану. 
Автоматтандыру жүйелерін сынау және баптау жобада талап етілетін 
санитариялық-техникалық құрылғылар жұмысының параметрлеріне қол 
жеткізу мақсатында жүргізіледі. Автоматтандыру жүйелерін сынауға 
дайындау және баптау жөніндегі жұмыстардың көлемі 4.4-схемада 
көрсетілген. 
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4.4 схемасы - Автоматтандыру жүйелерін сынауға және реттеуге дайындық 

бойынша жұмыс құрамы 
 

Алдын ала тексерумен анықталған кемшіліктер мен монтаждау 
ақаулары Тапсырыс берушіге және монтаждауды орындаған ұйымға 
берілетін бірыңғай ведомосқа жинақталады. 

Автоматты реттеу жүйесі бойынша барлық кемшіліктерді жойғаннан 
кейін оны сынау және баптау жүргізіледі. Жұмыстың барлық көлемі 4.6-
кестеде көрсетілген. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Автоматтандыру жүйесін жабдықтау және сынақтан 
өткізуге дайындық жұмыстары 

Жобалық 
құжаттармен 

танысу 

Өңдеу 
жұмыстарын 

өткізу және оның 
қосымшалар 
актысымен 

танысу 

Өңделген 
автоматтандыру 

құралдарын және 
олардың жобаға 

сәйкес келетіндігін, 
өңдеу ақауларын 

анықтау мақсатында 
нысанды алдын ала 

тексеру 

Күш 
жабдығының 
іске қосқыш 
аппаратының 
орналасқан 

жерімен танысу 
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Кесте 4.6. - Автоматтандыру жүйелерін баптау және пайдалану кезіндегі 
жұмыстар. 
Автоматтандыру құрылғыларын 
тексеру кезінде тексереді 

 реттегіштердің, сигнализаторлардың және 
өлшеу аспаптарының сезімтал элементтерін 
олардың жұмысының қалыпты жағдайларын 
қамтамасыз ету тұрғысынан орнатудың 
дұрыстығы (бөгде әсерлерден қорғау, 
өлшенетін ортада орналасудың дұрыстығы 
және т. б.).); 

 тарылтқыш құрылғылар мен реттеуші 
органдардың дұрыс орнатылуы; 

 қалқандардың панельдеріндегі таңбалау мен 
жазулардың монтаждық-коммутациялық 
схемаларға сәйкестігі. 

Сынақтар кезінде: 
 

 реттегіштердің, атқарушы механизмдердің 
және автоматиканың басқа да 
құрылғыларының жұмысын сынамалау; 

 объект параметрлерін эксперименттік 
анықтау; 

 автоматты реттеу жүйесінің жекелеген 
буындарының статикалық сипаттамаларын 
анықтау; 

 осы технологиялық процесс үшін 
параметрлердің рұқсат етілген ауытқуларын 
анықтау; 

 объектінің параметрлеріне және реттеу 
сапасының қабылданған шарттарына сүйене 
отырып, баптау параметрлері мен реттеу Заңы 
бойынша белгіленген реттеуішті пайдалану 
мүмкіндігін айқындау. 

Өндіру кезінде жөндеу 
жұмыстарын орындайды: 

 

 реттегіштерді, басқару, қорғау, бұғаттау 
және сигнал беру аспаптарын сынамалау; 
сынамалау кезінде жобада көзделген 
көрсетілген аспаптардың барлық жұмыс 
режимдерін жасанды түрде жасайды; 

 атқарушы механизммен біріктіруші 
құрылғыларды олардың бірлескен 
статикалық сипаттамасы берілгенге сәйкес 
келуі үшін баптау; бұл ретте штоктың тура 
және кері орын ауыстыруы немесе реттеуші 
органның бұрылу бұрышының өзгеруі 
(гистерезис) арасындағы ең жоғары 
айырмашылық оның толық орын 
ауыстыруының 5-10% - ынан аспауы тиіс; 

 дайындаушы зауыттардың нұсқаулықтары 
бойынша өлшеу аспаптарын баптау 
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Кейін орындау баяндалған барлық жұмыстарды жүргізеді кешенді 
тексеру жұмысының тиімділігін жүйесін автореттеу және дәлдігін талап 
етілетін параметрлерін қолдау. Егер кешенді тексеру кезінде реттелетін 
параметрлер мәндерінің ауытқуы жобада белгіленген шектерден шықпаса, 
жүйе реттелген болып саналады. 

Автоматика жүйесінің сенімді жұмысы үнемі бақылауға, 
ақауларды уақтылы жоюға және құрылғыларды мерзімді тексеруге 
байланысты екенін атап өткен жөн. Нақты алдын алу іс-шаралары 
дайындаушы зауыттың нұсқаулықтарына сәйкес орындалуы тиіс. 
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Өзіндік бақылау сұрақтары 

1. Автоматика ұғымын беріңіз.
2. Автоматты жүйелердің негізгі буындары қандай

3. Реттеушіге және реттеу объектісіне түсінік беріңіз.
4. АС құрылымдық және функционалдық сұлбасын түсіндіріңіз
5. АС классификациясын беріңіз
6. АС негізгі элементтерін атаңыз және сипаттаңыз
7. AC негізгі параметрлерін тізімдеңіз және сипаттаңыз.
8. Пештегі температура қандай элементпен өлшенеді?
9. Ату технологиясы нені қамтиды?
10. Термостаттардың функциясы қандай?
11. АСУ пешінің құрамы қандай?
12. ASUTP жұмысының қандай режимдері бар?
13. Электр жетектерін басқарудың негізгі міндеттерін сипаттаңыз.
14. Басқару әдісімен қандай жүйелер ерекшеленеді?
15. Электр жетектерін басқару жүйесі өндіріс процесінде

орындалатын негізгі функциялардың түріне қарай қандай топтарға бөлінеді? 
16. Электр жетектерінде басқарудың қандай түрлері қарастырылған?
17. Басқарудың әр түрін түсіндіріңіз.
18. Бұл конвейер?
19. Құбырдың қысқаша жіктелуін беріңіз.
20. Құбырдың әр түрін сипаттаңыз.
21. Конвейерді басқару қандай механизмдер арқылы жүзеге

асырылады? 
22. Конвейерді іске қосу және тоқтату кезінде қандай талаптар бар?
23. Бетонды термиялық өңдеудің АБЖ не үшін арналған?
24. Бетон араластыру цехының механизмдерін басқаруды

түсіндіріңіз. 
25. Арматуралық жұмыстарды автоматтандыруды түсіндіріңіз.
26. Бетон қоспасының тасымалдануы мен жеткізілуін түсіндіріңіз.
27. Санитарлық құрылғыларды автоматтандыру жобасына

тапсырманың негізгі технологиялық талаптарын тізімдеңіз. 
28. Монтаждау жұмыстарын жүргізу кезінде жобалау құжаттамасы

неден тұрады? 
29. Жұмысты аяқтау актісіне не қоса беріледі?
30. Автоматтандыру құралдары мен құралдарын орнату қалай жүзеге

асырылуы керек? 
31. Құбыр сымдарын орнату қалай жүзеге асырылады?
32. Қалай орындалады монтаждау электр сымдарының?
33. Қалай орындалады монтаждау қалқандары мен пульттерін?
34. Автоматтандыру жүйелерін орнату және пайдалану қалай жүзеге

асырылады? 
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4 бөлім бойынша тест сұрақтары 

1. Сыртқы жағдайларға байланысты реттеу параметрлерін
өзгерту мүмкіндігі қандай?

1) техникалық шарттар;
2) тұйық АС;
3) өздігінен икемделетін АС;
4) адаптивті АБЖ.

2. Пештегі температураны ұстап тұратын басқару жүйесі неден тұрады?
1) желілік адаптер мен өлшегіш-реттегіштер;
2) жұмыс денесі, жылытқыш және тоңазытқыш;
3) конденсатор, компрессор және адаптер;
4) өлшегіш және буландырғыш .

3. Егер пневматикалық сынақтар кезінде қысымның төмендеуі байқалмаса
және эффузия мен жарықтар анықталмаса, қандай сымдар қолданылады?
1) құбыр тіректері;
2) құбыр блоктары;
3) ұбыр сымдары;
4) құбыр арналары. 

4. Басқару әдісі бойынша электр жетектері қалай бөлінеді?
1) айналмалы, үдемелі бір бағытты және реверсивті қозғалыс;
2) топтық, жеке және өзара байланысты;
3) қолмен, жартылай автоматты және автоматты;
4) реттелмейтін және жылдамдық бойынша реттелетін;

5. Регламентке сәйкес жылу агрегаттарында темірбетон бұйымдарын 
жылумен және ылғалмен өңдеу процесін басқаруға қандай жүйе арналған?
1) техникалық реттеуді автоматтандыру
2) жылумен өңдеуді автоматтандыру;
3) жылу жүйелерін автоматтандыру;
4) жылуды басқаруды автоматтандыру.

6. PR3 бумен пісірудің бағдарламалық реттегішін кім жасады?
1) СКБ Спектр
2) "Арматура жасаудың орталық конструкторлық бюросы" 
3)  ЖЗҚ  "Солтүстік жобалау-конструкторлық бюросы"      
4) ААҚ "Арсенал" КБ " ФГУП" 

7. Импульстің белгілі бір қашықтықты өтуіне кететін уақыттан не
анықталады?
1) бөлшектің жылдамдығы;
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2) Электр тогының жылдамдығы; 
3) толқынның жылдамдығы; 
4) реакция жылдамдығы. 
 
8. Қазіргі уақытта пневматика жүйесінде құбырлардың орны үшін не 
қолданылады? 
1) конденсатор; 
2) Құбыр арнасы; 
3) Электр қозғалтқышы; 
 4) құбыр кабелі.  
 
9.  Технологиялық процестің барысын басқаратын аспаптар қайда 
орналасады? 
1) қалқандарда; 
2) қораптарда; 
3) қабырғада; 
4) жәшіктерде. 
 
10. Электр жетегін жергілікті басқаруды кім жүзеге асырады? 
1) Бақылаушы; 
2) жүргізуші; 
3) бақылаушы; 
4) оператор. 
 
11.  Жабық айнымалы ток жүйелері қалай бөлінеді? 
1) өзін-өзі оңтайландыратын экстремалды, өзін-өзі баптайтын құрылғылар; 
2) тікелей және тікелей емес әрекеттегі;  
3) тұрақтандырушы, бағдарламалық реттеу және қадағалаушы; 
4) шөгу және бақылаушы. 
 
12. Өнімдердің жазықтығы ендірілген бөліктердің жұмыс жазықтығына 
қанша сәйкес келуі керек?  
1) 15мм; 
2) 10мм; 
3) 7мм; 
4) 3мм.  
 
13. Бетонның беріктігін анықтау үшін бақылау учаскелерінің саны мен 
тәртібіне қойылатын талаптар қайда көрсетілген?  
1) МЕМСТ 21753-93; 
2) МЕМСТ 18105-86; 
3) МЕМСТ 28179-82; 
4) МЕМСТ 85386-04. 
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14. Бетонның беріктігін анықтау үшін қандай тәуелділік қолданылады? 
1) калибрлеу; 
2) сызықтық; 
3) кері; 
4) градуирлеу . 
 
15. Жартылай автоматты және автоматты басқару жүйелері орындалатын 
функциялардың түріне қарай неше топқа бөлінеді? 
1) 4; 
2) 6; 
3) 8; 
4) 12. 
 
16. Өндірістік жұмыстарды автоматтандыру жобалары қандай талаптарға 
сәйкес жүзеге асырылады? 
1) СН 281-64; 
 2) СН 285-54; 
3) СН 275-04; 
4) СН 826-53. 
 
17. Қандай тексеру жүргізеді аспаптары монтаждау алдында? 
1) беріктікке; 
2) сапаға; 
3) стендтік ; 
4) ұстамдылыққа. 
 
18. Бетон қоспасын тасымалдау және жеткізу үшін не қолданылады? 
1) бульдозер; 
2) автобетонараластырғыштар; 
3) қайта тиегіштер; 
4) бетон төсегіш.  
 
19. Кәсіпорындардағы температура режимін үздіксіз бақылау үшін не 
қолданылады? 
1) сұйықтық термометрлері; 
2) оптикалық термометрлер; 
 3) датчиктері бар термометрлер;  
4) электрондық термометрлер.  
 
20. Темірбетон бұйымдарының өлшемдері қалай бақыланады?  
1) визуалды; 
2) стандартты шаблонмен;  
3) Болат рулеткалармен; 
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4) қатты шаблондардың көмегімен. 
 
21. Жарылыс қаупі бар үй-жайларда ток жүргізілген пульттер мен 
қалқандарға қандай қауіпсіздік шаралары қолданылады? 
1) найзағай орнату; 
2) жерге қосу; 
3) оларды жасыру; 
4) ештеңе қолданылмайды. 
 
22. Автоматты жүйе неден тұрады? 
1) өзара жеке байланысқан элементтерден; 
 2) негізгі және қосалқы элементтерден; 
3) негізгі элементтерден; 
4) датчиктерден. 
 
23. Автоматты жүйелер неге бөлінеді? 
1) Пайдалану әдісінен; 
2) пайдаланылатын жетектерден;  
3) семантикалық-құрылымдық құрылғылардан; 
 4) пайдаланылатын типтен. 
 
24. Қолмен басқарудың кемшілігі неде? 
1) орындаудың ұзақ мерзімі; 
2) жоғары тез әрекет ету; 
3) газдың жоғары шығыны; 
4) төмен өнімділік.  
 
25.  Қандай базасына енгізілуде автоматты басқару жүйелері жылу ылғалды 
өңдеу? 
1. реттеушінің В14К; 
2. реттеушінің Р20К; 
3. реттегіш Р25М;  
4. реттегіш Р31М . 
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Қысқаша қорытынды 
 
4-бөлім "темір-бетон және металл бұйымдары мен конструкцияларын 

өндіру процестерін автоматтандыру" техникалық мамандықтар мен 
бағыттардағы білім алушыларды даярлаудың оқу жоспарына енгізілген 
маңызды бөлімдердің бірі. Бөлімде технологиялық өндірістер мен 
процестерді автоматты басқару жүйелерін құру принциптері қарастырылған, 
автоматтандыру схемалары ұсынылған және олардың жұмыс механизмі 
ашылған. Сондай-ақ, бұл бөлімде автоматтандыру жүйелерінің иерархиясы 
туралы негізгі ақпарат, технологиялық процестерді автоматтандыру 
жүйелерін құрудың жалпы принциптері және визуализацияның ішкі 
жүйелерін жобалау мен бағдарламалаудың, деректерді жинау мен 
мұрағаттаудың нақты әдістері көрсетілген.  

Бұл бөлімде заманауи өндірістің автоматтандырылған және автоматты 
технологиялық жүйелерін құрудың жалпы принциптері көрсетілген. 
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Қосымша 4.1 
 

Қоймалар ішкі жүйесіне техникалық тапсырма» 
"Қоймалар" ішкі жүйесіндегі ТТ кәсіпорынның қоймаларын басқаруды 

автоматтандыруға арналған техникалық тапсырманың мысалы болып 
табылады. 

Бұл құжат нақты техникалық тапсырманың мысалы болып табылады, 
оның негізінде өнеркәсіптік кәсіпорынның қойма шаруашылығының 
автоматтандыру жүйесі таңдалды және енгізілді. 

Техникалық тапсырма келесі бөлімдерді қамтиды: 
1. Жалпы мәліметтер. 
2."Қоймалар"АБЖ-ны құрудың мақсаты мен мақсаттары. 
2.1 Ішкі жүйенің мақсаты. 
2.2 Ішкі жүйені құру мақсаттары. 
3.Автоматтандырылған процестің сипаттамасы. 
3.1 қабылдау орнына келген өнімді түсіру және жеткізу. 
3.2 ККМ-ді саны, сапасы және жинақтылығы бойынша қоймаға 

қабылдау. 
3.3 Қабылдамау. 
3.4 МТР сақтауға орналастыру. 
3.5 Сақтауды басқару, ішкі есепке алу және бақылау. 
3.6 Жинақтау / бөлшектеу. 
3.7 Қоймадан МТР босату. 
3.8 Қоймада және кәсіпорын қоймалары арасында МТР орнын 

ауыстыру. 
3.9 МТР түгендеу. 
4. "Қоймалар"АБЖ ішкі жүйесіне қойылатын талаптар. 
4.1 Жалпы ішкі жүйеге қойылатын талаптар. 
4.1.1 Кіші жүйенің жұмыс алгоритміне қойылатын талаптар. 
4.1.2 Кіші жүйенің ақпараттық алмасуына қойылатын талаптар. 
4.1.3 Шектес кіші жүйелермен өзара байланыс бойынша талаптар. 
4.2 "Қоймалар"кіші жүйесі орындайтын функцияларға қойылатын 

талаптар. 
4.2.1. "Қойма есебі" құрауышы. 
4.2.2 "Қоймаларды басқару" компоненті. 
4.3 Қамтамасыз ету түрлеріне қойылатын талаптар. 
4.3.1 Математикалық қамтамасыз етуге қойылатын талаптар. 
4.3.2 Бағдарламалық қамтамасыз етуге қойылатын талаптар. 
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5‑БӨЛІМ. ТЕМІР-БЕТОН ЖӘНЕ МЕТАЛЛ 
БҰЙЫМДАРЫ ЗАУЫТТАРЫНДА 

СТАНДАРТТАУДЫ, СЕРТИФИКАТТАУДЫ ЖӘНЕ 
АККРЕДИТТЕУДІ ҰЙЫМДАСТЫРУ 

Оқу мақсаттары 

Осы бөлімнен өткеннен кейін сіз мынаны игересіз: 
 стандарттау, метрология, сертификаттаудың негізгі 

ұғымдары мен анықтамаларын меңгеру; 
 стандарттау міндеттерін түсіну;
 жалпы техникалық және ұйымдастыру-әдістемелік стандарттар

жүйесінің негізгі ережелерін сипаттау;
 метрологиялық ережелерге сәйкес терминологияны және өлшем

бірліктерін қолдану;
 техникалық және зертханалық бақылауды талап ететін негізгі

технологиялық процестерді білу;
 темір-бетон және металл конструкцияларын өндіру кезінде сапаны

бақылау және сынау түрлерін сақтау;
 өнімдерді сынау және бақылау орындайсыз.

Алдын ала қойылатын талаптар

Осы бөлімнің материалын игермес бұрын "құрылыс материалдары мен
конструкцияларының негізгі қасиеттерін зерттеу", "темірбетон және металл 
конструкцияларын өндіру процесін ұйымдастыру", "Құрылыс бұйымдары 
мен конструкцияларын кәсіпорындарды ұйымдастыру, жоспарлау және 
басқару", "темірбетон және металл бұйымдары мен конструкцияларын өндіру 
процестерін автоматтандыру"бөлімдерін зерттеу ұсынылады. 

