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АЛҒЫСӨЗ 

«Техник-технолог» біліктілігі бойынша оқу құралы 1414000 «Жиһаз 
өндірісі»мамандығы бойынша өзектендірілген үлгілік оқу жоспарына сәйкес 
әзірленді.      

Осы оқу құралын құрудың мақсаты студенттер мен оқытушылардың 
базалық қажеттіліктерін қанағаттандыратын өзекті әдебиеттерді әзірлеу 
болып табылады, себебі жаңа технологиялардың дамуына сәйкес білім беру 
мазмұны жаңартылады және т. б. 

Техник-технолог - бұл өнім өндірісінде қойылған шарттардан некені 
немесе ауытқуды анықтайтын және оларды жоюды қамтамасыз ететін маман. 
Ол жабдықтың қалай жұмыс істейтінін, қолданылатын материалдардың 
ассортименті мен физикалық-химиялық қасиеттерін біледі, қажетті 
есептеулер жүргізіп, процеске уақтылы өзгерістер енгізе алады. 

Маман білуге тиіс: өндірістік жабдықтардың неғұрлым кең таралған 
түрлерінің сипаттамасы мен құрылымын; материалдардың ассортиментін, 
қасиеттері мен құрылымын; шикізат өнімін дайындау үшін қажетті 
стандарттарды, отын шығынының және уақыт шығынының нормативтерін; 
ақау түрлерін, оның пайда болуының типтік себептері мен жою тәсілдерін; 
еңбекті ұйымдастыру негіздерін; ілеспе құжаттаманы жасау ережесін.  

Нақты білімнің жоғары деңгейі бұл кәсіпті мансап құруға қолайлы 
етеді. Мақсатты қызметкер өндіріс меңгерушісі лауазымына жете алады. 
Жоғары білім алу кезінде (мысалы, инженерлік) жоғарылату мүмкіндігі 
айтарлықтай артады. 

Қазіргі заманғы өнеркәсіп алдын-ала қарастырылған параметрлерге 
сәйкес өнім шығаруға бағытталған, олардан ауытқуға жол берілмейді. 
Сондықтан еңбек нарығында жақын арада білікті технологтарға тұрақты 
сұраныс байқалатын болады. 

Оқу нәтижелерін бағалау үшін оқу құралында практикалық жұмыстар 
мен өзін-өзі бақылау сұрақтары қарастырылған, сонымен қатар курстық және 
дипломдық жұмыстардың тізімі ұсынылады, себебі модульдерді игергеннен 
кейін студенттерді қорытынды аттестаттауға арналған жаңартылған типтік 
оқу жоспары жұмыс мамандығын алуға біліктілік емтиханын жоспарлайды. 

Оқу құралы технологиялық бейіндегі колледждердің оқытушыларына, 
магистранттарына, студенттеріне арналған. 
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1 БӨЛІМ.  ҰСТАЛЫҚ ЖӘНЕ ЖИҺАЗ БҰЙЫМДАРЫН ЖОБАЛАУ 
ЖӘНЕ ҚҰРАСТЫРУ 
 

Оқу мақсаттары 
Осы модульден өткеннен кейін сіз: 
1. Бағдарламалық жасақтаманы қолдана отырып, ұсталық және жиһаз 

бұйымдарын жобалау. 
2. Нормативтік-техникалық құжаттаманы, сынақ құралдарын, ұсталық 

және жиһаз бұйымдарын автоматтандырылған жобалау жүйесін пайдалану 
арқылы бөлшектердің формасы мен өлшемдері бойынша өңдеу дәлдігінің 
дәрежесін анықтау: рұқсатты өлшем және қондыру өлшемі. 

3. Конструкторлық құжаттаманы әзірлеу. 
4.Ұсталық бұйымдардың және жиһаздың функционалдық және 

құрылымдық өлшемдерін есептеу және анықтау. 
 
Курс сызбасы 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Алдын ала талаптар 
Осы модульді оқымас бұрын "Жиһаз өндірісі" мамандығы бойынша 

үлгілік оқу жоспарына сәйкес "Ұсталық бұйымдарын құрастырушы" және 
"Ұсталық және жиһаз өндірісінің шебері" біліктілігі бойынша базалық 
модульдер мен кәсіби модульдер бойынша оқудан сәтті өту ұсынылады. 
 

 

КМ 11 бағдарламалық қамтамасыз етуді қолдана 
отырып, ағаш және жиһаз бұйымдарын жобалау және 
құрастыру 

КМ 12 ағаш-жиһаз өнімдерін өндіру бойынша 
технологиялық процесті әзірлеу және ұйымдастыру  

КМ 13 ағаш-жиһаз бұйымдарын есептеуді орындау  

ТЕХ
Н

И
К

-ТЕХ
Н

О
Л

О
Г 

КМ 14 Ағаш өңдеу кәсіпорнында экономикалық 
есептеулерді орындау 
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Кіріспе  

Бұл модуль автоматтандырылған жобалау жүйесін қолдана отырып, 
өнім конструкцияларын модельдеуге қажетті білімді, дағдыларды 
сипаттайды. 

 Модульді зерделеу нәтижесінде студенттер мыналарды игереді: 
ұсталық бұйымдарын жобалаудың негізгі кезеңдері, ұсталық және жиһаз 
бұйымдарын жобалау ерекшеліктері. 

 Модульді оқу кезінде білім алушылар:  

Ұсталық және жиһаз бұйымдарын жасау бойынша технологиялық процестің 
карталарын жасау, жабдықтың технологиялық есептеулерін, шикізат, 
материалдар мен құралдарды тұтынуды орындау, бағдарламалық 
жасақтаманы қолдана отырып, техникалық сызбаларды, эскиздерді, 
ерекшеліктерді орындау. 
 
Тақырып 1.1 Нормативтік-техникалық құжаттама, ұсталық және жиһаз 
бұйымдарын сынау құралдары мен автоматтандырылған жобалау 
жүйесі. 

Нормативтік-техникалық құжаттама-өндірілетін тауарлар мен 
көрсетілетін қызметтердің сапасын реттейтін, оларды әзірлеу, дайындау 
стандартын, пайдалану, тасымалдау және сақтау шарттарын айқындайтын 
құжаттардың негізгі пакеті. Бір сөзбен айтқанда, техникалық құжаттамаға 
сәйкес бүкіл өндірістік процесс жүзеге асырылуы керек. 

Техникалық құжаттаманың негізгі түрлері: 
 МЕМСТ (мемлекеттік стандарт); 
 ҚР СТ; 
 Кәсіпорын стандарты; 
 Техникалық шарттар; 
 Техникалық сипаттама; 
 Сапа көрсеткіштерін белгілейтін рецептура және өзге де құжаттар. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Кәсіпорын стандарты-өндіріс процесін ұйымдастыру үшін 
жеке кәсіпорында дербес әзірленген ішкі құжаттама. Осы 
техникалық құжаттамада технологиялық процестің негіздері, 
құралға, материалдарға және техникаға қойылатын талаптар 
айқындалады. 
 

Техникалық сипаттама-дайындалған өнімге қойылатын 
техникалық талаптардың тізімін қамтитын құжат. Композиция 
компоненттерінің тізімін, визуалды деректерді және негізгі 
қасиеттерді қамтиды. 
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Нормативтік-техникалық құжаттама қауіпсіздік техникасы мен 

пайдалану шарттарын сақтау жағдайында барынша үнемдеу мақсатында 
жасалады және бекітіледі. Стандарттар мен нормалар әр нақты жағдайда 
және өндіріс саласында іс-қимыл тәртібін белгілеу ниетімен белгіленеді. Бұл 
стандарттаудың басты мақсаты – өндіруші-тұтынушы тізбегіндегі барлық 
қатысушылардың пайдасы. 

Нормативтік-техникалық құжаттама 
Санаттар: 
 Техникалық құжаттама 
 Жобалау 
 Жобалау құжаттарының түрлері 
МЕМСТ 2.102-2013"КҚБЖ. Құрылымдық құжаттардың түрлері мен 

толықтығы" жобалық құжаттардың келесі түрлерін анықтайды (жақшада 
олардың кодтары көрсетілген): 

 Графикалық құжаттар: 
 Бөлшектерді сызу; 
 Құрастыру сызбасы (ҚС); 
 Жалпы көрініс сызбасы; 
 Теориялық сызба (ТС); 
 Жалпы сурет (ЖС); 
 Электрмонтаждық сызба (ЭМ); 
 Монтаждау сызбасы (МС); 
 Орау сызбасы (ОС); 
 Сызба. Түрлері мен типтері (МЕМСТ 2.701-2008 бойынша); 
 Бұйымның электрондық моделі (МЕМСТ 2.052-2006 бойынша); 
 Құрастыру бірлігінің электрондық моделі (ҚЭМ); 
 Бұйымның электрондық құрылымы (МЕМСТ 2.053-2013 бойынша); 
 Мәтіндік құжаттар 
 Элементтер тізімі (ЭТ) 

Техникалық шарттар-өндіріс пен өнімге қатысты негізгі 
талаптарды реттейтін жергілікті құжаттама. Қасиеттер мен 
сипаттамалардың толық тізімін қамтиды. Көбінесе бұл тауарлар 
мен қызметтердің нақты тізіміне қолданылатын мемлекеттік 
стандартқа қосымша. Осы техникалық құжаттамада рәсімдер 
жазылған, олардың көмегімен жазылған талаптардың, стандарттар 
мен нормалардың сақталуы тексеріледі. Ол өндірушінің немесе 
сатып алушының бастамасы бойынша жасалады. ҚР техникалық 
реттеу және метрология комитетінде міндетті тіркеуден өтеді және 
конструкторлық құжаттама жинағына енгізілген.  
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 Түсіндірме жазба (ТЖ); 
 Кесте (КТ); 
 Есептеу (Е); 
 Нұсқаулық (Н); 
 Техникалық шарттар (ТШ); 
 Сынақ бағдарламасы мен әдістемесі (БӘ); 
 Пайдалану құжаттары (МЕМСТ 2.601-2013 бойынша); 
 Жөндеу құжаттары (МЕМСТ 2.602-95 бойынша); 
 Ерекшелігі; 
 Ерекшеліктер тізімдемесі (ЕТ); 
 Анықтамалық құжаттар ведомосы (ҚВ); 
 Сатып алынатын бұйымдардың тізімдемесі (ҚТ); 
 Сатып алынатын бұйымдарды қолдануға рұқсат ведомосы; 
 Түпнұсқаларды ұстаушылар ведомосы (ТҰ); 
 Техникалық ұсыныс ведомосы (ТҰ); 
 Нобайлық жоба ведомосы (НЖ); 
 Техникалық жобаның тізімдемесі (ТЖ); 
 Электрондық құжаттар тізімдемесі (ЭҚТ). 
Барлық мәтіндік құжаттар электронды түрде орындалуы мүмкін. 

Барлық графикалық құжаттар электронды сызбалар және/немесе электронды 
модельдер ретінде электронды түрде жасалуы мүмкін. Бір түрдегі және 
атаудағы құжаттар, нысанына қарамастан, тең құқықты және бірін-бірі 
алмастыратын болып табылады. 

 
Бұйымдар мен конструкторлық құжаттарды белгілеу 

МЕМСТ 2.201-80 негізгі және қосалқы өндіріс өнімдерін және олардың 
барлық салаларының жобалық құжаттарын белгілеудің бірыңғай 
иесіздендірілген жіктеу жүйесін белгілейді. Өнімнің белгіленуі келесідей: 

АБВГ.XXXXXX.XXX-XX.XX 
мұндағы АБВГ-бұйымды әзірлеуші ұйымның төрт таңбалы әріптік 

коды;  
Ххххххх-КҚБЖ жіктеуішіне сәйкес жіктеу сипаттамасының алты 

таңбалы сандық коды; 
XXX - үш таңбалы сандық тіркеу нөмірі; 
– ХХ-орындаудың екі немесе үш таңбалы реттік нөмірі (тек топтық 

орындау кезінде); 
ХХ - қосымша екі таңбалы орындау нөмірі (тек топтық орындау 

кезінде). 
Негізгі дизайн құжатының белгіленуі өнімнің белгіленуімен сәйкес 

келеді. 
Негізгі емес құжатты белгілеу өнімді белгілеуден және құжат кодынан 

тұрады, мысалы, SB – құрастыру сызбасының коды, электрлік сұлбаның ЭС 
коды. Құжат коды төрт таңбадан аспауы керек. 
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Тарихи тұрғыдан алғашқы автоматтандырылған жобалау жүйелері 

машина жасау үшін жасалды. Отандық кәсіпорындарда кеңінен таралған 
алғашқы АЖЖ (автоматтандырылған жобалау жүйелері) AutoCAD жүйесі 
болды. Болашақта нарықта жиһаз өнеркәсібіне арналған бірнеше 
мамандандырылған жүйелер пайда болды, олардың көпшілігі машина жасау 
жүйелерінің саланың ерекшелігіне бейімделуі болып табылады. 

Қазіргі уақытта отандық жиһаз кәсіпорындары жиһаз өндірісін жобалау 
мен технологиялық дайындауды автоматтандыру үшін келесі жүйелерді жиі 
қолданады  

 AutoCAD ; 
 3D-Constructor, 32d-Flat, 2D-Place; 
 bCAD-жиһаз жасаушы; 
 WOODY; 
 K3-Жиһаз. 
 
Мысал ретінде ең танымал бірнеше жүйені қарастырыңыз.  
AutoCAD жүйесі-дербес компьютерлерде жұмыс істейтін жүйелер 

класындағы ең қуатты автоматтандырылған жобалау жүйелерінің бірі. Ол 
техникалық дизайнның әр түрлі салаларында, соның ішінде жиһазды жобалау 
үшін қажет барлық дерлік жобалау жұмыстарын орындай алады. 

AutoCAD жүйесінің негізгі мүмкіндіктері: 
 екі өлшемді (жазық) сызбаларды құру және редакциялау және 

графикалық құжаттардың қатты көшірмелерін алу; 
 деректер құрылымдарымен (блоктар, сыртқы сілтемелер және т. 

б.) жұмыс істеудің дамыған технологиялары, бұл ақпаратты басқа 
қосымшалармен бөлісуді, сондай-ақ сыртқы дерекқорлардан ақпаратты 
қолдануды ұйымдастыруға мүмкіндік береді; 

 үш өлшемді (кеңістіктік) модельдеу және көрінбейтін 
сызықтарды алып тастау, көлеңкелер мен текстуралардың қабаттасуы, 
жарықтандырудың әртүрлі нұсқалары бар кеңістіктік нысандардың нақты 
бейнесін жасау; 

 сызбалар мұрағатымен тиімді жұмыс: стандарттау, мұрағаттарды 
қолдау, желідегі жұмыс, сәтсіздіктерден қорғау; 

 белгілі бір пайдаланушының жеке қажеттіліктері мен 
бейімділіктеріне және пәндік аймақтың ерекшелігіне сәйкес жұмыс ортасын 
жеке күйге келтіру; 

 AutoLISP кіріктірілген бағдарламалау тілінің болуы (және оның 
дамуы-Visual LISP), ол әр түрлі қолдану салалары үшін қолданбалы 
проблемалық-бағытталған жобалау жүйелерін құруға мүмкіндік береді. 

Бағдарламалар кешені  
AutoCAD негізгі графикалық өзегі ретінде пайдаланылатын жиһаз 

кәсіпорындарын автоматтандыру жүйесі 3D-Constructor, 3D-Flat, 2D-Place 
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бағдарламалар кешені болып табылады. Ол келесі функцияларды 
орындайтын үш тәуелсіз компоненттен тұрады: 

 3D-Constructor-жиһазды конструкциялауға және 
конструкторлық-технологиялық құжаттаманы шығаруға арналған 
бағдарлама; 

 3D-Flat-жиһаз салонында тапсырыстарды қабылдауға арналған 
бағдарлама; 

 2D-Place орын-парақ материалын оңтайлы кесу бағдарламасы. 
Бұл кешеннің басты айырмашылығы-жиһаз моделінің толық 

параметрленуі, бұл кәсіпорында жиһаздың бірқатар өлшемдері болған кезде 
өте ыңғайлы. Стандартты емес өнімдерді жобалау кезінде AutoCAD 
жүйесінің графикалық мүмкіндіктері қолданылады. 

Бекіткіш арматураның негізін қолданушы бағдарламамен бірге 
берілген стандартты шаблондар негізінде конфигурациялайды. Оны 
орналастыру деп аталатын бекіту стильдерін жасау арқылы қамтамасыз 
етіледі (мысалы, эксцентрлік қырғыш пен шкант). Жиекпен қаптаған кезде 
еркін геометриялық пішіні болуы мүмкін бөлшектің кез келген ұшын 
көрсетуге рұқсат етіледі. Жүйенің маңызды ерекшелігі-өнімге стандартты 
жинақтарды, мысалы, тартпаларды орнату мүмкіндігі. Өнім моделін 
жасағаннан кейін сызбаларды, сипаттамаларды және материалдардың 
тізімдерін алу процесі автоматты түрде жүреді, ал шығыс құжаттарының 
формаларын пайдаланушы реттей алады. Сызбаларға қойылған өлшемдердің 
түрлері (стильдері) AutoCAD көмегімен реттеледі.  

bCAD-Жиһаз жасаушы  
bCAD-Жиһаз жасаушы жүйесі шкаф жиһазының конструкциясын 

автоматтандыруға арналған. Оның негізгі идеясы-пайдаланушы негізінен 
өнімнің көлемдік моделімен жұмыс істейді, оны жеке панельдер мен үлкен 
дайын блоктардан жинайды немесе дайын өнімдерді жаңа талаптарға сәйкес 
өзгертеді. Техникалық тұрғыдан алғанда, bCAD-Жиһаз жасаушы-бұл жиһаз 
конструкциясының ерекшеліктерін ескеру үшін арнайы командалармен 
толықтырылған әмбебап bCAD графикалық редакторы. 

bCAD-Жиһаз жасаушы жүйесімен жұмыс істеу кезінде жиһаз 
бұйымдары келесі элементтерден тұрады деп болжанады: 

 жалпақ табақты панельдер-конструкторлық және технологиялық 
құжаттаманы (арақабырғалар, үстелшелер, сөрелер және т. б.) орындауды 
талап ететін жиһаздың негізгі элементтері; 

 бекіткіштер-панельдердің қосылуын және оларға жалғамаларды 
бекітуді қамтамасыз ететін жиһаз элементтері; 

 арматура-жоғарыда аталған санаттарға жатпайтын жиһаздың 
қалған элементтері. 

Өнімнің моделі панельдерді орналастыру арқылы жасалады, себебі 
олар жобаланған өнімде болуы керек. Панельдерден болашақ өнімнің 
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орналасуы жасалынған үш өлшемді модель алынады. Құрылыстың екінші 
кезеңінде бекіткіштер, содан кейін жалғамалар орнатылады. 

Дайын модельге сәйкес есеп, смета, сызбалар және кесу карталары 
жасалады, олар үшін ақпарат тікелей модельден алынады. 

bCAD жүйесінің ерекшелігі-типтік бөлмелердің модельдерін құруға 
және олардағы жиһазды орналастыруға арналған құралдардың болуы. Бұл 
жүйені жиһаз салондарында тапсырыс қабылдау кезінде пайдалануға 
мүмкіндік береді. 

 
WOODY  
WOODY жүйесі екі модульден тұрады: нақты WOODY – шкаф 

жиһаздары мен шкафтарды жобалау үшін, ал SAWYE-кесу карталарын 
дайындау және материалдарды есепке алу үшін. WOODY жүйесінің жобалық 
дерекқорында жиһазды жобалауға қажетті материалдар бар: тақтайшалар, 
ленталар мен бұйра профильдер, әртүрлі функционалды мақсаттағы керек-
жарақтар, жиһаз қасбеттері және т.б. ол базаның мазмұнын толықтыруға 
және өңдеуге мүмкіндік беретін құралдармен жабдықталған. 

WOODY жүйесінде жобалау объектілерін құру үшін барлық қажетті 
операцияларды орындауға арналған арнайы шеберлер қолданылады. 
Мысалы, бөлшектер шебері жиһаз бұйымдарының корпусының бөлшектерін 
жасайды, ал сурет шебері сызу құжаттамасын жасайды. Бұл процесте 
көптеген операциялар автоматты түрде орындалады, мысалы, жалғамаларды 
орналастыру, саңылауларды қалыптастыру, құрастырудың дұрыстығын 
тексеру және басқалар. 

WOODY жүйесі сызбалар шеберіндегі контур редакторының көмегімен 
бөлшектерге күрделі геометриялық пішін беруге мүмкіндік береді. Сонымен 
қатар, ол бір құжаттың кеңістігінде бірнеше өніммен бір уақытта жұмыс 
істей алады, оларды бір-біріне қатысты орналастырады және айналдырады, 
жоба иерархиясын қалыптастырады. 

WOODY жүйесінде өнімнің немесе жобаның моделін жасағаннан кейін 
сызбалар, материалдарды тұтыну сипаттамалары, жоба сметасы, түрлі-түсті 
иллюстрациялар, өнімді құрастыру жөніндегі нұсқаулық автоматты түрде 
жасалады және кесу жүйесі үшін ақпарат дайындалады. 

WOODY жүйесін басқа бағдарламалық жасақтамамен байланыстыру 
үшін ол көптеген танымал деректерді сақтау форматтарына ақпаратты 
импорттау және экспорттау мүмкіндіктерін жүзеге асырады. 

  
К3-ЖИҺАЗ 
K3-Жиһаз бағдарламаларының кешені – бұл K-3 геометриялық 

ядросының негізінде жасалған бағдарламалар жиынтығы, олар жиһазды 
жобалау, дайындау және сату бойынша барлық жұмыстарды 
автоматтандыруды қамтамасыз етеді. Әр бағдарлама өз функциясын 
орындайды және қажетті мәліметтерді кешеннің басқа бағдарламаларына 
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жібереді. Бұл белгілі бір кәсіпорын мен оның сауда желісіндегі барлық 
жұмыстарды біріктіруге және автоматтандыруға мүмкіндік береді. 

Кешеннің құрамдас бөліктері келесі бағдарламалар болып табылады: 
 К3-Жиһаз саудасы-алдын-ала дайындалған электронды 

каталогтар бойынша стандартты жиһазға тапсырыс беру үшін; 
 К3-Жиһаз салоны-стандартты жиһазға электрондық каталогтарды 

дайындау құралдарын және стандартты емес жиһазға тапсырыс қабылдау 
құралдарын біріктіретін бағдарлама; 

 К3-ПКМ жиһазы (корпустық жиһазды жобалау) – К3-Жиһаз 
салоны бағдарламасының мүмкіндіктерін жобалау құралдарымен біріктіру. 

К3 бағдарламасы-ПКМ жиһазы бұйымдарының прототиптері түрінде 
стандартталған бланкілерді қолдана отырып, жиһаз бұйымдарын жобалауға 
мүмкіндік береді. Оның мүмкіндіктері: 

 жиһаздың кеңістіктік модельдерін жасау; 
 бекіткіштерді орналастыру және толтырғыш саңылауларды 

есептеу; 
 материалдар мен жинақтауыштардың анықтамалығымен жұмыс; 
 конструкторлық құжаттаманы шығару; 
 жиһаздың толық түсті суреттерін дайындау; 
 жиһаздың конфигурациясы мен құнын есептеу; 
 бұйымдардың компьютерлік каталогтарын дайындау; 
 жиһаздың параметрлік модельдерінің кітапханаларын құру. 
K3-Жиһаз кешенінің құрамында бірқатар операцияларды 

автоматтандыру үшін арнайы дизайн модулі және "парақ материалдарын 
кесу" бағдарламасы жасалды. Ақпаратпен жұмыс бірлігін қамтамасыз ету 
үшін стандартты және стандартты емес жиһаз өндірісін дайындау кезінде 
жүйеде тапсырыстарды өңдеуге және өндірістік тапсырмаларды дайындауға 
арналған құралдар бар. Тапсырыстар бойынша ақпаратты талдауды 
орындауды тапсырыстар кестесі бағдарламасы қамтамасыз етеді, ол 
қабылдау сәтінен бастап мұрағатқа тапсыру және орындау сәтіне дейін 
тапсырыстың өтуін бақылауды жүзеге асыруға мүмкіндік береді. 

 
Бөлшектерді өңдеу және құрастыру дәлдігі 
Сериялық және жаппай өндіріс жағдайында бөлшектерді өңдеудің 

дәлдігі олардың өзара алмастырылуын қамтамасыз етуі керек, яғни 
бөлшектер бұйымдарды құрастыру кезінде олардың сәйкестігін 
болдырмайтын дәлдікпен жасалуы керек. 

Ауыстырылатын бөлшектерді өндірудің қажетті дәлдігі МЕМСТ 6449-
76 "Ағаштан және ағаш материалдарынан жасалған бұйымдар. Рұқсатты 
өлшем және қондыру өлшемі". МЕМСТ 9 біліктілікке ие, ал жиһаздың 
сериялық және жаппай өндірісіндегі негізгі 12-13 біліктілікке ие. 

Бөлшектерді өңдеудің дәлдігіне жұмысшы өңдеудің жақсы 
нәтижелеріне қол жеткізе алатын бірқатар технологиялық факторлар әсер 
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етеді. Олардың қатарына, ең алдымен, дайындамалардың негізгі беттерін 
құру, өңдеу процесінде дайындамалардың дұрыс орналасуы және өңдеу 
әдістері жатады. 

Дайындамаларды білдектерде және қол құралымен өңдеу 
дайындамаларды одан әрі өңдеу кезінде оларды орнату, өлшеу және белгілеу 
үшін қолданылатын негізгі беттерді құрудан басталады. Дайындаманы 
білдекте немесе құрылғыда орнату үшін қолданылатын негізгі беттер әдетте 
орнату базасы деп аталады. Орнату базасы тек технологиялық беттер бола 
алады. Бөлшектерді өлшеуге, өлшемдерді санауға, таңбалауға қызмет ететін 
негізгі беттер әдетте өлшеу негіздері деп аталады. Өлшеу негіздері 
тәуекелдер мен нүктелер болуы мүмкін! 

Дайындамаларды қолмен өңдеу кезінде дайын өнімдегі негізгі беттер 
әдетте сыртқы және ішкі көрінетін беттерге бағытталған. Сондықтан оларды 
бет жағы деп атайды және өңдеуден кейін толқынды сызықпен қарындашпен 
белгіленеді. 

Негізгі беттердің саны және олардың дайындамадағы орналасуы 
әртүрлі болуы мүмкін және дайындалған бөліктің күрделілігіне және 
таңдалған өңдеу процесіне байланысты. Тік сызықты дайындамаларды 
берілген мөлшерде өңдеу кезінде негізгі беттер-бұл күйдірілген қабат және 
дайындаманың шеті. Тиек пен баукөздерді кесу, ұяларды іріктеу, 
саңылауларды бұрғылау, дайындамаларды кесу және т.б. кезінде негізгі 
беттерді таңдау әдетте қиынырақ. Мысалы, ішкі саңылауы бар раманың 
шыбық жолақтарының негізгі беттері тиектердің шеттері, жақтары мен 
иіндері болады (1. а, б сурет). Бұл жағдайда тиектің кемершігі арасындағы 
дәлдікке раманың ішкі қалыптаушы саңылауының ені бойынша дәлдігі 
тәуелді болады. 

 
а-қалыптастырушы саңылау, б – саңылауға кіретін  

1 сурет - Раманың тиек жолақтарының негізгі беттерін таңдау мысалы 
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Саңылауға кіретін рамаларды дайындау кезінде ішкі пішінді саңылауы 
бар жақтаулармен бірдей беттер базалық болуы мүмкін. Бұл жағдайда 
раманың ені бойынша қажетті дәлдігін қамтамасыз ету үшін оны 
құрастырғаннан кейін қосымша өңдейді. Дегенмен, раманың көрсетілген 
дәлдігі оны жинау кезінде, тиектердің соңғы жиектеріне негізделген болуы 
мүмкін. Бұл жағдайда жақтаудың тиек жолақтарының негізгі беттері жақтар, 
тиектердің бүйір және соңғы жиектері болады (сурет.1, б). Негізгі беттерді 
дұрыс таңдау және өңдеудің жоғары дәлдігі жалпы алғанда бөлшектерді 
дайындаудың дәлдігіне кепілдік береді. Өңдеу процесінде белгілі бір 
операцияларды орындау үшін таңдалған базаны қажетсіз өзгертуге 
болмайды. Базаларды ауыстырған кезде жаңа базалардың ескілеріне қатысты 
қосымша қателер пайда болады. Сондықтан өңдеудің дәлдігін арттыру үшін 
мүмкіндігінше көп операцияларды орындау үшін бірдей базаны қолдануға 
тырысу керек. 

Бөлшектерді құрастыру өнімді жинау кезінде де қажет. Құрастыру 
кезінде басқа бөліктерге қатысты бөліктің орнын анықтайтын негізгі 
беттердің жиынтығы құрастыру негізі деп аталады. Келтірілген суретте 
көрсетілген.  мысалы, құрастыру негіздері орнатумен сәйкес келеді, себебі 
рамаларды құрастыру кезінде бүйір және соңғы жиектер, жақтар және иін 
омыртқалары негіз ретінде қолданылады. Дегенмен, орнату және өлшеу 
базаларының құрастыру базаларына сәйкес келуі тек ішінара болуы мүмкін. 
Өнімді өндірудің дәлдігі үшін орнату, өлшеу және құрастыру базалары 
мүмкіндігінше сәйкес келетініне көз жеткізу керек, басқаша айтқанда, 
бұйымды құрастыру кезінде бөліктің орнын анықтайтын сол бетінен өңдеу 
және өлшеу кезінде дайындаманы орнатуды жүзеге асыру керек. 

Білдектер мен қол құралдарын өлшеу арқылы өңдеу әдісінің мәні 
мынада: өңдеу кезінде ағаштың белгілі бір қабатын алып тастағаннан кейін 
өңделген дайындама өлшеніп, қол жеткізілген дәлдікті тексереді. Егер дәлдік 
жеткіліксіз болса, өңдеу бөліктің мөлшерін алғанға дейін, берілген мөлшерге 
жақын болуы мүмкін. Орташа алғанда, өңделетін дайындамалардың 
ұзындығына байланысты өлшеу бойынша өңдеу қателігі 0,5 мм-ден аспайды. 

Бөлшектерді дайындаудың ең жоғары дәлдігіне дайындамаларды 
реттелген машиналарда өңдеу арқылы қол жеткізуге болады. 

Орнату-бұл кескіш құрал мен дайындаманың өзара орналасуы, ол 
дайындамаларды берілген дәлдікпен өңдеуді қамтамасыз етеді. 

Машинаны баптау-машина бөлшектерін тиісті түрде реттегеннен кейін, 
жұмысшы станок алынған өлшемдерді бақылай отырып, бірнеше сынақ 
дайындамаларын өңдейді. Егер сынақ дайындамаларының өлшемдері 
берілген ауытқулар шегінде болса, онда бүкіл партия өңделеді. 

Өңдеудің дәлдігіне әсер ететін технологиялық факторлардың қатарына 
дайындамалардың өлшемдері де кіруі керек. Дайындамаларды тең жағдайда 
өңдеген кезде кішігірім бөліктердің дәлдігі әрқашан жоғары болады. 
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Өңдеудің дәлдігіне сонымен қатар әсер етеді: ағаштың қасиеттері, 
қолданылатын машиналардың, құрылғылар мен құралдардың дәлдігі мен 
жағдайы, машинаны белгілі бір мөлшерде баптау дәлдігі. 

Ағаштың маңызды қасиеттері-ағаштың ылғалдылығы талшықтың 
қанықтыру нүктесінен төмен болған кезде (23-30%) кебу және ісіну. 
Ағаштың кебуі мен ісінуі нәтижесінде бөлшектердің мөлшері өзгереді, 
әсіресе көлденең қимада. Кептіру және ісіну ағаш талшықтарының әртүрлі 
бағыттарында бірдей емес болғандықтан, бөлшектердің ылғалдылығының 
өзгеруі көбінесе олардың бұзылуына әкеледі. 

Ағаш ылғалдылығының өзгеруіне байланысты бөлшектердің 
мөлшерінің өзгеруі мүмкін болатын шектерде ағашты пайдалану 
ылғалдылығына, яғни жиһаз өнімдері пайдаланылатын ылғалдылыққа дейін 
кептіру арқылы ғана ескертуге болады. Ағаштың пайдалану ылғалдылығы 6-
10% құрайды. Алайда, өңдеу (желімдеу, әрлеу) процесінде ағашқа қосымша 
ылғал енгізу мүмкіндігін ескере отырып, нақты ылғалдылықтың жоғарғы 
шегі дайын өнімнің техникалық шарттарында белгіленген пайдалану 
ылғалдылығының жоғарғы шегінен 1 - 1,5% төмен болуы керек. 

Кептірілген ағаш жиһаз жасаудың барлық кезеңдерінде жұмыс 
ылғалдылығына ие болуы керек. Ол үшін өндірістік үй-жайлардағы ауаның 
температурасы мен ылғалдылығы белгілі бір шектерде ұсталуы тиіс. Жиһаз 
жасаудың типтік технологиялық режиміне сәйкес үй-жайлардағы ауа 
температурасы 18°С-тан төмен болмауы, ауаның салыстырмалы 
ылғалдылығы 65% - дан жоғары болмауы тиіс. 

Дайындамаларды өңдеу процесінде ағашқа ылғал енгізу кезінде оларды 
кейіннен өңдеуден бұрын өндірістік үй-жайларда ұстау керек. Тозу кезінде 
ағаш тепе-теңдік ылғалдылығын оған төтеп берген ортаның температурасы 
мен ылғалдылығына сәйкес алады. Ұстау мерзімі жиһаз жасаудың 
технологиялық режимдерімен белгіленеді. 

Дайындамаларды өңдеудің дәлдігіне көбінесе білдектердің, 
құрылғылар мен құралдардың дәлдігі, яғни берілген дәлдік класына сәйкес 
ағаш өңдеуді қамтамасыз ету мүмкіндігі әсер етеді. 

Жиһаз өндірісінде үш дәлдік класындағы машиналар қолданылады: 
жоғары, орташа және төмен. Жоғары дәлдіктегі білдектер класы 13-11 
квалитеттер бойынша бөлшектер өлшемдерінің орындалуын қамтамасыз 
етеді. Мұндай дәлдікті тегістеу, жоңғылау, калибрлеу және тегістеу, шыбық 
кесу, бұрғылау-ойық және дөңгелек аралау машиналарында өңдеу арқылы 
алуға болады. 

Орташа дәлдіктегі білдектер класы 15-13 квалитеттер бойынша 
бөлшектер өлшемдерінің орындалуын қамтамасыз етеді. Мұндай дәлдікті 
тегістеу, жоңғылау, калибрлеу және тегістеу, тиек кесу, бұрғылау-ойық, 
тізбекті кесу, бұрғылау, бұрау және дөңгелек аралау машиналарында өңдеу 
арқылы алуға болады. 
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Дәлдігі төмен білдектер класы 18-14 квалитеттер бойынша бөлшектер 
өлшемдерінің орындалуын қамтамасыз етеді. Мұндай дәлдікті аралау және 
таспа кесу үшін дөңгелек аралау машиналарында өңдеу арқылы алуға 
болады. 

Білдектерде өңдеу кезінде қолданылатын, дайындамалар мен 
бөлшектердің берілген өлшемдерін қалыптастыру дәлдігін анықтайтын 
айлабұйымдардың өлшемдері өңделетін дайындамалар мен бөлшектердің 
соңғы өлшемдерінен кемінде бір квалитетке төмен болуы тиіс. 
Айлабұйымдардың металл бөлшектері өңделетін дайындамалар мен 
бөлшектердің талап етілетін дәлдігін қамтамасыз етуді ескере отырып, 
металл өңдеуде рұқсат беру және отырғызу стандарттарына сәйкес 
дайындалуы тиіс. 

Кескіш құрал өңдеу дәлдігіне тікелей әсер етеді. Өңдеу қателіктерінің 
пайда болуына әсіресе құралдың тозуы және оның бұралуы қатты әсер етеді. 
Құралды жұмысқа дайындау сапасын жүйелі түрде бақылау, қайта ағудан 
кейін құралдың дәлдік нормаларын бақылау қажет. 

Сонымен, қателіктердің пайда болу себебі-машинаны дәлме-дәл 
баптау. Бұл қателік машинаны орнатуда қолданылатын құрылғылардың 
жетілу дәрежесіне және орнатуды жүзеге асыратын машина жасаушылардың 
біліктілігіне байланысты. 

Шекті ауытқулары бар өлшемдерді орындау дәлдігі шекті 
калибрлермен бақыланады. 

Калибрлер тексерілетін бөліктердің пішініне сәйкес жасалады. Олар 
саңылаулардың, қапсырмалардың диаметрін тексеру үшін (2, б,в сурет.), 
тиектердің, жолақтардың және т.б. қалыңдығын тексеру үшін (2, г сурет.), иін 
өлшемдерін және т.б., калибрлерді тексеру үшін (2, д, е сурет.), 
саңылаулардың орталық аралық қашықтықтарын тексеру үшін тығын түрінде 
болуы мүмкін (2, а сурет.). 

 
2 сурет - Өлшемдердің дәлдігін бақылау: а-калибр – тығынмен, б, в-калибр – 
қапсырмалармен, г-калибр – басқышпен, д, е-саңылаулардың центрлік 
қашықтықтарын тексеру үшін калибрлермен. 
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Шекті калибрлердің өту және өтпейтін жақтары болады. Егер өту 
өлшемі бар калибр өтіп кетсе және өтпейтін калибр бақыланатын бөлікке 
өтпесе, бөліктің мөлшері дұрыс деп саналады. Шекті калибрдің екі өлшемі де 
оның бір жағында (бір жақты калибр) немесе екеуінде де (екі жақты калибр) 
орналасуы мүмкін. 

Саңылаулардың центрлік қашықтықтарын тексеруге арналған 
калибрлер екі түрлі болады: негізгі ернеумен және негізгі тығынмен 
калибрлер. Негізгі ернеумен калибрлер (2, д суретті қараңыз.) бақыланатын 
бөліктің шеті саңылаулардың орталық аралық қашықтықтарының 
өлшемдерін қою үшін негіз болған кезде қолданылады. Негізгі тығыны бар 
калибрлер (2, е суретті қараңыз.) бақыланатын саңылаулардың бірі 
саңылаулардың қашықтықтарын қою үшін негіз болған кезде қолданылады. 
Калибрлердің тығындары бақыланатын саңылауларға еркін кіруі тиіс. 

Калибр бөлшекке тек оның массасының әсерінен қисықсыз итерілуі 
керек, әйтпесе ағаш өлшеу беттерімен бүгіледі. 

Мақсаты бойынша калибрлер жұмыс, ақау, қабылдау және бақылау 
болып бөлінеді. Жұмыс калибрлерін белгілі бір бөлшектерді жасау кезінде 
жұмысшылар, ақаулы калибрлерді - ТББ қызметкерлері, қабылдағыштарды - 
тапсырыс берушінің өкілдері пайдаланады. Бақылау калибрлері 
пайдаланудағы калибрлерді тексеру үшін қызмет етеді. Калибрлер өнімді 
жаппай шығаруда қолданылады. 

Шекті ауытқулары жоқ өлшемдердің орындалу дәлдігі масштабты 
сызғыштармен және метрлермен бақыланады. Қисық сызықты беттерді 
бақылау үшін бақыланатын беттің пішініне сәйкес жасалған шаблондар 
қолданылады. 

 
Рұқсатты өлшем және қондыру өлшемі 
Сызбада дизайнер көрсеткен өлшемдерді дәл орындау мүмкін емес. 

Алынған бөліктердің өлшемдері кейбір қателіктерге ие, яғни сызбада 
көрсетілген өлшемдерге сәйкес келмеуі мүмкін. Қателіктің мөлшері бөлік 
өңделген машинаның дәлдігіне; құрал мен құрылғылардың дәлдігі мен тозу 
мөлшеріне; өңдеу кезінде бөліктің деформациясына және оның 
материалының қасиеттеріне; өлшеу құралының дәлдігіне және басқа да 
бірқатар факторларға байланысты. Сонымен бірге, әрбір өлшем үшін 
бұйымның сапасы мен оның бөлшектерінің өзара алмасуына нұқсан 
келтірмей және жиналған бұйымда қосылатын бөлшектердің қажетті 
түйісулері қамтамасыз етілуін ескере отырып, берілген мәннен белгілі бір 
ауытқуларға жол берілуі мүмкін. Сондықтан дизайнер өнімнің құрамдас 
бөліктерінің өзара алмастырылуын және оның сенімді жұмысын қамтамасыз 
ететін рұқсат етілген қателіктердің шамасын сызбада көрсетуі керек. 

Жиһаз бұйымдары жұмыс кезінде салыстырмалы қозғалыс жасайтын 
немесе салыстырмалы түрде демалатын элементтерден тұрады. Бір-бірімен 
қозғалатын немесе қозғалмайтын екі элемент түйісетін деп аталады. Екі 
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бөліктің байланысы болатын беттер мен өлшемдер сәйкесінше жұптасатын 
беттер немесе жұптасатын өлшемдер деп аталады. Түйісетінланған беттерді 
қосу кезінде жабылатын және жабылатын беттер, сәйкесінше жабылатын 
және жабылатын өлшемдер ерекшеленеді. Цилиндрлік қосылыстарда жабу 
беті "саңылау "деп аталады, ал жабу"білік" деп аталады. "саңылау" және 
"білік" атаулары шартты түрде барлық жабылатын және жабылатын беттерге, 
мысалы, баукөзге және тиекке қолданылады. 

Бөліктің, түйіннің немесе өнімнің номиналды мөлшері дизайн кезінде 
есептелетін және сызбаға қойылатын негізгі өлшем болып табылады. 

Нақты өлшемді өңдеуден кейін алынған тиісті өлшеу құралдарымен 
өлшеу кезінде анықтайды. 

Шектер-бұл нақты өлшем өзгеруі мүмкін өлшемдер. Ең үлкен шекті 
өлшем-номиналды өлшем мен жоғарғы шекті ауытқу сомасы, ал ең төменгі 
шекті өлшем - номиналды өлшем мен төменгі шекті ауытқу сомасы. 

Жоғарғы шекті ауытқу - ең үлкен шекті және номиналды өлшемдер 
арасындағы айырмашылық. Төменгі шекті ауытқу-ең төменгі шекті және 
номиналды өлшемдер арасындағы айырмашылық. 

Рұқсатты өлшем-ең үлкен және ең кіші шекті өлшемдер арасындағы 
айырмашылық. Рұқсатты өлшем әрқашан оң мән болып табылады; бұл мән 
бөлшектерді өңдеудің дәлдік дәрежесін анықтайды. Сонымен, қалыңдығы 10 
мм тиек өндірісінде +0,35 және +0,10 шегінде ауытқулар 10 мм номиналды, 
ауытқу +0,35 мм - жоғарғы шекті ауытқу, + 0,10 мм - төменгі шекті ауытқу. 
Тиектің ең үлкен шегі 10+0,35=10, 35 мм, ал ең кішісі-1:0+0,10=10,10 мм. 
Рұқсатты өлшем: 10,35-10,10=0,25 мм. Осы тиекке арналған көздің ені 0-ден 
+0,25 мм-ге дейінгі ауытқулармен 10 мм-ге тең болады. 10 мм өлшемі 
сонымен қатар көздің номиналды өлшемі, ауытқу 0 - төменгі шекті ауытқу, 
+0,25 - жоғарғы шекті ауытқу. Көздің ең кіші шекті мөлшері 10+0=10,0 мм, 
ал ең үлкені 10+0,25=10,25 ММ болады. Рұқсатты өлшем 10,25-10,0=0,25 мм. 
Ең үлкен және ең кіші шекті өлшемдер арасындағы қашықтық рұқсатты 
өлшем өрісі деп аталады. Рұқсатты өлшемнің графикалық түсіндірмесі 3 
суретте келтірілген. 

 

 
3 сурет - Рұқсатты өлшемнің графикалық түсіндірмесінің мысалы: Н - 
төменгі ауытқу, в – жоғарғы ауытқу, п-рұқсатты өлшем аясы. 
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Алшақтық-бұл саңылау пен білік өлшемдері арасындағы оң 
айырмашылық. Мәселен, мысалы, алшақтықтың арқасында үстел тартпасы 
ұясында еркін қозғалады. Ең үлкен алшақтық-бұл саңылаудың ең үлкен шегі 
мен біліктің ең кіші шегі арасындағы айырмашылық. Ең кіші алшақтық-бұл 
ең кіші саңылау өлшемі мен біліктің ең үлкен шегі арасындағы 
айырмашылық. 

Созылу-бұл саңылау өлшемдері мен білік өлшемдері арасындағы теріс 
айырмашылық, оларды құрастырғаннан кейін бекітілген байланыс жасайды. 
Ең үлкен кернеу-бұл ең кіші саңылау өлшемдері мен біліктің ең үлкен шекті 
өлшемдері арасындағы айырмашылық. Ең аз кернеу-бұл саңылаудың ең 
үлкен шекті өлшемдері мен біліктің ең кіші өлшемдері арасындағы 
айырмашылық. 

Еркін өлшемдер-бұл шектелмеген өлшемдер. Бөлшектерді жинағаннан 
кейін бөлшектерді кейінгі өңдеу нәтижесінде өзгеретін өлшемдер де тегін. 

Қондыру өлшемі дегеніміз-екі немесе одан да көп байланысты 
бөліктердің тығыздығын немесе өзара қозғалғыштығын анықтайтын 
түйісетіндердің сипаты. 

Жиһаз өндірісінде нормативтік материалдармен орнатылған барлық 
отырғызу саңылау жүйесіне сәйкес жүзеге асырылады. Бұл жүйе саңылаудың 
рұқсатты өлшем өрісі үлкейтуге (денеге) бағытталғандығымен сипатталады, 
ал біліктің рұқсатты өлшем өрісі айнымалы мән болып табылады және 
таңдалған қондыру өлшеміне байланысты болады. Бұл жағдайда саңылаудың 
мөлшері негізгі өлшем деп аталады, ал біліктің мөлшері қосылатын өлшем 
деп аталады. 

Жиһазды жобалау кезінде өлшемдердің максималды ауытқуларын 
дұрыс тағайындау және жұптасқан беттердің қондыру өлшемі сипатын 
анықтау өте маңызды. Ауыспалы элементтердің өлшемдерінің шекті 
ауытқуларын тағайындау кезінде дизайнер келесі екі ережені сақтауы керек: 

1) сызбада өлшемдердің ең үлкен рұқсат етілген шекті ауытқуларын 
көрсету қажет; 

2) бұйымдардың дәлдігіне қойылатын талаптар өндірістің техникалық 
мүмкіндіктерінен аспауы тиіс. 

Бірінші ережені сақтау экономикалық тұрғыдан туындайды. 
Конструктор бөлшектерді дайындаудың берілген дәлдігі қалыпты жұмыс 
жағдайында, жарамды жабдықта және құралдың стандартты сапасында қол 
жеткізуге болатын дәлдіктен аспайтындығына ұмтылуы керек. 

Екінші ережені сақтау өндірістің техникалық мүмкіндіктеріне 
байланысты. Кейде бөлшектерді өндірудің дәлдігіне қойылатын талаптардың 
жоғарылауы дизайнердің өндіріс жағдайларын мұқият зерттемегендігімен 
байланысты. Мұндай жағдайларда, көбінесе құрылымды мұқият талдаумен, 
бұрын ұсынылған шекті ауытқуларды өндірілетін бөліктердің сапасына 
нұқсан келтірместен кеңейтуге болады. Егер өзара алмасу шарттары осы 
өндіріс үшін жоғарылатылған дәлдікпен бөлшектерді орындауды қажет етсе, 
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онда олар біріктірілген бөлшектерді бірлесіп өңдеуге немесе оларды қолмен 
бекітуге жүгінеді. 

Дизайнер қолданыстағы стандарттарға, ұсыныстарға сәйкес шекті 
ауытқуларды тағайындайды немесе оларды есептеу арқылы анықтайды. 
Қателіктердің есептік шамалары бөлшекті құрастыру кезінде белгіленген 
рұқсатты өлшемдермен келісілуі тиіс. Бұл жағдайда сіз әрқашан шартты 
сақтауыңыз керек: 

Дк ≥ Десеп, 
мұнда DK-конструктор тағайындаған рұқсатты өлшем; 
Дракс-есептеу арқылы алынған ең үлкен және ең кіші шекті өлшемдер 

арасындағы қашықтықты сипаттайтын өлшем қателіктерінің дисперсия 
өрісінің мәні. 

Өңдеу мен құрастырудың дәлдігін, сондай-ақ ағаш пен ағаш 
материалдарынан жасалған бөлшектердің, тораптар мен бұйымдардың 
қажетті беріктігін, тығыздығын немесе өзара қозғалғыштығын реттейтін 
рұқсатты өлшем пен қондыру өлшемі жүйесін МЕМСТ 6449-53 "Ағаш 
өңдеудегі рұқсатты өлшемдер мен қондыру өлшемдері" белгілейді. МЕМСТ 
үш дәлдік класын ұсынады. 1-ші классқа сәйкес дәл аспаптар мен 
құрылғылардың қораптары, камераларға арналған кассеталар жасалады. 
Өңдеудің дәлдігінің 2-ші класы жиһаз үшін негізгі болып табылады. 3-ші 
классқа сәйкес ағаш ұстасының бөліктері жасалады (мысалы, есік 
жапырақтары, терезе жақтаулары), олардың жұптасуына аз қатаң талаптар 
қойылады. 0,5: 1: 2 класстары арасындағы рұқсатты өлшем шамаларының 
қатынасы. 

Сондай-ақ, МЕМСТ бос (шектелмеген) өлшемдердің төрт қатарын 
ұсынады: Sv1 Sv2, Sv3, Sv4. 

Қандай да бір қондыру өлшеміды таңдау кезінде түйісетін бөлшектер 
мен тораптардың тығыздығын немесе қозғалғыштығын қамтамасыз ететін 
рұқсат етілген керулер мен саңылаулардан бастау керек. 

Сығымдау негізінен желімсіз қосылыстарда қолданылады, мысалы, 
корпустың жиналмалы элементтерінің бүйір қабырғаларын дөңгелектерге 
отырғызу кезінде. 

Тығыз жалғама үлкен кернеулерге рұқсат етілген жағдайларда 
қолданылады, мысалы, орындықтың аяғымен, орындықтың артқы аяғымен 
байланысы. 

Қатты қондыру өлшемі бөлшектердің соңғы қосылыстарында 
қолданылады, мысалы, рамаларды бір тиекке тоқу кезінде. 

Тығыз отырғызу мүмкін болатын ең аз кернеулермен соңғы тоқу үшін 
қолданылады, мысалы, жақтауды қос тиекке соңғы тоқу кезінде. 

Шасси кішкене алшақтықты қажет ететін қосылыстар үшін 
қолданылады, мысалы, есіктерді өнімнің корпусына жалғаған кезде. 

Жеңіл қондыру өлшемі үлкен алшақтықты қажет ететін қосылыстарда 
қолданылады. 
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Тақырып 1.2. Конструкторлық құжаттаманы әзірлеу 
 

Жиһаз ісіндегі жобалық, конструкторлық құжаттама 
Жобалық құжаттама деген не деген сұраққа жауап бере отырып, біз 

мұндай құжаттарды қайда және қаншалықты жиі кездестіретінімізді 
анықтауға тырысамыз. 

Тапсырыс берушінің жиһаз өндірушісімен қарым-қатынас процесінің 
басталуы адамның тумбан сатып алғысы келуінен басталады. Адамда бұл 
тілек пайда болған кезде ол каталог ашады, интернетке кіреді, суреттерді 
көреді (4 сурет.). Бұл адам кездестіретін алғашқы жобалық құжаттама. 

 
4 сурет - Жиһаздың нобайы 
 
Болашақ тапсырыс беруші өз таңдауын анықтай бастағанда, ол сату 

ұйымының өкіліне қоңырау шалады. Сатушының өкілі бағаны, анықтамалық 
материалдарды бағамен қарайды. Прайс - бұл біздің тізбектегі екінші 
жобалық құжат (1 кесте) 

 
1 кесте - Прайс 

Қасбет есік артында ыдыс жуғыш ш.45 (қасбет + планка + 
қалам) 

ж-қ 1700 

Қасбет ыдыс жуғыштың астындағы есік ш. 60 (қасбет + 
планка + тұтқа) 

ж-қ 1900 

L - 1700 бар үстел үстелі дана 3400 
Үстел (оникс сұр) 3000*600*38 м / с 1300 
Карниз L -800 Эмаль м / с 1300 
Қабырға панелі 3000*600*4 үстелдің түсі дана 2100 
Жуу 48r + сифон дана 1600 
Ыдыс-аяқ кептіргіш Ш50 дана 400 
Ыдыс-аяқ кептіргіш Ш60 дана 450 
Ыдыс-аяқ кептіргіш Ш80 дана 500 
Ыдыс-аяқ кептіргіш Ш90 дана 500 
T - тәрізді үстелге арналған жолақ дана 200 
Г - тәрізді үстелдің үстіңгі тақтайы дана 200 
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Егер бұл өнім стандартты болса, сатушы қоймада болуын тексереді, 
егер бұл өнім қоймада болмаса, ол өндіріске жүгінеді. Онда өндірістің 
дайындалған конструкторлық сызбалар немесе жобалық сызбалар бойынша 
жұмыс істеуіне байланысты айырмашылықтар болуы мүмкін. 

Осы мысалмен қазір жобалық құжаттамамен, танымал пікірге 
қарамастан, біз қандай да бір жолмен күн сайын бетпе-бет келетінімізді 
көрсеткіміз келді. 

Біздің жобалық құжаттаманың әр сегментіндегі ақпарат өте маңызды, 
әр қателік көп шығындарға әкеледі. Бұл шығындар тікелей немесе жоғалған 
пайда түрінде болсын. Каталогтағы әр суретте, бағаның әр тармағында, 
келісімдегі әр сызбада, егер қателер, қателіктер болса, шамалы болса да, бұл 
адамның тапсырыстан бас тартуына әкеледі. Бұл ретте, жиһаз өндірісі жалпы 
жиһаз ісінің бір ғана үлесін алатынын түсіну керек, сатушы тұрақты 
қателіктер салдарынан бізбен жұмыс істеуден бас тартуы мүмкін, себебі аса 
жауапты жобалаушы, дайындаушы әрқашан табылады. 

Каталогтағы сурет тек сұлулық пен эстетика ғана емес, бұл тапсырыс 
беруші, сәулетші белгілі бір өнімге тапсырыс берген кезде сенетін маңызды 
материал екенін ескеріңіз. Құрылымдық шешімдер, материалдар, белгілі бір 
бөліктің түсі өте маңызды. Прайс-бұл бағасы бар өнімдердің мақалалар 
тізімінің тізімі ғана емес, сонымен қатар өнімнің түсі, әрлеуі, мүмкін 
конфигурациясы, каталогқа қатысты белгілер, бұл өнімге тапсырыс беру 
кезінде мүмкін болатын қателерді азайтуға көмектеседі. 

Егер эскиздер, кіріктірілген жиһаздар бойынша жасалған тапсырыс 
берілген бұйымдардың жобалық құжаттамасын қарастыратын болсақ, бұл 
әдетте айқын заттар. Әрбір анықталмаған материал, әрбір анықталмаған 
әрлеу, жетіспейтін позиция, бұл өндіріс әкелетін шығындар, бұл беделді 
шығындар, мұның бәрі өте маңызды. 

Жобалаушы, жобалық құжаттама үшін біздің ақпарат бірден тікелей 
білдекке түспейді, тәжірибелі ұста-шебер немесе конструктор арқылы 
өтетінін айтуға болады, сондықтан дайындалған ақпарат тікелей білдекке 
жіберілетін, аралық тексеру буыны жоқ конструкторға қарағанда біздің 
ықтимал қателік буферіміз бар. Бұл дизайнерден айырмашылығы, 
дизайнердің жұмыс жүктемесін, жұмыс ақпаратының үлкен көлемін ақтайды, 
бірақ бұл әлі де өз жұмысына немқұрайлы қарау құқығын бермейді. 

Жоғарыда айтылғандай, жиһаз өндірісі жалпы жиһаз бизнесінде ғана 
байланыс болып табылады. Біздің құжаттама қаншалықты жақсы болса да, ол 
бөлек өмір сүрмейді, бірақ оны жалпы кешенге қосу керек. Ақпарат 
жеткілікті түрде жалпыланған, стандартталған және нарықтың басқа 
қатысушыларына түсінікті болуы керек: жеткізушілер, сатушылар, көлік 
компаниялары, сәулетшілер, инженерлер, байланысты дизайнерлер және 
басқалар. Яғни, біздің құжаттарымыз әдемі суреттер жиынтығы емес, ең 
алдымен ақпарат көзі, бұл біздің ортақ ісіміздің барлық қатысушыларына 
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жеткілікті, сондықтан әркім өз жұмысын мүмкіндігінше тиімді орындай 
алады. 

 
Жиһазды жобалау құжаттамасының негізгі принциптері 
Әдетте, жобалық құжаттама туралы айтқан кезде біз сызбалар 

жиынтығын ұсынамыз. Ия, кез-келген сызба сияқты, бұл адамдар жұмыс 
істейтін техникалық тапсырманың бір түрі, бірақ бұл сызбаларда не болуы 
керек, олар қандай жұмыс түрін регламенттейді және ғимараттың сызбалары 
шкафтың сызбасынан несімен ерекшеленеді? 

Біздің ешқайсымыз ғимараттың құрастыру сызбасын ешқашан көрген 
емеспіз. Себебі іргетасты бекіту, шатырды бөлек жинау, жасырын 
бекітпелерді қолдану оңай болатындай етіп ғимаратты айналдыру қиын 
болар еді. Сіз ғимараттың белгілі бір сегменттерін көрсете аласыз, тарата 
аласыз, негізгі элементтерді көрсету ыңғайлы, бірақ егер ол блоктық тұрғын 
үй құрылысы болмаса, тікелей құрастыру қондырғыларын қалыптастыру 
мүмкін болмайды. Яғни, ғимарат тікелей басталуы, жер учаскесі, іргетас, 
кіреберіс жолдар, кейінгі құрылыс циклдері болуы керек. Ғимараттың 
жобалық құжаттамасы-бұл кез-келген алдыңғы кезеңге, қазірдің өзінде 
салынған құрылымдардың элементтеріне сүйене отырып, объектіде жасалуы 
қажет құрылыс, монтаж жұмыстарының реттілігі. Кейбір жұмыстар 
параллель жүргізілуі мүмкін, бірақ олар қандай да бір жолмен байланған, бар 
нәрсеге сүйенеді. Шкафтың құрастыру сызбасынан айырмашылығы, 
жобалық сызбаларда кез-келген қолдау бар. Өндірістік конструкторлық 
құжаттама бұйымдар, құрастыру, бөлшектер паспорты болып табылатынына 
назар аударуға болады. Жобалық сызбалар белгілі бір дәрежеде осы 
объектіде орындалуы керек жұмыстарды көрсетеді. Яғни, конструкторлық 
сызбалар – бұл "бұйым және оның сипаттамасы", жобалық сызбалар-бұл 
"құрылыс объектісі және жүргізілетін жұмыстар". 

Кез-келген өнім, тумба, айна оны қолданатын белгілі бір адамға тікелей 
байланысты: ұзын бойлы, аласа, әйел, бала, әр жағдайда жиһаз дизайнері 
ескеруі керек нюанстар бар. Егер бұл стандартты өнім болса да, бағаны 
әзірлеу кезінде біз тек айнаның құны мен өлшемдерін көрсете аламыз. Бірақ 
біз өзіміздің өніміміз туралы, кім үшін, қандай бөлмелер үшін, қандай 
жағдайда біздің өніміміз, аспа жүйесі, массасы, бекіту әдісі туралы көбірек 
ақпарат беретін болсақ, біз интерьер дизайнеріне, сәулетшіге 
көмектесеміз.біздің жалпы жұмысымыздың бір бөлігін тезірек және сапалы 
орындау. Жоғарыда аталған барлық сұрақтарға жауап алған кезде ғана біз өз 
өнімімізді шығара бастаймыз. 

 
Жиһаз класстары 
Жиһаздың негізгі класстарын талдайық. Типтік жиһаз, стандартты 

жиһаз, эксклюзивті, жеке. Бұл сөздердің айналасында жалпы түсініктер 
пайда болды, олар ешқандай анықтамалармен сипатталмайды және біз 
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өнімнің құрылымы, оны жобалау немесе өндіру сипаты туралы нақты түсінік 
бермейтін маркалар, стереотиптер жиынтығы ретінде қабылдаймыз. 

Түсіну бойынша типтік жиһаз, каталог, стандартты-қалыптасқан 
мәдениеттің аясында біз жаппай өндірілетін өте арзан жиһазды түсінеміз. 
Көбінесе бұл түсінік материалдардың төмен сапасын, жағымсыз көріністі 
көрсетеді. Бірақ егер біз шетелдік өндірушілерді қарастыратын болсақ, ас үй 
гарнитурасының құны 60 млн.теңгеден асатын, ал киім ілетін орын шамамен 
1 млн. еуро болатын, өте жоғары баға диапазонындағы ас үй, киім ілетін 
орын шын мәнінде, әрбір стандартты компоненттің қатаң белгіленген бағасы, 
өлшемдердің, шарттар мен монтаждау тәсілдерінің белгілі бір жүйесі бар 
каталогта толық пысықталған үлгілік жиһаз болып табылатындығын 
байқаймыз. Әрине, көбінесе гарнитура компоненттерінің белгілі бір бөлігі 
тапсырыс берушінің тілектерін ескере отырып, бөлмені ескере отырып жеке 
жасалады. Дегенмен, бұл жеке компоненттер көбінесе бұрын жасалған 
стандартты элементтердің біршама терең модификациясы болып табылады. 
Ал гарнитуралар каталогта сипатталған бірыңғай элементтер жиынтығы 
болып қала береді, ешқандай өзгеріссіз. 

Сонымен қатар, эксклюзивті, жеке жиһаз туралы айтқан кезде-
керісінше, біз оны өте қымбат, әдемі, сапалы жиһаздың анықтамасы ретінде 
қабылдаймыз. Бірақ бұл анықтаманың мәні, шебер өзінің эскизіне сәйкес он 
полюстен тұратын көршісіне жасаған тумбаның өзі эксклюзивті жиһаз екенін 
түсіну керек, себебі басқа жерде ондай жоқ және жалғыз данада жасалады. 
Сол шебердің балконына арналған шкаф, балконның ені бойынша рельстерді 
ескере отырып, көшеттерге арналған сөремен, үш жолақтан және фанераның 
екі парағынан жасалған – бұл жеке жиһаз, себебі ол тапсырыс берушінің 
жеке қалауы бойынша, стандартты, каталог сегменттерін пайдаланбай, 
белгілі бір бөлме үшін жеке тапсырыс бойынша жасалған. 

Жоғарыда айтылғандардан: типтік, стандартты, эксклюзивті, жеке 
жиһаз, бастапқыда айқын түсініктерді анықтай отырып, соңғы кездері 
көптеген жарнамалық маркалармен толып кетті, бұл оларды термин ретінде 
пайдалануға мүмкіндік бермейді. 

Біз жиһазға анықтама ретінде ұсынамыз, ол композиция, объектіде 
өзіндік белгілері, құны, типтік құрылыс сұлбалары бар стандартты 
сипатталған элементтерден жиналған кешен. Немесе өндірісте түпкілікті 
жиналатын осы элементтерді қолдана отырып, басқа модификацияларды 
жасау мүмкіндігі бар стандартты элементтерден құрастыру. Құнына, 
сапалық-пайдалану сипаттамасына, модификациялау мүмкіндігіне, нақты 
тапсырысқа конфигурациялауға тәуелсіз модульдік жиһаз терминін 
пайдалану керек.  

Стандартты өндірілетін компоненттерсіз жасалған жиһаздың 
анықтамасы ретінде немесе осы компоненттердің үлесі өнімнің құрамында 
10-20% - дан кем. Дизайн тек эскизге, материалдардың ассортиментіне 
сүйене отырып, стандартты немесе жеке жасалған жалғамаларды, 
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құрылымдық элементтерді қолдана отырып жасалған кезде, терминді 
қолданыңыз – еркін жобаланған жиһаз. Пайдаланылатын материалдардың 
құны мен түріне, түпкілікті өнімнің өзіндік құнына, құрылымы мен 
күрделілігіне, түпкілікті өнімнің эстетикалық түріне қарамастан, жиһаздың 
бұл түрі дизайн принципіне, өндіріс процесіне сәйкес біркелкі. 

 
Өндірістік құжаттама 
Өндірістік сызбалар мыналардан тұрады: конструкторлық сызбалары, 

ерекшеліктер, ведомостар, сұлбалар мен карталар. 
Ерекшеліктер-ведомостар: 
1. Ерекшеліктер кез-келген құрастырудың міндетті қосымшасы болып 

табылады, онда белгілі бір құрастыруды құрайтын барлық компоненттер 
тізімделеді. Спецификацияны кеңейтуге болады, осы құрастыруға кіретін 
ішкі жиектердің бөлшектерін сипаттауға болады, бірақ бөлшектердің немесе 
ішкі жиындардың саны осы құрастыруға кіретіндерді ғана көрсетеді. Толық 
сипаттамада - ішкі жинақтар саны, деңгейден төмен, осы бір ішкі жинақтағы 
бөліктер саны (2 кесте).Техникалық сипаттама жобалық құжаттама болып 
табылады. 

 
2 кесте – Спецификация 

Материал Нөмірл
ер 

Элемент Габаритте
рі, мм 

Саны Ауданы, 
м2 

ДСП 16 0 (17) Жәшіктің бүйір 
жағы 

148*450 6 0,4 

13, 14, 
15, 16 

сөре 500*500 4 1 

7 Сөре 718*500 1 0,36 
8 Сөре 1234*500 1 0,62 
3 Сөре 1968*600 1 1,18 
5 Сөре 2000*600 1 1,2 
10 Оң жақ тірек 1588*500 1 0,79 
4 Қабырғасы 80*1968 1 0,16 

0(17) Жәшік қабырғасы 148*442 6 0,39 
6 Тірек 1236*500 1 0,62 
12 Тірек 1684*600 2 2,02 

ДСП жиыны 16 8,74 
Ақ талшық 0(17) Түбі жәшік 470*446 3 0,63 

 Барлығы ақ талшық 0,63 
ДСП 16 

қара 
0(17) Қасбет бөлігі 164*495 3 0,24 

Барлығы ДСП 16 Қара  0,24 
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2. Тізімдемелер. Спецификацияның барлық айқын түсінігімен, 
мағынасымен, көбінесе жеткізілім үшін, ішкі өндіріс жүйесі, клиентке 
қосымша ретінде жеткізу үшін, компоненттердің белгілі бір түрін, жеке 
бекіткіштерді көрсету қажет. Сонымен қатар, қажеттілікке сәйкес, сіз бүкіл 
өнімге немесе өнімдер тобына ұқсас компоненттерді ескере отырып, 
компоненттердің санын қайта санауыңыз керек немесе тапсырыстағы 
өнімдердің санын ескеруіңіз керек. Тізімдеме технологиялық құжаттама 
болып табылады (3 кесте). 

 
3 кесте -Тізімдеме 

№ Атауы Түрі Мөлшері Саны Ескертпе 
1 Пуфик   1  
2 Ашық ілгіш   1  
3 Киім бөлмесін 

толтыру 
  1  

4 Шкаф-купе   1  
5 Софа  1600*800 2  
6 Ас үй жиһазы   1  
7 Ас үй үстелі  1200*800 1  
8 Орындығы   5  
9 Софа  2000*570 1  
10 Жұмыс үстелі  1500*700 1  
11 Кітап шкафы  1000*400 5  
12 Сейф кіріктірілетін  400*400 5  
13 Шкаф  3050*650 1  
14 Төсек  2000*1800 1  
15 Туалет үстелі  800*500 1  
16 Тумба  450*450 2  
17 Комод  1000*400 1  
18 Шкаф  1000*750 2  

 
Кезінде бүкіл екеуінің үлгідегі маңызы бар сипаттамасының сәйкес. 

Спецификацияның тек бір түрі, бір құрастыру принципі, бір құрастыру 
формасы бар. Мәлімдемелер өндіріс міндеттеріне байланысты әр түрлі 
болады, көбінесе құрастыру формасы айтарлықтай өзгеруі мүмкін, ол ішкі 
құжаттама жүйесімен реттеледі. 
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Конструкторлық сызбалар, сұлбалар, карталар. 
1. Конструкторлық сызбалары жиі зерттеледі, бірақ жалпы алғанда 

өндірісте, атап айтқанда жиһаз өндірісінде аз және аз қолданылады. Өндіріс 
өзара әрекеттесудің сызбасыз электронды форматына, нұсқаулықтың көбірек 
түріне ие құжаттаманың балама түріне белсенді түрде көшеді. Бірақ белгілі 
бір өнім түріне қатаң мамандандыру жоқ немесе технологиялық 
операциялардың, қолданылатын материалдардың жоғары әртүрлілігі, 
технологиялық карталардың күрделілігі, жобалық құжаттаманың бір немесе 
басқа түрінде дизайн қажет. 

1.1. Толық сызбалар ағаш ұстасы өндірісінде сирек қолданылады, бірақ 
олар осы өндіріске тән емес компоненттер үшін, күрделі бөлшектер үшін, 
құрастырылғанға дейін өңделетін бөлшектер үшін қажет. Электрондық 
жұмыс процесінің дамуы нәтижесінде АЖЖ (автоматтандырылған жобалау 
жүйесі), конструкторлық сызбасы міндетті түрде ортогональды түрлердің 
жиынтығы болып табылмайды, бөліктің кескін формасы пішінді түсінуге, 
қажетті өлшемдерді көрсетуге, өңдеу, әрлеу белгілерін көрсетуге жеткілікті 
аксонометриялық проекциямен шектелуі мүмкін. Құжаттаманы қағаз 
тасымалдағышқа басып шығару әрдайым қажет емес, көбінесе технологқа, 
өндірушіге электрондық нысандағы құжаттармен жұмыс істеу ыңғайлы 
болады. Конструкторлық құжаттамасының толық сызбаларын анықтайтын ең 
бастысы-бөліктің пішінін, дәлдігін, маңыздылығын, негізгі белгілерді 
көрсете отырып, өлшемдерін көрсету, бөлік беттерінің геометриясына 
рұқсатты өлшем талаптары, өңдеуге қойылатын талаптар, бөлікті әрлеу, 
материал. Яғни, толық сурет-бұл бөліктің формасы ғана емес, сонымен қатар 
өнімнің құрамында берілген функцияларды орындауға мүмкіндік беретін осы 
бөлікті өндіруге қойылатын талаптар. Толық сызбалар жобалық құжаттама 
болып табылады (5 сурет). 
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1- үстіңгі тақтай 
2- Бүйір қабырға 
3- Төменгі горизонталь қабырға 
4-Цоколь 
5-Артқы қабырға 
 
Н тумбочки – Н тумба биіктігі 
Ш тумбочки – Ш тумба ені 
Гл.тумбочки – Тумба тереңдігі 
Т дсп – ДСП қалыңдығы 
Т кром.1 – 1 жиек таспасының қалыңдығы 
Т кром.2 – 2 жиек таспасының қалыңдығы 
Н бок.ст. – бүйір қабырға биіктігі 
Ш бок.ст. – бүйір қабырға ені 
Угол боковой стенки обрезанный под пристенный цоколь - Қабырғалық цокольға сәйкес кесілген 

бүйір қабырға бұрышы 
 
 

Ескерту:  тумбаның қалған бөлшектерінің өлшемдерін есептеу формулалары Excel бағдарламасында 
орындалған дайындама өлшемдерін есептеу кестесінде келтірілген. Өндірушінің дайындамалар өлшемдерін 
есептеу жоғарыда келтірілген формулалар бойынша орындалады. 

 
5 сурет - Сызба 
 
1.2. Құрастыру сызбалары ағаш ұстасы өндірісінде жиі қолданылады. 

Әсіресе жоғары баға санатындағы өнімдерде, қатты ағашты, плиталық 
материалдарды қолдана отырып, олар өңдеуді, кейінгі әрлеуді (МДФ, ХДФ, 
фанера) қамтиды. Мұндай жинақтардағы бөлшектер көбінесе күрделілігі 
төмен, аяқталмай, көбінесе қайта өңдеуге рұқсат етіледі. Бөлшектерді өңдеу 
көбінесе құрастыру бөлігі ретінде немесе құрастыру алдында алдын-ала 
дайындық түрінде, желімдеуге технологиялық дайындық, арматураны 
кейіннен орнатуға арналған қоспалар түрінде болады. Жоғарыда 
айтылғандарға сүйене отырып, құрастыру сызбасында, ең алдымен, сыртқы 
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және орнату өлшемдері, еркін орналасу кезінде бөліктердің бір-біріне 
қатысты өзара орналасуы, бөліктердің өлшемдері, өңдеу элементтерінің 
өлшемдері, беттерді өңдеу, әрлеу белгілері жасалады. Сондай-ақ, егер жеке 
толық сызбалар қажет болмаса, бөлшектердің материалын көрсетіңіз. 
Құрастыру сызбасының маңызды элементі-бұл құрастырудың құрамын 
анықтайтын сипаттама. Ерекшелікте, егер құрастыру бөлшектерінің 
материалы біртекті болмаса, бөлік құрастырылғанға дейін өңделсе және жеке 
толық сызбалар қажет болмаса, бөліктің материалын бөлек көрсетуге рұқсат 
етіледі. Құрастыру сызбасының тапсырмаларынан құрастыру графикалық 
түрде жоғары қаныққан деп болжанғандықтан, бөлшектерді белгілермен 
көрсету сызбаны шамадан тыс жүктейді, сондықтан сызбадағы бөліктер 
сипаттамадан позиция нөмірімен көрсетіледі. Құрастыру сызбалары жобалық 
құжаттама болып табылады (6 сурет). 