Қажетті оқу материалдары 

Қарындаш, қағаз, қалам, калькулятор. 
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Кіріспе 

 Бұл бөлімде темір-бетон және металл конструкцияларын шығару 
жөніндегі кәсіпорындарды стандарттауға, метрологияға, 

сертификаттауға, аккредиттеуге байланысты мәселелер қарастырылады. 
Стандарттау әдістемесінің негізгі ұғымдары осы өндірістің ерекшеліктері 
мен өнімнің ерекшелігін ескере отырып сипатталады.  

Бұл бөлімде Қазақстан Республикасында қолданылатын негізгі 
нормативтік-техникалық құжаттама, өнімнің сапасын қамтамасыз етудің 
метрологиялық негіздері зерделенеді, сапа жүйесінің халықаралық 
стандарттарына сәйкес келетін бәсекеге қабілетті және сұранысқа ие өнімді 
шығару мәселелері мен проблемалары қамтылады. 

 Бұл бөлім кәсіпорындардың технологиялық процестерін жетілдіру 
және ғылым мен техниканың дамуы себебінен темір-бетон және металл 
конструкцияларына қойылатын нормативтік құжаттар мен талаптар 
өзгеретіні туралы түсінік береді. 

Бұл бөлімде 1413000 "Темір-бетон және металл бұйымдарын 
өндіру" мамандығы бойынша техникалық және кәсіптік білім берудің 
үлгілік оқу жоспары бойынша ПМ 15 "Темір-бетон және металл 
бұйымдары зауыттарында стандарттауды, сертификаттауды және 
аккредиттеуді ұйымдастыру"кәсіби модулі ашылады. 
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5.1. Темір-бетон және металл конструкцияларын өндіруді 
стандарттау 

 
5.1.1. Қазақстан Республикасының стандарттау және сапаны 

басқару саласындағы негізгі ұғымдар мен анықтамалар 
 
Қазақстанның мемлекеттік стандарттау жүйесі 1992 жылы дербес жүйе 

болып бөлінді. Қазақстанның стандарттауды дамыту негізінде ТМД елдерінің 
Стандарттау, метрология және сертификаттау жөніндегі Мемлекетаралық 
Кеңесі (Тәуелсіз Мемлекеттер Достастығы) әзірлеген қағидаттар жатыр. 

Біздің елімізде стандарттау жөніндегі жұмыстың мақсаттары, 
міндеттері, ұйымдастырылуы, стандарттарды енгізу тәртібі, олардың 
сақталуын бақылауды қолданыстағы мемлекеттік стандарттау жүйесі (ГСС) 
анықтайды. 

Стандарттау жөніндегі бас орган-Қазақстан Республикасының 
Мемстандарты. 

Стандарттаудың негізін құрайтын үш негізгі түсінік: 
 стандарттау; 
 метрология; 
 сертификаттау. 

Стандарттаудың мақсаты  -өнім 
өндірумен байланысты қызметтің барлық 
түрлерінде тәртіпке қол жеткізу және 
өнім сапасын үнемі жақсарту. 

Стандарттау ғылым мен 
техниканың жетістіктеріне, Озық 
өндірістік тәжірибеге және шығарылатын 
өнімге қойылатын заманауи талаптарға 
негізделеді. 

Метрологияның  мақсаты    -  
өлшем бірлігін қамтамасыз ету, өнімнің 
нақты көрсеткіштерін өлшеу арқылы 
белгілеу, өндіріс процестерін бақылауды 
жүзеге асыру, өнімнің сапасын 
қамтамасыз ету. 

Метрология өлшемдердің дәлдігі, 
бірлігі және уақтылығы қағидаттарына 
негізделеді. 

Сертификаттаудың мақсаты  -
өнімнің тауарлар мен қызметтер 
нарығында сәтті ілгерілеуі үшін оның 
сапасын растау. 

 
 

Стандарттау - бұл 
талаптарды жалпыға бірдей, 
тұрақты қолдану үшін өнімге 
техникалық талаптар қою 
қызметі. 

Метрология - өнім 
көрсеткіштерін өлшеу 
құралдарымен, əдістерімен 
жəне тəсілдерімен 
байланысты қызмет. 

Сертификаттау - бұл 
өнімнің нормативтік 
құжаттардың талаптарына 
сəйкестігін растау 
процедурасымен байланысты 
қызмет. 
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Сертификаттау-бұл өнім 
сапасының белгілі бір деңгейінің 
КЕПІЛІ. 
Стандарттау белгілі бір объектілерге 
қойылатын талаптарды, параметрлерді, 

сипаттамаларды әзірлейді. 
 

 
 

Стандарттау объектілерінің жиынтығы стандарттау саласын 
құрайды. Мысалы, құрылыс-стандарттау саласы, Темірбетон және 
металл конструкциялар-стандарттау объектілері. 

 
Стандарттау органдары 
 
Стандарттау органы тікелей стандарттаумен айналысады. 
Стандарттау жөніндегі органдар ұлттық, халықаралық, өңірлік 

деңгейде танылуы мүмкін: 
 Стандарттау жөніндегі ұлттық орган - ұлттық деңгейде танылған, 

халықаралық немесе өңірлік ұйымның ұлттық мүшесі болуға құқығы бар. 
Қазақстанның ұлттық стандарттау қызметін Қазақстан 

Республикасының стандарттау жөніндегі мемлекеттік комитеті 
(Мемстандарт) басқарады. 

 Стандарттау жөніндегі халықаралық ұйым халықаралық 
деңгейдегі ұйым болып табылады, оған мүше болу мемлекеттердің ұлттық 
органдары үшін ашық. 

Халықаралық стандарттауды стандарттау жөніндегі халықаралық ұйым 
(ИСО) ұсынады. 

 Аймақтық ұйым-бұл аймақтық деңгейдегі ұйым, географиялық, 
саяси немесе экономикалық аудандардың ұлттық органдарына мүшелік 
ашады. 

ТМД елдерінің стандарттау, метрология және сертификаттау жөніндегі 
Мемлекетаралық кеңесі (мак) өңірлік ұйымның мысалы болып табылады. 

Қажет болған жағдайда кәсіпорындар осы өндірістегі стандарттау 
жөніндегі жұмыстарға жауап беретін стандарттау қызметтерін (бюролар, 
бөлімдер, зертханалар) құрады. 

Стандарттау жүйесінде әртүрлі логотиптер мен айырым белгілері жиі 
қолданылады. Олар объектілердің визит карточкасы болып табылады және 
оларды танымал етеді. 

Стандарттау нысандары 

Өнім  Процесстер  Қызметтер  

Стандарт - стандарттау 
объектісіне белгілі бір 
талаптарды белгілейтін 
нормативтік-техникалық 
құжат 
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5.1, 5.2, 5.3 суреттерде стандарттау жүйесінде қолданылатын 
логотиптердің мысалдары келтірілген. 

 

Сурет 5.1- Стандарттау, метрология, сертификаттау жөніндегі 
Мемлекетаралық Кеңестің логотипі 

 

Сурет 5.2- Стандарттау жөніндегі халықаралық ұйымның логотипі 
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Сурет 5.3. - Стандарттау, метрология, сертификаттау жөніндегі Еуразиялық 
кеңестің логотипі 

 
Сурет  5.4 - Қазақстан стандарттау және сертификаттау институтының 

логотипі 

5.1.2. Стандарттардың түрлері мен санаттары 
 

Стандарттарды жіктеу 
 

 Стандарттар екі негізгі критерий бойынша жіктеледі: 
 деңгейі (қолданылу саласы) бойынша); 

 стандарттау объектісі бойынша. 
 

Деңгей (қолданылу саласы) бойынша стандарттар санаттарға  бөлінеді:   
 халықаралық-халықаралық стандарттау ұйымы бекіткен 

стандарттар. Олар қолдануға ерікті;  
 мемлекетаралық-ТМД елдерінің Стандарттау, метрология және 

сертификаттау жөніндегі Мемлекетаралық Кеңесі қабылдаған өңірлік 
стандарттар; 

 мемлекеттік (ұлттық) - Қазақстан Республикасы халық 
шаруашылығының барлық салаларындағы меншік нысанына қарамастан 
барлық кәсіпорындар, ұйымдар мен мекемелер үшін міндетті стандарттар; 
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 салалық-бір саланың кәсіпорындары үшін және осы өнімді 
қолданатын басқа салалардың кәсіпорындары үшін міндетті; 

 кәсіпорын стандарттары-осы стандартты бекіткен кәсіпорын 
(бірлестік) үшін ғана міндетті. 

Стандарттау объектісі бойынша стандарттар түрлерге бөлінеді:  
 негіз қалаушы стандарттар-Жалпы ұйымдастырушылық-

әдістемелік ережелерді, жалпы техникалық талаптарды, нормаларды, 
қағидаларды белгілейді, еңбекті қорғау, қоршаған ортаны қорғау салаларын 
қамтиды; 

 өнім стандарттары-біртекті өнім топтарына немесе белгілі бір 
өнімдерге қойылатын талаптарды белгілейді (сол топқа қызмет көрсету 
стандарттары кіреді); 

 жұмыстарға (процестерге) арналған стандарттар өнімді дайындау 
кезінде белгілі бір жұмыстарды немесе көрсетілетін қызметтерді орындауға 
қойылатын талаптарды белгілейді; 

 бақылау (сынау, өлшеу, талдау) әдістеріне арналған стандарттар 
өнімді өндірудің, сақтаудың, пайдаланудың, кәдеге жаратудың барлық 
кезеңдерінде оған бақылау жүргізу әдістеріне қойылатын талаптарды 

белгілейді. 
Сонымен қатар, белгілі бір   өнімдер мен технологиялық 
процестерге қатысты стандарттардың түрлері бөлінеді. Темірбетон 
және металл конструкциялары саласындағы стандарттар үшін 5.1 

схемасында   көрсетілген стандарттардың түрлері жиі кездеседі. 
 

 
 

5.1 схемасы - Стандарттардың түрлері 
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Техникалық шарттар стандарты 

Техникалық талаптар 
Құрылымдар түрлері және олардың 

негізгі параметрлері 
Қабылдау ережелері 

Сынақтан өткізу тісңлдері 

Таңбалау 

Қаптау 

Тасымалдау 

Сақтау 

Сұрыптау 
Маркалау  
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Темір-бетон және металл конструкциялары саласындағы 
стандарттардың негізгі түрлерін олардың құрылыста қолданылуын ескере 
отырып ұстау: 

 техникалық шарттар стандарттары өнімге оны дайындау, жеткізу, 
пайдалану кезінде жан-жақты техникалық талаптарды белгілейді. 
Стандарттардың бұл түрі күрделі өнімдер үшін ең толық болып табылады. 

 өнімге қойылатын техникалық талаптардың стандарттары бір 
түрдегі материалдан жасалған өнімге немесе бір мақсаттағы өнімге, сондай-
ақ шикізат пен жартылай фабрикаттарға қойылатын талаптарды белгілейді. 
Олар өнім сапасының белгілі бір деңгейін белгілейді. Бұл талаптар: сапаға, 
сенімділікке, беріктікке, сыртқы келбетке, зауыттың толық дайындық 
деңгейіне және басқа да қасиеттерге (мысалы, бетон қоспасына арналған 
агрегаттарға қойылатын талаптар). Өнім тобына ортақ техникалық 
талаптарды белгілейтін Стандарт жалпы техникалық талаптардың 
стандарты деп аталады. 

 конструкциялар типтерінің және олардың негізгі параметрлерінің 
(өлшемдерінің) стандарттары олардың негізгі қасиеттеріне қарай 
стандартталған өнім түрлерін белгілейді. Осы қасиеттерге сәйкес белгілі бір 
типтер мен маркалардың өнімдері жасалады (мысалы, жабын мен еден 
плиталарының, іргетас блоктарының өлшемді сериясы). 

Бұл жағдайда параметрлік және өлшемдік қатарлар құрылыстағы 
біріздендіру қағидаттарына негізделген өлшемдер мен маркалардың санын 
ұтымды азайту үшін орнатылады. 

 қабылдау ережелерінің стандарттары сапалық және сандық 
белгілер бойынша бірлікті қамтамасыз ету үшін өнімді қабылдау тәртібі мен 
ережелерін белгілейді (мысалы, темірбетон және металл конструкцияларды 
қабылдау кезінде). 

 сынақ әдістерінің стандарттары сынақ үшін сынамалар мен өнім 
үлгілерін іріктеу тәртібін, сынақ әдістерін (бақылау, талдау, өлшеу) 
белгілейді (мысалы, бетон қоспасының қасиеттерін анықтау үшін 
сынамаларды іріктеу кезінде, бетон қоспасының қаттылығын анықтау). 

 таңбалау стандарттары өндірістің ұтымды, жоғары 
технологиялық процестерін (мысалы, арматураны, дайын темірбетон, металл 
бұйымдарын таңбалау) қамтамасыз ететін сенімді ақпарат үшін материалдар 
мен конструкцияларды таңбалау ережелерін белгілейді. 

 буып-түю стандарттары өнімнің қауіпсіздігін және өнімнің 
техникалық эстетикасын қамтамасыз етеді (мысалы, прокат орамасы). 

 тасымалдау стандарттары тасымалдау кезінде өнімнің сақталуын 
қамтамасыз етеді (мысалы, бетон қоспасын тасымалдау, дайын өнімді 
тасымалдау).  

 сақтау стандарттары сақтау кезінде өнімнің сақталуын 
қамтамасыз етеді (мысалы, силостарда сақтау кезінде цемент қасиеттерінің 
сақталуы).  
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 сұрыпталымның стандарттары геометриялық пішіндерді, өнім 
өлшемдерін (мысалы, ыстықтай илектелген болат Қос таврларды) белгілейді. 

 маркалардың стандарттары материалдар (шикізат) маркаларының 
номенклатурасын, олардың химиялық құрамын, пайдалану қасиеттерін, 
оларды бақылау әдістерін (мысалы, портландцемент және шлак 
портландцемент) белгілейді. 

Құрылыстағы мемлекеттік стандарттау жүйесінің ерекшелігі-
стандарттардан басқа нормативтік құжаттар жүйесі де бар:  

- ҚР ҚН-Қазақстан Республикасының құрылыс нормалары; 
- ҚР ҚЖ - Қазақстан Республикасы ережелерінің жинағы 

(өзектендірілген ҚНжЕ); 
 нұсқау   және); 
  нұсқау (У); 
 техникалық шарттар (ТШ) және басқа да құжаттама. 

 
Қазақстанда ресми түрде ЕУРОКОДТАР (ҚР ЕЖ EN 1990-

1999) 2015 жылғы шілдеден бастап енгізілді, бірақ ескі 
нормалармен қатар жұмыс істейді. 

Құрылыстың нормативтік құжаттарындағы талаптар, 
нормалар мен ережелер озық тәжірибеге негізделген және ғылым мен 
құрылыс техникасының қазіргі деңгейіне сәйкес келеді. 

 Еврокод 2-бетон 
конструкцияларын жобалау. 
 Еврокод 3-болат 
конструкцияларын жобалау. 
 Еврокод 4-композитті Болат бетон 
конструкцияларын жобалау. 

Шын мәнінде, Еурокодекс — бұл 
Еуропалық Одаққа мүше елдердің 
ұлттық стандарттау органдары жасаған 

аймақтық стандарттар. Қазақстанда Еурокодтарды қолдану үшін оларды 
жергілікті жағдайларға бейімдейді, қажетті параметрлері көрсетілген 
қосымшалар әзірлейді. ЕУРОКОДТАР ұлттық стандарт мәртебесінде ерікті 
түрде қолданылатын стандарттар болып табылады. 

Қазақстанның құрылыс саласының қазіргі кездегі негізгі міндеті - 
құрылыстағы заманауи стандарттарға - Еурокодтарға толық көшу, олар 
құрылыс конструкцияларына арналған негізгі құрылыс материалдарын (оның 
ішінде бетон, болат), сондай-ақ жауапты құрылыс конструкцияларының 
түрлерін қамтиды. 

Стандарттарды белгілеу мысалдары: 
1. Қазақстан Республикасының Мемлекеттік стандарты: 
ҚР СТ1447-2005    темір жолдар үшін алдын ала кернеулі 

1520 мм табанды темір-бетон шпалдар. Жалпы техникалық 
шарттар, 

ЕУРОКОДТАР (Еурокодекс)  - 
құрылыс құрылыстарының 
тірек конструкцияларын 
есептеуге жəне 
конструкцияларды оттың 
əсерінен қорғауға арналған 
еуропалық стандарттар. 
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мұнда ҚР СТ-Қазақстан Республикасының Мемлекеттік стандартының 
индексі; 
1447-реттік тіркеу цифрлық нөмірі; 
2005-Мемлекеттік стандарт бекітілген жыл. 

1. Халықаралық стандарт: 
ИСО 12006-2: 2015 ғимараттар құрылысы. Құрылыс жұмыстары 

туралы ақпаратты ұйымдастыру. 2 бөлім. Ақпаратты жіктеу негіздері,  
мұнда: ИСО-халықаралық стандарт индексі; 
12006-реттік тіркеу цифрлық нөмірі; 
2 – бөлім 2; 
2015-бекітілген жылы. 

2. Мемлекетаралық стандарт: 
МЕМСТ 13015-2012 құрылысқа арналған бетон және темірбетон 

бұйымдары. Жалпы техникалық талаптар. Қабылдау, таңбалау, тасымалдау 
және сақтау ережелері, 
мұндағы: МЕМСТ-мемлекетаралық стандарт индексі; 
13015-  реттік тіркеу цифрлық нөмірі; 
2012-бекіту жылы. 

3. Қазақстан Республикасының салалық стандарты: 
ҚР ОС 7.20.01-2005   еңбек қауіпсіздігі стандарттарының жүйесі. Салу. 

Коррозияға қарсы жұмыстар. Қауіпсіздік талаптары, 
мұнда: ҚР СТ- Қазақстан Республикасының Өңірлік стандартының индексі; 
7-салалық стандарттар кешенінің нөмірі; 
20-стандарттар тобының нөмірі; 
01-топтағы стандарт нөмірі; 
2005-бекітілген жылы. 

 
Үйлестірілген стандарттар 
 
Аймақтық және ұлттық деңгейде стандарттау жүйесі аясында 

халықаралық стандарттар жиі қолданылады, өйткені олар өндірістің алдыңғы 
қатарлы тәжірибесін көрсетеді және өнім сапасының көрсеткіші болып 

табылады.  Бұл ТМД аясында өнімнің 
еркін алмасуына және отандық өнімді 
халықаралық нарықта ілгерілетуге 
жағдай жасайды. 

Мұндай жағдайда халықаралық 
және өңірлік ұйымдардың стандарттары 
мемлекеттік стандарттар ретінде 
қабылданады. 

Стандартты Мемлекеттік ретінде 
қабылдау процесі үйлестіру деп аталады, 
ал қабылданған стандарттар үйлесімді 
деп аталады. 

Стандартты үйлестіру -  
өнімнің өзара алмасуын, 
ақпаратты, зерттеу 
нəтижелері мен сынау 
əдістерін өзара түсінуді 
қамтамасыз ету үшін 
Стандарттың мазмұнын 
басқа стандартқа сəйкес 
келтіру. 
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Үйлестірілген стандарттарды белгілеу мысалдары: 
1. Халықаралық стандартпен Үйлестірілген Қазақстан 

Республикасының Мемлекеттік стандарты: 
ҚР СТ ИСО 1496-5-2008   жүк сериялы контейнерлер 1. 5 

бөлім. Платформалар мен контейнерлер-платформалар. 
Техникалық шарттар, 
мұнда ҚР СТ ИСО-халықаралық стандартпен Үйлестірілген Қазақстан 
Республикасының Мемлекеттік стандартының индексі. 
1496-реттік тіркеу цифрлық нөмірі 
5-бөлім 5 
2008-бекітілген жылы. 

Стандарттарды басқа деңгейлерде (мемлекеттік, өңірлік) 
үйлестіруге болады! 

2. Беларусь Республикасының стандартымен Үйлестірілген 
Қазақстан Республикасының Мемлекеттік стандарты: 

ҚР СТ СТБ 1416-2008   бетонды тоттануға қарсы қорғауға арналған 
сұйықтықтар. Жалпы техникалық шарттар, 
мұнда ҚР СТ СТБ -Беларусь Республикасының мемлекеттік стандартымен 
Үйлестірілген Қазақстан Республикасының Мемлекеттік стандартының 
индексі. 
1416   -реттік тіркеу цифрлық нөмірі 
2008-  бекітілген жылы. 
 

 № 5.1. тәжірибелік жұмыс 
Стандарттардың түрі мен санатын анықтау 

 
Мақсаты: стандарттардың түрі мен санатын анықтауды 

үйрену. 
Материалдар мен жабдықтар: жұмыс дәптері, нұсқаулық карта. 
Жұмысты орындау әдістемесі: 
"Стандарттардың түрлері мен категориялары"тақырыбын зерттеңіз. 

Төмендегі стандарттар үшін тапсырманы орындаңыз: 
1. Стандарт санатын белгілеу арқылы стандартты белгілеуді 

шешіңіз. 
2. Стандарттың түрін анықтаңыз. 
Тапсырманы орындау мысалы: 
1. ҚР СТ 937-92 бетон және темірбетон құрастырмалы 

конструкциялар мен бұйымдар. Жалпы техникалық шарттар, 
мұнда ҚР СТ-Қазақстан Республикасының Мемлекеттік стандартының 

индексі 
937 - реттік тіркеу цифрлық нөмірі 
1992  -мемлекеттік стандарт бекітілген жыл 
Стандарт түрі: өнімге арналған жалпы техникалық шарттар стандарты. 
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2. МЕМСТ 8281-80 біркелкі емес иілген болат арналар. Сортамент. 
мұнда МЕМСТ-  мемлекетаралық стандарт индексі; 
8281-реттік тіркеу цифрлық нөмірі; 
1980-мемлекетаралық стандарт бекітілген жыл. 
Стандарт түрі: өнімге арналған сұрыпталым стандарты. 

3. ҚР СТ ИСО 10359-1-2008 судың сапасы. Фторидтердің құрамын 
анықтау. 1 бөлім, 
мұнда ҚР СТ ИСО - халықаралық стандартпен Үйлестірілген Қазақстан 
Республикасының Мемлекеттік стандартының индексі; 
10359-  реттік тіркеу цифрлық нөмірі; 
1-бөлім 1; 
2008 -мемлекетаралық стандарт бекітілген жыл. 
Стандарт түрі: сынақ әдістерінің стандарты. 

 
Өзіндік жұмыс үшін стандарттар тізімі: 
 
1. ҚР СТ 1.7-2009 стандарттау жөніндегі жұмыстарды жоспарлау 

тәртібі 
2. ҚР СТ ИСО 6784-2007 Бетон. Сығылу кезіндегі серпімділіктің 

статикалық модулін анықтау  
3. МЕМСТ 18979-90 көп қабатты ғимараттарға арналған темірбетон 

бағаналар. Техникалық шарттар  
4. ҚР СТ 3368-2019 автомобиль жолдарына арналған көпір 

құрылыстарының алдын ала кернеулі аралық құрылыстарының темірбетон 
конструкциялары. Техникалық шарттар. 

5. ҚР СТ ИСО 6274-2007 Бетон. Елек агрегаттарын талдау  
6. ҚР СТ ИСО 6784-2007 Бетон. Сығылу кезіндегі серпімділіктің 

статикалық модулін анықтау  
7. МЕМСТ 24893.2-81 өнеркәсіптік кәсіпорындардың ғимараттарына 

арналған темірбетон арқалықтар. Арматуралық және ендірілген бұйымдар. 
Дизайн және өлшемдер  

8. ҚР СТ ИСО 4103-2007 Бетон. Консистенциясы бойынша жіктеу  
9. ҚР СТ 1.23 - 2001 Қазақстан Республикасында мемлекетаралық 

стандарттарды әзірлеу, келісу және қолдану тәртібі 
10. ИСО 17663-2009 дәнекерлеу. Дәнекерлеу және ұқсас процестер 

кезінде термиялық өңдеу сапасына қойылатын талаптар 
 

5.1.3. Темір-бетон және металл бұйымдарының сапасын 
қамтамасыз ету стандарттарының жүйелері 

 
Стандарттауда белгілі бір мақсаттарға оңтайлы қол жеткізу үшін 

әртүрлі әдістер қолданылады. Негізгі әдістердің бірі - кешенді стандарттау. 
Кешенді стандарттау стандарттау объектілеріне өзара байланысты 

талаптар жүйесін (кешенді) белгілейді және қолданады. 
Темір-бетон және металл конструкцияларға арналған талаптар кешені: 
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- дайын өнімнің сапасына қойылатын талаптар; 
- шикізат сапасына қойылатын талаптар: цемент, агрегаттар, металл; 
- жабдықтар мен жабдықтарға қойылатын талаптар; 
- сақтау шарттарына қойылатын талаптар; 
- бұйымдарды пайдалануға қойылатын талаптар. 

Кешенді стандарттау әдісін 
табысты іске асыру үшін Қазақстанда 
қызметтің белгілі бір салаларын 
қамтитын стандарттаржүйесі әзірленді 
және жұмыс істейді. 

Мұндай тәсілмен стандарттау 
объектілері жүйеленеді, ортақ негізде 
біріктіріледі және стандарттар да 
жүйелерге біріктіріледі. 

Темірбетон және металл 
конструкцияларына арналған жүйелік 
принципті схема түрінде ұсынуға 
болады: 

 КҚБЖ әзірлеу нәтижелері: 
 КҚ орындау және ресімдеу 

ережелерінің бірлігі қамтамасыз етіледі; 
 барлық кәсіпорындарда КҚ 

туралы бірдей түсінік бар ; 
 бір кәсіпорында өнім 

өндірісін басқа кәсіпорынның құжаттамасы бойынша ұйымдастыру 
мүмкіндігі пайда болады; 

 кәсіпорындағы құжаттама көлемі қысқаруда; 
 автоматтандырылған басқару жүйесі аясында құжаттаманы 

қолдану және рәсімдеу мүмкін болады. 
Мысалы, МЕМСТ 2.410-68 жобалық құжаттаманың бірыңғай 

жүйесі (КҚБЖ). Металл конструкцияларының сызбаларын 
орындау ережелері көлемді металл конструкцияларының 
белгілерін неғұрлым ыңғайлы ете отырып, металл прокатының 

шартты белгілерін белгілейді (5.1-кесте). 
ТҚБЖ жүйесінің стандарттары (технологиялық құжаттаманың 

бірыңғай жүйесі) КҚБЖ жүйесінің стандарттарымен сабақтастықты 
қамтамасыз етеді. 

Стандарттар жүйесі - бұл 
белгілі бір қызмет саласын 
қамтитын стандарттар 
жиынтығы. 

ЕСҚД (конструкторлық 
құжаттаманың бірыңғай 
жүйесі) – кəсіпорындардың 
конструкторлық 
құжаттамасын (КҚ) əзірлеу, 
ресімдеу, қолдану 
қағидаларына қатысты өзара 
байланысты қағидалар мен 
ережелерді белгілейтін 
мемлекеттік стандарттар 
кешені. 
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5.2 схемасы - Темір-бетон және металл конструкцияларын өндіруді 

стандарттау үшін жүйелілік қағидаты 
 
Кесте 5.1 - Прокат бейіндерінің шартты белгісі 

Атауы Сурет МЕМСТ бойынша 
шартты белгі 

Бұрыштар  

 
 

 

Швеллерлер 

 

 

 
 

  

стандарттар 
жүйесі 

стандарттау 
объектілері-жүйе 

ретінде 
Жүйелілік 
принципі 

Темір-бетон және 
металл 

конструкциялар 

Конструкторлық құжаттама 
және оны әзірлеу процесі КҚБЖ 

 
Технологиялық 

құжаттама 
 

ТҚБЖ 

Өндірісті технологиялық 
дайындау ӨТДБЖ 

Өлшем бірлігін қамтамасыз 
ету жүйесі ӨБҚМЖ 

Өнім сапасы 
ИСО сериялы 
стандарттар 

жүйесі 
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5.1 кестенің жалғасы 
Атауы Сурет МЕМСТ бойынша 

шартты белгі 
Двутаврлар  

 
 

 

Таврлар 

 

 

 
 

Дөңгелек қималы құбыр  

 
 

 

Шаршы қималы құбыр 

 

 

 
 
 

Тікбұрышты қима 
құбыры 

 

 
 

 

 
КҚ-ны дамытудың соңғы кезеңі-норманы бақылау..  
Норманы бақылау темір-бетон және металл конструкциялары 

кәсіпорындарының құжаттамасын тексеруді қамтамасыз етеді және 
бұйымдардың стандарттау талаптарына сәйкестігін, конструкциялық 
нормалардың, материалдар маркаларының, профильдердің, прокат 
мөлшерлерінің және өнімнің басқа да көрсеткіштерінің орындалуын 
белгілейді. 

Қазіргі заманғы КҚБЖ және ТҚБЖ әзірлеушілерінің 
негізгі міндеті-автоматты жобалау жүйелерін және бұйымдарды, 
компьютерлік графиканы одан әрі дамыту үшін құрылыс 
конструкцияларын өндіруді электрондық құжаттамамен 

қамтамасыз ету. 
ЖЖТП әзірлеу нәтижелері: 
 технологиялық процестерді типтеуге қол жеткізіледі; 
 прогрессивті технологиялық процестер әзірленіп, қолданылады; 
 типтік және қалпына келтірілетін жабдықтар қолданылады; 
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 цехтар мен өндірістік учаскелерді жоспарлау әзірленген 
технологиялық бағыттар бойынша жабдықтарды орналастыру арқылы жүзеге 
асырылады; 

 өндірісті дайындау бойынша инженерлік-техникалық және 
ұйымдастыру жұмыстарын жүргізу тәртібі мен дұрыстығы қамтамасыз 
етіледі; 

 кәсіпорынның өндірістік қуатын, материалдар мен энергия 
ресурстарын жұмсау нормативтерін есептеу жүргізіледі. 

Өндірісті технологиялық 
дайындауда өнімнің оңтайлы түрін 
таңдау маңызды рөл атқарады. 
Жаппай, сериялық, жеке өндіріс 
өнімдері технологиялық дайындықтың 
әртүрлі шешімдерін қажет етеді. 

Өнімдерді стандарттау 
біріктіруге негізделген. Біріктіру сізге 
өндірісте қолдану үшін жоғары сапа 
көрсеткіштері, өзара 

алмастырғыштығы бар өнімдердің ең аз, бірақ жеткілікті түрлерін, түрлерін, 
мөлшерін анықтауға мүмкіндік береді. Бірыңғай өнімдерде оның негізгі 
қасиетін анықтайтын негізгі параметр бар. Мысалы, жолақ негіздерінің 
плиталары үшін негізгі параметр – ұзындық. 

5.2-кестеден стандартты темірбетон плиталарының параметрлері – ені, 
биіктігі, бетон класы өзгермейді, тек негізгі параметр – ұзындық өзгереді. 
 
Кесте 5.2 - Темірбетон таспалы іргетастарды біріктіру мысалы 

Бұйымның бейнесі, бұйымның маркасы 
 
 
 

Өлшемдері, мм Сынып 
бетон 

L B H В  

 
ЖТ-10-8-2 

780 1000 300 12,5 

 
ЖТ-10-12-2 

1180 1000 300 12,5 

 
 

ЕСТПП (өндірісті 
технологиялық дайындаудың 
бірыңғай жүйесі) – 
кəсіпорынның жоғары сапалы 
өнім шығаруға технологиялық 
дайындығын қамтамасыз етуге 
мүмкіндік беретін 
стандарттар жиынтығы. 
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5.2 кестенің жалғасы 

ЖТ-10-24-2 

2380 1000 300 12,5 

5.1-қосымшада-жабынның темір-бетон плиталарын біріздендіру үлгісі 
бар мемлекетаралық стандарттан үзінді көшірме. 

МӨЖ әзірлеу нәтижелері: 
 қолдану үшін шама бірліктерінің және 
өлшем шкалаларының жүйелері 
орнатылады; 

 өлшем құралдарының 
шығарылуы мен қолданылуына, 
метрологиялық нормалар мен 
ережелердің сақталуына мемлекеттік 
метрологиялық қадағалау жүзеге 

асырылады; 
 өлшем бірлігін қамтамасыз ету жөніндегі қызметті басқарудың

оңтайлы қағидаттары әзірленеді ; 
 Қазақстанның өлшем бірлігін қамтамасыз етумен байланысты

халықаралық ұйымдардың жұмысына қатысуы бойынша жұмыс жүргізілуде. 
ИСО сериялы стандарттарын 

әзірлеу нәтижелері: 
 сапаны қамтамасыз ету

жүйесін бағалаудың бірыңғай тәсілі 
белгіленеді; 

 өнімді сатып алушы мен
жеткізуші арасындағы қатынастар 
реттеледі; 

 сапаны қамтамасыз ету бойынша әлемдік тәжірибе жариялануда;
 өнімнің бәсекеге қабілеттілігі мен сапасына қол жеткізіледі.
Сапа жүйесінің стандарттарына бірқатар стандарттар жатады: ИСО

9000, ИСО 19000, ИСО 10000. 

Сапа жүйесінің негізгі қағидаты - өнімнің өмірлік циклын 
(сапа циклі) құрудың барлық кезеңдерінде сапаға қойылатын 
талаптарды қамтамасыз ету. 

5.3 схемасында-Құрылыс конструкцияларын өндіруге арналған сапа 
циклі.  

Әлбетте, негізгі процестен басқа – өнімнің нақты өндірісі, сапа барлық 
басқа кезеңдерде болуы керек. Бұл сапалы өнім өндірудің міндетті шарты! 

МӨЖ ( мемлекеттік өлшем 
бірлігін қамтамасыз ету 
жүйесі)  – Қазақстан 
Республикасында өлшем 
бірлігін қамтамасыз ету 
жөніндегі қызметті 
мемлекеттік басқару. 

ИСО сапа 
стандарттарының жүйесі -  
бұл сапа бойынша 
халықаралық 
стандарттардың негізгі 
кешені. 
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Өнімнің өмірлік циклінің әр кезеңі үшін сапа жүйесінің стандарттары 
жасалды. 

Сапа жүйесінің халықаралық стандарттары өзгеріссіз қалады-ғылым 
мен техниканың дамуымен олар жетілдірілуде, олардың талаптары сапа 
менеджментінің өсіп келе жатқан талаптарына сәйкес келеді. 

 
 

5.3 схемасы - Құрылыс құрылымдарының өмірлік циклі 
 

Сапа жүйесінің ұраны - жақсартуға шек жоқ! 
ИСО стандарттарының талаптары ұсынылады, ал оларды өндірісте 

қолдану ерікті болып табылады! 
Дегенмен, Қазақстанның өндірістік саласында әзірге сапа жүйесінің 
стандарттарын енгізу проблемалары бар. Мұның себептері-
кәсіпорындардың материалдық-техникалық базасының жеткіліксіз 
дамуы, жоғары білікті кадрлардың болмауы, өндіріс процестерін 

автоматтандыру саласындағы артта қалу, өткізу және маркетинг нарығының 
болмауы. Бұл күрделі міндеттерді шешу әлі алда! 

 
 
 
 

1.Маркетинг 

Өнімге қойылатын 
техникалық талаптарды 

әзірлеу 

материалдық-
техникалық 
жабдықтау 

Технологиялық 
процестерді 

әзірлеу 

КОНСТРУКЦИЯЛАР 
ӨНДІРІСІ 

Бақылау, 
сынау 

Орау сақтау 

Жүзеге 
асыру 

Монтаждау, 
пайдалану 

Қызмет көрсетуге, 
жөндеуге көмек 

Кәдеге жарату 
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5.1.4. Қазақстан Республикасының техникалық регламенттері 
 

Техникалық реттеудің 
мемлекеттік жүйесі Қазақстандағы 
өнімдердің, көрсетілетін қызметтердің, 
процестердің қауіпсіздігін қамтамасыз 
етудің кепілі болып табылады. 

Қамтамасыз ету үшін бе- 
шығарылатын   өнімнің, көрсетілетін 
қызметтердің, процестердің қауіптілігі,   
стандарттардан басқа, Қазақстан 
Республикасының аумағында 

техникалық регламенттер қолданылады. 
Техникалық регламент пен стандарттың айырмашылығы: 
- стандарттар ерікті негізде қолданылады, ал техникалық регламенттер 

міндетті сипатқа ие; 
- бір стандарттау объектісіне арналған әртүрлі деңгейдегі 

стандарттарда әртүрлі талаптар болуы мүмкін, ал ережелер қауіпсіздік 
саласындағы ең аз қажетті   талаптарды ғана белгілейді. 

Техникалық реттеу объектілері: 
 өнім; 
 өнімнің өмірлік циклінің 
процестері (әзірлеу, өндіру, пайдалану, 
сақтау, тасымалдау, сату, кәдеге жарату). 
Құрылыстағы техникалық реттеу 
объектілері құрылыс өнімі:    ғимараттар 
мен құрылыстар, құрылыс материалдары, 
ғимараттар мен құрылыстарды салу 

кезінде пайдаланылатын конструкциялар мен бұйымдар болып табылады. 
ҚР аумағында айналымы бар техникалық регламенттерді белгілеу 

мысалдары   : 
1. Кеден одағының техникалық регламенті 

КО 010/2011 "машиналар мен жабдықтардың қауіпсіздігі туралы», 
мұнда КО ТР-Кеден одағының техникалық регламентінің индексі; 
010-реттік тіркеу цифрлық нөмірі; 
2011-Техникалық регламенттің бекітілген жылы. 