 

 
6 сурет - Құрастыру сызбасы 
 
2. Технологиялық графикалық құжаттар. Графикалық құжаттарды 

жүзеге асыру өте қымбатқа шығады және бұрын ықтимал өндірістік 
құжаттамадан негізінен тек жобалық құжаттаманы графикалық түрде 
жасаған, ол барынша кішірейтілген түрде дайындау үшін қажетті ақпаратты 
жеткізу мүмкіндігін береді. Бірақ жақында, компьютерлік технологияның 
дамуымен графикалық ақпарат әлдеқайда қол жетімді болды. Сонымен қатар, 
есептеулердің, келісімдердің, технологиялық дайындықтың көп бөлігі 
жалпақ немесе көлемді компьютерлік модельдердің құрылыстарымен 
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шектеліп, мүлдем құжаттамасыз орындала бастады. Осыған байланысты, 
белгілі бір технологиялық учаскелерге бағытталған балама сурет құжаттары 
осы технологиялық операция үшін мүмкіндігінше ыңғайлы, бірақ бұл 
жағдайда қажет емес қосымша ақпаратпен жүктелместен тарала бастады. 

2.1. Өнімнің жұмыс принципін, оның жұмыс істеуін көрсететін, өнімді 
әзірлеу кезеңінде қажет сұлбалар конструкторлық құжаттамасы болып 
табылады. Сұлба нақты көрсетілген жағдайларда, кез-келген технологиялық 
процесті түсінуді жеңілдетеді, бұл жағдайда сұлба технологиялық құжаттама 
болып табылады (сурет. 7). Атап айтқанда, жиһаз өнеркәсібінде құрастыру 
сұлбалары жиі қолданылады. Бұл жағдайда құрастыру сұлбасы тікелей 
өндірістегі құрастыру учаскесіне жіберілуі, объектіге монтаж тобына берілуі 
және ішкі технологиялық құжаттама болып қалуы мүмкін. Немесе клиентке, 
қызмет көрсететін ұйымға беру үшін құрастыру, жинақтау нұсқаулығына 
кіріңіз. Құжаттың мәні мен құрылыс принципі барлық жағдайларда біртұтас 
болады, тек енгізілген ақпараттың көлемі мен түрі ғана өзгереді. Шын 
мәнінде, кез-келген технологиялық құжаттама, ең алдымен, жұмыс 
процесінің ішкі стандарттарына бағынады және әр өндірушіге тән 
технологиялық процестің нюанстарын көрсетеді. Құжаттарды стандарттау 
және біріздендіру әрдайым қызметкерлерді оқыту мерзімдерін қысқартуға, 
оқылымды жеңілдетуге оң әсер етеді, бірақ бекіту белгілі бір кәсіпорынның 
технологтарына қалады. 

 
7 сурет - Құрастыру және монтаждау сұлбасы 
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2.2. Карталар кез-келген элементтердің бөлікте, құрастыруда, процесті 
көрсетуде орналасуын көрсетуді жеңілдетеді. Карталар деп атауға болатын 
сұлбалар, құжаттар өте кең, сол принцип сақталады. Егер карта процесті, 
өнімнің жұмыс принципін көрсетсе, өнімді әзірлеу кезеңінде қажет болса, 
оны жобалық құжаттамаға жатқызу керек. Егер карта түсінуді, оқуды 
жеңілдетсе, нақты технологиялық операцияда бұл технологиялық құжаттама. 
Ағаш өндірісінде ең көп таралған кесу карталары, қоспалар карталары. 
Атауынан көрініп тұрғандай, пішім картасы (8 сур.) дайындамаға арналған 
плиталық, сызықтық материалды пішу үшін, қондыру картасы (9 сурет.) 
қондыру саңылауларын ойықтарды бұрғылау жеріне қондыру үшін қажет. 
Әрбір жабдық үшін карталарды құру белгілі бір жабдықты пайдалану 
жағдайларына, технологиялық операцияны құру принципіне байланысты 
өзгереді. Қоспа үшін: қолмен бұрғылауға, ойықтарға арналған жабдықтар 
(кондукторлар), көп айналдырықты толтырғыш білдектер, 
мамандандырылған ойықтар машиналары, қолмен басқарылатын СББ 
жабдықтары қолданылады. Кесуді дөңгелек арамен қолмен, пішімді кесу 
машинасында, қолмен басқарылатын координаттары бар СББ 
жабдықтарында жасауға болады. Егер СББ жабдықтары ақпаратты 
электронды енгізуге мүмкіндік берсе, тиісті карталарды дайындау 
қажеттілігін болдырмай, арнайы басқару бағдарламалары дайындалады. 

 
 

8 сурет - Пішу картасы 
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9 сурет - Қондыру картасы 
 
Сонымен қатар, жиһаздың түрі өндіріс ауқымы мен құрылымының 

тікелей анықтамасы емес. Көптеген ағаш шеберханалары негізінен еркін 
жобаланған жиһаз жасайтындығын және жеткілікті үлкен зауыттар негізінен 
модульдік жиһаз шығаратындығын түсінеді. 5-7 адамнан тұратын шағын 
компания өздері үшін каталогты жасай алады және осы өнімдердің 
күрделілігі мен құнына қарамастан модульдік жиһаз (стандартты) өндірумен 
айналысады. Бірақ мыңдаған шаршы метр өндірістің ірі ұйымы, ондаған 
адам, ИТҚ еркін жобаланған жиһазға мамандандырылуы мүмкін. Сонымен 
қатар, екі өндіріс те модульдік және еркін жобаланған жиһаз жасау 
мүмкіндігін сәтті үйлестіре алады. Сонымен қатар, өндірушілер көбінесе 
белгілі бір жұмыс түрі бойынша бір-бірімен ынтымақтасады, ал құжаттама 
сыртқы өзара әрекеттесу сипатына ие болады, соның негізінде 
келісімшарттар жасалады. 

Жиһаз өндірісіндегі қатынастардың барлық сипатталған әртүрлілігімен 
жобалық құжаттаманың біркелкілігі түсініледі, оның бірыңғай түсінігі бүкіл 
жүйенің сәтті жұмыс істеуінің кепілі болады. Бірақ өндірістің әртүрлі 
ауқымымен ақтала отырып, біз әртүрлі ішкі стандарттар жиынтығына тап 
боламыз. Әрине, бұл ИТҚ өкілдері мен ағаш ұсталарының ұжымына енуіне 
әсер етеді, көптеген айлар бойы ішкі стандарттардың қыр-сырын білуге 
мәжбүр, кадрлардың тұрақсыздығына, адамның төмен тиімділігіне 
байланысты ақау қайталанады, жалпы өндіріс тиімділігі төмендейді және т.б. 

Бірақ құжаттама шағын және ірі өндіріс үшін, модульдік және еркін 
жобаланған жиһаз үшін бірыңғай бола ала ма?  

Толыққанды, жан-жақты пысықталған жобалық, конструкторлық 
сызбалар жобалаушылар, конструкторлар сияқты ресурстар тұрғысынан 
шығынды. Он тақтайшадан тұратын тумбаны жасайтын шебер көршіге 
немесе бірнеше мың гарнитура жасаған стандартты модельдік қатары бар ас 
үй фабрикасына күрделі үлкен сызбалар қажет пе? Әрине, қажет емес! 
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Сонымен қатар, тапсырыс беруші үшін сызбаларды мүмкіндігінше тезірек 
алған жөн. Ең дұрысы, модульдік жиһаз жобасы 1-2 сағат ішінде 
дайындалады. Бұдан басқа, мамандандырылған бағдарламалармен 
(боттармен) толық автоматты жобалау жүйелері белсенді әзірленуде. 

Сонымен бірге, тапсырыс берушімен жұмыс істеу үшін сыртқы құжат 
айналымының элементі бола отырып, жобалық құжаттама көбінесе жиһаз 
ұйымын сататын өндірушінің мұқабасы болып табылатындығын және 
маркетинг элементі ретінде қарастырылуы керек екенін ұмытпауымыз 
керек.белгілі бір жағдайға сәйкес келетін тиісті көркемдік компоненті бар. 
Сондықтан сызбаларды жобалаудың жалпы қабылданған стандарттардан 
ауытқуы әбден мүмкін және мүмкін. Жалпы жиһаз ісінде жұмыс істей 
отырып, әдемі сызбалар өнімнің одан әрі ілгерілетілуіне қосалқы себепші 
болатын және ынтымақтасатын адамдарға өнімді ілгерілету, жарнамалау 
жеңіл болатынын түсінуіміз керек. Сызбаның мөртабанының рәсімделуі мен 
құрамы, қаріптер, қолданылатын түс сұлбалары бойынша ауытқулар өте 
қолайлы. 

Егер шебер көршінің және тапсырыс беруші көршінің қарым-
қатынасында сенім болса, тапсырыс беруші шебердің жұмысын көрсе, 
"шебердің көзқарасымен" келіссе, тапсырыс берушінің қалауымен алдын-ала 
өзгерту мүмкіндігі бар. Шын мәнінде, бұл эскиз дәл сол жобалық құжаттама 
болады, тек өте шектеулі. Тапсырыс беруші бұрын жасалған жиһазды 
көргендіктен, оған белгілі бір түйіндердің конструктивті және сәндік 
шешімдері ұнады және оларды сызбада қосымша өңдеудің қажеті жоқ. Дәл 
осындай принцип шеберлер бригадасының шағын кәсіпорны сәулетшінің 
эскиздері бойынша немесе олардың жетістіктері бойынша эскиздерсіз жұмыс 
істеген кезде көрінеді. Команданың бірі жобалық құжаттаманы дайындау 
дағдыларына ие, типтік, ішкі түйіндерді "қолмен аяқтауға" қалдырып, негізгі 
нюанстарды пысықтайды. 

Егер біз модульдік жиһазбен жұмыс жасайтын болсақ, онда әр түйінді 
мұқият пысықтаудың қажеті жоқ. Кәсіпорын қандай-да бір түрде стандартты 
өлшемдері, корпус, сыртқы сәндік түйіндердің дамыған шешімдері бар 
дамыған модульдер жиынтығын дайындады. Бұл жағдайда дизайнерден 
тапсырыс берушінің өтініші бойынша композиция жасау қажет, 
мүмкіндігінше әдемі, үйлесімді, ыңғайлы. Кейбір жағдайларда үй-жайларды 
жобалаушыдан, сәулетшіден осы жиһаздың шешімі бар, сіз жиналуын, 
пайдалану ыңғайлылығын екі рет тексеріп, қажетті түзетулер енгізуіңіз 
керек. Кейбір кәсіпорындар өз өнімдерін қатаң стандарттайды, қайта қарау 
мүмкіндігі жоқ, дизайнер композицияны қатаң түрде ұсынылған 
модульдерден, нақты өлшемдерден жинауы керек. 

Сыртқы құжаттамада, егер компания МЕМСТ-дан ауытқу керек деп 
санаса, сызбаны жобалаудағы шрифт қандай болса да, ең алдымен оны оқу 
оңай болуы керек. Әрі қарай, бәрі тек зауыт ұйымдастырушыларына, 
сатушыларға байланысты, олардың жеке стилін көрсету ниеті. Бірақ күрделі, 
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қаныққан сызбалар балама дизайнмен әлдеқайда нашар оқылатындығын 
және көбінесе олар модульдік жиһазды жобалау кезінде қолданылатындығын 
есте ұстаған жөн, мұнда жиналған композицияның сыртқы түрі бірінші 
кезекте бағаланады. 

Олардың негізінде, құрастыру принципі бойынша, материалды беру 
принципі бойынша сызбалар қандай да бір түрде бір стандарттар аясында 
қалуы керек, бірақ әр жағдайда оның қажетті бөлігі қолданылады. 

Біздің стандарттар жүйесінде бар жобалық құжаттаманың түсінігі мен 
мағынасын нақтылап, дизайнердің маман ретіндегі мәнін анықтаймыз. 90-шы 
жылдары біздің күнделікті өмірімізге мықтап енген дизайн және дизайнер 
терминін талдаймыз. 
Бұл сөздің отанында - "design" жобалық жұмыстардың көлемін, 
жауапкершіліктің барлық жиынтығын және дизайнер өз саласында 
дайындауы керек қажетті ақпараттың көлемін білдіреді. Көркемдік дамудан 
бастап, дизайнерлерге өндіріске, құрылысшыларға беру үшін тізімдемелерге 
дейін. Біздің елімізде қарапайым адамдар арасында және көбінесе мамандар 
арасында бұл түсінік өте қатал болып шықты, және көп жағдайда бұл тек 
өнімнің көркемдік дамуы, интерьер конструкциясындағы материалдардың 
эстетикалық таңдауы деп түсініледі. 

Ия, әрине, дизайнер эскиз дағдыларына ие болуы керек, заманауи 
визуализация құралдарын қолдана отырып, көркемдік ойды жеткізуі керек, 
клиентпен, байланысты мамандармен жұмыс кезінде эстетика үшін жауап 
беруі керек. Бірақ бұл маңызды болса да, жобалаушының қалған 
жауапкершілік саласындағы функцияларының бірі. 

Шын мәнінде, өнімнің көркемдік дамуын өнімнің белгілі бір түрін 
жобалаумен терең таныс емес үшінші тарап жүзеге асыра алады. Эскиз 
дағдыларының дәрежесіне қарамастан, ол өнімнің көркемдік ниетін жеткізе 
алады, көрсете алады, негізгі маңызды материалдарды таңдай алады. Бұл 
жағдайда ол осы өнімнің, интерьердің суретшісі болады. Ал дизайнер өз 
саласының маманы бола отырып, кіріс эскизін жұмыс жобасына аяқтайды, 
оны жұмысқа беруге болады, оны өндіріс пен сатудың жалпы жүйесіне 
қосуға болады. 

Жобалау кезіндегі конструкторлық құжаттаманы әзірлеу кезеңдері 
жиһаз бұйымдарын жобалауды конструктор-дизайнер кезең-кезеңмен 
жүргізеді: 

Бірінші кезең - жоба алдындағы (алдын ала жұмыстар). Бұл кезең 
бөлмені өлшеуден басталады. Өлшеуді бастамас бұрын, дизайнер клиент 
қандай жиһазға тапсырыс беруді жоспарлап отырғанын, оның орналасқан 
жерін, өлшемдерін, дизайнға қойылатын нақты талаптарды, сондай-ақ қандай 
материалдар қолданылатынын анықтайды. Осыдан конструктор-дизайнер 
мен тапсырыс берушінің шығармашылық процесі басталады.  Дизайнер 
бөлменің жалпы өлшемдерін, есік пен терезе саңылауларын, электр 
розеткаларының орналасуын бекітеді. Ас үй жиһазын жобалау кезінде су, 
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кәріз және газ коммуникацияларының және оларға қызмет көрсететін 
жабдықтар мен аспаптардың орналасуы қосымша өлшенеді. Фототүсірілім 
жүргізіледі. 
Бөлменің барлық өлшемдерінен кейін конструктор-дизайнер жиһазды 
жобалауға техникалық тапсырма жасайды. 

Екінші кезең - эскиз жобасының кезеңі. Өлшеулер негізінде бөлменің 
үш өлшемді моделін жасағаннан кейін, барлық көрінетін 
коммуникацияларды қоса, жиһаздың эскиздік дизайны басталады. 
   Алдымен габариттері мен орналасқан орнын ескере отырып, болашақ 
бұйымның конструкциясы пысықталуда. Әрі қарай, тапсырыс берушінің 
тілектерін ескере отырып, өнімнің барлық элементтері орналастырылады: 
сөрелер, тартпалар және басқа да қанықтыру, олардың функционалды 
өлшемдері анықталады. Өнімнің моделін жасағаннан кейін бөлменің жалпы 
конструкциясын ескере отырып, түс және текстуралық шешімдер жасалады. 

Уақытты үнемдеу үшін өнімдер тапсырыс берушінің қатысуымен 
жасалады. Бұл жобаланған жиһаздың конструкторлық және дизайнерлік 
шешімге бірден түзетулер енгізуге мүмкіндік береді. Тек конструктор-
дизайнер мен тапсырыс берушінің ортақ күшімен қалаған нәтижеге қол 
жеткізіледі. 
Егер тапсырыс беруші жиһазға кез-келген тұрмыстық техниканы (әдетте ас 
үй жиһазын жобалау кезінде) салуды жоспарласа, онда эскиздік жоба кезінде 
сіз оның жалпы өлшемдерін нақты білуіңіз керек. 

Егер тапсырыс берушінің жөндеу-құрылыс жұмыстары үй-жайды 
өлшегенге дейін аяқталған болса, онда конструктор-дизайнер тапсырыс 
берушімен фурнитура мен материалдарды таңдайды, содан кейін техникалық 
жобаға (дизайн-жобаға) және жұмыс жобалау-конструкторлық құжаттамасын 
дайындауға көшеді. Егер жөндеу-құрылыс жұмыстары жүріп жатқан болса, 
онда конструктор үй-жайдың бақылау өлшемдері алынғаннан кейін, ол 
негізінен осы үшін дайындалған кезде техникалық жобаға кіріседі. 

Үшінші кезең - техникалық жобаның кезеңі. 
  Конструктор-дизайнер дизайн жобасының соңғы нұсқасын дайындайды. 
Барлық пайдаланылатын негізгі материалдар мен жинақтауыштарды 
тапсырыс берушімен келіседі. 

Сонымен, эскиздік жоба жасалды, жалғамалар мен материалдар 
таңдалды, түстер мен текстуралық шешімдер тапсырыс берушімен келісіледі, 
жабдықтардың барлық түрлерінің өлшемдері (тұрмыстық, компьютерлік 
және т.б.) анықталды, бізде бөлменің "таза" өлшемдері бар. Осы 
мәліметтерге сүйене отырып, дизайнер жиһаз бұйымының техникалық 
конструкциясын жүргізеді, оның нәтижесі дизайн жобасы болып табылады. 

Дизайн жобасының жалпы көрінісі клиентке жиһаз бұйымының 
құрылымы мен орналасуы туралы толық түсінік беруі керек, ал дизайн және 
дизайн шешімдері жиһаз конструкциясындағы прогрессивті бағыттарға ғана 
емес, сонымен қатар тапсырыс берушінің эстетикалық қажеттіліктеріне де 
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жауап беруі керек. 
Жобаның техникалық бөлігінің негізінде жұмыс конструкторлық 

құжаттамасы әзірленеді. 
Төртінші кезең-жұмыс жобалау құжаттамасының кезеңі. 
Жұмыс жобалау құжаттамасы-бұл өнімді дайындау және монтаждау 

үшін қажетті барлық деректерді қамтитын жобалау құжаттарының 
жиынтығы. Ол топқа бөлінеді: 

 дайындық жұмыстарын жүргізуге арналған құжаттама; 
 жиһазды құрастыру және монтаждау үшін құжаттама. 
  Конструкторлық құжаттамасының бірінші пакеті жиһаз 

компаниясында дайын бөлшектерге, қасбеттерге және керек-жарақтарға 
тапсырыс беру үшін қажет. Оған мыналар жатады: 

1. Табақ (ДСП, ДВП) және бейіндік (үстел үсті тақтайлары, қабырға 
панельдері, есік профилі) материалды пішу карталары. 

2. Жиекті (ПВХ, АВС) материалды бөлшектердің ұштарына жағу 
карталары. 

3. Жиектің жағылуын көрсете отырып, қисық сызықты бөлшектерді 
жоңғылау сызбалары. 

4. Бекіту бөлшектерін бұрғылау карталары. 
5. Фурнитура тізбесі (фурнитура) тағайындалады. 
6. Қасбеттер тізімі. 
Конструкторлық құжаттамасының екінші пакеті жиһаз өнімдерін 

құрастыратын адамдарға қажет. Оған мыналар жатады: 
1. Жиһаз бұйымының жалпы түрінің сызбасы. 
2. Жеке құрастыру бірліктерінің (секциялардың, блоктардың) 

сызбалары. 
3. Монтаждау сызбасы. 
4. Бөлшектер мен материалдардың сипаттамасы. 
Тапсырыс беруші бұйымдарды өздігінен құрастырған кезде бұйымды 

құрастыру сұлбаларын әзірлеуге және авторлық қадағалауды жүзеге асыруға 
болады. 

 
Тақырып 1.3. Функционалды және құрылымдық өлшемдерді есептеу 
және анықтау 

 
Бұйымның ішкі көлемі мен функционалдық өлшемдерін анықтау 
Көйлек пен киім-кешекке арналған шкаф кіретін қойма-жиһаздың 

функционалдық өлшемдері "Тұрмыстық жиһаз, киім сақтауға арналған 
бөлімшелердің функционалдық өлшемдері" МЕМСТ 13025.1 және 
"Тұрмыстық жиһаз. Киім-кешекті сақтауға арналған бөлімшелердің 
функционалдық өлшемдері". 

Ескерту. Киімді (пальто, плащ, костюмдер, пиджактар және т.б.) 
сақтауға арналған бөлімшенің биіктігі штанганың жоғарғы жиегінен 
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төменгі шектеу элементіне дейін, ілгіштерде – ілгектің жұмыс бетінен 
төменгі шектеу элементіне дейін өлшенеді. Шкафтың тереңдігі штанганы 
орнату аймағында өлшенеді. 

Бас киімдерді сақтауға арналған бөлімшелердің тереңдігі кемінде 240 
мм болуы тиіс. 

Штанганың жоғарғы жиегінен жоғарғы ілгектің жұмыс бетіне дейінгі 
қашықтық 1900 мм-ден аспауы тиіс. 

Киімді сақтауға арналған өлшемдер 4 кестеде көрсетілгендерге сәйкес 
келуі керек.  

 
4 кесте - Қойма-жиһаздың (киім-кешектің) функционалдық өлшемдері) 

Тағайындау бөлімі  Бөлімшенің ішкі өлшемдері, кемінде (ММ) 
Көлденең 

орналасқан кезде 
Киім-кешектің 

бойлық орналасуымен 
L B L B 

Төсек үшін 400 460 460 400 
Зығырдың басқа түрлері үшін 300 400 400 300 

 
Сөрелер немесе тартпалар арасындағы (немесе сөре мен бөлімшенің 

шектеуші элементі арасындағы) қашықтық кемінде 170 мм болуы тиіс. 
Сөрелер немесе сөре мен шектеуші элемент арасындағы қашықтық 

200-ден 400 мм-ге дейін болуы керек. 
Тартпалар мен сөрелердің артқы жағының биіктігі кемінде 30 мм 

болуы керек. 
Төсек керек-жарақтарының бір жиынтығын кереуеттердің 

тумбаларында, шкафтарында және дивандарында сақтауға арналған 
бөлімшелердің пайдалы көлемі кемінде 0,11 м3 болуы тиіс. 

Аяқ киімді сақтауға арналған бөлімшелердің өлшемдері 5-кестеге 
сәйкес келуі тиіс. 

 
5 кесте - Сақтау жиһазының (аяқ киімнің) функционалдық өлшемдері)  

Аяқ киім түрі Бөлімшенің мөлшері, кем емес (ММ) 
Аяқ киімді көлденең және 

көлбеу күйде сақтауға арналған 
Аяқ киімді тік күйінде 

сақтау үшін 
Тереңдігі Биіктігі Н Тереңдігі Биіктігі Н 

Бәтеңке, қысқа 
бәтеңке, туфли 
және т. б. 

320 150 150 320 

 
Аяқ киімді сақтауға арналған бөлімшенің ені кемінде 250 мм, ал аяқ 

киімнің жұбын бөлек сақтаған кезде (шыбықтарда, сөрелерде, кассеталарда 
және т. б.) - кемінде 125 мм болуы тиіс. 
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Бұйымның конструкциялық өлшемдерін есептеу 
Корпус ойықтарының өлшемдерін ені бойынша анықтау 
Киімге арналған бөліктің ені ешқандай шектеулерге ие емес және 

негізінен қажетті сақтау көлеміне байланысты, біз киім бөлмесінің енін 
анықтаймыз. 

Зығыр көлемін неғұрлым ұтымды пайдалану үшін зығыр жәшіктерде 
және жылжымалы сөрелерде бір аяққа көлденең орналастырылған кезде 
сақтауды қабылдаймыз. Бұл жағдайда жоспардағы бөлімдердің минималды 
ішкі мөлшері: төсек - орын үшін 420(400)*460 мм; басқа түрлер үшін-
300*420(400) мм. 

Біз төсек-орыннан басқа барлық зығыр жәшіктерде сақталады деп 
болжаймыз. Сондықтан оның ішіндегі ең аз ені кемінде 300 мм болуы керек. 
Жәшіктің қабырғаларының қалыңдығын және пайдаланудың ыңғайлылығын 
ескере отырып, жәшіктің енін 360 мм қабылдау керек. Жәшіктің ұзындығы 
функционалдық өлшемдерге сәйкес кемінде 420 мм болуы тиіс (басқа киім 
түрлері үшін). Біз қораптың ұзындығын 520 мм қабылдаймыз, ол шкафтың 
берілген жалпы тереңдігімен 580 мм-ге сәйкес келеді. Қораптың биіктігі 180 
мм-ге тең. Тартпаны бағыттаушы жолақтарға орнатуды қабылдаймыз. 
Жолақтардың көлденең қимасының өлшемдері қатты ағаштан жасалған 6*16 
мм-ге тең салалық нормаға сәйкес қабылданады. 

Жәшіктердің өлшемдерін орнатумен бір мезгілде сыйымдылықтың түрі 
- жәшік немесе жартылай таяқ туралы шешім қабылдау қажет. Жартылай 
діни қызметкер, қораптан айырмашылығы, бүйір қабырғасынан төмен 
алдыңғы қабырғаға ие, бұл алдыңғы қабырғадан ұстап, жартылай діни 
қызметкерді шығаруға мүмкіндік береді, яғни тұтқаларды орнатудың қажеті 
жоқ. 

Біздің жағдайда контейнерлер шкафтың есігінің артында жасырылған, 
сондықтан алдыңғы қабырға өнімнің алдыңғы бетіне шықпайды, сондықтан 
қораптың алдыңғы қабырғасын бүйірден төмен жасаған дұрыс. Бұл 
тұтқалардың болмауына байланысты сыйымдылықты үнемдейді, өнімнің 
эстетикалық қасиеттерін төмендетпестен материалдар мен керек-жарақтарды 
тұтынуды азайтады. Жоғарыда келтірілген ойлардан біз киімді жартылай 
шапан түрінде сақтауға арналған ыдыстың түрін қабылдаймыз. 

Киімді сақтауға арналған жартылай киімнің функционалды 
өлшемдеріне және конструктивті ойларға сүйене отырып - үш есікті шкаф, 
біз корпустың қалыптасуының келесі сұлбасын қабылдаймыз. 

Шкаф ашылуының жалпы енін зығырды сақтауға арналған жартылай 
киімнің қабылданған еніне сүйене отырып анықтаймыз: 

480+16+480 ∙ 2 = 1456 мм; 
мұнда 480 мм - киімді сақтауға арналған жартылай киімнің 

қабылданған ені; 
16 мм - бөлімнің қалыңдығы. 
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Корпусты қалыптастырудың қабылданған сұлбасы үшін ені бойынша 
ең жақын үлкен ашылу мөлшері 1652 мм құрайды. 

В2 және В4 ОСУ саңылауларының өлшемдері орнатылмағандықтан, 
олар бұйымның конструкциясын әзірлеу кезінде анықталады және қалқан 
элементтерінің типтік өлшемдеріне байланысты орнатылады. 

В2 және В4 саңылауларының өлшемдерін анықтаймыз: 
киім-кешекті сақтауға арналған бөлімше 
B2 = (1652-16): 3 = 545,66 мм, біз 546 мм қабылдаймыз 

 киімді сақтауға арналған бөлімше 
В4 = 546 ∙ 2 = 1091 мм. 
Есіктердің ені 560 мм болады. 
Бұл жағдайда алдыңғы жағындағы корпустың мөлшері 1686 мм 

құрайды. 
Жиһаздың мөлшерін қалыптастыру мәселесі, жоғарыда айтылғандай, 

физикалық қалыпты дамыған адамның денесінің өлшемдері мен 
пропорцияларын, дене бөліктерінің өлшемдерін әртүрлі позицияларда, 
демалу кезінде және қозғалыста білуді қажет етеді. Бұл мәселелерді (гр. 
антропос адам + гр .  metreo meryu) - адам (антропология) туралы ғылымның 
статистикалық саласы, оның денесін ғылыми негізделген өлшеу негізінде 
антропометрия зерттейді. 

Сенімді нәтижелер алу үшін өлшеулерге халықтың едәуір тобы 
(кемінде 300 адам) ұшырайды. Өлшеу нәтижелері вариациялық статистика 
әдістерімен өңделеді. Көптеген антропометриялық белгілердің өзгергіштік 
сипаты қалыпты таралу заңына (Гаусс) бағынады, бұл зерттелетін популяция 
үшін осы мөлшердегі өнімдерді пайдалану кезінде қолайлы жағдайларды 
қамтамасыз ететін белгінің ұтымды мөлшерін анықтауға мүмкіндік береді. 

Өлшеу кезінде жас, жыныс, аумақтық және басқа факторлар ескеріледі. 
Балалар мен жасөспірімдердің өсуінің ауытқуы тек жеке жас топтары үшін 
ғана емес, сонымен қатар осы топтар ішінде де маңызды (кесте. 6, 7 және 8). 
Зерттеулер ағзаның ең жоғары даму кезеңінде 1 жыл ішінде өсудің жеке өсуі 
8 см болатындығын анықтады.  

 
6 кесте- Балалардың өсуі 

Баланың өсуі Үстелдің биіктігі Орындықтың биіктігі 
93-116 46 26 
108-121 53 31 
119-142 59 35 
133-159 64 38 
146-177 71 43 
159-188 76 46 
174-207 82 51 
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7 кесте- Өсу топтары 

 
Өсу көрсеткіштеріндегі ең үлкен айырмашылық оқу орындарында 

балалар мен жасөспірімдер арасында байқалады (мектептерде 70 см-ден 
астам, колледждер мен ЖОО-ларда 40 см-ге жуық). 

Статистикалық мәліметтер бойынша халықтың, әсіресе жастардың 
орташа өсуі артып келеді. Акселерация деп аталатын процестер жүреді, яғни 
жасөспірімдердің соматикалық дамуын жеделдету. 

 
8 кесте - Адамның бойы 
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Суретші-дизайнер антропометриялық көрсеткіштер бірдей бола 
алмайтындығын білуі керек, оларды адамның орташа өсу динамикасының 
динамикасын ескерместен ұзақ уақыт бойы тиісті түзетулерсіз қолдануға 
болмайды. 

 
10 сурет - Мектеп жасына дейінгі балалардың антропометриялық белгілері. 

Антропометриялық белгілер, әдетте, қалыпты фигураның дене 
өлшемдерінің арақатынасынан, адамның морфологиялық мәртебесінің 
орташа түрінен, дененің тыныш күйінде және отырғанда орнатылады (сурет. 
10). 

 
9 кесте - 3-7 жастағы балалардың антропометриялық белгілері 
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Деректер әдетте 100 мм-ден аспайтын өсу аралығын ескере отырып, 

жиһаздың функционалды өлшемдерін тағайындау кезінде суретші-
конструктордың жұмысында бастапқы болып қызмет ете алады (9 кесте, 10 
кесте). 

10 кесте (10 суретке) - Балалардың қосымша антропометриялық 
белгілері. 

 
Бір жас-өсу тобына арналған жиһазды жобалау үшін осы топтағы 

адамдарға антропометриялық зерттеулер жүргізіледі және берілген 
позициялардағы дене бөліктерінің маңызды көрсеткіштерінің орташа 
мәндерін анықтайды. Жиһаздарды бірнеше жақын топтар шегінде жобалау 
(мысалы, жоғары оқу орындары үшін), жас-өсу топтарының орташа 
көрсеткіштерін көрсетеді (11 сурет). 
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11 сурет - 8-17 жастағы мектеп жасындағы балалардың антропометриялық 
белгілері 

 
Жаппай және сериялық жиһаздың көркемдік дизайны орташа 

антропометриялық көрсеткіштер негізінде жүзеге асырылады. Бұл жағдайда 
индикаторлардың орташа мәндері олардың экстремалды нұсқаларына 
қарағанда ыңғайлы болған жағдайда алынады. 

Жеке жиһаз антропометриялық белгілер мен адам денесінің 
сипаттамаларына негізделген (11 кесте). 

 
11 кесте - Мектеп жасындағы балалардың антропологиялық белгілері 
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Дененің әртүрлі позицияларында адамға қажет кеңістік - дене мөлшері, 
жасалған әрекеттің сипаты, қоршаған жабдықтың мөлшері мен формасы 
және бөлменің жоспарлау параметрлері сияқты факторларға байланысты.  

Дененің статикалық позицияларындағы антропометриялық белгілерді 
білу функционалды ыңғайлы жиһазды жобалау үшін жеткіліксіз. Дизайнер 
құрылымдық элементтердің мөлшерін белгілеу кезінде адамның денесінің 
физиологиялық, гигиеналық және психологиялық ерекшеліктеріне сәйкес 
келетін биомеханикалық мүмкіндіктерін ескеруі керек (12 сурет). 

 
 

 
12 сурет - Ересектердің негізгі антропометриялық белгілері 

 
Суретші-конструктордың көз алдында тұрған физиология мен еңбек 

гигиенасының негізгі параметрлері дененің ыңғайлы және тұрақты жұмыс 
жағдайын (статикалық және динамикалық) қамтамасыз ету, функционалды 
жұмыс аймақтарын, аяқ-қол қозғалысының траекториясын және бұлшықет 
шаршауының сипатын анықтау болып табылады. 

Зерттеулер көрсеткендей, дененің орналасуы ішкі ағзалардың 
қызметіне және бүкіл адам ағзасына әсер етеді. 

Отырған күйінде адам уақытының көп бөлігін өткізеді. Ол әлдеқайда 
тұрақты, бұлшықет кернеуі аз. Алайда, егер орындық ыңғайсыз болса, дұрыс 
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салынбаған болса, адам отырықшы күйде шаршайды. Мысалы, егер 
орындықтың биіктігі адамның өсуіне сәйкес келмесе, энергия шығыны 22% - 
ға, ал күрт қисық позамен-46% - ға дейін артады (12 кесте). 

 
12 кесте - Ересек ерлер мен әйелдердің антропометриялық белгілері 

 
Атап айтқанда, оқушылардың өсуіне және тікелей қондыру өлшеміне 

сәйкес келетін орындарды таңдау керек, себебі бұл талаптарды сақтамау 
балалардың дене бітімінің дамуы мен қалыптасуына әсер етуі мүмкін, ал 
нормалардан жүйелі ауытқу сколиоз, кифоз және т. б. сияқты бірқатар 
ауруларды тудыруы мүмкін. 

Орындықтың шамадан тыс жоғары болуымен орындықтың алдыңғы 
шеті жамбас қан айналымын бұзады, тік артқы жағы омыртқаның қисаюы 
мен шаршауын тудырады, ал миопия орындықтың биіктігінің үстелге және 
қақпақтың көлбеуіне дұрыс емес қатынасынан дамиды. Бұл ауытқулар 
адамды ыңғайсыз сезінеді және ұзақ уақыт бойы ең ыңғайлы позицияны 
іздейді.  

Отыруға арналған жиһаздың функционалды сапасын арттыру үшін 
белгілі бір мақсатқа арналған орындықтар немесе креслолар жасау керек 
(мысалы, оқушыға, машинист, шаштараз, ұшқыш және т.б арналған 
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орындық). Әкімшілік, тұрғын үй ғимараттары мен оқу орындарының жұмыс 
креслолары мен орындықтары жұмыс кезінде адам денесінің әртүрлі 
ережелерді қабылдайтындығын (жазу, демалу, құралдарды басқару кезінде) 
ескере отырып жобалануы керек, яғни адам өз қозғалыстарында ұялмауы 
керек. 

"Анатомиялық" креслоларды, яғни адамның пішініне сәйкес келетін 
креслоларды құруға деген негізсіз ұмтылыс, себебі мұндай орын тек бір 
адамға жарамды болуы мүмкін, тіпті ол бір позицияда отырғанда шаршайды. 
Қазіргі жағдайда өзгеретін элементтері бар және биіктігі есептелгеннен сәл 
төмен орындық ұсынылады (13 сурет). Қатаң бекітілген тік артқы және 
жұмыс орындықтарындағы орындық ұзақ отыруға ыңғайлы болмайды. 

 

13 сурет - Еңбек және демалу процесінде дененің әртүрлі позициялары бар 
адам алатын кеңістік 

 
Отыруға арналған жиһазды құрастыру кезіндегі гигиенашылардың 

негізгі ұсыныстары келесідей: 
а) орындықтың биіктігі жұмыс кезінде орындықты отырғыш пен еденге 

арналған тірек ретінде аяқ (табан) тірегі ретінде бір мезгілде пайдалану 
қамтамасыз етілетіндей сирақтың ұзындығымен (табанмен бірге) 
арақатынаста болуы тиіс; орындықтың биіктігі өкшенің биіктігіне 2-3 см 
қосу арқылы табанмен сирақтың ұзындығына байланысты; қатты орындық 
орындықтың алдыңғы жиегінен оның тереңдігінің 2/3-не орналасқан 12-15 
мм тереңдікпен жобаланады, бұл адамның алға қарай сырғуын болдырмайды; 
көлденең орындық жамбас аймағында артық қысым жасайды, сондықтан 
орындықтың арқасына қарай 3-5°еңкейтілген бейінді емес орындық; 
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14 сурет - Антропометриялық және физиологиялық зерттеулер негізінде 
отыру параметрлерін құру: а-баланы отырғызу сұлбасы; б-ересек ерлер мен 
әйелдерді отырғызу сұлбасы 

 
б) әр түрлі дене бітімі бар адамдар мезгіл-мезгіл дене қалпын өзгертіп 

отыратындықтан, орындықтың ені біршама нормативті болуы керек; 
в) орындықтың тереңдігі жеткілікті қолдауды қамтамасыз ету үшін 

жамбас ұзындығының 3/4 бөлігін құрауы керек; үлкен тереңдікте 
орындықтың алдыңғы шеті тізе асты тамырын қысып, аяқтардың қан 
айналымын бұзады; аз терең орындық адамға жеткілікті тірек аймағын 
қамтамасыз етпейді, сондықтан оны отырғызу аз тұрақты болады, сондықтан 
шаршайды; 
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г) бел-сегізкөз және жауырын асты аймақтарында дененің тіреуін 
орындықтың арқасы мен орындығы қамтамасыз етеді (сурет. 14); төменгі 
арқа сүйейтін арқаның төменгі бөлігі тігінен 3-5° көлбеу болуы керек және 
бел қисайған жерде денені тіреуі керек; арқа сүйейтін артқы жағының 
жоғарғы бөлігі иін пышақтарының төменгі бұрыштарына жетіп, 7-12° 
қисайған болуы керек; артқы жағы көлденең бағытта сырғып кетпеуі үшін 
артқы жағы сәл қисайған болуы керек (жоспарда). 

 

 
15 сурет - Үстел мен орындықтың өзара орналасуы: а-орындықтың 
қашықтығы; б-теріс; в-нөлдік; г-оң 

 
Дизайнердің жұмыс орындарын жобалау процесінде үстел мен 

орындық элементтерінің бірқатар қатынастарына назар аудару керек,  
артқы және орындықтың дифференциясы мен қашықтығы (сурет 15). 

 
 
 
 
 
Жеткіліксіз немесе шамадан тыс саралау асимметриялық сипатқа 

әкеледі дененің орналасуы адамды еңкейтіп, жалпақ кеудеге, еңкеюге және 
миопияға әкеледі, сондықтан ол адам білектерін үстелге еркін орналастырып, 
денені еңкейтпей және иін белдігін көтермейтіндей болуы керек. Іс жүзінде 
айырмашылық орындықтың биіктігінің айырмашылығына және қолдың 

Дифференция-үстелдің артқы (отыратын адамның жағынан) шеті мен 
орындықтың арасындағы биіктік айырмашылығы. 
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шынтағына және 2-2,5 см-ге тең. Үстелдің биіктігі орындықтың биіктігіне 
және айырмашылыққа тең. Дифференцияның ауытқуы ±2 см рұқсат етіледі 
және организмде бұзылуға әкеп соқпайды. 

Артқы қашықтық-үстелдің артқы шетінен орындықтың артына дейінгі 
көлденең қашықтық. Ол бүйірдегі дененің қалыңдығына және 3-5 см - ге тең. 
Ұзақ қашықтықта көздің қарастырылып отырған объектіге дейінгі 
қашықтығы артады, бұл дененің қисаюына әкеледі. Кішкентай қашықтық 
қозғалысты шектейді, кеудеге басады. 

Орындықтың қашықтығы-үстел қақпағының артқы шетінен 
орындықтың алдыңғы шетіне дейінгі қашықтық (орындықтың артқы және 
артқы жағын орындыққа қарай алып тастағанда орындықтың тереңдігі). 
Орынның қашықтығы теріс, нөлдік және оң (13 суретті қараңыз). 

Оқу жиһазын жобалау кезінде мыналарды ескеру қажет: 
а) үстел қақпағының артқы жиегінің биіктігі иіндерді көтермей немесе 

түсірмей, білектерді қақпаққа қоюға мүмкіндік беруі керек; 
б) жазу және оқу кезінде үстелдің қақпағы 12-15° бұрышта, ал 

өзгеретін бұрышы бар қақпақ 7-15° болуы керек; көру мүшелері 12 жасқа 
дейінгі балаларда қалыптасады, сондықтан осы кезеңде үстелдің қақпағы 
көлбеу болуы керек; жоғары класс оқушылары үшін үстелдің көлбеуі 
соншалықты маңызды емес, дегенмен оқу және жазу кезінде көріну 
шарттары, қақпақ көлбеу болған кезде, көлденеңінен гөрі жақсы; 

в) сөрелер, жәшіктер немесе әртүрлі заттарды сақтауға арналған басқа 
да құрылғылар адам аяғын еркін орналастыра алатындай етіп 
орналастырылуы тиіс; 

г) үстелдің табаны аяғы созылған, 20-25° көлбеу және ені 80 мм 
болатындай етіп орналасуы керек. 

Тұрақты жұмыс адамды шаршатады. Физиологтардың пікірінше, бұл 
отыру жұмысына қарағанда бұлшықет энергиясын 1,6 есе көп қажет етеді. 

Жұмыс үстелінің немесе машинаның артында тұрған кезде жұмыс 
бетінің оңтайлы биіктігі еден деңгейінен бүгілген қолдың шынтағына дейінгі 
қашықтыққа сәйкес келеді. Мысалы, зерттеулерге сәйкес, 83% жағдайда 
слесарлық қысқыштардың биіктігі 91-110 см аралығында болуы керек. 

Тұрып жұмыс істейтін оқу шеберханаларында жиһаз бен жабдық өсу 
көрсеткіштеріне сәйкес келуі тиіс. Биіктігі осы нормадан асатын жұмыс 
орындары әр адамның биіктігіне сәйкес жұмыс үстелінің, білдектің немесе 
жиһаздың биіктігін өзгерту арқылы реттеледі. Жабдықты әртүрлі 
стендтермен адамның өсуіне бейімдеу қажет емес. 

Оңтайлы жұмыс нәтижелеріне қол жеткізу үшін "тұру - отыру" позасын 
ауыстыру керек және мүмкін болған жерде жұмыс орындарын арнайы 
жиһазбен жабдықтау керек (өзгеретін және бұрылатын орындықтар және 
т.б.). 
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Қалыпты өзгерту кезінде адам денесінің жұмыс бетіне қатысты 
позициясын сақтау талаптары, бірдей көру бұрышы ескерілуі керек (сурет. 
16). 

 
16 сурет - Жұмыс аймақтары: а-шолу; б-қол; в-аяқ 

 
Адамның жартылай отыратын және жартылай отыратын жағдайына 

арналған жиһазды жобалау нақты пайдалану талаптарына және адамның осы 
позицияда болу уақытына байланысты (мысалы, өндірістік жиһаз). 

Жұмыс орындары мен жиһаздарды көркемдік жобалаудағы маңызды 
кезең - адамның ұтымды еңбек қозғалыстарының кешенімен байланысты 
жұмыс аймағын, пайдалану және көріну аймақтарын анықтау (сурет. 17). Бұл 
жұмыс орындарының, жиһаздың параметрлерін, олардың бөлмеде ұтымды 
орналасуын дәлірек анықтауға мүмкіндік береді. 
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17 сурет - Телевизиялық бағдарламаларды қарау кезіндегі көріну аймағы 

 
Қолдың жұмыс аймағы олардың жұмыс орнындағы әрекеттерімен үш 

өлшемде анықталады және саусақтардың, білектің, білектің және иіннің 
қозғалыстарымен шектелуі керек. Дененің қозғалысы қалыпты жұмыс 
аймағынан асып, тез шаршауға әкеледі. 

Аяқтардың жұмыс аймағы олардың үш өлшемде әрекет етуімен 
сипатталады және биіктігі 63 см, ені 50 см және тереңдігі 45 см болатын бос 
кеңістіктің максималды өлшемдеріне ие. 

Ыңғайлы аяқ тіреуіші мүмкін қан айналымының бұзылуына және 
сезімталдықтың бұзылуына және қозғалыстарды үйлестіруге жол бермейді. 
Тәжірибе көрсеткендей, аяқтың биіктігі, оның көлбеуі мен ені төменгі аяғы 
мен жамбас арасындағы, сондай-ақ жіліншік пен сан арасындағы бұрыш сәл 
түзу болатындай етіп есептелуі керек. 

Егер жұмысшының аяқтары кейбір жұмыс түрлеріне дұрыс 
орналастырылмаса, қозғалыс дәлдігі 5% дейін төмендейді. 

Жұмыс орындарының көркемдік дизайны жұмыс аймағында қалыпты 
визуалды қабылдау үшін жағдай жасаумен байланысты, сондықтан суретші-
дизайнер адамның визуалды өрісінің шекаралары мен негізгі аймақтарын 
білуі керек. 

Отыру және тұру кезінде дененің ең жақсы көріну аймағы 30° - қа тең 
жоғарғы тік бұрышпен және көру сызығынан 40° - қа тең төменгі бұрышпен 
анықталады. Бұл аймақ көз алмасының қозғалысын 50-60° - қа дейін және 70-
80° - қа дейін арттырады, ал бастың көлденең жазықтықта 45° - қа, тік 
жазықтықта 30° - қа бұрылуы. Көлденең жазықтықтағы оңтайлы көру 
бұрышы 30-40°құрайды. 
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Көрнекі өріс пен көру аймағының шекараларын білу суретші-
дизайнерге жиһаз бен интерьерді жобалау кезінде қажет. Көрнекі қабылдау 
күнделікті жағдайда да, оқу және өнеркәсіптік теледидар жағдайында да 
теледидарлық бағдарламаларды қарау кезінде ерекше мәнге ие болады. 

Теледидар көру аудиторияларында бейнені тиімді қабылдау экранның 
көлеміне, оның орналасу биіктігіне еден деңгейіне, отыру орындарының 
теледидардан қашықтығына және кинескоптың бойлық осьіне қатысты 
байланысты болады. Бұл факторлар көру аймағын анықтауға әсер етеді - 
кескін көрінетін теледидар экранының алдындағы аймақ. 

Көру аймағын шартты түрде ыңғайлы көріну аймағына, оңтайлы 
аймаққа, қанағаттанарлық көріну аймағына және ыңғайсыз аймаққа бөлуге 
болады. Әрбір аймақ экраннан ең аз және ең үлкен қашықтықпен және 
көлденең көру бұрышымен шектеледі. 

Көпшілік алдында қарау кезінде теледидардың төменгі шеті еденнен 
130 см және одан жоғары болуы керек, сондықтан көрермендер көршілердің 
басындағы суретті оңай көре алады. Көру сәулесінің асып кетуі 12-13 см-ден 
кем болмауы керек. Төменгі класс оқушылары үшін экранды 130 см-ден 
төмен орнатуға болады, сондай-ақ орындықтарды жылжытқанда (тақтайша 
түрінде) немесе оларды шағын топпен көру үшін орналастырғанда. 

Теледидарды көрудің үш әдісі бар: теледидар көрермендердің алдына 
қойылған; теледидар құрылғылары көрермендердің артында; теледидар 
экрандары тікелей жұмыс орнында орналасқан. 

Көрермендердің алдында теледидарлар стендтердің көмегімен 
орнатылады (стационарлық және айналмалы дискімен), сонымен қатар 
қабырғаға бекітіледі, бұл орынды, себебі теледидарға кез-келген бұрылыс 
пен көлбеу беріліп, бөлмедегі орынды босатуға болады. Теледидар 
құрылғыларын бөлменің төбесіне немесе артына бекіту оқу мақсаттары үшін 
тиімді. Бұл әдіс оқушылардың жұмыс орындарында сол жақ кескін мен жеке 
айналмалы айналарды қажет етеді. 

Көркемдік дизайн процесінде инженерлік психология маңызды болып 
табылады, ол эргономиканың маңызды бөлігі бола отырып, технологияны 
адамның психофизиологиялық мүмкіндіктеріне бейімдеу әдістерін жасайды. 

Жиһаздың көркемдік конструкциясында, жұмыс орнын жобалау және 
жұмыс ортасын ұйымдастыру тәжірибесінде осы ережелердің барлығы 
тікелей көрініс табады. Осыған байланысты инженерлік психологияның 
негізгі мәселелері: 

адамның ақпаратты қабылдау және беру ерекшеліктерін, адамның 
басқару әрекеттерінің сенімділігі мен тиімділігін ескере отырып, жұмыс 
орнын, басқару және бақылау пульттерін көркемдік құрастыру және 
құрастыру; 

оңтайлы еңбек жағдайларын жасау үшін жарық, түс, шу, температура 
және ылғалдылық режимдерінің жұмыс аймағында жайлы микроклиматты 
ұйымдастыру. 
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Жиһаз ыңғайлы және ыңғайлы болуы керек, еңбек жағдайларының 
адамның жүйке жүйесіне теріс әсерін азайтып, оның жұмысын арттыруы 
керек. Жиһаз жеткілікті мөлшерде болуы керек, адамның өсуіне және 
денесінің өзгеруіне сәйкес ыңғайлы қалыпты сақтау үшін реттелуі керек. 

Қолмен және аяқпен басқару органдарының, аспаптардың ұтымды 
орналасуын, олардың дененің жағдайына, көрнекі қабылдауына және 
жұмысшының биомеханикалық мүмкіндіктеріне байланысты адамның 
жоғарғы және төменгі аяқтарының ыңғайлы әсер ету аймағында орналасуын 
ескеру қажет. Бөлшектерді ауыстыру қажеттілігін, әртүрлі механизмдерге 
еркін және ыңғайлы қол жетімділікті, апаттық және құтқару жабдықтарын 
қажетті уақытта орналастыру және пайдалану ыңғайлылығын ескеру қажет. 

Адамның психологиялық жағдайына жиһаздың қолайсыздығы, өткір 
бұрыштардың болуы (әсіресе жұмыс үстелдерінде), жарақат элементтері, 
жарқын тітіркендіргіш түс (түстің психофизиологиялық әсері туралы "түс 
және әрлеу" бөлімін қараңыз) теріс әсер етеді. 

Жұмыстың қалыпты қарқынын сақтау үшін оңтайлы психологиялық 
климат, оның санитарлық-техникалық нормаларға сәйкестігі қажет: ұтымды 
жарықтандыру, жеткілікті желдету, шу, діріл және газдың болмауы. 

 
13 кесте - Жұмыс ортасы жағдайының оңтайлы деңгейлері 

 
 
Кейбір жағдайларда адамды сыртқы тітіркендіргіштерден (шу, діріл 

және т.б.) оқшаулаған жөн, ол шоғырлана алады, алаңдамайды, жұмыс 
қабілетін сақтайды. Мұндай жағдайларда жұмыс орындары жеке, дыбыс 
өткізбейтін қалқалармен, дірілге қарсы құрылғылармен (13 кесте) болуы тиіс. 

Жиһаздың көркемдік және дизайнерлік жетілуі, оның жаңалығы, 
экономикалық көрсеткіштері тұтынушыға психологиялық әсер етеді. 
Адамдар эстетикалық жағынан мінсіз және жақсы жасалған жиһаз өнімдеріне 
ұқыпты қарайды, олардың қауіпсіздігіне қамқорлық жасайды. 

Қорытындылай келе, жиһаздың көркемдік құрылысына қатысты 
эргономиканың теориялық және практикалық мәселелері жеткіліксіз 
дамығанын атап өтеміз. Арнайы жан-жақты зерттеулер қажет. 
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Тақырып 1.4. Ағаштан жасалған бұйымдардың бөлшектері мен 
құрастыру бірліктерін құрастыру 

Ағаштан жасалған түзу бөлшектер қатты немесе желімделген болуы 
мүмкін, әртүрлі пішіндер, бөлімдер мен ұзындықтарға ие. Қатты ағаш 
бөлшектері желімделгенге қарағанда крекингке және қырынуға бейім. 
Сондықтан қатты бөліктің енінің оның қалыңдығына қатынасы 3:1 аспауы 
керек.  

Ені бойынша желімделген бөлшектерді жобалау кезінде тар бөлімдерді 
қолдану кең бөліктермен желімделген бөліктерге қарағанда аз кесуге бейім 
бөлшектерді алуға мүмкіндік береді. Алайда, тар бөлімдерді қолдану 
материалдарды тұтынудың артуына әкеледі. Сондықтан қалыңдығының 
еніне қатынасы 2: 3-тен аспайтын учаске оңтайлы болып саналады. 

Дайындау тәсіліне қарай қисық сызықты бөлшектер бүгілген; иілген 
желімделген, иіліп араланған, араланған (шаблон бойынша) болып бөлінеді. 

Қалқандар-жиһаздың негізгі құрылымдық элементтерінің бірі. Олар 
әртүрлі материалдардан және әртүрлі құрылымдардан жасалған. Ең кең 
таралған-әртүрлі материалдармен қапталған ДСтП қалқандары-сүргіленген 
немесе аршылған шпон, қабықшалар, пластмассалар және т. б. 

Жолақ жақтауларында бір немесе бірнеше медиатор болуы мүмкін. 
Рамаларға әсер ететін жүктемелерге байланысты рамалық жолақтар арқылы 
және өтпейтін шыбықтармен қосылады. Панельдер ойыққа салынып, төрттен 
бір немесе екі жағынан қапсырмалармен бекітіледі. Бұрандалар 
бұрандалармен немесе түйреуіштермен бекітіледі. 

Қораптар-бұл медиаторлармен және медиаторларсыз байланған 
бөліктерден тұратын құрылымдық элементтер. 

Терезе қораптарында олардың орналасуына байланысты медиаторлар 
тік немесе көлденең деп аталады. 

Ұсталық және жиһаз бұйымдарында әртүрлі заттарды сақтау үшін 
ағаштан, ағаш материалдарынан және пластмассадан жасалған тартпалар, 
жартылай тартпалар мен сөрелер қолданылады. Қораптардың дизайны қазіргі 
уақытта өте алуан түрлі. Оларды шартты түрде бөлуге болмайды: ағаш 
ұстасы, майыстырылған, полимерлі материалдардан. Әр труппа бірнеше 
түрді қамтиды. Әрқайсысын түсіну керек, олардың артықшылықтары мен 
кемшіліктерін анықтау керек. 

Қазір полимерлі материалдардан жасалған қораптар кеңінен 
қолданылады. Олардың сорттары мен ерекшеліктерімен танысуға болады. 

Құрылымы бойынша ағаштан және ағаш материалдарынан жасалған 
қораптар мен жартылай етіктер ағаш және иілген желімделген болып 
бөлінеді. Пластмассадан жасалған жәшіктер мен жартылай етіктер: құйылған 
және экструзиялық. Жартылай киттер қораптардан тек алдыңғы қабырғаның 
биіктігімен ерекшеленеді. Оның биіктігі бүйір қабырғаларының биіктігінен 
0,3-0,6-ға тең. 
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Шойын қораптары-төрт қабырға мен түбінен тұратын құйылған қорап 
және қорапқа бұрандалармен бекітілген жалған қабырға. 

Қабырғалары экструзия әдісімен жасалған қораптар мен жартылай 
жуғыштар бұрыштық пластик элементпен жалғанған бүйір және артқы 
қабырғалардан тұрады. ДСтП алдыңғы қабырғасын бекіту үшін бүйір 
қабырғалардың ұштарына ұштар салынған. 

Корпустық және жұмсақ жиһаз бұйымдары тірек қораптарға, 
орындықтарға немесе отырғызылатын (бөлек орнатылатын) аяқтарға 
орнатылады. Шкаф жиһазының бүйір қабырғалары тірек ретінде жиі 
қолданылады. 

Тірек орындықтары ағаштан және металл құбырлардан жасалған. 
Ағаштан жасалған тіреуіш орындықтар төрт аяқтан және төрт тіректен 
тұрады. Қондырылатын аяқтар ағаштан, металл құбырлардан және 
пластиктен жасалған. Аяқтардың жиһаз элементтерімен байланысы 
жиналмалы және бөлінбейтін болуы мүмкін. Бөлінбейтін қосылыстардағы 
аяқтар дөңгелек немесе жалпақ шыбықтармен бекітіледі. Дөңгелек тиектің 
диаметрі d=25-30 мм, тік аяқтардың ұзындығы кем дегенде d, көлбеу-кем 
дегенде l, 5d болуы керек. 

Қалқандар ағаш және құрылыс және жиһаз бұйымдарын жасауда 
кеңінен қолданылады. Олар қалқан жиһазының қалыптастырушы және 
құрылымдық элементтері ретінде, едендерді, төбелерді, бөлімдерді шеңберде 
агрегаттар ретінде орнатқан кезде қолданылады. Қалқан берік, қоршаған 
ортаның ылғалдылығы мен температурасының өзгеруі кезінде 
деформацияланбайтын болуы тиіс, ал оның конструкциясы жоғары 
механикаландырылған өндіріс талаптарына жауап беруі тиіс. 

Көлемі бойынша бірыңғай элементтерден жасалған шкаф жиһазының 
қалқандары қалыпқа келтірілуі керек. Қалқандардың қалыңдығы 16; 20 және 
22 мм қабылданады. 

Ағаш-жиһаз өндірісінде мынадай үлгідегі қалқандар пайдаланылады: 1) 
массивті немесе тақтай (бір қабатты) қалқан; 2) жаппай қайта желімдеу (көп 
қабатты) қалқан; 3) ағаш тақтайшасы; 4) ағаш жоңқа плитасы; 5) жиһаз 
қалқаны; 6) қуыс қалқан. 

Жоғарыда айтылғандардан басқа, өтпелі және аралық типтегі жиһаз 
қалқандары бар, мысалы, рельстер арасындағы кең аралықтары бар 
қалқандар. Мұндай қалқан-қуыс қалқан мен ағаш ұстасы арасындағы өтпелі 
құрылым. 

Бір қабатты және көп қабатты қалқандар, ағаш ұстасы және бөлшектер 
тақтасы-бұл жартылай фабрикат, яғни белгілі бір бөліктер кесілген бос орын. 
Жиһаз және қуыс қалқандар мақсатты мақсаттағы бөлінбейтін элементтер 
ретінде жасалады (есік, бүйір немесе ортаңғы қабырға және т.б.) немесе 
алдын-ала қарастырылған кішкене бөліктерге бөлінеді. 

Жаппай қалқандарды сыртқы есіктердің есік панельдерін, қораптардың 
қабырғаларын, сурет тақталарын және т. б. өндіруде қолдану ұсынылады. 
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Көп қабатты және жиһаз панельдері, бөлшектер мен ағаш 
тақтайшалары шкаф жиһазының негізгі панель бөлшектерін, үстел 
қақпақтарына, панельдерге, едендерге, бөлімдерге және т. б. жасау үшін 
қолданылуы керек. Қуыс қалқандар жиһаз және басқа бұйымдардың 
элементтері ретінде олардың едәуір бүлінуі мен қымбаттығына байланысты 
аз қолданылады. 

Қалқанды дұрыс таңдау арқылы өнімнің құны төмендейді, оның сапасы 
артады және өндіріс процесі жеңілдетіледі. 

Аталған қалқандардың әрқайсысының өзіндік ерекшеліктері бар. 
Жаппай бір қабатты қалқандар жиектерді желімдеу арқылы өзара 

байланысқан бөлгіш жолақтардан тұрады. Учаскелерді қалқанға тегіс фугаға, 
тіл мен тараққа, жалпақ немесе дөңгелек тиекке немесе "қарлығаш" тиегіне 
қосуға болады.  

Желімделгеннен кейін қалқандар бұзылады, әсіресе қалқандағы 
бөлімдер өте кең болған кезде және оларды таңдау кезінде қажетті талаптар 
ескерілмеген кезде. Қалқандардың бүлінуіне жол бермеу немесе оны 
минимумға дейін азайту үшін сызбада бөлімдерді жинау әдісі және олардың 
ені көрсетілуі керек, сонымен қатар көлденең арматуралық жолақтарды 
(кілтектер, кеңестер, қабырғалар және т.б.) орнату туралы ұсыныстар берілуі 
керек. 

Қалқанды желімдеу кезінде жыл сайынғы сақиналар бойынша 
бөлімдерді таңдау ережесі зауыттық жағдайда әрдайым мүмкін емес. 
Сондықтан формаға рұқсатты өлшемге тар бөлімдерден қалқандарды 
желімдеу және ішкі кернеулерді қалыпқа келтіру үшін экспозиция уақытын 
көбейту арқылы қол жеткізу керек. 

Тар бөлімдерден жиналған кезде, жылдық қабаттардың дұрыс 
орналаспауына байланысты деформация шамалы болады және қалқанды 
өңдеуге арналған жәрдемақыға сәйкес келеді. Массивті (тақтайлы) қалқандар 
салғанда, мөлдектер тар болған сайын, қалқан тұрақты болатынын есте 
ұстаған жөн. 

Ұзын қалқандардың бойлық жиырылуын азайту үшін олар іргелес 
бөлімдердің түйіспелері сәйкес келмейтін етіп ұзындығы бойынша жасалған 
бөлімдерден алынады, яғни.жүгіру. Мұндай қалқандарда, әсіресе 
қаттылықтан кейін, айқын көрінетін буындар бар. Мақсатына байланысты 
біріктірілген бөлімдері бар қалқандар фанерленген, боялған немесе осы 
пішінде қолданылады. 

 
1.1. Ұсталық бұйымдарын компьютерлік модельдеу 

Жиһаз өндірісіндегі компьютерлік көмекші бағдарламаларға шолу 

 «Көлемді-жиһаз кәсіпорны» бағдарламасы 
 PRO100-қарапайым және түсінікті 
 Базис-жиһазшы 
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 Жиһаз конструкциясына арналған WOODY бағдарламасы 
 Астра-жиһаз дизайнері 
 KitchenDraw 

Бағдарламалық жасақтаманы пайдалану модельдерді жобалауды, жиһаз 
парақтарын кесуді және жиһаз өндірісінде бөлшектерді жасауды айтарлықтай 
жеңілдетеді. 

Сонымен қатар, арнайы бағдарламалардың көмегімен жиһаз жасау 
сметалық, бухгалтерлік және графикалық құжаттама жиынтығын 10 еседен 
астам (қол еңбегімен салыстырғанда) дайындау процесін тездетеді. 

Бүгінгі таңда кесу дәлдігі СББ машиналарын қолданбай-ақ қол жетімді, 
жеке компьютер сатып алып, арнайы бағдарламалардың бірін меңгеру 
жеткілікті. Қандай? Біз ең танымал алты бағдарламаға шолу жасаймыз, 
олардың демо-нұсқаларын интернетте еркін қол жетімді табуға болады. 
 
«Көлемді-жиһаз кәсіпорны» бағдарламасы 

Бағдарламамен алғаш танысқан кезде бағдарламаның өте заманауи 
және жетілдірілген екендігі бірден белгілі болады (18сурет). Windows, 
MacOS және Linux жүйелерінде жұмыс істейді. 

 
18 сурет - Көлемді бағдарламамен жұмысты бастау 

Бағдарламаның негізгі компоненттері: 
1. Графикалық редактор 

Бағдарламада кез-келген жиһазды жобалау оңай. Элементтерді оң жақ 
панельден жұмыс аймағына сүйреу жеткілікті. Төмендегі бейнеден көрініп 
тұрғандай, шкафтарды кесу функциясын қолдана отырып қолмен 
тасымалдауға болады. 15-20 минут жұмыс істегеннен кейін бәрі өте ыңғайлы 
және ойластырылған екенін түсінесіз. 
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Бағдарламамен алғаш танысқан кезде жоғарыдан көріністі қолданыңыз, 
шарлау оңайырақ. Сондай-ақ, қызықты функция: егер сіз кесу кезінде оң жақ 
батырманы бассаңыз, онда шкаф әр басқан сайын 45 градусқа айналады. 

Бағдарламада қандай жиһаз ұсынылған: бұл ағаштан жасалған ас үй, 
пластиктен жасалған, рамалық профильдер, қызықты иілген қасбеттер, 
әртүрлі жылжымалы шкафтардың жиынтығы, бұралмалы, ортопедиялық 
негіздер, әр түрлі панельдер бар, олардан жиһаз да жасалады. Сіз кез-келген 
модельді жасай аласыз немесе әзірлеуші ұсынған дайын модельдерді қолдана 
аласыз. 

Нәтижесінде құжат тапсырыс базасына сақталады, бірақ сонымен қатар 
бағдарламада 3D модельдерін сақтау және жүктеу форматтарын кеңейтетін 
CAD мәзірі бар: IGES, STEP, STL, VRML. 

2. Табақ материалдарын пішу 
Жиһаз жобасын жасағаннан кейін бөліктер кесуге беріледі. Мұнда 

бірнеше есептеу режимдері бар, ДСП қалдықтарымен жұмыс, кесу бөлігінің 
қалыңдығын, көлденең немесе бойлық кесуді реттеу (19 сурет). 

 
19 сурет - Пішу 

Артықшылықтары: 
 қандай да бір арнайы дағдыларын меңгеру жеңілдігі; 
 материалдар мен модельдердің толық базасы, материалдарды 

қосу; 
 жинақта пішу; 
 жақсы графика; 
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 жетілдірілген пайдаланушылар үшін күрделі құрылымдар бар: 
контурларды, беттерді құру, геометриялық денелерді азайту және қосу; 

 бағдарламаға қосуға және 3D принтерге немесе бағдарламалық 
басқарылатын машинаға шығаруға арналған 3D модельдерінің форматтары. 

 
Кемшіліктері: 
 бағдарлама ақылы, бірақ аналогтармен салыстырғанда өте қол 

жетімді бағамен.  
 
PRO100-қарапайым және түсінікті 
Жиһазды белгілі бір интерьерде виртуалды орналастыру мүмкіндігімен 

жобалауға арналған бағдарлама. Клиентпен жұмыс істеу үшін ең жақсы 
нұсқа. Оның көмегімен сіз барлық қажетті материалдар мен керек-
жарақтардың тізімін жасай аласыз, өнімнің егжей-тегжейін жасай аласыз, 
содан кейін кесу бағдарламаларына экспорттай аласыз, өлшемдері мен кез-
келген ыңғайлы бұрыштан басып шығару мүмкіндігі бар проекциялар ала 
аласыз (20 сурет). Күрделі бөлшектермен жұмыс істеу мүмкіндігі бар: 
радиусы, асимметриялы, қиғаш бөлімдері бар. 

 
Артықшылықтары: 
 интуитивті интерфейс, оның көмегімен арнайы дайындықсыз да 

бағдарламаның жұмысын түсінуге болады; 
 керемет 3D визуализация дизайнер үшін де, сату жөніндегі менеджер 

үшін де қажет, оның міндеті — клиентті осы жерде және қазір таңдаған 
жиһаз оның пәтерінің интерьеріне өте жақсы сәйкес келетініне сендіру. 

 көптеген көмекші құралдар, олардың көмегімен сіз берілген 
параметрлер бойынша интерьерді тез құрып, оған жаңа жиһаз орналастыра 
аласыз; 

 дайын модульдерді де пайдалану мүмкіндігі (бағдарламада 
корпустық жиһаз, терезелер, есіктер және т.б. өндірісінде пайдаланылатын 
модульдердің стандартты үлгілері "бітелген"), сондай-ақ өзінің стандартты 
емес интерьерлік бөлшектерін жасау және оларды кітапхана каталогына 
сақтау мүмкіндігі (21сурет). 

 фотосуретке мүмкіндігінше жақын жоғары сапалы сурет 
жарықтандыру қарқындылығын, материалдардың мөлдірлігін, көлеңке мен 
шағылыстың болуын реттеуге мүмкіндік береді; 

 болашақ жиһаздың болжамды құнын есептеу функциясы бар, оның 
дұрыс жұмыс істеуі үшін жалғамалардың, материалдар мен шығын 
материалдарының бағаларын енгізгеннен кейін бағдарламаны дұрыс 
конфигурациялау жеткілікті (22сурет). 
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20сурет - PRO100 бағдарламасында жиһазды жобалау 

 

 

 
21сурет - PRO100 бағдарламасындағы модульдердің стандартты үлгілері 
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22 сурет - PRO100 бағдарламасындағы болашақ жиһаздың болжамды құнын 
есептеу 

 
 
Кемшіліктері: 
 онда "сілтемелер" жиынтығы жоқ (қажетті нүктелерді белгілейтін 

маркерлер – объектінің орталығы, сызықтардың қиылысы және т. б.), 
олардың көмегімен бөлікті дәлірек орналастыруға болады; 

 жиектерді қолдануға арналған функционалдылық жоқ; 
 әр бөлікте бекіту сызбалары немесе бұрғылау саңылаулары бар 

қоспалар картасын жасау мүмкін емес; 
 PRO-100 бағдарламасы ақылы, тек шектеулі функционалдығы бар 

демо-нұсқаны еркін қол жетімді түрде таба аласыз; 
 PRO-100 өзін жиһазды жобалау бағдарламасы ретінде көрсетсе де, 

ол клиентпен жұмыс істеуге ыңғайлы. 
 
Базис-Жиһазшы 
Бұл бағдарлама жиһаз бағдарламалық жасақтамасының 

көшбасшысы болып саналады. 
«Базис-Жиһазшы» - басты модуль үшін виртуалды модельдер 

корпустық жиһаз кез келген деңгейдегі күрделілік кәсіби деңгейде. Оның 
көмегімен сіз сызбалардың толық кешенін, кесу картасын жасай аласыз, 
панельдің жиегіне арналған нұсқауларға дейін бекіткіштерді орнату бойынша 
нақты ұсыныстар ала аласыз. Сонымен қатар, кешенге жиһаз бизнесінің 
әртүрлі түрлері үшін таңдалған тағы алты модуль кірді. 
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Бағдарлама модульдері 
«Базис-Шкаф» — параметрлік жобалауға арналған модуль-

геометриялық арақатынастарды және корпустық жиһаздың әртүрлі 
конструкциялық сұлбаларын өзгерту. Оның көмегімен сіз 5-10 минут ішінде 
шкафтың толық проекциясын ала аласыз (23сурет). 

 
23сурет – Базис-жиһазшы бағдарламасындағы бұрыштық шкафтың 

параметрлері 

 
«Базис-СББ» -негізгі модульде, СББ-да және жиһаз жасау бойынша 

жоңғылау-қоспалау орталықтарында модельденген бөлшектерді пішуге және 
қондыруға арналған мамандандырылған бағдарлама (24сурет). 
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24 сурет - Базис-СББ модулі 

 

«Базис-Пішу» - барлық қажетті параметрлер бойынша пішу 
карталарын жасауға арналған софт: дайындамалардың ауданы мен 
өлшемдері, кесулер саны мен олардың нақты ұзындығы," пайдалы " 
сынықтардың шығымы, қалдықтар саны және т.б. (25 сурет); 

 

 
25 сурет – Базис-Пішу модулі 
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«Базис-Смета» - бұл өнім бірлігіне материалдық шығындарды есептеу 
үшін ғана емес, сонымен қатар экономикалық қызметті жүргізу кезінде 
туындайтын зияткерлік, еңбек және басқа шығындарды талдау үшін де 
ыңғайлы құрал. Дұрыс бастапқы параметрлермен бағдарлама автоматты 
түрде келесі есептеулерді жүргізеді, құжаттама нысандарын қолмен реттеуге, 
құжаттар мен есептік деректерді 1С:кәсіпорынға экспорттауға мүмкіндік 
береді (26 сурет); 

 
26 сурет - Базис-Смета модулі 

«Базис-Салон» - Тапсырыс берушілермен тікелей жиһаз дүкенінде 
жұмыс істеуге арналған бағдарлама. Қарапайым функционалдылықтың 
арқасында сатушы болашақ өнімнің фотореалистік бейнесін тез жасайды 
және клиенттің сотына ұсынады, құнын есептейді, өндіріске жаңа тапсырыс 
туралы ақпаратты жібереді (немесе дайын өнімді қоймадан – күріштен 
жөнелту командасы).  
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27 сурет - Базис-Салон модулі 

«Базис-Қойма» -бухгалтерлік бағдарламаларды толықтыратын, бірақ 
кіріс-шығыс, ішкі қозғалыс, материалдардың қалдықтары мен түрлері және 
т.б. туралы неғұрлым толық ақпарат беретін материалдық құндылықтарды 
есепке алу бағдарламасы (28сурет). 