2. Қазақстан Республикасының техникалық регламенті 
ҚР ТР "Ғимараттар мен құрылыстардың, құрылыс материалдары мен 

бұйымдарының қауіпсіздігіне қойылатын талаптар", Үкіметтің 2010 жылғы 
17 қарашадағы № 1202 Қаулысы, мұнда ҚР ТР-Қазақстан Республикасы 
техникалық регламентінің индексі; 

Қорытынды: 1. Бүгінде Қазақстанда стандарттаудың екі деңгейлі 
жүйесі жұмыс істейді (5.4-схема): 

 

Техникалық регламент -
техникалық реттеу 
объектілеріне қолдану жəне 
орындау үшін міндетті 
талаптарды белгілейтін 
құжат. 

Техникалық реттеу - өнімге, 
көрсетілетін қызметтерге, 
процестерге қойылатын 
міндетті жəне ерікті 
талаптарды белгілеуді, 
қолдануды, орындауды 
құқықтық жəне нормативтік 
реттеу. 
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1-деңгей-қолдануға міндетті техникалық регламенттер, 
2 деңгей-стандарттар, ережелер жиынтығы. 
2. Әрбір Техникалық регламентте стандарттар тізімі немесе ережелер 

жиынтығы бар. 

 
5.4 схемасы - 2 деңгейлі техникалық реттеу жүйесі 

 
5.5-схемада - металл конструкцияларға қойылатын талаптарды 

белгілейтін нормативтік құжаттарға арналған екі деңгейлі жүйенің мысалы: 
бірінші   деңгей-міндетті нормативтік құжат: техникалық регламент; 
екінші деңгейді    растайтын құжаттар құрайды: мемлекеттік стандарт, 

мемлекетаралық стандарт, ҚР ҚН құрылыс нормалары, ҚР ҚДҚ 
құрылысындағы басшылық құжат. 

5.5 схемасы - Техникалық реттеудің екі деңгейлі жүйесінің мысалы 
 

  

2 деңгей 

1 деңгей 

2 деңгейлі жүйе Техникалық реттеу 

Техникалық регламент 

Стандарт Стандарт 

Техникалық регламент 

Ережелер 
жиынтығы 

2 деңгей 

1 деңгей 

2 деңгейлі жүйе Техникалық реттеу 

ҚР ТР "металл 
конструкцияларының 

қауіпсіздігіне 
қойылатын талаптар" 

 
ҚР СТ 2218-
2012 металл 

құрылыс 
конструкция

лары 

 
МЕМСТ 

23118-2012 
құрылысты

қ болат 
конструкци

ялар 

 

ҚР ҚН 5.03-
07-2013 

тірек және 
қоршау 

конструкци
ялары 

ҚР ҚІК 5.04-24-
2006 

дәнекерленген 
қос таврлы 

профильдердің 
сұрыпталымы 
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5.2. Темір-бетон және металл конструкциялары кәсіпорындарын 
метрологиялық қамтамасыз ету 

 
5.2.1. Дәлдікті метрологиялық қамтамасыз етудің Нормативтік-

құқықтық негізі 
 

Қазақстанда метрологиялық 
қызметті басқаруды Қазақстанның 
мемлекеттік метрологиялық қызметі 
(ГМС) жүзеге асырады, жалпы 
басшылықты ҚР Мемстандарты 
орындайды. 

Құрылыс конструкцияларын өндіру саласы-өлшеу нәтижелері 
өндірілген өнімнің сапасы мен қауіпсіздігін бағалау   үшін қолданылатын 
сала. 

Темірбетон және металл конструкцияларын өндіруде өлшеу өнімдердің 
параметрлерін, сипаттамалардың мәндерін, өндірістік процестердің 
режимдерін дәл белгілейді және: 

 қажетті құрылыс материалдарын есепке алу; 
 өнім сапасын қамтамасыз ету; 
 ұтымды өндіріс технологиясын таңдау; 
 өндірісті автоматтандыру; 
 процестерді стандарттау. 
Яғни, Осы курстың модульдерінің ешқайсысы өлшеусіз маңызды емес. 
Өлшеулерді қажетті деңгейде жүргізу, қажетті дәлдікті қамтамасыз ету, 

тиімді болу үшін міндетті шарттар сақталуы керек: 
1. Өлшем нәтижелері заңдастырылған бірліктерде (Қазақстан 

Республикасының заңнамасында) көрсетілуі тиіс. 
2. Өлшеу қателіктері қажетті дәлдікпен белгілі болуы керек. 
3. Қателер белгіленген шектерден шықпайды. 
4. Қателер минималды немесе қате нөлге тең. 
5. Барлық өлшеулер дәл белгіленген уақытта жүргізілді. 
Егер кәсіпорындағы барлық шарттар орындалса, онда кәсіпорынды 

метрологиялық қамтамасыз ету бар. 
Темірбетон зауыттары мен металл конструкцияларын метрологиялық 

қамтамасыз ету функциялары: 
 шығарылатын өнімді тұрақты есепке алу (мысалы, бұйымның 

салмағы, ұзындығы, дайын өнімнің көлемі); 
 физикалық шамаларды өлшеу (мысалы, бұйымның техникалық 

параметрлері; процестердің көрсеткіштері, заттардың құрамы мен 
қасиеттері); 

 технологиялық процестерді бақылау және реттеу үшін 
жүргізілетін өлшемдер (мысалы, операциялар уақыты). 

Метрология - өлшем бірлігі 
мен қажетті дəлдікті 
қамтамасыз ету əдістері мен 
құралдары туралы ғылым. 
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Кәсіпорындардағы өлшеу нәтижелері сенімді ақпарат болып табылады, 
бұған Қазақстанның мемлекеттік метрологиялық қызметі және физикалық 
шамалардың мемлекеттік эталондары кепілдік береді. 

Өлшеу нәтижелерінің сенімділігі кәсіпорынның өлшеу жабдықтарына 
негізделген. 

Кәсіпорын жабдықтарының метрологиялық жарамдылығын 
ИСО 10012-2003 " өлшеу менеджменті жүйелері. Өлшеу 
процестері мен өлшеу жабдықтарына қойылатын талаптар", 
жабдықты пайдалану кезіндегі операциялардың реттілігін 

сипаттайды. 
 
Өлшеулер жүргізу кезінде пайдаланылатын метрология 

саласындағы негізгі анықтамалар: 
- физикалық шаманың бірлігі-   1-ге тең сандық мән берілген 

физикалық шама (мысалы, 1 метр, 1 килограмм); 
- физикалық шамалар бірліктерінің жүйесі-белгілі бір шамалар 

жүйесіне жататын және қабылданған принциптер бойынша құрылған негізгі 
және туынды бірліктердің жиынтығы; 

- бірлік эталоны-белгілі дәлдікпен физикалық     шама бірліктерін 
сақтайтын, жаңғыртатын және беретін өлшем құралы; 

- өлшеу нәтижесі-өлшеу кезінде алынған мән; 
- өлшеу түрлері (5.6 схемасы). 
 

 
 

5.6 схемасы - Өлшеу түрлері. 
 

Қазақстанда 1963 жылдың 1 қаңтарынан бастап Бірліктердің 
Халықаралық жүйесі (СИ) қолданылады. 

Бірліктердің халықаралық жүйесіндегі физикалық шамалардың 
басты бірліктері: ұзындық бірлігі-метр (м), масса бірлігі - килограмм 
(кг), уақыт бірлігі - секунд (с), электр тогының күш бірлігі - ампер (а), 
термодинамикалық температура бірлігі - кельвин (К), жарық күшінің 

• Олар жиі қолданылады-олар қарапайым, тезірек 
орындалады. 
 

Тікелей өлшеулер - шаманың мәні тікелей тәжірибелік 
мәліметтерден табылады.  
  

• Шаманың мәнін тікелей тәжірибелік деректерден алу 
мүмкін болмаған кезде қолданылады. 

Жанама өлшеулер - шаманың мәні осы шама мен тікелей 
өлшеулермен алынған шамалар арасындағы байланыс 
негізінде анықталады. 
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бірлігі - кандела (кд), зат мөлшерінің бірлігі - моль (моль). 
Практикалық қызметте басшылық үшін! Физикалық шама 

бірліктерін қолданудың құқықтық негізі ҚР Конституциясымен және "өлшем 
бірлігін қамтамасыз ету туралы" ҚР Заңымен айқындалады, практикалық 
мәселелер МЕМСТ 8.417-200 "ГСИ. Шама бірліктері". 

 
5.2.2. Өлшеу сапасы және оған қол жеткізу тәсілдері 
 
Мінсіз сапалы темірбетон және металл конструкцияларын алу мүмкін 

емес. Дайын өнім Әрқашан берілген параметрлерден ауытқуларға ие болады. 
Пайдалану кезінде күрделі құрылымдарға Орнатылатын жауапты 

өнімдер үшін беттің орналасуының ауытқу көрсеткіштері маңызды. 
Оларды бағалау үшін келесі анықтамалар қолданылады: 
- Номиналды пішін - сызбада немесе басқа техникалық құжаттарда 

көрсетілген элементтің идеалды формасы. 
- Номиналды бет - бұл өлшемдері мен пішіні берілген номиналды 

өлшемге және номиналды пішінге сәйкес келетін мінсіз бет. 
Мінсіз формадан ауытқуларға жол беріледі: 
- жалпақ пішіндер үшін - 12%; 
- корпустық формалар - 4%; 
- цилиндрлік формалар - 10%. 
5.3-кестедегі пішіннің ауытқу көрсеткіштерінің мысалдары. 

 
Кесте 5.3 - Бұйым пішінінің ауытқу көрсеткіштері 

Пішіннің ауытқу көрсеткіші Сурет 
Түзуліктен ауытқу  

 
 

Перпендикулярлықтан ауытқу  

 
 

Жазықтықтан ауытқу  

 
 

 
Өндіріс кезінде алынған ауытқулар стандарттарда немесе әртүрлі 

бұйымдарға арналған жұмыс құжаттамасында белгіленген шекті мәндерден 
аспауы керек. Шекті ауытқу мәндері геометриялық параметрлердің тиісті 
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дәлдік сыныптары үшін төзімділік мәндеріне байланысты. Құрастыру кезінде 
дәлдіктің жоғары деңгейін қажет ететін өнімдерде дәлдік класы жоғары. 

5.4-кестедегі темір-бетон және металл бұйымдарының дәлдік 
сыныптарын нөмірлеу мысалдары. 
 
Кесте 5.4 - Темір-бетон және металл конструкцияларының дәлдік 
сыныптарының мысалдары 

Өнім түрі Дәлдік класы 
Өнеркәсіптік ғимараттардың темірбетон плиталары 9 

Ұзындығы 6,0 м болатын қабырғалық темірбетон панельдер 10 

Аралық 18 метрге дейінгі темір-бетон жабындар фермалары 9 

Биіктігі 9,0 метрге дейінгі темірбетон бағаналар 9 

Қалыптарда қатаю кезінде қайырмалы борттық жабдығы бар 
дәнекерленген немесе шегеленген металл қалыптар 

8, 9, 10 

 
5.2, 5.3, 5.4, 5.5 - қосымшалар-геометриялық параметрлердің дәлдігінің 

ұсынылатын сыныптары, сызықтық өлшемдердің рұқсаттары, түзулік 
рұқсаттары, перпендикулярлық рұқсаттары. 

Квалиметрия - метрологияның бағыты 
Өндірістегі өнімнің сапасын басқару үшін "өнімнің сапасын 

өлшеуді"үйрену керек. 
Квалиметрия - сапаны бағалаудың сандық әдістерін ғылыми зерттеу 

саласы. 
Өнім сапасын кәсіби бағалау ұғымдардан тұрады: 

1. Нысанның сапасы - ең жалпы қасиетті бағалау. 
2. Сапа деңгейі - негізгі қасиетті сандық бағалау. 
3. Техникалық деңгей – объектінің техникалық жетілуін бағалау. 

Алынған бағалау негізінде өнім сапасының көрсеткіштері анықталады. 
Схемадағы құрылыс конструкцияларының сапа көрсеткіштерінің 

жіктелуі 5.7. 
Сапа көрсеткіштерін бағалай отырып, олар өнім сапасының деңгейі 

туралы қорытынды жасайды:  
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5.7 схемасы - Құрылыс конструкцияларының сапа көрсеткіштерін жіктеу 

 
Құрылыс бұйымдары мен конструкцияларының сериялық және массалық 
өнімдерін өнімнің сенімділігін, қауіпсіздігін, үнемділігін қамтамасыз 
ететін САПАНЫҢ стандартты деңгейлері бойынша шығару қажет. 
САПАНЫҢ стандартты деңгейі нормативтік құжаттармен белгіленеді, ал 

сапа көрсеткіштері нормаланғаннан төмен болмауы керек! 
 
Темір-бетон және металл конструкцияларының сапасын бақылау 
 
Құрылыс материалдары мен конструкцияларын өндірістік бақылаудың 

негізгі түрлері Кіріс, операциялық, қабылдау бақылауы болып табылады. 
Бақылаудың осы және басқа түрлері PM 02 "темірбетон және металл 
конструкцияларын өндіру процесін ұйымдастыру"модулінде қарастырылған. 

Құрылыс конструкцияларының сапа көрсеткіштерін анықтау үшін 
тестілеу кезінде қолданылатын әдістерді және бақылаудың әртүрлі түрлерін 
жүргізу ерекшеліктерін бөліп көрсету қажет.  Өнімнің сапасын анықтауда 
бірнеше маңызды ойларды қарастырыңыз. 

Сапаның ең жоғары деңгейі 

Сапаның оңтайлы деңгейі 

Қанағаттанарлық сапа деңгейі 

Сапаның стандартты деңгейі 

Сипатталатын 
қасиеттерінің түрі 

бойынша 
Тағайындау 

көрсеткіштері 
Үнемділік 

көрсеткіштері 
Эргономика 

көрсеткіштері 
Қауіпсіздік 

көрсеткіштері 
Патенттік-құқықтық 

көрсеткіштер 
Стандарттау 

көрсеткіштері 

 
Көрсеткіштерді білдіру 

тәсілдері бойынша 
 

Абсолюттік 
көрсеткіштер 
Салыстырмалы 
көрсеткіштер 

Сипатталатын қасиеттер 
саны бойынша 

Бірлі-жарым 
көрсеткіштер 

Кешенді 
көрсеткіштер 



266
  
 

Бақыланатын бұйымдардың көлемі бойынша бақылау  
Жаппай бақылау 
Тағайындайды: 
 шағын өндіріс көлемі кезінде; 
 өнімге қойылатын жоғары талаптар кезінде; 
 тұрақсыз өндірісте. 
Тексеру қажет: 
Барлық темір-бетон және металл конструкциялар үшін: 
 салмалы, жинақтаушы бұйымдардың, монтаждау ілмектерінің, 

ілмектеу орындарының болуы; 
 таңбалау жазуларының, белгілерінің дұрыс орындалуы; 
 майлы, Дат дақтарының болуы; 
 қорғаныштық, декоративтік әрлеулердің белгіленген талаптарға 

сәйкестігі. 
Үлкен құрылымдар үшін – барлық сапа көрсеткіштері бойынша. 
Қалған конструкциялар үшін – нормативтік құжаттарда белгіленген 

көрсеткіштер бойынша. 
Таңдамалы бақылау 
Тағайындайды: 
 дайындалатын бұйымдардың үлкен саны кезінде; 
 тұрақты өндіріс орнаған кезде. 
Әр белгі бойынша ақаулы құрылымдардың санын анықтай отырып, 

өнімді іріктеуді тексеру қажет 
Темірбетон және металл конструкцияларын бақылау бір сатылы немесе 

екі сатылы болуы мүмкін (ақаулы өнімдердің көп мөлшерімен). 
Пайдаланылатын құралдар бойынша бақылау 
Бақылаудың әртүрлі түрлерін жүргізу кезінде метрологиялық 

қамтамасыз етуді    таңдаудың дұрыстығы да маңызды. Өлшеу қателіктері, 
түпкілікті нәтижелер және нәтижесінде  өнімнің   сапасы аспаптарды, өлшеу 
құралдарын таңдауға байланысты. 

Сонымен қатар, кейбір көрсеткіштер тек аспаптық бақылауды қажет 
етеді, ал басқаларын органолептикалық бақылау түрімен анықтауға болады. 
5.5-кестеде темірбетон және металл конструкциялары үшін 
органолептикалық және аспаптық бақылауды орындау мүмкіндігіне талдау 
келтірілген. 

Практикалық қызметте басшылық үшін! Бір немесе екі сатылы 
бақылауды жүзеге асыру ережелері МЕМСТ 23616 реттеледі. 
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Кесте 5.5 - Пайдаланылатын құралдар бойынша бақылау түрлерін орындау 
мүмкіндігі 
Бақыланатын параметрлер Қолдану мүмкіндігі 

Органолептикалық 
бақылау 

Аспаптық бақылау 

Темірбетон конструкциялары 
цемент белсенділігі -  
ұсақ және ірі агрегаттардың 
гранулометриялық құрамы 

- + 

бетон қоспасының ыңғайлылығы - + 
бақылау үлгілері бойынша бетонның 
беріктігі 

- + 

созылу күші - + 
аязға төзімділік - + 
су өткізбеушілігі - + 
жасалған конструкциялардағы 
бетонның беріктігі 

- + 

беттердің пішіні мен орналасуының 
ауытқуы 

+ + 

Металл конструкциялар 
химиялық құрамы - + 
физикалық-механикалық қасиеттері - + 
дәнекерлеу және болтты қосылыстар 
үшін құрастыру сапасы 

+ + 

болаттан жасалған бұйымдардың 
қалыңдығы 

+ + 

жарықтар мен олқылықтарды анықтау + + 
дәнекерленген қосылыстардың 
біркелкілігінің бұзылуы 

+ + 

бұрандалы қосылыстардың беріктік 
дәрежесі 

+ + 

беттердің пішіні мен орналасуының 
ауытқуы 

+ + 

Арматуралық бұйымдар мен конструкциялар 
жұмыс арматуралық өзектердің 
металл аққыштығының шегі 

- + 

дәнекерленген қосылыстардың сапасы + + 
алдын ала керілген 
конструкциялардағы керілу күші 

- + 

арматуралық қаңқалардың жағдайы + + 
беттердің пішіні мен орналасуының 
ауытқуы 

+ + 

 
5.5, 5.6, 5.7 суреттерде – темірбетон және металл конструкцияларын 

бақылаудың стандартты әдістерінің мысалдары. 
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Сурет 5.5. - Аспапты тікелей бақылау әдісімен конструкция үлгілерінен 

бетонның беріктігін анықтаудың стандартты тәсілі 
 

 
 

Сурет 5.6.  - Аспаптық жанама бақылау әдісімен бетонның беріктігін 
анықтаудың стандартты әдісі 

 



269
  
 

 
Сурет 5.7. - Стандартты бақылау әдісі-профиль құбырларының 

диаметрі мен жақтарын аспаптық әдіспен анықтау 
 
Бақылау әдістерін талдау бақыланатын параметрлердің аз ғана бөлігін 

арнайы жабдықты пайдаланбай анықтауға болатындығын дәлелдейді. 
Тәжірибе көрсеткендей, өндірісте стандартты емес 

жабдықтар мен құрылғыларды бақылау үшін қолдану өте жиі 
кездеседі, бұл төмен дәлдікті қамтамасыз етеді.  

Бірақ қарапайым рулеткамен өлшеу кезінде ең қиын бақылау 
да емес (мысалы, болат өнімдерінің өлшемдерін өлшеу кезінде беттердің 
пішіні мен орналасуының ауытқуы) қажетті дәлдіктен тыс орындалады. 
Өлшеу шарттарына бейімделмеген жалпы техникалық және арнайы 
мақсаттағы өлшеу құралдарын қолдану сапалы өнімді шығаруға және 
бақылауға қойылатын талаптарға сәйкес келмейді. 

Сапалы бақылау және өлшеудің ең аз қателіктері материалдар мен 
өнімге арналған нормативтік құжаттарда белгіленген бақылаудың 
ұсынылатын әдістерін, арнайы аспаптар мен қондырғыларды қамтамасыз 
етеді.  

Қорытынды: өндірістік жағдайларда бақылау жүргізу және нақты 
нәтижелер алу үшін Қазақстан Республикасының қолданыстағы нормативтік 
базасының құжаттарын пайдалану керек. 
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5.3. Құрылыс өнімдерін шығаратын кәсіпорындардың қызметін 
сертификаттау және аккредиттеу 

 
5.3.1. Сертификаттаудың негізгі мақсаттары мен объектілері 
 
Қазақстан аумағында сатылатын кез келген тауар белгілі бір талаптарға 

сәйкес келуі тиіс. Сатып алушы сапалы өнімді сатып алатынына, өнімнің 
тексерілгеніне және стандарттарға сәйкес келетініне сенімді болуы керек. 

Егер бұл жай ғана тауар емес, Құрылыс өндірісінің өнімі, тірек 
конструкциялары, беріктікке арналған және белгілі бір қауіпсіздік пен 
сенімділікті қажет ететін жауапты бөлшектер болса? Олар сондай-ақ заңмен 
белгіленген тексерулерден, сынақтардан өтіп, мәлімделген сапа 
сипаттамаларын растауы керек. 

Дәл осы тексеру, сынақ, зертханалық 
процедуралар сертификаттау сияқты 
процедураны құрайды. 
Схемада 5.8. сертификаттау объектілерінің 
жіктелуі көрсетілген, объектілердің тізімі 
мұнымен аяқталмайды. 
 
 

 
5.8 схемасы - Сертификаттау объектілерін жіктеу 

  
Қазақстанда сертификаттау міндетті және ерікті сертификаттау түрінде 

жүргізіледі. Міндетті сертификаттауға жататын   өнімнің тізбесі Қазақстан 
Республикасының заңнамалық құжаттарында көрсетіледі: 

 Қазақстан Республикасының "Техникалық реттеу туралы" 
Заңымен"; 

 "сәйкестікті растау рәсімдері" техникалық регламентімен"; 
 ҚР Үкіметінің "Қазақстан Республикасында өнімнің сәйкестігін 

міндетті растау туралы"қаулысымен. 
Ерікті сертификаттау   өтініш берушінің бастамасы бойынша 

жүргізіледі. 
Ерікті сертификаттаудың мақсаты: өнімнің бәсекеге 

қабілеттілігін арттыру, нарықта тану, САПАНЫҢ ресми дәлелі. 
Міндетті сертификаттау объектілерінің тізбесі жыл сайын   

жаңартылады! 

Сертификаттау объектілері 

Өнім Процесстер Қызметтер Сапа жүйесі Жұмыс 
орны Персонал 

Сертификаттау - 
объектінің нормативтік 
құжаттардың талаптарына 
сəйкес келетінін үшінші 
тараптың жазбаша растау 
рəсімі. 
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Мысалы, міндетті сертификат-
тауға жатады: 
 Табиғи құрылыс құмы;   
 Цемент және өзге де тұтқыр 
материалдар; 
 Болат құрылыс 
конструкциялары (аражабындар 
арқалықтары, фермалар, Болат 
профильдер); 

 Бетоннан жасалған бұйымдар (арматураланбаған немесе 
арматураланған); 
 Ауыр, ұялы және ыстыққа төзімді бетоннан жасалған бетон және 
темірбетон конструкциялар. 

Егер оның технологиялары, өндіріс процесі, материалдары, шикізаты, 
өндіріс шарттары осы санаттағы объектілер үшін мемлекет белгілеген 
талаптарға сәйкес келсе, Сертификат объектіні алады. 

 

5.8, 5.9. суреттерде - сәйкестік сертификаттарының мысалдары. 

 

Сурет 5.8. - Сапа менеджменті жүйесінің сертификаты 

Сәйкестік сертификаты -
объектінің техникалық нормалау 
мен стандарттаудың 
техникалық нормативтік 
актілерінің талаптарына 
сəйкестігін куəландыратын 
құжат. 
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Сурет 5.9. - Өнімге сәйкестік сертификаты 
 

5.3.2. Сертификаттау ережелері мен тәртібі 
 

Шартты түрде, бүкіл сертификаттау процесін 5.9 схемасында ұғымдар 
тізбегі (төменнен жоғары) түрінде ұсынуға болады. 

 
Бірізділікті егжей-тегжейлі зерттеу 

практикалық жұмыста сертификаттау 
процедурасынан толық өтуге 
көмектеседі. 

Сертификаттау процедурасының 
кезеңдері:  

1. Өтініш берушінің 
сертификаттау органына өтініш беруі 

Өтініш беруші  -сәйкестікті растау үшін сәйкестік сертификатын алуға 
өтініш берген жеке немесе заңды тұлға. 

Қазақстан Республикасында сертификаттауды жүзеге асыратын 
уәкілетті органдар (сертификаттау жөніндегі органдар): 
 Стандарттау, метрология және сертификаттау жөніндегі Орган 
(Мемстандарт);  
 Өнімді, процестерді, жұмыстарды, көрсетілетін қызметтерді 
сертификаттау жөніндегі аккредиттелген органдар;  

Сертификаттау рәсімі -
уəкілетті органның 
объектінің нормативтік 
құжаттарда белгіленген 
талаптарға сəйкестігін 
жазбаша растауы. 
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 Аккредиттелген сынақ зертханалары (орталықтары);  
 Аккредиттеу саласында консалтингтік қызметтер көрсету жөніндегі 
аккредиттелген ұйымдар;  
 Сертификаттау бойынша сарапшы-аудиторлар.  

Өтінім беруші    Қазақстан Республикасының 
Мемстандартына қандай сертификаттау жөніндегі органға өтінім 
беруді немесе өтінім жіберуді таңдай алады.  

2. Өтінімді қарау нәтижелері бойынша шешімді өтініш 
берушіге жолдау (2 апта ішінде). 

3. Өтініш беруші мен сертификаттау жөніндегі орган арасында 
сертификаттау жөніндегі жұмыстарды жүргізуге арналған шартты ресімдеу 
(шарт өтініш берушіге 2 апта мерзімде 2 данада жіберіледі). 

4. Өнім үлгілерін іріктеуді жүргізу, сәйкестендіру және оларды 
сынақ зертханасына ұсыну. Іріктеуді сертификаттау жөніндегі орган шарт 
негізінде жүргізеді.  

5. Сертификаттау схемасында көзделген сертификаттау сынақтарын 
жүргізу (мерзімдері шартта көрсетіледі). 

Сынақтардың теріс нәтижелері    кезінде көрсеткіштердің кем дегенде 
біреуі бойынша сертификаттау мақсатындағы сынақтар тоқтатылады.  

6. Алынған нәтижелерді талдау және Сынақ хаттамасын ресімдеу.  
7. Сәйкестік сертификатын беру мүмкіндігі туралы шешім 

қабылдау.  
8. Сәйкестік сертификатын беру және оны Қазақстан 

Республикасының мемлекеттік тізілімінде тіркеу. (Сертификаттың 
қолданылу мерзімін сертификаттау объектісінің ерекшелігін ескере отырып, 
сертификаттау жөніндегі орган белгілейді).  

9. Сертификатталған жабдықты сәйкестік белгісімен таңбалау 
(таңбалау әдісін сертификаттау органы тағайындайды). Өнімдер, орамалар, 
контейнерлер, құжаттар таңбалануы мүмкін. 

Сәйкестік белгісі  — сатып алушыларды сертификаттау объектісінің 
нормативтік құжаттардың талаптарына сәйкестігі туралы хабардар ету үшін 
қызмет ететін белгі (ИСО/МЭК 17030:2003 халықаралық стандартына сәйкес 
сәйкестік белгісі-қорғалған белгі, яғни рұқсатсыз қолданудан заңды түрде 
қорғалған). 

5.6-кестеде. Қазақстан Республикасы кәсіпорындарының 
сертификатталған өнімдерін таңбалауға болатын сәйкестік белгілерінің 
үлгілері келтірілген.  

Кеден одағы елдерінің аумағында міндетті және ерікті сертификаттау 
белгілерінен басқа, "Еуразиялық сәйкестік"белгісі бар. Бұл Кеден одағының 
техникалық регламенттері (КО ТР) енгізілген өнімге қатысты. 
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5.9 схемасы - Сертификаттау процесінің реттілігі 

 
Кесте 5.6 - Қазақстан аумағында айналымы бар сертификатталған өнімнің 
сәйкестік белгілері 

Сәйкестік белгісі Белгінің бейнесі 
Міндетті сертификаттау белгісі  

 
 

Ерікті сертификаттау белгісі  

 
 

Кеден одағы (Еуразиялық 
экономикалық одақ) елдерінің 
нарығындағы өнім айналымының 
белгісі) 

 

 
 

• Сертификат беру 

• Сертификат беру туралы шешім 
қабылдау 

• Сынақтарды талдау, хаттаманы 
ресімдеу 

• Өнімді сынау 

• Өнім үлгілерін іріктеу 

• Шартты ресімдеу 

• Өтінім бойынша шешім 

• Сертификаттау 
жөніндегі органдар 

• Өтінім 

• Өтініш беруші 
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5.6-қосымшада - Еуразиялық экономикалық одақтың техникалық 
регламентінің талаптарына сәйкестік сертификатының бірыңғай нысаны, 
Еуразиялық экономикалық одақтың техникалық регламентінің талаптарына 
сәйкестік туралы декларацияның бірыңғай нысаны. 

 
Сондай-ақ, өндірушілер кәсіпорындардың өнімдерін 

белгілейтін сауда белгілері бар (белгі ресми түрде тіркелуі керек). 
Тауар белгісі әртүрлі өндірушілердің тауарларын ажырату үшін 
қолданылады, өнім мен өндірушінің танылуын қамтамасыз етуге 
арналған. Әрбір сауда белгісі түпнұсқа болуы керек! 

5.7-кестеде қазақстандық кәсіпорындардың тауар белгілерінің үлгілері 
көрсетілген. 
 
Кесте 5.7 - Қазақстан кәсіпорындарының тауар белгілерінің үлгілері 

Компанияның атауы Тауар белгісі 
"Темірбетон комбинаты" ЖШС 
Өскемен қаласы 

 

 

 
Компания " svarka.кz " - Алматы қ.  

 

 
Орал арматура зауыты, Орал қаласы   

 

 
"ПСК "Строй-проект" 
жауапкершілігі шектеулі 
серіктестігі, Нұр-сұлтан қаласы 
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5.3.3. Темір-бетон және металл конструкциялары кәсіпорындарын 
аккредиттеу және лицензиялау 

 
Әрбір кәсіпорын өзінің қызметі мен өз өнімі туралы өзі үшін қолайлы 

жарықта айта алады. Бірақ тұтынушы олардың сапасын өз бетінше бағалай 
алмайды. Ресми тану қажет.  

Лицензиялау және аккредиттеу арқылы кәсіпорынның қызметі 
расталады, бірақ аккредиттеу сонымен қатар кәсіпорын мен өнімнің 
сапасын бағалайды. 5.10-схемада аккредиттеу пайдасына шартты 
артықшылық көрсетілген. 

Аккредиттеу - латын тілінен аударғанда-сенім білдіру. 
Қазіргі мағынада аккредиттеу: 
 белгілі бір талаптарға сәйкестігін растау, 
 ерекше өкілеттіктерді (мәртебесін) тану), 
 нәтижесінде растау және тану сатып алынатын рәсім. 
Аккредиттеу - бұл өндіруші мен кәсіпорын өнімдерін тұтынушы 

арасындағы сенімді қамтамасыз ететін процедура. Аккредиттеу үшінші 
тәуелсіз тараптың қатысуымен жүргізіледі. 

 
 

5.10 схемасы - Лицензиялау мен аккредиттеудің мәні 
 

Аккредиттеудің негізгі мақсаты-тұтынушы өзі бағалай алмайтын 
қызмет түрлерінің сапасын бағалау. 

Кәсіпорында аккредиттеудің болуы оның иесі өз клиенттеріне 
аккредиттеу стандарттарының талаптарына сәйкес осы қызметтерді 
орындауға кепілдік бере алатындығын білдіреді. 

Аккредиттеу Лицензиялау 
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Мемлекеттік лицензия -
белгілі бір қызмет түрін 
жүргізу үшін жеке немесе 
заңды тұлғаға лицензиар 
беретін рұқсаттардың бір 
түрі. 

Аккредиттеу мемлекеттік және халықаралық деңгейде тауарлар мен 
қызметтердің сапасы мен бәсекеге қабілеттілігін арттыруға ықпал етеді. 

Аккредиттеу компанияның белгілі бір қызмет стандарттарын 
ұстанатынын білдіреді. Стандарттардың жоғары деңгейі компанияға деген 
сенім деңгейін арттырады. 

Аккредиттеудің басты мақсаты  -нарықтың барлық 
қатысушыларының: тұтынушылардың, өндірушілердің, кәсіби 
қоғамдастықтардың, мемлекеттік қызметтердің, сарапшылардың және басқа 
да мүдделі тараптардың сенім деңгейін арттыру. 

Аккредиттеу аккредиттелген кәсіпорынның тиісті даму деңгейіне 
жеткенін   және ол ұсынатын жұмыстар мен қызметтердің сапасын үнемі 
жақсартатынын білдіреді.  

Аккредиттеуді алу жұмыстар мен көрсетілетін қызметтердің сапасын 
одан әрі мерзімді Растауды жүргізуді көздейді. Бұл кәсіпорындардың өз 
жұмысын және өнім сапасын жақсартуға ұмтылуына ықпал етеді. 
 

Қазақстан Республикасындағы кәсіпорындардың қызметін 
лицензиялау 

Лицензия рұқсат беру құжаты 
ретінде тұтынушыларға сапалы өнімді 
(тауарлар мен қызметтерді) пайдалануға 
және оларды сапасыз қызметтен 
(жосықсыз кәсіпкерлерден) қорғауға 
мүмкіндік береді. Сонымен бірге, 
кәсіпкерлерде лицензияның болуы оның 
біліктілік дәрежесін көрсетеді. 

Практикалық қызметте басшылық 
үшін! 

"Рұқсаттар және хабарламалар туралы" 2014 жылғы 16 
мамырдағы № 202-V ҚРЗ Қазақстан Республикасының Заңына 1-

қосымшаға сәйкес құрылыс-монтаждау жұмыстарына лицензия  
      объектілерді күрделі жөндеуді және реконструкциялауды қамтитын 

ғимараттар мен құрылыстардың (оның ішінде көпірлер, көлік эстакадалары, 
тоннельдер мен жол өткізгіштері, өзге де жасанды құрылыстар) тіреу және 
(немесе) қоршау конструкцияларын тұрғызу, оның ішінде: 

- металл   құрылымдарды монтаждау;  
- монолитті, сондай-ақ құрастырмалы бетон және темірбетон   

конструкцияларын монтаждау, қабырғалар мен қалқалардың даналы 
элементтерін қалау және ойықтарды толтыру. 

Уақытылы алынған лицензия заңды негізде кәсіпкерлік қызметті 
жүргізуге мүмкіндік береді. Бизнесті онсыз жүргізу 
 рұқсат беру құжаты бақылаушы мемлекеттік органдармен проблемаларға 
әкеп соғуы, сондай-ақ кәсіпкерлік қызметке (әкімшілік жазадан қылмыстық 
жазаға дейін) теріс әсер етуі мүмкін. 
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Қазақстан Республикасының қолданыстағы заңнамасына сәйкес 
қызметті лицензиялау "Рұқсаттар және хабарламалар туралы"Қазақстан 
Республикасының Заңымен реттеледі. Заңда рұқсат беру құжаттары 
(лицензия, рұқсат, аттестаттар және т.б.) болған кезде ғана жүзеге 
асырылатын қызмет түрлерінің толық тізбесі көрсетілген. 

Реттеу объектілеріне қарай рұқсаттар (лицензия) мынадай 
сыныптарға бөлінеді: 

 1-сынып - қызметке берілетін рұқсаттар; 
 2-сынып - объектілерге берілетін рұқсаттар; 
 3-сынып - біржолғы рұқсаттар; 
 4-сынып - ресурстары шектеулі немесе квоталарды пайдаланатын 

қызметке берілетін рұқсаттар; 
 5-сынып - жеке тұлғаларға кәсіптік қызметке берілетін рұқсаттар; 
 6-сынып - өнімге берілетін рұқсаттар. 
Қазақстан Республикасының нормативтік-құқықтық актілеріне сәйкес 

лицензияланатын барлық қызмет түрлері біліктілік талаптарына жауап 
беруге тиіс. 

Қызметтің әрбір түрінің лицензиар орган белгілеген өз талаптары бар. 
Қажетті лицензияларды ресімдеп, алғаннан кейін кәсіпкер оларды 

берудің барлық шарттарын сақтауға міндетті. Жекелеген жағдайларда 
лицензия алғаннан кейін лицензиар органға заңнамада белгіленген мерзімде 
есептер немесе ақпарат беруі қажет. 

Қорытындылар: 
Аккредиттеу және лицензиялау. Оларды не біріктіреді?  
Лицензиялау және аккредиттеу - бұл әртүрлі заттар.  
Бірақ бірқатар жалпы белгілер бар: мақсаты-кәсіпорынның Қазақстан 

аумағында қолданыстағы стандарттарға сәйкестігін растау немесе теріске 
шығару. Өткізу мерзімі-бес жылда бір рет. Нәтижесі-білім беру қызметін 
жүзеге асыруға негіз болатын құжаттарды ұсыну. 