 
28 сурет - Базис-қойма модулі 

 
«Базис-Жиһаз» бағдарламасының артықшылықтары 

• тамаша графикалық редактор, оның көмегімен сіз кесуге, 
бөлшектер жасауға және құрастыруға арналған кәсіби сызбалар мен 
сызбаларды ала аласыз (29 сурет); 

• жеке кітапханаларды құру мүмкіндігі; 
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• автоматты маркерді байланыстыру функциясы іске асырылды; 
• жиһаз кешендерін құру үшін жиі қайталанатын элементтердің 

белгілі бір фрагменттерін пайдалану мүмкіндігі бар; - қоспалар карталары 
автоматты түрде шығарылады, қолмен редакциялау бар; 

• аналогтық тізбектерді жасау мүмкіндігімен бекіткіштерді ыңғайлы 
орналастыру (30 сурет); 

• модульдер автономды және кешенде жұмыс істей алады. Олардың 
көмегімен жұмыс уақытын барынша оңтайландыруға және тапсырысты 
қабылдаудан бастап дайын өнімді беруге дейінгі әрбір кезеңде өндірісті 
автоматтандыруға болады. 

 

 
29 сурет - Бөлшектерді пішуге, дайындауға және құрастыруға арналған сызба 

және сұлба 
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30 сурет - Бекіткіштерді орналастыру 

Кемшіліктері: 
 ең жаһандық кемшілік-бұл жоғары баға; 
 жеткіліксіз жақсы визуализация-PRO100 функционалдығымен 

салыстырғанда жоғалады; 
 игеру кезіндегі қиындық. 
Мысалы, шкаф жасау үшін жобаны "Базис-Шкафта" виртуалды 

визуализациядан бастау керек, содан кейін күрделі элементтерді жасау үшін 
оны "Базис-Жиһаз жасаушыға" экспорттау керек. Содан кейін-"Базис-
Сметада" құнын есептеңіз, "Базис-Пішу" пішу және отырғызу карталарын 
жасаңыз, материалдың қалдығын "Базис-Қоймаға" шығарыңыз. 

Жиһаз конструкциясына арналған WOODY бағдарламасы 
Жаңадан бастаушы дизайнерлер мен жиһаз жасаушылар үшін тамаша 

нұсқа, олар жиһазды минималды жабдықтармен кәсіби түрде шығаруды 
жоспарлап отыр. 

Артықшылықтары: 
 ең оңай жұмыс, түсінікті интерфейс; 
 бөлшектердің өлшемдерімен (габаритті және арамен) 

ерекшеліктерді автоматтандырылған құрастыру); 
 сандық және құндық мәндегі материалдардың шығынын есептеу 

мүмкіндігі бар 
жиһазды қатесіз, мүмкіндігінше сапалы түрде жасауға мүмкіндік 

беретін кесу сызбасын жасаудың толық автоматтандырылған процесі; 
 материалдардың, жалғамалардың, бекітпелердің, дайын үлгілердің 

кітапханаларының жақсы негізі (қажет болған жағдайда олардың 
қажеттіліктеріне оңай өзгереді) 

 3D дизайн мүмкіндігі бар; 
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 бекіткіштерге арналған белгілеу сұлбасымен және күрделі құрастыру 
сызбасымен әр бөлікті шығару мүмкіндігі (31сурет). 

 

 
31сурет - Бекіту және құрастыру сызбасы үшін таңбалау сұлбасы 

Кемшіліктері: 
Мұндай қарапайым және ыңғайлы бағдарламаның басты кемшілігі өте 

маңызды-ол техникалық қолдаудан айырылған, себебі әзірлеушілер (Intear 
ldt) бағдарламалық жасақтаманы дамытудан бас тартты. WOODY-де 
жаңартулар да, жаңа нұсқалар да жоқ, қамтамасыз ету біртіндеп ескіреді 
және көптеген операциялық жүйелермен үйлесімді емес. 

 
Астра-жиһаз конструкторы 
Шағын және орта бизнес үшін арнайы әзірленген бағдарлама. Оның 

көмегімен сіз жиһаз кешендерін немесе жеке бөлшектерді жобалауды жүзеге 
асыра аласыз, жасалған жобаларды арнайы кітапханада сақтай аласыз, 
жиһазды 3D интерьеріне орналастыра аласыз. Шын мәнінде, бұл PRO100 
бағдарламасының аналогы: кесу мен қоспалардың жетілдірілген 
функциялары бар арзан бағдарламалық жасақтама, бірақ дизайн жоспарының 
мүмкіндіктері әлдеқайда аз. 

Бірнеше жеке модульдерден тұрады: 
 "Астра-Пішу" - пішу сызбаларын және телім карталарын жасау үшін; 
 "Астра-Конструктор" - нысанды визуализациялау үшін; 
 "Astra S-Nesting" - күрделі радиусты бөлшектерді дайындауға және 

стандартты емес еркін пішіндерді кесуге арналған (32сурет). 
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32 сурет - AstraS-Nesting модуліндегі ас үй жобасы  

Артықшылықтары: 
 қалдықтарды азайту үшін ең үнемді кесу нұсқаларын таңдау; 
 қолмен түзету мүмкіндігімен бекіткіш бөлшектерді автоматты 

орналастыру; 
 жиекті жағу мүмкіндігі (2.0 және одан жоғары нұсқаларда) — 

сызбалар жиынтығын (бөлшектер сұлбасы және бұйымның аксонометриялық 
түрі), әрбір бөлшекке арналған техникалық құжаттаманы автоматты түрде 
қалыптастыру, ол мыналарды қамтиды: тапсырыс спецификациясы, қажетті 
материалдардың болуы туралы ведомость, бөлшектер жиектерін желімдеу 
спецификациясы, орындалған жұмыстар мен жұмсалған материалдарды 
есептеу, таңбалауға арналған этикеткалар; 

 бөлшектерді кесу карталарын бөлек жасауға немесе бір параққа 
шығаруға болады; 

 бөлшектердің дұрыс кесілуі мен қосылуын автоматты түрде 
тексеруге болады (33сурет); 

  негізгі материалдарды тұтынуды ескере отырып, өнімнің болжамды 
құнын есептеуге болады; 

 модульдердің тегін демо-нұсқалары-бұл өте жақсы жұмыс нұсқасы, 
олар ақылы бағдарламалық жасақтамадан модульдер арасында деректерді 
беру мүмкін еместігімен ерекшеленеді (мысалы, Астра-Конструктордан 
Астра-Пішуге дейін). 
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33сурет - Астра-Пішу модуліндегі бөлшектерді пішудің және түйістірудің 

дұрыстығын автоматтандырылған тексеру 

Кемшіліктері: 
 құн есептеулерінде фурнитура ескерілмейді; 
 барлық бейнекарталар— конструктор бағдарламасы үшін 

OpenGL-кітапханаларының нұсқаларын қолдамайды, нәтижесінде қымбат БҚ 
жұмыс істеп тұрған кезде жай іске қосылмауы немесе "баяуламауы" мүмкін; 

 аналогты RPO100-ге қарағанда дайын нұсқалардың "қарапайым" 
кітапханасы; 

 бастапқы дайындық өте қиын-толық ақпаратты толтырмай және 
енгізбестен бағдарлама жұмыс істемейді. 

 
KitchenDraw 
Ас үй жиһаздарын, сондай — ақ ванна бөлмелерін модельдеуге және 

жобалауға арналған мамандандырылған бағдарлама. Интерьерді нөлден 
бастап кішкене бөлшектерге дейін "салу" арқылы стандартты емес жоспарлар 
үшін күрделі кәсіби жобаларды жасауға мүмкіндік береді. Ондағы типтік 
асүйді бірнеше минут ішінде кітапхананың кең каталогтарын пайдаланып, 
жиһаздың өлшемдері мен геометриясын реттей отырып жобалауға болады. 
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Артықшылықтары: 
 бүгінгі таңда KitchenDraw қол жетімді барлық дизайнерлік 

бағдарламалар арасында ең жақсы 3D визуализациясын және ең түрлі-түсті 
жалған фотографияны ұсынады; 

 жиһаздың графикалық сызбасын автоматты түрде жасау (34сурет). 
 жобаның құнын автоматты түрде есептеу. 
 дайын үш өлшемді модельдердің үлкен кітапханасының арқасында 

үш өлшемді көріністі жылдам модельдеу (плиткалардың түсін таңдау, жарық 
пен жарық аймақтарын құру) (35сурет); 

 дайын сызбаларды пішуді толық көрсете отырып, басқа 
бағдарламаларға экспорттау мүмкіндігі бар. 
 

 
 

34 сурет - Жиһаздың графикалық сызбасы 
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35сурет - KitchenDraw бағдарламасындағы ас үй жиһазының дизайны 

Кемшіліктері: 

 бағдарламаның ерекшелігі: сағаттық төлем. Яғни, бағдарламалық 
жасақтаманың белгілі бір құны жоқ, оны пайдалану үшін бағдарлама жұмыс 
істеген уақытқа дейін төлеу керек (бағдарламада бір сағат жұмыс істеу 
шамамен €3 тұрады, бірақ белсенді пайдалану кезінде баға төмендейді); 

 кесу карталары, қоспалар, шығындарды дәл есептеу мүмкіндіктері 
және жиһаз жасау үшін және тікелей қажет басқа бөлшектер жоқ, бірақ бұл 
мәселе басқа бағдарламалармен байланыс арқылы шешіледі. 
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Практикалық жұмыстар: 

1. жоғарыда ұсынылған автоматтандырылған бағдарламалау 
жүйелерінің кез-келгенінде 2300*1100*500 өлшемді шкафты модельдеңіз. 

Тапсырмаға түсініктеме!  
Тәжірибелік жұмыстарды орындау үшін бағдарламалардың тегін демо-

нұсқаларын пайдаланыңыз.  
2. "Олимп" баскетбол командасы үшін демалыс базасы ашылды. 

Баскетболшылардың параметрлерін ескере отырып, әйелдер мен ерлердің 
жатын бөлмелері үшін төсек-орындарды модельдеу керек (есептеу үшін 
бөлімде көрсетілген кестелерді қолданыңыз).   

Тапсырмаға түсініктеме!  

Тәжірибелік жұмыстарды орындау үшін бағдарламалардың тегін демо-
нұсқаларын пайдаланыңыз. 

3. Шкаф-купені үлгілеу 

Тапсырмаға түсініктеме!  
Тәжірибелік жұмыстарды орындау үшін бағдарламалардың тегін демо-

нұсқаларын пайдаланыңыз.  
 
Біріншіден, шкафты орнату жоспарланған бөлменің көлемін мұқият 

алып тастау керек (сурет. 36). Өлшемдерді есептеу кезінде бөлменің 
ұзындығы, ені мен биіктігі өлшенеді, сонымен қатар келесі ерекшеліктер 
ескеріледі 

 есік қорап, 
 жарық қосқышы, 
 жылыту батареясы, 
 терезе 
 шкафты орнату орнында немесе оның жанында болатын басқа заттар. 
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36 сурет - Үй-жайдың ұзындығын, енін және биіктігін өлшеу 

Біріншіден, жалпы өлшемдер анықталады. Біз болашақ 
гардеробымызды жатын бөлмеге, есікке кіре берісте қойғымыз келеді делік. 
Қабырғадан есік қорабына дейінгі ені 1600 мм, ал еденнен төбеге дейінгі 
биіктігі 2600 ММ. Бірден бірдей мөлшердегі шкаф жасауға асықпаңыз. 
белдемше тақталары мен багеттерге назар аударыңыз (көбінесе олардың 
барлығы бар), сондай-ақ қабырғалардың біркелкі еместігіне назар аударыңыз 
(37 сурет).   

 
 37сурет - Базалық тақтадағы саңылауларды ескере отырып, шкафтың жалпы 
өлшемдерін есептеу 
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Жалпы өлшемдерден, ені мен биіктігінен багет, юбка тақталары мен 
кедір-бұдырлардағы саңылауларды алып тастаңыз (әдетте бұл 50-100 мм). 
Осыдан кейін ғана жалпы өлшемдерді анықтауға болады. Оның жалпы 
тереңдігіне келетін болсақ, ол негізінен стандартты – 600-660 мм. Бұл 
жағдайда тереңдігі бойынша пайдалы аймақ 500-560 мм болады, себебі 
жылжымалы жүйені орнату үшін кеңістіктің бір бөлігін (атап айтқанда 100 
мм) қалдыру керек. 

Егер шкафтың стандартты тереңдігін жасау мүмкін болмаса, оны 
азайтуға болады, бірақ біз оны 400 мм-ден аз жасауға кеңес бермейміз. Бұл 
жағдайда иіндер үшін әдеттегі құбырды орнату мүмкін болмайды. Иіндердегі 
заттардың ені кем дегенде 500 мм қажет. Бұл жағдайда киімге арналған 
арнайы жылжымалы жүйені орнату қажет.  
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ӨЗІН-ӨЗІ БАҚЫЛАУ СҰРАҚТАРЫ   
1. Ұсталық бұйымдарын жобалаудың негізгі ережелерін атаңыз. 
2. Нормативтік-техникалық құжаттаманың негізгі түрлері. 
3. Нормативтік-техникалық құжаттамаға анықтама беріңіз. 
4. МЕМСТ және ҚР СТ деген не? 
5. Кәсіпорын стандарттарына не жатады? 
6. Техникалық сипаттама мен техникалық жағдайға анықтама беріңіз. 
7. Дизайн құжаттарының түрлерін тізімдеңіз. 
8. Өнімдер мен жобалық құжаттарға мысал келтіріңіз. 
9. Ұсталық және жиһаз өнеркәсібі үшін мамандандырылған АЖЖ қандай? 
10. Ұсталық және жиһаз өнеркәсібінде AutoCAD жүйесін қолдану. 
11. bCAD бағдарламасын қолдану-ағаш ұстасы және жиһаз өнеркәсібінде 

жиһаз жасаушы. 
12. Ұсталық және жиһаз өнеркәсібінде WOODY бағдарламасын қолдану. 
13. К3-Жиһаз  бағдарламасын ұсталық және жиһаз өнеркәсібінде қолдану. 
14. Бөлшектерді өңдеу мен құрастырудың дәлдігі неге байланысты? 
15. Рұқсатты өлшем пен қондыру өлшемі жүйесі не үшін қажет? 
16.  Жасалған бөлшектердің қателігі неге байланысты? 
17. Жарамды өлшем дегеніміз не? 
18. Шекті өлшемдер қандай? 
19.  Ауытқу дегеніміз не және қандай ауытқулар бар? 
20. Рұқсатты өлшемді қалай анықтауға болады? Қондыру өлшемі дегеніміз 

не және қандай қондыру өлшемдері болады? 
21. «Рұқсатты өлшем өрісі» дегенді қалай түсінуге болады? 
22. Сіз қандай рұқсатты өлшем өрістерін білесіз? 
23. Рұқсатты өлшем өрістеріне мысалдар келтіріңіз. 
24. Жиһаздың қандай түрлері корпусқа жатады? 
25. Жиһаздың қандай түрлері отыруға және жатуға арналған жиһазға 

жатады? 
26. Жиһаздың қандай түрлері жұмыс пен тамақтануға арналған жиһазға 

жатады? 
27. Кіріктірілген жиһаздың негізгі белгілерін сипаттаңыз? 
28. Өнімнің ішкі көлемін және функционалды өлшемдерін анықтау? 
29. Корпус ойықтарының өлшемдерін ені бойынша анықтау. 
30. Жылжымалы алынбалы қосылыстар қандай элементтердің көмегімен 

жасалады? 
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Қысқаша қорытынды 

Бұл модульде нормативтік-техникалық құжаттама және 
автоматтандырылған жобалау жүйелері қарастырылған. Жобалық 
құжаттаманы әзірлеу сипатталған.  Функционалды және құрылымдық 
өлшемдерді есептеу және анықтау, сондай-ақ ағаштан жасалған 
бұйымдардың бөлшектері мен құрастыру қондырғыларының дизайны 
ұсынылған.Бұл модульді игеру және практикалық дағдыларды үйрету 
үшін практикалық жұмыстар мен өзін-өзі бақылауға арналған сұрақтар, 
қосымша көздер келтірілген. 

Ұсынылған әдебиеттер мен қосымша ақпарат көздерінің тізімі 

1. Бобиков П.Д. Конструирование столярно-мебельных изделий. Учебник 
для ПТУ. 1989 – 4-е изд. доп. – 176 с. 

2. Шумега С. Иллюстрированное пособие по производству столярно-
мебельных изделий. 1991. – 320 с. 

3.  Лукаш А.А. Основы конструирования изделий из древесины. Дизайн 
корпусной мебели. 2017 – 137с. 

4. Бобиков П.Д. Мебель своими руками. Дизайн, изготовление, ремонт. 
2004 – 320 с. 

5. Барташевич А.А. Трофимов С.П. Конструирование мебели. 2006 – 335 
с. 
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2 БӨЛІМ ҰСТАЛЫҚ-ЖИҺАЗ ӨНІМДЕРІН ӨНДІРУ БОЙЫНША 
ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ ПРОЦЕССТІ ӘЗІРЛЕУ ЖӘНЕ ҰЙЫМДАСТЫРУ 
 

Мақсаты 
Осы модульден өткеннен кейін сіз: 
1. Автоматтандырылған жобалау жүйесін қолдана отырып, ағаш өңдеу 

өндірістерінің технологиялық процесін, өндірісті технологиялық дайындау 
процестерін, өнім конструкцияларын әзірлеу. 

2. Бөлшектерді дайындаудың технологиялық процесін жобалау 
әдістемесін қолданыңыз. 

3. Конструкторлық құжаттаманың бірыңғай жүйесінің және 
техникалық және технологиялық құжаттаманы ресімдеуге технологиялық 
құжаттаманың бірыңғай жүйесінің талаптарын сақтау. 

4. Әзірлеу кезінде қолданбалы бағдарламалар пакеттерін қолданыңыз: 
технологиялық процестер, өндірісті технологиялық дайындау, өнім дизайны. 

5. Өндіріс түрін анықтаңыз.  

 
Курс сызбасы 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

КМ 11 бағдарламалық қамтамасыз етуді қолдана 
отырып, ағаш және жиһаз бұйымдарын жобалау және 
құрастыру 

КМ 12 Ағаш-жиһаз өнімдерін өндіру бойынша 
технологиялық процесті әзірлеу және 
ұйымдастыру  

КМ 13 Ағаш-жиһаз бұйымдарын есептеуді орындау  

КМ 14 Ағаш өңдеу кәсіпорнында экономикалық 
есептеулерді орындау 

ТЕХ
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Алдын ала талаптар 
Бұл модульді оқымас бұрын, бағдарламалық жасақтаманы қолдана 

отырып, ұсталық және жиһаз бұйымдарын жобалау және жобалау үшін PM 
11 модулін сәтті оқып шығу ұсынылады. Алынған білімді практикалық 
жұмыстармен және өзін-өзі бақылау мәселелерімен бекіту. 

 

Кіріспе  

Бұл модуль ағаш-жиһаз өнімдерін өндіру бойынша технологиялық 
процесті әзірлеу және ұйымдастыру үшін қажетті білімді, іскерлікті және 
дағдыларды сипаттайды. 

 Модульді зерделеу нәтижесінде білім алушылар келесі ережелерді 
меңгереді: 

конструкторлық және технологиялық құжаттаманы әзірлеу, ресімдеу және 
оқу, технологиялық құжаттардың мақсаты мен түрлері. 

 Модульді оқу кезінде білім алушылар:  

компьютерлік және телекоммуникациялық құралдарды қолдану, әзірлеу 
кезінде қолданбалы бағдарламалар пакеттерін қолдану: технологиялық 
процестер, өндірісті технологиялық дайындау, өнім дизайны. 

 
Тақырып 2.1. Бөлшектерді дайындаудың технологиялық процесін 
жобалау әдістемесі. 

МЕМСТ 3.1109 – 82 сәйкес технологиялық процесс-бұл еңбек 
объектісінің жағдайын өзгерту және (немесе) анықтау бойынша мақсатты 
әрекеттерді қамтитын өндірістік процестің бөлігі. 

 
Ескертпелер: 
1. Технологиялық процесті өнімге, оның құрамдас бөлігіне немесе 

өңдеу, қалыптастыру және құрастыру әдістеріне жатқызуға болады. 
2. Еңбек заттарына дайындамалар мен бұйымдар жатады. 
 
Технологиялық процесс кезеңдерге бөлінеді. Жиһаз өндірісінің 

технологиялық процесінің негізгі кезеңдері-ағашты кептіру, оны кесу, 
өрескел дайындамаларды өңдеу, оларды желімдеу және фанерлеу, әрлеу 
дайындамаларын өңдеу, бөлшектерді түйіндерге орау, түйіндерді өңдеу, 
түйіндер мен бөлшектерді өңдеу және оларды өнімге жинау (38 сурет). 

Кептіру-бұл процестің алғашқы кезеңдерінің бірі, себебі жиһаз 
өнімдерін тек құрғақ ағаштан жасауға болады. Кептіру цехында 
материалдардың ылғалдылығы белгіленген нормаға дейін жеткізіледі. 
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Кесу тақталардан өрескел бланкілерді алуға мүмкіндік береді. Кептіру 
және кесу кезеңдерінің реттілігін өзгертуге болады. Алдымен материалдарды 
кесуге, содан кейін оларды кептіруге және, керісінше, алдымен кептіруге, 
содан кейін кесуге болады. Кәсіпорынға дайын өрескел дайындамалар түскен 
кезде кесу сатысы технологиялық процестен алынып тасталады. 

 
38сурет - Бөлшектерді дайындаудың технологиялық процесі 
 
Таза дайындамаларды өңдеу тиектер мен баукөздерді кесуден, 

бұрғылаудан, тегістеуден және т. б. тұрады. Бұл жағдайда дайындамаларға 
сызбада көрсетілген пішін мен өлшемдер беріледі. Бөлшектерді түйіндерге 
жинау, түйіндерді өңдеу, сондай-ақ түйіндер мен бөлшектерді өнімге жинау, 
содан кейін оны аяқтау кезеңдері соңғы болып табылады. 

Технологиялық процесстегі кезеңдердің реттілігі әртүрлі болуы мүмкін 
және өнімнің конструкциясына, мақсатына және өндірісті ұйымдастыруға 
байланысты. 

Жиһаз өндірісінің технологиялық процесінің әр кезеңі өз кезегінде 
технологиялық операцияларға бөлінуі мүмкін. 

Операция-бұл бір машинада немесе бір жұмыс орнында жүзеге 
асырылатын процестің бөлігі. Операция келесі дайындаманы өңдеуге 
көшкенге дейін бір дайындаманы білдекте немесе қолмен өңдейтін 
жұмысшының барлық дәйекті әрекеттерін қамтиды. 

Технологиялық операцияны бірнеше операцияға бөлуге болады немесе 
бірнеше операцияны біреуіне ауыстыруға болады. Дайындаманы өңдеудің 
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технологиялық процесіне кіретін операциялардың саны жабдықтың 
деңгейіне және осы кәсіпорындағы өндірісті ұйымдастыруға байланысты. 

Операцияны үлкейту немесе бөлшектеу өте маңызды өндірістік мәнге 
ие. Үлкен операцияны кішігірім операцияларға бөлу жұмысшыға олардың 
орындалуына жақсы бейімделуге мүмкіндік береді, бұл еңбек өнімділігін 
арттыруға көмектеседі. 

Мысалы, желімді екі ауысу кезінде дайындаманың бір және басқа 
қабаттарына кезекпен қолдануға болады (39, а сурет). Бұл жағдайда бірінші 
қабатқа желім қолданғаннан кейін, екінші қабатқа желім жағу үшін 
дайындама желімдеу машинасына қайтарылады. Бұл операцияны екіге бөлу 
тиімдірек (39, б сурет), яғни.бірінші қабатқа желім қолданғаннан кейін, 
екінші қабатқа желім жағу үшін дайындаманы басқа желімдеу машинасына 
салыңыз. Мұндай жұмысты ұйымдастыру кезінде дайындаманы желімдеу 
машинасына қайтару қажет емес, ол кейде операцияның өзіне қарағанда 
әлдеқайда көп уақытты алады. Желім бір уақытта дайындаманың екі 
қабатына бір уақытта бір операцияға қолданылған кезде өнімділік одан да 
артады (39, в сурет). 

 

 
 

39сурет - Дайындаманың пластиналарына желім жағу: а-екі өтудегі бір 
операция үшін, б-екі операция үшін, в - бір өтудегі бір операция үшін 
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Ұйымдастырушылық тұрғыдан алғанда, өндірістің технологиялық 
процесі оның белгілі бір кезеңдерін орындауға бейімделген өндірістік 
цехтардың тиісті технологиялық процестеріне бөлінеді. Өз кезегінде, әр 
цехтың технологиялық процесін өндірістік учаскелер мен бөлімдердің аз 
немесе аз технологиялық процестеріне бөлуге болады. Мысалы, желімдеу-
фанерлеу цехының технологиялық процесін желім жағу, желімдеу және 
фанерлеу, ақауларды жою, сапаны бақылау және т. б. учаскелердің 
технологиялық процестеріне бөлуге болады. 

Жиһаз өндірісін нөлден бастап ұйымдастыру үшін сіз жиһаз жасау 
технологиясы туралы нақты түсінікке ие болуыңыз керек. Дұрыс 
ұйымдастырылған кәсіпорын көптеген жылдар бойы өз иесіне тұрақты табыс 
әкеледі.  
Құрал-саймандар мен жабдықтар 

Жиһаздың бір данасын шығарумен айналысатын шағын кәсіпорын да 
тек қол құралымен жасай алмайды. Жабдықты сатып алу, әдетте, 
шығындардың негізгі бөлігін құрайды. Тәжірибелі жиһаз мамандары шкаф 
жиһазын өндіру технологиясының барлық ережелеріне сәйкес сапалы 
өнімдер жасау үшін сіз онсыз жасай алмайсыз деп санайды (40 сурет): 

 корпустық құрастыру элементтерін пішуге арналған пішімді пішу 
білдегі; 

 ағаш тақталардан жасалған бөлшектерді жиектеуге арналған жиекті 
қаптау қондырғысы; 

 бекіткіштерге арналған саңылауларды бұрғылауға арналған 
бұрғылау-толтыру білдегі; 
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40  сурет – Жиһаз өндірісі ағынының сұлбасы: a–Minimal; B - Optimal; 
B-Maximal. 

Сонымен қатар, сізге әйнекті өңдеуге арналған жабдық қажет: құм 
ағынды қондырғы, парақты әйнекті кесуге және бұрғылауға арналған 
құрылғылар. Қол құралы туралы ұмытпаңыз, оған мыналар кіреді: 

 бұрағыш; 
 тегістеу машинасы (41 сурет); 
 жиһаз степлері; 
 Электрлі қылара (42 сурет); 
 жұқа материалдарды кесуге арналған етік пышақтары; 
 өлшеу құралы: 2-ден 5 м-ге дейінгі рулеткалар, болат сызғыштар 

және бұрыштар; 
 жуан сызғыш біз; 
 резеңке және металл балғалар; 
 100 мм кем емес қармаумен бөлшектерді бекітуге арналған 

қысқыштар; 
 ұзындығы мен қалыңдығы әртүрлі жалпақ және айқастырма тәрізді 

бұрауыштар, растамаларға арналған алты қырлы кілттер, тістеуіктер, 
тістеуіктер; 

 фрезалар, әртүрлі диаметрлі бұрғылар, оның ішінде Форснель 
бұрғысы, пішу білдегіна арналған дискілер; 

 абразивтіліктің әртүрлі кластарындағы тегістеу таспалары. 
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 41 сурет - Тегістеу машинасы       42 сурет - Электрлі қылара 

Әрі қарайғы жұмыс барысында шешілетін міндеттердің күрделілігі мен 
ауқымына сәйкес келетін жабдықтар мен құралдар паркін толтыру 
қажеттілігі міндетті түрде анықталады. 

Корпустық жиһазды жобалау және материалдарды таңдау 
Жиһаз бұйымдарының жобаларын тез дамыту үшін арнайы 

компьютерлік бағдарламалар қолданылады. Бүгінгі таңда жиһаз жасау үшін 
қолайлы бағдарламалық жасақтаманы таңдау қиын емес, себебі бұл 
бағдарламалық өнімдердің нарығы өте кең. Көптеген бағдарламалар тегін 
нұсқада қол жетімді, бұл кем дегенде бастапқы кезеңде үнемдеуге мүмкіндік 
береді. Олардың кейбіреулері сызбаларды жасауға және оларды көлемді 
түрде бейнелеуге ғана емес, сонымен қатар әртүрлі материалдар үшін жоба 
сметасын есептеуге мүмкіндік береді. 

Дизайн кезеңінде жиһаздың сыртқы түрі мен функционалды 
элементтері анықталады, бұйымның жалпы өлшемдері және ол жасалатын 
материалдар таңдалады. Жобаға сүйене отырып, аксессуарлар мен 
бекіткіштер, декор мен кірістірулер, басқа бөлшектер таңдалады. Кесуге 
арналған бұйым элементтерінің сызбалары жасалады, құрастырудың 
технологиялық картасы жасалады. 

 
Дайындамаларды пішу 
Қазіргі заманғы жиһаз, әдетте, ағаш тақталарынан жасалады, 

сондықтан оны жасаудағы маңызды қадам – пішу-ДСтП қатты тақтасынан 
бөлшектерді кесу процесі. Кесу сызбаға сәйкес жүзеге асырылады, ДСтП 
парағы бөлшектердің өлшемдеріне сәйкес алдын-ала белгіленеді. Қисық 
кесектер электрлі қыларамен кесілген. 
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43 сурет - Дайындамаларды форматтап-пішу білдегінда кесу 

 

Бөлшектердің ұштарын өңдеу 
Бөлшектердің сыртқы ұштарын арнайы жиек таспасымен желімдеу 

керек, ол эстетикалық емес кесуді жабады және ДСтП ішіндегі ылғалға 
кедергі болады. Желімдеу арнайы жиектер машинасында жүзеге асырылады, 
онда желімдеу қыздырумен жүреді, яғни шкаф жиһазын жасау 
технологиясының талаптары орындалады (44 сурет). 

Машина болмаған жағдайда, жиек темірмен немесе өнеркәсіптік шаш 
кептіргішпен жылытылады, бірақ біркелкі емес жылынуға байланысты бұл 
жағдайда лайықты сапа туралы айтудың қажеті жоқ. Машинада желімдеумен 
қатар, егер оның ені тым үлкен болса, жиек кесіледі. Темірмен желімделген 
кезде, кесу аяқ киім пышақпен қолмен жасалады, бұл кейде шетте 
бөртпелердің пайда болуына әкеледі. Сондықтан, жиектерді желімдеудің 
міндетті кезеңі-кесектерді жұқа тегістеуішпен тегістеу. 
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44сурет- Жиектерді қаптайтын білдекте бөлшектердің ұштарын өңдеу 

Фурнитураны таңдау және орнату 
Бөлшектерді белгілеу кейіннен бекіту саңылауларын бұрғылау үшін, 

содан кейін тікелей бұрғылау үшін жүзеге асырылады. Қашықтықты өлшеу 
кезінде жоғары дәлдік қажет, сондықтан кейінірек құрастыру кезінде 
бұрмаланулар болмайды. Белгілеуден кейін саңылаулар бұрғылау 
машинасында бұрғыланады, бұл бұрғылауды қажетті тереңдіктен 
тереңдетуге мүмкіндік бермейді. Саңылаулар шаң мен үгінділерден мұқият 
тазаланады. 

Жиһазды дұрыс таңдау жиһаз өндірісінде өте маңызды, себебі өнімнің 
функционалдығы оған байланысты. Есіктер оңай ашылуы және сенімді 
жабылуы керек, тартпалар бұрмаланбастан және тұрып қалмай созылуы 
керек. Жалғамалардың дизайны жиһаздың жалпы стиліне сәйкес таңдалады. 
Арматура элементтерін бекіту бұрауышпен жүзеге асырылады (сурет. 45). 

 

 
45сурет- Фурнитура элементтерін бұрауышпен бекіту 
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Корпустық жиһазды құрастыру 
Жұмсақ жиһаз жасау технологиясынан айырмашылығы, оның ішінде 

төсенішті кесу және тігу, шкаф жиһазы тек қатты элементтерден тұрады, 
оларды құрастыру үшін металл бекіткіштер мен ағаш шкафтар қолданылады 
(46сурет). Жұмысшылардың бөлшектерді қосудың белгіленген тәртібін 
сақтауы өте маңызды. Алдымен раманың элементтері қосылады, содан кейін 
артқы қабырғалар оларға бекітіліп, айналар мен шыны кірістірулер 
орнатылады, арматураның дұрыс бекітілгенін тексеріңіз. Содан кейін 
тартылатын элементтерді – тартпаларды, жылжымалы сөрелерді және т. б. 
орнатыңыз. 

 
46 сурет - Жұмсақ жиһаз құрастыру 

 
Корпустық жиһазды өндіру технологиясының барлық талаптарын 

сақтау сапалы құрастырудың кепілі болып табылады (47сурет). Тапсырыс 
берушілер өнімнің сапасы мен мінсіз түрін міндетті түрде бағалайды, бұл 
жақын арада өтінімдер саны мен жиһаз кәсіпорны пайдасының өсуіне оң әсер 
етеді. 

 
47сурет-Корпустық жиһазды құрастыру 
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Тақырып 2.2. Конструкторлық құжаттаманың бірыңғай жүйесінің 
талаптары 

 
Конструкторлық құжаттаманың бірыңғай жүйесі-бұйымның өмірлік 

циклінің барлық сатыларында (жобалау, дайындау, пайдалану, жөндеу және 
т.б. кезінде) әзірленетін және қолданылатын конструкторлық құжаттаманы 
әзірлеу, ресімдеу және оның айналымы жөніндегі өзара байланысты 
нормалар мен ережелерді белгілейтін стандарттар кешені. 

Конструкторлық құжаттама тауар болып табылады және оған тауарлық 
өнім сияқты барлық нормативтік-техникалық актілер қолданылады 

КҚБЖ стандарттарының негізгі мақсаты-жобалық құжаттаманы 
орындау, ресімдеу және өңдеудің бірыңғай оңтайлы ережелерін белгілеу, 
олар мыналарды қамтамасыз етеді: 

1) бұйымдарды жобалау кезінде заманауи әдістер мен құралдарды 
қолдану; 

2) конструкторлық құжаттаманы оны қайта ресімдемей өзара алмасу 
мүмкіндігі; 

3) конструкторлық құжаттаманың оңтайлы жинақтылығы; 
4) конструкторлық құжаттарды және олардағы ақпаратты өңдеуді 

механикаландыру және автоматтандыру; 
5) жоғары сапалы өнімдер; 
6) конструкторлық құжаттамада тұтынушылардың өмірі мен 

денсаулығы, қоршаған орта үшін бұйымдарды пайдалану қауіпсіздігін, 
сондай-ақ мүлікке зиян келтіруді болдырмауды қамтамасыз ететін 
талаптардың болуы; 

7) бұйымдарды жобалау кезінде біріздендіру мен стандарттауды 
кеңейту мүмкіндігі; 

8) бұйымдарды сертификаттауды жүргізу мүмкіндігі; 
9) өндірісті дайындау мерзімдерін қысқарту және еңбек 

сыйымдылығын төмендету; 
10) бұйымдарды дұрыс пайдалану; 
11) жұмыс істеп тұрған өндірісті тез өзгертуге арналған құжаттаманы 

жедел дайындау; 
12) конструкторлық құжаттар мен графикалық бейнелер нысандарын 

оңайлату; 
13) автоматтандырылған жүйелердің бірыңғай ақпараттық базасын 

(АЖЖ, ҚБАЖ және т. б.) құру мүмкіндігі; 
14) тиісті халықаралық стандарттармен үйлестіру. 

 
КҚБЖ стандарттарын тарату саласы 
КҚБЖ стандарттарымен белгіленген құжаттаманы әзірлеу, ресімдеу 

және оның айналымы жөніндегі қағидалар мен ережелер: 
а) конструкторлық құжаттардың барлық түрлері; 
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б) есепке алу-тіркеу құжаттамасы және конструкторлық құжаттарға 
өзгерістер енгізу жөніндегі құжаттама; 

в) нормативтік-техникалық және технологиялық құжаттаманы, сондай-ақ 
ғылыми-техникалық және оқу әдебиетін олар үшін қолдануға болатын және 
осы құжаттама мен әдебиетті орындау ережелерін белгілейтін арнайы 
стандарттар мен нормативтермен регламенттелмейтін бөлігінде, мысалы, 
баспа басылымдарына арналған форматтар мен қаріптер және т. б. 

КҚБЖ стандарттары құрылымдық құжаттарды жасауға, өңдеуге және 
өңдеуге байланысты қызметті анықтайтын және реттейтін 
ұйымдастырушылық-әдістемелік және нұсқаулық-өндірістік құжаттаманы 
әзірлеу және басып шығару үшін негіз болуы керек, мысалы; құрылымдық 
құжаттарды (нормативтік бақылау қызметтері, техникалық құжаттама 
бөлімдері және т. б.) бақылауға, есепке алуға, сақтауға және көбейтуге 
байланысты кәсіпорындардың техникалық бөлімдерінің құрылымы мен 
функцияларын белгілейтін ережелер; өнеркәсіп салаларында және 
кәсіпорындарда жобалық құжаттамадан өту және келісу тәртібі туралы 
ережелер; техникалық құжаттарды топтау, жинақтау, сақтау және өңдеу 

КҚБЖ стандарттарында белгіленген нормалар мен ережелер келісімге 
(ТМД) қатысушы елдердің кәсіпорындары мен кәсіпкерлері (шаруашылық 
қызмет субъектілері), оның ішінде ғылыми-техникалық, инженерлік 
қоғамдар және басқа да қоғамдық бірлестіктер әзірлеген 1-4-аударымдарда 
көрсетілген құжаттамаға қолданылады. 

 
КҚБЖ стандарттарын белгілеу 
Белгісі стандарттар КҚБЖ (КҚБЖ) құрылады класстамалық қағидатына 

(1 сур.). 
Стандарттың нөмірі КҚБ стандарттары сыныбына берілген 2-цифрдан; 

3.2-тармаққа сәйкес стандарттардың класстамалық тобын білдіретін бір 
цифрдан (нүктеден кейін); осы топтағы стандарттың реттік нөмірін 
айқындайтын екі таңбалы цифрдан және стандарт тіркелімінің жылын 
көрсететін екі таңбалы цифрдан (сызықшадан кейін) жасалады. 

 
МЕМСТ2. 503 -90 

Стандарт санатының индексі                     |   |  | |   | 
Стандарттар кешенінің нөмірі                         |  | |   | 

Кестеге сәйкес стандарттар тобының нөмірі | |   | 
осы стандарттың                                  | |   | 

Топтағы стандарттың реттік нөмірі                     |   | 
Стандарт бекітілген жылдың соңғы екі саны             | 

«КҚБЖ» стандартын белгілеу мысалы 
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КҚБЖ стандарттарын енгізу 
КҚБЖ стандарттарын енгізу мемлекетаралық стандарттар үшін 

белгіленген тәртіпке сәйкес жүзеге асырылады. 
Жаңа, қайта қаралған және өзгертілген КҚБЖ стандарттарын енгізу 

кезінде осы стандарттар қолданысқа енгізілгенге дейін әзірленген 
конструкторлық құжаттаманы қайта ресімдемеуге жол беріледі. Қорғаныс 
министрлігінің тапсырысы бойынша әзірленген бұйымдарға конструкторлық 
құжаттама үшін бұл шешімді тапсырыс берушінің өкілімен келісу қажет. 

Конструкторлық құжаттаманы қайта шығару кезінде (жаңа 
түпнұсқаларды шығару) және түпнұсқаларды басқа ұйымға беру кезінде 
жаңа, қайта қаралған және өзгертілген КҚБЖ стандарттарының талаптарын 
ескеру ұсынылады. 

Бұрын әзірленген конструкторлық құжаттаманы жаңа әзірлемелерде 
пайдаланған кезде жаңа, қайта қаралған және өзгертілген КҚБЖ 
стандарттарын енгізуге байланысты мұндай құжаттамаға өзгерістер енгізу 
туралы мәселені әзірлеуші кәсіпорын немесе түпнұсқаларды ұстаушы 
шешеді. Қорғаныс министрлігінің тапсырысы бойынша әзірленген 
бұйымдарға конструкторлық құжаттама үшін бұл шешімді тапсырыс 
берушімен келісу қажет. 

Конструкторлық құжаттардың телнұсқаларын немесе есепке алынған 
көшірмелерін басқа кәсіпорынға берген жағдайда жаңа, қайта қаралған және 
өзгертілген КҚБЖ стандарттарын енгізуге байланысты өзгерістерді 
түпнұсқаларға (телнұсқалар мен есепке алынған көшірмелерге) енгізу туралы 
мәселе құжаттарды беретін кәсіпорын мен оларды қабылдайтын кәсіпорын 
арасындағы келісім бойынша шешіледі. 

 
Тақырып 2.3. Әзірлеу кезіндегі қолданбалы бағдарламалар пакеттері: 
технологиялық процесстер, өндірісті технологиялық дайындау, өнім 
дизайны. 

Қолданбалы бағдарламалар пакеттері (ҚБП) функционалдық 
мәселелерді шешудің бағдарламалық құралы ретінде қызмет етеді және 
бағдарламалық өнімдердің ең көп класы болып табылады. Бұл классқа 
әртүрлі пәндік салалардағы ақпаратты өңдеуді жүзеге асыратын 
бағдарламалық өнімдер кіреді. 

Қолданбалы бағдарламалар пакеті - белгілі бір пәндік саланың белгілі 
бір класының мәселелерін шешуге арналған өзара байланысты бағдарламалар 
жиынтығы. 

(ҚБП) жіктелуі: 
Проблемалық-бағытталған ҚБП 
Бұл іске асырылатын функциялар тұрғысынан ең дамыған және 

құрылған пакеттер саны бойынша ҚБП-ның көп бөлігі. Онда ҚБП-ны әртүрлі 
белгілері бойынша жіктеуге болады: пәндік облыстардың типтері; 
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ақпараттық жүйелер; бағдарламалық тәсілмен іске асырылатын функциялар 
мен міндеттер кешені және т. б. пәндік облыстардың типі бойынша 
мыналарды бөліп көрсетуге болады: автоматтандырылған бухгалтерлік 
есептің ҚБП; қаржылық қызметтің ҚБП; персоналды басқару ҚБП (кадрлық 
есеп); материалдық қорларды басқару ҚБП; банктік Ақпараттық жүйелер 
және т. б.  
Әдістемелік-бағытталған ҚБП 

Бұл классқа пәндік аймаққа және ақпараттық жүйелердің 
функцияларына қарамастан есептерді шешудің математикалық, 
статистикалық және басқа әдістерін қамтамасыз ететін бағдарламалық 
өнімдер кіреді. Математикалық бағдарламалаудың ең көп таралған әдістері, 
дифференциалдық теңдеулерді шешу, модельдеу, операцияларды зерттеу.  
Жалпы мақсаттағы ҚБП 
Бұл класста бағдарламалық өнімдердің кең тізімі бар: 
Дербес жұмыс істейтін компьютерлерде жергілікті дерекқорларды, 
деректерді ұйымдастыруды және сақтауды не файл–серверге және оларға 
желілік қол жеткізуге дерекқорларды орталықтандырылған сақтауды 
қамтамасыз ететін дерекқорларды басқарудың үстелдік жүйелері (ДҚБЖ). 
Қазіргі уақытта реляциялық ДҚБЖ кеңінен ұсынылған: экрандық формалар 
арқылы мәліметтер базасымен жұмыс; арнайы тілдік сұраныстардың 
көмегімен деректерді іздеуге сұраныстарды ұйымдастыру; аралық және 
соңғы нәтижелерді шығара отырып, әртүрлі деректер құрылымының 
есептерін құру; бағдарламалау тілдері мен макрокомандаларды қолдана 
отырып жазылған кіріктірілген функцияларды, бағдарламаларды орындау 
арқылы есептеу. 

Деректер базасының серверлері–клиент-сервер архитектурасында 
интеграцияланған мәліметтер базасын құру және пайдалану үшін жасалған. 
Деректерді өңдеудің желілік нұсқасындағы көп қолданушы ДҚБЖ ақпаратты 
файл серверінде–арнайы бөлінген компьютерде орталықтандырылған түрде 
сақтайды, бірақ деректерді өңдеудің өзі жұмыс станцияларында жүзеге 
асырылады.  

Есептер генераторлары (серверлері) – клиент–сервер архитектурасы 
бар желі жағдайында сұрауларды іске асыруды және есептерді баспа немесе 
экран түрінде қалыптастыруды қамтамасыз етеді.  

Мәтіндік процессорлар-пайдаланушы құжатты жасаған кезде 
мәтіндерді құрастыруға, пішімдеуге, өңдеуге мүмкіндік беретін құжаттармен 
(мәтіндермен) жұмыс істеуге арналған арнайы бағдарламалар.  

Кестелік процессор (электрондық кестелер) – кестелік түрде 
ұйымдастырылған деректерді өңдеуге арналған бағдарламалар пакеттері 
(әртүрлі есептеулерді жүзеге асырады, графиктер жасайды, деректерді 
енгізу–шығару форматын басқарады, аналитикалық зерттеулер жүргізеді 
және т.б.).  
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Презентациялық графика құралдары–суреттерді жасауға және оларды 
экранда көрсетуге, слайд-фильмдер, мультфильмдер, бейнефильмдер 
дайындауға, оларды өңдеуге, суреттердің ретін анықтауға арналған 
мамандандырылған бағдарламалар.  

Біріктірілген пакеттер-бір-бірін функционалды түрде толықтыратын 
бірнеше бағдарламалық өнімдер жиынтығы. Біріктірілген пакеттердің 
компоненттері бір-бірінен оқшауланған күйде жұмыс істей алады.  
Зияткерлік жүйелер 

Бағдарламалық өнімдердің бұл класы адам интеллектінің жеке 
функцияларын жүзеге асырады. Жасанды интеллект жүйелерінің негізгі 
компоненттері білім базасы, пайдаланушының интеллектуалды интерфейсі 
және логикалық тұжырымдарды қалыптастыру бағдарламасы болып 
табылады.   
Автоматтандырылған жобалау АӨП 
Бұл класстың бағдарламалары сызбалар, диаграммалар, диаграммалар, 
мультфильмдер жасаумен байланысты дизайнерлер мен технологтардың 
жұмысын қолдауға арналған. Мысалдар: AutoCad, Visio. 
 

Тақырып 2.4. Өндіріс түрлері 
Барлық жиһаз өндірісі шығарылатын өнім санына байланысты жеке, 

сериялық және жаппай болып бөлінеді. 
Жеке немесе жеке өндіріс деп аталады, онда өнімдер аз мөлшерде 

шығарылады, және бұл өнімдердің шығарылуын қайталау арнайы 
қарастырылмаған (48сурет). 

Өндірістің жеке түріне жекелеген бұйымдарды немесе жиһаз 
жиынтықтарын дайындаумен және арнайы тапсырыстармен айналысатын 
кәсіпорындар мен шеберханалар жатады. 

 

48 сурет- Жеке эскиз бойынша дайындалған орындық 
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Әр түрлі жиһазды аз мөлшерде шығару үшін кәсіпорындарда әртүрлі 
өңдеу түрлерін орындауға болатын әмбебап жабдық болуы керек. 

Жеке өндірісте технологиялық процесс сол машиналар бірнеше 
операцияларды орындау үшін қызмет ететін, ал құрылғылар мен құралдар 
әмбебап болған кезде жасалады. Жиһаз өндірісінде қол құралымен өңдеу 
маңызды орын алады. 

Жеке өндірісі бар кәсіпорынның сәтті жұмыс істеуі үшін техникалық 
қызметтерді жақсы ұйымдастыру, әртүрлі материалдар мен 
компоненттердің үлкен қоры, жоғары білікті кадрлар қажет. 

Мұндай өндіріс сериялық деп аталады, онда өнімдер көп немесе аз 
мөлшерде шығарылады (сериялар) және сериялардың қайталануы алдын-
ала қарастырылған. Шығарылатын сериялардың мөлшеріне байланысты 
өндіріс шағын және ірі болып бөлінеді. 

Сериялық типке әр түрлі мақсаттағы жиһаз шығаратын жиһаз 
кәсіпорындарының көпшілігі кіреді, соның ішінде көркем (49сурет). 

Сериялық өндірістің технологиялық процесі өңдеудің кең 
механизациясын, әмбебап мамандандырылған жабдықты қолдануды, жеке 
процестерді конвейерлеуді және автоматтандыруды ескере отырып 
құрылады. Қолмен өңдеу шектеулі қолданылады. 

 

49 сурет - Жиһаздың сериялық өндірісі 

Сериялық өндірісі бар кәсіпорындар жеке өндіріске қарағанда 
жабдықты жақсы пайдалану және еңбек өнімділігін арттыру салдарынан 
өнімнің өзіндік құнына қарағанда төмен. 

Жаппай өндірістің бұл түрі деп аталады, онда өнімдер көп мөлшерде 
үздіксіз және ұзақ уақыт бойы олардың конструкциясын өзгертпестен 
шығарылады. 
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Белгілі бір өнімдерді шығаруға мамандандырылған кәсіпорындар 
жаппай өндіріске ие, мысалы, үстелдер, шкафтар, орындықтар немесе 
технологиялық жағынан біртекті өнімдер топтары, мысалы, шкафтар, 
орындықтар, үстелдер. Жаппай өндіріс жағдайында көркем жиһаз 
бұйымдарының өнімдері мен топтары шығарылуы мүмкін. 

Жаппай өндірістің ең жетілдірілген түрі-ағынды өндіріс. Ірі жиһаз 
кәсіпорындарында ағынды жүйеде өндіріс учаскелері жеке ағындарға 
айналады. Негізгі ағындардың қатарына мыналар жатады: кесу; желімдеу 
және қаптау; дайындамаларды өңдеу; әрлеу және құрастыру. 

Сериялық және әсіресе жаппай өндіріс кезінде жабдық өңделген 
дайындамалар кері цикл тәрізді қозғалыстарсыз қозғалатындай етіп 
орнатылады. Тікелей ағын деп аталатын мұндай ұйымның көмегімен көлік 
операцияларының көлемі айтарлықтай төмендейді. 

Алайда, машиналардың біркелкі емес өнімділігіне байланысты 
жабдықтың тік бұрандалы орналасуымен дайындамалар білдектердің 
алдында жиналып, операция аралық қорларды құрайды. Егер 
технологиялық экспозиция қажет болса, операцияаралық қорлар одан да 
артады (мысалы, қаптау кезінде). Мұндай қорларды сақтау үшін арнайы 
қоқыс орындары қарастырылған. 

Операцияаралық қорлардың болуы және кейінгі өңдеу алдында 
дайындамаларды ұстау қажеттілігі өндірістік циклды ұзартады, 
механикаландыруды және өндірістік есепке алуды қиындатады. Операция 
аралық қорларды барлық операциялар синхрондалған жағдайда, сондай-ақ 
ұзақ технологиялық рұқсатты өлшемті қажет етпейтін өңдеу әдістерін 
қолданған жағдайда ғана болдырмауға болады. Бұл жағдайда тікелей 
ағынды өндіріс үздіксіз ағынға айналады. 

Үздіксіз ағын деп жұмыс орындары операцияларды орындау 
тәртібімен орналасатын және осы орындардың саны мен өнімділігі 
өңделетін дайындамаларды белгілі бір ырғақта ұстамай бір операциядан 
екіншісіне беруді қамтамасыз ететін өндіріс деп аталады. 

Үздіксіз ағынды өндірістің қажетті шарты-өңделетін дайындамалар 
ағынға түсетін және одан шығатын аралыққа тең немесе бірнеше уақыт 
аралығында ағындағы барлық операцияларды орындау. Бұл алшақтық 
ырғақ деп аталады. Ырғақтың шамасы:  

 
R = Т

𝑁𝑁          (1) 
 
мұндағы: R-ырғақ, мин; 
       Т-ағынның жұмыс уақыты, мин; 
       N-ағынның жұмыс істеу уақытында өңделген бөлшектер немесе 

бұйымдар саны, дана. 
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Үздіксіз өндіріс механикаландыру дәрежесіне байланысты қолмен 
ағынға, тарату конвейері бар ағынға, жұмыс конвейеріне, автоматты желіге 
бөлінеді. 

Қол ағыны-үздіксіз ағынды өндірістің ең қарапайым түрі, онда 
бланкілер бір жұмыс орнынан екіншісіне қолмен немесе қарапайым көлік 
құрылғыларының ( роликтер) көмегімен беріледі. 

Тарату конвейері бар ағын-бұл дайындамаларды бір машинадан 
екіншісіне беру үшін қолданылатын бір тасымалдаушы құрылғы қызмет 
ететін жұмыс желісі. Операцияны орындау үшін дайындамалар конвейерден 
оның жанында орналасқан жұмыс орындарына шығарылады. 

Жұмыс конвейері-бұл дайындамаларды тасымалдау құрылғысынан 
шығармай өңдейтін өндірістік желі. Тасымалдау құрылғысының жекелеген 
учаскелері жұмыс орындары болып табылады. Бұл дайындамаларды 
жылжыту үшін еңбек шығындарын үнемдейді, бірақ күрделі конвейер 
құрылғысын қажет етеді. Өндірістік процестерді конвейерлеу кезінде 
өңделген дайындамалар бір жұмыс орнынан екіншісіне механизмдер 
арқылы беріледі, ал операцияның өзі жұмысшының тікелей қатысуымен 
жүреді. 

Үздіксіз ағынды өндірісті ұйымдастырудың жоғары формасы-
автоматты желі. 

Автоматты желі - бұл операциялардың технологиялық тізбегінде 
орналасқан және бір-бірімен тікелей немесе көлік немесе дүкен 
құрылғыларының көмегімен байланысқан машиналар (білдектер) жүйесі, 
сондықтан өнімдерді өңдеу және олардың машинадан станокқа ауысуы 
жұмысшылардың қатысуынсыз автоматты түрде жүреді. Желіге қызмет 
көрсететін жұмысшылар (операторлар) бірінші машинаны (немесе 
қоректендіруші құрылғыны) жүктейді, дайын өнімді соңғы білдектен 
(немесе жинақтағыштан) алып тастайды және желінің жұмысын бақылайды. 

Конвейер мен автоматты желі арасындағы аралық форма жартылай 
автоматты желілер болып табылады, онда операциялардың тек бір бөлігі 
автоматтандырылады. 
 

Тақырып 2.5. Жиһаз өндірісінің технологиялық процесін әзірлеу 
және жобалау. 

Енді ұсталық бұйымдарын өндірудің технологиялық процесстері 
туралы жалпы сөздерден біз нақты мысалдарды, атап айтқанда ұсталық-
жиһаз бұйымдарын жасауға көшуге болады. 
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50 сурет - Ағаш кептіру процесі 

Өндіріске жібермес бұрын ағаш пен шпонды кептіру операциясы осы 
материалдарды қолданатын кәсіпорындардағы технологиялық процестің 
алғашқы кезеңдерінің бірі болып табылады (сурет 50). 

Келесі маңызды операция-белгілі бір мөлшердегі дайындамаларға ағаш 
кесу, содан кейін бөлшектер алынады. Кесілгеннен кейін мұндай бланкілер 
өрескел бланкілер деп аталады. Кесу операциясы кептіруден бұрын да, кейін 
де жасалуы мүмкін, мұнда бәрі дайындамалар мен соңғы өнімдердің мөлшері 
мен конструкциясына байланысты. 

Содан кейін дайындамаларды өңдеу операциясы жүреді, ол әдетте екі 
кезеңге бөлінеді. Бірінші кезеңде дайындамалар көлденең қимада төрт 
жағынан өңделеді және геометриялық пішіннің дұрыстығын және 
өлшемдердің дәлдігін қамтамасыз ететін соңғы ұзындықты береді. Бұл кезең 
өрескел дайындамаларды өңдеу деп аталады, оны орындау нәтижесі дайын 
бланкілер болады. 

Дайындамаларды өңдеудің екінші кезеңінде бөлшектерде шыбықтар, 
көздер пайда болады, саңылаулар бұрғыланады, ұялар іріктеледі, тегістеледі 
және т. б. Бұл дайын дайындамаларды өңдеу кезеңі, оны орындау нәтижесі 
дайын бөлшектер болады. 

Механикалық өңдеудің бір-бірінен кейінгі екі кезеңі қатты ағаш 
дайындамаларын қолданатын кәсіпорындарға тән. Егер түпкілікті өнімді 
жасау үшін қосымша арнайы жабынды қажет ететін құрама (желімделген) 
немесе бөлшектер қолданылса, онда технологиялық процесс желімдеу немесе 
қаптау операцияларымен толықтырылады. 

Дайын өнімді құрастыру жұмыстарын бірнеше кезеңге бөлуге болады. 
Құрастыру жұмысының бірінші кезеңінде бөлшектерді құрастыру 
қондырғыларына (жақтаулар, қалқандар, қораптар және т.б.) жинауға 
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болады. Келесіде құрастыру қондырғылары шөгінділерді жою, өлшемдерді 
тексеру және қажет болған жағдайда ұяларды бұрғылау үшін қосымша 
өңдеуден өтеді. Соңғы кезеңде-соңғы өнімнің соңғы жалпы жиынтығы. 

Аяқтау операциясы соңғы өнімнің жалпы жиналуына дейін немесе 
одан кейін жасалуы мүмкін. 

Жоғарыда аталған операциялар, операциялардың кезеңдері мен 
кезеңдері өз кезегінде қарапайым операцияларға бөлінеді. Мысалы, 
тақталарды өрескел дайындамаларға кесу операциясы тақталарды бойлық 
және көлденең кесуді қамтиды, ал желімделген дайындамаларды өндіруде 
қолданған кезде түйіндерді іріктеу операциясы да қосылады. Бұған дейін 
тақтаны алдын-ала белгілеу операциясы болуы мүмкін. 

Операция-бұл ағаш өңдеудегі технологиялық процестің қатаң 
реттелетін бөлігі емес. Мысалы, шағын ағаш өңдеу кәсіпорындарында бір 
жұмысшы бір жұмыс орнында бір операция ретінде өнімдерге бөлшектерді 
жинай алады. Ірі кәсіпорындарда құрастыруды әртүрлі жұмыс орындарында 
жеке жұмысшылар немесе бригадалар орындайтын бірнеше тәуелсіз 
операцияларға бөлуге болады. 

Дифференциация деп аталатын операцияның бұл бөлімі еңбек 
өнімділігінің артуына ықпал етеді. 

Қолданылатын технологиялық процестің ерекшеліктері 
(операцияларды саралау, қолданылатын жабдықтар, құрылғылар, еңбекті 
ұйымдастыру) негізінен өндірілетін дайын өнімнің көлеміне байланысты. 
Дайын өнімді шығару ауқымы тұрғысынан ағаш өңдеу өндірісі әдетте жеке, 
сериялық және жаппай болып бөлінеді. 

Жеке өндіріс кезінде дайын өнімді шығару шамалы, ал сериялық 
өндіріс кезінде олар серияларда шығарылады. Сонымен қатар, сериялық 
өндірістің маңызды сәті сериялардың қайталану қабілеті болып табылады. Өз 
кезегінде сериялық өндірісті ұсақ, орташа және ірі деп бөлуге болады. 
Жаппай өндіріс кезінде бір түрдегі өнімдер ұзақ уақыт бойы және көп 
мөлшерде үздіксіз шығарылады. 

Ағаштан жасалған бұйымдарды өндіруде ең көп таралған-жеке (жиһаз 
және арнайы тапсырыс бойынша басқа да өнімдер), ұсақ және орташа 
сериялы өндіріс (сериялық жиһаз, кесілген және оюланған ыдыс - аяқ, үйді 
безендіру және т.б.). 

Жиһаз кәсіпорындарының басым көпшілігі шағын бизнес саласына 
жатады және жаңа өнімдерді әзірлеу процесін дәстүрлі түрде жобалауға, 
өндірісті технологиялық дайындауға, жоспарлы-экономикалық есептеулерге 
және т.б. бөлуге болады. Көптеген жобалық операцияларды орындау уақыт 
пен орындаушылармен біріктіріледі. Бұл жиһаз бұйымдарының АЖЖ-дан 
белгілі бір әмбебаптығын, олардағы дизайнның әртүрлі кезеңдерінің 
элементтерін біріктіруді талап етеді.  

Жиһаз жасаушылардың кадрлық құрамын да ескеру керек-олардың 
көпшілігі елдің нарықтық экономикаға көшу кезеңінде жиһаз өнеркәсібіне 
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әртүрлі салалардан келді. Қазіргі уақытта олар жетекші және жоғары 
техникалық лауазымдарда, жиһазды қолмен жасаудан бастап тиімді жұмыс 
істейтін кәсіпорындарды ұйымдастыруға дейін. Бәсекелестіктің қатаң 
жағдайында кәсіпорындардың эволюциясы барысында өндірістік 
мәселелерге және ең соңында автоматтандыруға баса назар аударылды. 
Мұның салдары автоматтандырылған жүйелерді жұмыстың жекелеген, ең 
маңызды бөліктерінде жаппай қолдану және жиһаз АЖЖ-ны лицензиясыз 
қолданудың кең таралуы болды. Соңғы жылдары жағдай өзгере бастады. 
Нарықтағы белгілі бір тұрақты жағдайға қол жеткізе отырып, кәсіпорын 
басшылары, ең алдымен, бүкіл өндірістік процесті кешенді автоматтандыру 
арқылы жұмыс тиімділігін арттырудың жаңа жолдарын іздей бастайды.  

Бұл үшін бастапқы алғышарттар өте қиын. АЖЖ енгізген 119 жиһаз 
кәсіпорындарының басшылары мен мамандарының сауалнамасының 
нәтижелері бойынша олардың тек 10% - дан астамы жүйені белсенді 
қолданады және автоматтандырудан айтарлықтай қайтарымды сезінеді, ал 
20% - дан астамы сатып алуды мүлдем пайдаланбайды. Кәсіпорындардың 
70% — ға жуығы АЖЖ енгізумен байланысты-ұйымдастырушылық, 
техникалық, кадрлық, қаржылық және т. б. проблемаларға ие.  

Сонымен, жиһаз өндірісінің тағы бір ерекшелігі жиһаз бұйымдарының 
қарапайымдылығымен байланысты, бұл әркім жиһазды жобалап, шығара 
алады деген қате тұжырым жасайды. Шын мәнінде, жиһаз — бұл 
жасаушыдан жақсы инженерлік дайындықты ғана емес, сонымен қатар 
белгілі бір көркемдік талғамды қажет ететін күрделі техникалық өнім.  

Жиһаз нарығында, кез-келген басқа сияқты, оған келген ресейлік және 
украиндық әзірлеушілердің позициялары, әдетте, машинадан өте күшті. 
Жиһаз кәсіпорындарының басым көпшілігі бес жүйенің бірін пайдаланады: 
(www.bazissoft.ru), К3-жиһаз (www.k3-mebel.ru), 3D-Constructor 
(elecran.com.ua), b-CAD (www.prppro.ru) немесе WOODY 
(www.intear.com.ua). Олардың салыстырмалы сипаттамасы шамамен бірдей 
функционалдылықты көрсетеді, айырмашылықтар тек осы мүмкіндіктердің 
қалай және қандай шығындармен жүзеге асырылатындығы деңгейінде 
болады.  

Жиһаз өндірісін автоматтандыру процесінде таңдалған жүйеге 
қарамастан, бірқатар жалпы түсініктерді жеңіп, бірнеше жалпы мәселелерді 
шешу қажет. Тек осы жағдайда сіз автоматтандыру жобасының сәтті 
аяқталуына сене аласыз.  

Негізгі қате түсінік жиһаз бұйымдарының қарапайымдылығының 
салдары болып табылады және өндіріс тиімділігінің күтілетін өсу 
қарқынынан асып түседі. Бұл байқалмаған кезде және көбінесе өте қысқа 
уақыт аралығында автоматтандыруға назар әлсірейді немесе негізсіз кадрлық 
және ұйымдастырушылық тұжырымдарға айналады. Бұл жағдайды одан әрі 
қиындатады және нәтижесінде барлық күш-жігерді нөлге дейін төмендетеді.  
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Кез-келген автоматтандырылған жүйе маманның қолындағы құрал 
екенін нақты түсіну керек, оның көмегімен ол тек бір мәселені шеше алады 
(немесе шеше алмайды) - өз жұмысының өнімділігі мен қателігін арттыру. 
Бұл өсу дәрежесі таңдалған АЖЖ-ға және маманның қабілетіне, және, әрине, 
көбінесе негізсіз жоғары нәтижелерді талап ететін кәсіпорын басшысына 
байланысты.  

Кез-келген автоматтандырылған жүйелер сияқты, жиһаз АЖЖ тиімді 
жұмысты қамтамасыз ету үшін бірқатар ұйымдастырушылық, техникалық 
және кадрлық міндеттерді шешуді ұсынады. 

Шағын жиһаз кәсіпорындары жұмысының әдеттегі тәжірибесі-бұл 
жобалық операцияларды автоматтандырылған іске асырудың тиімділігі 
негізделген және негізделген бір бөлім аясында өндірісті жобалау және 
технологиялық дайындау кезеңдерін біріктіру. Мысалы, құрылыс кезеңінде 
материалдарды кесудің технологиялық операциясын орындау көбінесе 
тапсырыс беруші үшін дизайндағы шамалы өзгерістерге байланысты 
материалдарды едәуір үнемдеуге мүмкіндік береді. Жиһаз 
кәсіпорындарының тәжірибесінде жеке бөліктердің өлшемдерінің 5-10 мм - 
ге визуалды түрде қабылданбайтын өзгерістері материал парақтарына 
дайындамаларды төсеу сұлбасын оңтайландыру арқылы оларды өндіру 
құнының 20-30 пайызға төмендеуіне әкелетін жағдайлар белгілі.  

Дизайн және технологиялық дайындық кезеңінде барлық өнімдер екі 
топқа бөлінеді:  

 бұрын нақты немесе прототиптік модельдер жобаланған типтік 
өнімдер; олар қысқа уақыт ішінде өңдеу үшін дизайнерге өтіп немесе түсіп, 
тікелей технологқа түседі;  

 жобалау процесі толық көлемде жүзеге асырылатын стандартты 
емес өнімдер.  

Жобалау кезеңінің соңында өнімнің математикалық моделі жиһаз 
өндірісінің технологына беріледі, ол екі негізгі тапсырманы орындайды:  

 жұмыс және құрастыру сызбаларын технологиялық пысықтау және 
технологиялық құжаттаманы шығару: материалдарды пішу карталары, 
операциялар кестелері, СББ бар білдектерге арналған басқарушы 
бағдарламалар;  

 жинақтау тізімдемесін қалыптастыру-нақты санын көрсете отырып, 
бұйымды дайындау үшін қажетті материалдар мен жинақтауыштардың 
тізімі.  
Технологиялық кезең аяқталғаннан кейін ақпараттық ағын екі құрамдас 

бөлікке бөлінеді: өндіріске және материалдық-техникалық жабдықтау 
бөлімшесіне.  

Осылайша, жиһаз өндірісінің ерекшелігі көбінесе дизайн мен 
технологиялық операциялардың бірлескен орындалуын қамтиды. Бұл 
модельдердің толық ақпараттық үйлесімділігімен бір жұмыс орнында АЖЖ 
тиісті мүмкіндіктерінің болуын және үйлесуін талап етеді.  
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Осы кезеңде қалыптасқан жиһаз бұйымдарының математикалық 
модельдеріне қойылатын маңызды талап-автоматтандырудың жоғары 
деңгейімен келесі кезеңдерді орындау үшін толық ақпараттың болуы. Жиһаз 
бұйымының құрылымы, оны модельдеу әдісіне қарамастан, әрдайым өндіріс 
құнын есептеу, операцияларды қалыпқа келтіру және тапсырыс беру үшін 
жеткілікті ақпаратты анық немесе анық емес түрде қамтиды. Сондықтан 
оңтайлы жиһаз АЖЖ ақпараттық құрылымы априори қол жетімді 
деректердің максималды санын ресімдеуге, пайдалануға және түсіндіруге 
мүмкіндік беруі керек.  

Тақырып 2.6. Өнімді дайындаудың технологиялық процесін 
өндіріске енгізу 

Өндіріс процесі мен технологиялық процесті ажыратыңыз. Өндірістік 
процесс кәсіпорында бұйымдар дайындаумен байланысты барлық 
жұмыстарды қамтиды. Өндірістік процеске материалды (шикізатты) оны 
зауыт шығаратын бұйымдарға (өнімге) айналдыру мақсатында өңдеу; 
шикізатты жеткізу, сақтау және тарату жөніндегі жұмыстар; құралдарды 
жасау және жөндеу: жабдықтарды жөндеу; электр энергиясымен, жарықпен, 
жылумен, бумен жабдықтау және т. б. Технологиялық процесс шикізатты 
дайын өнімге айналдыруға тікелей байланысты жұмыстарды қамтиды. 
Технологиялық процесс-өндірістің (өндірістік процестің) негізгі бөлігі.     
Технологиялық процесс қатаң белгіленген ретпен орындалатын бірқатар 
өндірістік операциялардан тұрады. Өндіріс операциясы-белгілі бір жұмыс 
орнында белгілі бір құралмен немесе белгілі бір жабдықта орындалатын 
процестің бөлігі.  

Операциялар технологиялық процесте қатаң белгіленген тәртіппен 
жүзеге асырылады. Мысалы, белгілеуден кейін тақталарды бөліктерге 
арналған дайындамаларға кесу керек, содан кейін жоспарлау, тегістеу, 
шыбықтарды шығару, ұяларды шығару және т. б. Ешкім тегістелмеген 
бөліктердің тікенектерін кесіп тастамайды немесе тегістеу арқылы соңғы 
пішінді бермес бұрын оны тегістемейді. Технологиялық процестің 
пооперациялық бөліну дәрежесі осы бұйымды дайындау жөніндегі жұмыс 
көлеміне, бұйымды дайындаумен айналысатын жұмысшылар санына, 
өндірістік үй-жайдың (жұмыс алаңының) мөлшеріне, жұмыс орындарын 
жабдықтау сипатына және өндірістің басқа да жағдайларына байланысты 
болады. Операциядағы технологиялық процестің ең терең бөлінуі әрбір 
операция құралды өзгертпестен бір дозада орындалған кезде қарастырылуы 
керек. Операция неғұрлым аз болса, соғұрлым оңай және қол жетімді болады. 
Сондықтан, процестің операциялық бөлінуі неғұрлым терең болса, еңбек 
өнімділігі соғұрлым жоғары болады және жұмысшылардың жоғары 
біліктілігіне қажеттілік азаяды. Технологиялық процесс бүкіл өнімді өндіруге 
ортақ болуы мүмкін немесе, мысалы, тек бөлшектерді өңдеу операциялары, 
тек құрастыру операциялары немесе өнімді әрлеу операциялары. 
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Технологиялық процессті өндіріс технологиясымен араластыруға 
болмайды. Өндіріс технологиясын тек операциялардың реттілігін ғана емес, 
сонымен қатар осы операцияларды орындау әдістері мен тәсілдерін де түсіну 
керек. Өндіріс технологиясы жаңашылдар мен рационализаторлардың жұмыс 
тәжірибесін ескере отырып, ғылым мен техниканың жаңа жетістіктері 
негізінде құрылуы керек.  

Кез-келген өндірістік операция орындалатын өндірістегі орын жұмыс 
орны деп аталады. Жұмыс орнында орнатылған білдектер, механизмдер, 
стационарлық құрылғылар, яғни тұрақты, бекітілген құрылғылар жұмыс 
орнының жабдықтарын құрайды. Жұмыс орны қалай ұйымдастырылғанына, 
оның құралдары мен құрылғыларымен қамтамасыз етілуіне, жұмыс орнының 
тұрақты жабдықтарына қатысты материалдардың, құралдар мен 
құрылғылардың орналасуына және жұмысшының өзіне қатысты, жабдықтың, 
құралдар мен материалдардың жұмысқа дайындығына, жұмыс орны мен 
жабдықты күту сапасына байланысты — еңбек өнімділігі мен өнім сапасы 
осының бәріне байланысты.  

Жиһаз өндірісінде, барлық өнеркәсіптегі сияқты, технологиялық 
процесс өндірісті цехтарға бөлуге сәйкес бөлінеді. Негізгі шеберханалар-
пішу, кептіру, машина жасау, желімдеу, құрастыру және әрлеу. Одан кейін 
қосалқы және қызмет көрсету цехтары. Қызмет көрсету, мысалы, аралау-
пышақ шеберханасы бар механикалық (металл өңдеу) цехы болып саналады.  

Цех ішінде технологиялық процесс өңдеу сатысына бөлінеді. Мысалы, 
құрастыру цехындағы технологиялық процестің кезеңдері-бұл тораптарды 
құрастыру, комбинаттарды құрастыру, жиналған элементтерді тазалау және 
өңдеу, бүкіл бұйымды құрастыру.  

Өңдеу цехындағы технологиялық процестің кезеңдері: кесу, жиектерді 
жапсыру, саңылауларды толтыру, жиһаз құрастыру.  

Технологиялық процесті цехтарға сәйкес бөлу:  
1) әрбір цехты онда орындалатын жұмыстардың сипатына сәйкес 

білдектермен, тетіктермен, құрылғылармен неғұрлым ұтымды жабдықтау;  
2) цехта ондағы жұмыс ерекшеліктерін ескере отырып, ең жақсы еңбек 

жағдайларын жасау;  
3) цехтың үй-жайы мен жабдығын осы жұмыс түрлеріне қойылатын 

қауіпсіздік техникасы, еңбекті қорғау және өртке қарсы күзет талаптарына 
сәйкес жұмыстарды орындауға бейімдеуге міндетті;  

4) цехтың жұмысын неғұрлым жедел және білікті басқаруға, жұмысқа 
сапалы бақылауды толық жүзеге асыруға;  

5) жұмыс орындарын ұтымды ұйымдастыру.  
Технологиялық процесті өңдеу кезеңдері бойынша бөлу:  
1) Білдектерді, механизмдерді және басқа да жабдықтарды ең жақсы 

өндірістік ретпен орналастыруға, оларға материалдардың 
механикаландырылған берілуін қамтамасыз етуге;  

2) Еңбекті бригадалармен және буындармен ұйымдастыру.  
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Өнеркәсіптік өндіріс-бұл шикізатты, жартылай фабрикаттар мен басқа 
да еңбек заттарын нарықтың қажеттіліктерін қанағаттандыратын дайын 
өнімге айналдырудың күрделі процесі.  

Өндіріс процесі-бұл кәсіпорында өнім өндіруге қажетті адамдар мен 
құралдардың барлық әрекеттерінің жиынтығы. Өндіріс процесі келесі 
процестерден тұрады:  

- негізгілері-бұл технологиялық процестер, олардың барысында 
өнімнің геометриялық пішіндері, өлшемдері мен физикалық-химиялық 
қасиеттері өзгереді;  

- көмекші-бұл негізгі процестердің үздіксіз өтуін қамтамасыз ететін 
процестер (құралдар мен жабдықтарды жасау және жөндеу; жабдықты 
жөндеу; энергияның барлық түрлерімен (электр, жылу, бу, су, сығылған ауа 
және т. б.) қамтамасыз ету.);  

- қызмет көрсету-бұл негізгі және қосалқы процестерге қызмет 
көрсетумен байланысты және өнімді жасамайтын процестер (сақтау, 
тасымалдау, техникалық бақылау және т.б.).  

Автоматтандырылған, автоматты және икемді интеграцияланған 
өндіріс жағдайында көмекші және қызмет көрсету процестері белгілі бір 
дәрежеде негізгі процестермен біріктіріліп, өндіріс процестерінің ажырамас 
бөлігіне айналады, бұл кейінірек толығырақ қарастырылады. 

Технологиялық процестер өз кезегінде фазаларға бөлінеді. Фаза-
орындалуы технологиялық процестің белгілі бір бөлігінің аяқталуын 
сипаттайтын және еңбек объектісінің бір сапалық күйден екінші күйге 
ауысуымен байланысты жұмыстар жиынтығы. 
Технологиялық процесс осы еңбек тақырыбы бойынша дәйекті түрде 
орындалатын технологиялық әрекеттерден-операциялардан тұрады.  

Операция-бір жұмыс орнында (білдекте, стендте, агрегатта және т.б.) 
орындалатын, әрбір еңбек заты немесе бірлесіп өңделетін заттар тобы 
бойынша бірқатар іс-әрекеттерден тұратын технологиялық процестің бөлігі. 
Еңбек заттарының геометриялық пішіндерінің, өлшемдерінің, физикалық-
химиялық қасиеттерінің өзгеруіне әкелмейтін операциялар технологиялық 
операцияларға жатпайды (көліктік, тиеу-түсіру, бақылау, сынау, жинақтау 
және т.б.).  

Операциялар қолданылатын еңбек құралдарына байланысты да 
ерекшеленеді:  

- машиналарды, механизмдерді және механикаландырылған 
құралдарды қолданбай орындалатын қол құралдары;  

- машина-қол-жұмысшының үздіксіз қатысуымен машиналардың 
немесе қол құралдарының көмегімен орындалады;  

- машина-жұмысшының шектеулі қатысуымен білдектерде, 
қондырғыларда, агрегаттарда орындалады (мысалы, машинаны орнату, 
бекіту, іске қосу және тоқтату, бөлікті босату және алу).  
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Қалғанын машина орындайды-автоматтандырылған-автоматты 
жабдықта немесе автоматты желілерде орындалады.  

 
Технологиялық процесстерді автоматтандыру  
Заманауи компьютерленген және автоматтандырылған өндіріс 

адамдарды технологиялық процестерге қатысудан барынша босатуға деген 
айқын инженерлік ұмтылыспен сипатталады-өндірісті ізгілендіру. Адам бұл 
әлемге тек автомобиль зауытының конвейеріндегі сомындарды бұрау, 
тапочка тігу, бәліш пісіру, компьютерлер жинау немесе көлік жүргізу үшін 
келген жоқ. Мұның бәрі және ол қажет болған жағдайда көп нәрсе жасайды. 
Ия, және адам өзінің өндірістік қызметінде техникалық құралдармен 
салыстырғанда ұзақ уақыт бойы тиімді болмады: білдектер, машиналар және 
т. б. Өндіріс уақыты ерекше адам өмірінің үлкен бөлігін "жейді", жеке 
тұлғаның еркін даму мүмкіндіктерін азайтады, адамды қоршаған әлемді 
толық қабылдаудан айырады. Өкінішке орай, материалдық өндіріс саласынан 
адамдарды түбегейлі босату әлі алыс. Сонымен қатар, өндірісті 
автоматтандыру ақаулардың пайызын едәуір төмендетеді.  Сонымен бірге, 
жаһандық инженерлік-технологиялық идеялар пайда болады, олар белгілі бір 
дәрежеде "қаңырап қалған" өндірісті жүзеге асыруға жол ашады.  

Икемді автоматтандырылған өндіріс (ГАП) технологиялық және кез 
келген басқа жабдықты қайта жөндеусіз бір бұйымды шығарудан екіншісіне 
ауысуды жүзеге асыруға мүмкіндік береді; егер қандай да бір жағдайларда 
қайта баптау талап етілсе, онда ол уақыт бойынша алдыңғы бұйымды 
шығарумен бір мезгілде жүзеге асырылады. Икемді автоматтандырылған 
өндіріс бір жұмыс орнында бөлшектерді неғұрлым толық өңдеумен 
сипатталатын икемді өндірістік жүйелерден (ГПС) тұрады. Заманауи және 
перспективалы өндірісте "адам — машина" жүйесі айқындаушы болады. 
Қашықтан басқару пультіндегі адам кез-келген өндірістік ортаның типтік 
модулі болып табылады, ол жұмыс кезінде айтарлықтай психологиялық 
стрессті қажет етеді.  

"Бүгін барлығы компьютерлер жасайды!"- бұл жалпы сөйлем, әрине, 
компьютер сорпа дайындайды, автомобиль корпусын жасайды, 
бейнемагнитофон жинайды, кітап немесе журнал шығарады дегенді 
білдірмейді. Алайда, ол бізге қажетті заттарды тікелей жасайтын жабдықты, 
Өндірістік жабдықты және автоматтандыру құралдарын басқарады. 
Осылайша, технологиялық процестер компьютерлер негізінде 
автоматтандырылады. Осының арқасында адам өндірістік операцияларға 
тікелей қатысудан босатылады. Ол бұрын атқарған функцияларын қазіргі 
өндірісте машиналар орындайды. Физикалық еңбек біртіндеп алынып 
тасталады. Бүгінгі таңда адамның рөлі-бұл бақылау, жабдықты реттеу, 
компьютерлер арқылы өндірісті басқару — негізінен ақыл-ой еңбегі. 
Автоматтар адамды түйсігі, тәжірибесі, шығармашылығы қажет болған 
жерде ғана алмастыра алмайды.  
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Технологиялық процессті әзірлеу  
 
 
 
 
 
 
Технологиялық процестер технологиялық ауысулар арқылы бір-бірімен 

байланысты болуы мүмкін жұмыс операцияларынан тұрады. Әрбір өндірістік 
кәсіпорында өндірістің негізгі немесе тұрақты технологиялық процесі немесе 
процестері жасалады және жұмыс істейді. Оларды кәсіпорынның бас 
технологы бекітеді. Неғұрлым түсінікті болу үшін ТП сипаттамасы 
Технологиялық процестің сұлбасымен бірге жүреді, ол сонымен бірге барлық 
келісу сатыларынан өтеді. Жаңадан пайдалануға берілетін өндіріс үшін 
технологиялық процесті әзірлеу автоматтандыруды ескере отырып, үлгілік 
дайындау процестері негізінде жүзеге асырылады. Өнімнің жаңа түрлерін 
немесе жаңа технологияларды игеру кезінде уақытша ТП қолданылады.  

 
Технологиялық процесстердің құжаттары 
Жиһаз өндірісінің ТП сипаттау және өткізу үшін пайдаланылатын 

технологиялық құжаттар:  
* маршруттық карта ТК маршруттық немесе маршруттық-операциялық 

сипаттамасы үшін немесе технологиялық операцияларды және өндірістік 
үдерістегі орын ауыстыруды аудару үшін пайдаланылады. Жабдық, 
материалдық нормативтер және еңбек шығындары, технологиялық 
жабдықтау туралы деректерді қамтиды;  

* технологиялық процесс картасы немесе орындалатын операция 
бойынша карта. Ол белгілі бір өндіріс немесе жөндеу жұмыстарын 
сипаттауға арналған. Сондай-ақ технологиялық процесті орындау үшін 
қажетті барлық мәліметтерді қамтиды;  

* тиісті ТП үшін пайдаланылатын үлгілік технологиялық процестің 
картасы немесе топтық технологиялық процестің картасы;  

* жөндеу процесінің картасы жөндеудің технологиялық процесін жасау 
үшін қолданылады және ол өнімнің ақауларына байланысты;  

* белгілі бір технологиялық операцияны сипаттау үшін 
пайдаланылатын операциялық карта, оның ішінде өтулер көрсетілген;  

* кәсіпорында өндіріс үшін пайдаланылатын құжаттардың толық 
құрамын қамтитын технологиялық құжаттардың тізімдемесі;  

* басқа технологиялық құжаттар.  
Технологиялық процесті дамыту, әдетте, өндірістік цехтардың 

құрылысы басталғанға дейін жүзеге асырылады. Себебі, егер әңгіме ірі 
өндірістік объектілер туралы болса, онда олар пайдаланылатын жабдықтар 
мен технологияларды ескере отырып жобаланады және салынады. Болашақ 

Технологиялық процесс (ТП) — бұл тиісті технологиялық құжаттармен 
белгіленген, өзара байланысты және талап етілетін нәтиже алу 
мақсатында процесс объектісіне бағытталған әрекеттер тізбегі. 
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технологиялық процестерді автоматтандыру да ескеріледі. Бұл жағдайда 
технологиялық процестің сұлбасы дизайнерлер үшін қажетті құжат болып 
табылады.  

Технологиялық процеске қойылатын талаптарды орындау оның 
технологиялық режиміне мақсатты әсер еткен кезде ғана мүмкін болады. Кез-
келген технологиялық процесс алдын-ала болжауға болмайтын табиғатта 
кездейсоқ әртүрлі факторларға ұшырайды. Мұндай факторлар бұзылулар деп 
аталады. Оларға, мысалы, шикізат құрамының кездейсоқ өзгеруі, 
салқындатқыштың температурасы, технологиялық жабдықтың 
сипаттамалары және т. б. Технологиялық процеске наразы әсер ету 
технологиялық режимнің өзгеруін тудырады, бұл өз кезегінде процестің 
өнімділігі, өнім сапасы, шикізат пен энергия шығыны және т.б. сияқты 
техникалық-экономикалық көрсеткіштерінің өзгеруіне әкеледі, сондықтан 
берілген (талап етілетін) техникалық-экономикалық көрсеткіштерді 
қамтамасыз ету үшін бұзылулардың әсерінен туындаған технологиялық 
режимнің ауытқуын өтеу қажет. Технологиялық процеске мұндай мақсатты 
әсер басқару процесі болып табылады.  

Технологиялық процестің элементтері оның келесі бөліктері болып 
табылады. Операция-бір жұмыс орнында, жабдықтың белгілі бір түрімен, бір 
кәсіптің жұмысшыларымен үздіксіз орындалатын жөндеу процесінің бөлігі. 
Операция әдетте операция жасалатын жабдық деп аталады. Мысалы, кесу 
операциясы шеберханада кесу шебері және т. б. пішімді кесу машинасын 
немесе аралау орталығын қолдана отырып жасалады.  

Технологиялық процестің дамуы оның әр элементі үшін жұмыс 
мазмұнының сипаттамасы, қажетті жабдықтар, құрылғылар мен құралдар, 
жұмыстың күрделілігі және еңбек шығындарының нормалары белгіленеді. 
Барлық осы деректер технологиялық карталарға енгізіледі. Орындалатын 
жұмыстардың көлеміне байланысты технологиялық процесті дамытудың 
әртүрлі тереңдігі белгіленеді. Жұмыс көлемі аз шағын кәсіпорындар үшін 
технологиялық процесс әмбебап жабдықтар мен құралдарды қолдана 
отырып, операциялар мен қондырғылар деңгейінде жасалады. 
Технологиялық картада операцияларды орындау тәртібі ғана (маршруттық 
Технологиялық карта) көрсетіледі. Жұмыстарды біліктілігі жоғары 
жұмысшылар жүргізеді.  

 
Еңбек әрекеттері: 
 Жұмыс істеп тұрған өндірісті технологиялық сүйемелдеу 
 Өндіріске жаңа жарақтарды, жабдықтар мен құралдарды енгізу 
 Технологиялық тәртіпті тексеру және авторлық қадағалау 
 Технологиялық жарақтандырудың жаңа құралдарын игеру және 

енгізу бағдарламасы үшін ұсыныстар әзірлеу 
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Қажетті дағдылар: 
 Мамандандырылған бағдарламалық қамтамасыз етуді пайдалану 
 Сызбаларды оқу, графикалық бағдарламалық қамтамасыз етуді 

пайдалану 
 Бұйымды дайындау, бөлшектеу және ақау табу бойынша 

жұмыстарды жүргізу үшін жаңа технологияларды, материалдар мен 
технологиялық жабдықтарды қолдану бойынша ұсыныстарды талдау және 
әзірлеу 

 Бұйымды дайындау, бөлшектеу және ақау табу жөніндегі 
жұмыстарды жүргізу кезінде қолданылатын қолданыстағы және 
перспективалық технологиялар мен материалдарға салыстырмалы талдау 
жүргізу 

 Бұйымды дайындау, бөлшектеу және ақау табу жөніндегі 
жұмыстарды жүргізу кезінде технологиялық жарақтандырудың жаңа 
құралдарын игеру және енгізу бағдарламасы үшін ұсыныстар әзірлеу 

 Еңбекті қорғау, өрт және экологиялық қауіпсіздік талаптарының 
сақталуын бақылау 
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Практикалық жұмыстар: 
1.  Бүйір қабырғасын өндірудің технологиялық процесінің сызбаларын 

жасаңыз. Бүйір қабырғасын жасау үшін дайындамалардың 
өлшемдерін анықтаңыз. 

2.  Пішім тақталарын кесу картасын жасаңыз 2750*1830*16 шкаф 
сөресін жасау үшін. Пайдалы шығу пайызын анықтаңыз. 

3.  Жаңадан бастаушы компаниялар үшін жиһаз өндірісінің 
технологиялық процесінің қарапайым сұлбасын жасаңыз және 
жобалаңыз. 

ӨЗІН-ӨЗІ БАҚЫЛАУ СҰРАҚТАРЫ 

1. Технологиялық процесс дегеніміз не? Ол өндірістік процестен 
несімен ерекшеленеді? 

2. Жиһаз өндірісінің технологиялық процесінің кезеңдерін атаңыз? 
3. Жиһаз өндірісінің ағын сұлбасы? 
4. Жиһаз өндірісіне қажетті негізгі машиналар мен құралдарды 

тізімдеңіз? 
5. Шкаф жиһазын жобалау және материалдарды таңдау? 
6. КҚБЖ дегеніміз не? 
7. КҚБЖ стандарттарының негізгі мақсаттары? 
8. КҚБЖ стандарттарын тарату саласы? 
9. КҚБЖ стандарттарын белгілеу-МЕМСТ 3.1109-82 мысалында 

шифрды шешесіз бе? 
10.  Бағдарлама пакеттері дегеніміз не? 
11.  Бағдарлама пакеттерін жіктеу? 
12.  Қандай өндіріс үздіксіз деп аталады? 
13.  Өндіріс ағындарын, өндіріс түрлерін сипаттаңыз. Өндіріс түрінің 

оның технологиясына әсерін негіздеңіз бе? 
14. Жиһаз өндірісінің технологиялық процесінің кезеңдерін атаңыз 

және сипаттаңыз. Негізгі ұғымдар мен анықтамаларды тұжырымдаңыз. 
15.  Жиһаз жасау процесін сипаттаңыз? 
16.  Жиһаз өндірісіндегі стандартты емес өнімдерден типтік өнімдердің 

айырмашылығы неде? 
17.  Жұмыс және құрастыру сызбаларын технологиялық зерттеуге және 

технологиялық құжаттаманы шығаруға не кіреді? 
18.  Өнімді өндіруге қажетті материалдар мен компоненттердің тізімі, 

олардың нақты саны көрсетілген... ? 
19.  Өндірістік және технологиялық процестер, өндіріс технологиясы, 

жұмыс орнындағы операциялар туралы ұғымды кеңейтіңіз бе? 
20.  Материалдарды тұтыну нормаларын есептеу үшін нормативтік 

құжаттарды тізімдеңіз? 
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21.  Технологиялық процесті өңдеу кезеңдері бойынша бөлу не әсер 
етеді? 

22.  Пайдалы шығу, технологиялық қалдықтар мен шығындарға 
анықтама беріңіз? 

23.  Технологиялық және кез-келген басқа жабдықты өзгертпестен бір 
өнімді шығарудан екіншісіне ауысуға не мүмкіндік береді? 

24.  Өндірістің негізгі немесе тұрақты технологиялық процесін кім 
бекітеді? 

25.  Маршруттық карта дегеніміз не және ол қайда қолданылады? 
26.  Технологиялық процестің картасы не үшін арналған? 
27.  Өнімнің ақауларына қандай технологиялық құжаттың байланысы 

бар? 
28.  Технологиялық процесті әзірлеу қашан жүзеге асырылады және 

бұл немен байланысты?  
29.  Қандай факторлар бұзылулар деп аталады? 
30.  Жиһаз өндірісінің техник-технологы қандай дағдыларға ие болуы 

керек? 
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Қысқаша қорытынды 

Бұл модульде бөлшектерді өндірудің технологиялық процесін 
жобалау әдістемесі қарастырылған. Жобалық құжаттаманың бірыңғай 
жүйесінің талаптары сипатталған.  Қолданбалы бағдарламалар пакеттері, 
өндіріс түрлері, жиһаз өндірісінің технологиялық процесін әзірлеу және 
жобалау ұсынылған.Бұл модульді игеру және практикалық дағдыларды 
үйрету үшін практикалық жұмыстар мен өзін-өзі бақылауға арналған 
сұрақтар, қосымша көздер келтірілген. 

Ұсынылған әдебиеттер мен қосымша ақпарат көздерінің тізімі 

1. Бухтияров В.П. «Технология производства мебели» - М.: Лесная 
промышленность, 1986 год - 260 с. 

2. Гончаров Н.А., Башинский В.Ю., Буглай Б.М. Технология изделий из 
древесины. М.: Лесная промышленность, 1990. - 528с. 

3. Е.А. Мамонтов, Ю.Ф. Стрежнев. Проектирование технологических 
процессов изготовления изделий деревообработки. Учебное пособие. 
Санкт Петербург. 2008 г. 

4. А.А. Барташевич. Технология производства мебели. Начальное 
профессиональное образование. Ростов-на-Дону. 2003 г. 

5. А.А. Филонов, В.А. Гарин. Технология изделий из древесины. Москва 
2005 г. 
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3-БӨЛІМ ЖАБДЫҚТАРДЫҢ ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ ЕСЕПТЕРІ, 
ШИКІЗАТ, МАТЕРИАЛДАР МЕН ҚҰРАЛ-САЙМАНДАР 
ШЫҒЫНДАРЫ 
 

Мақсаты 
Осы модульден өткеннен кейін сіз: 
1. Ұсталық және жиһаз бұйымдарын өндіруге арналған шикізат, 

материалдар, технологиялық жабдықтар, технологиялық жабдықтар, 
құрылғылар, кесу, өлшеу құралдарының шығынын есептеу. 

2. Ұсталық және жиһаз бұйымдарының сызбаларын оқыңыз. 
3. Технологиялық процестің кезеңдері бойынша технологиялық 

тәртіптің сақталуын бақылауды жүзеге асыру. 
4. Стандартты бағдарламалар пакетін қолдана отырып, есептеу үшін 

заманауи есептеу техникасын қолданыңыз. 
5. Өнімнің сапасы мен сенімділігін бағалау. 

 
Курс сызбасы 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Алдын ала талаптар 
Осы модульді оқымас бұрын сізге PM 12 модулін сәтті оқып шығу 

ұсынылады ұсталық және жиһаз өнімдерін өндіру бойынша технологиялық 
процесті әзірлеу және ұйымдастыру. Алынған білімді практикалық 
жұмыстармен және өзін-өзі бақылау мәселелерімен бекіту. 

КМ 11 бағдарламалық қамтамасыз етуді қолдана 
отырып, ағаш және жиһаз бұйымдарын жобалау 
және құрастыру 

КМ 12 ағаш-жиһаз өнімдерін өндіру бойынша 
технологиялық процесті әзірлеу және ұйымдастыру  

КМ 13 ағаш-жиһаз бұйымдарын есептеуді 
орындау  

КМ 14 Ағаш өңдеу кәсіпорнында экономикалық 
есептеулерді орындау 
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Кіріспе  

 Бұл модуль ұсталық және жиһаз өнімдерін өндіруде шикізат, 
материалдар, жабдықтар шығынын есептеу үшін қажетті білімді, дағдыларды 
сипаттайды.  
 Модульді зерделеу нәтижесінде студенттер мыналарды игереді: шикізат, 
материалдар, технологиялық жабдықтар, технологиялық жабдықтар, 
құрылғылар, ұсталық және жиһаз бұйымдарын өндіруге арналған кесу, 
өлшеу құралдарының шығынын есептеу әдістемесі. 
 Модульді оқу кезінде білім алушылар:  
ұсталық және жиһаз бұйымдарын өндіруге арналған шикізат, материалдар, 
технологиялық жабдықтар, технологиялық жабдықтар, құрылғылар, кесу, 
өлшеу құралдарының шығыны бойынша қажетті есептеулерді орындаңыз. 

 
Тақырып 3.1 Ұсталық-жиһаз бұйымдарын өндіруге арналған 
шикізат, материалдар, технологиялық жабдықтар, технологиялық 
жабдықтама, құрылғылар, кесу, өлшеу құралдарының шығыны 
бойынша есептеулер. 

Қазіргі жиһаз сәулеттің әсерін сезінеді. Тұрғын және қоғамдық 
ғимараттардың интерьерін ұйымдастыру көбінесе үй-жайларды ұтымды 
жиһазбен, жиһаздың түрлері мен дизайнымен анықталады. Осының 
салдарынан өндірісте оны орнату орнына, ғимараттардың инженерлік 
шешімдеріне, олардың конструкциясына байланысты кіріктірілген және 
стационарлық жиһаздың үлесі жыл сайын артып келеді. Жиһазға халық 
тұтынатын тауар ретінде сән де қатты әсер етеді.  

Жиһаз өндірісінің жалпы көлемінде заманауи формадағы көркем 
жиһаздың пайызы, сондай-ақ стильді жиһаздың классикалық формаларын 
қолдану үнемі өсіп келеді. Көркем жиһаздарда декоративті безендірудің 
дәстүрлі әдістерімен, ағаштың түсі мен құрылымымен, ағаш мозаикасымен, 
әртүрлі формадағы профильдермен қатар безендірудің жаңа әдістері кеңінен 
қолданылады: мозаика мен ағаш оюларына еліктеу, кескіндеме, сәндік әйнек, 
сәндік аксессуарлар, жасанды былғары. 

Дегенмен, жиһазды сәндік шешудің формалары мен әдістеріне 
қарамастан, оны жасау дизайны мен технологиясы өндірістің өнеркәсіптік 
әдістеріне мүмкіндігінше сәйкес келуі керек. 

Сонымен қатар, жиһаз жасаудың технологиялық процесінің жекелеген 
кезеңдерінде қол құралдарын қолдана отырып, жоғары білікті қол еңбегі 
қолданылады, мысалы, көркем жиһазды безендіруге байланысты 
жұмыстарда. Жиһаз жасауды механикаландыру және автоматтандыру 
дәрежесі өнімнің конструкциясына, жасалған бұйымдардың санына, оларды 
шығару ұзақтығына, өндірісті ұйымдастыру деңгейіне байланысты.  
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Табақ материалдарын (плиталар, фанера) пайдалану өнімді өндірудің 
күрделілігін азайтуға мүмкіндік береді, себебі кәсіпорын бұл материалдарды 
дайын түрінде алады. Сонымен қатар, изотропты құрылымның, тірек 
құрылымының арқасында олар өнімді пайдалану кезінде іс жүзінде 
өлшемдерін өзгертпейді және олардың формаға төзімділігін қамтамасыз ету 
үшін қосымша шаралар қабылдауды қажет етпейді. 

Ағаш және қаптау материалдарын есептеу үшін кесу кезінде шығынды, 
жәрдемақы мөлшерін және өндіріс процесінде шығындардың мөлшерін білу 
қажет. Бастапқы деректер есептеу болып табылады бұйымдарды сызбалар 
мен ерекшеліктерді құрамдас бөліктері. Өнімнің құрамына кіретін 
бөлшектердің санына жеке технологиялық операциялардағы шығындармен 
байланысты бөліктердің санын қосу керек, содан кейін әр бөліктің кірістерін 
анықтау керек. Осы мәліметтерге сәйкес өнімге арналған бланкілердің көлемі 
анықталады. Кесу кезінде шығу пайызын біле отырып, сіз өнімге немесе 
бағдарламаға ағаш материалдарының қажетті мөлшерін анықтай аласыз.  

Тұтыну нормасы-өндірістің жоспарланған ұйымдастырушылық-
техникалық жағдайларын ескере отырып, белгіленген сападағы өнім бірлігін 
өндіруге арналған материалдың максималды рұқсат етілген мөлшері. Бұл 
кәсіпорында өнім шығаруды жылдық жоспарлау кезінде өндірістің 
материалдарға жоспарлы қажеттілігін анықтауға негіз болып табылады.  

Өнім бірлігін өндіруге жұмсалатын шығыс нормаларында пайдалы 
шығыс, сондай-ақ материалдардың қалдықтары мен ысыраптары ескеріледі.  

Пайдалы (таза) шығын дайын өнімнің құрамына кіретін немесе тиісті 
технологиялық процестерді жүргізуге тікелей жұмсалатын материалдардың 
мөлшерін ескереді.  

Технологиялық қалдықтар-бұл дайын өнімге өңдеу кезінде пайда 
болатын бастапқы материалдың қалдықтары (кесу, өңдеу және т.б. 
қалдықтар). Оларды белгілі бір кәсіпорында өнімнің басқа түрлерін өндіру 
үшін бастапқы материал ретінде пайдалануға немесе қайталама шикізат 
ретінде сатуға болады.  

Өндірістік процесті жүзеге асырудағы технологиялық шығындарға, 
мысалы, ағашты кептіру және сығымдау, тегістеуден ағаш шаңы жатады. 
Қалдықтар мен шығындар мөлшері өңдеу әдісі мен режиміне, материалдың 
түріне және оның қасиеттеріне, жабдықтың күйіне және т. б. байланысты 
болады. Материалдарға қажеттілікті есептеу кезінде өндірістің осы саласы 
үшін қалдықтар мен ысыраптардың мөлшері, әдетте, зерттеулер мен 
өндірістік тәжірибе негізінде белгіленген қолданыстағы нормативтерге 
сәйкес қабылданады. 

Материалдарды кесу және өңдеу кезінде шығудың үш түрі бар:  
- өрескел дайындамалардың шығуы - алынған дайындамалардың 

көлемінің кесілген ағаш материалдарының көлеміне қатынасы;  
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- таза дайындамалардың шығымдылығы-бөлшектердің жалпы таза 
өлшемдердегі көлемінің жұмсалған ағаш материалдарының көлеміне 
қатынасы, мұнда кесу кезінде технологиялық шығындар мен шығулар 
ескеріледі;  

- соңғы (пайдалы) шығу – өнімдегі бөлшектер көлемінің жұмсалған 
ағаш материалдарының көлеміне қатынасы.  

Пайдалы шығу мөлшері пайызбен өлшенеді. Мысалы, қылқан 
жапырақты ағаштан жасалған жиһаз дайындамаларының пайдалы өнімі 62% 
құрайды.  

Ағаш материалдарын тұтыну нормаларын есептеу ағаштан, ағаштан 
жасалған дайындамалардан, ДСтП, ЛДСтП, талшықты тақталардан, ағаш 
және фанер тақталарынан, фанерадан, майыстырылған дайындамалардан, 
аршылған фанерден жасалған бөліктерде жүзеге асырылады. Ағаш 
материалдарын тұтыну толық есептеледі және жалпы алғанда өнім үшін 
келесі ережелерге сәйкес сараланады:  

- ағаш материалдары мен дайындамалар - қалыңдығы мен тұқымдары 
бойынша (қылқан жапырақты, оның ішінде балқарағай, қатты жапырақты, 
қайың, жұмсақ жапырақты);  

- ДСтП және одан жасалған бөлшектер-қалыңдығы мен түрлері 
бойынша (қапталмаған, ламинатталған);  

- ағаш тақталар – қалыңдығы бойынша;  
- ДВП-қалыңдығы мен түрлері бойынша (қапталған, қапталмаған, лак-

бояу жабыны бар);  
- фанера және фанер тақталары-қалыңдығы бойынша;  
- иілген желімделген дайындамалар-барлығы бұйымға;       
- өрескел қаптауға және желімделген бөлшектерге арналған аршылған 

кілтек-қалыңдығы бойынша.  
Қаптау материалдарының шығыс нормаларын есептеу мынадай 

материалдарға орындалады: сүргіленген кілтек, қаптауға арналған аршылған 
кілтек; декоративті қабатты қағаз пластик; шайырды терең қатайту дәрежесі 
бар сіңдірілген қағаздар негізінде қаптайтын материал (синтетикалық кілтек); 
текстуралы қағаз; полимерлік үлдір; маталар және т. б.  

Сүргіленген кілтек шығынын есептеу жыныстар бойынша сараланып 
жүргізіледі: бағалы, қатты жапырақты, балқарағай; аршылған кілтек-
қалыңдығы бойынша бет және қара қаптау үшін бөлек.  

Ағаш және қаптау материалдарының шығынын есептеу үшін бастапқы 
мәліметтер:  

- бөліктің соңғы өлшемдері: ұзындығы, ені, қалыңдығы;  
- ұзындығы, ені, қалыңдығы бойынша дайындаманың еселігі;  
- дайындаманы кептіруге және механикалық өңдеуге арналған 

жәрдемақылар;  
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- желімделген бөлшектерді дайындау және өрескел қаптау үшін 
пайдаланылатын аршылған кілтектің қалыңдығы;  

- бұйымдағы бөлшектер саны;  
- дайындамалардың технологиялық қалдықтарын ескеретін 

коэффициенттер (пайыздар);  
- дайындамалардың пайдалы шығымын ескерген коэффициент 

(пайыз);  
- кәсіпорында өнім шығарудың жылдық бағдарламасы. 
 
Есептеуге арналған барлық бастапқы деректер келесі құжаттама 

негізінде белгіленеді:                                                              
- бұйым бөлшектерінің ерекшеліктері (кесте. 14);      
- бұйымның конструкторлық сызбаларын, құрастыру бірліктерін, 

бөлшектерін;  
- бұйымның техникалық сипаттамасы;  
- МЕМСТ, ССТ, материалдарға ТШ;  
- әзірленген технологиялық режимдер мен бұйымдарды дайындау 

процестері;     
- материалдарды пайдаланудың бекітілген нормативтік 

көрсеткіштері.  
 
14 кесте - Бұйым бөлшектерінің ерекшелігі 

Сурет 
бойынш
а бөлік 
нөмірі  

Бөлшек Материал, 
тұқым  

Бұйымдағ
ы 
бөлшекте
р саны  

Бөлшектің өлшемі, мм  

Ұзындығ
ы  

Ені  Қалыңдығ
ы  

01.01  Штанга  п / м, 
қарағай  

1  774  34  22  

01.04  Есік  ДСтП, 
сүргіленге
н кілтек 

2  1670  59
5  

17  

01.06  Шкафты
ң 
аяқтары  

п/ м, бук  4  135  56  56  

     

Ағаш материалдарын тұтыну нормалары келесі өлшем бірліктерінде 
белгіленген:  

- ағаш материалдары, стандартты дайындамалар, ағаш ұсталық 
тақталар, аршылған кілтек – текше метрмен;  
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- ДСтП, фанера, МДФ-шаршы және текше метрмен; 
- ДВП, сүргіленген кілтек, синтетикалық кілтек, үлдірлер, 

декоративті қағаз-қабатты пластик – шаршы метрмен; – жиекті пластик-қума 
метрмен. 

Текше метрмен өлшенетін ағаш материалдарының шығыс нормаларын 
есептеу 0,00001 дейінгі дәлдікпен, ал шаршы метрмен өлшенетіндер – 0,001 
дейінгі дәлдікпен орындалады. Өнім бірлігіне ағаш материалдарын тұтыну 
нормасы осы өнімді құрайтын жеке бөлшектерге арналған тұтыну 
нормаларының қосындысынан тұрады. 

 
Корпустық жиһаз жасау үшін қолданылатын материалдар. 

Шикізат пен материалдарды таңдау  
Ағашжоңқалы (ДстП) және ағашталшықты (ДСтП) плита жиһаз өндіру 

үшін негізгі шикізат болып табылады. ДСтП қаттылықпен ерекшеленеді, 
олар қатты, өте қатты, орташа және жұмсақ. Жиһаз өндірісінде тек қатты 
ДСтП сорттары қолданылады. Сондықтан таңдалған бөлшектер тақтасының 
қаттылығы туралы сұрау артық болмайды. Айта кету керек, ДСтП әртүрлі 
қалыңдықта шығарылады, ал біздің корпустық жиһаз өндірісі үшін 
қалыңдығы 16 мм ДСтП қолданылады. Жазу үстелінің жәшіктерін жасау 
үшін қалыңдығы 12 мм болатын ДСтП қолданылады. ДСтП қалыңдығы 
дүкендерде және көрмелерде ұсынылған сатылатын шкаф жиһаздарын 
зерттеу негізінде таңдалды. Бұдан басқа, корпустық жиһаз өндірісінде 
жиһаздың артқы қабырғаларын және тумбочкалар жәшіктерінің түбін жабу 
үшін ағаш талшықты тақта пайдаланылатын болады. Сонымен қатар, жиһаз 
бөлшектерінің жиектеріне жағу үшін бізге жиек материалы, сондай-ақ 
жиһазды жинауға арналған жиһаз жалғамалары мен бекіткіштер қажет. 

Таңдалған ДСтП-нің келесі ерекшелігі оның құрылымында 
ерекшеленетін беті болып табылады. Сатылымда тегіс беті бар және оған 
әрлеу материалдарын қолдануға арналған жылтыратылған ДСтП бар. 
Сатылымда бір немесе екі жағынан жабуға болатын қолданылған материалы 
бар бөлшектер тақтасы бар. Негізінен ДСтП ламинатпен немесе табиғи 
фанермен қапталған. Біздің мысалда біз табиғи фанермен қапталған ДСП-ны 
қарастырмаймыз, себебі осы материалдан жасалған өнімдер ламинатталған 
ДСтП-ға қарағанда қымбат болады . Біздің өндіріс үшін біз тек 
ламинатталған және ДСтП екі жағында жабыны бар жабынды қолданамыз. 
Егер біз ламинатталмаған ДСтП-ны өндіріс үшін сатып алатын нұсқаны 
қарастыратын болсақ, онда ДСтП-ны ламинаттау бойынша өз өндірісімізді 
құру қажет болады, ал бұл қосымша инвестицияларды талап ететін мүлдем 
бөлек өндіріс. Бұл опцияны үлкен өндіріс жағдайында ғана қарастыруға 
болады. 

Шкаф жиһазының артқы қабырғасын жабу үшін қолданылатын 
талшықты тақтаға келетін болсақ, оның екі жағында тегіс беті болуы керек. 
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Бұл өндірілген шкаф жиһазына тартымды көрініс береді, ал сатып алушы 
мұндай жиһазды қабырғаға ғана емес, бөлменің кез-келген жеріне де қоя 
алады. Тумбадағы тартпалардың түбіне қолданылатын талшықты тақтаның 
тек бір тегіс беті болуы керек, себебі екінші жағы көрінбейтін болып қалады. 
Талшықты таңдау кезінде жиһаз модельдерінің ерекшеліктерін ескеру қажет.  

Өндіріске қажетті шикізат пен материалдарды таңдағанда, шикізат пен 
материалдарды жеткізудің ең тиімді және үнемді нұсқасын таңдау үшін 
шикізат жеткізушілерін талдау қажет. Жеткізушінің орналасқан жерін ескеру 
қажет, себебі өндірістен үлкен қашықтықта көлік шығындары артады. 
Тасымалдаудың ең үнемді нұсқасын таңдау үшін көліктің әртүрлі түрлерін 
қарастырған жөн. Бір жеткізушімен жұмыс жасай отырып, әрқашан негізгі 
жеткізуші шикізат пен материалдарды жеткізу шарттары өзгерген жағдайда 
ынтымақтастықты бастауға болатын тағы екі-үш компания болуы керек. 

 
Фурнитура  
Ұсталық бұйымдарындағы металл бұйымдарға негізінен жиһаз 

жалғамалары, бекітпелер, тіректер және әртүрлі профильдер жатады. Жиһаз 
аксессуарларының номенклатурасы 15 кестеде келтірілген.  

15 кесте - Жиһаз аксессуарларының номенклатурасы 

Тобы Түрі 
Жиһаз элементтерін 
әртүрлі 
позицияларда 
трансформациялауға, 
өзгертуге және 
бекітуге арналған 
механизмдер 

Диван-кереуеттерге, кресло-кереуеттерге, 
креслоларға, орындықтарға, корпустық жиһаз 
бұйымдарына, кереуеттерге, үстелдерге және 
жиһаздың басқа да түрлеріне арналған 
 
 

Ілмектер Карточкалық, рояльдік, істік, жұма, төрт топсалы, екі 
топсалы, басқа да түрлері. 

Бағыттауыштар Есіктер мен әйнектерге, жәшіктерге, науалар мен 
кассеталарға, үстелдердің жылжымалы қақпақтарына, 
басқа түрлерге арналған. 

Тартпалар Бұрандалы, эксцентрлік, бұрыштық, сына, иінтірек, 
басқа түрлері 

Жалғағыш бұйымдар Бұрыштамалар, пластинкалар, шантемірлер, қалыптар, 
серіппелер жеке-жеке, шканттар, бекіткіштер және 
басқа да түрлері. 

Арнайы бекіту 
бұйымдары 

Бұрандалар, болттар, сомындар, түйреуіштер, 
түйреуіштер, шегелер, пистондар, түймелер, 
қапсырмалар, шайбалар және басқа түрлері. 
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Құлыптар Цилиндрлі механизмдермен, штангалармен, басқа да 
түрлермен.  

Ысырмалар Серіппелі, серіппесіз, басқа түрлері 
Ысырмалар Серіппелі, серіппесіз, магниттік, басқа түрлер. 
Кронштейндер Икемді, бекіткіші бар, тежегіші жоқ, тежегіші бар, 

басқа түрлері 
Ұстаушылар Сөре ұстағыштар, қарнақ ұстағыштар, айна 

ұстағыштар, басқа да түрлері 
Тіректер Реттелмейтін, аяқ астындағы, реттелетін, 

жылжымалы, тірек түймелері, өкшелер, қақпақтар, 
тұяқтар және басқа түрлер. 

Аспалар Реттелмейтін, реттелетін, басқа түрлері 
Тұтқалар Қапсырмалар, түймелер, жолақтар, жарықшақтар, 

сақиналар, профильдер және басқа түрлер. 
Кілттер Цилиндр механизмі бар құлыптар, сувальд құлыптар, 

басқа да түрлері 
Сәндік элементтер Розеткалар, ою - өрнектер, веналар, жиектемелер, 

торлар, басқа да түрлер 
Жиектерді, 
саңылауларды және 
ойықтарды жабуға 
арналған бұйымдар 

Жаймалар, бітеуіштер, жиектер, торлар,  басқа да 
түрлер 
 
 

Ағаш емес 
материалдардан 
жасалған 
сыйымдылықтар 

Науалар, жәшіктер, бөшкелер, басқа да 

Штанга Стационарлық, жылжымалы, бұрылатын, галстук 
ұстағыштар, басқа да түрлері 

Кассеталар Жылжымалы, аспалы, айналмалы, қосымша, басқа да 
түрлері 

Ілгектер Бір өнімді, көп жолды, оның ішінде екі өнімді, басқа 
түрлер 

 

Бекіткіш ретінде шегелер, бұрандалар, бұрандалар мен болттар 
қолданылады. 

Ұсталық және жиһаз бұйымдарында металл, ағаш және пластиктен 
жасалған сәндік керек-жарақтар жиі қолданылады. 

Жиһазды безендірудің құрамдас бөлігі сонымен қатар сәндік 
элементтер болып табылады: розеткалар, тамырлар, әшекейлер, жиектер, 
торлар, кілттер және т. б.  

Ұсталық және жиһаз бұйымдарында сәндік (өрнектелген) әйнектер, 
айналар кеңінен қолданылады. 
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Жиһаз бұйымдарында пластмассадан жасалған профильді-погонажды 
бұйымдар қолданылады: жаймалар, жиектер, борттар және т. б.  

Орналасулар бір және екі түсті болуы мүмкін. Орналасудың пішіні мен 
түсі бұйымға конструкторлық құжаттамамен белгіленеді. Байланыстырушы 
жолақтар парақ материалдарын қосу үшін қолданылады.  

Экструзия әдісімен пластикалық массалардан (поливинилхлорид) 
сымдар, түтіктер жасалады.  

Фурнитураның көмегімен жиһаз бөлшектерінің жылжымалы және 
жылжымайтын қосылуы, жиһаздың адаммен және оның тұрғын үймен өзара 
іс-қимылы қамтамасыз етіледі. Салалық стандартта "Жиһаз фурнитурасы. 
Жалпы техникалық талаптар" жиһаз аксессуарларының жіктелуі келтірілген, 
оның 110-нан астам түрі бар. Бұл алдыңғы және бекіту жалғамалары, әртүрлі 
ілмектер, экрандар, сөрелер мен айна ұстағыштар, ілгектер, тұтқалар, 
сонымен қатар сәндік элементтер, трансформация механизмдері, доңғалақты 
және айналмалы тіректер, бағыттағыштар. Айта кету керек, жиһаз 
өндірісінде әр түрлі шыны бұйымдар, пластмасса және металл ыдыстар, 
ыдыс кептіргіштер, айналар және жиһазға арналған компоненттерге қатысты 
басқа да өнімдер қолданылады. Жиһазға арналған аксессуарлар мен 
компоненттерді өндіруде әртүрлі материалдар қолданылады: Пластикалық 
массалар, металдар, ағаш және олардың комбинациясы. Бұйымдардың беті 
жылтыратылады, сырланады, оның ішінде ұнтақты сырлармен сырланады, 
вакуумды тозаңдату, гальванопластика әдісімен және басқа технологияларды 
пайдалана отырып металдандырылады.  

Жиһазды жобалау мен өндірудің барлық кезеңдері жалғамалармен 
байланысты. Дұрыс таңдалған аксессуарлар жиһаздың сәулеттік және 
көркемдік шешіміне, жиһаз жасау процесін ұйымдастыруға, жиһаздың 
беріктігі мен беріктігіне, оны пайдалану ыңғайлылығына оң әсер етеді. Егер 
нашар жобаланған жиһазды жақсы жалғамалармен сақтау мүмкін болмаса, 
онда жақсы дамыған жиһаз, дұрыс таңдалған жалғамалар жоғары дизайнға 
және нәтижесінде тұтынушылық деңгейге ауысуы мүмкін.  

Жиһазға арналған фурнитураның маңыздылығы корпустық жиһаздың 
өзіндік құнының құрылымында фурнитура 10-12% - ды, ал тіпті 15% - ды, 
асүй жиһазында 25% - ға дейін, трансформациялау қаңқалы тетіктері бар 
қазіргі заманғы жұмсақ жиһаздарда 30-40% - ды құрайтындығымен 
расталады . 

 
Жабдықтар (білдектер). Жабдықтың жалпы мәселелері  
Мақсаты бойынша жалпы мақсаттағы және әмбебап машиналар 

ерекшеленеді. Жалпы мақсаттағы машиналарға дайындамаларды өңдеу үшін 
белгілі бір операцияларды орындауға болатын машиналар кіреді, мысалы, 
аралау-дөңгелек аралау машиналарында, бұрғылау машиналарында. Әмбебап 
машиналар тобына әртүрлі операцияларды орындауға болатын машиналар 
кіреді: кесу, жоңғылау, шыбықтар мен көздерді аралау, бұрғылау және т.б. 
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әмбебап машиналар жеке өндірісі бар кәсіпорындарда немесе 
шеберханаларда қолданылады.  

Дайындама мен кесу құралының салыстырмалы қозғалысының сипаты 
бойынша циклдік және өтпелі машиналар ерекшеленеді. Цикл 
машиналарында дайындама немесе құрал мезгіл-мезгіл қозғалады. Өтпелі 
машиналарда дайындамалар кесу құралына үздіксіз ағынмен беріледі, 
сондықтан мұндай машиналар циклге қарағанда өнімді болады.  

Механикаландыру және автоматтандыру дәрежесі бойынша жартылай 
механикаландырылған, жартылай автоматты және автоматты машиналар 
ажыратылады. Жартылай механикаландырылған білдектерде өңдеу процесі 
механикаландырылған, ал дайындамалар қолмен беріледі. 
Механикаландырылған білдектерде дайындамаларды өңдеу және беру 
механикаландырылған, бірақ өңдеу процесін автоматты басқару жоқ. 
Жартылай автоматтарда бөлік бар, ал машиналарда барлық операциялар 
автоматтандырылған, яғни.берілген режимде механикалық түрде 
орындалады. Жұмыс шыбықтарының санына байланысты бір және көп 
айналдырықты машиналар ерекшеленеді.  

Орындалған жұмыстың технологиялық сипатына сәйкес машиналар 
чиптер қалыптастыру және чиптер жасамай жұмыс істейтіндер болып 
бөлінеді. Жоңқа түзумен жұмыс істейтін білдектерге мыналар жатады:  

 Аралы (дөңгелек аралы, таспа аралы); 
 Жоңғылау (фугалы, рейсмусты, жонғылау); 
 Бұрғылау, бұрғылау, бұрау, соның ішінде дөңгелек арқалық және 

көшіру, тегістеу.  
Білдектерде өңдеу кезінде дайындама мен машинаның жұмыс органы 

арасында өзара әрекеттесу жүреді. Жұмыс органдары негізгі және көмекші 
болып бөлінеді.  

Негізгі (өңдеуші) органдар дайындамаларды беруді және өңдеуді 
(кесуді) орындайды. Оларға кесу механизмдері, мысалы, кескіш құралдар 
мен жем беру механизмдері (роликтер, конвейерлер, тізбектер) жатады.  

Көмекші жұмыс органдары базалау операцияларын (плиталар, 
бағыттаушы сызғыштар), баптау, тиеу-түсіру операцияларын (бункерлер, 
дүкендер), бақылауды орындайды. Жұмыс органдарынан басқа, білдектерде 
қозғалтқыш және беріліс механизмдері мен тірек элементтері бар.  

Қозғалыс (жетек) механизмдері кесу және беру қозғалыстарын жүзеге 
асырады. Оларға электр, гидравликалық және пневматикалық жетектер 
жатады.  

Беріліс механизмдері қозғалысты жетек механизмінен беру үшін 
қолданылады. Оларға әртүрлі беріліс түрлері (беріліс, белдік, тізбек), 
редукторлар және т. б.  

Төсек, білік тіректері, арнайы үстелдер тірек элементтері ретінде 
жасалған. Осылайша, жиһаз (нақты шкаф) жасау үшін бізге қажет жабдықты 
анықтау қажет. 
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Жиһаз (шкаф) жасау үшін қажетті негізгі және қосалқы жабдықты 
таңдау) 

Біз өз таңдауымызды пішімді кесетін машиналарды қарастырудан 
бастаймыз. Алдымен біз кесудің қандай биіктігімен жоспарланған аралау 
көлемін орындай алатынымызды анықтаймыз. Есептеу үшін кесу биіктігінің 
ең аз мәндерінің бірін алыңыз - 90 мм. Тәжірибе көрсеткендей, ең төменгі 
кесу биіктігі 90 мм болатын машина бір уақытта қалыңдығы 16 мм төрт 
тақтайшаны аралай алады. Біз күніне 1361 метрді өңдеу керек екенін 
анықтадық. Пішімді кесу машинасында бір минут ішінде ұзындығы 4 метр 
кесуге болады. Пішімді кескіш машинаның үздіксіз жұмысының бір 
сағатында кесуге болатын метрдің максималды саны-240 (4х60) метр. Егер 
біз бір уақытта төрт плитаны аралайтын болсақ, онда бір сағатта 960 (240x4) 
метрді аралай аламыз. Есептеу кезінде машинаны реттеуге, бөлшектерді 
жылжытуға, бөлшектерді өлшеуге және басқа да көмекші процестерге 
кететін уақытты ескеру қажет, бұл жалпы жұмыс уақытының 50% құрайды. 
Осы уақытты ескере отырып, біз бір сағатта екі есе аз аралай аламыз, бұл 480 
метрді құрайды. Үш сағат ішінде біз күнделікті норманы орындаймыз, бұл 
бізге өндірісті одан әрі арттыру үшін үлкен өнімділікке ие болуға мүмкіндік 
береді. Бастапқы кезеңде, технологиялық процесс аяқталған кезде және 
жұмысшылар белгілі бір дағдыларға жетпеген кезде, біз бір уақытта төрт 
емес, үш тақтайшаны аралай аламыз.  

Енді бұрғылау-құю машиналарын қарастыруға көшейік. 
Дайындаманың максималды өлшемі келесі өлшемдерге ие болатынын 
анықтадық: ұзындығы - 1910 мм, ені - 900 мм.  

Жабдықтың келесі түрі-жиектер. Өндірісте қалыңдығы 0,4-0,6 мм 
болатын жұқа жиекті ламинатталған материал қолданылатындықтан, 
таңдалған жабдық ең алдымен осы қалыңдықтағы жиек материалын 
пайдалануға бағытталуы керек. Жиек материалының еніне келетін болсақ, ол 
дайындаманың қалыңдығынан сәл үлкен болуы керек. Біздің жағдайда 
бөліктің қалыңдығы 16 мм, сондықтан жиек жолағының ені 18 мм болуы 
керек. Технологиялық өндірісте қолданылған желіммен және желімсіз жиек 
материалы қолданылады. Осы екі технологияның әрқайсысы үшін 
машинаның өзіндік түрі қажет. Қолданылған желімсіз жиек материалын 
қолданатын машиналар үшін желім сатып алу қажет, бұл қосымша 
шығындарға әкеледі. Жоғарыда келтірілген фактілерді ескере отырып, біздің 
жобада қолданылған желіммен жиек материалын қолданатын машина 
қолданылады. Машиналарды салыстырмалы талдау кезінде назар аудару 
керек тағы бір көрсеткіш-бұл бөлікті қолмен немесе автоматты түрде беру. 
Жоғарыда атап өткеніміздей, қолмен беру некенің жоғарылауына әкелуі 
мүмкін, сондықтан біз бөлшектерді автоматты түрде беретін машиналарды 
қарастырамыз. Егер сіз форматты кесу және жиек калибрлеу машинасында 
бөліктердің бірдей саны өңделетінін ескерсеңіз,онда бөліктің берілу 
жылдамдығы 4 м / мин құрайды.  
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Сондай-ақ, бізге шаң жинайтын құрылғы (қырыну сорғылары), 
білдектерге арналған кескіш құралдар жиынтығы, ағаш ұстасы құралдары, 
көмекші құралдар және кассалық машиналар кіретін көмекші жабдық қажет 
болады. Жиһазды жинау және орау үшін көмекші құрал қажет болады. Чипті 
соруға арналған құрылғыны таңдау үшін нысандар санымен анықталатын 
түтіктердің санын анықтау керек. Біздің мысалда сізге үш түтігі бар құрылғы 
қажет, себебі біздің өндірісте үш машина қолданылады. Кестеде. 16 өндіріс 
үшін таңдалған жабдық және оның бағасы ұсынылған.  

16 кесте - Негізгі және қосалқы жабдық 

Жабдықтың атауы Саны Бірлік 
бағасы, тг 

Жалпы 
құны, тг 

Өндіріске арналған жабдық 
Форматтап-кесу білдегі 1 1 722 000 1 722 000 
Бұрғылау-толтыру білдегі 1 1 476 000 1 476 000 
Қыр жапсыру білдегі 1 3 731 000 3 731 000 
Өндіріс үшін құнның жиынтығы 6 929 000 
Қосалқы жабдықтар 
Шаң тұтқыш агрегат  1 120 000 120 000 
Кескіш құрал жиынтығы 1 34 000 34 000 
Шаң тұтқыш агрегатқа 
арналған ауа өткізгіштер 

20 метр 70 000 70 000 

Ағаш ұстасы құралдарының 
жиынтығы 

2 20 000 40 000 

Көмекші құрал 1 25 000 25 000 
Кассалық аппарат 1 50 000 50 000 
Көмекші құрал құнының жиыны 339 000 
Жиыны: 7 268 000 
 

Жиһаз жасаудың технологиялық процесі  
Технологиялық процестің құрылымы 
Шкаф жиһазын өндірудің технологиялық процесі келесі ретпен 

өндірістік операциялардың үш негізгі түрін қамтиды: 
1. плитаны бөлшектерге пішу 
2. бөлшектердің жиектерін жиекті материалмен қаптау 
3. біріктіру саңылауларын бұрғылау 
Егер бөлшектер тақтасы дайын бөлікке айналмас бұрын, аталған 

операциялардың барлық үш түрінен өтуі керек болса, онда талшықты 
тақталар тек бір операциядан өтеді, бұл кесу. Қалған екі операция қажет 
емес, себебі талшықты бөлік жиһазды жинауға дайын болады. Қолданыстағы 
жабдық келтірілген технологиялық операциялардың әрқайсысы үшін 
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мамандандырылған. Сондықтан технологиялық процеске Ағаш өңдеу 
жабдықтарының үш түрі қатысады. 

Бөлшектер тақтасын кесуге кіріспес бұрын, сіз плиталарды оңтайлы 
кесуді жүзеге асыруыңыз керек, яғни қалдықтардың ең аз мөлшерін алу үшін 
бөлшектерді ДСтП бетіне орналастырыңыз. Пластинаны бөліктерге 
кескеннен кейін келесі операцияны бастауға болады. Кеңсе жиһазының әр 
түрі үшін қандай байланыстырушы бөліктер қолданылатынын анықтағаннан 
кейін, әр бөлік үшін байланыстырушы саңылаулардың орналасуын анықтау 
қажет. 

Технологиялық процестің соңғы кезеңі, байланыстырушы 
саңылауларды бұрғылағаннан кейін, бір-біріне немесе еденге тиіп кетпейтін 
бөліктердің шеттерін ғана қаптау операциясы болып табылады. Негізіне 
технологиялық процесін қаптау бөлшектерінің жиектерін тиісті жапсыру 
жолақты ернеулі материалды бүйір бөлігі қозғалатын бөлшектер. Барлық 
жиек материалы екі түрге бөлінеді: желіммен және желімсіз. Қаптаудың екі 
әдісі бар: желімсіз жиек материалын қолдана отырып, "ыстық-суық" әдісі, 
сұйық балқыма желімі бөліктің шетіне жағылған кезде, ал "суық-ыстық" 
әдісі, жиек материалының беткі қабатпен жанасуынан бұрын ыстық ауамен 
жылытылатын желім балқымасының қабаты бар жиек материалы 
қолданылған кезде. 

Қаптаудың технологиялық процесінде әртүрлі жиек материалдары 
қолданылады: жиһаз қабықшасы, жиек пластикасы, поливинилхлоридті 
қабықша (ПВХ) және қағаз қабатты пластик (БСП). Қандай жиек материалын 
пайдалану таңдалған жиһаз моделіне байланысты. Біздің өндірісте біз ДСтП 
бетімен бірдей түске ие ламинатталған жиек материалын қолданамыз. 

Сонымен қатар, өндіріс процесінде қосалқы жабдықтардың тағы екі 
түрі қолданылады. Бұл кескіш құралды қайрау машинасы, сондай-ақ ағаш 
өңдеу машиналарының өңдеу аймағынан кесу өнімдерін алып тастау 
операциясын орындайтын шаң жинайтын қондырғы. 

 
Өндірістің өзіндік құнын есептеу  
Кірістер мен шығындар жоспары күтілетін сату көлемі, сатылған 

тауарлардың құны және шығындардың әртүрлі баптары сияқты 
көрсеткіштерді қамтиды. Салық ставкаларын біле отырып, сіз салық 
салғаннан кейін кәсіпорынның таза кірісінің болжамын ала аласыз. Кірістер 
мен шығындар жоспары бес көрсеткішті есептеуді қамтиды:  

  Сатудан түскен кірістер;  
 Тауарларды өндіру шығындары;  
 Сатудан түскен жалпы пайда; 
 Жалпы өндірістік шығыстар (түрлері бойынша);  
 Таза пайда. Бұл құжаттың міндеті-пайданың қалыптасуы мен 

өзгеруін көрсету (кесте.17). 
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17 кесте - Материалдар мен жабдықтарды сатып алуға арналған шығындарды 
теңгемен есептеу 

Жабдықтар мен 
материалдардың атауы 

Өлшем бірлігі Шығыс 
нормасы 

Бірлік 
үшін 
бағасы 

Шығындар 
сомасы 

PowercomIMD-1025 AP 
үздіксіз қуат көзі 

Дана 1 83 035 83 035 

Электротехникалық қорап Дана 481 16 7 696 
Кабель: бұралған жұп 
AESPCat 5e көп сымды 

М 420 180 75 600 

RJ45 cat розеткасы.5  Дана 15 2 658 39 870 
D-link Des – 1026G қосқышы Дана 3 30 838 92 514 
Жиыны 298 715 
Көлік-дайындау шығыстары % 2 - 5975 
Материалдық ресурстардың 
барлық құны 

304 690 

 

Жабдықты монтаждау және орнату шығындарын есептеу 

Біз бұрын орнатуға арналған материалдар мен жабдықтардың құнын 
есептегендіктен, біз бұл шығындарды орнату шығындарында ескермейміз. 
Сонымен қатар, жабдықты орнату және орнату және кабельді төсеу кезінде 
монтаж жасайтын компанияның құралдары мен жабдықтары қолданылады. 
Технологиялық мақсаттар үшін амортизациялық аударымдар мен электр 
энергиясын бөлек ескермейміз, бірақ оларды үстеме шығындарда ескереміз. 
Сондықтан үстеме шығындарды негізгі жалақының 90% мөлшерінде 
қабылдаймыз. 

Осылайша, жабдықты орнату және орнату шығындары келесі 
шығындар түрлерінен тұрады: 

• сыйақы есебімен мамандардың негізгі жалақысы; 
• қосымша жалақы; 
• әлеуметтік мұқтаждарға жалақыдан аударымдар; 
• ұйымның үстеме шығындары. 

Көптеген кәсіпорындардың негізгі кіріс көзі сату болып табылады. Бұл 
кәсіпорынның барлық басқа аспектілерін анықтайтын сату, сондықтан 
қаржылық жоспарды құру сатуды болжаудан басталады. Мұндай болжамның 
негізі маркетинг жоспары болып табылады. Сондай-ақ, жаңа кәсіпкерлердің 
сату көлемі әдетте біртіндеп артып келе жатқанын және сатылған өнімнің 
өзіндік құны "секіре" алатындығын және кейбір айларда пропорционалды 
түрде жоғары немесе төмен болатындығын есте ұстаған жөн. Барлығы 
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нарықта бір уақытта немесе басқа уақытта қалыптасқан жағдайға 
байланысты болады.  

Кірістер мен шығыстар жоспарында бірінші жылдың айлары бойынша 
жанама (үстеме, жалпы фирмалық) шығыстардың барлық баптарының 
бағалары да қамтылуға тиіс. Жоспарда шығындардың барлық түрлерін 
қамтамасыз ету және олардың динамикасын айлар бойынша дұрыс 
жоспарлау қажет. Жалақы шығындары қызметкерлердің санына, олардың 
мамандықтары мен біліктілігіне байланысты болады. Ұйымдастыру 
жоспарынан қанша және қандай мамандар қажет екендігі туралы ақпарат 
алынады. Істің кеңеюі кәсіпорынның алғашқы айларында жұмыспен 
қамтылғандардың санын көбейтуді талап етуі мүмкін. Еңбекке ақы төлеу 
шығыстары алдын ала көзделуге және кірістер мен шығыстар жоспарына 
енгізілуге тиіс. Кірістер мен шығыстар жоспарында жұмыс істейтін 
қызметкерлердің жалақысын көтеруге арналған шығыстарды да көздеген 
жөн.  

Компанияның өсуімен сақтандыру, жарнама, көрмелерге қатысу, 
қосымша қоймаларды жалға алу және т.б. шығындар артады, мұның бәрі 
кірістер мен шығыстар тұрғысынан көрінуі керек. Сақтандыру шарттарын 
компания сақтандырылған сақтандыру компаниясынан тікелей анықтауға 
болады, ал төлемдердің мөлшерін сақтандыру түріне және белгілі бір 
уақытта кәсіпорындағы істердің жағдайына байланысты анықтауға болады. 
Жаңа аумақтарды қосу жалдау шығындарын арттырады. Егер сіз жаңа 
жабдықты сатып алуды жоспарласаңыз, онда бұл амортизациялық 
аударымдардың өсуіне әсер етеді. Кәсіпорындардың қызметін талдау және 
бағалау мақсатында пайданың салыстырмалы шамасын сипаттайтын 
рентабельділік көрсеткіштері кеңінен қолданылады. Осы мақсаттар үшін 
өнімнің кірістілігі және қорлардың кірістілігі (кейде капиталдың кірістілігі 
деп аталады) сияқты көрсеткіштер қолданылады.  

Өнімнің рентабельділік көрсеткіші өнімді сатудан түсетін пайда мен 
оның өзіндік құны арасындағы байланысты көрсетеді; ол ағымдағы 
шығындардың әрбір рубліне пайданың салыстырмалы (%- бен) мөлшерін 
көрсетеді. Өнімнің рентабельділігі кәсіпорын өнімінің бүкіл шығарылымы 
бойынша және өнімнің жекелеген түрлері (немесе топтары) бойынша 
есептелуі мүмкін. Рентабельділік деңгейінің жоғарылауы кәсіпорынның 
жұмысын жақсартудың және оның тиімділігін арттырудың маңызды 
сипаттамасы болып табылады. Табыстылық деңгейін арттырудың негізгі 
жолдары, бір жағынан, пайданың абсолютті мөлшерін ұлғайту, екінші 
жағынан, кәсіпорынның материалдық және еңбек ресурстарын, негізгі қорлар 
мен айналым қаражатын пайдалануды жақсарту болып табылады.  

Қазіргі заманғы жиһаз өндірісі-бұл жоғары механикаландырылған сала. 
Сонымен қатар, жиһаз жасаудың технологиялық процесінің жекелеген 
кезеңдерінде қол құралдарын қолдана отырып, жоғары білікті қол еңбегі 
қолданылады. Жиһаз жасауды механикаландыру және автоматтандыру 
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дәрежесі өнімнің конструкциясына, жасалған бұйымдардың санына, оларды 
шығару ұзақтығына, өндірісті ұйымдастыру деңгейіне байланысты.  

Жиһаз жасауға арналған негізгі материалдар-бұл бөлшектер мен 
талшықты тақталар, фанера, қылқан жапырақты және қатты ағаш, қаптау 
және әрлеу материалдары. Сонымен қатар, жиһаз жасау үшін аксессуарлар, 
айналар, серіппелер, пластмассадан жасалған бұйымдар және т. б. 
қолданылады.  

Жиһаз берік және берік болуы керек. Мұқият және уақтылы жөндеумен 
ол ұзақ уақыт қызмет ете алады. Сондықтан жиһаз өнімдеріне қойылатын 
техникалық талаптардың бірі-жұмыс кезінде олардың беріктігін сақтау. 
Бұған, ең алдымен, өнімнің ең ұтымды дизайны және жиһаз жасау 
режимдерін сақтау арқылы қол жеткізуге болады.  

Жиһаз кәсіпорындарында қолданылатын ағаш өңдеу машиналары 
келесі негізгі сипаттамаларға сәйкес жіктеледі.  

Мақсаты бойынша жалпы мақсаттағы және әмбебап машиналар 
ерекшеленеді. Дайындама мен кесу құралының салыстырмалы қозғалысының 
сипаты бойынша циклдік және өтпелі машиналар ерекшеленеді. 
Механикаландыру және автоматтандыру дәрежесі бойынша жартылай 
механикаландырылған, жартылай автоматты және автоматты машиналар 
ажыратылады.  

 
Корпустық жиһаз жасау үшін қолданылатын материалдар. 
Ағаш түрлері  
Ағаштың сыртқы түрі оның түсі, жылтырлығы, құрылымы және 

макроқұрылымымен анықталады. 
Ағаштың түсі жасуша қуыстарында орналасқан таниндер, шайырлы 

және бояғыш заттармен беріледі.  
Әр түрлі климаттық жағдайда өсетін ағаштардың түсі әртүрлі: ақтан 

(көктерек, шырша, жөке ағашы) қараға дейін (қара ағаш). Ыстық және 
оңтүстік аймақтарда өсетін түрлердің ағаштары қоңыржай аймақтың 
ағаштарымен салыстырғанда ашық түсті болады. Климаттық аймақта әр 
ағаштың өзіндік ерекше түсі бар, ол оны танудың қосымша белгісі бола 
алады. Жарық пен ауаның әсерінен көптеген түрлердің ағаштары ашық ауада 
сұр түске ие бола отырып, жарықтығын жоғалтады.  

Жаңа кесілген күйде ашық қызғылт түске ие ағашы кесілгеннен кейін 
көп ұзамай қараңғыланып, сарғыш-қызыл түске ие болады. Суда ұзақ уақыт 
жатқан емен ағашы қара қоңыр, тіпті қара түсті (боялған емен) алады. 
Ағаштың түсі әртүрлі саңырауқұлақ түрлерімен зақымдану нәтижесінде 
өзгереді. Ағаштың түсіне ағаштың жасы да әсер етеді. Жас ағаштарда ағаш 
әдетте ескілерге қарағанда жеңілірек болады. Емен, алмұрт және ақ акация, 
бокс ағашы, каштан ағаштары тұрақты түске ие.  

Жиһаз, музыкалық аспаптар, ағаш ұстасы және өнер бұйымдарын 
өндіруде ағаштың түсі өте маңызды. Реңктердің байлығына бай түс ағаштан 



129

  

 

жасалған бұйымдарға әдемі көрініс береді. Кейбір түрлердің ағашының түсі 
әр түрлі өңдеуге ұшырайды: бумен пісіру (бук), маринадтау (емен, каштан) 
немесе түрлі химиялық заттармен бояу.  

Жарқырау-бұл жарық ағынын бағыттау мүмкіндігі. Ағаштың 
жылтырлығы оның ақтығына, санына, мөлшеріне және негізгі сәулелердің 
орналасуына байланысты.  

Бук, үйеңкі, қарағай, шыбын, ақ акация, емен ағаштары ерекше 
жылтырмен ерекшеленеді. Өте тар өзегі бар және механикалық тіндердің 
жасушаларының салыстырмалы түрде жұқа қабырғалары бар көктерек,  терек 
ағаштары күңгірт бетке ие. 

Жылтыр ағашқа әдемі көрініс береді және оны жылтырату, лактау, 
балауыз немесе жасанды шайырлардың мөлдір қабықшаларымен желімдеу 
арқылы жақсартуға болады. 

Текстура-ағаштың талшықтарын, жылдық қабаттарын және негізгі 
сәулелерін кесу кезінде алынған сурет. Текстура жекелеген ағаш түрлерінің 
анатомиялық құрылымының ерекшеліктеріне және кесу бағытына 
байланысты. Ол жылдық қабаттардың енімен, ерте және кеш ағаштың 
түсіндегі айырмашылықпен, өзек сәулелерінің, үлкен тамырлардың 
болуымен, талшықтардың дұрыс орналаспауымен (толқынды немесе 
шатастырылған) анықталады. Ерте және кеш ағаштың түсіндегі күрт 
айырмашылыққа байланысты тангенциалды бөлімдегі қылқан жапырақтар 
әдемі құрылым береді. Белгілі бір жылдық қабаттары бар және дамыған өзек 
сәулелері бар қатты ағаштар (емен, бук, үйеңкі, қарағаш, қарағай, шыбын) 
радиалды және тангенциалды бөлімдерде өте әдемі құрылымға ие. Әсіресе 
әдемі өрнекте талшықтардың дұрыс орналаспауы бар ағаш бар (бұралу 
толқынды және шатастырылған). 

Қылқан жапырақты және жұмсақ қатты ағаш қатты ағаштан гөрі 
қарапайым және әр түрлі болады. Мөлдір лактарды қолданған кезде 
құрылымды күшейтуге және ашуға болады.  

Текстура ағаштың сәндік құндылығын анықтайды, бұл әсіресе көркем 
жиһаз, түрлі қолөнер, музыкалық аспаптарды безендіру кезінде және т. б. 
маңызды. 

Ағаштың иісі ондағы шайырларға, эфир майларына, таниндерге және 
басқа заттарға байланысты. Шайырдың тән иісі қылқан жапырақты-қарағай, 
шырша. Еменнің таниндер, бакаут және раушан ванильінің иісі бар. Жаңадан 
кесілген күйде ағаш кептіруден гөрі күшті иіске ие. Ядро ағаштан күшті иіс 
шығарады. Ағаштың иісі арқылы жеке жыныстарды анықтауға болады.Әр 
тұқымды толығырақ қарастырайық.  

Ақ акация-сарғыштан (шелқабығынан) жасыл-сұр немесе сарғыш-сұр 
(ядро) түске дейінгі тұқым. Ол жылдық қабаттарға байланысты айқын 
жолақтары бар әдемі құрылымға ие: жылдық қабаттардың ерте аймағын 
үлкен тамырлардың сақинасы алады, кеш аймақтағы кішкентай тамырлар 
сызықтар, нүктелер немесе қысқа орамалы сызықтар түрінде топтар құрайды, 
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тар өзек сәулелері радиалды бөлікте жібектей жылтыр жасайды. Ағаш 
жоғары қаттылықпен, беріктікпен сипатталады, қиындықпен кесіледі, жақсы 
боялған және аяқталған.  

Амарант қызғылт-күлгін түске ие, үлкен экспрессивті құрылымы бар, 
айқын қара қоңыр жолақтары мен сызықшалары бар, олар радиалды бөлімде 
үлкен тамырларды құрайды. Ағаш тығыз, қатты, аяқталғаннан кейін қара 
тамырлары бар қара қоңырға айналады. 

Жалпы қайың-сарғыш реңктері бар ақ тұқым. Ол аршылған фанер 
түрінде қолданылады. Кейде муар өрнегі мен жібектей жылтырлығы бар 
құрылым әлсіз көрінеді. Әдемі құрылымы қайың қабығының ағынына ие. 
Ағаш тығыздығы бойынша біркелкі, жақсы кесілген, боялған және аяқталған; 
ағаш, жаңғақ, сұр үйеңкіге еліктейді. 

Карелиялық қайың-ақшыл-сары, қызғылт немесе қоңыр реңктері бар, 
құрылымы ашық, ерекше, кішкентай қоңыр сызықтар немесе гирус түрінде 
өрнектелген. Ағаш қатты, өте нәзік, жақсы аяқталған. 