 Қорытындылау: лицензиялау белгілі бір қызмет түрін жүзеге асыру 
немесе белгілі бір қызметтерді ұсыну құқығын растауды білдіреді, ал 
ұйымды аккредиттеу заңнамалық базадағы белгілі бір нормативтердің сапасы 
мен сәйкестігін растайды. Екі рәсім де тиісті өтініш жазып, оны құжаттар 
пакетімен бірге уәкілетті органдарға тапсыруы керек ықтимал 
лицензиялау/аккредиттеу объектісінің бастамасы бойынша басталады. 
Аккредиттеу туралы заң объектінің түріне байланысты осындай қағаз 
пакетінің құрамын реттейді. Тексеру нәтижелері бойынша екі негізгі құжат 
беріледі: тиісінше лицензия және аккредиттеу сертификаты (аттестат). Бұл 
құжаттардың жарамдылық мерзімі бар. Әдетте, бұл 5 жыл. Құжаттар күшін 
жоғалтқан кезде рәсім қайталанады. 
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Өзіндік бақылау сұрақтары 
 
1. Стандарттаудың мақсаттары мен міндеттері қандай? 
2. "Сертификаттау" ұғымына анықтама беріңіз.  

3. Метрология нені зерттейді? 
4. Стандарттардың санаттары мен түрлерін атаңыз. 
5. Құрылыста қандай нормативтік құжаттар қолданылады?  
6. Ұлттық стандарттау жүйесінің мәселелері қандай? 
7. Техникалық реттеу объектілері не болып табылады?  
8. Техникалық регламенттерді қабылдаудың мақсаттары қандай?   
9. Қазақстан аумағында қандай техникалық регламенттер 

қолданылады? 
10. Құрылыс өнімдерінің өмірлік циклі қандай кезеңдерден тұрады? 
11. Техникалық реттеу объектісі не болып табылады?   
12. Қазақстан аумағында қандай техникалық регламенттер 

қолданылады? 
13. Техникалық регламенттерді қабылдаудың мақсаттары қандай?   
14. "Метрология"ұғымына анықтама беріңіз. 
15. Қазақстанда метрологиялық қызметті басқаруды қандай қызмет 

жүзеге асырады? 
16. Темірбетон және металл конструкцияларының зауыттарында 

метрологиялық қамтамасыз ету функциялары қандай? 
17. Жабдықтың метрологиялық жарамдылығын қандай нормативтік 

құжат анықтайды? 
18. "Өлшеу"терминіне анықтама беріңіз. 
19. Құрылыс конструкцияларының сапа көрсеткіштері қалай жіктеледі? 
20. Өлшеу критерийлерін тізімдеңіз. 
21. Физикалық шаманы анықтаңыз 
22. SI жүйесінің негізгі және қосымша бірліктері қандай? 
23. Темірбетон және металл конструкцияларына қандай бақылау 

түрлері қолданылады? 
24. Сертификаттау объектілеріне не жатады?  
25. Сәйкестікті бағалау дегеніміз не? 
26. Міндеттілікке байланысты сертификаттаудың қандай түрлері бар? 
27. Объектілердің нормативтік құжаттардың талаптарына сәйкестігін 

куәландыратын құжат қалай аталады? 
28. Сертификат алуға кім құқылы? 
29. Сертификаттау объектісінің белгіленген талаптарға сәйкестігі 

туралы сатып алушыларды хабардар ету үшін белгілеу қалай аталады? 
30. Сәйкестік белгісімен не белгіленеді? 
31. Кеден одағы елдерінің нарығында өнім айналымының бірыңғай 

белгісі не үшін бекітілді? 
32. Тауар белгісі не үшін пайдаланылады? 
33. Қазақстанда сертификаттауды кім жүргізе алады?  
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5 бөлім бойынша тест сұрақтары 
 
1.Жүйенің немесе элементтің белгіленген талаптарға сәйкес 

келетінін және оны мақсатына сай пайдалануға болатындығын 
растау процесі: 

1) метрология; 
2) сертификаттау; 
3) стандарттау; 
4) жіктелуі. 
 
2. Инспекциялық бақылауды кім жүргізеді: 
1) кәсіпорын басшысы; 
2) кәсіпорынның бақылау қызметі; 
3) арнайы уәкілетті тұлғалар; 
4) дайындаушылар, өнімді. 
 
3. Бұл нижеперечисленного кіреді, өнімнің өмір сүру циклі? 
1) өндірісі; 
2) буып-түю және сақтау; 
3) бақылау; 
4) кәдеге жарату. 
 
4. Өндірістік процестің бірінші кезеңінде бақылаудың қандай түрі 

қолданылады: 
1) операциялық; 
2) ағымдағы; 
3) қабылдаушы; 
4) кіріс. 
 
5. Операция кезінде немесе аяқталғаннан кейін бақылаудың қандай түрі 

орындалады: 
1) қабылдаушы; 
2) операциялық; 
3) ағымдағы; 
4) кіріс. 
 
6. Ақаусыз бұйымдарды пайдалануға беруге болатын бақылау қалай 

аталады? 
1) разрушающий; 
2) бұзбайтын; 
3) таңдамалы; 
4) тұтас. 
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7. Сертификаттау объектілеріне не жатады? 
1) сапа жүйелері; 
2) персонал; 
3) жұмыс орындары; 
4) барлық жауаптар дұрыс. 
 
8. Объектілердің техникалық регламенттердің, стандарттардың 

талаптарына сәйкестігін растау:  
1) сәйкестік нысаны; 
2) сертификаттау; 
3) декларация; 
4) барлық жауаптар дұрыс. 
 
9. Тауардың адам денсаулығы үшін қауіпсіздігін қандай сертификат 

растайды? 
1) гигиеналық сертификат; 
2) Ветеринарлық сертификат; 
3) сәйкестік сертификаты; 
4) тауардың шығу сертификаты. 
 
10. ҚР сертификаттау түрлері: 
1) Міндетті; 
2) Ерікті; 
3) Жоспарлы, міндетті, ерікті; 
4) Міндетті, ерікті. 
 
11. Халықаралық экологиялық стандарттар сериясы қалай белгіленеді? 
1) ИСО 9000; 
2) ИСО 22000; 
3) ИСО 14000; 
4) барлық жауаптар дұрыс. 
 
12.Сапа дегеніміз не? 
1) өнімнің белгілі бір қажеттіліктерді қанағаттандыру қасиеті; 
2) эстетикалық сезімдермен байланысты қасиеттер кешені; 
3) өнімнің қызмет ету мерзімінің ұзақтығы; 
4) ғылыми-техникалық жетістіктер. 
 
13. Сәйкестік белгісімен таңбалануы мүмкін: 
1) өнімді орау; 
2) өнім; 
3) құжаттар; 
4) жапсырмалар. 
 



282
  
 

14.  Сапа жүйесінің халықаралық стандарттарының сериясы қалай 
белгіленеді:  

1) ИСО 9000; 
2) ИСО 22000; 
3) ИСО 14000; 
4) барлық жауаптар дұрыс. 
 
15. Техникалық өлшеу құралдарының сапа көрсеткіштерін анықтайтын 

әдіс? 
1) өлшеу әдісі; 
2) есептік әдісі; 
3) сараптамалық әдіс; 
4) зертханалық әдіс. 
 
16. Нормативтік құжаттаманың талаптарына өнімнің сапасын 

растайтын бақылау? 
1) ағымдағы бақылау; 
2) операциялық бақылау; 
3) кіріс бақылау; 
4) қабылдау бақылауы.    
 
17. Жоғарыда аталғандардың қайсысы бақылау объектісі болып 

табылады? 
1) шикізат; 
2) жартылай фабрикаттар; 
3) дайын өнім; 
4) дұрыс жауап жоқ. 
 
18. Сертификаттау объектісі белгіленген талаптарға сәйкес келетіндігін 

белгілеу: 
1) сәйкестік белгісі; 
2) сапа белгісі; 
3) тауар белгісі; 
4) барлық жауаптар дұрыс. 
 
19. Қандай сертификат тауарға ілеспе құжат болып табылады? 
1) сапа сертификаты; 
2) сәйкестік сертификаты; 
3) Ветеринарлық сертификат; 
4) гигиеналық сертификат. 
 
20. Сәйкестік белгісімен не белгіленеді? 
1) өнім; 
2) құжаттама; 
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3) жапсырма; 
4) төте жол. 
 
21. Қазақстанда қандай экологиялық сертификаттау бар? 
1) міндетті; 
2) ерікті; 
3) мемлекеттік; 
4) жеке меншік. 
 
22. Қазақстан Республикасының Мемлекеттік стандарты қалай 

белгіленеді? 
1) ИСО;  
2) ҚР ИСО; 
3) ҚР МЕМСТ; 
4) ҚР СТ. 
 
23. Кеден одағы елдерінің сертификатталған өнімдері қандай белгімен 

таңбаланады? 
1) сапа белгісі; 
2) Кеден одағы елдерінің нарығындағы өнім айналымының 

белгісімен; 
3) ерікті сертификаттау белгісімен;  
4) міндетті сертификаттаудың белгісі. 
 
24. Қазақстан Республикасының техникалық регламентінің дұрыс 

белгіленуін таңдаңыз: 
1) ҚР ТР; 
2) КО ТР; 
3) ТР ЕАС; 
4) ТР СТБ. 
   
25. Кеден одағының техникалық регламентінің дұрыс белгіленуін 

таңдаңыз: 
1) ҚР ТР; 
2) КО ТР; 
3) ТР ЕАС; 
4) ТР СТБ. 
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Қысқаша қорытынды 
 
Стандарттау – бұл үш негізгі бөліктен тұратын қызмет саласы: сапалы 

өнімді шығару тәртібін түсіндіретін стандарттау, өнімнің сапасына кепілдік 
беретін сертификаттау және сапаны тексеретін метрология. 

Бұл бөлімде темірбетон және металл конструкцияларының   сапасын 
бағалау бойынша міндеттерді орындауға, өндірістік жабдықты пайдалану 
жағдайларын бақылауға, ресурстарды үнемдеуге және өндірістік процестің 
қауіпсіздігін сақтауға көмектесетін нормативтік құжаттарда ережелер 
әзірлеуге және бекітуге мүмкіндік беретін тақырыптар сипатталған. 

Есіңізде болсын, бұл бөлімді білу үшін сізге темірбетон және металл 
конструкцияларының кәсіпорындарын ұйымдастыру, жоспарлау, басқару 
үшін бұрын зерттелген материал қажет болады. 

Болашақта практикалық тапсырмаларды орындау кезінде сіз көптеген 
нормативтік құжаттарға назар аударуыңыз керек, өнім шығаруға арналған 
стандарттарды таңдауды дәлелдей білуіңіз керек, бақылаудың сапасын өз 
бетінше бағалай білуіңіз керек.   
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Қосымша 5.1 
 Еден плиталарының түрлері, негізгі параметрлері және өлшемдері 

Плиталар келесі түрлерге бөлінеді:-  
қатты бір қабатты: 
 - 1P - қалыңдығы 120 мм тақталар,  
- 2P - қалыңдығы 160 мм тақталар; - көп қуыс:  
- 1pk - диаметрі 
 159 мм дөңгелек қуыстары бар қалыңдығы 220 мм тақталар, -  
2pk - диаметрі 140 мм дөңгелек қуыстары бар қалыңдығы 220 мм тақталар, -  
PB-қалыңдығы 220 мм пластиналар. 
2P және 2pcs типтегі тақталар тек ауыр бетоннан жасалған. 
 
Плиталардың координациялық ұзындығы мен ені 5.8-кестеде 
көрсетілгендерге сәйкес келуі тиіс 
 
 5.8 – кесте.Плиталардың координациялық ұзындығы мен ені 

Плитаның типтік 
өлшемі 

Плитаның координациялық өлшемдері, мм Плитаның салмағы 
(анықтамалық), т Ұзындығы Ені 

1п типті тақталар 
1П 30.48 3000 4800 4,3 
1П 30.54 5400 4,9 
1П 30.60 6000 5,4 
1П 30.66 6600 5,9 
1П 36.48 3600 4800 5,2 
1П 36.54 5400 5,8 
1П 36.60 6000 6,5 
1П 36.66 6600 7,1 

2п типті тақталар 
2П 24.60 2400 6000 5,8 
2П 30.48 3000 4800 5,8 
2П 30.54 5400 6,5 
2П 30.60 6000 7,2 
2П 36.24 3600 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

2400 3,5 
2П 36.30 3000 4,3 
2П 36.36 3600 5,2 
2П 36.48 4800 6,9 
2П 36.54 5400 7,8 
2П 36.60 6000 8,6 
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5.8 кестенің жалғасы  
Плитаның типтік 

өлшемі 
Плитаның координациялық өлшемдері, мм Плитаның салмағы 

(анықтамалық), т Ұзындығы Ені 
2П 60.12 6000 1200 2,9 
2П 60.24 2400 5,8 
2П 60.30 3000 7,2 
2П 60.36 3600 8,7 

1ПК, 2пк типті тақталар 
1ПК 24.10 2400 1000 0,8 
1ПК 24.12 1200 0,9 
1ПК 24.15 1500 1,1 
1ПК 24.18 1800 1,3 
1ПК 24.24 2400 1,8 
1ПК 24.30 3000 2,2 
1ПК 24.36 3600 2,7 
1ПК 27.10 2700 1000 0,9 
1ПК 27.12 1200 1,0 
1ПК 27.15 1500 1,2 
1ПК 27.18 1800 1,4 
1ПК 27.24 2400 2,0 
1ПК 27.30 3000 2,4 
1ПК 27.36 3600 3,0 
1ПК 30.10 3000 1000 0,9 
1ПК 30.12 1200 1,1 
1ПК 30.15 1500 1,4 
1ПК 30.18 1800 1,7 
1ПК 30.24 2400 2,2 
1ПК 30.30 3000 2,8 
1ПК 33.10 3300 1000 1,0 
1ПК 33.12 1200 1,2 
1ПК 33.15 1500 1,5 
1ПК 33.18 1800 1,8 
1ПК 33.24 2400 2,4 
1ПК 33.30 3000 3,0 
1ПК 33.36 3600 3,6 
1ПК 36.10 3600 

 
 
 

 
 
 

 
 
 

1000 1,1 
1ПК 36.12 1200 1,3 
1ПК 36.15 1500 1,7 
1ПК 36.18 1800 2,0 
1ПК 36.24 2400 2,7 
1ПК 36.30 3000 3,3 
1ПК 36.36 3600 4,0 
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5.8 кестенің жалғасы  
Плитаның типтік 

өлшемі 
Плитаның координациялық өлшемдері, мм Плитаның салмағы 

(анықтамалық), т Ұзындығы Ені 
1ПК 39.10 3900 1000 1,2 
1ПК 39.12 1200 1,4 
1ПК 39.15 1500 1,8 
1ПК 39.18 1800 2,1 
1ПК 39.24 2400 2,9 
1ПК 39.30 3000 3,5 
1ПК 39.36 3600 4,3 
1ПК 42.10 4200 1000 1,3 
1ПК 42.12 1200 1,6 
1ПК 42.15 1500 2,0 
1ПК 42.18 1800 2,3 
1ПК 42.24 2400 3,1 
1ПК 42.30 3000 3,9 
1ПК 42.36 3600 4,7 
1ПК 45.10 4500 1000 1,4 
1ПК 45.12 1200 1,7 
1ПК 45.15 1500 2,1 
1ПК 45.18 1800 2,4 
1ПК 45.24 2400 3,3 
1ПК 45.30 3000 4,1 
1ПК 45.36 3600 5,0 
1ПК 48.10 4800 1000 1,5 
1ПК 48.12 1200 1,8 
1ПК 48.15 1500 2,2 
1ПК 48.18 1800 2,7 
1ПК 48.24 2400 3,6 
1ПК 48.30 3000 4,5 
1ПК 48.36 3600 5,4 
1ПК 51.10 5100 1000 1,6 
1ПК 51.12 1200 1,9 
1ПК 51.15 1500 2,4 
1ПК 51.18 1800 2,9 
1ПК 51.24 2400 3,8 
1ПК 51.30 3000 4,8 
1ПК 51.36 3600 5,7 
1ПК 54.10 5400 

 
 
 

 

1000 1,7 
1ПК 54.12 1200 2,0 
1ПК 54.15 1500 2,5 
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5.8 кестенің жалғасы  

Плитаның типтік 
өлшемі 

Плитаның координациялық өлшемдері, мм Плитаның салмағы 
(анықтамалық), т Ұзындығы Ені 

1ПК 54.18  1800 3,0 
1ПК 54.24 2400 4,0 
1ПК 54.30 3000 5,0 
1ПК 54.36 3600 6,0 
1ПК 57.10 5700 1000 1,8 
1ПК 57.12 1200 2,1 
1ПК 57.15 1500 2,6 
1ПК 57.18 1800 3,1 
1ПК 57.24 2400 4,2 
1ПК 57.30 3000 5,2 
1ПК 57.36 3600 6,3 
1ПК 60.10 6000 1000 1,9 
1ПК 60.12 1200 2,2 
1ПК 60.15 1500 2,8 
1ПК 60.18 1800 3,3 
1ПК 60.24 2400 4,5 
1ПК 60.30 3000 5,6 
1ПК 60.36 3600 6,7 
1ПК 63.10 6300 1000 2,0 
1ПК 63.12 1200 2,4 
1ПК 63.15 1500 3,0 
1ПК 63.18 1800 3,5 
1ПК 63.24 2400 4,7 
1ПК 63.30 3000 5,9 
1ПК 63.36 3600 7,1 
1ПК 66.10 6600 1000 2,1 
1ПК 66.12 1200 2,5 
1ПК 66.15 1500 3,1 
1ПК 66.18 1800 3,7 
1ПК 66.24 2400 5,0 
1ПК 66.30 3000 6,2 
1ПК 66.36 3600 7,4 
1ПК 72.10 7200 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1000 2,3 
1ПК 72.12 1200 2,7 
1ПК 72.15 1500 3,3 
1ПК 72.18 1800 4,0 
1ПК 72.24 2400 5,4 
1ПК 72.30 3000 6,7 
1ПК 72.36 3600 8,1 
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5.8 кестенің жалғасы  
Плитаның типтік 

өлшемі 
Плитаның координациялық өлшемдері, мм Плитаның салмағы 

(анықтамалық), т Ұзындығы Ені 
1ПК 75.10 7500 1000 2,4 
1ПК 75.12 1200 2,8 
1ПК 75.15 1500 3,4 
1ПК 75.18 1800 4,1 
1ПК 75.24 2400 5,6 
1ПК 75.30 3000 6,9 
1ПК 75.36 3600 8,4 
1ПК 90.10 9000 1000 2,8 
1ПК 90.12 1200 3,3 
1ПК 90.15 1500 4,1 

Ескертпелер 
1. Осы кестеде келтірілген үлгі мөлшерді белгілеуде 2пк және ПБ типті плиталар үшін 
1ПК-ны 2ПК немесе ПБ-ға ауыстыру керек. 
2. Екі, үш жағынан немесе контур бойынша сүйену мүмкіндігі мақсатында арматуралаумен 
ерекшеленетін бір өлшем плиталары болған кезде таңбалауға қосымша белгі енгізу керек. 