Бук қызғылт-сарыдан қызғылт-қоңырға дейін жұмсақ жылдық 
қабаттары бар ағаш бар. Радиалды бөлікте жылтыр дақтары бар әдемі 
құрылым үлкен негізгі сәулелердің көптігіне байланысты. Тангенциалды 
бөлімде олар қараңғы жұқа соққылар жасайды. Ағаш қатты, берік, 
қиындықпен кесілген, жақсы боялған, жаңғаққа, махангияға еліктейді; лактау 
кезінде ол түстерді өзгертпейді. 

Қызылқайың-өте тығыз ағаш, ақшыл-сұр түсті, құрылымы әлсіз; 
сынғыш, жиі жарылып кетеді, қиындықпен кесіледі, жақсы боялған. Түрінде 
қолданады ұсақ қоспалар, сүйек және қара ағашты имитациялайды. 

Алмұрттың тығыздығы бойынша біркелкі, жағымды қызғылт-қоңыр 
түсті және сәл анықталған құрылымы бар қатты ағаш бар; жақсы кесілген 
және боялған; қара және қызыл ағашты еліктейді. 

Емен-бұл айқын көрінетін жылдық қабаттармен, үлкен ыдыстармен 
және өзек сәулелерімен, радиалды бөлімде жалынның тілдері түрінде жарық 
жолақтарын құрайтын, ал тангенциалда - қара соққылармен анықталған 
үлкен құрылымы бар тұқым. Ағаштың түсі сарғыш-ақтан сарғыш-қоңырға 
дейін сұр немесе жасыл реңкке ие. Ағаш қатты, сынғыш, қиындықпен 
кесіледі, дақтармен жақсы боялған. 

Қараағаш -бұл үлкен құрылымды құрайтын, әсіресе тангенциалды 
кесектер мен қақпақтарда әдемі көрінетін жылдық қабаттары бар үлкен 
тамырлы тұқым. Толқынды жылдық қабаттар мен негізгі сәулелер жібектей 
жылтырмен муар құрылымын жасайды. Ағаштың түсі жасыл немесе күлгін 
реңкпен қызғылт қоңыр. Ағаш қатты, тығыз, өңдеуге жақсы көмектеседі. 

Үйеңкі-тығыздығы біркелкі, қатты және берік ағаш, бірнеше сорттары 
бар тұқым. Ақ үйеңкі мен "құс көзі"мозаикалық әшекейлерде ең жоғары 
бағаланады. 
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Ақ үйеңкі жібектей жылтыр және сәл анықталған жылдық қабаттары 
бар сарғыш-ақ ағаш бар. Үйеңкі ағашы жақсы боялған және кесілген, бірақ 
қиындықпен кесілген. 

Лимон ағашы-бұл сарғыш-алтын түсті қатты және сынғыш ағаш, 
экспрессивті ленталық құрылымы және талшықтардың бұралуына 
байланысты жылтыр өкшелері бар тұқым; кесу қиын, құрамында эфир 
майлары бар, оларды әрлеу кезінде ескеру қажет.  
Махагони (махогония) - қазіргі заманғы жиһаз өндірісінде ең көп таралған 
шетелдік түрлердің бірі. Ағаш түсі әр түрлі-сарғыш-қызғылт-қызғылт-
қоңырға дейін, жылтыр және күңгірт жолақтардың ауысуы бар экспрессивті 
ленталық құрылымы бар; үлкен тамырлы, қатты, кесу кезінде жиі қирайды; 
жақсы боялған және аяқталған. 

Қанды ағаш жаңадан кесілген күйде ақ болады, бірақ ауада тез 
қызғылт-қоңыр түске ие болады; құрылымы әлсіз қоңыр дақтары, дақтары, 
сызықтары бар. Ағаш тығыздығы бойынша біркелкі, жұмсақ, жақсы кесілген 
және боялған; ағаш ағашына еліктейді. 

Қажетті модельді табуға ақша мен уақытты үнемдеу үшін құрылыс 
немесе ағаш ұстасы дағдылары бар пайдаланушылар жиһазды өз қолдарымен 
жасай алады.  

 
Жиһаз жасау алдында нені ойластыру ерек? 
Жиһазды өз қолыңызбен құрастырған кезде, объектінің сыртқы түрін 

алдын-ала ойластырып, пәтердің қай бөлігіне орналастырылатындығын 
шешу керек. Бұл деректер ең қолайлы материалдар мен керек-жарақтарды 
анықтауға мүмкіндік береді. Сызбалар процестің тағы бір маңызды құрамдас 
бөлігі болып табылады. Параметрлермен эскиздер жасағаннан кейін және 
құралдар мен құрылыс материалдарын сатып алғаннан кейін сіз тікелей 
орнатуды бастай аласыз. Бастапқы идеяны қатаң ұстанған дұрыс және 
барлық есептеулерге мұқият болған дұрыс, әйтпесе өзіңіз жасаған жиһаз 
көлбеу болуы мүмкін.  

Жиһаз өндірісіндегі ең маңыздысы-сызба.  
1 қадам - жиһазды құрастыруға арналған құралдар: жұмыс істеу 

үшін сізге арнайы бөлме мен қымбат жабдық қажет емес, бірақ жиһазды өз 
қолыңызбен жинамас бұрын, жұмыс кезінде пайдалы болуы мүмкін 
құралдарды алдын-ала жинап алу керек. Жаңадан бастаушыларға 
ұсынылатын минимум:  

 электр бұрағыш;  
 диаметрі 2,6 см ілмектерге арналған бұрғылау (51 сурет.); 
 саптама немесе кілт, сондай-ақ растау үшін арнайы бұрғылау (52 

сурет.);  
 диаметрі 4,5, 7,5 және 10 мм бұрғылар;   
 біз (53 сурет.), рулетка (54 сурет.), сызғыш, қарындаш;  
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 резеңке немесе ағаш киянка (55 сурет.);  
 зығыр қағаз (ұсақ түйіршіктелген) (56 сурет.). 

 
51 сурет – Ілмектерге арналған бұрғы   52 сурет - Кілт 
 

 
 53сурет- Біз    54 сурет - Рулетка 
 

 
 

  55 сурет - Резеңкеағаш балға                  56 сурет - Егеуқұм қағаз 
 
Өз қолдарымен жиһаз жасауда үлкен тәжірибесі бар адамдар үшін 

электр бұрғысы, электр электрлі қыларасы, құрылыс шаш кептіргіші және 
темір, кәсіби фрезер, кеңсе пышағы, джемпер пышағы және минификске 
арналған саңылауларды бұрғылау үшін диаметрі 15 мм Форстнер 
бұрғылауын сатып алу пайдалы болады. 
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2 қадам - болашақ жиһаз конструкциясына арналған 
материалдарды таңдау: бүгінде нарық әртүрлі баға санаттарын қамтитын 
кең ассортиментті ұсынады (57 сурет, 58 сурет). Табиғи ағаш массивтер қазір 
қымбат элиталық материал болып саналады, олар ағаштан тұратын заманауи 
плиталарға ішінара жол берді.  

 

 
57сурет – ЛДСтП-дан бұрыштық жұмыс үстелі 

 
 

 
58 сурет - ЛДСтП қонақ бөлмесіне арналған жиһаз 

Ламинатталған ДСтП тақталары өз қолдарымен шкаф жиһаздарын 
жасау үшін негізгі материал ретінде жетекші орынға ие болды. Олар ағаш 
чиптерін ыстық басу нәтижесінде алынған салыстырмалы түрде арзан 
композициялық материал. Мұндай плиталардың стандартты қалыңдығы 16 
мм, бірақ сіз 1 және 22 мм таба аласыз. Қалың плиталардан декор 
элементтері мен шкафтар мен кітап сөрелерінің негізгі бөліктері кесіледі, 
онда сізге иілу беріктігінің жоғары көрсеткіші қажет. 
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ДСтП плиталарын өңдеу әдетте арнайы машиналарда жүзеге 
асырылады. Сіз электрлі қылараға жүгініп, оларды үйде, өзіңіз көруге тырыса 
аласыз, бірақ мұны біркелкі жасау мүмкін емес: бөлшектерде бұзушылықтар 
мен чиптер көрінеді. Мұндай ақаулар кейіннен өте байқалады және оларды 
маскировка жасау керек. Осы себепті бөлшектерді дайындауды мамандарға 
тапсырған дұрыс.  

Талшықты тақталар ЛДСтП-ге қарағанда аз сапалы және эстетикалық 
тартымды материал болып табылады (сурет. 59). Жиһаз өндірісінде ол артқы 
қабырғаларды безендіру үшін және тартпалардың түбі ретінде қолданылады. 
Бұл парақтардың қалыңдығы 3-5 мм аралығында болады. Плитаның екі беті 
бар: тегіс және өрескел. Өз қолыңызбен жиһаз жасау ережелерінің бірі: 
парақтың тегіс жағы тартпаның/шкафтың ішіне қарайды. Түс жиһаздың 
негізгі материалының (ЛДСтП) көлеңкесіне мүмкіндігінше жақын болуы 
керек. 

 

 
 

59 сурет - Ағаш талшықты тақта 

Талшықты парақтарды жиһаз қапсырмасына бекіту ұсынылмайды, 
себебі бұл дизайн тұрақсыз болып шығады және уақыт өте келе босатылады. 
Жиһаз қораптарының түбін, егер барлық өлшемдер миллиметрге сәйкес 
келсе, кескіш дайындаған ойыққа орнатуға болады. Бекітудің ең танымал 
тәсілі-бұрандалар немесе тырнақтар.  

МДФ-жоғары қысым мен температурада басылған ұсақ жоңқадан 
тұратын плита. Фрезермен жақсы өңделген икемді материал көбінесе 
жиһаздың қасбеті ретінде қолданылады (сурет. 60, сурет. 61, сурет. 62).  

Негізгі сипаттамалары: 
• жоғары тығыздығы; 
•  ылғалға жақсы рұқсатты өлшем; 
• икемділік; температураның өзгеруіне төтеп беру қабілеті;  
• микроорганизмдердің зақымдануына иммунитет.  
МДФ плиталарының қалыңдығы 3-тен 38 мм-ге дейін өзгереді. 
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60 сурет - Қасбеттері ПВХ пленкасымен қапталған МДФ-тан 
фрезерлеген ас үй жиһазы 

 
 

 
61сурет – Қасбеттері түрлі-түсті МДФ-тан фрезерленген ас үй жиһазы 
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62 сурет - МДФ-тан жасалған иілген қасбеттерді пайдаланатын ас үй 
жиһазы 

Табиғи ағаштан жасалған жиһазды жинау ең практикалық идея емес, 
себебі ағаш жоғарыда аталған баға санаттарына қарағанда бірнеше есе 
қымбат. Бұл материалмен жұмыс мамандарға жақсы. 

Арматура-бұл кішкентай, бірақ маңызды элементтер, онсыз жиһаз өз 
функцияларын орындай алмайды (сурет. 63). Бұл бөлікті үнемдеуге 
болмайды, себебі қызмет ету мерзімі және өз қолыңызбен жиналған болашақ 
дизайнның жалпы жұмыс деңгейі сатып алынған жалғамалардың сапасына 
байланысты. 

 
63 сурет - Жиһаз фурнитуралары 
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Жиһаз тұтқалары бұрандаларға бекітілген. Бағыттағыштар (роликті 
және телескопиялық немесе шарлы) тартпаларды құрастыруда маңызды рөл 
атқарады, себебі олар дұрыс қозғалыс бағытын белгілейді. 

Жабу және шу деңгейін төмендету кезінде соққыны жұмсарту үшін 
жиһаз есіктерінің ішкі жағына (немесе шет жағына) силикон демпферлер 
орнатылады. Аяқтар-бұл қосымша бөлік, бірақ кейбір жағдайларда жиһаздың 
қызмет ету мерзімін едәуір ұзарта алады және тегіс емес еденде оның 
оңтайлы күйін реттей алады. 

Ілмектер тартпалардың есіктерінің ашылу дәрежесіне әсер етеді. 
Әдеттегідей, бұл ашу үшін 180° және жабу үшін 90°. Егер өндіруші қоспалар 
жасамаса (ілмектер астындағы кесіктер), оларды кез-келген жиһаз дүкеніне 
қосуға болады. Шыны есіктер үшін сіз оны саңылауларсыз ұстап тұратын 
арнайы ілмектерді сатып алуыңыз керек. 

Жиһаз бекіткіштері  
Бекіткіштер мен олардың түрлері ерекше назар аударуды қажет етеді. 

Бұл металл бұйымдар, нәтижесінде жиһаз үшін шешуші мәнге ие, себебі олар 
оның беріктігін, геометриялық дұрыстығын және тұрақтылығын қамтамасыз 
етеді (сурет. 64). 

 

 
64 сурет - Жиһаз бекіткіштері 

 
 
Ағаш шегелер (шкант) 
Олар "кесуге"жүктемені алдын-ала және аралық бекіту және күшейту 

үшін қолданылады. Дөңгелектер жиһаздың екі бөлігіндегі бұрғыланған 
саңылауларға салынған (сурет. 65). Кейінірек бөліктер неғұрлым сенімді 
әдіспен бекітіледі. 
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65 сурет - Ағаш шегелер (шкант) 

 
Темір бұрыштар 
Біршама ескірген бекіту жүйесі, ол өзінің арзандығын тартымсыз 

келбетімен, ауқымдылығымен және біраз уақыттан кейін босатылуымен 
толықтай ақтайды (сурет. 66). 

 

 
66 сурет - Темір бұрыштар 
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Конфирмат, немесе жиһаз бұрандасы 
Үлкен жіптің арқасында қарапайым бұрандаларды ауыстыратын 

заманауи бекіткіш: осыған байланысты бұрандалар ДСтП плитасында қатты 
ұсталады (67 сурет).  

 
 

67 сурет - Конфирмат немесе жиһаз бұрандасы 

Бұл түрдің негізгі кемшіліктері-ою, шляпалар мен еуробұранның 
мойындары үшін әртүрлі диаметрлі арнайы бұрғылауды, сондай-ақ көрінетін 
шляпаларды пайдалану қажеттілігі. Шебер жиһаз корпусының түсіне сәйкес 
келетін пластикалық ашаларды таңдауға мәжбүр болады. 
Бекітудің қазіргі әдістерінің бірі. Эксцентрлік экрандардың басты 
артықшылығы-олар бұрғылау іздерін тек өнімнің ішкі жағында қалдырады 
(сурет. 68). Бұл бекіту үшін сізге жоғарыда аталған Форстнер бұрғылауы 
қажет. Әдісі көп еңбекті қажет ететін және тамаша үшін жылжымалы есіктер 
жиһаз. Басқа жағдайларда қарапайым және қымбат емес нұсқаларға назар 
аударған жөн. 

 

 
68 сурет - Эксцентрлік тартқыш 
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Жиһаздың жиектері мен қасбеттерін таңдау 
Бұл элементтер эстетикалық функцияны орындайды, сондықтан 

оларды ақылмен таңдау керек. Егер сіз сәндік бөлшектерді мұқият 
таңдасаңыз, қымбат көрінетін әдемі шкаф жиһазын жасау оңай.  

Жиек 
Корпус плиталарының кесінділерінің қауіпсіздігі және, демек, 

жиһаздың беріктігі осы бөлікті дұрыс таңдауға байланысты. Егер сіз жоғары 
сапалы оқшаулау туралы ойламасаңыз, ылғал жиһаздың құрылымына оңай 
еніп, оларды ішінен жоя алады. 

Бірнеше нұсқа бар, өз қолыңызбен жиһаз жасау үшін ең жақсы 
нұсқалардың бірі – ПВХ жиегі (күріш. 69). Бұл әрлеу арнайы дағдыларды 
немесе кәсіби жабдықты қажет етпейді. Стандартты өлшемдері: 0,4 және 2 
мм (сурет. 71). Үнемдеу үшін жұқа жиек көзге жетпейтін ұштарға, ал 2 мм – 
сыртқы жағынан желімделеді, олар үлкен жүктемелер мен үйкеліске 
ұшырайды. 

Жиһаздың осы түрінің басқа артықшылықтары: 
 Меламин жиегі: арзан, бірақ практикалық емес нұсқа. Кәдімгі темірмен 

желімделген.  
 АБС-ПВХ-ға ұқсас,бірақ экологиялық таза материалдан.  
 Беттік профиль сұйық шегелерге жабыстырылады.  
 Т-Профильді кесу-сирек қолданылады, жоңғылау кескішпен жасалған 

ойыққа салынған.  
 

 
69 сурет - ПВХ жиегі 70 сурет - Меламин жиегі 
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71 сурет - ПВХ жиегіне оралған ДСтП бөлігі 

 
Жиһаздың алдыңғы бөлігі 
Ас үйдің қасбеттері мен тартпалардың есіктері жиһаздың "бет – 

бейнесі" болып табылады, сондықтан олар көзге көрінбейтін басқа 
бөлшектерге қарағанда әлдеқайда көрнекті көрінуі керек (72 сурет, 73 сурет). 
Бұл элементті өз қолыңызбен жасау уақытты үнемдеуді білдіреді, себебі 
әдетте мұндай заттар тапсырыс беру үшін жасалады және күту бірнеше айға 
созылуы мүмкін. 

 

 
72 сурет - Шпондалған және шыны қасбеттері бар ас үй жиһазы 
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73 сурет - Табиғи ағаш қасбеттері бар жатын жиһаз 

 
Сонымен, ені 600 мм жиһаз үшін ені 596 мм болатын қасбет қолайлы. 

Сәндік бөліктің шикізаты негізгі денеден ерекшеленеді. 
Ең арзан қасбеттердің бірі-қысқа қызмет ету мерзімі бар ламинатталған 

МДФ панельдері. Негізінен "ағаш астында" әрлеу бар. Танымал 
бағдарламалық жасақтама МДФ - ке ұқсас, бірақ панельдің екі жағында екі 
түсті орналасуы мен рельефімен ерекшеленеді. Мұндай жиһаз тек құрғақ 
бөлмелерге (жатын бөлме, қонақ бөлме) жарамды. Көбінесе витраждары бар 
стандартты емес қасбеттерді көруге болады. Шыны әдетте есіктің ішкі 
жағындағы төсенішке бекітіледі. 

Бұл жоғары сапалы, берік декор. Ол формалардың қатаңдығымен 
ерекшеленеді, эстетикалық артықшылықтарсыз орындалады. МДФ немесе 
бөлшектер тақтасы негізге алынады, олар жұқа жіксіз пластикпен жабылған. 
Пластикалық қасбет-тағы бір қымбат, бірақ өте практикалық нұсқа. 

Сипаттамалары:  
 тегіс беті (жылтыр, күңгірт); 
 лаконикалық дизайн;  
 АБС жиегі немесе алюминий профилі.  

Танымалдықтың шыңында қазір өз қолыңызбен жиһаз жасауға 
арналған супер жылтыр акрил панельдері бар. 

Ағаш пен фанер қымбат, бірақ табиғи материалдар (74 сурет). 
Экологиялық тұрғыдан алғанда, опция жоғалады деген пікір бар, себебі оның 
құрамында лак пен сіңдіру көп. Боялған қасбет "эмаль астында"сирек 
кездеседі. Бұрын бағаланған бай түс бәсекелестерде, мысалы, акрилде пайда 
болды. Мұндай жиһаздың маңызды кемшілігі-бұл деформация мен 
сызаттардың пайда болуына тұрақсыз. 
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74 сурет - Аршылған шпон 

 
Алюминий-шыны қасбеттер-жоғары технологиялық стильде өз 

қолыңызбен жиһаз жасаудың оңтайлы әдісі (75 сурет). 

 
75 сурет - Алюминий-шыны қасбеттер 
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Жиһаз жасау үшін сызбалар дайындау  
Құрастыру сызбалары-бұл жұмыс процесі кезінде жеке нұсқаулық. 

Егер сіз осы бөлікке дайындық кезеңінде тиісті назар аударатын болсаңыз, 
онда шебер есептеулер жүргізіп, өз орнына дұрыс емес нәрсені бекітуден 
қорқудың қажеті жоқ. Сіз бәрін қарапайым қағазға қолмен сызу немесе 
автоматтандырылған дизайн жүйесін қолдану арқылы құрастыру міндетін 
жеңілдете аласыз (76 сурет, 77 сурет). 

 
 

76 сурет - Ас үй жиһазының эскизі 

 
77 сурет - Жұмсақ жиһазды құрастыру сызбасы 

Есіңізде болсын, сурет жиһазды құрастырумен айналысатын адам үшін 
түсінікті және оқылатын болуы керек. 
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Материалдарды тұтынуды ескерместен өз қолыңызбен шкаф жиһазын 
жасау мүмкін емес. Бұл кезең оның параметрлерін көрсете отырып, әр 
бөліктің қандай материалдан жасалатындығы туралы толық тізімді құруды 
талап етеді. Парақ ең жақын қол жетімді шеберханаға беріледі, онда барлық 
элементтер кесіліп, алғашқы өңделеді (жиек). 

Тізімде корпусқа, жалғамаларға, бекіткіштерге арналған материалдар 
болуы керек. Осылайша, шеберхананың қызметтерін ескере отырып, 
жиһаздың жалпы құнын оңай есептеуге болады. Үйде өздігінен жасалған 
заттардың бағасы дүкендердегі бөлшек бағадан 30-35% аз. 

 
Жиһаз құрастыру технологиясы 
Кез-келген жиһазды өз қолыңызбен негізгі жақтаудан, яғни ең үлкен 

бөлшектерден бастап, біртіндеп кішкентайларын (78 сурет) қосуды бастау 
керек.  

 
78 сурет - Фанерадан жасалған жиһазға арналған корпусты құрастыру 

Дайындық кезеңінен кейін жақтаудың бүйір, жоғарғы және төменгі 
қабырғалары біріктіріліп, диагональ тураланады. Содан кейін бұрандалардың 
көмегімен талшықты артқы жағы бекітіледі. Үшінші кезең-сөрелерді бекіту. 
Растау күшті қосылысқа кепілдік береді. Сыртқы жағынан бүйір 
қабырғалардың аппараттық құралдарымен бүлінген жерлерін қолайлы түсті 
ашалармен безендіруге болады. 

Енді қосымша ішкі бөлшектердің кезегі келді, мысалы, сөрелерде 
патшалар болуы мүмкін (қосымша бөлімдер). 

Соңғы сәндік бөліктер (төсемдер, қасбеттер және т.б.) орнатылады. 
Сол сұлбаға сәйкес кереуеттер, ас үй шкафтары, шкафтар және басқа да 

үй жиһаздары жиналады. Жарақат алу қаупі бар электр жабдығын пайдалану 
кезінде жалпы қабылданған қауіпсіздік шаралары сақталады. 

Жиһазды өзіңіз жасау үшін сізге құрылыс саласындағы негізгі білімнің 
қалауы, сәл зейінділігі, уақыты және болуы қажет. Егер бәрі дұрыс жасалса, 



146

  

 

сіз көптеген жылдарға созылатын және пәтердің интерьеріне өте жақсы 
сәйкес келетін эксклюзивті және функционалды декор бөлігін аласыз. 

 
Тақырып 3.2. Ұсталық-жиһаз бұйымдарының сызбаларын оқу 

 
Бірде-бір жақсы шебер салыстырмалы түрде сирек және есте сақтау 

қабілеті бойынша жасалуы керек екі бірдей күрделі ағаштан жасалған 
бұйымдар, егер оның қолында үлгі болмаса немесе оған қажет деректердің 
дәл және толық жазбасы болмаса, өлшемі мен формасы бірдей болады деп 
кепілдік бере алмайды. Мұндай жазба сурет болып табылады, онда әдетте 
өнімнің және оның барлық бөліктерінің өлшемдері мен формалары 
көрсетілген. 

Кез-келген сызбаны алып, оның суреттен айырмашылығын байқауға 
болады. Суретте суретші барлық заттарды оның көзіне көрінетіндей етіп 
бейнелейді. Сызбаларда заттарды белгілі бір жазықтықта және үш негізгі 
позицияда бейнелеу әдеттегідей: 1) алдыңғы көрініс, 2) бүйір көрінісі және 3) 
жоғарғы көрініс. Бұл жағдайда түрлердің әрқайсысы әрқашан басқаларға 
қарағанда белгілі бір жерде орналасады. 

Сызбада бүкіл зат мұқият және нақты бейнеленуі керек. Онда 
ешқандай қосымша сызық болмауы керек. Сызбаның әр сызығы, оның орны, 
формасы және сыртқы түрі шартты түрде бір нәрсені бейнелеуі керек. 

Сурет әртүрлі сызықтармен қолданылады: контурлы, нүктелі, нүктелі, 
өлшемді және шығарылатын. 

Контур сызықтары қатты қалың. Сызылған сызықтар жұқа және 
біркелкі үзілістері бар бірдей қысқа сызықтардан тұрады. Егер мұндай 
сызықтар ұзын сызықтардан тұрса, олардың арасындағы үзілістерде нүктелер 
қойылады, олар нүктелі нүкте деп аталады. 

Қатты, бірақ жұқа сызықтар бар. Жіңішке сызықтардың бір бөлігі 
ортасында сандар жазылған үзіліске ие. Ұштарында бұл сызықтар өткір, ұзын 
түзу жебелермен аяқталады: бұлар өлшемді сызықтар. Кейде өлшемді 
сызықтар сызбада ең көп бейнеленген тақырып бойынша жүреді, ал кейде 
оның шеті бойымен өтеді. 

Бұл жағдайда өлшемді сызықтардың ұштары сызбаның нүктелеріне 
қосылады, олардың мөлшері де жұқа, үздіксіз сызықтар деп аталады. 

Сызбадағы сызылған сызықтар заттың көрінбейтін бөліктерін 
көрсетеді, мысалы, объектінің ішіндегі бөліктер, алдынан қандай да бір 
жолмен жабылған 

Нүктелі сызық сызушылар шартты немесе штрих-нүкте деп те аталады. 
Әрбір симметриялы фигурада бүкіл кескін бойымен, оның ортасында 
әрдайым штрих-нүктелі сызық жасалады. Кейде мұндай екі сызық бар — 
көлденең және тік, суреттің ортасында дәл қиылысады. Бұл сызықтар осьтік 
сызықтар немесе симметрия осьтері деп аталады. Олар оны екі жартыға бөліп 
тастағандай, тақырыптың ортаңғы орнын ғана көрсетеді. 
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Үлкен дәлдік үшін дөңгелек саңылаулардың орталықтары әрқашан 
олардың осьтік сызықтарының қиылыстарымен көрсетіледі. 

Сызбада өлшемдерді көрсеткен кезде төмендегі негізгі ережелерді 
басшылыққа алу керек: 

1.Суретте өнімнің өңдеуден кейінгі өлшемдері, яғни.таза түрінде. 
2. Барлық өлшемдер миллиметрмен көрсетіледі, бірақ өлшем бірлігі 

қойылмайды. Өлшемнің алдына қойылған 0 белгішесі немесе D (немесе d) 
латын әрпі заттың диаметрін, ал R (немесе г) латын әрпі дөңгелектеу 
радиусын білдіреді. 

3. Өлшемдерді білдіретін цифрлар олардың үстінен емес, өлшем 
сызықтарының үзіктеріне қойылады; осы сызықтардың ұштарындағы 
бағыттамалар олардың арасындағы қашықтық көрсетілетін контурлық немесе 
шығару сызықтарына дәл тиюі тиіс. 

4. Өлшемдерді көрсететін сандар әрқашан олар қолданылатын өлшемді 
сызықтар тартылған бағытта жазылады. 

5. Өлшемді сызықтар әрқашан контурларға перпендикуляр, олардың 
арасындағы қашықтық белгіленеді немесе шығарылатын сызықтарға. 

6. Шығарылатын желілер олардың арасындағы қашықтық көрсетілген 
контурлық сызықтардың жалғасы болуы керек. 

7. Егер өлшемді сызық өте қысқа болса, ол қатты болады, сандар осы 
сызықтан жоғары шығарылады, сызықша түрінде алып кету өлшемінің 
орнын көрсетеді. 

8. Егер контурлы (немесе шығарылатын) сызықтардың арасындағы 
қашықтық соншалықты кішкентай болса, олардың ішінде өлшемді сызық 
сызатын орын жоқ, көрсеткілер оны сыртынан қойып, өлшемі көрсетілген 
жерде осы сызықтардың ұштарымен тіреледі. Егер бірнеше осындай 
кішкентай өлшемдер болса және олар жақын болса, нәтижесінде көрсеткілер 
біріктіріледі, экстремалды сызықтардан басқа, көрсеткілердің орнына өткір, 
үлкен нүктелер қойылады. Өлшем сандары өлшеу орнындағы көрсеткілердің 
ұштары арасында немесе осы жерден жоғары және оң жаққа қойылады; 
Өлшем орны қашықтағы соққылармен көрсетіледі. 

Шебер әрдайым барлық сызу ережелеріне сәйкес жасалған сурет 
бойынша жұмыс істей бермейді. Ол көбінесе жеңілдетілген сұлбалық 
сызбаны қолданады (79 сурет, 80 сурет). Суреттің өзі және онда бейнеленген 
заттың құрылғысының егжей-тегжейлері жиһаз өнімдерін шығаратын 
қызметкерге түсінікті болуы керек. Сұралған сызбада, әдетте, негізгі сыртқы 
өлшемдерден басқа, бөлшектерді өндірудің егжей-тегжейлері, олардың 
өлшемдері мен қосылыстары туралы нұсқаулар берілмейді. 

Мұндай бейне пен сурет арасындағы крест болып табылады. Ол 
шеберлерді жұмыс тәсілдерінде және өнімнің жеке бөліктерінің 
қосылыстарын толық есептеу кезінде сирек шектейді. 
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79 сурет - Автоматтандырылған жобалау жүйесіндегі ас үй жиһазының 

жеңілдетілген сызбасы 

 
80 сурет - Қолмен салынған балалар жиһазының жеңілдетілген сызбасы 
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Тақырып 3.3. Технологиялық процестің кезеңдері бойынша 
технологиялық тәртіптің сақталуын бақылау 

 
Технологиялық тәртіп-бұл бұйымды дайындаудың немесе жөндеудің 

технологиялық процесінің конструкторлық және технологиялық құжаттама 
талаптарына дәл сәйкестігін сақтау (МЕМСТ 14.004-74 бойынша). 

Өндіріс процесінде өнімнің сапасын қамтамасыз етудің маңызды 
шарты әр операцияны орындау кезінде технологиялық тәртіпті сақтау болып 
табылады. 

Технологиялық тәртіптің жай-күйі ұйымдастырушылық-техникалық 
жағдайлардың жиынтығына (жұмыс орындарын ұйымдастыру, персоналдың 
біліктілігі, пайдаланылатын жабдық, технология) байланысты. Осы 
шарттардың ішінде өндірістің сипаттамалары мен режимдерін жүйелі 
тексеруден тұратын технологиялық тәртіпті бақылауды ұйымдастыру ерекше 
маңызды.  

Технологиялық пәннің негізі: 
- технологиялық, конструкторлық және нормативтік құжаттама 

талаптарын орындау; 
- жұмыс орындарының технологиялық, конструкторлық және 

нормативтік құжаттамаға сәйкес технологиялық жарақтандыру 
құралдарымен жасақталуы. 

Технологиялық тәртіп технологиялық, конструкторлық және 
нормативтік құжаттаманың талаптарына сәйкес өндірілетін өнімнің сапасын 
қамтамасыз етудің қажетті шарты және негізі болып табылады. 

Технологиялық тәртіпті бақылаудың мақсаты: 
- жұмыстарды орындаушылардың технологиялық процестерді ықтимал 

бұзушылықтарының алдын алу; 
- технологиялық, конструкторлық және нормативтік құжаттама 

талаптарына сәйкес келмейтін өнім шығаруды болдырмау; 
- жабдықтың, технологиялық жарақтың, өлшеу құралдарының 

мерзімінен бұрын істен шығуын болдырмау; 
- өндірістік жарақаттанудың алдын алу; 
- өндіріс шығындарын азайту және өндіріс мәдениетін арттыру; 
- өндірісті ұйымдастыру мен қоршаған ортаны қорғауды жақсарту. 
Технологиялық тәртіпті бақылау кезінде келесі негізгі міндеттер 

шешілуі керек: 
а) бұйымды дайындаудың технологиялық процесінің технологиялық, 

конструкторлық және нормативтік құжаттама талаптарына сәйкестігін 
айқындау; 

б) анықталған бұзушылықтар себептерінің сипаты мен түрін айқындау; 
в) бұзушылықтарды жою және олардың алдын алу, сондай-ақ 

технологиялық процесті жетілдіру жөніндегі іс-шараларды әзірлеу; 
г) технологиялық пән көрсеткіштерін анықтау. 
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 Технологиялық тәртіпті бақылау кезінде тексереді: 
 - бұйымдар мен құрамдас бөліктер; 
 - технологиялық процестер, технологиялық операциялар; 
 - технологиялық жабдықтау құралдары; 
 - жұмыс орындары және/немесе учаскелер, цехтар, қоймалар, 
зертханалар; 
 - материалдардың дұрыс жұмсалуы. 
 Бақылау объектілері мен негізгі бақыланатын белгілердің құрамы 
кестеде көрсетілгендерге сәйкес келуі керек. 18. 
  

18 кесте - Бақылау объектілері. Негізгі бақыланатын белгілердің құрамы. 

Бақылау объектілері Бақыланатын белгілердің құрамы 

Технологиялық 
процесс 

Сапалық және сандық сипаттамалар, оның ішінде: дәлдік пен 
тұрақтылық, операцияларды орындау реттілігі, технологиялық 
жарақтандырудың қолданылатын құралдары; өңдеу режимі, 
операцияаралық әдіптер; материалдардың, жартылай 
фабрикаттардың, дайындамалардың, қосалқы материалдардың 
ТД талаптарына сәйкестігі, кіру, операциялық және қабылдау 
бақылауының мазмұны мен әдістері; көлік операцияларын 
орындаудың дұрыстығы, сақтау шарттары; еңбек қауіпсіздігі, 
өндірістік гигиенаны сақтау және т.б. өндірісті ұйымдастыру 
бойынша ТД, НД талаптары; энергияның барлық түрлерін 
жұмсау ережелерін сақтау; ресурстардың барлық түрлерінің 
шығындары; алдыңғы тексеру кезінде анықталған 
ескертулерді жою; ақау изоляторының 

Бөлшек, құрастыру 
бірлігі, жинақ, 
кешен 

Геометриялық параметрлер, физикалық-химиялық 
параметрлер, сыртқы және ішкі ақаулар, таңбалар, таңбалау, 
ілеспе құжаттар (жапсырмалар, биркалар, сертификаттар, 
технологиялық паспорттар, өзгерістер карталары, сынақ 
хаттамалары, бақылау журналдары), олардың болуы және 
дұрыс толтырылуы, сынақ жүргізудің толықтығы, 
бұйымдардың дұрыс орнатылуы; бұйымдарды таңбалау, буып-
түю және тапсырыс берушіге жеткізудің жиынтықтылығы. 

Технологиялық 
процесті 
орындаушылар 

Орындаушының ТД-да көзделген біліктілігінің сәйкестігі. 

Технологиялық 
және 
конструкторлық 
құжаттама 

Жұмыс орнында болуы, тозу дәрежесі, құрамы, толықтығы, 
дизайны, уақтылы және дұрыс өзгерістер енгізу. 
Технологиялық процестің КҚ және ЕТД талаптарына 
сәйкестігі. 

Технологиялық 
жарақтандыру 
құралдары 

Сақтау, пайдалану шарттары; жабдық пен жарақтың 
жарамдылығын куәландыратын төлқұжат пен бирка; 
қайталанатын жарақтың болуы мен жай-күйі; жабдықтың, 
жарақтың, құралдың, СИ, СК, ИО жай-күйі және оларды 
пайдалану тәртібінің белгіленген талаптарға сәйкестігі; 
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қолданылатын жабдықтың, жарақтың, СК, СИ, ИО, құрал-
сайман КД, ТД дайындалатын бұйымдардың сәйкестігі. 

Жұмыс орны 

Жабдықтардың, жабдықтардың, ыдыстардың, энергия 
жүйелері мен энергия тасымалдаушылардың жоспарлау және 
технологиялық процесс талаптарына сәйкестігі және 
орналасуы; материалдарды, дайындамаларды, жартылай 
фабрикаттарды, дайын бұйымдар мен технологиялық 
жарақтандыру құралдарын операцияаралық сақтау жөніндегі 
талаптарды орындау; жұмыс орнының санитариялық жай-күйі 
мен мәдениеті, оның ішінде тәртібі, тазалығы, жұмыс 
орындарында бөгде заттардың болмауы, эстетикалық жай-
күйі; еңбек қауіпсіздігі және жағдайлары; жеке қорғаныш 
құралдарының болуы. Технологиялық операцияны орындау 
нәтижелерін статистикалық талдаудың бақылау парақтары мен 
карталарының болуы (статистикалық реттеуге ұшыраған 
операциялар үшін). 

 
Технологиялық тәртіпті бақылаудың мынадай түрлері белгіленеді: 
Технологиялық тәртіпті күнделікті бақылау барлық өндірістің 

технологиялық тәртібінің сақталуын тұрақты бақылау мақсатында 
жүргізіледі. 

Технологиялық тәртіпті мерзімді бақылау технологиялық тәртіпті 
бұзудың алдын алу және күнделікті бақылаудың тиімділігін бағалау 
мақсатында жүргізіледі. 

Ұшпа бақылау ақаулы өнімнің жоғары шығуы жағдайында, сондай-
ақ қабылдау-тапсыру және кезеңдік сынауларда ақаулар болған жағдайда, 
бірақ тоқсанына кемінде 1 рет өнімнің сапасын анықтайтын аса жауапты 
операцияларда жүргізіледі. 

Технологиялық тәртіпті ведомстволық бақылауды жоғары тұрған 
ұйымның арнайы нұсқауы бойынша ведомстволық комиссия жүргізеді. 

Инспекциялық бақылауды технологиялық тәртіптің сақталуын, 
дайындалатын өнімнің сапасын тексеру және бұрын орындалатын 
бақылаудың тиімділігін тексеру мақсатында бас директордың сапа 
жөніндегі орынбасары бекіткен кесте бойынша, техникалық директордың 
немесе жоғары тұрған ұйымның өкімі бойынша инспекциялық топ 
жүргізеді. 

Технологиялық тәртіпті арнайы бақылауды кәсіпорын 
басшылығының рұқсаты бойынша немесе тапсырыс беруші өкілінің 
ұсынысы бойынша, сондай-ақ елеулі ақау анықталған кезде цех (немесе 
зауыт) комиссиясы жүргізеді. 

Өнім өндірісі мен технологиялық тәртіпті бақылауды тапсырыс 
берушінің өкілі өнімнің шығарылуын, тиісті нормативтік құжаттаманы 
қамтамасыз ету, өндірістік ақаудың алдын алу, бұйымдардың сапасы мен 
технологиялық процестердің жай-күйі туралы ақпарат алу мақсатында 
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жүзеге асырады. Бақылауды ТББ және кәсіпорын (цех) қызметі өкілінің 
қатысуымен тапсырыс берушінің өкілі жүргізеді. 

Технологиялық тәртіпті бұзу болып табылмайды: 
- технологиялық процесте көрсетілгеннен өзгеше жабдықта, 

айлабұйымда немесе құралмен (өлшеу құралдарынан басқа) жұмыс істеу, 
бірақ бұйымның сапасын, өндіріс мәдениетін нашарлатпайтын және 
дайындаудың еңбек сыйымдылығын арттыруға алып келмейтін 
конструкторлық құжаттамаға сәйкес дәлдік сыныбын қамтамасыз ету. 
Шегіну технологиялық паспортта немесе уақытша маршруттық 
технологиялық процесте тиісті жазбасы бар цех технологымен келісілуі 
тиіс; 

- материалдың маркасы мен сортын өзгертпей конструкторлық және 
технологиялық құжаттаманың материалдарына нормативтік құжаттаманың 
сәйкес келмеуі. 

Технологиялық тәртіптің түрлері, кезеңділігі, көлемі және бақылау 
объектілері өнімнің түріне, технологиялық процестің ұзақтығына, дәлдігіне, 
тұрақтылығына және басқа да ерекшеліктеріне, материалдарға, 
тұтынушылардың ақауын, рекламациялары мен ескертулерін талдауға, 
өткен кезеңде ескертулер болған технологиялық тәртіптің алдыңғы 
бақылауларының нәтижелеріне байланысты белгіленеді. 

  
 Тақырып 3.4. Уақыт мөлшерін есептеу және жұмыс уақытын 
пайдалану тиімділігін талдау 

 
Нарық жағдайында қоғамның өмір сүру және даму негізі ретінде еңбек 

рөлі артады. Адамның қажеттіліктерін қанағаттандыру үшін материалдық 
және рухани игіліктер еңбек процесінде жасалады. Еңбек кеңістікте және 
уақыт бойынша жүзеге асырылады. Жұмыс уақыты-бұл еңбекке бөлінген 
уақыт. Бұл-еңбек шығындарының табиғи өлшемі. Сондықтан, еңбектің өзі 
сияқты, ол қоғам дамуының барлық кезеңдерінде орын алады. Еңбек процесі 
уақыттан тыс болмайды. Бірақ барлық әлеуметтік - экономикалық 
формацияларға тән категория бола отырып, жұмыс уақыты формацияға 
байланысты әртүрлі мазмұнды көрсетеді. 

Жұмыс уақыты қызметкердің ұйымның ішкі еңбек тәртіптемесінің 
қағидаларына және еңбек шартының талаптарына сәйкес еңбек міндеттерін 
орындауға тиіс уақыты, сондай-ақ заңдарға және өзге де нормативтік 
құқықтық актілерге сәйкес жұмыс уақытына жататын өзге де уақыт 
кезеңдері. 

Жұмыс уақытын басқару қазіргі қоғамның әр мүшесінің өмірінің 
маңызды құрамдас бөлігі белгілі бір міндеттерді орындау оған байланысты. 

Жұмыс уақытын пайдалану тиімділігіне оң және теріс көптеген 
факторлар әсер етуі мүмкін. Негізгі жағымсыз жақтардың ішінде 



153

  

 

басқарушылық мәселелерді бөліп көрсетуге болады: нақты мақсаттар мен 
басымдықтар, сондай - ақ ұйымдастырушылық-жұмысты кейінге қалдыру 
немесе топ мүшелері арасында байланыстың болмауы бұл жұмыстың 
өзектілігін құрайды. 

Жұмыс уақытын пайдалану оның құрамдас элементтерінің алуан 
түрлілігімен ерекшеленеді. Оларды ашу үшін орындаушының жұмыс 
уақытының шығындарын жіктеу және жабдықты пайдалану уақытының 
шығындарын жіктеу қолданылады. 

Еңбектің кез-келген түрінде орындаушының жұмыс уақыты жұмыс 
уақыты мен үзіліс уақытына бөлінеді. 

Жұмыс уақыты-бұл қызметкер жұмысқа дайындықты, оны орындауды 
және аяқтауды жүзеге асыратын кезең. Ол өз кезегінде өндірістік 
тапсырманы орындау бойынша жұмыс уақытынан және өндірістік 
тапсырмада көзделмеген жұмыс уақытынан тұрады. 

Үзіліс уақыты реттелетін және реттелмейтін үзілістерді қамтитын 
уақыт. 

Жұмыстарды орындаушы үшін ауысымның жұмыс уақыты 
Орындаушының жұмыс уақытына және орындаушының жұмысындағы 
үзілістер уақытына бөлінеді. Жұмыс уақытының құрылымы төменде суретте 
көрсетілген. 81. 

 
81 сурет - Жұмыс уақыты шығындарының құрылымы 
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Өндірістік тапсырманы орындау үшін жұмыс уақыты-бұл тапсырманы 

дайындауға және тікелей орындауға кететін уақыт. Ол дайындық уақыты, 
жұмыс уақыты және жұмыс орнына қызмет көрсету уақытынан тұрады. 

Дайындық және қорытынды уақыт-бұл жұмысты орындауға және оны 
аяқтауға дайындалуға кететін уақыт. 

Операциялық уақыт-бұл қызметкер немесе жұмысшылар тобы 
өндірістік тапсырманы тікелей орындайтын уақыт. Ол негізгі және көмекші 
болып бөлінеді. 

Ең бастысы-еңбек объектісі сандық және сапалық өзгерістерге, сондай-
ақ кеңістіктегі позицияның өзгеруіне ұшырайтын уақыт. Көмекші уақытты 
орындаушы негізгі жұмысты орындауды қамтамасыз ететін әрекеттерге 
жұмсайды. 

Жұмыс орнына қызмет көрсету уақыты-бұл жұмысшыларға күтім 
жасау және жабдықты жұмыс күйінде ұстау уақыты. Ол техникалық және 
ұйымдастырушылық қызмет көрсету уақытына бөлінеді. Жұмыс орнына 
техникалық қызмет көрсету уақыты осы жабдықта нақты тапсырманы 
орындау кезінде жабдықтың кетуімен байланысты. Ұйымдастырушылық 
қызмет көрсету уақыты - бұл жұмыс орнын жұмыс күйінде ұстау уақыты. 

Қызметкердің өндірістік операцияларды орындауға қатысу сипатына 
байланысты дайындық және қорытынды уақыт қолмен жұмыс уақытына, 
қолмен жұмыс уақытына және жабдықтың жұмысын бақылау уақытына 
бөлінеді. 

Үзіліс уақыты-бұл қызметкер өндірісте жұмыс істемейтін кезең. Бұл 
жұмыс уақытының бір бөлігін құрайды. Жұмыстағы үзілістер уақыты 
регламенттелген үзілістер мен регламенттелмеген үзілістер уақытына 
бөлінеді. 

Реттелетін үзілістер уақыты технология мен өндірістік процесті 
ұйымдастыру белгілеген қалпына келтірілмейтін үзілістер уақытын, демалу 
мен жеке қажеттіліктерге кететін уақытты қамтиды. 

Реттелмейтін (жойылатын) үзілістердің уақыты өндірістік процестің 
қалыпты бағытын бұзу және еңбек тәртібін бұзу деп аталады. 

Жұмыс уақытының шығындарын жіктеу техникалық негізделген уақыт 
нормасының құрылымын анықтайды. Оларды жіктеу негізінде жұмыс 
уақытының шығындар құрылымын талдау жұмыс уақытының жоғалу 
мөлшерін, сондай-ақ жұмыс орнындағы жұмыс уақытының иррационалды 
шығындарын анықтауға мүмкіндік береді. 

Жұмыс уақытының ысырабын және олардың себептерін анықтау және 
кейіннен жою мақсатында жұмыс уақытының шығындарын талдау кезінде 
орындаушының барлық жұмыс уақыты өндірістік шығындар мен жұмыс 
уақытының ысырабына бөлінеді. Бірінші топқа өндірістік тапсырманы 
орындау уақыты және реттелетін үзілістер уақыты кіреді. Бұл шығындар 
нормалау объектісі болып табылады және уақыт нормасының құрылымына 
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кіреді. Жұмыс уақытын жоғалтуға өнімсіз жұмысты орындау уақыты және 
реттелмеген үзілістер уақыты жатады. Бұл шығындар оларды жою немесе 
барынша азайту мақсатында талдау объектісі болып табылады.  

 
Жұмыс уақытының шығындарын зерттеу әдістері 
Еңбекті ұйымдастыруда еңбек процестерін зерттеумен байланысты екі 

міндет өте маңызды. Операциялардың элементтерін (еңбек қозғалыстары, 
әрекеттер, әдістер және т.б.) орындауға нақты уақыт шығындарын бірінші 
анықтау. Жұмыс ауысымы немесе оның бір бөлігі кезіндегі уақыт 
шығындарының құрылымын екінші белгілеу. 

Жұмыс элементтерінің орындалу ұзақтығын анықтау уақыт 
стандарттарын әзірлеу, ең ұтымды еңбек әдістерін таңдау, уақыт 
компоненттерінің нормаларын белгілеу, нормалар мен стандарттардың 
сапасын талдау үшін қажет. Жұмыс уақыты шығындарының құрылымы 
туралы мәліметтер жұмыс орнына қызмет көрсету уақыты мен дайындық 
және қорытынды уақыт стандарттарын әзірлеу, жұмыс уақытын пайдалану 
тиімділігін бағалау, кәсіпорындағы жұмыс пен өндірістің қолданыстағы 
ұйымын талдау кезінде қолданылады. 

Еңбек процестерін зерттеу операция элементін немесе белгілі бір 
жұмыс түрін орындауға кететін уақыт әдетте толық бақылауға жатпайтын 
көптеген ұйымдастырушылық, техникалық және психофизиологиялық 
факторларға байланысты болатындығын ескере отырып жүргізілуі керек. 
Атап айтқанда, бірдей жағдайда бірдей операция элементінің ұзақтығын 
өлшеу бірқатар шамаларды береді, көп жағдайда бір-біріне сәйкес келмейді, 
бұл өлшеудің нәтижелері вариациялық қатар болады. Сондықтан операция 
элементтерінің ұзақтығы мен жұмыс уақытының құрылымы туралы сенімді 
қорытынды алу үшін зерттелетін процестердің ықтималдық сипатын 
ескеруге мүмкіндік беретін бақылауды ұйымдастыру және өңдеу әдістері 
қолданылуы керек.  

Ауысымға демалу мен жеке қажеттіліктерге қажетті уақыт осы еңбек 
жағдайлары мен еңбек пен демалыстың ұтымды режимін жобалау үшін 
салалық стандарттар негізінде белгіленеді. Осыдан кейін жұмыс уақыты 
шығындарының нақты және жобаланатын (нормативтік) баланстары 
жасалады. 

Нормативтік балансты құру кезінде жұмыс уақытының барлық 
шығындары мен ұтымсыз шығындары алынып тасталады, соның арқасында 
жұмыс уақыты артады. Нақты және нормативтік (ұтымды) баланстарды 
салыстыру жұмыс уақытының ысырабы мен өнімсіз шығындарын жоюға 
бағытталған әрбір ұсыныс бойынша еңбек өнімділігінің ықтимал өсуін 
айқындауға мүмкіндік береді: 

 
К1 = Тнаб−(Тпзн+Топн+Ттон+Тон)

Тнаб∗100
                 (2) 
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К2 = Тнаб−Трац

Тнаб∗100
                                          (3) 

 
мұндағы: К1 – жұмыс күнін ықтимал тығыздау коэффициенті,%;  
Тнаб – жұмыс күні ішіндегі бақылау уақыты; 
Тпзн - мөлшерленетін дайындық – қорытынды уақыт; 
Топн - мөлшерленетін жедел уақыт; 
Ттон- техникалық қызмет көрсетуге мөлшерленетін уақыт 
Тон - демалыс пен жеке қажеттіліктерге мөлшерленген уақыт; 
Трац- ұтымды уақыт; еңбек өнімділігін ықтимал арттыру коэффициенті,%. 
К2 - еңбек өнімділігін ықтимал арттыру коэффициенті, % 
 

Жұмыс уақытын пайдалану тиімділігінің негізгі көрсеткіштері  
Жұмыс уақыты-белгілі бір міндеттерді орындау үшін қызметкердің 

кәсіпорында болуының заңмен белгіленген ұзақтығы. Оны пайдаланудың 
толықтығы мен ұтымдылығы қосымша шығындарды қажет етпейтін 
кәсіпорынның кірісін арттырудың маңызды шарты болып табылады. 

Белгілі бір кезеңдегі (жыл, тоқсан, ай) жұмыс уақытының көрсеткіші 
адам күндерімен немесе адам сағаттарымен өлшенетін жұмыс уақытының 
қоры болып табылады. Оның мәні жұмысшылардың санына, күндердегі 
жұмыс кезеңінің ұзақтығына және жұмыс күнінің ұзақтығына байланысты. 
Талдаудың ақпараттық базасы: бір жұмысшының жұмыс уақытының 
балансы, кадрлар бөлімінің персонал саны туралы деректері, жұмыс күнінің 
фотосуреттері, хронометраждық бақылаулар, статистикалық есептілік болып 
табылады. 

Кәсіпорындардың тиімді жұмысы көбінесе жұмыс уақытының қорын 
пайдаланудың толықтығы мен орындылығына байланысты. Ол үшін 
өндірісте жұмыс істейтіндердің жұмыс уақытына талдау жасалады, бұл 
сонымен қатар кәсіпорын қызметкерлерінің пайдалану дәрежесін анықтауға 
мүмкіндік береді. Мұндай талдау барысында жұмыс уақытының 
ауысымішілік және бір күндік шығындары зерттеледі, жұмыс уақытының 
шығындары мен өндірістік емес шығындарының мөлшері анықталады, 
олардың пайда болу себептері анықталады. 

Нақты жұмыс істеген адам-күнді немесе адам-сағатты (жұмыс күнінің 
ұзақтығын) жоспарлы (есептік) немесе базистік деректермен салыстыру 
абсолютті өлшем бірлігінде және пайызбен жұмыс уақытының жоғалуын 
анықтауға мүмкіндік береді. 

Ауысымішілік ысыраптар заңмен негізделген жұмыс күні ішіндегі 
үзілістердің ұзақтығына (зиянды еңбек жағдайларына байланысты үзілістер, 
жасөспірімдердің жұмыс күнінің қысқаруы және т.б.) және жұмыс 
уақытының ауысымішілік ысыраптарына байланысты жұмыс күнінің 
ұзақтығын талдау нәтижесінде анықталады. Жұмыс уақытының ауысымдық 
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шығындарын талдау себептерді анықтауға, демек, оларды азайтуға және 
осындай шығындардың пайда болуына жол бермеуге мүмкіндік береді. 

Жұмыс уақытының толық күндік шығындары жұмыс уақытының 
қорын пайдалануды және бір орташа жұмысшының жұмыс уақытының 
балансын талдау нәтижесінде анықталады. Талданған кезеңдегі жұмыс 
істеген адам-күндер немесе адам-сағаттар саны бір күндік үзілістерге, 
әкімшіліктің рұқсатымен жұмысқа келмеуге, ауруларға, ереуілдерге, 
серуендеуге байланысты. Сондықтан жұмыс уақытының толық шығыны 
ескерілуі және талдануы керек. Жұмыс уақытының бір күндік шығындарын 
талдау бір күндік үзілістер, ереуілдер, сабаққа қатыспау және ауруды азайту 
сияқты жұмыс уақытының жоғалуын азайтуға, кейде алдын алуға мүмкіндік 
береді. 

Жұмыс уақытының ауысымішілік және бір күндік шығындарын жою 
персоналдың келу құрамын пайдалану коэффициентін арттырады және 
жұмысшылар санына қажеттілікті азайтады. 

Жұмыс уақытын пайдалануды талдау кезінде олар жоспарланған 
(есептелген) тапсырмалардың дұрыстығын тексереді, өткен жылмен 
салыстырғанда болған өзгерістерді анықтайды, жұмыс уақытын пайдалануды 
одан әрі жақсарту жолдарын анықтайды. 

Жұмыс уақытының ауысымішілік ысыраптарын талдау жұмыс күнінің 
ұзақтығын пайдалану коэффициентінің көмегімен жүзеге асырылады, ол 
жұмыс күнінің нақты ұзақтығының базистік немесе жоспарлы ұзақтыққа 
қатынасымен мынадай формула бойынша айқындалады: 

 
Крд = Прд.ф

Прд.пл.
                                     (4) 

  
мұндағы: Крд - жұмыс күнінің ұзақтығын пайдалану коэффициенті; 
Прд.ф., Прд.пл. - жұмыс күнінің ұзақтығы тиісінше есепті кезеңде, 

жоспарлы, сағат. 
 
Жұмыс уақытының толық күндік ысырабын талдау бір жұмысшының 

жұмыс күндерінің санын пайдалану коэффициентінің көмегімен, жұмыс 
күндерінің нақты санының базистік немесе жоспарлы формулаға қатынасы 
арқылы жүзеге асырылады:  

 
Кд = Дф

Дпл
                                      (5) 

 
мұндағы: Кджұмыс күндерінің санын пайдалану коэффициенті; 
Дф, Дпл- бір жұмысшының тиісінше есепті (талданатын) кезеңдегі, 

базистік немесе жоспарлы жұмыс күндерінің саны. 
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Бір жұмысшының жұмыс уақытын пайдалану тиімділігін бағалау 
жұмыс уақыты балансының деректерін және оның орындалуы туралы есепті 
пайдалана отырып жүзеге асырылады. 

Жұмыс уақытын сапалы пайдалануды талдау кезінде жұмыс 
уақытының нақты (тиімді) қорының коэффициенттері мынадай формула 
бойынша айқындалады::  

 
Крф = Фф−ПФ

Фпл−Ппл
   (сағатпен), (6) 

 
 
мұндағы: Крф нақты (тиімді) жұмыс уақыты қорының коэффициенті; 
ПФ, Пплесепті және базистік кезеңдердегі жұмыс уақытының ысырабы;

 Фф, Фплесептік және базистік кезеңдердегі жұмыс уақытының есептік 
қоры. 

Кәсіпорындағы еңбекті пайдалану тиімділігін бағалау адам 
күндеріндегі немесе адам сағаттарындағы нақты жұмыс уақытын талдау 
кезінде жүзеге асырылады, оның мәні 3 факторға байланысты: жұмысшылар 
саны, күндердегі жұмыс кезеңінің ұзақтығы, жұмыс күнінің ұзақтығы. 

Жұмыс істеген жұмыс уақытының нақты қорына 3 фактордың әсерін 
анықтау үшін: жұмыс күнінің ұзақтығы (Р) жұмыс (Чр) саны және жылдағы 
жұмыс күндерінің саны (Ф) тізбекті алмастыру әдісін пайдалана отырып, 
мынадай есептеулер жүргізуге болады. 

Егер жұмыспен өтелген адам-сағаттардың жалпы санын (т), ал олардың 
санының жоспармен (∆т) салыстырғанда өзгеруін білдіретін болсақ, онда 
көрсетілген факторлар есебінен мынадай мөлшерде өзгерістер болды. 

Жұмысшылар санының өзгеруі есебінен: 
Тч = ∆Чр ∗ Рф ∗ Дф                                   (7) 

Жылына жұмыс істеген адам-күндер санының өзгеруі есебінен: 
     ∆Тд = ∆Д ∗ Чр.пл ∗ Рф                           (8) 

Жұмыс күнінің орташа ұзақтығының өзгеруі есебінен:  
∆Тр = ∆Р ∗ Дпл ∗ Чрп                                  (9) 

 
Кәсіпорынның тиімділігін арттыру үшін жұмыс уақытын пайдалану 

құрылымын жетілдіру қажет. Жұмыс уақытының ауысымішілік және бір 
күндік шығындарын едәуір азайтуға ұйымдастырушылық шаралар, еңбек 
тәртібін арттыру, қауіпсіздік ережелерін сақтау, еңбек жағдайларын жақсарту 
және еңбекті қорғау шаралары арқылы қол жеткізуге болады, бұл жұмыс 
уақытын жоғалтуды азайтуға көмектеседі, сондықтан компания 
қызметкерлерінің санын үнемдеуге қол жеткізуге болады. 
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Тақырып 3.5. Өнімнің сапасы мен сенімділігін бағалау 
 

Жиһаздың сапасына бастапқы материалдардың (ағаш, пластмасса, 
жабын және төсеніш және т.б.), өңдеу мен құрастырудың, жабындардың сапа 
көрсеткіштері үлкен назар аударады. 

Әр түрлі ақаулар бастапқы материалдардың, өңдеудің және 
құрастырудың сапа көрсеткіштеріне негізделеді, оларды келесі топтарға 
бөлуге болады: ағаш пен басқа материалдардың ақаулары, жеке бөлшектер 
мен жинақтарды өңдеу және қосу, сызықтық өлшемдерден ауытқу, фанерлеу. 
Бұл ақаулар бет және бет емес беттерде болуы мүмкін. Ақауларға қойылатын 
талаптар олардың түріне, мөлшеріне, санына және орналасқан жеріне 
байланысты сараланады. Алдыңғы жағы-сыртқы көрінетін беттер, ал ішкі 
жағы-жылтыратылған есіктер мен әйнектер, алдыңғы жиектер және т. б. Бет 
және бет емес беттердегі ағаш ақауларына шектеулер қойылады немесе әрлеу 
түріне және әрлеу бетіне байланысты мүлдем рұқсат етілмейді. Олардың 
механикалық беріктігі мен жиһаздың сыртқы түріне әсері де ескеріледі. 
Ағаштың жол берілмейтін ақауларына алдыңғы беттердегі жартылай 
ерітілген және сіңірілмеген түйіндер, құрттар, жарықтар, ішкі ағаш ағаштары 
және шайыр қалталары жатады. Мөлдір емес әрлеу кезінде және көрінбейтін 
жерлерде бұл ақауларға шектеулермен жол беріледі. 

Бөлшектерді өңдеудегі ақаулар-бөлу, стратификация, кесу, қысу, 
бұралу, сызаттар, қиғаштар, тегістеу және т. б. Барлық беттер жақсы 
тазаланып, қабырғалары қатайған болуы керек. 

Бөлшектер мен құрастырулардың қосылу ақауларына саңылаулар, 
қиғаштар, әлсіз бекіту, фурнитура затының мақсаты мен құрамымен нашар 
таңдалған және оқылмайтын бөлшектер, ағаш текстурасы бойынша нашар 
таңдалған бөлшектер немесе ашылмайтын бөлшектерге тығыз жанаспайтын 
ашылатын бөлшектер, нашар жұмыс істейтін құлыптар мен құрылғылар, 
жәшіктер мен жартылай етіктердің және басқа да жылжымалы элементтердің 
кептелуі мен қисаюы, ойықтардағы саңылаулар (1-1,5 мм-ден астам) жатады. 
Қосылым тығыз болуы керек, пайдалану кезінде өнімнің беріктігі мен 
қаттылығын қамтамасыз етеді. Бөлшектерді бір-біріне жақсы бекіту керек, 
ашылатын бөліктер еркін қозғалады. 

 Жұмсақ және жартылай жұмсақ элементтердің ақаулары-еденнің 
қалыңдығы, әжімдер, өрнектің қисаюы және жұмсақ маталардың біркелкі 
емес кернеуі, жиектердің қисықтығы, кедір-бұдырлығы және қисықтығы, 
жіптердің түсі төсеніш маталарының түсіне сәйкес келмеуі. 

Фурнитураның ақаулары-қылтамырлар, саңылаулар, жегіде іздері, 
сызаттар, жарықшақтар, фурнитураның өлшемдері бойынша сәйкессіздігі, 
оның негізге берік бекітілмеуі, фурнитураның жылжымалы бөліктерінің 
элементтерін шеткі қалыптарда сенімсіз бекітуі, болттардың шығыңқы 
бөліктері қалпақшалармен жабылмаған. 
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 Фанерлеу ақауларына құрылымы мен түсі бойынша нашар таңдалған, 
негізге берік жабыспаған, қыртыстары бар, шеттерінде, жиектерінде және 
ұштарында қалып қойған кілтектер, сондай-ақ желімделмеген жерлер, 
желімнің пайда болуы, фугалардың алшақтығы және кілтектің шөгуі жатады. 
Имитация табиғи ағаштың үлгісі мен түсіне сәйкес келуі керек. Қалқанды 
бөлшектер үшін ауданы 5 шаршы см – ден аспайтын бітеулерге жол беріледі. 
Кірістірулер негізгі ағашқа сәйкес келуі керек. Ашық мөлдір әрлеу кезінде 
кірістіруге жол берілмейді. 

Жабындар сапасының көрсеткіштері. Жұмыс кезінде температура 
жағдайлары, жарық, ылғал, химиялық орта және механикалық күштер 
жиһаздың жабынына әсер етеді. Жиһаздың қызмет ету мерзімі мен сыртқы 
түрін сақтау жабынның көрсетілген әсерлерге төзімділігіне байланысты. 
Жабындардың сапасына әрлеу кезінде пайда болатын ақаулар, сондай-ақ 
жабындардың физикалық және химиялық қасиеттері әсер етеді. Нитролак 
қабықшасын ағарту-әрлеу алдында ағаштың жоғары ылғалдылығының, 
лакты дымқыл және тұманға жағу, дымқыл сығылған ауаның бүріккішке 
түсуі, лактың толтырғышпен нашар үйлесуі, еріткіштердің тез ұшып кетуінің 
нәтижесі.    

Нитроқабықшаның мыжылуы лактың жоғары тұтқырлығы, лакталатын 
бет пен бүріккіш арасындағы үлкен қашықтық, қозғалыс жылдамдығын 
сақтамау, май бөлгіштің дұрыс жұмыс істемеуі кезінде орын алады. 
Нитролак қабықшасының көпіршіктері бүрку кезінде ауаның жоғары 
қысымында, лакта ауа көпіршіктерінің болуы, тері тесігінің нашар 
толтырылуы, лакты қолданғаннан кейін қарқынды кептіру кезінде, сондай-ақ 
бүрку кезінде лактың көбіктенуі және жабылған бетінде ашық тері тесігі 
болған кезде пайда болады. Тамшылар шашыратқыш пен өңделетін бет 
арасындағы қашықтық жеткіліксіз болған кезде және бүріккіш пен жабылған 
бет дұрыс қозғалмаған кезде пайда болады. Полиэфирлі лак 
қабықшасындағы кратерлер ауа шаңының жоғарылауымен, қатаю кезінде 
күн сәулесінің қабықшаға тікелей түсуімен пайда болады. Полиэфирлі 
бұлтты қабықша бөлмедегі ауа температурасының төмендеуімен алынады, 
себебі бұл жағдайда парафин ерімейді және қалқып кетпейді. Кедір-бұдыр 
беті-бұл бөлменің шаңының жоғарылауының нәтижесі, ал қабықша бетіндегі 
елеулі бұзушылықтар – лактың тұтқырлығының жоғарылауы. Лак 
қабықшасындағы жарықтар, тор (лакпен жылтырату кезінде) лак 
қабықшасының икемділігі жеткіліксіз болған кезде, лактың жоғары 
ылғалдылығынан немесе температура мен ылғалдылықтың ауытқуынан негіз 
деформациясы, лакты кептіруден немесе толтырудан кейін кептірілмеген 
бетке қолдану арқылы пайда болады. 

Аяқтау кезінде біркелкі емес бояу, қабықшаның артта қалуы, 
олқылықтар, дақтар, қабықшадағы қауіптер және т. б. сияқты ақаулар пайда 
болуы мүмкін. Қабыршақты және нитрополитурамен жылтырату кезінде 
тегістеу шаңының, сызаттар мен дөрекі терінің іздерінің әсерінен тері 
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тесігінде ақ нүктелер пайда болуы мүмкін, сонымен қатар лак қабықшасы 
сұйықтықтың жеткіліксіз берілуіне және машинадағы қысымның 
жоғарылауына байланысты күйіп кетуі мүмкін. 

Жабындардың негізгі физикалық-химиялық қасиеттері: қабықшаның 
қалыңдығы, ағашқа адгезия, қаттылық, серпімділік, жылтыр, абразияға 
рұқсатты өлшем, жарық, жылу, аязға және суға рұқсатты өлшем, химиялық 
рұқсатты өлшем және т. б. Осы қасиеттердің көпшілігі үшін стандарттар 
белгіленбеген. Бұл қасиеттер бояу материалының, ағаштың сапасына, оның 
құрылымына, құрамына, сондай-ақ өндіріс технологиясына байланысты. 
Жабындардың сапа көрсеткіштерін жиһаздың мақсатына және жұмыс 
жағдайларына байланысты ажыратуға болады. 

Толық кептіруден, тегістеуден және жылтыратудан кейін жабын 
қабықшасының қалыңдығы қорғаныс функцияларын қамтамасыз ету үшін 
жеткілікті болуы керек. Жабын қатты болуы керек, абразияға жақсы төзімді 
болуы керек, ағашқа жылтыр беріп, оны ластанудан, ылғалдан және басқа 
әсерлерден қорғайды. Қалыңдығы жеткіліксіз немесе шамадан тыс 
қабықшамен жабу қысқа мерзімді. Мөлдір лак жабындарының қалыңдығы 
жиһаз бұйымының бөлшектерінде mis-11 қос микроскопымен анықталады. 

Жабынның ағашқа адгезиясы қабықшаның жиһаз бетіне бекітілуін 
және жегідеге және ауа - райына төзімді жабынды алуды қамтамасыз етеді. 
Қабықшаның бетіне адгезиясы неғұрлым жоғары болса, соғұрлым ағаш 
жойғыш агенттердің әсерінен сенімді болады. 

Фильмнің қаттылығы жиһаздың пайдалану қасиеттерін бағалаудың 
маңызды өлшемі болып табылады. Жабынның тұтастығы, жылтырлығы және 
қорғаныш функциялары фильмнің қаттылығына байланысты. Жабынның 
қаттылығы лактың табиғатымен, температурасымен, икемділігімен және 
жылуға төзімділігімен анықталады. Аз қаттылыққа ие жабындар әртүрлі 
денелермен, соның ішінде жұмсақ денелермен байланыста болған кезде тез 
бұзылады. Қабықшаның қаттылығын анықтау үшін M-3 және PMT – 3 микро 
қаттылығын өлшеуіш қолданылады (қалыңдығы кемінде 20 мкм 
жабындардың қаттылығын анықтау үшін). 

Жылтыр жиһазға әдемі көрініс береді, сонымен қатар жоғары 
жылтырлығы бар жабындар ауа-райына төзімід. Уақыт өте келе жабынның 
жылтырлығы төмендейді, бұл бұзылудың алғашқы белгілерінің – жабынның 
жегідесінің пайда болуын көрсетеді. Жоғары жылтырлығы бар бетінде шаң 
мен ылғал аз сақталады, сондықтан жабын аз жегідеге ұшырайды және 
жиһаздың сыртқы түрі ұзаққа созылады. Жабындардың жылтырлығы 
дәрежесін анықтау үшін Р-4 рефлектоскопы және ФБ-5 фотоэлектрлік 
блэкомер қолданылады. 

Абразияға рұқсатты өлшем-жабынның сапасы мен жиһаздың 
пайдалану қасиеттерінің маңызды көрсеткіштерінің бірі. Жабын тозған кезде 
оның қалыңдығы, массасы және жылтырлығы төмендейді. Абразивтілік 
материалдың сипатына және молекулааралық адгезия күштеріне, 
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температураға, ылғалдылыққа және басқа факторларға байланысты. Ыстыққа 
рұқсатты өлшем-жабынның әртүрлі температураға төзімділігі. Бұл, әсіресе ас 
үй жиһаздары үшін маңызды жұмыс сипаттамасы. Ыстыққа рұқсатты өлшем 
жабындар үшін қолданылатын шайырларға байланысты – термосет немесе 
термопластикалық. Механикалық зақымдалған термопластикалық жабындар 
қосымша өңдеу арқылы оңай қалпына келтіріледі. Термореактивтік 
жабындар қалпына келтірілмейді. Жылуға төзімділігі анықтайды аспабында 
камералық үлгідегі үй-жайлар. Аязға рұқсатты өлшем төмен температураның 
әсеріне қатынасын сипаттайды. Аязға төзімділігі төмен жабыны бар 
жиһаздың сапасы айтарлықтай төмендейді. Ең аязға төзімді-полиэфир 
жабыны. Бұл қасиет әсіресе солтүстік аймақтарда пайдалы. Жабындардың 
беріктігі олардың жоғары және төмен температураға төзімділігіне 
байланысты.  

Су өткізгіштігі фильмнің табиғаты мен кеуектілігіне байланысты. 
Кеуекті жабынмен ылғал ағашқа еніп, ісінеді. Фильмнің төмен икемділігімен 
жабынның тұтастығы бұзылады. Су өткізгіштігі қабықшадағы полярлы және 
полярлы емес топтардың құрамына, сондай-ақ қорғалатын бетті қолдану, 
кептіру және алдын-ала өңдеу жағдайларына байланысты. Суға рұқсатты 
өлшем-бұл жабынның қорғаныш функциялары тәуелді болатын ісіну мен су 
өткізгіштіктің жалпы мәні. 

Жабынның қалыңдығының жоғарылауымен және қабықшалардың 
ерігіштігінің төмендеуімен суға рұқсатты өлшем артады.  

Жарыққа рұқсатты өлшем-жабынның маңызды қасиеті. Күн сәулесінің 
әсерінен қабықшаның тозуы орын алады, ол икемділік пен адгезияның 
төмендеуімен, сынғыштықтың, қаттылықтың, абразияның жоғарылауына 
байланысты абразияның жоғарылауымен бірге жүреді. Жарықтар пайда 
болған кезде жылтырлығы, тығыздығы, су өткізгіштігі, абразияға төзімділігі 
және басқа да қасиеттері төмендейді. Бұл жағдайда жиһаздың сыртқы түрі 
күрт нашарлайды. Химиялық рұқсатты өлшем-жабынның әртүрлі химиялық 
агенттерге (лимон және сірке қышқылдарының, сода, сабын және т.б. 
ерітінділері) төзімділігі. Ас үй жиһаздары мен дәретхана заттары үшін 
химиялық тұрақтылық ерекше маңызды. Бұл көрсеткіш жабынның табиғаты 
мен тығыздығына байланысты. Күнделікті өмірде қолданылатын көптеген 
орталарға полиэфир жабындары химиялық тұрғыдан төзімді. 

 Жиһаздың жұмсақ элементтерінің сапа көрсеткіштері. Құрылымдық 
және өлшемді факторлардан басқа, маталардың оларға қойылатын талаптар 
мен өнімнің мақсатына сәйкестігі, отыруға және жатуға арналған жиһаздың 
сапасы көбінесе жұмсақ элементтердің сенімділігіне, яғни олардың жұмыс 
жағдайында белгілі бір шектерде параметрлерді сақтау қабілетіне 
байланысты. Жұмсақ элементтердің сенімділігі жиһаздың қызмет ету 
мерзіміне әсер етеді. Арнайы стендте элементке жүктеменің бірнеше рет 
ауыспалы әсері бар жұмсақ элементтердің сенімділігін анықтаңыз. Оның 
көрсеткіші-жойылғанға дейінгі циклдердің саны. Бұзылу белгілері 
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серіппелердің немесе блок жақтауының бір немесе бірнеше ұштарының 
сынуы, бетінің немесе бүйірінің 15 мм-ден жоғары шөгуі, сондай-ақ жалпы 
деформация мөлшері мен икемділік коэффициенті болуы мүмкін. 
Нормативтік сенімділік көрсеткіштеріне сәйкес келетін отыруға және жатуға 
арналған жиһаздың орташа қызмет ету мерзімі шамамен 15 жыл. 

Жиһаз өндірісіндегі техникалық прогресс жаңа тиімді материалдар мен 
жеңіл құрылымдарды кеңінен қолданумен тығыз байланысты. Заманауи 
талаптарға жауап беретін жеңіл құрылымдардың бірі-желімделген ағаш және 
су өткізбейтін фанера конструкциялары. Бұл конструкциялар жақсы 
тасымалдануымен, құрастырылуымен және үнемділігімен ерекшеленеді. 
Олар эстетикалық, жоғары беріктікке ие. 

Өнім сапасын бағалау дегеніміз-өнім қасиеттерінің сандық және 
сапалық сипаттамаларын бағалау. Өндірісте бақылау объектісінің 
техникалық параметрлерінің ұйғарылған мәндерге сәйкестігін тексеруді 
жүзеге асыратын техникалық бақылау қолданылады. МЕМСТ 16504-81 
Өнімді бақылау және сынау бойынша негізгі терминдер мен анықтамаларды 
белгілейді.  
Олардың негізгілері келесідей:  

 бақылау әдісі-бақылауды жүзеге асыру үшін белгілі бір қағидаттарды 
қолдану ережелерінің жиынтығы;  

 бақылау жүйесі-тиісті құжаттамада белгіленген қағидалар бойынша 
бақылау объектісімен өзара іс-қимыл жасайтын бақылау құралдары 
мен орындаушылардың жиынтығы; 

 өнімнің бақылау үлгісі-белгілі бір тәсілмен іріктеп алынған және 
бекітілген, белгілері осындай өнімді дайындау және бақылау кезінде 
негізге алынған өнім бірлігі немесе оның бөлігі немесе сынамасы. 

Техникалық бақылау объектісі өнім немесе процестер болуы мүмкін. 
Өнеркәсіптік өндіріс цикліндегі техникалық бақылау: дизайнды бақылау, 
өндірістік және пайдалану. Өндірістік бақылаудың міндеті-ақау мен өнімнің 
төмен сапасына байланысты шығындарды болдырмау үшін өндірістік 
процеске белсенді әсер ету. Бақылау әдістерін технолог әзірлейді және 
технологиялық құжаттамада тіркеледі. Технологиялық процестің орнына 
байланысты кіріс, операциялық және қабылдау бақылауы ажыратылады. 
Жиһаз өндірісінде пайдаланылатын барлық материалдар құжаттаманың 
сәйкестігіне кіріс бақылауына жатады. Мысалы, ағаш материалдары 
мөлшері, әртүрлілігі, ылғалдылығы, жиырылуы, жабысқақ материалдар – 
сыртқы түрі, құрғақ қалдығы, тұтқырлығы, жабысқақ қабілеті, жабысқақ 
қосылыстың беріктігі бойынша бақыланады. Бояулар мен лактарда 
бақыланатын көрсеткіштер – құрғақ қалдықтың мөлшері, сыртқы түрі, 
тұтқырлығы, өміршеңдігі, ұшпа заттардың мөлшері және т. б. Абразивті 
материалдар сыртқы түрі, ылғалдылығы, мөлшері бойынша бақыланады. 
Сіңдірілген қағаздар негізінде қаптау материалдар шайыр, ұшпа құрамы, 
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серпімділік, күлділік, тегістігі, арамшөп, капиллярлық сіңімділігі және т. б. 
бақыланады. Жұмсақ жиһаз өндірісіне арналған материалдар (екі конустық 
серіппелер блоктары, полиуретанды көбік, жиһаз маталары, айналар, 
жалғамалар мен жабдықтар және т.б.) міндетті бақылауға жатады. Бұл 
материалдар сыртқы түрі, өлшемдері, қалдық деформация, қаттылық, 
серпімділік, көлемдік салмақ және т. б. бақыланады. 
 Операциялық бақылау технологиялық процестің нақты 
көрсеткіштерінің олардың номиналды мәндеріне жақындау шамасын 
анықтауға бағытталған. Технологиялық процестің барлық сатыларында 
жиһаздың бөлшектері мен құрастыру бірліктерінің сапасына бақылау 
жүргізіледі. Бұл ретте, мысалы, бөлшекті өңдеу және қосу сапасы, желімдеу 
режимінің параметрлері, құрастыру сапасы, тегістеу, ағаш материалдарының 
ағымдағы ылғалдылығы және т.б. бақыланады. 

 МЕМСТ 15867 бойынша табақ қаптау материалдарының біркелкі емес 
үзілуіне желім қосылысын сынау әдісі. 

 МЕМСТ 15613.1 бойынша талшықтар бойымен жаншу кезінде желім 
қосылысының беріктік шегін анықтау әдісі. 

 МЕМСТ 15613.2 бойынша сыналармен екі жақты жару кезінде тегіс 
фугаға желім қосылысының беріктік шегін анықтау әдісі. 

 МЕМСТ 15613.3 сәйкес желімді соңғы қосылыстың созылу беріктігін 
анықтау әдісі. 

 МЕМСТ 15613.4 сәйкес статистикалық иілу кезінде тісті жабысқақ 
қосылыстардың беріктік шегін анықтау әдісі. 

 МЕМСТ 9622 сәйкес фанера, фанера және ағаш тақтайшаларын созу 
кезінде беріктік шегі мен серпімділік модулін анықтау әдісі. 

 МЕМСТ 9621 бойынша фанераның, фанер және ағаш тақталарының, 
ағаш-қабатты пластиктердің тығыздығын, ылғалдылығын, ылғал 
сіңірілуін, көлемді ісінуін анықтау әдісі. 

 МЕМСТ 9625 сәйкес фанера, фанера және ағаш ұстасы плиталары, 
ағаш қабатты пластмассалар үшін статистикалық иілу кезіндегі 
беріктік шегі мен серпімділік модулін анықтау әдісі. 

 МЕМСТ 10637 сәйкес бөлшектер тақталарының шегелер мен 
бұрандаларды тартуға нақты қарсылық әдісі. 

 ОСТ 13-27 талаптарына және жабындардың физикалық-механикалық 
қасиеттерін анықтау әдістерінің стандарттарына сәйкес лак-бояу және 
қабықша жабындарының сапасы. 

 Дайын өнімді қабылдау бақылауы. 
 Осы бақылаудың нәтижелері бойынша оның жеткізуге және 
пайдалануға жарамдылығы туралы шешім қабылданады. Қабылдауды 
бақылау бұзылмайтын (көрнекі) және бұзылмайтын болуы мүмкін. 
Қабылдауды бақылау кезінде өнімнің сапасы мақсаты мен нормативтік 
құжаттамаға сәйкес негізгі қасиеттердің сапалық және сандық сипаттамалары 
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бойынша бағаланады. Өнімнің сапасын деструктивті бақылау кезінде оның 
мақсатына сай пайдалануға жарамдылығы бұзылуы мүмкін. Бақылаудың бұл 
түрі механикалық сынақтар жүргізу арқылы жиһаз қасиеттерінің беріктігін 
бағалау кезінде қолданылады. Жиһаздың беріктік (техникалық) қасиеттерін 
сынау және бағалау үшін арнайы базалық зертханалар құрылды, олар тек 
жиһаз үлгілерін ғана емес, сонымен қатар бөлшектерді, құрастыру 
бірліктерін де сынайды. Бас ұйым және базалық зертханалар өз қызметінде 
қолданыстағы заңнаманы, мемлекеттік және салалық стандарттарды, 
Мемстандарттың әдістемелік нұсқаулары мен нұсқаулықтарын басшылыққа 
алады.  
 Жаңадан әзірленетін жиһаз бұйымдарының тәжірибелік үлгілері 
(тәжірибелік партиялары) өндіріске қою алдында МЕМСТ 13-27 
белгіленгендей, 3 жылда 1 рет қабылдау сынақтарынан өтеді. Сынақтар сапа 
санаттары бойынша өнімді аттестаттау мерзімдерімен ұштастырылған. 
Үлгілік сынақтар егер бұйымның конструкциясына немесе оны дайындау 
технологиясына оның беріктігіне әсер ететін өзгерістер енгізілген жағдайда 
жүргізіледі. Аттестаттау кезінде жиһаз бұйымдарының техникалық деңгейі 
мен сапасын бағалау бұйымға тиісті сапа санатын беру мақсатында 
жүргізіледі, бұл ретте бұйымдарды сынау және сынақ көрсеткіштерін 
нормативтермен салыстыру бұйымды аттестаттау кезінде міндетті шарт 
болып табылады. Сынақ кезінде келесі факторларды ескеру қажет екенін есте 
ұстаған жөн: 

1) сынақ шарттары мен пайдалану шарттары салыстырмалы болуы тиіс;  
2) элементтер мен бұйымдарды тұтастай сынаған кезде бүліну пайдалану 

кезіндегідей сипатта болуы тиіс;  
3) сынақтардың ұзақтығы мен еңбек сыйымдылығы ең аз болуы тиіс. 
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Тәжірибелік жұмыстар  
1. Ағаштан жасалған бұйымдардың құрамдас бөліктерінің типтік 

қосылыстары үшін қондыру өлшемдерін таңдау және есептеу. 
2. Ұсталық және жиһаз бұйымдарының ұсынылған сызбаларын оқу. 
3. Ағаш кесетін құралдарға жылдық қажеттілікті есептеу. 
4. Ағаштан жасалған бұйымдарды дайындаудың технологиялық 

процесінің сызбасын жасау. 
5. Ұсынылған өнімнің сапасы мен сенімділігін бағалайды.  

 
Өзін-өзі бақылау сұрақтары 

1. Әр түрлі уақыт кезеңдеріндегі жиһаздың сыртқы түрі мен дизайны 
қандай факторларға байланысты? Қазіргі жиһаздың қандай 
параметрлері бар? 

2. Қазіргі заманғы жиһаз өндірісінде қандай материалдар 
қолданылады? 

3. Жиһаз жасау үшін белгілі бір материалды қандай критерийлер 
бойынша таңдау керек? Мысал келтір. 

4. Арматура дегеніміз не және ол қайда қолданылады? 
5. Жиһаз аксессуарларының номенклатурасы? 
6. Жиһаз жасау үшін қолданылатын білдектер мен жабдықтар?  
7. ПВХ қабықшасының астында жиһаз қасбеттерін жасау үшін қандай 

білдектер мен жабдықтар қолданылады? 
8. Мен қандай материалдарды жиектер деп атаймын, олар қайда 

қолданылады? 
9.  Жиһаз өндірісіндегі кірістер мен шығындар жоспары қандай бес 

көрсеткіш бойынша есептеледі? 
10.  Жабдықты орнату және орнату шығындарын есептеу қандай 

шығындардан тұрады? 
11.  Ағаштың белгілі бір түрін таңдау жасалған жиһаздың сапасына 

қалай әсер етеді? Мысал келтір. 
12.  Өз қолыңызбен жиһаз жасамас бұрын қандай факторларды ескеру 

керек? 
13.  Талшық тақтасы дегеніміз не, ол қайда қолданылады және қандай 

қасиеттерге ие? 
14.  Гардеробты жасау үшін қандай керек – жарақтар қажет? Өз 

таңдауыңызды түсіндіріңіз. 
15.  Жиһаз өндірісінде қолданылатын бекітпелердің түрлері? 
16.  Жиһаздың алдыңғы бөлігінде қандай материал қолданылады? 

Материалдың белгілі бір түрін таңдауға не себеп болады? 
17.  Жиһаз құрастыру технологиясы? 
18.  Бұл сызба? Жиһаз өндірісінің қай кезеңдерінде қажет, оны кім 

пайдаланады? 
19.  Жиһаз сызбаларын оқу ерекшеліктері? 
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20.  Сызбада өлшемдерді көрсету кезінде қандай негізгі ережелерді 
басшылыққа алу керек? 

21.  Технологиялық пән дегеніміз не, ол қандай құжатпен реттеледі? 
22.  Технологиялық тәртіпті бақылаудың мақсаты? Технологиялық 

тәртіпті бақылау кезінде қандай негізгі міндеттер шешіледі? 
23.   Жиһаз өндірісінде бақылаудың қандай түрлері бар? Бақылаудың 

кез-келген үш түрі туралы қысқаша айтып берсеңіз? 
24.  Жұмыс уақыты қандай төрт жіктеу белгілері бойынша жіктеледі? 
25.  Еңбек өнімділігі деңгейі мен жиһаз өндірісіндегі жұмыс уақытын 

жоғалту арасындағы байланыс? 
26.  Адам қай жаста ең өнімді болып саналады? Бұл немен байланысты? 
27.  Жиһаз өнімдерінің сапасына қандай көрсеткіштер әсер етеді? 
28.  Жиһаз бұйымдарындағы ақауларға жол беріле ме? Бала өз жауабы 

бар. 
29.  Жиһаз бұйымдарының сапасын анықтау үшін сынақтар кезінде 

қандай факторлар ескеріледі? 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



168

  

 

 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Қысқаша қорытынды 

Бұл модульде ағаш және жиһаз бұйымдарын өндіруге арналған 
шикізат, материалдар, технологиялық жабдықтар, технологиялық 
жабдықтар, құрылғылар, кесу, өлшеу құралдарының шығыны бойынша 
есептеулер көрсетілген. Технологиялық процестің кезеңдері бойынша 
технологиялық тәртіптің сақталуын бақылау сипатталған.  Уақыт 
нормасын есептеу және жұмыс уақытын пайдалану тиімділігін талдау 
ұсынылған. Сондай-ақ, өнімнің сапасы мен сенімділігін бағалау 
процедурасы сипатталған. Бұл модульді игеру және практикалық 
дағдыларды үйрету үшін практикалық жұмыстар мен өзін-өзі бақылауға 
арналған сұрақтар, қосымша көздер келтірілген. 

Ұсынылған әдебиеттер мен қосымша ақпарат көздерінің тізімі 

1. Справочник мебельщика. Станки и инструменты. Организация 
производства и контроль качества. Под ред. к.т.н. В.П. Бухтиярова. 
Изд. второе, перераб. М.: Лесная промышленность, 1985. - 379с. 

2. Амалицкий В.В., Амалицкий В.В. Деревообрабатывающие станки и 
инструменты. Ростов-на-Дону, Издательство "Феникс", 2002. 

3. С.Н. Мишков. Расчет материалов в производстве изделий из 
древесины. Москва. 2005 г. 

4. Коротков В. И. Деревообрабатывающие станки.— М., 1986.— 191 с. 
5. Справочник мебельщика. Стаики н инструменты. Организация 

производства и контроль качества.— М.,1985.-375 с. 
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4-БӨЛІМ ЖИҺАЗ ӨНДІРІСІНДЕГІ ЭКОНОМИКАЛЫҚ ЕСЕПТЕУ 
 
Мақсаты 
Осы модульден өткеннен кейін сіз: 
1. Ағаш өңдеу өндірісінің негізгі техникалық-экономикалық 

көрсеткіштерін есептеңіз.  
2. Ұсталық және жиһаз бұйымдарын өндірудің экономикалық тиімді 

әдістерін таңдаңыз. 
3. Өндірістің рентабельділігін арттыру мақсатында қолда бар 

ресурстарды тиімді пайдалану. 
4. Нарықтық экономика жағдайында ұйымның (кәсіпорынның) 

экономикалық жүйесін құру. 
5. Ағаш өңдеу өндірісінің негізгі техникалық-экономикалық 

көрсеткіштерін есептеңіз. 
6. Өнім сапасын басқару жөніндегі құжаттаманы жасайды. 

 

Курс сызбасы 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

КМ 11 бағдарламалық қамтамасыз етуді қолдана 
отырып, ағаш және жиһаз бұйымдарын жобалау және 
құрастыру 

КМ 12 ағаш-жиһаз өнімдерін өндіру бойынша 
технологиялық процесті әзірлеу және ұйымдастыру  

КМ 13 ағаш-жиһаз бұйымдарын есептеуді орындау  

КМ 14 Ағаш өңдеу кәсіпорнында экономикалық 
есептеулерді орындау 
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Алдын ала талаптар 
Бұл модульді оқымас бұрын, сізге КM 13 модулі бойынша ұсталық 

және жиһаз бұйымдарын есептеуді сәтті аяқтау ұсынылады. Алынған білімді 
практикалық жұмыстармен және өзін-өзі бақылау мәселелерімен бекіту. 

 

Кіріспе  

 Бұл модуль ағаш өңдеу кәсіпорнында экономикалық есептеулерді 
жүргізу үшін қажетті білім, білік және дағдыларды сипаттайды.  
 Модульді зерделеу нәтижесінде білім алушылар: 
- нарықтық экономика жағдайында ағаш өңдеу ұйымы қызметінің 
экономикалық негіздері. 
 Модульді оқу кезінде білім алушылар:  
- ұсталық және жиһаз бұйымдарын дайындаудың экономикалық тиімді 
тәсілдерін таңдау, өндірістің рентабельділігін арттыру мақсатында қолда бар 
ресурстарды тиімді пайдалану. 
  

Тақырып 4.1.Жиһаз өндірісі қызметінің негізгі техникалық-
экономикалық көрсеткіштері 

Ұсталық және жиһаз өндірісінде орман ресурстары экономикалық және 
экологиялық құндылықтардың екі түріне ие табиғи ресурстардың адам 
қажеттіліктері мен қоғамның экономикалық әл-ауқатының өсуі үшін кеңінен 
қолданылатын маңызды түрлердің бірі болып табылады.  

Орман қорына мемлекеттік меншік жағдайында орманның 
экономикалық құндылықтарын пайдалану құқығы нарықтық қатынастардың 
объектісі болып табылады және мемлекеттің орман табысының көзі болып 
табылады. Орманның экологиялық құндылықтарын пайдалану қоғамдық 
сипатқа ие және нарықтық құндылық өлшемі жоқ.  

Соңғы уақытқа дейін орманның ең маңызды экологиялық 
құндылықтары: су эрозиясы мен дефляцияның алдын алу; орман аймағының 
су қоймаларындағы тұщы сулардың ағуы мен сапасын реттеу; санитарлық-
гигиеналық және басқалары.  

Алайда, жақында қазіргі биосфера үшін орманның ғаламдық 
пайдалылығы атмосферадағы көміртегі мөлшерін реттеу мүмкіндігімен 
байланысты, бұл ормандардың кейбір экологиялық функцияларын нарықтық 
бағалауға алғышарттар жасайды. 

Экономикалық қызметтің кез-келген түрін ұйымдастырудың мақсаты-
өнімнің, орындалған жұмыстың, көрсетілген қызметтің түрін ала алатын 
өнімді шығару арқылы қоғамның қажеттіліктерін қанағаттандыру. 
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Өндіріс өнімі-бұл тұтынушы пайдалануға және оның әлеуметтік және 
жеке қажеттіліктерін қанағаттандыруға арналған өндірістік процестің 
пайдалы нәтижесі. 

Өндірісті нарықтық ұйымдастыру өнімді (жұмыстарды, қызметтерді) 
өткізудің міндеттілігін болжайды. Осы жағдайға сүйене отырып, өнімдер 
болуы керек: 

• сандық және сапалық жағынан өлшенетін; 
• сатып алушы оны бағалай алатын түрде сатуға ұсыну үшін жарамды; 
• жедел жоспарлау мерзімдеріне сәйкес келетін салыстырмалы түрде 

қысқа уақыт кезеңінде жүргізілді; 
• заңда белгіленген талаптар мен шарттарды қоюға болатын 

орындаушының қызметінің нәтижесі. 
Орман, сектор өнімдері экономиканың көптеген салаларының, соның 

ішінде ауыл шаруашылығының, құрылыстың, сауданың, полиграфияның 
дамуы мен қалыпты жұмыс істеуін анықтайды; халықтың әлеуметтік және 
мәдени өмір сүру деңгейіне тікелей әсер етеді. Орман секторының өнімдері 
мен оны қайта өңдеу өнімдері пайдаланылмайтын сала іс жүзінде жоқ. 

Орман секторы өнімдерінің нарығы тауарлардың мынадай топтарын 
қамтиды: 

• ағаш шикізаты-бұл іскерлік сүректің әртүрлі сұрыпталымдары, 
технологиялық және отын отыны, ішінара тауарлық шыбықтар мен 
ағаш қалдықтары; орман материалдары - кесілген және кесілмеген 
ағаш материалдары, майыстырып желімделген бұйымдарды, ағаш 
жоңқалы және ағаш талшықты тақтайларды және технологиялық 
жоңқаны қоса алғанда, кең сұрыпталымдағы фанера; ағаш өңдеу 
өнімдері - бұл жиһаз, құрама және бақша үйлері, ағаш-құрылыс 
бұйымдары, ыдыс жиынтықтары мен жәшіктер, шаңғылар, сіріңкелер, 
шпалдар, шаруашылық мүкәммал; 

• талшықты жартылай дайын өнімдер - бұл қағаз бен картон өндіруге 
және химиялық өңдеуге арналған целлюлоза, сонымен қатар ағаш 
массасы; 

• кең ассортименттегі қағаз және картон және олардан жасалған 
бұйымдар; 

• техникалық, тамақ және дәрілік шикізатты, жемшөп ресурстарын, 
орман ойыны мен балықты және оларды қайта өңдеу өнімдерін қоса 
алғанда, орманның ағаш емес өнімі. 

 Орман секторының өнімдері негізінде белгілі бір технологиялардың 
нәтижесінде ұсталық және жиһаз өндірісінің тауарлық өнімдерінің әртүрлі 
түрлері шығарылады.  

Тауар стратегиясы тауар өндірушінің іс-әрекетінің белгілі бір бағытын 
қамтиды. Тауар стратегиясының міндетіне ассортиментті қалыптастыру, 
тауарлардың бәсекеге қабілеттілігін қолдау, оңтайлы тауарлық тауашаларды 
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табу бойынша шешімдер мен шаралардың сабақтастығын қамтамасыз ету 
кіреді. Кәсіпорын үшін тауарлық ассортиментті қалыптастыру және оны 
басқару мәселесін сәтті шешу өте маңызды. 

Тауар ассортименті дегеніміз-олардың жұмыс істеуінің ұқсастығына 
байланысты немесе өндірістің бірдей түрлері арқылы өндірілетіндіктен, 
сауда орындарының бірдей түрлері арқылы, тұтынушылардың бірдей 
топтары арқылы немесе бірдей баға диапазоны аясында сатылатын тауарлар 
тобы. 

Ассортиментті жоспарлаудың, қалыптастырудың және басқарудың 
мәні-өндіруші өзінің өндірістік қызметінің жалпы профиліне сәйкес 
клиенттердің белгілі бір санаттарының талаптарын толығымен 
қанағаттандыратын тауарлардың белгілі бір жиынтығын уақтылы ұсынуы. 

Жиһаз өндірісінің тауарлық өнімдерін тауарлардың келесі топтарына 
бөлуге болады: ас үй жиынтықтары; шкафтар; балалар; жатын бөлмелер; 
кіреберістер және т.б. (жиһаздың жіктелуіне сәйкес). 

Кез-келген өндірістің басты міндеті-қоғамның белгілі бір өнім 
түрлеріне қажеттіліктерін қанағаттандыру. Мұны қамтамасыз ету үшін 
кәсіпорында өндіріс жоспары болуы керек. Әрбір кәсіпорын өз қызметін 
дербес жоспарлайды және өндірілетін өнімге, жұмысқа, көрсетілетін 
қызметтерге сұранысты негізге ала отырып және кәсіпорынның өндірістік 
және әлеуметтік дамуын қамтамасыз ету, оның қызметкерлерінің жеке 
табысын арттыру қажеттілігіне қарай даму перспективаларын айқындайды. 
Жоспарлардың негізін өнімді, жұмыстар мен қызметтерді тұтынушылармен 
(сатып алушылармен) және материалдық-техникалық ресурстарды 
жеткізушілермен жасалған шарттар құрайды. 

Өндірістік бағдарлама-бұл өнімнің номенклатурасы мен оның 
ассортиментін, өндірістің құны мен табиғи көлемін және өнім сапасының 
негізгі параметрлерін анықтайтын белгілі бір уақыт кезеңіндегі өндіріс 
жоспары, яғни өнім ассортиментін жетілдіруді және оның сапасын 
жақсартуды көздейтін өндіріс жоспары. Ол негізінде жасалады: 

* өнімді өткізу нарықтарын және кәсіпорын өндіретін өнімнің әртүрлі 
түрлеріне сұранысты зерттеу; 

* алдыңғы жылдың өндіріс жоспарының орындалуын талдау; 
* өндірістік қуаттардың болуы және оларды есептеу; 
* техникалық даму жоспары және маркетингтік зерттеулер нәтижелері 

бойынша іс-шаралар; 
* дайын өнім қалдықтарын талдау; 
* кәсіпорынның ресурстары мен материалдық-техникалық қамтамасыз 

етілуінің болуы;  
*жеткізу бойынша шарттарды орындау. 
 

Тауар өнімі зауыт ішіндегі айналымды есепке алмағанда, дайын 
өнімнің, өз өндірісінің жартылай фабрикаттарының, жағына өткізуге 
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арналған өнеркәсіптік сипаттағы аяқталған жұмыстардың, өзінің күрделі 
құрылысы мен өнеркәсіптік емес шаруашылықтардың құнын білдіреді. 

Жиһаз (ағаш ұстасы) кәсіпорнының тауарлық өнімінің көлеміне 
мыналар кіреді: 

* түпкілікті қоймаларға әкетілген және сатуға арналған шикізат пен 
материалдардың (жұмыр ағаш, кесілген ағаш материалдары, ДСП, МДФ 
және т. б.) құны; 

* ағаш өңдеу және орман химиясы цехтарының дайын өнімдері мен 
жартылай фабрикаттарының құны; 

* басқа жаққа жіберуге арналған қосалқы цехтар өнімінің құны (электр 
энергиясының, будың және т. б. құны);); 

* кәсіпорын тарапынан тапсырыс бойынша немесе оның қажеттіліктері 
үшін орындалған өнеркәсіптік сипаттағы жұмыстардың құны (мысалы, 
машиналар мен жабдықтарды күрделі жөндеу құны). 

 
ТП = ∑ (V𝑖𝑖 ∗ Ц𝑖𝑖

𝑛𝑛
𝑖𝑖=1 )                         (10) 

 
мұндағы: Vi-қабылданған өлшем бірліктерінде заттай көріністегі 

өнімнің, жұмыстардың, көрсетілетін қызметтердің i-ші түрінің көлемі; 
 Ці-өнімнің, жұмыстардың, көрсетілетін қызметтердің i түрі бірлігінің 
бағасы, теңге; 
 n-өнім, жұмыс, қызмет түрлерінің саны. 

 
Жоспарланған бұйымдар саны 
Қазіргі заманғы жиһаз өнеркәсібі жоғары бәсекелестікпен сипатталады. 

Себебі қазақстандық нарықтағы барлық белгілі компаниялар тек еуропалық 
брендтерге ғана емес, көлеңкелі өндірушілерге де бәсекелестік көрсетуге 
мәжбүр. Өнеркәсіптің өзі елдің орман өнеркәсібі саласына жатады. 

Орман шаруашылығы экономиканың саласы ретінде қазіргі және 
болашақ ұрпақтар үшін табиғи ортаны, ресурстық және экологиялық әлеуетті 
және олардың биоәртүрлілігін сақтай және жақсарта отырып, қоғамның 
орман өнімдерінің негізгі түрлеріне қажеттілігін қамтамасыз ете отырып, 
орман пайдалануға (ағаш дайындауға), пайдаланылатын ресурстар мен орман 
қызметтерін молайтуға, сондай-ақ оларды өрттен қорғауға, зиянкестер мен 
аурулардан, қолайсыз дүлей және антропогендік әсерлерден және орман 
тәртібін бұзушылықтардан қорғауға арналған. Орман шаруашылығы 
өнімдерін анықтау мәселесі ерекше назар аударуға тұрарлық. 

Орман шаруашылығы өндірісінің өнімдерін анықтаудың қиындығы, 
біріншіден, орман өсіру процесінің ұзақ мерзімділігімен байланысты, 
екіншіден, орман өсіруде табиғи факторлардың рөлі өте үлкен (орман 
жерлерінің құнарлылығы, ормандардың құрамы, олардың жасы, 
метеорологиялық жағдайлар және т.б.), олардың әсері осы жылы жұмсалған 



174

  

 

еңбек нәтижелері туралы идеяларды толығымен бұрмалауы мүмкін; 
үшіншіден, ормандар көп мақсатты мәнге ие, бір уақытта еңбек объектісі, 
еңбек құралы және еңбек өнімі ретінде әрекет етеді, сонымен қатар 
ормандардың көптеген функциялары жеткілікті дәлдік деңгейімен сандық 
немесе сапалық бағалауға жатпайды. 

Қазіргі уақытта қолданыстағы жиһаз нарығы әлі толық қалыптасқан 
жоқ. Оның сыйымдылығын анықтау бағалау болып табылады. Бұл 
Қазақстанда ресми статистикамен есептелмеген жиһаз өндірісі бойынша 
айтарлықтай көлеңкелі нарықтың болуымен байланысты. 

Жүргізілген нарықтық реформалар нәтижесінде қазақстандық жиһаз 
өнеркәсібі өзінің өндірістік әлеуетін, сондай-ақ жоғары білікті мамандарды 
жоғалтқан жоқ. Бұл ассортиментті үнемі кеңейтуге, дизайнды жақсартуға, 
инновациялық технологиялар мен сапалы материалдарды қолдануға 
мүмкіндік береді. 

Қазақстандық жиһаз өнеркәсібі 1990 жылғы дағдарыстың өтпелі 
кезеңін сәтті еңсере алған халық шаруашылығының жоғары технологиялық 
салалары секторындағы санаулы салалардың бірі. Жиһаз өнеркәсібінің үлесі 
өнеркәсіп өндірісінің жалпы көлемінде шамалы және 0,13% – ды, өңдеу 
өнеркәсібінде-0,34% - ды құрайды. 

Қазақстан Республикасы Ұлттық экономика министрлігі Статистика 
комитетінің деректері бойынша жиһаз өнеркәсібінде 2020 жылғы 1 
қаңтардағы жағдай бойынша 1368 жиһаз кәсіпорны тіркелген, оның ішінде 9 
орта, 1359 шағын кәсіпорындар. Бұл ретте іс жүзінде жұмыс істеп 
тұрғандары-930 компания, оның ішінде 921 - шағын, 9 – орташа компаниялар 
(82 сурет).   Соңғы 5 жылда жұмыс істеп тұрған кәсіпорындар саны 1,4 есеге 
артты. 

 

 
 
82 сурет - Жұмыс істеп тұрған жиһаз кәсіпорындарының саны 
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Осы кәсіпорындардың өлшемділігімен байланысты жиһаз 

өнеркәсібінің тіркелген және жұмыс істеп тұрған кәсіпорындарының саны 
бойынша динамика орташа өндіріс көлемі бар кәсіпорындар санының 
төмендеуін көрсетеді. 2019 жылғы жағдай бойынша жиһаз 
кәсіпорындарының жалпы санынан орташа өлшемді кәсіпорындардың үлесі 
1% - ды құрайды. Қазақстанда ірі кәсіпорындарға жатқызуға болатын 
кәсіпорындар жоқ.  

2010 жылдан бастап 2012 жылға дейін Қазақстанда жиһаз өндірісінің 
көлемі 1,7 есеге ұлғайды, ал 2012 жылдан бастап жиһаз өндірісі құлдырауда 
және 2015 жылы сала 6744,0 млн.теңгеге немесе 18,2% - ға қысқарды.    2017 
жылы жиһаздың барлық түрлерін өндіру көлемі ағымдағы бағаларда-43483,0 
млн.теңгені (нақтыланған деректер), 2018 жылы - 38613,0 млн. теңгені 
(нақтыланған деректер), 2019 жылы - 37900,0 млн. теңгені (жедел деректер) 
құрады (83 сурет). 

 
 
83 сурет - Жиһаз өндірісінің динамикасы 2010-2019жж., млн. теңге. 
 
2018 жылмен салыстырғанда 2019 жылы өндірістің қысқаруы еліміздің 

12 облысында байқалады, Ақмола облысында өндірістің өсуі байқалды. 
(7,5%), Ақтөбе обл. (21,2%), Қарағанды обл. (9,1%), Павлодар (3,9%), 
Алматы қ. (1,5%). 

Жиһаздың негізгі өндірісі Алматы мен Алматы облысында 
шоғырланған-2019 жылғы өндірістің жалпы көлемінің 42,5%..   Жиһаздың 
едәуір бөлігі Павлодар облысында - 6,9 %, Нұр-Сұлтан қаласында және 
Ақмола облысында - 12,7 %, Шымкент қаласында және Түркістан облысында 
- 9,1%, Қарағанды облысында - 6,5% және Батыс Қазақстан облысында-6,9% 
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өндіріледі.   Алматы, Нұр-Сұлтан, Шымкент қалаларының және осы алты 
облыстың жиынтық үлесі жалпы өндірістің 84,6% - ын құрайды. Бұл мәселені 
шешу үшін жиһаз нарығында жұмыс істейтін кәсіпорындар өз өнімдерінің 
ассортиментін арттырды. Бұл сатылатын жиһаз көлемін ұлғайтуға және 
кәсіпкерлік тәуекелдерді азайтуға көмектесті. 

Экономикалық тұрғыдан алғанда, сандық және сапалық жағынан екі 
аспектіде ұсынылған өнімді өлшеу маңызды. 

Сандық аспект табиғи және құндылық бірліктерінде өнімді есепке 
алуды қамтиды. Гектар, қума километр, метр, текше метр болып табылатын 
өнімді заттай бірліктерде есепке алу әдістері жақсы әзірленген және орман 
шаруашылығы жұмыстарын бағалаудың қолданыстағы практикасында 
қолданылады. Құндық бағалау өнімді ақша бірліктерінде есепке алуды 
көздейді, ал жұмыстарды шаруашылық тәсілмен орындау жағдайында ол 
өнім өндіруге немесе қызмет көрсетуге арналған шығындар сомасы түрінде 
пайда болады. 

Өнімді сапа бойынша өлшеу оның сапалық параметрлерінің 
нормативтік-техникалық құжаттаманың (стандарттар, техникалық шарттар), 
салалық нормалаушы (қаулылар, нұсқаулықтар, қағидалар) және жобалау 
құжаттамасының талаптарына сәйкестігі қажеттілігін білдіреді. 

Шығындардың орындылығы әдісі өндіріс пен өнімді сатудың сыни 
көлемін анықтауға негізделген. Ол шығындарды өтеуді және өнімнің 
жоспарланған рентабельділік деңгейін қамтамасыз етеді. Бұл әдіс өнімнің 
төменгі шекті мөлшерін анықтауға мүмкіндік береді. Сыннан аз көлемде өнім 
өндіру тек шығынға әкеледі. 

Өндірістің сыни көлемін (Окр) келесі түрде ұсынуға болады: 
 

Окр.. = Зпост.
Ц−Зпер.

                                        (11) 

 
мұндағы: Ц-өнім бірлігінің бағасы, теңге;  
Зпост-тұрақты шығындар, теңге;  
Зпер. - өнім бірлігіне ауыспалы шығындар, теңге 
 

Өндіріс көлемінің кез-келген өзгерісі пайдаға айтарлықтай әсер етеді. 
Бұл тәуелділік өндірістік левередж эффектісі деп аталады. Өндірістік 
левередж өндіріс көлемінің өзгеруімен белгіленген шығындардың пайдаға 
әсер ету дәрежесін көрсетеді. Өндірістік леверидж (Лп.р.) келесі түрде 
ұсынылуы мүмкін: 

Лп.р. = В−Зпер.
П = Зпост.+П

П                      (12) 
 
мұндағы: П-сатудан түсетін баланстық пайда;  
В-сатудан түскен түсім. 
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Жоғарыда келтірілген арақатынастан белгілі бір өндіріс көлеміндегі 
шығындардың жалпы сомасында белгіленген шығындардың үлесі неғұрлым 
көп болса, өндірістік левередж соғұрлым жоғары болады, сондықтан 
кәсіпкерлік тәуекел соғұрлым жоғары болады деп айту керек. 

 
Қызметкерлер саны 
Ұйымның персоналы-жалдау шартымен реттелетін қатынастарда 

ұйыммен заңды тұлға ретінде тұратын жеке тұлғалардың жиынтығы. Мұндай 
қатынастарда тек қызметкерлер ғана емес, сонымен бірге жеке тұлғалар да 
бола алады ұйымның меншік иелері немесе бірлескен иелері, егер олар 
өздеріне тиесілі кірістерден басқа, ұйымның қызметіне жеке еңбектерімен 
қатысып, сол үшін тиісті төлем алса. 

Атқаратын функциялары бойынша қызметкерлердің келесі санаттары 
бөлінеді: жұмысшылар, қызметкерлер, мамандар және менеджерлер. 
Орындалатын функциялардың сипатына байланысты менеджерлер, егер 
олардың қызметі арнайы техникалық білімді қажет етсе, мамандар немесе 
егер олар орындайтын функциялар мұндай арнайы білімді қажет етпесе, 
қызметкерлер қатарына қосыла алады. 

Ұйым аясында жұмысшылар құрамында негізгі және көмекші 
жұмысшылар бөлінеді. Мұндай бөлу өте маңызды, себебі біріншіден, 
жұмысшылар ең көп санатты құрайды; екіншіден, негізгі және көмекші 
жұмысшылар орындайтын еңбек функциялары өте әртүрлі, және ішкі 
жоспарлау кезеңінде осы топтардың жұмысшыларының санына қажеттілікті 
анықтау әртүрлі тәсілдерге негізделген. 

Олардың негізгілеріне технологиялық процесті жүзеге асырумен 
тікелей айналысатын жұмысшылар (автоматты қондырғылардың 
операторлары, тракторшылар және т.б.) жатады. 

Негізгі жұмысшылар орындайтын еңбек процестеріне қызмет 
көрсететін көмекші жұмысшыларға (жөндеу жұмысшылары, жабдықты 
реттеушілер, жинаушылар, қойма жұмысшылары және т.б.). 

Ұйым персоналының саны тұрақты болып қалмайды, бірақ ұйым 
белгілі бір кезең ішінде жұмыс күшін жалдау мен жұмыстан шығаруды 
жүзеге асыратындығына байланысты үнемі өзгеріп отырады. 

Кадрлардың қозғалысын сипаттау үшін келесі көрсеткіштер есептеледі: 
1. Есепті айдағы қызметкерлердің орташа тізімдік саны мереке және 

демалыс күндерін қоса алғанда, есепті айдың әрбір күнтізбелік күніндегі 
тізімдік құрамдағы қызметкерлердің санын қосу және алынған соманы есепті 
айдың күнтізбелік күндерінің санына бөлу арқылы есептеледі. 

Тиісті нұсқаулықтарда көзделген жағдайларда тізімдердегі адамдар 
қатарынан бала үш жасқа толғанға дейін босанғаннан кейінгі демалыста 
жүрген әйелдерді және еңбек және салық заңнамасының ерекшеліктеріне 
байланысты адамдардың кейбір басқа да топтарын алып тастайды. 
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Қызметкерлердің орташа тізімдік санын есептеу кезінде демалыс және 
мереке күндері тізімдерде тұрған адамдардың саны алдыңғы жұмыс күніндегі 
деректерге тең болып қабылданады. 

2. Қабылдау бойынша жұмыс күшінің айналым коэффициенті есепті 
кезеңде барлық қабылданған қызметкерлер санының олардың орташа 
тізімдік санына қатынасы. 

 
Кпр = Чпр

Чср
             (13) 

 
мұндағы: Кпр- қабылдау бойынша жұмыс күшінің айналым коэффициенті; 
Чпр - есепті кезеңде қабылданған қызметкерлер саны; 
Чср - қызметкерлердің орташа тізімдік саны. 

 
3. Шығу бойынша жұмыс күшінің айналым коэффициенті есепті 

кезеңдегі барлық шыққан қызметкерлер санының қызметкерлердің орташа 
тізімдік санына қатынасы. 

 
Кв = Чв

Чср
                  (14) 

 
мұндағы:  Кв– шығу бойынша жұмыс күшінің айналым коэффициенті; 
Чв - есепті кезеңде шығып қалған қызметкерлер саны; 
Чср - қызметкерлердің орташа тізімдік саны. 

 
4. Тұрақсыздық коэффициенті қызметкерлердің орташа тізімдік 

санына тұрақсыздық себептері бойынша (өз қалауы бойынша жұмыстан 
босату және еңбек тәртібін бұзғаны үшін) есепті кезеңде шығып қалған 
қызметкерлер санының қатынасы. 

 
Кт = Чт

Чср
                       (15) 

мұндағы: Кт –тұрақсыздық коэффициенті; 
Чт – тұрақсыздық себептері бойынша жұмыстан шыққан қызметкерлер саны; 
Чср - қызметкерлердің орташа тізімдік саны. 

 
5. Кадрлардың тұрақтылығының коэффициенті бүкіл есепті кезеңде 

жұмыс істеген қызметкерлер санының осы кезеңнің соңындағы олардың 
санына қатынасы. 

Кп = Чп
Чк

                          (16) 
мұндағы: Кп- кадрлар тұрақтылығының коэффициенті; 
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Чп - барлық есепті кезеңде жұмыс істеген қызметкерлер саны; 
Чк - есепті кезеңнің аяғындағы қызметкерлер саны. 

 
6. Ауыстыру коэффициенті екі санның (қабылданған немесе 

жұмыстан шығарылған) ең азы қызметкерлердің орташа санына қатынасы 
ретінде анықталады. Ауыстыру коэффициенті неғұрлым төмен болса, 
кадрлар құрамы соғұрлым тұрақты болады. 

 
Ксм = 𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚 Чп,ув

Чк
                        (17) 

 
Барлық персоналдың жалақы қоры 
Еңбекақы төлеу қоры кәсіпорын қызметкерлеріне тарифтік 

мөлшерлемелер, кесімді бағалар, айлықақылар бойынша барлық ақшалай 
төлемдерді қамтиды 

Ұжымдық шарттар кәсіпорын деңгейінде еңбекақы төлеуді реттеудің 
негізгі құралына айналады. 

Еңбекке ақы төлеуді ұйымдастырудың тарифтік жүйесі әртүрлі 
күрделіліктегі жұмыстарды орындайтын қызметкерлердің салалары мен 
санаттары бойынша еңбекке ақы төлеуді саралауға арналған.     

Белгіленген тарифтік мөлшерлемелер жалақы мөлшерін анықтайтын 
коэффициенттер мен разрядтар белгілі бір қызметкердің табысын есептеуге 
мүмкіндік бермейді. Оларды еңбектің нақты нәтижелерімен (шығындарымен) 
байланыстыру қажеттілігі туындайды. 

Дәл осы функцияны жалақы нысандары орындайды. 
Еңбек шығындарының негізгі көрсеткіштері тиісті сапада өндірілген өнімнің 
(көрсетілген қызметтердің) саны немесе жұмыс уақыты, яғни қызметкер 
кәсіпорында жұмыс істейтін күндер, сағаттар саны болып табылады. Еңбек 
шығындарының көрсеткіштерінің мұндай бөлінуі тарифтік жүйеге 
негізделген жалақының екі формасына сәйкес келеді-бөлшек және уақыттық 
және өндірістің әртүрлі ұйымдастырушылық және техникалық жағдайларына 
арналған бірқатар жүйелерді қамтиды. 

Еңбекақы төлеу нысандары 2 әдіске бөлінеді: ауыспалы (уақыттық), 
кесімді.  

Еңбекке уақыт бойынша ақы төлеу кезінде жұмыс істеген уақыт еңбек 
өлшемі болып табылады, ал жалақы қызметкердің тарифтік ставкасына 
немесе нақты жұмыс істеген уақыт үшін жалақыға сәйкес есептеледі 

Жалақы формула бойынша есептеледі:  
 

ЗП = ТС ∗ РВ                (18) 
мұндағы: ЗП-жалақы;  

       ТС-тарифтік мөлшерлеме;  
       РВ - нақты жұмыс істеген уақыт 
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Еңбекке ақы төлеу кезінде жұмысшының өндірілген өнімі еңбек 
өлшемі болып табылады, ал табыс жұмысшы шығарған өнімнің саны мен 
сапасына байланысты болады, себебі бұл жүйеде жалақы белгіленген 
бағаларға сүйене отырып, өнімнің әр бірлігі үшін есептеледі. 

Табыс мына формула бойынша есептеледі: 
 

ЗП = СР ∗ ВП                           (19) 
 
 

мұндағы: ЗП-жалақы,  
       СР-кесімді бағалау,  
       ВП-дайындалған өнімнің саны 
 
Бір жұмысшының орташа айлық жалақысы 
Есептеуді жүргізу үшін келесі формуланы қолдану керек:  
 

Срзпр(м) = ЗПноя+⋯+ЗПнод
12                  (20) 

 
мұндағы: Срзпр(м)- орташа айлық жалақы, теңге; 
ЗПноя - қаңтар айында барлық жұмысшылар бойынша есептелген жалақының 
жалпы сомасы; 
ЗПнод - желтоқсан айында барлық жұмысшылар үшін есептелген жалақының 
жалпы сомасы. 
 

Содан кейін ұқсас формула бойынша есептеуге болатын өндірілген 
өнімнің орташа мөлшерін алуыңыз керек:  

 
 

Кср = Кя+⋯+Кд
12                               (21) 

 
мұндағы: Кср- бір жылда өндірілген өнімнің орташа саны; 
Кя  - қаңтар айында дайындалған тауардың саны; 
Кд - желтоқсан айында дайын өнім саны.  
 

Әрі қарай, өндірілген өнімдердің орташа санын орташа айлық 
жалақыға бөлу керек. Алынған сан дайын өнімнің бір бірлігін өндіруге қанша 
жалақы жұмсалатынын көрсетеді.  

 
Бір жұмысшыға өнім өндіру 
Өнім - бұл жұмыс уақытының бірлігіне өндірілетін өнім мөлшері. 

Өндіріс нормалаушы қатысатын талдау арқылы анықталады. Уақыт бірлігіне 
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бір сағат, бір күн, бір ай және бір жыл алуға болады. Өндіріс бригаданың 
немесе сол өнімді өндіретін жұмысшылардың ауысым құрамының орташа 
көрсеткіші бойынша немесе әр қызметкер үшін жеке анықталуы мүмкін. 

Бір жұмыс істеушіге уақыт бірлігіне өнім өндіру:  
 

𝑊𝑊выр = Q
T                                       (22) 

 
 

мұндағы: Q-өндірілген өнім көлемі; 
         Т-өнім өндіруге жұмсалған жұмыс уақыты, адам-сағ; ауысым; күн. 

Өнім бірлігінің еңбек сыйымдылығы: 
 

𝑊𝑊тр = Т
𝑄𝑄                                           (23) 

 
dWвыр өндіру мен dWтр еңбек сыйымдылығы арасындағы арақатынас 

формулалар бойынша анықталады:  
 

𝑑𝑑𝑊𝑊выр = 𝑑𝑑𝑑𝑑тр
(100−𝑑𝑑𝑑𝑑тр) 100                      (24) 

 
мұнда:𝑑𝑑𝑊𝑊выр - еңбек сыйымдылығын төмендету кезінде өндірістің өсуі 𝑑𝑑𝑊𝑊тр; 
𝑑𝑑𝑊𝑊тр - өндірістің өсуі кезінде еңбек сыйымдылығының төмендеуі 𝑑𝑑𝑊𝑊выр,% 

 
Еңбек өнімділігін өлшеу дәлдігі еңбек жоспарының экономикалық 

негізділігіне, резервтерді пайдалану дәрежесіне әсер етеді. Еңбек 
өнімділігінің көрсеткішінсіз өндірістік ұжым қызметкерлерінің жоспарлы 
санын және жалақының жоспарлы қорын белгілеу, тірі еңбек шығындарының 
тиімділігін, Еңбек ресурстарын пайдалану тиімділігін бағалау мүмкін емес.  

 
Өндіріс ауданы 
Өндірістік қуат бұл өндірістік жабдықтар мен өндірістік алаңдарды 

толық пайдалану, озық технологияларды қолдану, өндіріс пен еңбекті тиімді 
ұйымдастыру, өнімнің жоғары сапасын қамтамасыз ету кезінде берілген 
номенклатура мен ассортиментте уақыт бірлігіне өнім шығарудың 
(жұмыстарды орындаудың, қызметтерді көрсетудің) барынша мүмкін 
болатын көлемі. 

Кәсіпорынның (цехтың, учаскенің) өндірістік қуаты жетекші жабдық, 
яғни технологиялық және экономикалық тұрғыдан негізгі болып табылатын 
жабдық бойынша белгіленеді және, әдетте, табиғи өлшемде өнім өндіру 
жоспарланған бірліктерде есептеледі. 
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Кәсіпорынның (цехтың, учаскенің) өндірістік қуаты мынадай формула 
бойынша есептелуі мүмкін:  

 
ПМ = Нвыр ∗ Nсп ∗ Драб ∗ Ксм ∗ К вн                    (25) 

 
мұнда: Нвыр - жабдық бірлігін өндірудің ауысымдық нормасы; 

Nсп - жабдықтың орташа тізімдік саны, дана; 
Драб - жабдықтың тізімдік бірлігіне есептегендегі кезеңдегі жұмыс күндерінің 
саны; 
Ксм - ауысымдылық коэффициенті (кәсіпорынның жұмыс режиміне сәйкес 
қабылданады); 
К вн - нормаларды орындау коэффициенті. 

 
Жабдықтың тізімдік бірлігіне бір жылдағы жұмыс күндерінің саны 

оны пайдалану шарттарын және осы өндірістік операцияда белгіленген 
жұмыс режимін ескере отырып айқындалады. Бұл ретте мереке және 
демалыс күндеріндегі бос тұрып қалу уақытын, техникалық қызмет көрсету 
мен жөндеудегі (оларды күту уақытын қоса алғанда) тұтас ауысымдық бос 
тұрып қалу уақытын, резервте болу уақытын, метеорологиялық жағдайлар 
бойынша бос тұрып қалу уақытын, техниканы бір учаскеден екінші учаскеге 
(кеспеағаш жұмыстарында) қайта ауыстыруға арналған уақытты ескеру 
қажет. 

Жұмыстағы күндердің жалпы санын келесідей табуға болады: 
 

Драб = Дкал ∗ Ктг ∗ Киспр ∗ Крез ∗ Косн                (26) 
 

мұндағы: Дкал- кезеңдегі күнтізбелік күндер саны (жыл – 365, 366 күн); 
 Ктг - техникалық дайындық коэффициенті; 
Киспр - жарамды техниканы пайдалану коэффициенті; 
Крез- резерв коэффициенті;    
Косн - негізгі жұмыстарда жабдықты жүктеу коэффициенті. 

Техникалық дайындық коэффициенті дұрыс күйдегі машина-күндер 
санының шаруашылықта болған машина-күндер санына қатынасымен 
айқындалады: 

Ктг = МДиспр
МДхоз

                   (27) 

Жарамды күйдегі машина-күндердің саны жылына күнтізбелік күндер 
санына жарамды машиналардың санын көбейтумен анықталады: 
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МДхоз = МДиспр ∗ Дкал                   (28) 

Шаруашылықтағы машина-күндердің саны машина-күндердің дұрыс 
жағдайда және жөндеудегі машина-күндердің қосындысымен анықталады: 

МДхоз = МДиспр + МДрем              (29) 
 
Жөндеудегі және оны күтудегі машина-күндердің саны күрделі және 

ағымдағы жөндеудің, техникалық және маусымдық қызмет көрсетудің 
кезеңділігін және оларда тұрып қалудың нормативтік уақытын ескере 
отырып айқындалады. 

Жарамды техниканы пайдалану коэффициенті-жұмыстағы машина-
күндер санының жарамды күйдегі машина-күндер санына қатынасы. 

Резерв коэффициенті машиналарды жоспардан тыс істен шыққан 
жағдайда оларды алмастыратын резервтік жарамды машиналарды ескереді.  

Қолданыстағы нормативтер бойынша әрбір жұмыс істеп тұрған 23 
араға 1 резервті, 34 жұмыс істеп тұрған тракторға 1 резервті, 34 жақ тиегішке 
1 резервті, 45 жұмыс істеп тұрған бұтақ кесетін машинаға 1 резервті, 67 
жұмыс істеп тұрған ағаш таситын автомобильге 1 резервті бөлінеді. Резерв 
коэффициенті келесідей анықталады: 

 
Крез = 𝑁𝑁раб

𝑁𝑁раб+𝑁𝑁рез
                       (30) 

 
мұндағы:𝑁𝑁раб және 𝑁𝑁рез-жұмыстағы машиналардың және тиісінше 

резервтік машиналардың саны. 
 

Негізгі жұмыстардағы жабдықты жүктеу коэффициенті негізгі 
жұмыстардағы машина-күндер санының жұмыстағы машина-күндердің 
жалпы санына қатынасымен анықталады. 

Өндіріс жоспарын жасау кезінде бұл процесс өндірістік 
қуаттылықтың тепе-теңдігін құрудан және оларды пайдалану дәрежесін 
анықтаудан басталып, аяқталатынын есте ұстаған жөн. 

Өндірістік қуаттылықтардың балансы-бұл арнайы баланс, ол 
көрсеткіштер жүйесі арқылы өндіріс қуаттарының динамикасын олардың 
көбею жағдайларына және пайдалану дәрежесіне байланысты сипаттайды. 
Өндірістік қуаттар балансында жоспарлы кезеңнің басындағы өндірістік 
қуаттар туралы деректер келтіріледі және есептік кезеңде олардың ұлғаюы 
бағаланады. Бұл ретте осы қуаттардың өсуінің нақты көздері көрсетіледі: 
жаңа жабдықты іске қосу, жаңғырту, ұйымдастыру іс-шаралары. Теңгерімде 
тозған қорлардың істен шығуы есебінен өндірістік қуаттардың азаюы да 
көрсетіледі. 
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Кәсіпорынның өндірістік-шаруашылық қызметін жоспарлау және 
талдау кезінде, сондай-ақ өндірістік қуаттардың теңгерімін жасау кезінде 
мыналарды ажыратады: кіріс, шығыс және орташа жылдық өндірістік қуат. 

Кіріс өндірістік қуаты-бұл жоспарланған кезеңнің басындағы қуат. 
Шығу өндірістік қуаты бұл жоспарланған кезеңнің соңындағы қуат, ол 

келесі формула бойынша анықталады: 
 

ПМвых = ПМвх + ПМввед − ПМвыб           (31) 
 

мұндағы: ПМвх,ПМввед,ПМвыб – жоспарлы кезең ішінде тиісінше кіріс, 
енгізілген, шығарылған қуат. 

Өнім өндіру жоспарының қолда бар қуатқа сәйкестігін анықтау үшін 
орташа жылдық өндірістік қуат есептеледі. 

ПМср.г = ПМвх +  ПМввед∗𝑛𝑛1
12 −  ПМвыб∗𝑛𝑛2

12             (32) 
 

мұндағы: ПМвх,ПМввед,ПМвыб  - Жоспарлы кезең ішінде тиісінше кіріс, 
енгізілген, шығарылған қуат; 
𝑛𝑛1 және n2 - қуаттар іске қосылған сәттен бастап жыл соңына дейін және 
қуаттар шығарылған сәттен бастап тиісінше жыл соңына дейін толық ай 
саны. 

Өндірістік қуатты пайдалану деңгейі екі көрсеткішпен өлшенеді: 
1) өндірістік қуатты нақты (жоспарлы) пайдалану коэффициенті 
 

Ки.пм = В
ПМср.г.

             (33) 

 
мұндағы: В - заттай немесе құндық бірліктерде жыл ішінде кәсіпорын 

нақты өндірген (жоспарлаған) өнімнің саны; 
ПМср.г. - сол өлшем бірліктеріндегі орташа жылдық өндірістік қуат. 

 

2) жабдықты жүктеу коэффициенті (артық немесе жетіспейтін жабдық 
анықталады) 

Кзагр.об. = Фф.ф.
Фпл.ф.

               (34) 

 
мұндағы: Фф.ф.- барлық жабдықтың немесе оның топтарының, машина-

сағаттардың нақты пайдаланылатын уақыт қоры; 
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Фпл.ф. - сол кезеңдегі жабдықтың, машина-сағаттың сол шеңбері 
бойынша қолда бар (жоспарлы) уақыт қоры. 

 
Өндірістің рентабельділігі 
 

𝑅𝑅пр. = Побщ.
∑К ∗ 100%           (35) 

 
мұндағы: Побщ.  - жалпы пайда (барлық өнімдерге); 
         ∑К-күрделі салымдар сомасы 
 

∑К өндірісінің рентабельділігін анықтау кезінде негізгі және айналым 
қорларының құнын қамтиды. Негізгі қорлардың құны Куд ретінде есептеледі. 
* Qжыл., ал айналым қаражаттарының құнын негізгі қорлардың құнынан 30-
40% қабылдаймыз: 

 
∑К = Фосн.  + Фоб.       (36) 

 
мұндағы: Фосн. - негізгі қорлардың құны; 
        Фоб. - айналым қорларының құны 
 

Өнімнің рентабельділігі 
 

𝑅𝑅пр. = П
С ∗ 100%              (37) 

 
мұндағы: П-өнім бірлігіне шаққандағы пайда; 
        С-өнім бірлігінің өзіндік құны. 
 

П = ОЦ − С              (38) 
 
мұндағы: ОЦ-көтерме баға 
 

Өтелу мерзімі: 
Ток. = ∑К

Побщ.
            (39) 

 
мұндағы: ∑К = Фосн.  
 

Экономикалық тиімділік. Тиімділік коэффициенті: 
 

Кэфф. = 1
Ток.

            (40) 
мұнда: Ток.-өтелу мерзімі. 
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 Тақырып 4.2. Ұсталық бұйымдарын өндірудің экономикалық 
тиімді әдістері 

 
Нарықтық экономика жағдайында, экономикалық тұрақтылық болмаған 

кезде, даму дағдарыстар мен катаклизмдер кезеңімен алмастырылған кезде, 
кәсіпорындардан өндірістің экономикалық тиімділігін арттыру қажет. 

Кез келген өнеркәсіптік кәсіпорын қызметінің мақсаты белгілі бір 
мерзімде белгіленген көлем мен сападағы белгілі бір өнімді шығару 
(жұмыстарды орындау, қызметтерді көрсету) болып табылады. Бірақ өндіріс 
ауқымын белгілеу кезінде тек экономикалық және жеке қажеттіліктер мен 
осы өнімдерге ғана емес, сонымен қатар оның тиімділігінің максималды 
деңгейіне қол жеткізуді ескеру қажет. Сондықтан кәсіпорынның жұмыс 
сапасын, ең алдымен, өнімнің экономикалық тиімділігін анықтау арқылы 
бағалау керек. 

Қолданыстағы кәсіпорындардың өндірістік қызметінде кейде әртүрлі 
себептерден туындаған күрделі жағдайлар туындайды, мысалы: инфляция 
проблемалары; ресурстардың болашақ бағаларының проблемалары; төлемге 
қабілетті сұраныс; ел экономикасын дағдарыстан шығарудың нақты 
бағдарламасының болмауы; инвестициялық саясатты қалыптастырудың 
практикалық тәжірибесінің болмауы; инвестициялық бағдарламаларды 
әзірлеудің әдістемелік мәселелерін пысықтаудың жеткіліксіздігі; 
қаржыландыру көздерін іздеудің күрделілігі және басқалар. Бұл жағдайда 
кәсіпорынның ұзақ мерзімді перспективаға арналған ойластырылған және 
мұқият әзірленген өндірістік-экономикалық саясатын қалыптастыру ерекше 
маңызды. Кәсіпорынның саясаты болашақтан қазіргіге қарай құрылуы керек, 
керісінше емес. Жоғарыда айтылғандарды түсіну керек, бұл кәсіпорын, ең 
алдымен, белгілі бір кезеңнен кейін қол жеткізгісі келетін даму деңгейін 
және оны қалай жасауға тырысатындығын анықтайды. 

Өндірістің тиімділігі нарықтық экономиканың негізгі 
категорияларының бірі болып табылады, ол жалпы алғанда әлеуметтік 
өндірісті дамытудың түпкі мақсатына және әр кәсіпорынға жеке-жеке қол 
жеткізуге тікелей байланысты. Жалпы алғанда, өндірістің экономикалық 
тиімділігі екі шаманың сандық қатынасы-экономикалық қызмет нәтижелері 
мен өндірістік шығындар. Өндірістің тиімділігін арттыру мәселесі 
кәсіпорынның экономикалық өмірінде орталық орындардың бірін алады. 
Өндірістің экономикалық тиімділігін арттыру проблемасының мәні қолда бар 
ресурстарды пайдалану процесінде шығындардың әр бірлігіне экономикалық 
нәтижелерді арттыру болып табылады. 

Экономикалық тиімділікті арттыру жоспары жылдық жоспардың 
маңызды бөлімдерінің бірі болып табылады. Онда жоспарланған жылға 
кәсіпорын алдына қойылған экономикалық міндеттердің барлық жиынтығын 
шешудің нақты жолдары мен тәсілдері көрсетілген, жоспарланған 
тапсырмаларды орындау мүмкіндігі негізделген. 
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Шаруашылық жүргізудің нарықтық тәжірибесінде экономикалық 
тиімділіктің көрінуінің алуан түрлі нысандары кездеседі. Тиімділіктің 
техникалық және экономикалық аспектілері өндірістің негізгі 
факторларының дамуын және оларды пайдаланудың тиімділігін сипаттайды. 
Әлеуметтік тиімділік нақты әлеуметтік міндеттердің шешілуін көрсетеді 
(мысалы, еңбек жағдайларын жақсарту, қоршаған ортаны қорғау және т.б.). 
Әдетте, әлеуметтік нәтижелер экономикалық нәтижелермен тығыз 
байланысты, себебі кез-келген прогрестің негізі материалдық өндірістің 
дамуы болып табылады. Нарық жағдайында әрбір кәсіпорын экономикалық 
тұрғыдан дербес тауар өндіруші бола отырып, мемлекет белгілеген салық 
аударымдары мен әлеуметтік шектеулер шеңберінде өз өндірісін дамыту 
тиімділігінің кез келген бағалауын пайдалануға құқылы. 

 
 Тақырып 4.3. Өндіріс рентабельділігін арттыру 
 

Жиһаз саласы-бұл үлкен инвестицияларды қажет ететін және 
жабдықты үнемдеудің қажеті жоқ жоғары технологиялық өндіріс.  

Сенімді білдектерді дұрыс пайдалану және сауатты қызмет көрсету − 
бұл өнімділіктің өсуіне және шығарылатын бұйымдардың жоғары сапасына, 
демек, кәсіпорынның рентабельділігіне кепілдік. Машиналар мен 
технологиялар неғұрлым тиімді пайдаланылса, пайда соғұрлым жоғары 
болады. 

Әрине, өндірісті дұрыс ұйымдастыру және дамыту стратегиясы және 
сапалы заманауи материалдарды пайдалану жағдайында. 

Ал материалдар мен шикізат жиһаз өндірісіндегі ең қымбат сегмент 
болып табылады (барлық шығындардың 50-60%). Одан кейін жалақы, 
бюджетке төлемдер (20-25%), модельдерді әзірлеу және енгізу (8%) және 
үстеме шығындар (шамамен 10%). Көлік шығындары 3 − тен 10% − ға дейін, 
энергияға-шамамен 5%, жарнамаға, маркетингке және PR-ға инвестициялар-
5-тен 10% - ға дейін. 

Көлік шығындарын ерекше атап өткен жөн, бұл тіпті Ресейдің ең ірі 
ағаш жеткізушілердің бірі бола отырып, өзінің жиһаз өнеркәсібінің даму 
деңгейін әлемге жеткізе алмайтындығын ішінара түсіндіреді. 

Шикізат, материалдар, көлік және энергия шығындары инфляцияны 
ескере отырып, халықтың әл-ауқаты мен сатып алу қабілетінің өсуінен асып 
түсетін қарқынмен үнемі өсіп келеді. Демек, жиһаз өндірісінің төмен 
рентабельділігі (кеңсе жиһазын өндіру сияқты жеке сегменттерді 
қоспағанда). 

Айта кету керек, қазіргі уақытта отандық жиһаз компаниялары арзан 
шикізат, энергия үнемдейтін технологиялар және жұмыс күшінің 
салыстырмалы арзандығы сияқты бәсекелестік артықшылықтарды іс жүзінде 
пайдаланбайды. Оның орнына жиһаз жасаушылар үнемі сол 
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технологияларға, шикізатқа және персонал шығындарының өсуіне "бағаның 
тез өсуі" туралы айтады. 

Жиһаз дүкендеріндегі баға белгілеріндегі сандар еуро бағамына тікелей 
байланысты: соңғы үш жылда оның өсуіне байланысты ТМД-ның бірқатар 
елдерінде жиһаз орташа есеппен 20% - ға қымбаттады. Және бұл түсінікті. 
Себебі, өндірісте қолданылатын материалдар мен компоненттердің жалпы 
көлемінің шамамен 30% - ы шетелден сатып алынады. 

Отандық өндірушілер үшін компоненттер мен жабдықтардың құны 
қазір шетелдік әріптестеріне қарағанда әлдеқайда жоғары екендігі белгілі 
болды. 

Бұл сәйкесінше жиһаздың құнына әсер етіп, оны қымбаттатады және 
отандық дивандар мен үстелдердің бәсекеге қабілеттілігін төмендетеді, 
бағаны импортты алмастыруға, яғни Қазақстанда жиһаз шығару үшін 
жоғарыда аталған компоненттерді өндіруді ұйымдастыруға тікелей тәуелді 
етеді. Баға құрылымында ең көп үлес алатын материалдар болғандықтан, 
өндірушілер үнемі олармен, сондай-ақ шикізаттың құнын үнемдеуге 
тырысып, әрлеумен тәжірибе жасайды. 

Бірақ жетістікке жету үшін сапалы жиһаз жасау жеткіліксіз. Оны сату 
керек. Сонымен, оған сұраныс болуы керек. Қазақстандық нарықтың 
зерттеулері көрсетіп отырғандай, жоғары сапалы отандық жиһазға баға тез 
өсуде. Алайда, бүгінде дағдарысқа байланысты тұтынушылардың 
қызығушылығы бағасы орташа деңгейден төмен өнімдер ұсынылатын 
сегментке ауысады. 

Мұндай өнімдерді негізінен орта және шағын жиһаз компаниялары 
жасайды, оларға Қазақстанда шығарылатын жиһаздың көп бөлігі тиесілі. 

Кейбір сарапшылардың пікірінше, мұндай шағын компаниялар үшін 
жиһаз нарығына кіру жыл сайын қиындай түсуде, бұл әсіресе "ағынды" 
өндірушілердің рентабельділігінің төмендеуі, шетелдік компаниялар мен 
ТМД-ның ірі желілерінің өсіп келе жатқан бәсекелестігі аясында байқалады. 
Бірақ, бәріне қарамастан, нарықта жиһаз бастаушылары жеткілікті. 

Оларды нарықтың алдамшы қарапайымдылығы қызықтырады және 
оған кіру шегі салыстырмалы түрде төмен болып саналады. Алайда, 
жақынырақ тексеру кезінде нарық өте аз, шоғырланған және ондағы 
бәсекелестік жоғары екендігі анықталды.  

Жатын бөлмелерге, сондай-ақ қонақ бөлмелерге арналған шкаф 
жиһаздарын өндіру процесі ең технологиялық тұрғыдан күрделі, жоғары 
құны және салыстырмалы түрде төмен рентабельділігі (10-15%). 

Офистік және арнайы жиһаз Қазақстанның жиһаз нарығының жалпы 
көлемінің шамамен 25% - ын құрайды және офистік жиһазға жиһаз 
нарығының 17% - ы тиесілі. Осы сектордағы өндірістің рентабельділігі 25% - 
ға дейін жетеді. 

Сала сарапшыларының бағалауларына сәйкес жиһаз өнеркәсібінің 
келесі сегменттері үшін ең қолайлы даму болжамдарын беруге болады: ірі 
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кәсіпорындар шығаратын кеңсе жиһазы, сондай-ақ шағын және орта бизнес 
кәсіпорындары шығаратын мамандандырылған жиһаз. 

Бұл сұлба жеке клиенттерге тар сегментте және шектеулі (алдымен) 
географиялық нарықта, сондай-ақ қол жетімді жоғары сапалы аксессуарлар 
мен компоненттерді қамтитын жиһаз өндірісінің дамыған инфрақұрылымына 
бағдарлауды қамтиды. 

Жиһаз-бұл үнемі сұранысқа ие тауар, сондықтан оны өндіруге 
мамандандырылған көптеген компаниялар бар. Алайда, жиһаз зауыттарының 
аз ғана пайызы кірістіліктің жоғары деңгейіне жетті-олардың негізгі бөлігі 
айтарлықтай қарапайым пайдамен жұмыс істейді. Сарапшылар мұның 
себебін, соның ішінде шикізат пен материалдарды жинау процесінде іздеу 
керек деп санайды. 

Жиһаз өндірісіндегі негізгі материал-ағаш. Оның құны жиһаз өндірісі 
шығындарының құрылымындағы ең үлкен элементті білдіреді. Ағаш сатып 
алу шығындарын азайту үшін сіз экономикалық әдіске көшуіңіз керек, атап 
айтқанда оны жиһаз фабрикасының өзі шығаруы керек. Жиһаз 
фабрикасының құрылымында өз ағаш өңдеу алаңын ұйымдастыру өте 
қарапайым. Жөн ғана алып шығу бұл істі ең болмағанда аздаған үй-жай және 
орнату, ағаш өңдеу жабдығы. Бұл проблемалар туындамайды-бүгінде 
нарықта барлық белгілі ағаш түрлерін шығаруға болатын әртүрлі ленталы 
рамалы аралау станоктары бар. Мұндай жабдық сізге қатты ағаш бұтақтарын 
жеке тақталарға, фанерге немесе қажетті қалыңдықтағы басқа ағаш 
материалдарына тез кесуге мүмкіндік береді. Заманауи рамалы аралау 
станоктарының жоғары технологиялық кескіш құралдары арқасында, ағаш 
бетінде қосымша өңдеуді талап ететін қылтанақтар, жарықшалар және басқа 
дефектілер түзілмейді. 
 Белгілі сенімді өндірушілердің барлық дерлік ленталы тіректері әсерлі 
қуатпен үнемділікпен мақтана алады. Уақыт бірлігіне көп мөлшерде өнім 
өндіре отырып, мұндай жабдық модельге байланысты таңқаларлық түрде 
аздап электр энергиясы мен отын тұтынады. Осының арқасында дайын 
ағаштың минималды өндірістік құнына қол жеткізіледі. Жиһаз фабрикасы 
үшін бұл рекордтық құны аз үстелдер, шкафтар, орындықтар және басқа да 
интерьер заттарын жасау үшін жоғары сапалы материал алудың ерекше 
мүмкіндігін білдіреді. Бұл жиһаз өндірушілеріне сату бағасына енгізілген 
кіріс мөлшерін төмендетпей, Өз өнімдеріне бәсекеге қабілетті бағаны 
белгілеуге мүмкіндік береді. Басқаша айтқанда, аралау станогы қазіргі 
уақытта өндірісте тұтынылатын дайындамалардың көлемін өндіруге 
мүмкіндік береді-көп те, аз да емес. 
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Тақырып 4.4. Жиһаз өндірісі қызметінің негізгі техникалық-
экономикалық көрсеткіштерін есептеу 

 
1. Ас үй шкафын шығару жобасының экономикалық тиімділігін 

есептеу 
Бөлімде өнімнің өзіндік құнын есептеу және курстық немесе 

дипломдық жобалау нәтижесінде іс-шараларды енгізуден экономикалық 
нәтиже алу бойынша кестелер бар. 

 
1.1 Өндірістік бағдарлама 
Өндірістік бағдарламаны конструкторлық-технологиялық бөліктің 

есептік деректері бойынша немесе тапсырма бойынша қабылдауға болады. 

 19 кесте - Өндірістік бағдарлама 
№ 

р / с 
 

Бұйымның атауы 
Бірлік 
өлшеу 

Өндірістік 
бағдарлама, дана 

1 2 3 4 
1 Ас үй шкафы дана 70 000 

 
 1.2 шикізат пен материалдардың, пайдаланылатын қалдықтардың 
құнын және кептіру құнын есептеу 
 
 20 кесте - Шикізат пен материалдардың құны 

№ 
р / 
с 

Атауы 
шикізат және 
материалдар 

Өлш.бір
л 

Бірлік 
үшін 

бағасы, 
теңге 

Саны Шикізат пен 
материалдар 

құнының 
сомасы, мың тг. 