3. 9000 ММ үйлестіру ұзындығы тек 1pk типті плиталарға қолданылады. 
4. Плиталардың массасы орташа тығыздығы 2500 кг/м3   болатын ауыр бетон плиталары 
үшін келтірілген. 
5. 1ПК типті плиталардың есептік аралығының бағыты плитаның ұзындығына немесе еніне 
параллель орнатылады. 
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Қосымша 5.2 
 
5.9 – кесте. Геометриялық параметрлердің дәлдігінің ұсынылатын 
сыныптары 

Геометриялық 
параметрдің ауытқу 

түрлері 

Геометриялық параметр Дәлдік класы* 

Сызықтық өлшемнің 
ауытқуы 

Бұйымның ұзындығы, ені, 
биіктігі, қалыңдығы немесе 
диаметрі, шығыңқы жерлердің, 
ойықтардың, тесіктердің, 
ойықтардың өлшемдері мен 
қалпы; бұйымға салынатын 
бағдарлардың (ілмектеу және 
сүйеу орындарының, орнату 
сызықтарының) қалпы 

5-тен 8-ге дейін кіреді. 

Түзуліктен ауытқу Кез келген қимадағы бұйым 
бетінің нақты бейінінің түзулігі: 

 

 - берілген ұзындықта От 1 дейін 3 включ. 
 - бүкіл ұзындығы бойынша С. 3 " 6 " 
Жазықтықтан ауытқу Өнім бетінің тегістігі 

салыстырмалы түрде: 
 

 - іргелес жазықтық От 1 дейін 3 включ. 
 - шартты жазықтық С. 3 " 5 " 
Перпендикулярлықтан 
ауытқу 

Өнімнің іргелес беттерінің 
перпендикулярлығы 

5-тен 7-ге дейін кіреді. 

Диагональдардың 
теңдігінен ауытқу (үлкен 
өлшемді өнімдер үшін) 

Айырмасы ұзындығын 
диагоналей 

3 немесе 4 

* Өнімнің әрбір нақты түрі үшін таңдаңыз 
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Қосымша 5.3 
 

5.10 -кесте. Сызықтық өлшемдердің рұқсаттары, мм 
Номиналды 

аралық 
Дәлдік класы үшін төзімділік мәні 

L өлшемі 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
11-ге дейін 0,24 0,4 0,6 1,0 1,6 2,4 4 6 10 
20-дан 60-қа 
дейін 

0,30 0,5 0,8 1,2 2,0 3,0 5 8 12 

" 60 " 120 0,40 0,6 1,0 1,6 2,4 4,0 6 10 16 
" 120 " 250 0,50 0,8 1,2 2,0 3,0 5,0 8 12 20 
" 250 " 500 0,60 1,0 1,6 2,4 4,0 6,0 10 16 24 
" 500 " 1000 0,80 1,2 2,0 3,0 5,0 8,0 12 20 30 
" 1000 " 1600 1,00 1,6 2,4 4,0 6,0 10,0 16 24 40 
" 1600 " 2500 1,20 2,0 3,0 5,0 8,0 12,0 20 30 50 
" 2500 " 4000 1,60 2,4 4,0 6,0 10,0 16,0 24 40 60 
" 4000 " 8000 2,00 3,0 5,0 8,0 12,0 20,0 30 50 80 
" 8000 " 16000 2,40 4,0 6,0 10,0 16,0 24,0 40 60 100 
" 16000 " 25000 3,00 5,0 8,0 12,0 20,0 30,0 50 80 120 
" 25000 " 40000 4,00 6,0 10,0 16,0 24,0 40,0 60 100 160 
" 40000 " 60000 5,00 8,0 12,0 20,0 30,0 50,0 80 120 200 
К мәндері  0,10 0,16 0,25 0,40 0,60 1,0 1,6 2,5 4,0 

 
Түзулік шақтамалары 5.10-кесте бойынша элементтің қарастырылатын 

қималары үшін элементтің бүкіл ұзындығына немесе берілген ұзындыққа 
осы өлшемнің номиналды мәніне байланысты қабылданады. Берілген 
ұзындықтың мәндері қатардан таңдалады: 400, 600, 1000,1600 және 2500 мм. 
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Қосымша 6 
 
5.11 – кесте. Тік сызықты шақтамалар, мм 

Номиналды өлшем 
аралығы L 

Дәлдік класы үшін төзімділік мәні 
1 2 3 4 5 6 

 
Дейін 1000 
 
Св. 1000 дейін 1600 
 
" 1600 "2500" 
 
 2500 "4000"  
 
4000 "8000" 
 
 8000 "16000" 
 
 16000 "25000"  
 
25000 "40000"  
 
40000 " 60000 

 
2,0 

 
2,4 

 
3,0 

 
4,0 

 
5,0 

 
6,0 

 
8,0 

 
10,0 

 
12,0 

 
3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
8 
 

10 
 

12 
 

16 
 

20 

 
5 
 
6 
 
8 
 

10 
 

12 
 

16 
 

20 
 

24 
 

30 

 
8 
 

10 
 

12 
 

16 
 

20 
 

24 
 

30 
 

40 
 

50 

 
12 
 

16 
 

20 
 

24 
 

30 
 

40 
 

50 
 

60 
 

80 

 
20 
 

24 
 

30 
 

40 
 

50 
 

60 
 

80 
 

100 
 

120 
К мәндері 0,25 0,4 0,6 1,0 1,6 2,5 

 
 

 
Жазықтықтың толеранттылығы элемент бетінің үлкен номиналды L 

мөлшеріне байланысты элементтің бүкіл қарастырылатын беті үшін кесте 
бойынша қабылданады. 

Элементтің қарастырылатын беттерінің перпендикулярлығына 
төзімділік кесте бойынша қабылданады. 3 перпендикулярлығы реттелетін L 
беттерінің аз номиналды мөлшеріне немесе элементтің қимасындағы 
берілген ұзындыққа байланысты. Берілген ұзындықтың мәндері қатардан 
таңдалады: 400, 500, 600, 800 және 1000 мм. 

Үлкен өлшемді элементтер үшін олардың беттерінің 
перпендикулярлығын диагональдардың теңдігіне рұқсат етіледі, олардың 
мәні кесте бойынша қабылданады. 4 диагональдардың айырмашылығы 
тағайындалған l бетінің үлкен номиналды мөлшеріне байланысты. 
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Қосымша 5.5 
 
5.12 -кесте. Перпендикулярлыққа төзімділік, мм 

Номиналды 
аралық 

Дәлдік класы үшін төзімділік мәні 

L өлшемі 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Дейін 250 
 
Св. 250 дейін 
500 
 
" 500 "1000 
 
" 1000 "1600 
 
" 1600 "2500 
 
" 2500 " 4000 

0,5 
 

0,6 
 

0,8 
 

1,0 
 

1,2 
 

1,6 

0,8 
 

1,0 
 

1,2 
 

1,6 
 

2,0 
 

2,4 

1,2 
 

1,6 
 

2,0 
 

2,4 
 

3,0 
 

4,0 

2,0 
 

2,4 
 

3,0 
 

4,0 
 

5,0 
 

6,0 

3 
 
4 
 
5 
 
6 
 
8 
 

10 

5 
 
6 
 
8 
 

10 
 

12 
 

16 

8 
 

10 
 

12 
 

16 
 

20 
 

24 

12 
 

16 
 

20 
 

24 
 

30 
 

40 

20 
 

24 
 

30 
 

40 
 

50 
 

60 

К Мәндері 
 

0,16 0,25 0,4 0,6 1,0 1,6 2,5 4,0 6,0 
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ҚОРЫТЫНДЫ 
 

Оқу құралын авторлар ұжымы өзектендірілген үлгілік оқу жоспары 
және 1413000 «Темір бетон және металл бұйымдары өндірісі» мамандығы 
бойынша бағдарлама негізінде әзірледі. 

Ол, ең алдымен, барлық оқу нысандарындағы колледж студенттеріне 
арналған және оны сабақтарда сабақ үшін де, өз бетінше оқу үшін де 
қолдануға болады. Осы оқу құралының материалдарын, ұсынылған 
әдебиеттерді зерделей отырып, білім алушы құрылыс материалдарын 
таңдаудан бастап, өндіріс процестерін ұйымдастырудан, жоспарлаудан, 
автоматтандырудан бастап, дайын өнімнің сапасын бақылауға дейін темір-
бетон және металл конструкцияларын өндіру туралы нақты жан-жақты 
түсінік алады. 

Сонымен қатар, оқу құралы: - студенттердің дәрістерде және өзін - өзі 
даярлау барысында алған білімдерін тереңдетуге және бекітуге ықпал етуге; - 
студенттердің оқу және нормативтік әдебиеттерді шығармашылық, тәуелсіз 
талдау қабілетін дамытуға; - алынған материалды жүйелеу және жалпылау 
қабілетін дамытуға; - өз білімдерін практикалық қолдану дағдыларын 
қалыптастыруға және нығайтуға бағытталған. 

Авторлар күрделі материалды білім алушы тақырыптың терминдерін, 
ұғымдарын, теориясын және басқа да нюанстарын өз бетінше түсіне 
алатындай етіп қол жетімді, құрылымдалған түрде ұсынуға тырысты.  

Бұл нұсқаулық барлығына құрылыс конструкцияларын жасау 
саласындағы практикалық білімнің жоғары деңгейіне тез қол жеткізуге және 
оларды өндіріске енгізу бойынша маңызды ұсыныстар алуға мүмкіндік 
береді. 
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Глоссарий 
 
Абсолютті көрсеткіштер - бұл негізгі шаманы тікелей, тікелей өлшеу 

және (немесе) физикалық константаны қолдану арқылы орындалатын 
өлшемдер. 

Өндірісті автоматтандыру - бұл өндірісті реттеу және басқару 
адамның тікелей қатысуынсыз, тек оның бақылауымен жүзеге асырылатын 
машина жасау технологиясын дамытудың ең жоғары деңгейі; 

Автоматтандыру - адамның объектіні немесе процесті автоматты 
құрылғылармен басқаруға қатысуын ауыстыру. 

Басқарудың автоматтандырылған жүйесі - қойылған мақсаттарға 
қол жеткізу үшін объектіні немесе процесті басқаруды қамтамасыз ететін 
техникалық және ақпараттық құралдар жиынтығы. Функциялардың бір бөлігі 
адамға жүктелуі мүмкін. 

Автоматика - адамның тікелей қатысуынсыз әрекет ететін құрылғылар 
мен жүйелер туралы теориялық және қолданбалы білім саласы; 

Автоматты реттеу - басқару объектісіндегі жекелеген реттелетін 
параметрлерді (температура, қысым, Шығыс және т.б.) тұрақты деңгейде 
ұстау немесе берілген заң бойынша өзгерту.  

Аккредиттелген органдар - кәсіпорындарды өнім өндіру немесе 
қызмет көрсету құқығына аккредиттеуді жүзеге асыратын органдар.  

Жаңартылған ҚНжЕ - ережелер жинағының ресми басылымдары. 
Аэрациялық-пневматикалық көлік - техникалық матаның 6-8 

қабатынан тұратын кеуекті аралық арқылы ауаның жұқа ағындарын камераға 
қарқынды беру. 

Градация - бір-бірінен екіншісіне ауысу кезіндегі өлшенген реттілік. 
Думпкар - сусымалы және кесек жүктерді механикаландырылған 

түсіруге арналған құрылғысы бар самосвал-вагон. 
Жеке көрсеткіштер - оның қасиеттерінің бірін сипаттайтын өнім 

сапасының көрсеткіштері. 
Өлшем бірлігі - олардың нәтижелері Қазақстан Республикасында 

қолдануға рұқсат етілген шама бірліктерінде көрсетілген, ал Өлшем 
дәлдігінің көрсеткіштері белгіленген шекарадан шықпайтын өлшемдердің 
жай-күйі. 

Өнімнің өмірлік циклі (сапа циклі) – өнімнің әр түрлі сатыларында 
сапаға әсер ететін барлық қызмет түрлері: қажеттілікті анықтаудан бастап 
олардың сапасын бағалауға дейін. 

Кәсіпорынның мүлкі - кәсіпорынға тиесілі және оның қызметін 
жүзеге асыруға арналған материалдық, қаржылық және материалдық емес 
активтердің жиынтығы. 

Геометриялық параметрлердің дәлдік класы - геометриялық 
параметрлердің номиналды мәндеріне байланысты технологиялық төзімділік 
мәндерінің жиынтығы. 
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Кешенді көрсеткіштер - оның бірнеше қасиеттерін сипаттайтын өнім 
сапасының көрсеткіштері. 

Конгломерат - балшықпен, әкпен, кремнеземмен және т. б. 
цементтелген, мөлшері мен пішіні әртүрлі құрамдағы домалақ сынықтардан 
(малтатастардан) тұратын шөгінді тау жынысы. Ол ежелгі тау 
жыныстарының эрозиясы мен қайта ыдырауы нәтижесінде пайда болады. 

Консалтингтік қызметтер - бұл келісімшарт бойынша үшінші тарап 
ұйымы ұсынатын кеңес беру. 

Коррозия - қоршаған ортамен химиялық, электрохимиялық немесе 
физика-химиялық өзара әрекеттесу нәтижесінде материалдардың өздігінен 
бұзылуы. 

Кран-арқалықтар - ғимараттың төбелеріне немесе арнайы тіректерге 
орнатылған кран жолдарымен қозғалатын көпір түріндегі жүк көтергіш 
механизм.  

Лицензиялар - өзекті технологияға айрықша құқықтардың иесі. 
Сапа менеджменті - бұл ұйымның сенімді және үздіксіз жұмысын 

қамтамасыз ететін етіп құрылған үйлестірілген және өзара байланысты 
басқару қызметі. 

Әдістер - қандай да бір мақсатқа жету тәсілдері.  
Метрологиялық қызмет - өлшем бірлігі мен талап етілетін дәлдікке 

қол жеткізуге бағытталған ғылыми және ұйымдастырушылық негіздерді, 
техникалық құралдарды, ережелер мен нормаларды белгілеу және қолдану. 

Метрологиялық қадағалау - заңды тұлғаның метрологиялық қызметі 
жүзеге асыратын, мемлекеттік реттеу салаларында да, одан тыс жерлерде де 
метрологиялық талаптардың сақталуын жүйелі тексеруден, сондай-ақ 
қадағалау іс-әрекеттері кезінде анықталған бұзушылықтарды жою жөнінде 
шаралар қабылдаудан тұратын бақылау қызметі; 

Метрологиялық қамтамасыз ету - өлшемдердің бірлігі мен талап 
етілетін дәлдігіне қол жеткізуге бағытталған ғылыми және 
ұйымдастырушылық негіздерін, техникалық құралдарын, ережелері мен 
нормаларын белгілеу және қолдану. 

Номенклатура - жеке кәсіпорын немесе экономиканың бүкіл саласы 
өндіретін өнімдердің жіктелген тізімі. 

Номенклатура - жеке кәсіпорын немесе экономиканың бүкіл саласы 
өндіретін өнімдердің жіктелген тізімі. 

Басқару объектісі - мақсатты жұмыс істеуі қамтамасыз етілуі керек 
механизм, агрегат немесе технологиялық процесс. Басқару объектісі 
кәсіпорындар, ауылшаруашылық фермалары, адамдар топтары және т. б. 
болуы мүмкін. 

Салыстырмалы көрсеткіштер - бұл біртекті шамалардың қатынасы 
есептелетін өлшемдер, ал алым салыстырылатын шама, ал бөлгіш салыстыру 
негізі (бірлік) болып табылады. Өлшеу нәтижесі салыстыру базасы ретінде 
қандай мән алынатынына байланысты болады. 
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Петролатум - мұнай майларын парафинсіздендіру кезінде алынған 
көмірсутектердің күрделі комбинациясы. 

Қауіпсіздік көрсеткіштері - өнімді пайдалану немесе тұтыну кезінде 
адамның (қызмет көрсетуші персоналдың) қауіпсіздігін негіздейтін, сондай-
ақ оны өндірудің, айналыстың, пайдаланудың (тұтынудың) және қалпына 
келтірудің (жөндеудің) қауіпсіз жағдайларын қамтамасыз етуге байланысты 
өнім ерекшеліктерінің сипаттамалары. 

Өнімнің мақсатты көрсеткіштері - өнімнің мәні мен оның 
функционалды қасиеттерін сипаттайтын, өнімнің өз функцияларын 
мақсатына сәйкес ұтымды қолданудың белгілі бір жағдайларында жүзеге 
асыру қабілетін белгілейтін көрсеткіштер. 

Патенттік-құқықтық көрсеткіштер - өнімнің бәсекеге қабілеттілігін 
айқындау кезінде елеулі фактор болып табылатын патенттік қорғаудың және 
патенттік тазалықтың сипаттамалары. 

Үнемділік көрсеткіштері - өнімнің (бұйымның) пайдалану 
қасиеттерінің оның техникалық жетілдірілуін көрсететін, конструкцияны 
жетілдірумен және дайындау сапасымен, тікелей мақсаты бойынша 
пайдалану кезінде отын-энергетикалық ресурстарды тұтыну деңгейімен 
немесе деңгейімен айқындалатын сандық сипаттамалары. 

Эргономика көрсеткіштері - өнімді (өнімді) пайдаланудың 
(тұтынудың) ыңғайлылығы мен жайлылығын көрсететін көрсеткіштер. 

Жартылай бағаналы портал - бір тірек тірегі бар көпір түріндегі кран 
Өндіріс процесі  -бұл кәсіпорында өнім өндіруге қажетті адамдар мен 

құралдардың барлық әрекеттерінің жиынтығы. 
Өндірістік цикл - дайын өнімді алғанға дейін циклдің бірінші 

операциясына шикізат, материалдар іске қосылған сәттен бастап күнтізбелік 
уақыт кезеңі. 

Өнеркәсіптік кәсіпорын - сұранысқа ие өнім өндіру үшін 
материалдық, материалдық емес, адами және ақпараттық ресурстарды 
пайдаланатын жеке шаруашылық жүргізуші субъект. 

Металл профилі - раманы жасау үшін белгілі бір конфигурациядағы 
металл. 

Процесс - кез-келген объектінің немесе жүйенің күйлерінің дәйекті 
өзгеруі, оның барысында материалдардың, энергияның және ақпараттың 
қозғалысы немесе жеткізілімі өзгереді. 

Пуансон - материалдарды таңбалау, штамптау және престеу кезінде 
қолданылатын құралдың негізгі бөлшектерінің бірі. 

Жұмыс орны - бір немесе бірнеше жұмысшылар қызмет көрсететін, 
белгілі бір өндірістік немесе қызмет көрсету операцияларын орындауға 
арналған және тиісті жабдықтармен жабдықталған өндірістік процестің 
бөлінбейтін буыны. 

Регламент - белгілі бір іс-әрекеттерді жүргізудің тәртібі мен уақытын 
белгілейтін, реттейтін, оларды белгілі бір шектермен шектейтін ережелер. 
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Кернеулердің резонанстық индикаторы - тербелістердің резонансы 
бойынша арматураның кернеуін бақылауды жүзеге асыратын құрылғы. 

Реологиялық сипаттамалар - белгілі бір күштердің немесе 
жылдамдықтың белгілі бір әсерінен анықталатын заттардың ерекшеліктері.  

Рольганг - ролик конвейері(транспортер), оның роликтері бір-бірінен 
қысқа қашықтықта бекітілген, жүк тасымалданады.  

Сүрлем - аэрация және сілкілеу жүйелерімен жабдықталған 
герметикалық контейнер. 

Автоматика жүйесі - автоматты құрылғылар мен басқарылатын 
механизмдердің немесе автоматты әрекет ететін объектілердің жиынтығы 

Автоматты басқару жүйесі (АБЖ) – қойылған мақсаттарға қол 
жеткізу үшін объектіні немесе процесті автоматты басқаруды жүзеге 
асыратын автоматика құрылғылары мен басқару объектілерінің жиынтығы. 
Мұндай жүйе адамның тікелей қатысуынсыз жұмыс істейді. Адамның 
бақылау, бақылау, Қызмет көрсету функциялары қалады. 

Сортамент - әр түрлі сорттардың, біртекті бұйымдардың, 
материалдардың, дайын өнімнің маркалары, профильдері, өлшемдері және т. 
б. бойынша жиынтығы, іріктелуі. 

Сорт - маркалар, профильдер, өлшемдер бойынша өнімнің құрамы. 
Өлшеу құралы - өлшеуге арналған техникалық құрылғы.  
Төсек - бұл машинаның негізгі, бекітілген бөлігі, оның қалған бөліктері 

орналасқан және қозғалатын бөлігі.  
Технологиялық операция - бір жұмыс орнында бір немесе бірнеше 

жұмысшы орындайтын технологиялық процестің аяқталған бөлігі. 
Өндірісті технологиялық дайындау - өндірістің технологиялық 

дайындығын қамтамасыз ететін іс-шаралар жиынтығы, яғни кәсіпорында 
белгіленген техникалық-экономикалық көрсеткіштері бар өнімнің 
белгіленген көлемін шығару үшін қажетті конструкторлық және 
технологиялық құжаттаманың және технологиялық жабдықтау 
құралдарының толық жиынтығының болуы. 

Технологиялық процесс - еңбек мәнінің жай-күйін өзгерту және 
(немесе) айқындау жөніндегі мақсатты іс-қимылдарды қамтитын өндірістік 
процестің бөлігі. 

Өндіріс түрі - номенклатураның кеңдігі, жүйелілігі, тұрақтылығы және 
өнім шығару көлемінің белгілері бойынша бөлінетін өндірістің жіктеу 
санаты. 

Технологиялық процестерді типтеу - құрылымдық-технологиялық 
ұқсас бөлшектер немесе құрастыру бірліктерінің топтарын құруға 
негізделген технологиялық процестерді ұтымды дамыту жүйесі. 

Өлшем - бұл техникалық өнімнің жалпы өлшемдерін анықтайтын, 
сонымен қатар оның техникалық параметрлерінің қосымша жиынтығын 
сипаттайтын стандарт, мысалы, пішін, құрылғыда орналасқан қосымша 
элементтердің түрлері, олардың орналасуы мен бағыты. 
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Өлшем - бұл техникалық өнімнің жалпы өлшемдерін анықтайтын, 
сонымен қатар оның техникалық параметрлерінің қосымша жиынтығын, 
олардың орналасуы мен бағытын сипаттайтын стандарт. 

Турбулентті араластыру - жоғары сапалы цемент-құм қоспасын алуға 
мүмкіндік беретін жоғары жылдамдық градиенттерін жасауға негізделген 
араластыру әдісі. 

Біріктіру - біркелкі жүйеге немесе пішінге келтіру. Техникада-
әртүрлілікті басқару.  

Бірыңғай түйін - белгілі бір функцияларды орындайтын бірыңғай 
жүйеге келтірілген. 

Басқару - бір немесе бірнеше процестерді жүзеге асыруға бағытталған 
әрекеттер жиынтығы. Егер басқару адамның тікелей қатысуынсыз жүзеге 
асырылса, онда мұндай басқару автоматты басқару деп аталады. 

Учаске - белгілі бір белгілері бойынша топтастырылған бірқатар 
жұмыс орындарын біріктіретін, өнім дайындау немесе өндіріс процесіне 
қызмет көрсету жөніндегі жалпы өндірістік процестің бір бөлігін жүзеге 
асыратын өндірістік бөлімше. 

Физикалық тұрақты - бұл жеке денелерді емес, бүкіл әлемнің 
физикалық қасиеттерін сипаттайтын физикалық шама. 

Цех - бұл өндірістік құрылымға кіретін ең күрделі жүйе, оған ішкі 
жүйелер ретінде өндірістік бөлімдер мен бірқатар функционалды органдар 
кіреді. 

Электрокарлар - электр қозғалтқыштарында жұмыс істейтін әртүрлі 
жүктерді тасымалдауға және тасымалдауға арналған құрылғылар. 

Электротельферлер - жүкті тігінен көтерудің және оны қойма 
бойынша жылжытудың едәуір жылдамдығын қамтамасыз ететін электр 
жетегі бар аспалы жүк көтергіш құрылғы. 

Шама бірлігінің эталоны - оның мөлшерін осы шаманың басқа өлшем 
құралдарына беру мақсатында шама бірлігін (немесе шама бірлігінің еселік 
не үлестік мәндерін) жаңғыртуға және сақтауға арналған өлшем құралы. 
  



300
  
 

Пайдаланылған әдебиеттер тізімі 
 
1. Алимов Л.М., В.В. Воронин Технология производства неметал-

лических строительных изделий и конструкций – М.: ИНФРА – М, 2009. – 
441с. 

2. Баженов Ю.М. Технология бетона. Учебное пособие для техноло-
гических специальностей строительных вузов, 2-е издание., перераб. – М.: 
Высш.шк., 1987, - 415 с: ил. 

3. Баженов Ю.М., Алимов Л.А., Воронин В.В., Магдеев У.Х. Техно-
логия  бетона, строительных изделий и конструкций. – М.: Изд. АСВ, 2004. – 
236с. 

4. Баженов Ю.М., Комар А.Г. Технология бетонных  и железобе-
тонных изделий. –М: Стройиздат, 1984. -672с. 

5. Байнатов, Ж.Б. Архитектура. Архитектурные конструкции зданий 
и       сооружений: Учебное пособие. - Алматы: КазНИТУ,2015. - 348c. - ISBN 
978- 601-207-494-9. 

6. Беловол В.В. «Нормирование труда и сметы в строительстве» - 
М.: Стройиздат, 1991 – 99с. 

7. Бердичевский. Г.И. Справочник по производству  сборных желе-
зобетонных изделий. М.: Стройиздат, 1982 – 440с. 

8. В. Г. Микульский. Строительные материалы : (Материаловедение 
и Технология) [Текст]: учеб. для вузов по строит. специальностям  : под общ. 
ред. В. Г. Микульского. - М. : Изд-во Ассоц. строит. вузов, 2002. - 534 с. 

9. Воробьев В.А. Лабораторный практикум по общему курсу строи-
тельных материалов. - М.: Высшая школа, 1978. – 248 с. 

10. Горчаков Г.И. и др. Строительные материалы. - М.: Стройиздат. 
1982.- 352 с. 

11. Горчаков Г.И. Строительные материалы. - М.: Высшая школа, 
1981.- 472 с. 

12. Домокеев А.Г. Строительные материалы - М., Высшая школа, 
1982. – 495 с. 

13. Емельянов А.И., Емельянов В.А. «Исполнительные устройства 
промышленных регуляторов», М. Машиностроение, 2001.-224с. 

14. Иванова Г.М., Кузнецов Н.Д., Чистяков В.С. «Теплотехнические 
измерения и приборы», М. Энергоатомиздат, 1999.-224с. 

15. Касперович С. А., Коновальчик Г. О. Организация производства 
и управление предприятием: учеб. пособие для студентов технических спе-
циальностей − Минск : БГТУ, 2012. − 344 с. 

16. Клюева  А.С. «Наладка средств автоматизации и автоматических 
систем регулирования», М. Энергоатомиздат, 2000. – 174с. 

17. Клюева А.С. «Монтаж приборов и средств автоматизации», М. 
Энергия, 2000.-254с. 

18. Клюева А.С. «Наладка средств измерения и систем технологиче-
ского контроля», М. Энергоатомиздат, 2004.-265с. 



301
  
 

19. Клюева А.С. «Проектирование систем автоматизации технологи-
ческих процессов», М. Энергоатомиздат, 2001.-158с. 

20. Кузнецов Н.Д., Чистяков В.С. «Сборник задач и вопросов по теп-
лотехническим измерениям и приборам», М., Энергоатомиздат, 2000. -87с. 

21. Л.Н. Попов, Е.Н. Ипполитов, В.Ф. Афанасьева. Основы техноло-
гического проектирования  заводов  железобетонных  изделий. М.: «Высшая 
школа», 1988 – 168с. 

22. Низе В.Э., Антики И.В. «Справочник по средствам автоматики», 
М., Энергоатомиздат, 2002.-145с. 

23. Осипов, Ю.К. и др. Архитектурно -строительные конструкции и 
детали жилых зданий: Учебное пособие. / Ю.К. Осипов, О.В. Матехина, А.П. 
Семин; Сиб. гос. индустр. ун-т. - Новосибирск: Изд-во СО РАН, 2014. - 406c. 
-ISBN 978-5-7692-1377-9. 

24. Основин В.Н. Справочник по строительным материалам и изде-
лиям [Текст] / В. Н. Основин, Л. В. Шуляков, Д. С. Дубяго. - Изд. 4-е. - Ро-
стов н/Д : Феникс, 2007. - 443 с. 

25. Полухин М.И. и др. Технология металлов и сварка. - М.: Высшая 
школа, 1977. - 362 с. 

26. Попов Л.Н. Лабораторный практикум по предмету "Строитель-
ные материалы и детали".- М.: Стройиздат. 1988. -.222 с. 

27. Радостовец В.И. «Бухгалтерский учет»- А-а. ,1998.-464с. 
28. Раицкий К.А. «Экономика предприятия»-М. «Маркетинг», 1999.-

162с. 
29. Рыбьев И.А. Основы строительного материаловедения в лекци-

онном изложении [Текст]: учеб. пособие для строит. специальностей] / И. А. 
Рыбьев. - М. : АСТ : Астрель : Хранитель, 2006. - 608 с. 

30. Рыбьев И.А. Строительное материаловедение [Текст]: учеб. по-
собие для строит. специальностей / И. А. Рыбьев. - М. : Высш. шк., 2003. - 
702 с. 

31. Рыбьев К. А. Строительные материалы на основе вяжущих ве-
ществ.- М.: 1978. – 309 с. 

32. Степанов И.С. «Экономика сроительства» -М. «Юрайт-Издат», 
2004.-458с. 

33. Степанова И.С. Экономика строительства: Учебник под редакци-
ей– М.: Юрайт-Издат, 2004-01-02-620с. 

34. Технология  железобетонных изделий в примерах  и задачах. Под 
редакцией Попова Л.Н. М.: «Высшая школа», 1988 -192с. 

35. Туманов А. В.  Железобетонные и металлические конструкции: 
курс лекций / А. В. Туманов. - Ростов н/Д : Феникс, 2013. - 141с.: ил. - (Выс-
шее образование). ISBN 978-5-222-20232-6.  

36. Хитров В.Г. Технология  железобетонных изделий. М.: «Высшая 
школа», 1978. – 365с. 
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Электрондық ресурстар 
 
1. https://lidermsk.ru/ 
2. https://metalspace.ru/ 
3. https://pandia.ru/ 
4. https://qwizz.ru/ 
5. https://www.bibliofond.ru/ 
6. Stroyportal.ru. Всё о строительстве и ремонте от А до Я 

[Электрондық ресурс]. - Кіру режимі: http://www.stroyportal.ru/, тегін. - Захл. 
экраннан 

7. Жуков, Е. М. Современные методы защиты железобетонных 
конструкций зданий и сооружений от коррозии / Е. М. Жуков, Ю. И. 
Кропотов, И. А. Лугинин, Л. А. Легаева. — Текст : непосредственный // 
Молодой ученый. — 2016. — № 7 (111). — С. 75-78. — URL: 
https://moluch.ru/archive/111/27790/ 

8. Информационная система по строительству «НОУ-ХАУС.ру» 
[Электрондық ресурс]. - Кіру режимі: http://www.know-house.ru/, тегін. - Захл. 
экраннан. 

9. Информационно-справочная система СтройКонсультант 
[Электрондық ресурс]. - Кіру режимі: http://www.stroykonsultant.ru/, тегін. - 
Захл. экраннан. 

10. Основные свойства строительных материалов [Электрондық 
ресурс]: : методические указания к лабораторным работам для студентов 
всех направлений подготовки, реализуемых НИУ МГСУ / М-во образования 
и науки Рос. Федерации, Нац. исследоват. Моск. гос. строит. ун-т, каф. стро-
ительных материалов ; сост. М.Б. Каддо, О.Б. Ляпидевская, С.М. Пуляев [и 
др.]. — Электрон. дан. и прогр. (4 Мб). — Москва : НИУ МГСУ, 20 

11. Справочник строителя. Строительные материалы [Электрондық 
ресурс]. - Кіру режимі: http://www.baurum.ru/library/?cat=.stroymaterials , 
тегін. - Захл. экраннан. 

12. ТЕХЭКСПЕРТ - справочные системы Техэксперт и Кодекс 
[Электрондық ресурс]. - Кіру режимі: http://www.kodeksoft.ru/, тегін. - Захл. 
экраннан. 
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Нормативтік әдебиет 
 
1. МЕМСТ 24211-2008 Бетон мен ерітінділерге арналған қоспалар. 
2. МЕМСТ 10180-2012  Бетон. Бақылау үлгілері бойынша беріктігін 

анықтау әдістері. 
3. МЕМСТ 7473-2010  Бетон қоспалары. Техникалық шарттар. 
4. МЕМСТ 8269.0-97 Тығыз таулы қиыршық тас және қиыршық тас. 

және құрылыс жұмыстарына арналған өнеркәсіптік өндіріс қалдықтарын 
Физикалық-механикалық сынау әдістері. 

5. МЕМСТ 8735-88  Құрылыс жұмыстарына арналған құм. Сынау 
әдістері. 

6. МЕМСТ 27006-86  Бетон. Құрамды іріктеу ережесі. 
7. МЕМСТ 5781-82 Темірбетон конструкцияларын нығайтуға 

арналған ыстықтай илектелген болат. Техникалық шарттар. 
8. МЕМСТ 10884-94 Темірбетон конструкцияларына арналған 

термомеханикалық арматураланған Болат. Техникалық шарттар. 
9. МЕМСТ 14098-91 Дәнекерленген арматура мен темірбетон 

конструкцияларының ендірілген бұйымдарының қосылыстары. Түрлері, 
конструкциялары мен өлшемдері. 

10. МЕМСТ 15467-79. Өнім сапасын басқару. Негізгі ұғымдар. 
Терминдер мен анықтамалар.  

11. МЕМСТ 23616-79. Құрылыстағы геометриялық параметрлердің 
дәлдігін қамтамасыз ету жүйесі. Дәлдікті бақылау (N 1 өзгеріспен). 

12. МЕМСТ 21779-82 Құрылыстағы геометриялық параметрлердің 
дәлдігін қамтамасыз ету жүйесі. Технологиялық рұқсат. 

13. МЕМСТ 21780-83 (СТ СЭВ 3740-82) құрылыстағы геометриялық 
параметрлердің дәлдігін қамтамасыз ету жүйесі. Дәлдікті есептеу. 

14.  МЕМСТ 27751-88  " Құрылыс конструкциялары мен негіздерінің 
сенімділігі. Есептеу бойынша негізгі ережелер". 

15. МЕМСТ 31383-2008 Бетон және темірбетон конструкцияларын 
коррозиядан қорғау. Сынау әдістері. 

16. МЕМСТ 28574-90 Бетон және темірбетон конструкцияларын 
коррозиядан қорғау. Қорғаныс жабындарының адгезиясын анықтау әдістері. 

17. МЕМСТ 28575-90 Бетон және темірбетон конструкцияларының 
коррозиясынан қорғау қорғаныс жабындарының бу өткізгіштігін сынау. 

18. ҚР ҚН 3.02-27-2013 Өндірістік ғимараттар. 
19. ҚР ҚН 3.02-28-2011 Өнеркәсіптік кәсіпорындардың 

құрылыстары. 
20. ҚР ҚН 3.02-29-2012 Қойма ғимараттары. 
21. ҚР ҚН 5.03-02-2013 Құрастырмалы темірбетон конструкциялар 

мен бұйымдарды өндіру. 
22. ҚР ҚН 5.03-07-2013 "Тірек және қоршау құрылымдары". 
23. ҚР ҚН 5.03-07-2013 "Тірек және қоршау құрылымдары". 
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24. ҚР ҚІК 1.01-01-2014 " Сәулет, қала құрылысы және құрылыс 
саласындағы мемлекеттік нормативтер. Негізгі ережелер". 

25. ҚР ҚІК 1.02-03-2014 "Эксперименттік объектілерді жобалау және 
салу тәртібі". 

26. ҚР БК 1.01-101-2014 "Құрылыс терминологиясы". 
27. ҚР БК 1.01-102-2014 " Құрылыс терминологиясы. Құрылыс 

технологиясы және ұйымдастыру".  
28. ҚР БК 1.02-106-2013 "Типтік жобалау".  
29. ҚР БК 2.01-101-2013 "Құрылыс құрылымдарын коррозиядан 

қорғау". 
30. ҚР БК 5.03-107-2013 "Тірек және қоршау құрылымдары".  
31. ҚР БК 1.01-101-2014 "Құрылыс терминологиясы".  
32. ҚР СТ 3.69-2009 сәйкестікті бағалау. Құрылыс материалдары мен 

конструкцияларының сәйкестігін растау жөніндегі Нұсқаулық. 
33. ҚР ҒТБ 02-01-1. 1.2011"Арматураның алдын ала кернеуінсіз ауыр 

бетондардан бетон және темірбетон конструкцияларын жобалау". 
34. ҚР ҒТБ 02-01-1.2. 2011"Арматураның алдын ала кернеуімен ауыр 

бетондардан бетон және темірбетон конструкцияларын жобалау". 
35. ҚР ҒТБ 02-01-1. 3.2011"Жеңіл бетоннан жасалған темір-бетон 

конструкцияларын жобалау". 
36. ҚР ҒТБ 02-01-1.4.2011 "Құрама, құрама-монолитті және 

монолитті темірбетон конструкцияларын жобалау". 
 
Сурет авторлары мен иелері: 
 
1. https://studref.com/ 
2. https://studref.com/  
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zX6riR.jpg 
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8. https://mopra.ru/sites/default/files/styles/medium/public/podbor/item/e
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