Бір 
бірл 

Бір 
бағд. 

1 2 3 4 5 6 7 
 
1 

Шикізат: 
ЛДСтП 

 
м3 

6000  2121 12726 

2 МДФ м3 4200  539 2263,8 
 
1. 

Материалдар: 
ПВХ 

 
пог. М. 

 
40 

  
38073 

 
1522,92 

2 МКҚ  15  40453 606,795 
3 Желім КР   1369  1520 2080,88 
4 Желім КРУС  1369  30000 41070 
 Жиыны:     60270,4 

 
Ескерту: гр. 2,3,5-өнімге материалдардың қажеттілігін есептеу бойынша 
алыңыз; 
гр. 4-кәсіпорын деректері бойынша алу; 
гр.6 = гр.5 * П жыл; 
гр.7 = гр.6 * 4 гр / 1000 
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21 кесте - Пайдаланылатын қалдықтарды бағалау 
№ 
р / 
с 

Атауы 
қалдықтарды 

Өлшем 
бірл. 

Босату 
бағасы, 
теңге 

Іскерлік 
қалдықтар 

Отын 
қалдықтары 

Қол-н 
қалдықтардың 

құны, мың теңге 
1 2 3 4 5 6 7 
1 ЛДСтП Ш. 6000 108 73 162,9 
2 МКҚ пг.М. 15 12569 15202 62,48475 
3 ПВХ пг.М. 40 3183 3486 40,014 
4 МДФ Ш. 4200 47 52 62,37 
 Жиыны:     327,8 

   
 Ескерту: гр. 2,3,5,6-өнімге материалдардың қажеттілігін есептеу 
бойынша алыңыз; 

гр. 4-кәсіпорын деректері бойынша алу; 
гр. 7 = (0,15 * гр.4 * (гр.5 + гр . 6 ) ) / 1000.  
Қалдықтар "қалдықтар теңгерімі" бөлімінде алынған олардың жалпы 

санының 15% - ы пайдаланылатыны ескеріледі» 
 
 1.3 электр энергиясының, будың, судың және сығылған ауаның құнын 
есептеу 
 Электр энергиясының, будың, судың және сығылған ауаның қажетті 
мөлшері технологиялық процестің шарттарына сәйкес технологиялық 
бөлімдегі есептеулерден анықталады. 

 
22 кесте - Электр энергиясының, будың, судың және сығылған ауаның 

құны 
№ 

р / с 
Көрсеткіштер Өлшем 

бірл. 
Жылдық 
Шығыс 

Бірлік үшін 
бағасы, теңге 

Сомасы, 
мың теңге 

1 2 3 4 5 6 
1 Электр энергиясы кВт / сағ    
1.1 Күштік кВт / сағ 104985 15,72 1650,4 
1.2 Жарықтандыру кВт / сағ 9474 15,72 148,93 
1.3 Желдетуге кВт / сағ 84948 15,72 1335,3 
2 Жұп тонна.    
2.1 Жылытуға тонна. 1452 157,18 228,2 
2.2 Ішке сору-сыртқа 

шығару желдеткіші 
тонна. 537 157,18 84,4 

2.3 Су тонна. 1806 218,4 394,4 
3 Сығылған ауа куб. м. 0,04 28 0,001 
 Жиыны:    3841,63 
  

Ескерту: гр. 4-технология бойынша алыңыз; 
 гр.5-кәсіпорын деректері бойынша алу; 
 гр.6 = гр.4 * гр.5 / 1000. 
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1.4 Еңбек жоспары 
 
Адам/сағаттағы еңбек сыйымдылығын анықтау. Жабдықтың 

қажеттілігін есептеу деректері бойынша, станокқа немесе жұмыс орнына 
арналған уақыт нормаларын ескере отырып, бұйымға арналған сағатпен 
орындалады.  

Жабдық технология бойынша тапсырмамен айқындалған 
технологиялық процестің шарттарына сәйкес қабылданады. 
Жұмысшылардың саны мен еңбек жағдайлары "жиһаз жасаушының 
анықтамалығы"бойынша анықталады. Өнімге арналған машина 
сағаттарының саны технология бойынша есептеулерден алынады.  

 
23 кесте - Адам/сағаттағы еңбек сыйымдылығын анықтау 

 
 
 
 

№ 
п/п 

Жабдықтар
дың және 

басқа 
жұмыс 

орындарын
ың атауы 

Жұмыс 
істейтін, 
қызмет 

көрсететін 
білдектер 

мен рм саны, 
дана 

Басылы
мдағы 

станок-
сағат 
саны, 

Еңбек 
жағдай
лары 

Разрядтар бойынша 
бұйымға адам / 
сағаттағы еңбек 

шығындары 

Басылымд
ағы 

барлық 
адам / 
адам 

 
II 

 
III 

 
IV 

 
V 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
1 Altendorf 2 0,0381 нормал

ар 
 0,038

1 
0,038

1 
 0,0768 

2 КДН-330 2 0,0268 нормал
ар 

0,026
8 

0,026
8   0,0536 

3 SCM 
Multitech 3 
Plus 

2 
 
0,0402 

 
нормал
ар 

  
0,040

2 

 
0,040
2 

 
0,0804 

4 ВНС-2500 1 0,001 нормал
ар 

   0,00
1 0,001 

5 NKAP 1 0,003 нормал
ар 

   0,00
3 0,003 

6 РС 1 0,003 зиян  0,003   0,003 
7 Құрастыру 

бойынша 
РМ 

1 
 
0,004 

 
нормал
ар 

  
0,004 

 
0,004 

8 Жинақтау 
бойынша 
РМ 

1 
 
0,0054 

 
нормал
ар 

  0,005
4 

 
0,0054 

9 Орама 
бойынша 
РМ 

1 
 
0,0075 

 
нормал
ар 

  0,007
5 

 
0,0075 

10 Сапаны 
бақылау 1  

0,0037 
 
нормал

  0,003
7 

 0,0037 
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бойынша 
РМ 

ар 

 Жиыны    0,026
8 

0,108
4 

0,099
2 

0,00
4 0,2384 

 Оның 
ішінде:         

 Қалыпты 
жағдайларм
ен 

 
   

0,026
8 

 
0,105
4 

 
0,099

2 

 
0,00
1 

0,2324 

 Зиянды 
жағдайларм
ен 

 
    

0,003 
  

0,00
3 

0,006 

Ескертпе: жабдық технология бойынша тапсырмамен айқындалған 
технологиялық процестің шарттарына сәйкес қабылданады. 
Жұмысшылардың саны мен еңбек жағдайлары "жиһаз жасаушының 
анықтамалығы"бойынша анықталады. Өнімге арналған машина 
сағаттарының саны технология бойынша есептеулерден алынады.  

 гр. 2,3,4,5-технология бойынша алыңыз; 
гр. 6,7,8,9-разрядтар бойынша жұмысшылар санының негізінде қойылады; 

гр. 10 = гр.6 + гр . 7 + гр . 8 + гр . 9; 
гр. Барлығы разрядтар және еңбек жағдайлары бойынша есептеледі. 
 

 1.5 бұйымның бағасын анықтау 
 
 Бұйымға баға жабдықтың қажеттілігін есептеудің алынған деректері, 
ағаш өңдеу өндірісінің технологиясы мен ұйымдастырылуы бойынша әрбір 
станок немесе жұмыс орны бойынша сағаттардағы уақыттың жиынтық 
нормасы бойынша анықталады. 
 
24 кесте - Өнімнің бағасы 

 

 

 

Разрядтар 

Қалыпты еңбек жағдайларымен Зиян еңбек жағдайларымен Бұйымға 
бағалау 
жиыны, 

теңге 
Сағаттық 

тариф. 
мөлшерлемесі, 

тг. 

Бұйымға 
адам / 
сағат 

Бұйымға 
баға, тг. 

Сағаттық 
тариф. 

мөлшерлемесі, 
тг. 

Бұйымға 
адам / 
сағат 

Бұйымға 
баға, тг. 

1 2 3 4 5 6 7 8 

II 160 0,0268 4,288 160 - - 4,288 
III 170 0,1054 17,918 170 0,003 0,51 18,428 
IV 180 0,0992 17,856 180 - - 17,856 
V 190 0,001 0,19 190 0,003 0,57 0,76 
Жиыны:   40,252   1,08 41,332 
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Ескертпе: 3 және 6-бағандардың деректері разрядтар бойынша 5-
кестенің қорытындыларына сәйкес келуі тиіс; 

гр. 2 және гр.5 кәсіпорын деректері бойынша қабылданады;  
гр.4 = гр.2 * гр.3; 
гр.7 = гр.5 * гр.6; 
гр.8 = гр.4 + гр . 7. 

 
 
1.6 негізгі өндірістік жұмысшылар жалақысының тарифтік қоры мен 

санын есептеу 
  

25 кесте - Негізгі өндірістік жұмысшылар жалақысының Саны және 
тарифтік қоры 

Объекті. 
бұйымдар 

Саны, 
дана 

Еңбек сыйымдылығы, 
адам/сағат. ФЗП 

Ө
нд

ір
у 

но
рм

ал
ар

ын
 

ор
ын

да
у,

 %
 

Ө
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ір
іс

 н
ор

ма
ла

ры
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ты
ры
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 е

ңб
ек

 
сы

йы
мд

ы
лы

ғы
, с

ағ
 

Эф
. Ф
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1-

ш
і с

ағ
. с

ағ
. 

Ес
еп

 б
ой

ын
ш

а 
ж

ұм
ыс

ш
ы

ла
р 

са
ны

., 
ад

ам
. 

Басылымд
а Бағдарламаға Басылымда, 

тг. 
Бағдарламаға, 

т.тг. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
Асхана 
шкаф  
 

70000 0,2384 16688 41,332 2893,24 110 2622,4 138,0
2 19 

 
Ескертпе: негізгі өндірістік жұмыс ақысының санын және тарифтік 

қорын есептеу кезінде мынадай іс-қимылдарды жүргізу қажет: 
Гр. 1,2-технология деректерінен алу; 
гр.3-5-кестеден алыңыз, гр нәтижесі.10; 
гр.4 = гр.2 * гр.3; 
гр.5 - № 6 кестеден алу, гр қорытындысы.8; 
гр.6 = гр.2 * гр.5 / 1000; 
гр.8 = гр.4 * 100 / гр.7; 
гр.10 = гр.8 / гр.9. 

  
  



195

  

 

1.7 цех бойынша көмекші жұмысшылардың еңбек ақы қорын және санын 
есептеу 
 
 26 кесте - Цех бойынша қосалқы жұмысшылардың саны және жалақы 
қоры 

 
Мамандықтар 

атауы 

 
Жұмы

с 
Саны, 
адам 

 
Разряд 

жұмысшыла
р 

 
Шарттары 

еңбек 

Сағ.мөлшерле
ме (жалақы), 

тг. 

Тиімділігін. 
уақыт қоры Тариф 

бойынш
а ФЗП, 
мың тг. 

арналға
н адам. 

барлығ
ы 

1 2 3 4 5 6 7 8 
1 Жабдық 
құрамы 

       

оның ішінде        

А) аспапшы 3 4 мөлшерлері
н. 

140000 12 36 5040 

Б) слесарлар 2 4 мөлшерлері
н. 

140000 12 24 3360 

В) 
электриктер 

2 4 мөлшерлері
н. 

140000 12 24 3360 

2 көлік 
жұмысшылар
ы 

       

А) э/к 
жүргізушілері 

2 3 мөлшерлері
н. 

80000 12 24 1920 

3 
ғимараттарды 
ұстау 

       

А) цех 
тазалаушылар 

1 б / р мөлшерлері
н. 

100000 12 12 1200 

Жиыны:       14880 

Ескертпе: гр.7 = гр.2 * гр.6; 
гр.8 = гр.5 * гр.7 / 1000. 
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1.8 барлық жұмысшылардың жылдық ЕТҚ жиынтық есебі 
 
27 кесте - Барлық жұмысшылардың жылдық ЕТҚ есебі  

№ 
р / 
с 

Мамандықтар 
атауы 

Тариф 
бойынш
а ФЗП, 
мың тг. 

Тарға 
қосымша 
ақылар. 
ФЗП 

Барлығы 
негізгі 
жер 
телімі, 
мың тг. 

Қосымша жер / 
пл. 

Жылдық 
ЕТҚ 
жиыны, 
мың тг. % мың 

тг. % мың 
тг. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
1 Өндірістік 

жұмысшылар 2893,24 30 868 3761 11,5 432,5 4193,5 

2 Көмекші 
жұмысшылар 14880 - - - - - 14880 

ал
) 

Жабдықтарды 
ұстау бойынша 11760 30 3528 15288 11,5 1758,1

2 
17046,1
2 

б) Көлік 
жұмысшылары 1920 20 144 2064 11,5 237,36 2301,36 

в) Ғимараттарды 
ұстау 360 15 54 414 11,5 47,61 46,61 

 Жиыны: 21632,44 -     38467,59 
 Бұл кесте қосымша төлемдерді ескере отырып, өндірістік және қосалқы 
жұмысшылардың, кіші қызмет көрсетуші персоналдың жалақысының жалпы 
қорын есептеуге арналған.  

 Ескерту: гр.3 - № 7 және №8 кестелерден алыңыз; 
гр.5 = гр.3 * гр4 / 100; 

гр.6 = гр.3 + гр . 5; 
гр.8 = гр.6 * гр.7 / 100; 
 гр.9 = гр.6 + гр . 8. 

 
 1.9 цех қызметкерлерінің штаттық кестесі 
 
 28 кесте - Цех персоналының штаттық кестесі 
№ 
п/п 

Лауазым атауы Қызметкерлер саны, 
адам 

Лауазымдық 
жалақы, теңге. 

Жылдық 
ЕТҚ, мың 
тг. 

1 2 3 4 5 
1 Цех бастығы 1 170000 2040 
2 Технолог 1 130000 1560 
3 Шебер 1 150000 1800 
4 Нормалаушы  1 70000 840 
 Жиыны: 4 - 6240 

 Ескертпе: гр.5 = гр.3 * гр.4 * 12 (ай) / 1000 
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 1.10 амортизацияға және күрделі жөндеуге арналған шығындарды 
есептеу 
 1.10.1 жұмыс жабдығының құнын анықтау 
 
29 кесте - Жұмыс жабдығының құны 

р / 
с Жабдықтың атауы Өлшем 

бірлігі 

Қабылданған 
бірліктер 

саны 

Жабдық 
бірлігінің 
бағасы, тг 

Барлық 
қабылданған 

жабдықтардың 
құны, мың тг. 

1 2 3 4 5 6 
1.  Altendorf дана 2 2720000 5440 
2.  КДН-330 дана 1 380000 380 
3.  SCM Multitech 3 

Plus дана 2 322000 644 

4.  ДМК-250 дана 1 17280000 1728 
5.  NKAP дана 2 10360000 20720 
6. РС дана 2 11573000 23146 
 Жиыны:    52058 

Ескертпе: гр.2, гр.3, гр.4-технологиядан алыңыз; 
гр.5-кәсіпорын деректері бойынша алу; 
гр.6 =(гр.4 * гр5 ) + (гр.4 * гр5) * 20 / 100   
(Тасымалдауға және монтаждауға арналған жабдықтың жалпы құнының 
20 % - ы). 

  
1.10.2 өзге де негізгі қорлардың құны (есеп айырысу жолымен айқындалады) 
 
30 кесте - Өзге де негізгі қорлардың құны 

№ 
р / с Көрсеткіштер Сомасы, 

мың тг. 
1 2 3 
1 Электр жабдықтарын құны (жұмыс жабдықтар құнының 20% 

қабылдау) 
10411,6 

2 Құрылыстар мен беру құрылғыларының құны (жұмыс және күш 
беретін жабдық құнының 15% - ын қабылдау) 

 
9370,44 

3 Көлік құралдарының құны (жұмыс және электр жабдықтарының 
құнынан 10% қабылдау)  

6246,96 

4 Құрал-саймандар мен құрал-саймандардың құны (жұмыс және 
күш беретін жабдық құнының 6% - ын қабылдау) 

3748,18 

5 Ғимараттың құны (ғимараттың 1 текше метрінің бағасына қарай 
айқындалады; 1 текше метрінің құны 2300 теңге немесе 
кәсіпорынның деректері бойынша қабылдансын) 

29808 
 

6 Жиыны: 59585,18 
  

Негізгі жабдықтың (білдектердің) құнынан басқа, өнімнің өзіндік 
құнын қалыптастыруға басқа негізгі қорлардың (электр жабдықтары, көлік, 
ғимарат және т.б.) құны кіреді. Құнын айқындау үшін  негізгі қорлардың 
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мынадай іс-қимылдарын жүргізу қажет: 
 күштік жабдықтың құнын жұмыс жабдығы құнының 20% мөлшерінде 
қабылдау;  
 ғимараттар мен беріліс құрылғыларының құнын жұмыс және электр 
жабдықтарының құнының 15% мөлшерінде қабылдаңыз; 
 көлік құралдарының құны жұмыс және күш жабдықтары құнының 
сомасынан 10% мөлшерінде алынады; 
 мүкәммал мен құрал-сайманның құны жұмыс және күштік жабдық 
құнының сомасынан 6% мөлшерінде қабылданады; 
 Ғимараттың құнын есептеу үшін 1 м3 бағасы 23000 теңге мөлшерінде 
немесе кәсіпорынның деректері бойынша қабылданады.  
  
1.10.3 Жабдықты ұстау және пайдалану бойынша шығыстар сметасы 
 
 Жабдықтарды ұстау және пайдалану жөніндегі шығыстар сметасы 
көмекші жұмысшылардың (слесарьлардың, электриктердің, реттеушілердің) 
жалақысы мен әлеуметтік сақтандыруға аударымдарын, қосалқы 
материалдарға арналған шығыстарды, жұмыс және күш, көлік құралдары 
жабдықтарын күрделі жөндеуге және амортизациялауға арналған 
шығындарды, құрал-саймандардың тозуын өтеуге арналған шығындарды 
және жабдықты ұстау мен пайдалану жөніндегі өзге де шығыстарды 
қамтиды. 
 

31 кесте - Күрделі жөндеуге жұмсалған шығындарды ескере отырып, 
амортизациялық аударымдар 

№ 
р 
/ 
с 

Негізгі 
қорлардың 

атауы 

Негізгі 
қорлардың 
құны, мың 

тг. 

Амортизациялық 
аударымдар 

Күрделі 
жөндеуге 
арналған 

шығындар, 
мың тг. 

Күрделі жөндеу 
шығындарымен 
амортизациялық 
шығындар,мың 

тг. 
% Мың. теңге 

1 2 3 4 5 6 7 
1. Жұмыс 

жабдығы 
52058 20 10411,6 3123,48 13535,08 

2. Күштік 
жабдықтар 

10411,6 20 2082,32 624,70 2707,02 

3. Құрылыстар 
және беру 
құрылғылары 

9393,7 8 751,496 225,45 976,95 

4. Көлік 
құралдары 

6262,5 17 1064,625 319,39 1384,02 
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5. Құрал-сайман 
және құрал-
сайман 

3757,5 10 375,75 112,73 488,48 

6. 
 Ғимараты 29808 7 2086,56 625,97 2712,53 

 Жиыны: 111691,3  16772,35 5031,72 21804,08 
Ескертпе: гр. 2. және гр.3-11 және 12 кестелерден алыңыз; 

                Аммортизация нормасы (гр.4) кәсіпорын деректері бойынша 
қабылдау; 
                гр.5 = гр.3 * гр.4 / 100; 
                гр.6 = гр5 * 30 % ( күрделі жөндеуге жұмсалған шығындар 
амортизациялық аударымдардың 30% мөлшерінде алынсын); 

                       гр.7 = гр.5 + гр . 6. 
 
 32 кесте - Жабдықты күтіп-ұстау және пайдалану жөніндегі шығыстар 
сметасы 
№ 
р / 
с 

Шығыстардың мазмұны Сомасы, мың 
тг. 

1 2 3 
1 Жабдықтар мен жұмыс орындарын ұстау  

ал) Көмекші жұмысшылардың (слесарьлардың, электриктердің, 
реттеушілердің) жалақысы) 

11760 

б) Әлеуметтік сақтандыруға аударымдар 
(әлеум. салық жалақының 20%) 2352 

в) Көмекші материалдар (көмекші жұмысшылардың 
жалақысының 25% қабылдаңыз) 

2940 

2 Күрделі жөндеу  
ал) Жұмыс жабдықтарын  3123,48 
б) Күш беретін жабдық 624,70 
в) Көлік құралдары 319,39 
3 Көлік құралдарын ұстау және пайдалану жөніндегі шығыстар  

ал) Көлік жұмысшыларының жалақысы  1920 

б) Әлеуметтік сақтандыруға аударымдар 
(әлеум. салық жалақының 20%) 

384 

4 Амортизациялық аударымдар  
ал) Жұмыс жабдықтарын  10411,6 
б) Күш беретін жабдық 2082,32 
в) Көлік құралдары 1064,625 

5 Құрал-сайманның тозуын өтеу (жұмыс және күштік жабдық 
құнының 7% - ын қабылдау) 

4372,9 

6 Есепке алынған шығындар жиынтығы 25152,85 
7 Басқа да шығыстар (ескерілген шығындар құнынан 3% ) 754,59 
8 Смета бойынша шығындардың жиынтығы: 25907,44 



200

  

 

Ескертпе: жабдықты ұстау және пайдалану бойынша шығыстар 
сметасын жасау үшін мынадай іс-қимылдарды жүргізу қажет: 

1. Жабдықтар мен жұмыс орындарын күтіп ұстау бойынша: 
– көмекші жұмысшылардың (слесарьлар, электриктер, реттеушілер) 

жалақысы кестеден алынады.8, гр.8 (А, б, в); 
- әлеуметтік сақтандыруға аударымдар (әлеум. жалақыдан 20% салық) - 

кестеден алынады.14: (1-бет.а) ∙ 20/100);  
- көмекші материалдар (көмекші жұмысшылардың жалақысының 25% 

алыңыз) – кестеден алынады.14: (1а бет) ∙ 25/100); 
2. Күрделі жөндеу бойынша: 
- жабдықтар мен көлік құралдарының түрлері бойынша-кестеден 

алынады.13: гр.6 бет 1, 2 және 4; 
3. Көлік құралдарын күтіп-ұстау және пайдалану шығыстары бойынша: 
- көлік жұмысшыларының жалақысы кестеден алынады.8, гр.8; 
- әлеуметтік сақтандыруға аударымдар (әлеум. көлік қызметкерлерінің 

жалақысынан 20% салық); 
4. Амортизациялық аударымдар бойынша: 
- жабдықтар мен көлік құралдарының түрлері бойынша-кестеден 

алынады.13: гр.5 бет 1, 2 және 4; 
5. Құралдың тозуын өтеу - жұмыс және күштік жабдықтар құнының 7% 

қабылданады; 
 
1.10.4 цех шығыстарының сметасы 
 Өнімнің өзіндік құны шикізат, материалдар, бөлшектер өңделетін, 
дайын өнім жиналатын цехтарда қалыптаса бастайды. Цехтық шығыстарға 
мыналар кіреді: цехтың басқару аппаратын ұстау (осы жұмыста – бастық, 
шебер және технолог); жалақы қорынан жүргізілетін әлеуметтік 
сақтандыруға аударымдар; ғимараттарды, құрылыстарды және беру 
құрылғыларын күрделі жөндеуге арналған шығындар; электр энергиясының 
құны (жарықтандыру және желдету); жылыту және желдету буының құны) - 
технологиялық процестің шарттарына байланысты); еңбекті қорғау жөніндегі 
шығыстар; өзге де шығыстар.  
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33 кесте - Цех шығыстарының сметасы 
№ 
р/с Шығыстардың мазмұны Сомасы, 

мың теңге 
1 2 3 
1 Цех персоналын ұстау:  
а) Зар. ИТҚ, қызметкерлер және МОП төлемі 44707,5 

 
б) Әлеуметтік сақтандыруға аударымдар 

 (әлеум. салық жалақының 20%) 
8941,5 

2 Күрделі жөндеу:  
а) Ғимараттар 625,97 
б) Құрылыстар мен беру құрылғыларын 225,45 
3 Электр энергиясының құны (жарықтандыру және 

желдету) 
1484,23 

4 Жылытуға және желдетуге бу 228,2 
5 Еңбекті қорғау жөніндегі шығыстар (жұмысшылардың 

жылдық жалақы қорының 5% - ын қабылдау) 
1923,37 

6 Цех шығыстары: 58136,22 
7 Басқа да шығыстар (цех шығыстарының 10% 

мөлшерінде қабылдансын) 
5813,62 

 
 Жиыны 63949,84 

  
Ескертпе: цех шығыстарының сметасын жасау үшін мынадай іс-

қимылдарды жүргізу қажет: 
1. Цех персоналын ұстау бойынша: 
– ИТҚ, қызметкерлер мен МОП (слесарьлар, электриктер, реттеушілер) 

жалақысы-таб қорытындысы алынады. №10, гр.5, және таб. № 9 қорытынды 
а) гр бойынша8; 

- Әлеуметтік сақтандыруға аударымдар (әлеум. ИТҚ, қызметкерлер мен 
МОП жалақысынан 20% салық); 

2. Күрделі жөндеу бойынша: 
- ғимараттар, құрылыстар және беру құрылғыларының түрлері 

бойынша-таб-дан алынады.№13, гр.6, 3 және 6 беттер; 
3. Электр энергиясының құны бойынша (жарықтандыру және желдету): 

кестеден алынады. №4, гр.6, 1.2-бет+1.3; 
4. Жылытуға және желдетуге арналған бу: кестеден алынады. №4, гр.6, 

2.2 бет.+2.3; 
5. Еңбекті қорғау бойынша шығындар жұмысшылардың жылдық 

жалақы қорынан 5% алынады: кестеден алынады.9 (гр 
қорытындысы9*5%)/100; 

6. Цех шығындары: 1-ден 5-ке дейінгі жолдардың қосындысынан 
тұрады.15;  
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1.10.5 бұйымның өзіндік құнының калькуляциясы 
 

 34 кесте - Өнімнің өзіндік құнын есептеу 
№ Шығындар баптары Шығындар, мың тг. 

1 Қалдықтарды шегергендегі шикізат 12563,1 
2 Материалдар 47544,4 
3 Технологиялық қажеттіліктерге отын - 
4 Күштік электр энергиясы 1650,4 
5 Су және сығылған ауа 394,5 
6 Өндірістік жұмысшылардың негізгі жалақысы 3761 
7 Өндірістік жұмысшылардың қосымша жалақысы 4193,5 
8 Әлеуметтік сақтандыруға аударымдар 

(әлеуметтік салық жалақыдан 20% ) 
1590,9 

9 Жабдықты ұстауға және пайдалануға арналған 
шығыстар 

25907,44 

10 Цех шығыстары 58136,22 
11 Цехтың өзіндік құнының жиыны: 155741,46 
12 Жалпы зауыттық шығыстар (6-дан 10-ға дейінгі 

жолдар сомасының 20% - ын қабылдау) 
18717,8 

13 Өндірістік өзіндік құнның жиынтығы: 174459,27 
14 Коммерциялық шығыстар (өндірістік өзіндік 

құнының 6,25% мөлшерінде қабылдансын) 
10903,70 

15 Жалпы толық өзіндік құн: 1934450,6 
 

16 Пайда (толық өзіндік құнының 20% қабылдау) 370724 
17 Тауар өнімі 2321340,7 

  
Өнімнің өзіндік құнына өнімді өндіруге тікелей жұмсалған шикізаттың 

құны ғана кіретіндіктен, 1-жолға қалдықтарды алып тастағанда шикізат 
енгізіледі, яғни: кесте бойынша шикізат.2-қорытынды кесте.№3, гр.7, 
материалдардың құны кестеден алынады.2; отын, электр қуаты, сығылған ауа 
суының құны кестеден алынады.4; 
 Өндіріс жұмысшыларының негізгі жалақысы: өндіріс 
жұмысшыларының негізгі және қосымша жалақысының шығындары 
кестеден алынады.9. 1-бет бойынша қорытынды, бағ.6 және 8;  
 Әлеуметтік сақтандыруға аударымдар өндірістік жұмысшылардың 
негізгі және қосымша жалақысының сомасынан 20% мөлшерінде 
қабылданады. 
 Жабдықты күтіп-ұстауға және пайдалануға арналған шығыстар 
жабдықты күтіп-ұстауға және пайдалануға арналған шығыстар сметасы 
бойынша жалпы қорытынды болып табылады (таб.14): 
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 Жалпы зауыттық шығыстар өндірістік жұмысшылардың негізгі және 
қосымша жалақысының, әлеуметтік сақтандыруға аударымдардың, 
жабдықтарды ұстауға және пайдалануға арналған шығыстардың және цех 
шығыстарының сомасынан 20% мөлшерінде қабылданады. 
 Өндіріс құны цехтың өзіндік құны мен зауыттың жалпы 
шығындарының сомасы ретінде есептеледі. 
 Коммерциялық шығындар өндірістік өзіндік құнның 6,5% - ы 
мөлшерінде қабылданады-бұл өнімді өткізуге арналған шығыстар. Өндірістік 
өзіндік құнмен бірге олар өнімнің толық өзіндік құнын құрайды. 
 Осы жұмыстың мақсаттары үшін пайда толық өзіндік құнның 20% 
мөлшерінде қабылданады. Олардың құны тауарлық өнімдер.  
 Қосылған құн салығы 12% мөлшерінде алынады. 
 
1.10.6 техникалық-экономикалық көрсеткіштерді есептеу 
  
 35 кесте - Техникалық-экономикалық көрсеткіштер 

№ 
п/п Көрсеткіштер Өлшем 

бірл. Сомасы 

1 Тауар өнімі мың тг. 2321340,7 
2 Жоспарланған бұйымдар саны дана 70 000 
3 Қызметкерлер саны адам 33 
4 Барлық қызметкерлердің ФЗП мың тг. 13871,670 
5 Бір жұмысшының орташа айлық 

жалақысы теңге 78532,5 

6 Бір жұмысшыға өнім өндіру мың 
теңге 77378 

7 Өндірістік ауданы шаршы 
метр 1296 

8 Өндірістік алаңның 1 шаршы 
метрінен өнімді алу 

мың 
теңге 1791 

9 Толық құны мың тг. 1934450,6 
11 Күрделі шығындар 

 (бастапқы капитал) мың тг. 704220 

12 Пайда мың тг. 370724 
13 Өндірістің рентабельділігі % 52 
14 Өнімнің рентабельділігі % 20 
15 Жобаның өтелу мерзімі жыл 1,89 
17 Экономикалық тиімділік мың тг. 370724 

  
Қызметкерлер саны өндірістік жұмысшылар, көмекші персонал және 

инженерлік-техникалық қызметкерлер санының қосындысы ретінде 
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есептеледі, яғни бұл осы цехтың (кәсіпорынның) барлық қызметкерлерінің 
саны. 
 Бір қызметкердің орташа айлық жалақысы барлық персоналдың 
жалақы қорының жұмысшылардың жалпы санына қатынасы ретінде 
есептеледі. Бұл көрсеткіш теңгемен есептелуі тиіс. 
 Бір жұмысшыға өнім өндіру кәсіпорынның бір жұмысшысына қанша 
теңге тауарлық өнім келетінін көрсетеді. Көрсеткіш тауарлық өнімді 
қызметкерлер санына бөлу жолымен анықталады, теңгемен есептеледі. 
 Өндірістік алаң технология бойынша цех жоспары есебінен 
ауыстырылады. Өнімді өндіріс алаңынан шығару цехтың 1 м2 ауданына 
қанша өнім келетінін көрсетеді және тауарлық өнімнің цех алаңына 
қатынасы ретінде есептеледі. 
 Өнімнің толық құны. Тауарлық өнімнің 1 теңгесіне жұмсалған 
шығындар 1 теңгеге тауарлық өнімді құруға қанша тиын жұмсалғанын 
көрсетеді және тауарлық өнімнің өзіндік құнына қатынасы ретінде 
есептеледі. 
 Күрделі шығындар негізгі қорларға, сондай-ақ өнім өндіруге арналған 
шикізат пен материалдарға салынатын салымдарды білдіреді.  
 Қормен қамтамасыз ету бір қызметкерге қанша негізгі құрал келетінін 
және қызметкерлер санының қатынасы ретінде анықталатынын көрсетеді. 
 Табыстылық-бұл пайданың әртүрлі көрсеткіштерге қатынасы.  
 Өндірістің рентабельділігі салынған капиталдың 1 теңге пайдаға қанша 
тиыны келетінін көрсетеді. Өнімнің рентабельділігі пайданың өнімнің толық 
құнына қатынасын көрсетеді. Рентабельділік көрсеткіштері пайда сомасын 
өндіріс рентабельділігі үшін күрделі шығындарға бөлу және пайда сомасын 
өнімнің өзіндік құнына бөлу арқылы анықталады. 
 Өтелу мерзімі-бұл өндіріске салынған қаражатты толық қайтару үшін 
қажет уақыттың көрсеткіші. Ол капитал шығындарының пайдаға қатынасы 
ретінде есептеледі. 
 Экономикалық тиімділік көрсеткіші 12-жолдан көшіріледі, себебі 
кәсіпорынның пайдасының болуы кәсіпорынның қызметі жеткілікті тиімді 
болғанын көрсетеді. 
 Экономикалық есептеулер көрсеткендей, бұл өнім нарықта 33162 теңге 
бағамен сатылуы мүмкін. 1934450,6 толық өзіндік құны қалыптасқан кезде 
біз 370724 мың теңге мөлшерінде жылдық пайда аламыз. Жобаның өзін-өзі 
ақтау мерзімі 1,89 жылды құрайды. 

  
Тақырып 4.5. Өнім сапасын басқару жөніндегі құжаттама 

 
ИСО 9000: 2010 стандартында қабылданған сапа менеджменті 

принциптерінің бірі "өзгермейтін мақсат ретінде қарастырылуы керек 
ұйымның бүкіл қызметін үнемі жақсарту" болып табылады. Жоғарыда 
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айтылғандай, сапа жүйесі-бұл жүйеде өз функцияларын белгіленген 
әдістермен орындайтын кәсіпорындар мен бөлімшелер басшыларының 
жиынтығы. Бірақ құрылымдар, функциялар мен әдістер бір рет орнатылмаған 
нәрсе емес. Олар ішкі және сыртқы жағдайлардың өзгеруіне сәйкес, соның 
ішінде өндіріс технологиясындағы және жұмысты ұйымдастырудағы жаңа 
жетістіктерге байланысты өзгереді. Жаңа құрылымдар өзгереді, өледі және 
туады, жұмыс әдістері мен функциялардың мазмұны өзгереді. Мұның бәрі 
сапа жүйесін өзгертуді, оны жетілдіруді талап етеді. Осыған байланысты, 
сапа жүйесін жетілдіру, әдетте, көздейді: 

- сапа жүйесінің функциялары мен элементтерінің тізбесін нақтылау; 
- жұмыстарды орындаушылар арасында функцияларды қайта бөлу; 
- нормативтік құжаттардың құрамы мен мазмұнын өзгерту және "сапа 

жөніндегі нұсқауды" түзету; 
- шығарылатын өнімді жаңарту және жаңарту қарқынын арттыру; 
- өндірісті метрологиялық қамтамасыз етуді дамыту; 
- бақылау мен сынаудың неғұрлым тиімді әдістерін енгізу; 
- жергілікті компьютерлік желілер мен интернетті енгізу және 

пайдалану; 
- қызметкерлерді сапаны қамтамасыз етудің жаңа әдістеріне оқыту; 
- қызметкерлерді ынталандырудың жаңа нысандары мен әдістерін 

қолдану; 
- маркетингтік және жарнамалық қызметті жандандыру; 
- материалдарды жеткізушілермен тығыз ынтымақтастық; 
- қызметкерлердің бастамаларын дамыту және оларды сапа 

үйірмелеріне тарту, 
Сапа жүйесін жетілдіру бойынша жұмысты сапаны басқару бөлімі 

ұйымдастырады. Бұл жұмысты жүргізу фактісін тапсырыс берушілер мен 
аудиторлар тиісті іс-шаралар жоспарларының болуы және олардың 
орындалуы, қайта қарау жиілігі және сапа жүйесінің құжаттарына өзгерістер 
енгізу бойынша оңай тексеретінін есте ұстаған жөн. 

Сапа жүйесін жетілдіру оның өзгеретін жағдайларда тиімді жұмыс 
істеуінің міндетті шарты болып табылады. Қазір өндірістік кәсіпорындарда 
мұндай ұжымдарды құру өте маңызды, олардың мүшелері шындықты 
айтудан қорықпайды, себебі олар бұл тек кәсіпорынға ғана емес, жеке 
өздеріне де пайдалы екенін түсінеді. Мұндай кәсіпорындарда шешімдерді 
әзірлеу процесіне барлық қызметкерлерді тарту арқылы жұмыс тиімділігін 
едәуір арттыратын ашық ақпараттық ағындарды құруға болады және жасау 
қажет. 

Сапаны басқарудың барлық әрекеттері сапаны басқарудың арнайы 
функциялары негізінде жүзеге асырылады. Осыған байланысты оларды 
келесі басқару функцияларына бөлуге болады: 

1. Өнімнің қажеттіліктерін, техникалық деңгейін және сапасын болжау 
функциясы: 
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- тұтынушының перспективалық талаптарын қанағаттандырудың 
ғылыми-техникалық және экономикалық мүмкіндіктері мен жолдарын 
анықтау; 

- тұтынушылардың өнімнің номенклатурасына, ассортиментіне және 
сапасына оны өндіру мен тұтынудың перспективалық кезеңіне қойылатын 
талаптарды анықтау; 

- өнімнің перспективті түрлерін әзірлеу және қолданыстағыларын 
жаңғырту кезінде номенклатураны, сапа көрсеткіштерін анықтау. 

2. Өнім сапасын жақсартуды жоспарлау функциясы мыналарды 
қамтиды: 

- өнімнің жаңа түрлерін әзірлеу; 
- шығарылатын өнімнің техникалық деңгейі мен сапасын арттыру;; 
- жаңа өнімді игеру бойынша тапсырманы әзірлеу; 
- дайындалған өнімнің сапасын және жұмыс сапасын арттыру. 
3. Өнімді әзірлеу және құру функциясы техникалық деңгейі мен 

экономикалық көрсеткіштері ең жақсы жетістіктерге сәйкес келетін немесе 
олардан асып түсетін жаңа өнімдердің үлгілерін жасауға бағытталған. 

4. Өнім сапасын технологиялық қамтамасыз ету функциясы 
белгіленген көрсеткіштерге сәйкес алғашқы үлгілерден немесе партиялардан 
өнім өндіруге технологиялық дайындықты қамтамасыз етуге арналған. 

5. Өнім сапасын метрологиялық қамтамасыз ету функциясы өнім 
параметрлерін өлшеудің бірлігі мен қажетті дәлдігіне қол жеткізу бойынша 
іс-шараларды толық көлемде уақтылы жүзеге асыруды қамтиды. 

6. Өнімнің сапасын материалдық-техникалық қамтамасыз ету 
функциясы шикізатты, компоненттерді және т. б. жеткізуге бағытталған. 

7. Өнім сапасын жақсарту саласында қызметкерлерді даярлау және 
біліктілігін арттыру функциясы жұмыс істейтіндердің барлық санаттарын 
өнімді әзірлеу, өндіру және пайдаланудың озық әдістеріне оқытуды 
ұйымдастыруға бағытталған. 

8. Тұтынушылар мен жеткізушілер арасындағы өнім сапасы бойынша 
қатынастарды ұйымдастыру функциясы, бір жағынан, шикізатты, 
компоненттерді жеткізушілер арасында, екінші жағынан, өнімді 
тұтынушылар мен өндірушілер арасында кең ақпараттық байланыстардың 
болуын болжайды. 

9. Жоспарланған сапа деңгейінің тұрақтылығын қамтамасыз ету 
функциясы өнім сапасына теріс әсер ететін себептердің алдын алуға және 
жоюға бағытталған. 

10. Өнімді сынау кезіндегі сапаны бақылау функциясы стандарттардың, 
техникалық шарттардың, сызбалардың, бекітілген үлгілердің, жеткізу 
шарттары мен келісімшарттардың талаптарына сәйкес келмейтін өнімдердің 
шығарылуын болдырмауға бағытталған. 

11. Өнімді жақсартуды техникалық-экономикалық талдау функциясы 
кәсіпорындардың түпкілікті нәтижелерін анықтауға бағытталған. 
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12. Өнімнің сапасын басқару жүйесін құқықтық қамтамасыз ету 
функциясы өнімнің өмірлік циклінің барлық кезеңдерінде басқару органдары 
мен объектілеріне заңды әсер етудің құралдары мен нысандарын тиімді 
пайдалануды қамтамасыз етуге арналған. 

13. Өнім сапасын арттыруды ынталандыру функциясы жоғары сапалы 
өнім шығаруды кеңейтуге және өнім түрлерін жүйелі түрде жаңартуды 
қамтамасыз етуге бағытталған. 

Өндірістік кәсіпорындардың жұмыс істеу тәжірибесінде сапаны 
басқарудың барлық мәселелері сапаны басқару процесінде басқару субъектісі 
орындауға тиісті функцияларды анықтауға дейін азаяды. Өндірістегі сапа 
менеджментін ұтымды ұйымдастыру үшін функциялардың көлемін, 
құрылымын және сипатын анықтау өте маңызды. Сапаны басқару 
функцияларын зерттеу өндірістік кәсіпорындағы басқару субъектілері 
орындайтын функциялардың көлемін анықтауға, басқару құрылымын 
анықтауға, басқару органдары арасында функцияларды бөлуге және басқару 
процесін тиімді ұйымдастыруға мүмкіндік береді. Осылайша, басқару 
функциялары құрылым ретінде өндіріс сапасын басқару жүйесін 
қалыптастыруға және оны процесс ретінде ұйымдастыруға ықпал етеді. 

Функциялардың мәні келесі позициялардан талданады: 
 Өндіріс сапасын басқару функциясы - бұл басқарушылық қызметтің 

бір түрі; 
 Өндіріс сапасын басқару функциясы-басқарушылық қызметтің 

мамандануының нәтижесі; 
 Басқару функциясы басқарудың негізі болып табылады. 
Өндіріс сапасын басқару-бұл еңбек бөлінісінің тереңдеуі және 

кәсіпорынды басқару функцияларының мамандануы нәтижесінде пайда 
болған басқарушылық қызмет түрі. Өндіріс сапасын басқару функциясы 
өндірістің өмірлік циклінің барлық кезеңдерінде жұмыс істеуі керек. Іске 
асыру кезінде басқару функциясы бірнеше кезеңнен өтеді: шешім қабылдау, 
басқарушылық әсерді жүзеге асыру, ақпаратты жинау, өңдеу және беру, 
өндірістік-пайдалану, өндірістік-технологиялық, техникалық, экономикалық 
және құқықтық сипаттағы элементтерден тұрады. 

Өндіріс сапасын басқарудың нақты функциялары басқарушылық 
қызметтің жекелеген аспектілерін сипаттайды және басқару жүйесінің 
басқару объектісінің жеке бөлігіне әсерін көрсетеді. Ерекше функциялар 
нарықтағы инновациялардың әсерінен өзгереді (ақпаратты 
автоматтандырылған өңдеуді қолдана отырып сапаны басқаруды жетілдіру), 
мамандандыруды тереңдету, сертификаттауды басқару, сапа жүйесін 
сертификаттау, өндірістердің қажеттіліктері мен сапа деңгейін болжау, сапа 
саласындағы операцияларды талдау және зерттеу, өндіріс сапасын 
жақсартуды жоспарлау, маркетингтік зерттеулер жүйесін ұйымдастыру, 
сапаны жақсартуды техникалық-экономикалық талдау. 
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Техникалық құжаттама. Шығарылатын жиһаз (ағаш ұстасы) 
өнімдерінің сапасын басқару және бақылау бойынша негізгі құжаттама 
техникалық құжаттама болып табылады. Әрбір өнеркәсіптік кәсіпорында 
барлық шығарылатын өнімге техникалық құжаттаманың (жұмыс сызбалары, 
техникалық сипаттамалар, технологиялық процестің карталары, 
технологиялық режимдер, нұсқаулықтар және т.б.) болуын, жай-күйін және 
сақталуын тұрақты бақылау ұйымдастырылуы тиіс. 

Аталған техникалық құжаттаманың толық жиынтығы техникалық 
бақылау бөлімінде және бас технолог бөлімінде болуы керек. Цехтарда тек 
осы цех үшін қажетті техникалық құжаттама бөлігінің болуына жол беріледі. 
Жұмыс орындарында қажетті нұсқаулықтар мен технологиялық режимдерді 
ілу керек. Техникалық құжаттамаға өзгерістер енгізуді белгіленген тәртіппен 
жүзеге асыру қажет: жұмыс сызбалары мен техникалық сипаттамаларға — 
жоба авторларының рұқсатымен; технологиялық процесс карталарына, 
технологиялық режимдер мен нұсқаулықтарға — кәсіпорынның бас 
инженерінің рұқсаты туралы. 

Технологиялық режимдерді сақтау. Технологиялық процестерді 
дұрыс жүргізу үшін бақылау қажет: 

- технологиялық жабдықтың жай-күйі, жоспарлы-алдын ала жөндеу 
трафигінің болуы және орындалуы және жабдықты технологиялық дәлдікке 
тексеру; 

 - кәсіпорынды кескіш құралмен қамтамасыз ету, оны дайындау, 
сақтау және пайдалану ережелерін сақтау; 

 -жұмыс орындарын қажетті эталондармен, шаблондармен, 
калибрлермен және басқа да бақылау-өлшеу аспаптарымен қамтамасыз ету, 
олардың жай-күйі, тексеру және жөндеу жүйесі. 

Жиһаздың сапасын тексеру. Дайын жиһаздың сапасы тексеруге 
ұсынылған жиһаз бұйымдарын МЕМСТ, ССБ, техникалық сипаттамалармен, 
жұмыс сызбаларымен және прейскуранттың артикуляциялық 
сипаттамаларымен салыстыру арқылы тексеріледі. 

Жиһаз жасау процесінде жеке бөлшектердің, түйіндердің сапасы 
немесе жеке операциялардың сапасы бақыланады. Операциялық бақылау 
кезеңдерін кәсіпорын басшылығы анықтайды. 

Әкімшілік-ұйымдастыру жұмысы. Бұл жұмыс: жоғары тұрған 
ұйымдардың бұйрықтары мен бұйрықтарының және кәсіпорынның 
бұйрықтарының орындалуын бақылауға; өнімнің сапасы жөніндегі тұрақты 
комиссияның жұмысын ұйымдастыруға; неке себептерін жою және олардың 
орындалуын бақылау бойынша жедел шаралар әзірлеуге; "сапа 
күнін"өткізуге дейін азаяды. 
 

Тәжірибелік жұмыстар  
1) өндірістің әртүрлі түрлеріндегі өндірістік цикл. 
2) негізгі құралдарды пайдалану көрсеткіштерін есептеу. 
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3) айналым қаражатын пайдалану көрсеткіштерін есептеу. 
4) жұмыс уақытының балансын есептеу. 
5) еңбек өнімділігінің заттай және құндық көрсеткіштерін есептеу. 
6) жалақыны есептеу. 
7) бұйымның өзіндік құнының калькуляциясын жасау. 
8) тауарлардың жекелеген түрлерінің пайдасы мен рентабельділігін 

есептеу.  
9) бизнес-жоспарды әзірлеу және жасау әдістемесі.  
10) ұйым қызметінің негізгі техникалық-экономикалық көрсеткіштерін 

есептеу.  
11) тауардың бағасы мен құнын айқындау жатады.  
12) ұйым қызметкерлерінің санын есептеу әдістемесі.  
13) жалпы стратегия мен мақсаттарды әзірлеу болып табылады.  
14) ұжымда шешім қабылдау процесі.  
 
Практикалық тапсырмалар: 
 
"Негізгі құралдарды пайдалану көрсеткіштерін есептеу" 

тақырыбы 
1 тапсырма 
Кәсіпорындағы негізгі өндірістік қорлар 13 120,0 мың теңгені құрайды 
Бір жыл ішінде 1 тонна үшін 850 тг бағамен 21 410 тонна өнім 

дайындалды. 
Заттай және құндық мәндегі қор қайтарымын анықтау. 
Шешім: 
Қор беру мынадай формула бойынша айқындалады:: 

Фо = ВП
ОФ 

ВП-өнім шығару 
ҚҚ - негізгі қорлардың құны 
Өнім шығаруды заттай және құндық мәнде өлшеуге болатындықтан, 

демек, қор шығару да сол атауларда өлшенеді. 
Заттай көріністегі қор беру: 

Фо = 21 410
13 120 = 1,632 т

мың тг 
Яғни, бір жыл ішінде негізгі қорлардың әрбір мың теңгесінен 1,632 

тонна өнім алынды.  
Құндық мәндегі қорды екі жолмен алуға болады. 
Бірінші әдіс: өнімнің жалпы шығарылымы негізгі қорлардың құнына 

бөлінеді: 
ВП = 21 410 т ∙ 850 тг = 18 198,5 мың тг 
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Фо = 18 198,5
13 120 = 1,387 тгтг = 1,387мың тг

мың тг = 1,387 

Яғни, бір жыл ішінде негізгі қорлардың әрбір теңгесінен 1,387 тг 
сомасына өнім, ал негізгі қорлардың әрбір мың теңгесінен – 1 387 тг өнім 
алынды. 

Екінші әдіс: заттай көріністегі қорды бір тонна бағасына көбейту: 
Фо = 1,632 т ∙ 850 тг = 1 387 тг 
Жауап: заттай көріністегі қор беру-1,632 т/мың тг құндық көріністегі 

Қор беру - 1,387 тг/тг немесе Фо-1,378 
 
2 тапсырма 
Бірінші жартыжылдықта жасады: 
1 бұйымға 200 тг бағамен а 1500 дана. 
1 бұйымға 120 тг баға бойынша 760 дана бұйым. 
Негізгі қорлардың орташа құны 514,7 мың тг 
Екінші жартыжылдықта өнім шығаруды 30% - ға арттыру қажет. Қор 

айналымын 4 тиынға арттыру мүмкіндігі бар. Өнімнің қалған өсімі жаңа 
негізгі қорларды сатып алу арқылы қамтамасыз етілуі керек. 

Қанша негізгі құралдарды сатып алу керек? 
Шешім: 
Тапсырмада екінші жартыжылдықтағы негізгі қорлардың құнын 

анықтап, оларды бірінші жартыжылдықтағы қорлармен салыстыру қажет: 

ОФ2 = ВП2
Фо2 

Өнім шығару біріншіге қарағанда 30% - ға көп: 
ВП2 = ВП1 + 30% 
Бірінші жартыжылдықта өнім шығаруды анықтаймыз: 
ВП1 = 1 500 ∙ 200 + 760 ∙ 120 = 391,2 мың тг 
ВП2 = 391,2 + 30% = 508,56 мың тг 
Екінші жартыжылдықта қор беру біріншіге қарағанда 4 тиынға жоғары: 
Фo2 = Фo1+0.04 
Фо1 = ВП1

ОФ1  Фо1 = 391,2
514,7 = 0,76 тг 

Фо2 = 0,76 + 0,04 = 0,80 тг 
Бұл дегеніміз, негізгі қорлардың әрбір теңгесінен бірінші жарты 

жылдықта 76 тиын, ұры жарты жылдықта 80 тиын алынған. 
Енді екінші жартыжылдықтағы негізгі қорлардың көлемін анықтауға 

болады: 
ОФ2 = ВП2

Фо2  ОФ2 = 508,56
0,8 = 635,7 мың тг 

635,7 - 514,7 = 121,0 
Бұл бірінші жартыжылдыққа қарағанда 121 мың теңгеге артық. 
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Жауап: өнім шығарудың 30% - ға өсуін қамтамасыз ету үшін қор 
айналымын 4 тиынға арттыру және 121 мың теңге сомасына негізгі қорларды 
сатып алу қажет 

 
"Айналым қаражатын пайдалану көрсеткіштерін есептеу" 

тақырыбы 
 
1 тапсырма 
Айналым қаражатын пайдаланудың тиімділігін анықтау, егер: 
- өнімді сатудың жылдық көлемі-1250 мың теңге., 
- сатылған өнімнің өзіндік құны-1075 мың теңге., 
- айналым қаражатының орташа жылдық қалдығы-150 мың теңге. 
Шешімі: 
Айналым қаражатының айналым коэффициенті= 1250 мың тг/150 мың 

тг. =8,3 
 
Тапсырманың жауабы: айналым коэффициенті айналым 

қаражаттарының әр гривнасы жылына 8,3 айналым жасайтындығын 
көрсетеді. 

 
1 айналымның ұзақтығы, күндер = 360 күн / 8.3 = 43.4 күн 
Қорытынды: 1 айналым қаражатының айналымы 43,4 күнде жүзеге 

асырылады. 
 
Жүктеу коэффициенті = 150 мың тг / 1250 мың тг = 0,12 
Қорытынды: жүктеме коэффициенті сатылған өнімнің әр гривнасына 

айналым қаражатының 0,12 тг келетінін көрсетеді. 
 
Айналым қаражатын пайдалану тиімділігінің коэффициенті = 175 мың 

тг / 150 мың тг = 1,17 
бұл ретте: пайда, мың тг = 1 250 мың тг-1 075 мың тг = 175 мың тг 
Айналымдылық бойынша міндеттерді шығару: айналым қаражатын 

пайдалану тиімділігінің коэффициенті кәсіпорынның 1 теңгеге 1,17 теңге 
пайда алатындығын көрсетеді. айналымдағы қаражат. 

 
2 тапсырма 
Кәсіпорын есепті тоқсанда айналым қаражатының орташа қалдығы – 25 

мың теңге болған жағдайда 100 мың теңгеге өнім сатты. 
Егер сатылған өнім көлемін 25% - ға ұлғайту жоспарланса, ал айналым 

қаражатының орташа қалдығы өзгермесе, айналым қаражатының 
айналымдылығын күнмен жеделдетуді және жоспарлы тоқсандағы айналым 
коэффициентінің өзгеруі есебінен олардың айналымнан босатылу сомасын 
айқындау. 
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Шешімі: 
1. Есепті тоқсандағы айналым коэффициенті =100 мың тг / 25 мың тг=4 
2. Есепті тоқсандағы 1 айналымның ұзақтығы, күндер = 90 күн / 4 = 

22,5 күн 
3. Жоспарлы тоқсандағы іске асыру көлемі, мың тг = 100 мың тг ∙ 

(100% + 25%)/100% = 125 мың тг. 
4. Жоспарлы тоқсандағы айналым коэффициенті = 125 мың тг / 25 мың 

тг = 5 
5. Жоспарланған тоқсандағы 1 айналымның ұзақтығы, күндер = 90 күн 

/ 5 = 18 күн 
7. Айналым қаражатының айналымдылығын жеделдету, күн = (18 күн-

22,5 күн) = - 4,5 күн 
8. Айналымнан босаған айналым қаражатының сомасы, мың тг = (125 

мың тг/ 90 күн) ∙ (22,5 күн – 18 күн)= 6,25 мың тг 
 
Шығару: 1 айналым ұзақтығын 4,5 күнге қысқарту есебінен 

айналымнан 6,25 мың теңге айналым қаражатын босату жоспарлануда. 
 
3 тапсырма 
Жылына өнім шығару – 100 мың дана, өнім бірлігінің өзіндік құны-16 

тг. Өндіріс бірлігін өндірудің өндірістік циклінің ұзақтығы-7 күн, 
аяқталмаған өндірістегі шығындардың өсу коэффициенті-1. 

Аяқталмаған өндірістегі айналым қаражатының нормативін анықтаңыз. 
 
Шешу: 1. Орташа тәуліктік өнім шығару, тг = 100 000 дана ∙ 16 тг/ 360 

күн = 4 444,44 тг.                                                                               
2. Аяқталмаған өндірістегі айналым қаражатының нормативі, тг = 4 

444,44 тг ∙ 7 күн ∙ 1 = 31 111,08 тг. 
Қорытынды: өндірістің үздіксіз процесін жүзеге асыру үшін 

аяқталмаған өндірістегі айналым қаражатының ең аз сомасы 31111,08 тг 
құрауы тиіс. 

 
4 тапсырма 
Өндірістік қорларға салынған айналым қаражатының нормативін 

анықтаңыз, егер: 

Өндірістік 
қорлар 

Ағымдағы 
қор, күндер 

 

Дайындық 
қоры, күндер 

 

Көлік 
қоры, 

күндер 

Сақтандыру 
қоры,күндері 

 

4 тоқсандағы шикізат 
пен материалдар 
шығындары, мы 

 тг 
негізгі 
материалдар 20 1 4 10 900 

көмекші 
материалдар 40 - 4 20 400 

отын 30 - 5 15 700 
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Шешімі: 
1. Айналым қаражаты қорының нормасы, күндері: 

 негізгі материалдар бойынша күндер = 20 күн + 1 Күн + 4 күн + 10 күн = 
35 күн, 

 көмекші материалдар бойынша күндер = 40 күн + 4 күн + 20 күн = 64 
күн, 

 жанармай бойынша күндер = 30 күн + 5 күн + 15 күн = 50 күн. 
   
                                                      

2. Қордың орташа нормасы, күндер =(900 мың тг ∙ 35 күн) + (400 мың 
тг ∙ 64 күн)+(700 мың тг ∙ 50 күн)/ 900 мың тг + 400 мың тг + 700 мың тг = 46 
күн  
 

3. Материалдық ресурстардағы күндізгі тұтыну6, мың тг = 900 мың тг + 
400 мың тг + 700 мың тг/ 90 күн= 22,2 мың тг.                    

 
4. Өндірістік қорлардағы айналым қаражатының нормативі, мың тг. = 

22,2 мың тг ∙ 46 күн = 1021,2 мың тг 
Шығару: өндірістің үздіксіз процесін жүзеге асыру үшін өндірістік 

қорлардың ең аз сомасы 1021,2 мың теңгені құрауы тиіс. 
 

 
"Жалақыны есептеу" тақырыбы 
 
1 тапсырма  
3-дәрежелі уақыт қызметкері бір айда 22 күн жұмыс істеді. 1 санаттағы 

сағаттық тарифтік мөлшерлеме-1,320 ден. бірлік, 3 – разрядты тарифтік 
коэффициент-1,2. Жұмыс күнінің орташа ұзақтығы - 8 сағат. Жабдықтың 
тоқтап қалуы болмағаны үшін қызметкерге айлық тарифтік жалақының 15% 
мөлшерінде сыйлықақы төленеді. Қызметкердің айлық жалақысын мезгіл-
мезгіл сыйлықақы төлеу жүйесімен есептеу қажет. 

Шешім: 
3-разрядтың сағаттық тарифтік мөлшерлемесін анықтаймыз, ол үшін 1-

разрядтың сағаттық тарифтік мөлшерлемесін 3-разрядтың тарифтік 
коэффициентіне көбейту керек: 

1,320 ∙ 1,2=1,584 ден. бірлік / сағ. 
Айлық тарифтік жалақыны 3-разрядтағы сағаттық тарифтік 

мөлшерлемеге және бір айда жұмыс істеген сағат санына қарай анықтаймыз 
(22 ∙ 8 = 176): 

1,584 ∙ 176=278,78 ден. бірл. / ай. 
Бос тұрып қалмағаны үшін сыйлықақы: 
278,78 ∙ 0,15=41,82 ден. бірл. / ай. 
Сыйлықақысы бар айлық жалақының жалпы сомасы мынаны құрайды: 
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278,78+41,82=320,60 ден. бірл. / ай. 
 
2 тапсырма 
Сегіз жыл ішінде елдегі жалақы 25% – ға, ал өмір сүру құны 60% - ға 

өсті. Нақты жалақы деңгейінің өзгеруін анықтаңыз. Номиналды және нақты 
жалақы деп нені түсіну керек? 

Шешімі: 
Нақты жалақы деңгейінің өзгеруін анықтау үшін оның индексін 

анықтаймыз, ол 78% - дан сәл асады (125 ∙ 100/160). Демек, сегіз жыл ішінде 
нақты жалақы деңгейі шамамен 22% - ға төмендеді. 

Номиналды жалақы деп жалдамалы қызметкер алатын номиналды кіріс 
(ақша сомасы) деп түсіну керек, ал нақты жалақы жалақы алушы өзінің 
номиналды жалақысына тұтынушылық тауарларға белгіленген бағамен 
сатып ала алатын тұтынушылық тауарлар жиынтығымен анықталады. 

 
3 тапсырма 
Жұмыс күнінің ұзақтығы - 8 сағат, уақыт бойынша жалақы-520 күн. 

Бірлік егер өндіріс нормасы 20 өнім болса, жұмысшыны жалақыға ауыстыру 
кезінде бір өнімнің бағасы қандай болады? Неліктен жалақы-бұл уақыттың 
өзгерген түрі? 

Шешімі: 
Бұл тапсырма уақыттық жалақы мен кесінді жалақы арасындағы 

байланысты анықтайды. Бір өнімнің бағасы уақыттық жұмысшының 
күнделікті ставкасының мәнін өндіріс ставкасына бөлу арқылы анықталады. 
Ол 26 ден бірлік (520 ∙ 20) болады. Кесімді жұмыс түрлері үшін баға белгілеу 
кезінде бастапқы уақыт бойынша жалақы болып табылатындығына 
байланысты, кесімді жалақы уақыт бойынша жалақының өзгертілген түрі 
ретінде қарастырылады. 

 
"Тауарлардың жекелеген түрлерінің пайдасы мен пайдалылығын 

есептеу" тақырыбы 
 
1 тапсырма 
Өндірушілердің 3 тоқсандағы рентабельділігін салыстыру және келесі 

деректер негізінде қызметтің рентабельді тоқсанын көрсету:  
 

 
Көрсеткіші 

Жыл тоқсандары 
1 2 3 

Шығарылған өнім саны 1500 2000 1800 
1 өнімнің бағасы 60 60 60 
с / с 1 бұйымдар 50 52 48 

 



215

  

 

Шешімі: 
1. Өнімнің рентабельділігі 

 

Рпрод. = П
Пс/с ∗ 100% 

 
2. Барлық тоқсандар үшін өнімнің рентабельділігінен түсетін 

түсім  
1 тоқсан= 1500 ∙ 60=90000 тг. 
2 тоқсан= 2000 ∙ 60=120000 тг.  
3 тоқсан=1800 ∙ 60=108000 тг.  
3. әр тоқсандағы барлық шығарылымға с / С өнімдері  
1 тоқсан= 50 ∙ 1500=75000 тг. 
2 тоқсан= 52 ∙ 2000=104000 тг. 
3 тоқсан= 48 ∙ 1800 = 86400 тг.  
 
4.  әр тоқсанда өнімді сатудан түсетін пайда:  
1 тоқсан= 90000-75000 = 15000 тг. 
2 тоқсан= 120000-104000 = 16000 тг. 
3 тоқсан=108000-86400 = 21600 тг.  
 
5. Әр тоқсандағы өнімнің рентабельділігі: 
1 тоқсан= =15000/75000 ∙ 100%= 20%Рпрод = П

с/с ∗ 100% 

2 тоқсан= =10000/104000 ∙ Рпрод = П
с/с ∗ 100%100%=15,4% 

3 тоқсан= =21000/86400 ∙ 100%= 25%Рпрод = П
с/с ∗ 100% 

Қорытынды: ең тиімдісі-3 тоқсан.  
 
"Ұйым қызметінің негізгі техникалық-экономикалық 

көрсеткіштерін есептеу" тақырыбы 
 
1 тапсырма 
Егер I тоқсанда өндіріс көлемі 100 бұйымды құраса, II тоқсанда ол 5% - 

ға, ал вІІІ тоқсанда ол i тоқсанмен салыстырғанда 2% - ға төмендегені белгілі 
болса, кәсіпорын жұмысының тиімділігін өнімнің рентабельділік көрсеткіші 
бойынша анықтау. Тұрақты шығындар өзгерген жоқ және олардың жалпы 
сомасы 1000 теңгеге тең, бұл I тоқсанда өнімнің өзіндік құнының 12% - ын, II 
тоқсанда өнімнің өзіндік құнының 14% - ын және III тоқсанда өнімнің өзіндік 
құнының 10% - ын құрайды. Өнімнің бағасы I тоқсанда – 104 тг, II тоқсанда – 
112 тг, III тоқсанда – 100 тг. 
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Шешімі: 
№ 
п/п Көрсеткіштер Тоқсан 

I II III 
1 Өндіріс көлемі, дана 100 105 98 
2 Бағасы, тг 104 112 100 
3 Түсім, тг (1*2) 10400 11760 9800 
4 Тұрақты шығындар, тг 1000 1000 1000 
5 Айнымалы шығындар, тг 

1000 – 12% 
   Х-88%, Х = 7333 

7333 6143 9000 

6 Өнімнің өзіндік құны, тг 
1000 – 12% 
   Х-100%, Х = 8333 

8333 7143 10 000 

7 Пайда, тг (3-6) 2067 4617 -200 
8 Рентабельділік, % (7/3) 19,88 39,26  — 
  

2 тапсырма  
Өнімнің үш тоқсандағы кірістілігін келесі мәліметтер негізінде 

салыстырыңыз: 
  
№ п/п Көрсеткіштер I Ш. II тоқсан. III тоқсан. 
1 Шығарылған бұйымдардың саны, дана 1500 2000 1800 
2 Бір бұйымның бағасы, тг 60 60 60 
3 Бір бұйымның өзіндік құны, тг 50 52 48 
 
Шешім: 
Көрсеткіштер I Ш. II тоқсан. III тоқсан. 
Түсім, тг (1*2) 90 000 120 000 108 000 
Өзіндік құны, тг (1*3) 75 000 104 000 86 400 
Пайда, тг 15 000 16 000 21 600 
Рентабельділік, % 16,67 13,33 20,00 
  

3 тапсырма  
Егер ағаш өңдеу кәсіпорнының жұмыс көлемі 38700 мың теңгені 

құраса, жыл ішінде айналым қаражатын пайдаланудың тиімділігін анықтау. 
айналым қаражатының орташа мөлшері - 7770 мың теңге. 

 
4 тапсырма  
Егер сіз айналым қаражаттарының айналымын 2 бірлікке көбейтсеңіз, 

ағаш өңдейтін кәсіпорынның қосымша жұмыс көлемі қандай болады? 
Бастапқы деректер: 
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- жұмыс көлемі 41262 млн. теңгеге тең; 
- айналым қаражатының орташа мөлшері-11789 млн.теңге. 
 
"Кәсіпорынның (фирманың) шығындары мен кірісі" тақырыбы 
 
1 тапсырма 
Кәсіпкер өзінің кәсіпорнын ұйымдастыруға 500 мың у. е. көлемінде 

бастапқы капиталды салды. Жыл ішінде кәсіпорынның шығындары: 
 қызметкерлердің еңбекақысы - 300 мың ш. б.; 
 жыл ішіндегі негізгі қорлардың амортизациясы-100 мың ш. б.; 
 электр энергиясының, отынның және басқа да материалдық 

шығындардың құны-100 мың ш. б.; 
 үй-жайды жалға алу - 30 мың у. е.; 
 басқа шығындар - 70 мың ш. б. 
Егер ол өзі басқа кәсіпорында жалдамалы жұмысшы ретінде жұмысын 

жалғастырса, онда оның жалақысы жылына 5 мың у. е.құрайды. Ол сондай-ақ 
банкке жылдық 30% - бен капитал сала алады. 

Бухгалтерлік есеп, жасырын және экономикалық шығындар қандай? 
  
Шешімі: 
1) айқын шығындар: 
 300 + 100 + 100 + 30 + 70 = 600 мың ш.б. 
 
2) жасырын шығындар: 
 5 + 500 ∙ 0,3 = 155 мың ш.б. 
 
3) экономикалық шығындар: 
 600 + 150 = 750 мың ш. б. 
 
Кәсіпкер 700 мың ш.б. өнімін сатудан жылдық түсім алды делік. Айқын 

шығындар - 600 мың.  Бухгалтерлік пайда 100 мың АҚШ долларын құрайды. 
Сонымен бірге, инвестицияның басқа нұсқасы бойынша, қызметкер 

болып жұмыс істеп, банкте капиталды сақтай отырып, ол жылына 150 мың 
АҚШ долларын алады – бұл жасырын шығындар. Экономикалық шығындар 
750 мың АҚШ долларын құрады. Экономикалық пайда теріс болады: 700-750 
= - 50 мың.  

Ол өз кәсіпорнын ашуы керек пе? Жоқ. 
  
Ол 900 мың АҚШ долларын алды делік. Бухгалтерлік пайда бұл 

жағдайда 300 мың долларға тең, бұл жасырын шығындардан көп. Бұл ретте 
экономикалық пайда 150 мың ш. б.құрайды (900 – 750). 

Айқын пайда алынды. Енді ол өз бизнесін өзі үшін жоғалтпай аша 
алады. 
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2 тапсырма 
Мәселені белгілеу: кестеде кәсіпорынның жалпы шығындарының өнім 

шығаруға тәуелділігі көрсетілген. 
Q 0 1 2 3 4 5 6 7 

TC 50 90 125 165 230 290 360 460 
Жалпы тұрақты, жалпы айнымалы және шекті шығындарды анықтаңыз. 
 
Шешімі:  
 
Бұл мәселені кестені жалғастыру арқылы шешуге болады: 

Q 0 1 2 3 4 5 6 7 
TC 50 90 125 165 220 290 370 460 

TFC 50 50 50 50 50 50 50 50 
TVC 0 40 75 115 180 240 310 410 
MC - 40 35 40 55 70 80 90 

 
Түсіндірмелер: жалпы белгіленген шығындар – бұл өндіріс нөлге тең 

болған кезде кәсіпорынның шығындары, сондықтан олар 50-ге тең. Олар 
өзгермейтіндіктен, сіз үшінші жолды толтыра аласыз. Жалпы ауыспалы 
шығындар - бұл жалпы және жалпы тұрақты шығындар арасындағы 
айырмашылық. Шекті шығындар-бұл өнімнің қосымша бірлігін шығаруға 
қосымша шығындар. Өнімнің өсуі үнемі 1-ге тең болғандықтан, өнімнің өсуі 
кезінде жалпы шығындарды салыстыру қажет: 90 – 50 = 40, 125 – 90 = 35 
және т. 

 
3 тапсырма 
Есеп тұжырымы: кесте деректері негізінде жалпы шығындар, орташа, 

орташа тұрақты, орташа айнымалы, егер жалпы белгіленген шығындар 10-ға 
тең болса, шекті шығындарды анықтаңыз: 

Q 0 1 2 3 4 
TVC 0 5 12 16 18 

 
Шешімі:  
Жалпы шығындарды табу үшін жалпы ауыспалы шығындарға жалпы 

тұрақты (10 бірлік) қосу керек.  
Орташа шығындар жалпы шығындарды шығарылым көлеміне бөлу 

арқылы анықталады: 15: 1 = 15, 22: 2 = 11 және т.  
Орташа тұрақты шығындар TFC / Q формуласы бойынша анықталады, 

демек Q = 1 кезінде барлық тұрақты шығындар AFC = 10, Q = 2 AFC = 10:2 = 
5 және т. б. шығындарға кіреді.  
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Орташа ауыспалы шығындар жалпы ауыспалы шығындарды 
шығарылым көлеміне бөлу арқылы анықталады: Q = 1 AVC = TVC / Q = 5/1 
=5; Q = 2 AVC = 12/2 = 6.  

Шекті шығындар-бұл өнімнің қосымша бірлігін шығаруға қосымша 
шығындар.  

Өнімнің өсуі үнемі 1-ге тең болғандықтан, өнімнің өсуі кезінде жалпы 
шығындарды салыстыру қажет: 15 – 10 = 5, 22 – 15 = 7 және т. 

 
Тапсырманы шешу үшін кестені жалғастырыңыз: 

Q 0 1 2 3 4 
TVC 0 5 12 22 36 
TFC 10 10 10 10 10 
TC 10 15 22 32 46 
AC - 15 11 10,67 11,5 

AFC - 10 5 3,33 2,5 
AVC - 5 6 7,33 9 
MC - 5 7 10 14 

 
Өзін-өзі бақылау сұрақтары 
1. Кәсіпорынның өндіріс көлеміне тәуелді емес шығындары қандай 

шығындарға жатады? 
2. Қатысушылардың үлестік меншігін, тәуелсіз заңды мәртебесін және 

басқару функцияларын жалдамалы жұмыс істейтін кәсіби менеджерлердің 
(менеджерлердің) қолына шоғырландыруды көздейтін кәсіпкерлік қызметті 
ұйымдастыру нысаны – бұл? 

3. Кәсіпорындарды біріктіру нысаны, олар өздерінің экономикалық 
және заңды тәуелсіздігін жоғалтады және бірыңғай жоспарға сәйкес әрекет 
ете ме? 

4. Жалпы өнімге анықтама беріңіз?  
5. Негізгі қорлар құрамына кіреді? 
6. Өндіріс процесіне қатысу дәрежесі бойынша негізгі қорлар бөлінеді? 
7. Бастапқы құн мен есептелген тозу арасындағы айырмашылық қалай 

аталады? 
8. Негізгі қорларды қайта бағалау кезіндегі олардың өсімін молайту 

құны? 
9. Өндіріс талаптарына сәйкес келмейтін ескі, толық пайдаланылған 

немесе басқа себептермен ауыстыру процесі қалай аталады? 
10. Негізгі құралдардың тікелей тозуы, бастапқы техникалық 

сипаттамалардың жоғалуы бұл ма? 
11. Физикалық тозуға әсер ететін факторлар? 
12. Физикалық тозуға әсер етпейтін факторлар? 
13. Моральға әсер ететін факторлар? 
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14. Өнімді құруға тікелей қатысатын қорлар? 
15. Тозудың қандай түрлері бар? 
16. Негізгі қорлар әлі де жарамды, бірақ бұл көрініс экономикалық 

тұрғыдан тиімді емес пе? 
17. Негізгі қорларды жұмысқа қабілетті күйде ұстау мақсатында 

пайдаланылады ма? 
18. Жылдық амортизация сомасының негізгі қорлардың бастапқы 

құнына пайыздық қатынасы деп аталады? 
19. Айналым қаражаттарының минималды мөлшері үздіксіз өндіріс 

процесін қамтамасыз ету үшін қажет пе? 
20. Негізгі қорларды қалыптастырудың қандай көздері болуы мүмкін? 
21. Айналым коэффициенті дегеніміз не? 
22. Еңбек өнімділігі дегеніміз не? 
23. Еңбек өнімділігі қандай көрсеткіштермен көрінеді? 
24. Өндіру деген не? 
25. Еңбек өнімділігінің өсу факторларына жатқызуға бола ма? 
26. Бұл еңбек өнімділігінің өсуіне ықпал ететін күштердің жиынтығы 

ма? 
27. Өсім, жалақы қандай көрсеткішті ынталандырады? 
28. Өндіріс қалай есептеледі? 
29. Кәсіпорынның еңбек ресурстары-бұл? 
30. Еңбек өнімдерін өндірумен тікелей айналысатын жеке тұлғалар бұл 

ма? 
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Қысқаша қорытынды 

Бұл модуль ағаш және жиһаз бұйымдарын өндірудің экономикалық 
тиімді әдістерін сипаттайды. Өндіріс рентабельділігін арттыру процесі 
сипатталған.  Жиһаз өндірісі қызметінің негізгі техникалық-экономикалық 
көрсеткіштерінің есебі ұсынылған. Сонымен қатар, өнім сапасын басқару 
бойынша құжаттар ұсынылған. Бұл модульді игеру және практикалық 
дағдыларды үйрету үшін практикалық жұмыстар мен өзін-өзі бақылауға 
арналған сұрақтар, қосымша көздер келтірілген. 

Ұсынылған әдебиеттер мен қосымша ақпарат көздерінің тізімі 

1. Грибов В.Д., Грузинов В.П. Экономика предприятия: Учебник. 
Практикум. - 3-е изд., перераб. и доп. - М.: Финансы и статистика, 
2004.-336 ил. 

2. Экономика предприятия: Учебник для вузов / В.Я. Горфинкель, Е.М. 
Купряков, В.П. Прасолова и др.; Под ред. проф. В.Я. Горфинкель, 
проф. Е.М. Купрякова.- М.: Банки и биржи, ЮНИТИ, 1996.- 367 с. 

3. Экономика предприятия: Учебник / Под ред. проф. О.И. Волкова.- М.: 
ИНФРА.- М., 1999.- 416 с. 

4. Система качества. Сборник нормативно-методических документов. 
М.: изд-во Стандартов,1992. 

5. А. Фейгенбаум. Контроль качества продукции. М.,1994. 
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5-БӨЛІМ ЖИҺАЗ ӨНДІРІСІНДЕГІ ҚАУІПСІЗДІК ТЕХНИКАСЫ 
ЖӘНЕ ЕҢБЕКТІ ҚОРҒАУ 

 

Оқу мақсаттары 

Осы модульден өткеннен кейін сіз: 

1. Жиһаз өндірісінде жұмыс істеу кезінде қауіпсіздік шараларын сақтау. 

2. Ағаш өңдеу жабдықтарымен және қол құралдарымен жұмыс істеу 
кезінде қауіпсіздік шараларын сақтау. 

3. Өрт қауіпсіздігін сақтау, сондай-ақ қауіп төнген жағдайда дұрыс 
әрекет ету. 

4. Қауіпсіздік техникасы мен еңбекті қорғауды сақтау бойынша өз 
құқықтары мен міндеттерін білу. 

 
Кіріспе  

Бұл модуль ағаш өңдеу кәсіпорнында қауіпсіздік және еңбекті қорғау 
шараларын сақтау үшін қажетті білім, білік және дағдыларды сипаттайды. 

Модульді зерделеу нәтижесінде білім алушылар: 

Жиһаз өндірісіндегі материалдармен, құралдармен, сондай-ақ 
жабдықтармен жұмыс істеу кезіндегі қауіпсіздіктің жалпы ережелері, өрт 
қауіпсіздігі нормалары, еңбекті қорғауды сақтау нормалары, сондай-ақ жиһаз 
өндірісіндегі жұмыс кезіндегі өз құқықтары мен міндеттері. 
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Тақырып 5.1. Жиһаз өндірісіндегі қауіпсіздік техникасы және 
еңбекті қорғау 

Кәсіпорындағы еңбекті қорғау және қауіпсіздік техникасы – бұл 
өндірістегі жазатайым оқиғаларды азайту мақсатында жүргізілуі керек 
нормалар мен шаралар жиынтығы. 

Қазіргі заманғы жиһаз өндірісі механикалық, гидротермиялық және 
химиялық ағаш өңдеу кешенінен тұрады. Жиһаз өндірісінің технологиялық 
процестерінің құрылымы гетерогенді және өңдеу сипаты мен еңбек 
жағдайлары бойынша айтарлықтай ерекшеленетін учаскелер мен 
шеберханалардан тұрады. Жиһаз кәсіпорнында қауіпсіз және қолайлы еңбек 
жағдайларын қамтамасыз етудің маңызды факторларының бірі - өндіріс 
технологиясы бойынша ұтымды және қауіпсіздік талаптарына жауап беретін 
негізгі өндірістік және қосалқы цехтардың, қоймалар мен көлік жолдарының 
максималды ағынды, технологиялық процестерді кешенді 
механикаландыруды, зауытішілік және цехтық көлікті ескере отырып 
орналасуы. 

Кәсіпорын аумағын таза ұстау қажет. Кәсіпорынның барлық жолдары 
жарықтандырылуы керек. Қыста оларды қар мен мұздан тазартып, қажет 
болған жағдайда құм себу керек. Кәсіпорын аумағында қазылған орындарда 
тасымалданатын қалқандар болуы тиіс. Түнде мұндай орындар қызыл 
шамдармен жарықтандырылуы керек. Дайын бұйымдарды, шикізатты және 
жартылай фабрикаттарды кәсіпорын аумағында тек арнайы бөлінген 
орындарда сақтау керек. Кәсіпорын аумағында қауіпсіздік ережелерін сақтай 
отырып, бұйымдар мен материалдарды батыру және түсіру керек. 

Кәсіпорынның барлық өндірістік және тұрмыстық үй-жайларын, жұмыс 
орындарын, үй-жайлар ішіндегі өту жолдары мен өту жолдарын қауіпсіздік 
техникасы қағидаларына сәйкес ұстау қажет. Үй-жайларды шикізатпен, 
жартылай фабрикаттармен және дайын өнімдермен үйіп тастауға тыйым 
салынады. Шикізатты, жартылай фабрикаттар мен дайын өнімді жинауға 
арналған өту жолдарының, өту жолдарының және алаңдардың шекаралары 50 
мм-ден аспайтын ақ сызықтармен белгіленуі қажет. 

Жұмыс орындарын қоқыстан, шаңнан және кірден босату керек. 
Кәсіпорындарда өндірістік үй-жайлар конструкцияларының сақталуын 
жүйелі түрде бақылау қажет. Өндірістік үй-жайлардың едендері жарамды 
күйде болуы тиіс. Барлық ағаш өңдеу машиналары жұмыс кезінде 
машинаның тербелісі мен діріліне жол бермейтін берік іргетастарға 
орнатылуы керек. 

Ағашты өңдеу - бұл жоғары қауіпті жұмыстарға жатады. Барлық 
тұтқаларда, түймелерде, сермерлерде және жабдықты басқарудың басқа да 
бөліктерінде осы басқару бөліктерінің мақсаты туралы жазулар болуы тиіс. 
Ағаш өңдеу білдектерінің кесу құралдарының барлық жұмыс бөліктерін 
жұмысшының қолының станокқа түсуіне жол бермейтін қоршаулармен жабу 
қажет. 
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Технологиялық процестердің қауіпсіздігі  
МЕМСТ 12.3.002 сәйкес технологиялық процестердің қауіпсіздігі 

таңдау арқылы қамтамасыз етіледі:  
- технологиялық процесті, жұмыс тәсілдерін, режимдерін және 

өндірістік жабдыққа қызмет көрсету тәртібін;  
- өндірістік үй-жайлар; және алаңдар;  
- бастапқы материалдарды, дайындамаларды және жартылай 

фабрикаттарды, сондай-ақ оларды сақтау және тасымалдау тәсілдерін (оның 
ішінде дайын өнім мен өндіріс қалдықтарын););  

- өндірістік жабдықтар мен оларды орналастыру, сондай-ақ еңбек 
ауырлығын шектеу мақсатында адам мен жабдық арасындағы функцияларды 
бөлу және т. б.  

Өндірістік процестер қоршаған ортаға қауіп төндірмеуі тиіс, өртке 
және жарылысқа қауіпсіз болуы тиіс. Барлық осы талаптар оларды жобалау 
кезінде қойылады және технологиялық процестерді ұйымдастыру және 
жүргізу кезеңдерінде жүзеге асырылады.  

Бұл ретте мыналарды көздеу қажет:  
- жұмыс істейтіндердің зиянды әсер ететін бастапқы материалдармен, 

дайындамалармен, жартылай фабрикаттармен, дайын өнімдермен және 
өндіріс қалдықтарымен тікелей байланысын жою;  

- қауіпті және зиянды өндірістік факторлардың пайда болуымен 
байланысты технологиялық процестер мен операцияларды, көрсетілген 
факторлар жоқ немесе қарқындылығы төмен процестер мен операцияларды 
ауыстыру;  

- зиянды және өрт қауіпті заттарды аз зиянды және қауіпті заттарға 
ауыстыру; 

- қауіпті және зиянды өндірістік факторлар болған кезде технологиялық 
процестерді және операцияларды кешенді механикаландыру, 
автоматтандыру, қашықтықтан басқаруды қолдану;  

- жабдықты герметизациялау; 
 - жұмыс істеушілерді қорғауды және өндірістік жабдықты апаттық 

ажыратуды қамтамасыз ететін технологиялық процесті бақылау және басқару 
жүйелерін қолдану;  

- қауіпті және зиянды өндірістік факторлардың пайда болуы туралы 
ақпаратты уақтылы алу;  

- жұмысшыларды ұжымдық қорғау құралдарын қолдану;  
- монотондылық пен физикалық белсенділіктің алдын алу, сондай-ақ 

еңбектің ауырлығын шектеу мақсатында еңбек пен демалысты ұтымды 
ұйымдастыру.  

Технологиялық процеске қойылатын қауіпсіздік талаптары 
нормативтік-техникалық және технологиялық құжаттамаға енгізіледі. 
Мақсаты, құрылымы және пайдалану ерекшеліктері бойынша технологиялық 
жабдықтардың алуан түрлілігіне қарамастан, оған МЕМСТ 12.2.003-те 
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тұжырымдалған жалпы қауіпсіздік талаптары қойылады. МЕМСТ-қа сәйкес 
өндірістік жабдық орнату, пайдалану, жөндеу, тасымалдау және сақтау 
кезінде, бөлек немесе кешендер мен технологиялық жүйелер құрамында 
пайдалану кезінде қауіпсіздікті қамтамасыз етуі керек. Жабдық 
қолданыстағы технологиялық, құрылыс, санитарлық, өртке қарсы және басқа 
да талаптарды сақтай отырып орналастырылады. Оған қызмет көрсетудің 
қолайлылығы мен қауіпсіздігі, апаттық жағдайлар туындаған кезде 
қызметкерлерді эвакуациялау қауіпсіздігі қамтамасыз етілуге, қауіпті және 
зиянды өндірістік факторлардың әсері болмауға тиіс.  

Өту ені. Жабдықтың артқы жақтары бір - біріне орналасқан кезде 
кемінде 1 м, алдыңғы және артқы жақтары бір - біріне орналасқан кезде-
кемінде 1,5 м, жұмыс орындары бір-біріне қарама-қарсы орналасқан кезде-
кемінде 3 м болуы керек.  

Жұмыс орны МЕМСТ 12:2.061 сәйкес эргономикалық талаптарды 
ескере отырып ұйымдастырылады. Пайдалану процесіндегі өндірістік 
жабдық:  

- қоршаған ортаны белгіленген нормалардан жоғары зиянды заттар 
шығарындыларымен ластамауы тиіс;  

- ылғалдылықтың, күн радиациясының, механикалық тербелістердің, 
жоғары және төмен қысымдар мен температураның, агрессивті заттардың 
және басқа факторлардың әсерінен қауіп тудырмауы керек.  

Қауіпсіздік талаптары жабдыққа оның бүкіл қызмет ету мерзімі ішінде 
қойылады.  

Өндірістік жабдықтардың қауіпсіздігі келесі шаралармен қамтамасыз 
етілуі керек:  

- іс-қимыл қағидаттарын, конструкциялық сұлбаларды, 
конструкциялардың қауіпсіз элементтерін, материалдарды және т. б. дұрыс 
таңдау арқылы жүзеге асырылады.;  

- конструкцияда механикаландыру, автоматтандыру және қашықтықтан 
басқару құралдарын қолдану;  

- конструкцияда арнайы қорғаныс құралдарын қолдану;  
- эргономикалық талаптарды орындау;  
- монтаждауға, пайдалануға, жөндеуге, тасымалдауға және сақтауға 

арналған техникалық құжаттамаға қауіпсіздік талаптарын енгізумен.  
ССБТ талаптарына сәйкес өндірістік жабдықтардың барлық негізгі 

топтарына қауіпсіздік талаптарының стандарттары әзірленеді.  
Олар кіретін бөлімдерді қарастырыңыз.  
Конструкцияның негізгі элементтеріне және басқару жүйесіне 

қойылатын, өндірістік жабдықтың және оның құрамдас бөліктерінің осы 
тобының мақсатының, құрылғысының және жұмысының ерекшеліктеріне 
негізделген қауіпсіздік талаптары:  

- қауіпті және зиянды өндірістік факторлардың регламенттелген 
деңгейлерге дейін ықтимал әсерінің алдын алу немесе шектеу;  
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- қауіпті және зиянды өндірістік факторлардың пайда болуына ықпал 
ететін себептерді жою;  

- басқару органдарының құрылысы және басқа да талаптар.  
Өндірістік жабдықтың жекелеген топтарына арналған стандарттарда 

мыналар көрсетіледі:  
- қоршалуға жататын қозғалмалы, ток жүретін және басқа да қауіпті 

бөліктер;  
- шу сипаттамаларының және діріл көрсеткіштерінің рұқсат етілген 

мәндері, оларды анықтау әдістері және олардан қорғау құралдары;  
- сәулеленудің рұқсат етілген деңгейлері және оларды бақылау әдістері;  
- басқару органдарының және өндірістік жабдықтың сыртқы беттерінің 

рұқсат етілген температурасы; - басқару органдарындағы рұқсат етілген 
күштер;  

- қорғаныс блоктарының, тежегіш құрылғыларының және басқа 
қорғаныс құралдарының болуы.  

Конструкцияның, орналастырудың, жұмысты бақылаудың және 
қаралатын құралдарды қолданудың ерекшеліктеріне негізделген 
конструкцияға кіретін қорғау құралдарына қойылатын талаптар.  

Оның ішінде:  
- қорғаныс қоршауларына, экрандарға және ультрадыбыстан, 

иондаушы және басқа сәулелерден қорғау құралдарына;  
- жұмыс аймағынан қауіпті және зиянды қасиеттері бар заттарды жою 

құралдарына;  
- қорғаныс блоктарына;  
- дабыл құралдары;  
- өндірістік жабдықтарды және оның құрамдас бөліктерін сигналдық 

бояуға;  
- ескертпелі жазбаларға.  
Жабдықтың құрылымына кіретін қорғаныс қоршаулары МЕМСТ 

12,2.062 сәйкес келуі керек. Жеңіл алынатын қоршаулар электр 
қозғалтқыштардың іске қосу құрылғыларымен оларды ажырату және оларды 
ашу немесе қоршауларды алу кезінде іске қосуды болдырмау үшін 
бұғатталуы тиіс. 

Кесу құралдарының жұмыс істемейтін бөліктері қоршаулармен 
жабылады, олар бір уақытта машиналардан қалдықтарды пневматикалық 
тасымалдау үшін қабылдағыш ретінде қызмет етеді. Пневматикалық 
қалдықтарды тасымалдау машинадан көптеген чиптерді, үгінділер мен 
шаңды кетіреді. Қазіргі ағаш өңдеу білдектерінде кесу мен берудің жоғары 
жылдамдығына байланысты қалдықтарды пневматикалық тасымалдаусыз 
жұмыс істеу мүмкін емес. Кішкентай үгінділер мен ағаш шаңы жұмысшының 
тыныс жолдарын тітіркендіреді, ал ағаштың әртүрлі бөліктері жарақат алуы 
мүмкін. Жоңқалар мен үгінділерді қолмен алып тастауға қатаң тыйым 
салынады. 
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Үгінділер мен жоңқалар электр қозғалтқышымен қозғалатын 
желдеткіштермен сорылады. Желдеткіштен әр машинаға арналған құбырлар 
жүйесі бар. Желдеткіш қалдықтарды циклонға жібереді, бұл қозғалыс 
жылдамдығын төмендетеді және оларды қазандықтарға әрі қарай 
тасымалдауға немесе мақсатты түрде шығаруға шоғырландырады. 

Қалдықтарды пневматикалық тасымалдау бөлмеден көп мөлшерде 
ауаны шығарады және оны салқындатады, әсіресе қыс мезгілінде, сондықтан 
шығарылған ауаның орнына бөлмені желдету жүйесімен жылы күйде беру 
керек. Бұл жұмысты ағын жүйесінің желдеткіші орындайды. Ауа 
жылытқыштармен қызады. 

Ағаш өңдейтін білдектердің жұмыс бастиектеріндегі қабылдағыштар 
жылжып кетпеуге және тербелістерді сынауға тиіс, олар жоңқалар мен 
үгінділердің шығу орнына жапсарлас болуға тиіс. Ұнтақтағыштардан 
қалдықтарды пневматикалық тасымалдау қондырғылары әсіресе мұқият 
жұмыс істеуі керек, олардың шаңында егеуқұм мен әйнектің көп мөлшері 
бар. 

Машинаны беру механизмінің барлық айналмалы бөліктері сенімді 
қоршалған. Ағаш өңдеу білдектерінің майлау құрылғылары қауіпті жерлерде 
қоршаудан тыс шығарылады. Машинаны толығымен тоқтаған кезде ғана 
майлауға болады. Барлық тұтқалар мен педальдар машинаны басқаруға 
ыңғайлы болатындай етіп орналастырылған. Ұзындығы 2 м-ден асатын 
материалды өңдеу кезінде тіректерді бүйір үстелдер түрінде пайдалану керек. 
Өңделетін материалды тастауға болатын ағаш өңдеу білдектерінде 
құрылғыларды пайдалану қажет. Ағаш өңдеу білдектеріндегі жұмыс 
орындары материал оңнан солға қарай болатындай етіп орналастырылуы 
керек. Ағаш өңдеу білдектеріндегі әртүрлі бөлшектердің қатарлары еден 
деңгейінен 1,7 м жоғары болмауы тиіс. 

Ағаш өңдеу білдектерінде жұмысты тек оған сеніп тапсырылған 
адамдар ғана орындай алады. Жұмысты бастамас бұрын машинаны мұқият 
тексеріп, жұмыс біліктерінде қоршау құрылғылары мен құралдарының 
болуын және бекітілуін тексеру керек. Білдектерде едендері кең және 
жеңдері түймеленбеген киіммен жұмыс істеуге тыйым салынады. 

Ағаш шеберханасында жұмыс істеу кезінде қауіпсіздік ережелерін 
қатаң сақтау керек. Орналасу тақтасы тегіс және тегіс болуы керек; қысқыш 
қорап қисықсыз қозғалуы керек. Ағаш шеберханасында қажетті құралдарды 
сақтайтын орын болуы керек. Кездейсоқ шашыраңқы құралдар жарақат алуы 
мүмкін. Балғалардың, киіктердің, қашаулардың, қашаулардың және 
егеулердің қатты ағаштан жасалған тұтқалары болуы тиіс. Үшін қалам 
құралы болады қолына, оның қимасы болуы тиіс сопақша. 
Қыстырғыштардың балғалары мен ұрмалы бөліктерін саптама орындарында 
ойылған тұтқаларға мықтап бекіту қажет. Қол ұсталық құралдардың 
пышақтарын абайлап және дұрыс қайрау керек. Кескішпен және қашаумен 
өзіне қарай жұмыс істеуге тыйым салынады. 
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Жиһаз кәсіпорындарының құрастыру цехтарында әртүрлі желімдер 
кеңінен қолданылады. Клейковина желімдерін дайындауға арналған ыдыстар 
буларды соруға арналған қолшатырлармен жабдықталуы тиіс. Синтетикалық 
желімдер оқшауланған бөлмелерде дайындалады, олар тиісті ауа алмасуды 
қамтамасыз ету үшін сору және жабдықтау желдеткішімен жабдықталуы 
керек. Синтетикалық желімдерді дайындауға арналған үй-жайлардың 
едендері кәріз құбырына қарай еңісі бар плиткаларынан жасалады. 
Синтетикалық желіммен желімделген бөлшектерден бұйымдар жиналатын 
құрастыру цехтарында да сору-шығару желдеткіші жабдықталуы тиіс. 

Желімді қолмен қолданған кезде щеткалардың тұтқаларына желімнің 
жұмысшының қолына түсуіне жол бермейтін дөңгелек металл пластинкалар 
қойылады. Резеңке қолғаппен синтетикалық желіммен жұмыс істеу керек. 

Пневматикалық құрал клапандар арқылы сығылған ауа желісінің 
резеңке түтіктеріне қосылады. Құбыршектерден ауа ағып кеткен кезде 
шұралар жабылады. Пневматикалық құралды пайдалану кезінде оған су мен 
кір түспеуін қамтамасыз ету керек. Құралдарды пайдалану кезінде жөндеу 
немесе реттеу жұмыстарын жүргізуге тыйым салынады. Дірілдейтін 
пневматикалық құралдардың тұтқалары резеңке түтіктермен тығыздалған. 

Жиһазды безендіру кезінде қолданылатын материалдар жұмысшыларға 
зиянды әр түрлі бу шығарады, сондықтан әрлеу цехтарында қауіпсіздік 
шараларын сақтау қажет. Әрлеу цехтарын басқа өндірістік үй-жайлардан 
оқшауланған үй-жайларда орналастыру керек. Кәсіпорындарға келетін 
барлық әрлеу материалдарын олардың құрамының санитарлық ережелер мен 
нормаларға сәйкестігін анықтау үшін зертханада тексеру қажет. Тест 
нәтижелері журналға жазылады. 

Әрлеу материалдарын арнайы жабдықталған қойма үй-жайларында 
сақтайды. Оларды қоймадан жұмыс ауысымы ішінде жұмыс істеу үшін 
қажетті мөлшерде босатады. Әрлеу материалдары жұмыс орындарына жабық 
металл ыдыста жеткізіледі. Өңдеу цехтарында темекі шегуге және ашық 
отпен жұмыс істеуге тыйым салынады. Өңдеу білдектерінің үй-жайлары 
жұмыс басталғанға дейін 15 минут бұрын қосылатын сору-сыртқа тарату 
желдеткішімен жабдықталады және жұмыс аяқталғаннан кейін 15 минуттан 
соң сөндіріледі. 

Әрлеу материалдарын механикаландырылған жағу кезінде оны жұмыс 
орындарына жабық құбырдың және икемді жұмыс құбыршектердің 
көмегімен береді. Өңдеу цехтарында (бөлімшелерінде) күнделікті киімнен 
бөлек сақталатын арнайы киіммен жұмыс істеу қажет. Өңдеу цехтарының 
(бөлімшелерінің) тұрмыстық үй-жайлары ыстық және суық суы бар қол 
жуғыштармен жабдықталады. 

Жоғары кернеулі электростатикалық өрісте бұйымдарды әрлеу және 
кептіру жабық камераларда мынадай негізгі қауіпсіздік талаптарын сақтай 
отырып орындалуы тиіс: жарылыс қаупін болдырмайтын шектерге дейін 
камера мен кептіргіште ауа алмасуды қамтамасыз ететін сору желдеткішінің 
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құрылғысы; қызмет көрсетуші персоналдың жанасуы кезінде электр тогымен 
зақымдану қаупін тудыратын камераның барлық элементтерін жерге 
тұйықтау; камераларда автоматты сөндіруге арналған ұшқын алдын алатын 
құрылғылар мен көмірқышқылды өрт сөндіргіштерді орнату. 

Камералар өндірістік үй-жайларға уытты аэрозольдердің таралуын 
және жұмысшылардың жоғары кернеулі тоқ өткізгіш элементтермен 
жанасуын болдырмайтын қоршаулармен жабдықталуы қажет. Камералардың 
габариттік өлшемдері өңделетін бұйымдардың өлшемдеріне сәйкес болуы 
тиіс. Сондай-ақ, кернеудегі жабдық бөліктері мен камераның Жерге 
тұйықталған элементтері арасындағы қауіпсіз (ең аз) қашықтықты сақтау 
қажет. 

Барлық өндірістік үй-жайларды жарықтандыру жасанды және табиғи 
болуы мүмкін. Жарықтың жеткіліксіздігі еңбек өнімділігін төмендетеді, 
жазатайым оқиғалар мен түрлі көз ауруларының себебі болуы мүмкін. 
Барлық бөлмелерде табиғи жарық болуы керек, себебі күн сәулесі адам 
ағзасына пайдалы әсер етеді. Үй-жайларда орындалған жұмыс неғұрлым дәл 
болса, соғұрлым жарық қажет. Табиғи жарықтандыру терезелердің, 
шамдардың жарық саңылаулары аудандарының еден ауданына қатынасымен 
өлшенеді. Ағаш өңдеу өнеркәсібінде жарықтандыру 1/2-ден 1/4-ке дейін 
болуы керек. Жарықтандыру пайызбен де өлшенеді. Ағаш өңдеу цехтарының 
бөлмелерін жарықтандыру 25-50% құрайды. 

Қараңғыда әртүрлі қуаттылықтағы қыздыру және люминесцентті 
лампаларды қолдана отырып, жасанды жарықтандыру қолданылады. Шамдар 
салынған арматура шамдар деп аталады. Олардың орындалуы бойынша 
шамдар әртүрлі болады. Жабық шамдарда шам мен картридж сыртқы 
ортадан қабықпен бөлінген. Ылғал өткізбейтін шамдар бар, олардың корпусы 
ылғалға қарсы тұрады. Жекелеген жағдайларда шаң өткізбейтін және 
жарылудан қорғайтын шамдар қолданылады. Қажетті жарықтандыру 
жұмыстың VII санаттарын ажырататын санитарлық нормалармен 
анықталады. Жиһаз және ағаш өңдеу кәсіпорындарында III - IV разрядтар 
бойынша жасанды жарықтандыру орнатылады. 

Өндірістік және басқа үй-жайларда әртүрлі электр жабдықтарын 
қолдану адамдар үшін қауіпті болуы мүмкін. Қауіптілік дәрежесі қоршаған 
ортаға, едендердің электр өткізгіштігіне, ғимараттың металл 
конструкцияларына және оның жерге қосылған басқа бөліктеріне 
байланысты. Адамның электр тогымен зақымдану қаупінің дәрежесі 
бойынша үй-жайлар 3 санатқа бөлінеді: қауіптілігі жоғары емес, қауіптілігі 
жоғары және аса қауіпті. 

Қауіптілігі жоғары емес үй-жайларда ауаның салыстырмалы 
ылғалдылығы 60% - дан аспайды, ауа температурасы 30°С-тан аспайды, едені 
ток өткізгіш (құрғақ ағаш, бетон немесе асфальт). Бұл үй-жайларда адамның 
металдан жасалған конструкцияларға және жерге жақсы жалғанған жабдыққа 
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және электр қозғалтқыштарының металл корпустарына бір мезгілде 
жанасуына жол берілмейді. 

Қауіптілігі жоғары үй-жайларда ауаның ылғалдылығы 60% - дан асады, 
едендері ток өткізгіш (металл, жер, темірбетон), ауа температурасы 30°С 
және одан жоғары. Адамның жерге қосылған металл бөліктерге және электр 
жабдықтарының корпустарына бір уақытта тиіп кетуі мүмкін. 

Аса қауіпті үй-жайларда ауаның ылғалдылығы 100% жетуі мүмкін. 
Бөлменің құрылыс құрылымдары үнемі ылғалмен жабылған. Бөлмеде газдар 
мен шаң түрінде химиялық белсенді орта бар, температурасы 30°C-тан асады. 
Қауіптілігі жоғары үй - жайларда кернеуі 36 В-тан аспайтын, ал аса қауіпті 
үй-жайларда-12 В-тан аспайтын шамдар қолданылады. 

Электр тогының жоғары кернеуінде жұмыс істейтін қызметкерлерді 
қорғау үшін әртүрлі қорғаныс құралдары қолданылады: оқшаулағыш 
тұтқалары бар құралдар, резеңке қолғаптар, боттар, оқшаулағыш тіректер, 
резеңке кілемшелер мен жолдар. Электр тогының соғу қаупінен адамдарды 
ескерту үшін кернеу көрсеткіштері мен тиісті жазулары бар плакаттар 
қолданылады. Ток өткізгіш бөліктердің оқшаулауының бұзылуы салдарынан 
кернеуде болуы мүмкін электр қондырғылары мен жабдықтардың металл 
бөліктеріне тигенде адамдарды электр тогының соғуынан қорғау үшін жерге 
тұйықтау қолданылады. 

Табиғи және жасанды жерлендіргіштерді ажыратыңыз. Жерге қосу үшін 
табиғи жерге тұйықтағыштарды пайдалану керек: жер астына салынған 
әртүрлі құбырлар мен ғимараттар мен құрылыстардың жерге қосылған 
металл конструкциялары. Табиғи жерге тұйықтағыштарды электр 
қондырғыларының жерге тұйықтау өткізгіштерімен әр түрлі жерлерде 
кемінде екі өткізгішпен байланыстырады. Жасанды жерлендіргіштер ретінде 
жерге бекітілген арнайы болат құбырлар, бұрыштық шыбықтар, бұрыштық 
болат қолданылады. 

Электр желілерінде электр желілері есептелгеннен гөрі жоғары электр 
тогының ағымынан туындаған шамадан тыс жүктемелер болуы мүмкін. 
Қысқа тұйықталу деп аталады, нәтижесінде сымдардың оқшаулауы жанады. 
Электр тогы ол өтпеуі керек жабдықтың бөліктерінде пайда болуы мүмкін. 
Мұндай шамадан тыс жүктеме және қысқа тұйықталу кезінде өртпен 
шектесетін тұтану болуы мүмкін. Электр сымдарын осындай құбылыстардан 
қорғау үшін сақтандырғыштар немесе ажыратқыштар түрінде қорғаныс 
қолданылады. 

Электр желісінің осы бөлігі үшін рұқсат етілгеннен жоғары ток күші 
жоғарылаған кезде сақтандырғыштар ериді, ал ажыратқыштар ажыратылады 
және электр тізбегі үзіледі. Балқымалы кірістірулер тек стандартты болуы 
керек және желіде шамадан тыс жүктеме болған кезде ериді. Стандартты емес 
кірістірулерді қолдану тұтануға әкелуі мүмкін, себебі қорғаныс мақсатына 
жетпейді. 
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Электр қауіпсіздігі ережелері жерге қосу құрылғыларының тиімділігі 
мен оқшаулау кедергісін мезгіл-мезгіл тексеруді қажет етеді. Ең алдымен, 
жерге қосуға арналған өткізгіштердің үздіксіздігін тексеріңіз, жерге қосу 
құрылғыларының кедергісін өлшеңіз, олар белгіленген норма шегінде болуы 
керек. Егер жерге тұйықтау кедергісі жеткіліксіз болса, жерге 
тұйықтағыштардың санын көбейту қажет. Егер оқшаулау кедергісі рұқсат 
етілгеннен аз болса, ток өткізетін бөліктердің оқшаулауын нығайту үшін 
мүмкін шараларды қабылдау қажет. Егер бұл мүмкін болмаса, сымдарды 
ауыстыру керек. 

Электр тогы жүйке жүйесіне, оның ішінде адамның миына теріс әсер 
етеді. Токтың әсерінен адам ағзасында күйік және басқа да зақым пайда 
болуы мүмкін. Адам ағзасы үшін қауіпсіз ток 0,05 А-дан кем. 0,05-тен 0,1 А-
ға дейінгі ток қауіпті және денеге әсер етуі мүмкін. 0,1 А-дан асатын ток адам 
ағзасы үшін қауіпті. 

Қауіпсіздікті қамтамасыз ету, зияндылықты азайту, жиһаз өндірісіндегі 
еңбек жағдайларын жеңілдету және жалпы жақсарту механикаландыру және 
автоматтандыру, сондай-ақ зиянды көздерді герметизациялау, ағынды 
механикаландырылған және автоматты желілерді, қашықтан басқарылатын 
құрастыру конвейерлерін енгізуге ықпал етеді. 

Жиһаз өндірісінің әр қызметкері оның нұсқауларында көрсетілгендердің 
бәрін орындау өте маңызды. Ал басшылық персонал, әсіресе еңбекті қорғау 
жөніндегі инженер нұсқаулықтардың сақталуына дербес жауапты болады. 

Жиһаз өндірісінде қауіпсіздік техникасын сақтау жабдықтың үздіксіз 
жұмысын қамтамасыз етеді, қызметкерлердің денсаулығы мен өмірін 
сақтайды (сурет. 84). 

 

84 сурет - Еңбекті қорғау және қауіпсіздік техникасы жөніндегі плакат 
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 Жиһаз саласының барлық кәсіпорындарына сәйкес келетін әмбебап TB 
нұсқаулары бар ма? Жауап бір мәнді емес-мұндай нұсқаулар жоқ. Осы 
құжатта болуы керек міндетті тармақтар бар, бірақ әр өндірістің өзіндік 
ерекшеліктері бар, оларды ескеру қажет.  
 Жалпы қауіпсіздік талаптары: 

 Жұмысқа медициналық тексеруден өткен және оған сәйкес осы жұмыс 
түрін орындай алатын адамдар жіберіледі. 

 Жұмысқа кіріспес бұрын қызметкерлер лауазымдық міндеттер 
көлемінде еңбекті қорғау бойынша нұсқаулық, оқыту және білімін 
тексеруден өтуі керек. Нұсқама жұмысқа орналасу кезінде, сондай-ақ 
қажеттілігіне қарай жүргізіледі. Міндетті түрде қайталама нұсқама 
кемінде үш жылда бір рет өткізіледі. Қауіпсіздік техникасы жөніндегі 
куәлікке өткізілген нұсқамалар туралы ақпарат енгізіледі. 

 Қызметкерлер өрт қауіпсіздігі бойынша, алғашқы медициналық көмек 
көрсету ережелері бойынша нұсқаулықтан өтеді.  

 Қызметкерлер кәсіпорынның ішкі еңбек тәртібінің ережелерін білуі 
және қатаң орындауы тиіс. 

 Ережедегі міндетті тармақ-қатаң бөлінген орындарда темекі шегу, 
спирттік ішімдіктерді ішуге тыйым салу. Есірткінің әсерінен мас 
болған адамдарға кәсіпорында болуға тыйым салынады. 

 Жұмысшылар жеке қорғаныс құралдарымен – жұмыс жағдайларын 
ескере отырып, қорғаныс көзілдіріктерімен, респираторлармен, 
құлаққаптармен (құлаққаптармен), қолғаптармен, каскалармен, арнайы 
аяқ киіммен және басқа да қорғаныс құралдарымен қамтамасыз етілуі 
керек. 

 Барлық қызметкерлер өрт қауіпсіздігі ережелерін сақтауы тиіс. Ол 
үшін жоғары өрт қаупі бар цехтарда сіріңкелер мен ашық отты 
пайдалануға болмайды (мысалы, жиһаз элементтері боялған жерде). 
Жұмысшылар жабдықта шаң жиналмауын қамтамасыз етуі керек. 
Арнайы киім мен аяқ киімді қыздыру аспаптарында кептіруге тыйым 
салынады. Өрт сөндіру құралдарына өту жолы әрқашан бос болуы тиіс. 

 Өртті байқаған кезде дереу өрт күзетіне, кәсіпорын басшылығына 
хабарлау, кәсіпорындағы өрт сөндіру құралдарын (өрт сөндіргіш, 
тұрақты өрт сөндіру қондырғысы, ішкі өрт сөндіру краны және т.б.) 
пайдалана отырып, өрт сөндіруге қатысу. Өмірге қауіп төнген жағдайда 
кәсіпорыннан кетіп, басқа қызметкерлерді эвакуациялауға көмек 
көрсетеді. Өрт кезіндегі тәртіп ережелері ӨҚ (өрт қауіпсіздігі) 
жөніндегі нұсқаулықта нақты жазылған. 

  Тәуліктің қараңғы уақытында, көріну нашар болған кезде жұмыс 
орындары, алаңдар жарықтандырылуы тиіс, бұл ретте жарықтандыру 
салалық нормаларға сәйкес болуы тиіс. 
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 Машиналар, барлық жабдықтар, құрал-саймандар жарамды күйде 
пайдаланылуы тиіс. Олар сондай-ақ барлық стандарттарға сәйкес келуі 
керек. Машиналар мен жабдықтардағы жұмыс өндіруші мен зауыт 
құжаттамасының талаптарын сақтай отырып орындалуы тиіс. 

 Машиналар мен жабдықтарды тек тиісті оқытудан өткен және қол 
жеткізе алатын адамдар ғана басқара алады. 

 Ережеде көрсетілмеген жағдайлар туындаған кезде қызметкерлер өз 
әрекеттерін тікелей жұмыс жетекшісімен келісуі керек.  

 Жөндеу жұмыстары барлық механизмдер тоқтап, электр 
жабдықтарының шкафтары өшірілген жағдайда ғана жүргізілуі мүмкін. 
Бұл нұсқаулықта жазылуы мүмкін ережелердің бір бөлігі ғана. 

Кәсіпорындағы қандай жабдыққа байланысты тиісті нұсқаулар жасалады. 
 Барлық қызметкерлер нұсқауларды орындауы керек, ал қауіпсіздік 
ережелерін бұзған адамдарға ішкі тәртіп ережелеріне сәйкес әкімшілік 
жауапкершілік жүктелуі мүмкін. 
  

Өрт қауіпсіздігі жөніндегі нұсқаулық 
 Нұсқаулық жиһаз өндірісіндегі өрт қауіптілігінің ерекшелігін ескере 
отырып, заңнама талаптарына сәйкес жасалады. 
 Электр сымдарының жарамдылығын үнемі тексеру маңызды мәселе 
болып қала береді. Бұл ағаш өңдеу цехтарында шикізат пен дайын өнім жиі 
сақталады, олар тек бір ұшқыннан тұтануы мүмкін. Көптеген өндірістерде 
ауаның түтіні бар, ағаш шаңы бар, мұндай заттар өрт және жарылыс қаупін 
білдіреді. Сондай – ақ ағаштың, ағаштың бетін өңдеуге арналған 
құралдардың, ағаш ұсталық жұмыстарды орындауға арналған жанғыш 
материалдардың, өндіріс қалдықтары-үгінділердің, жоңқалардың болуы да 
қауіп төндіреді. Ағаш өңдеу кәсіпорындарының аумағында кез келген 
жанғыш сұйықтықтар мен отынды пайдалану жоғары сақтық шараларымен 
жүзеге асырылады. Электр жабдықтарының, электр құралдарының болуы да 
ескеріледі. Осыған байланысты әрбір учаскеде өрт қауіпсіздігіне жауапты 
және арнайы оқытудан өткен адам тағайындалады. 
 Барлық осы ерекшеліктер өрт қауіпсіздігі ережелерін жасау кезінде 
ескеріледі. 
  

Сүргілеу ағаш өңдеу білдектерінде жұмыс істеу ережесі 
Ағаш өңдеу машиналарында жұмыс істеудің өзіндік ерекшеліктері бар. 

Бірақ барлық жабдықтарға ортақ-бұл оның жұмыс істеуі туралы талап. 
Жиһаз жасау үшін ағаш өңдеу машиналары қолданылатын жұмыс 

кезінде кәсіби дағдылар қажет. Мұндай жабдықта өндірістік операцияларды 
жүргізуге қатысатын мамандар жұмыс орнын дайындау, машинаның 
жұмысын тексеру, өндірістік тәуекелдерді азайту және т. б. шараларды 
қамтитын еңбекті қорғау нормаларын білуі және сақтауы керек. 
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Білдекте жұмыс басталар алдындағы бірінші кезең-барлық қорғаныс 
қаптамаларының, ток өткізгіш қоректендіруші кабельдердің және жабдықты 
апаттық ажырату жүйесінің бүтіндігін және сенімді бекітілуін тексеру. 
Келесі кезең-машинаның жұмыс қабілеттілігін тексеру. Осыдан кейін ғана 
қызметкер ағаш дайындамаларды және басқа да шикізатты өңдеуге кіріседі. 

Ағаш өңдеу жабдықтарында қауіпсіз жұмыстың кепілі арнайы киім мен 
жеке қорғаныс құралдарын қолдану болады. Міндетті бас киім және 
қауіпсіздік көзілдірігі. Мұнда жұмыс киімінде ілулі бөліктердің болмауы. 
Сонымен қатар, машина операторының жұмыс орны қажетсіз заттармен, 
материалмен, оның қалдықтарымен немесе құрал-саймандармен жабылмауы 
керек. 

Жабдықты жинау, баптау және қызмет көрсету кезінде қоректендіру 
желілеріндегі кернеу ажыратылуы тиіс. Ағаш өңдеу машинасының моделіне 
байланысты оны жұмысшыға тек пайдалану нұсқаулығында қарастырылған 
бөлігінде орнатуға рұқсат етіледі. Осы жұмысқа өндіруші компанияның 
мамандарын тартпай, жабдықтың конструкциясына қандай да бір өзгерістер 
енгізуге тыйым салынады. 

Қайрау құрылғысы бар білдектерде міндетті түрде бұғаттағыш 
құрылғысы болуы тиіс. Бұл тегістеу доңғалағының жетегін кездейсоқ 
ажыратудан аулақ болады және пышақ білігін айналдыру кезінде вагонның 
қозғалу ықтималдығын жояды. 
 Дайындамаларды қолмен беретін білдектерде жұмыс істеу кезінде 
өңделетін шикізаттың ұзындығына белгілі бір талаптар қойылады-оның 
минималды ұзындығы осьтер арасындағы қашықтыққа қарағанда 10 см 
артық болуы керек. Қалыңдығы 3 см кем дайындамалармен жұмыс істеу 
кезінде арнайы құрылғыларды – итергіштерді қолдану міндетті болып 
табылады. Сондай-ақ, пышақ біліктері бар дайындамаларды беру механизмін 
блоктау қажет, осылайша пышақ білігі тоқтаған кезде материалды беру 
механизмі тоқтайды. 
 Сондай-ақ, пышақ біліктеріне белгілі бір ережелер бар, атап айтқанда 
дұрыс теңдестіру, пішін (цилиндрлік болуы керек). Пышақтардың ұшып 
кетуіне жол бермеу үшін пышақ біліктерінде пышақтарды сенімді және 
жылдам бекітуге арналған құрылғы болуы керек. 
 Машинаның түріне байланысты белгілі бір жұмыс шарттары бар. Үстел 
механикалық жетектен биіктікте қозғалмауы үшін арнайы құлыптау 
құрылғысымен жабдықталған. Сонымен қатар, қауіпсіз жұмысты қауіпсіздік 
аялдамалары және пышақтарды орнатуға және қайрауға арналған 
кіріктірілген құрылғылар қамтамасыз етеді. 
 Дайындамаларды автоматты түрде берусіз фугалы сүргілеу 
білдектерінде пышақ білігінің жұмыс бөлігін автоматты түрде қоршау қажет. 
Алынатын қоршау кескіш құралдың жұмыс істемейтін бөлігін қажет етеді. 
Кесетін құралдың жұмыс істемейтін бөлігі жылжымалы қоршаумен жабылуы 
керек. 
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Қазақстан Республикасының Еңбек кодексінің еңбекті қорғау және 
қауіпсіздік техникасы бойынша баптары мен үзінділері 

22 бап. Жұмыскердің негізгі құқықтары мен міндеттері 
1. Жұмыскердің: 
1) осы Кодексте көзделген тәртіппен және жағдайларда еңбек шартын 

жасасуға, өзгертуге, толықтыруға, тоқтатуға; 
2) жұмыс берушіден еңбек, ұжымдық шарттардың, келісімдердің, 

жұмыс беруші актілерінің талаптарын орындауды талап етуге; 
3) еңбек қауіпсіздігіне және еңбекті қорғауға; 
4) еңбек жағдайлары мен еңбекті қорғаудың жай-күйі туралы толық 

және анық ақпарат алуға; 
5) еңбек, ұжымдық шарттардың талаптарына сәйкес уақтылы және 

толық көлемде жалақы төленуіне; 
6) бос тұрып қалғаны үшін осы Кодекске сәйкес ақы төленуіне; 
7) тынығуға, оның ішінде жыл сайынғы ақы төленетін еңбек 

демалысына; 
8) егер Қазақстан Республикасының заңдарында өзгеше көзделмесе, 

кәсіптік одақ құру, сондай-ақ оған мүше болу құқығын қоса алғанда, өзінің 
еңбек құқықтары мен мүдделерін білдіру және қорғау үшін бірігуге; 

9) өз өкілдері арқылы ұжымдық келіссөздерге және ұжымдық шарт 
жобасын әзірлеуге қатысуға, сондай-ақ қол қойылған ұжымдық шартпен 
танысуға; 

10) еңбек (қызметтік) міндеттерін орындауға байланысты 
денсаулығына келтірілген зиянды өтетуге; 

11) міндетті әлеуметтік сақтандырылуға; 
12) еңбек (қызметтік) міндеттерін орындау кезінде жазатайым 

оқиғалардан сақтандырылуға; 
13) кепілдіктерге және өтемақы төлемдеріне; 
14) өзінің құқықтары мен заңды мүдделерін заңға қайшы келмейтін 

барлық тәсілдермен қорғауға; 
15) қандай да бір кемсітусіз, бірдей еңбек үшін бірдей ақыға, сондай-ақ 

бірдей өндірістік-тұрмыстық жағдайларға; 
16) жеке еңбек дауын қарау үшін осы Кодексте көзделген тәртіппен 

реттілігімен келісу комиссиясына, сотқа жүгінуге; 
17) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау талаптарына сәйкес 

жабдықталған жұмыс орнына; 
18) Қазақстан Республикасының заңнамасында, сондай-ақ еңбек, 

ұжымдық шарттарда көзделген талаптарға сәйкес жеке және ұжымдық 
қорғаныш құралдарымен, арнайы киіммен қамтамасыз етілуге; 

19) өзінің денсаулығына немесе өміріне қауіп төндіретін ахуал 
туындаған кезде, бұл туралы тікелей басшының немесе жұмыс берушінің 
өкілін хабардар ете отырып, жұмысты орындаудан бас тартуға; 
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20) еңбек жөніндегі уәкілетті мемлекеттiк органға және (немесе) еңбек 
инспекциясы жөніндегі жергілікті органға жұмыс орнындағы еңбек 
қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жағдайларын зерттеп қарауды жүргізу 
туралы өтініш білдіруге, сондай-ақ еңбек жағдайларын, қауіпсіздігін және 
еңбекті қорғауды жақсартуға байланысты мәселелерді тексеру мен қарауға 
өкілдік етіп қатысуға; 

21) жұмыс берушінің еңбек және онымен тікелей байланысты 
қатынастар саласындағы әрекеттеріне (әрекетсіздігіне) шағым жасауға; 

22) біліктілігіне, еңбектің күрделілігіне, орындалған жұмыстың саны 
мен сапасына, сондай-ақ еңбек жағдайларына сәйкес еңбегіне ақы төленуіне; 

23) осы Кодексте, Қазақстан Республикасының өзге де заңдарында 
белгіленген тәртіппен, ереуілге құқықты қоса алғанда, жеке және ұжымдық 
еңбек дауларын шешуге; 

24) жұмыс берушіде сақталатын дербес деректерінің қорғалуын 
қамтамасыз етуге; 

25) еңбек шарттарын есепке алудың бірыңғай жүйесінен еңбек шарты 
және өзінің еңбек қызметі туралы мәліметтерді алуға құқығы бар. 

2. Жұмыскер: 
1) еңбек міндеттерін келісімдерге, еңбек, ұжымдық шарттарға, жұмыс 

берушінің актілеріне сәйкес орындауға; 
2) еңбек тәртібін сақтауға; 
3) жұмыс орнында еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау, өрт 

қауіпсіздігі, өнеркәсіптік қауіпсіздік және өндірістік санитария жөніндегі 
талаптарды сақтауға; 

4) жұмыс берушінің және жұмыскерлердің мүлкіне ұқыпты қарауға; 
5) адамдардың өмірі мен денсаулығына, жұмыс беруші мен 

жұмыскерлер мүлкінің сақталуына қауіп төндіретін ахуал туындағаны, 
сондай-ақ бос тұрып қалу туындағаны туралы жұмыс берушіге хабарлауға; 

6) еңбек міндеттерін орындауға байланысты өзіне мәлім болған 
мемлекеттік құпияларды, қызметтік, коммерциялық немесе заңмен 
қорғалатын өзге де құпияны құрайтын мәліметтерді жария етпеуге; 

7) келтірілген нұқсанды осы Кодексте және Қазақстан 
Республикасының өзге де заңдарында белгіленген шектерде жұмыс берушіге 
өтеуге міндетті. 

 
41 бап. Өндірістік қажеттілік жағдайында басқа жұмысқа уақытша 

ауыстыру 
Өндірістік қажеттілік болған, оның ішінде жоқ жұмыскерді уақытша 

алмастырған жағдайда, жұмыс берушінің жұмыскерді оның келісімінсіз 
күнтізбелік жыл ішінде үш айға дейінгі мерзімге, орындалатын жұмыс 
бойынша еңбегіне ақы төлей отырып, бірақ бұрынғы жұмысындағы орташа 
жалақысынан кем емес жалақымен, еңбек шартында келісілмеген және 
денсаулық жағдайына байланысты қарсы көрсетілімі жоқ, сол ұйымдағы, сол 
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жердегі басқа жұмысқа не жұмыс берушінің басқа жерде орналасқан 
құрылымдық бөлімшесіне ауыстыруға құқығы бар. 

Жұмыс берушінің басқа жерде орналасқан құрылымдық бөлімшесіне 
уақытша ауыстырған кезде жұмыскерге осы Кодекстің 127-бабында 
көзделген мөлшерлерде өтемақы төленеді. 

 
43-бап. Денсаулық жағдайына байланысты басқа жұмысқа уақытша 

ауыстыру 
1. Еңбек міндеттерін орындауға байланысты алған өндірістік 

жарақатына, кәсіптік ауруға шалдығуына немесе денсаулығына өзге де зақым 
келуіне немесе денсаулығына өндіріспен байланысты емес өзге де зақым 
келуіне байланысты медициналық қорытынды негізінде жұмыс беруші 
еңбекке жарамдылығы қалпына келгенге немесе мүгедектік белгіленгенге не 
кәсіптік еңбекке жарамдылығынан айырылуы белгіленгенге дейін 
жұмыскерді денсаулық жағдайы бойынша қарсы көрсетілімі жоқ басқа 
жұмысқа уақытша ауыстыруға не еңбек, ұжымдық шарттарда, жұмыс 
берушінің актісінде жазылған шарттармен оны жұмыстан босатуға міндетті. 

2. Жұмыскер денсаулық жағдайы бойынша қарсы көрсетілімі жоқ басқа 
жұмысқа уақытша ауысудан жазбаша бас тартқан жағдайда не жұмыскердің 
осындай негіздер бойынша уақытша ауысудан жазбаша бас тартуды беруден 
бас тартуын куәландыратын акт болған кезде жұмыскермен еңбек шарты осы 
Кодекстің 58-бабы 1-тармағының 3) тармақшасында көзделген негіз 
бойынша тоқтатылады. 

 
48-бап. Жұмыстан шеттету 
1. Қазақстан Республикасының заңдарында көзделген жағдайларда 

жұмыс беруші тиісті уәкілетті мемлекеттік органдардың актілері негізінде 
жұмыскерді жұмыстан шеттетуге міндетті. 

2. Жұмыс беруші осы баптың 1-тармағында көзделген жағдайлардан 
басқа: 

1) жұмыста алкогольдік, есірткілік, уытқұмарлық масаңдық (соларға 
ұқсас) жағдайында болған немесе жұмыс күні ішінде осындай масаңдық 
туғызатын заттарды пайдаланған; 

2) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау немесе өнеркәсіптік 
қауіпсіздік мәселелері жөнінде білімін тексеру бойынша емтихандар 
тапсырмаған; 

3) жұмыс беруші берген жеке және (немесе) ұжымдық қорғаныш 
құралдарын пайдаланбаған; 

4) егер Қазақстан Республикасының заңнамасына сәйкес міндетті 
болып табылатын болса, медициналық қарап-тексеруден не ауысым 
алдындағы медициналық куәландырудан өтпеген; 
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5) жұмыскерді еңбек шартында келісілген жұмысты орындау үшін 
қажетті көлік құралын басқару құқығынан немесе басқа да рұқсаттардан 
айырған жағдайда; 

6) егер әрекеттері немесе әрекетсіздігі өзінің, оның ішінде басқа да 
жұмыскерлердің өмірі мен денсаулығы үшін ауыр зардаптарға, өндірістік 
жарақаттар мен аварияларға, еңбекті қорғау, өрт қауіпсіздігі не көліктегі жол 
жүрісі қауіпсіздігі қағидаларының бұзылуына әкеп соқса немесе әкеп соғуы 
мүмкін болса, жұмыскерді жұмыстан шеттетуге міндетті. 

3. Толық материалдық жауаптылықты өзіне алғаны туралы жазбаша 
шарттың негізінде жұмыскерге берілген мүліктің және басқа да 
құндылықтардың сақталуын қамтамасыз етпеген жұмыскерді жұмыс 
берушінің жұмыстан шеттетуге құқығы бар. 

4. Жұмыстан шеттету кезеңінде жұмыскердің жалақысы сақталмайды 
және еңбекке уақытша жарамсыздығы бойынша әлеуметтік жәрдемақы 
жұмыс берушінің қаражаты есебінен төленбейді. 

5. Жұмыскерді жұмыстан шеттету оны шеттету үшін негіз болған 
себептер анықталғанға және (немесе) жойылғанға дейінгі мерзімге жұмыс 
берушінің актісімен жүзеге асырылады. 

6. Жұмыс беруші жұмыскерді жұмыстан заңсыз шеттеткен жағдайда, 
жұмыскердің жалақысы, еңбекке уақытша жарамсыздығы бойынша 
әлеуметтік жәрдемақысы және Қазақстан Республикасының нормативтік 
құқықтық актілерінде, еңбек, ұжымдық шарттарда, жұмыс берушінің 
актілерінде көзделген өзге де төлемдері сақталады. 

 
5-тарау. ЕҢБЕК ТӘРТІПТЕМЕСІ. ЕҢБЕК ТӘРТІБІ 
63-бап. Еңбек тәртіптемесінің қағидалары 
1. Еңбек тәртіптемесінің қағидаларын жұмыс беруші бекітеді. 
2. Еңбек тәртіптемесінің қағидаларында жұмыскерлердің жұмыс 

уақыты мен тынығу уақыты, еңбек тәртібін қамтамасыз ету жағдайлары, 
еңбек қатынастарын реттеудің өзге де мәселелері белгіленеді. 

64-бап. Тәртіптік жазалар 
1. Жұмыскердің тәртіптік теріс қылық жасағаны үшін жұмыс беруші 

немесе ұлттық басқарушы холдингтің бірінші басшысы Қазақстан 
Республикасының заңдарында көзделген жағдайларда, мынадай: 

1) ескерту; 
2) сөгіс; 
3) қатаң сөгіс; 
4) осы Кодекстің 52-бабы 1-тармағының 8), 9), 10), 11), 12), 14), 15), 

16), 17) және 18) тармақшаларында көзделген негіздер бойынша, еңбек 
шартын жұмыс берушінің бастамасы бойынша бұзу түріндегі тәртіптік жаза 
қолдануға құқылы. 

2. Осы Кодексте және Қазақстан Республикасының өзге де заңдарында 
көзделмеген тәртіптік жазаларды қолдануға жол берілмейді. 
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6-тарау. ЖҰМЫС УАҚЫТЫ 
67-бап. Жұмыс уақыты және оның түрлері 
1. Дайындық-қорытынды жұмысы (наряд-тапсырма, материалдар, 

құралдар алу, техникамен, құжаттамамен танысу, жұмыс орнын дайындау 
және жинау, дайын өнімді тапсыру және басқалар) уақытының кезеңдері, 
еңбек технологиясында, еңбекті ұйымдастыруда; еңбекті қорғау және еңбек 
қауіпсіздігі қағидаларында көзделген үзілістер; жұмыскер өзінің уақытына 
еркін иелік ете алмайтын жұмыс орнында болу немесе жұмысты күту 
уақыты; мереке және демалыс күндеріндегі кезекшіліктер; үйдегі кезекшілік, 
сондай-ақ еңбек, ұжымдық шарттарға, жұмыс берушінің актілеріне немесе 
Қазақстан Республикасының нормативтік құқықтық актілеріне сәйкес басқа 
да кезеңдер жұмыс уақытына жатады. 

2. Ұзақтығы қалыпты, ұзақтығы қысқартылған және толық емес жұмыс 
уақыты болуы мүмкін. 

 
68-бап. Жұмыс уақытының қалыпты ұзақтығы 
1. Жұмыс уақытының қалыпты ұзақтығы аптасына 40 сағаттан аспауға 

тиіс. 
2. Еңбек шартында жұмыс уақытының қалыпты ұзақтығы үшін 

төленетіндей төлемақымен ұзақтығы азырақ жұмыс уақыты көзделуі мүмкін. 
3. Негізгі жұмыс орны бойынша және қоса атқаратын жұмысы 

бойынша күнделікті жұмыстың жиынтық ұзақтығы осы Кодекстің 71-
бабының 4-тармағында белгіленген күнделікті жұмыс ұзақтығының 
нормасынан 4 сағаттан артық аспауға тиіс. 

69-бап. Жұмыскерлердің жекелеген санаттары үшін жұмыс уақытының 
қысқартылған ұзақтығы 

1. Он сегіз жасқа толмаған жұмыскерлер үшін: 
1) он төрт жастан он алты жасқа дейінгі жұмыскерлер үшін – аптасына 

24 сағаттан аспайтын; 
2) он алты жастан он сегіз жасқа дейінгі жұмыскерлер үшін – аптасына 

36 сағаттан аспайтын жұмыс уақытының қысқартылған ұзақтығы 
белгіленеді. 

2. Ауыр жұмыстарда, еңбек жағдайлары зиянды және (немесе) қауіпті 
жұмыстарда істейтін жұмыскерлер үшін өндірістердің, цехтардың, кәсіптер 
мен лауазымдардың тізіміне, ауыр жұмыстардың, еңбек жағдайлары зиянды 
және (немесе) қауіпті жұмыстардың тізбесіне сәйкес аптасына 36 сағаттан 
аспайтын жұмыс уақытының қысқартылған ұзақтығы белгіленеді. 

Осы тармақта белгіленген жұмыс уақытының қысқартылған ұзақтығы 
ауыр, зиянды және (немесе) қауіпті жағдайлардағы еңбегі өндірістік 
объектілерді еңбек жағдайлары бойынша аттестаттау нәтижелерімен 
расталған жұмыскерлерге қолданылады. 

Жұмыс беруші өндірістік объктілерді еңбек жағдайлары бойынша, 
сондай-ақ аттестаттауға жатпайтын жұмыс орындары бойынша 
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аттестаттауды өткізбеген жағдайда, жұмыс уақытының қысқартылған 
ұзақтығы өндірістердің, цехтардың, кәсіптер мен лауазымдардың тізіміне, 
ауыр жұмыстардың, еңбек жағдайлары зиянды және (немесе) қауіпті 
жұмыстардың тізбесіне сәйкес толық көлемде беріледі. 

3. Бірінші және екінші топтардағы мүгедек жұмыскерлерге аптасына 36 
сағаттан аспайтын жұмыс уақытының қысқартылған ұзақтығы белгіленеді. 

4. Жұмыскерлерге жұмыс уақытының қысқартылған ұзақтығы 
белгіленген кезде олардың еңбегіне ақы төлеу осы Кодекске сәйкес 
жүргізіледі. 

 
70-бап. Толық емес жұмыс уақыты 
1. Еңбек шартын жасасқан кезде, сондай-ақ еңбек қатынастары 

процесінде жұмыскер мен жұмыс беруші арасында жазбаша келісім бойынша 
толық емес жұмыс уақыты белгіленуі мүмкін. 

Осы Кодексте белгіленген қалыпты ұзақтықтан аз уақыт, оның ішінде: 
1) толық емес жұмыс күні, яғни күнделікті жұмыс (жұмыс ауысымы) 

ұзақтығының нормасын азайту; 
2) толық емес жұмыс аптасы, яғни жұмыс аптасындағы жұмыс 

күндерінің санын қысқарту; 
3) күнделікті жұмыс (жұмыс ауысымы) ұзақтығының нормасын бір 

мезгілде азайту және жұмыс аптасындағы жұмыс күндерінің санын қысқарту 
толық емес жұмыс уақыты болып есептеледі. 

2. Толық емес жұмыс уақыты жағдайларында жұмыс істеу жұмыскер 
үшін осы Кодексте, еңбек, ұжымдық шарттарда, келісімдерде белгіленген 
жыл сайынғы ақы төленетін еңбек демалысының ұзақтығын, еңбек өтілін 
есептеуде және еңбек саласындағы басқа да құқықтарын шектеуге әкеп 
соқтырмайды. 

3. Жұмыс беруші жүкті әйелдің, үш жасқа дейінгі баласы (балалары) 
бар ата-ананың біреуінің (бала асырап алушының), сондай-ақ медициналық 
қорытындыға сәйкес отбасының науқас мүшесіне күтімді жүзеге асыратын 
жұмыскердің жазбаша өтініші бойынша оларға толық емес жұмыс уақыты 
режимін белгілеуге міндетті. 

 
71-бап. Жұмыс уақыты режимі 
1. Жұмыскерлер үшін екі демалыс күні бар бес күндік жұмыс аптасы 

белгіленеді. Бес күндік жұмыс аптасы кезінде күнделікті жұмыстың 
(ауысымның) ұзақтығы жұмыстың ерекшелігі ескеріле және жұмыс 
аптасының белгіленген ұзақтығы сақтала отырып, жұмыс берушінің актісінде 
айқындалады. 

2. Өндірістердің сипаты мен жұмыс жағдайлары бойынша бес күндік 
жұмыс аптасын енгізу орынсыз болатын ұйымдарда бір демалыс күні бар 
алты күндік жұмыс аптасы белгіленеді. 
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3. Жұмыс беруші еңбек және ұжымдық шарттардың талаптарына 
немесе жұмыс берушінің актісіне сәйкес бес күндік немесе алты күндік 
жұмыс аптасын белгілейді. 

4. Осы Кодексте және Қазақстан Республикасының өзге де заңдарында 
көзделген жағдайларды қоспағанда, күнделікті жұмыстың ұзақтығы 8 
сағаттан аспайды. 

5. Күнделікті жұмыстың (жұмыс ауысымының) ұзақтығы, күнделікті 
жұмыстың (жұмыс ауысымының) басталу және аяқталу уақыты, жұмыстағы 
үзілістер уақыты еңбек тәртіптемесі қағидаларында, еңбек және ұжымдық 
шарттарда белгіленген талаптар сақтала отырып айқындалады. 

6. Өнер және мәдени демалыс кәсіптік ұйымдарының шығармашылық 
жұмыскерлері, бұқаралық ақпарат құралдарының жұмыскерлері, 
спортшылар, жаттықтырушылар үшін Қазақстан Республикасының еңбек 
заңнамасына, жұмыс берушінің актілеріне, ұжымдық немесе еңбек 
шарттарына сәйкес күнделікті жұмыстың (жұмыс ауысымының) өзгеше 
ұзақтығы белгіленуі мүмкін. 

 
72-бап. Күнделікті жұмысты (жұмыс ауысымын) бөліктерге бөлу 
1. Күнделікті жұмысты (жұмыс ауысымын) бөліктерге бөлуге: 
1) жұмыс қарқындылығы әртүрлі болатын жұмыстарда; 
2) егер бұл жұмыскердің әлеуметтік-тұрмыстық және өзге де жеке 

қажеттіліктерімен байланысты болса, оның бастамасы бойынша жол 
беріледі. 

2. Күнделікті жұмысты (жұмыс ауысымын) бөліктерге бөлген кезде 
жұмыс уақытының жалпы ұзақтығы күнделікті жұмыстың (жұмыс 
ауысымының) белгіленген ұзақтығынан аспауға тиіс. 

3. Күнделікті жұмыс (жұмыс ауысымы) бөліктерге бөлінетін жұмыс 
түрлері, жұмыстағы үзілістердің саны мен ұзақтығы, сондай-ақ осындай 
жағдайлары бар жұмыс үшін жұмыскерлерге төленетін өтемақылардың 
түрлері мен мөлшерлері еңбек, ұжымдық шарттарда айқындалады. 

Күнделікті жұмысты (жұмыс ауысымын) бөліктерге бөлумен 
байланысты үзілістер жұмыскерлердің тынығуы үшін беріледі және жұмыс 
уақытына жатпайды. 

 
73-бап. Ауысымдық жұмыс 
1. Өндірістік процестің ұзақтығы күнделікті жұмыстың жол берілетін 

ұзақтығынан асатын жағдайларда ауысымдық жұмыс белгіленуі мүмкін. 
2. Ауысымдық жұмыс кезінде жұмыс ауысымының ұзақтығы, бір 

жұмыс ауысымынан екіншісіне өту ауысым кестелерімен белгіленеді. 
3. Жұмыс беруші ауысым кестелерін осы кестелер қолданысқа 

енгізілгенге дейін кемінде күнтізбелік он күн бұрын жұмыскерлердің 
назарына жеткізеді. 
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4. Жұмыскерді қатарынан екі жұмыс ауысымы бойы жұмысқа тартуға 
тыйым салынады. 

 
74-бап. Икемді жұмыс уақыты режиміндегі жұмыс 
1. Жұмыскерлердің әлеуметтік-тұрмыстық және өзге де жеке 

қажеттіліктерін өндіріс мүдделерімен үйлестіру мақсатында жұмыскерлер 
үшін икемді жұмыс уақыты режимі белгіленуі мүмкін. 

2. Икемді жұмыс уақыты режимі кезінде: 
1) белгіленген жұмыс уақыты; 
2) жұмыскер сол уақыт ішінде еңбек міндеттерін өз қалауы бойынша 

атқаруға құқылы икемді (ауыспалы) жұмыс уақыты; 
3) есептік кезең белгіленеді. 
3. Оның шегінде жұмыскерлердің осы санаты үшін орташа белгіленген 

жұмыс уақытының ұзақтығы сақталуға тиіс кезең икемді жұмыс уақыты 
кезіндегі есептік кезең деп танылады. 

4. Икемді жұмыс уақыты кезіндегі есептік кезең алты айдан аспайды. 
5. Икемді жұмыс уақыты режиміндегі күнделікті жұмыстың (жұмыс 

ауысымының) және (немесе) апта сайынғы жұмыс уақытының ұзақтығы 
күнделікті және (немесе) апта сайынғы жұмыс уақыты ұзақтығының 
нормасынан көп немесе аз болуы мүмкін. 

6. Белгіленген жұмыс уақытының, икемді (ауыспалы) жұмыс 
уақытының ұзақтығы, икемді жұмыс уақыты режиміндегі есептік кезең 
жұмыс берушінің актісінде, еңбек немесе ұжымдық шарттарда белгіленеді. 

 
75-бап. Жұмыс уақытының жиынтық есебі 
1. Жұмыс уақытының жиынтық есебі үздіксіз жұмыс істейтін 

өндірістерде, цехтарда, учаскелерде және өндіріс (жұмыс) жағдайлары 
бойынша жұмыскерлердің осы санаты үшін белгіленген жұмыс уақытының 
күнделікті немесе апта сайынғы ұзақтығы сақталмайтын жұмыстардың 
кейбір түрлерінде қолданылады. 

2. Оның шегінде жұмыскерлердің осы санаты үшін белгіленген 
күнделікті және (немесе) апта сайынғы жұмыс уақыты ұзақтығының нормасы 
орташа алғанда сақталуға тиіс кезең жұмыс уақытының жиынтық есебі 
кезіндегі есептік кезең деп танылады. 

3. Кез келген, бірақ бір жылдан аспайтын күнтізбелік кезең немесе 
белгілі бір жұмысты орындау кезеңі жұмыс уақытының жиынтық есебі 
кезіндегі есептік кезең болуы мүмкін. 

4. Жұмыс уақытының жиынтық есебін белгілеу кезінде жұмыстың 
аяқталуы мен келесі жұмыс күнінің (жұмыс ауысымының) басталуы 
арасындағы жұмыскердің демалыс ұзақтығының сақталуы міндетті болып 
табылады. 
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5. Жұмыс уақытының жиынтық есебі кезінде жұмыс істеу тәртібі, 
жұмыс уақытының жиынтық есебі белгіленетін жұмыскерлердің санаттары 
ұжымдық шартта немесе жұмыс берушінің актісінде айқындалады. 

6. Жұмыс уақытының жиынтық есебі қолданылатын жұмысқа он сегіз 
жасқа толмаған жұмыскерлерді тартуға жол берілмейді. 

7. Егер жұмыс күнінің (жұмыс ауысымының) ұзақтығы сегіз сағаттан 
асатын болса, жүкті әйелдерге жұмыс уақытының жиынтық есебін қолдануға 
жол берілмейді. 

8. Бірінші топтағы мүгедек жұмыскерлерге жұмыс уақытының 
жиынтық есебін қолдануға жол берілмейді. 

Егер екінші және үшінші топтардағы мүгедек жұмыскерлерге 
сараптамалық кәсіптік-патологиялық комиссияның қорытындысы негізінде 
жұмыс уақытының жиынтық есебі белгіленетін режимге тыйым салынған 
болса, оларға мұндай есеп белгіленбейді. 

 
76-бап. Түнгі уақыттағы жұмыс 
1. Сағат 22-ден 6-ға дейінгі уақыт түнгі уақыт болып есептеледі. 
2. Түнгі уақыттағы жұмысқа: 
он сегіз жасқа толмаған жұмыскерлер; 
жұмыс берушіге жүктілігі туралы анықтаманы ұсынған жүкті әйелдер 

жіберілмейді. 
3. Мүгедек жұмыскерлерді түнгі уақытта жұмысқа тартуға, оларға 

мұндай жұмысқа медициналық қорытындыға сәйкес денсаулық жағдайына 
байланысты тыйым салынбаған жағдайда, олардың жазбаша келісімімен ғана 
жол беріледі. 

4. Жұмыс беруші: 
1) жеті жасқа дейінгі балалары бар әйелдерді және жеті жасқа дейінгі 

балаларды анасыз тәрбиелеп отырған басқа да адамдарды; 
2) он алты жасқа дейінгі мүгедек балаларды тәрбиелеп отырған 

жұмыскерлерді жазбаша келісімінсіз түнгі уақыттағы жұмысқа тартуға 
құқылы емес. 

 
77-бап. Үстеме жұмыс 
1. Осы баптың 2-тармағында көзделген жағдайларды қоспағанда, 

үстеме жұмыстарға тартуға жұмыскердің жазбаша келісімімен ғана жол 
беріледі. 

2. Жұмыскердің келісімінсіз мынадай жағдайларда: 
1) елдің қорғанысы үшін, сондай-ақ төтенше жағдайларды, дүлей 

зілзаланы немесе өндірістік аварияны болдырмау не олардың зардаптарын 
дереу жою үшін қажетті жұмыстарды жүргізу кезінде; 

2) сумен жабдықтаудың, газбен жабдықтаудың, жылумен 
жабдықтаудың, энергиямен жабдықтаудың және тіршілікті қамтамасыз 
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етудің басқа да жүйелерінің қалыпты жұмыс істеуін бұзатын өзге де мән-
жайларды жою үшін; 

3) егер жұмыста үзіліс жасауға болмаса, ауыстыратын жұмыскер 
келмей қалғанда, басқа жұмыскермен ауыстыру шараларын дереу қолдана 
отырып, жұмысты жалғастыру үшін; 

4) денсаулықтан айырылу немесе өлім қаупі төнген азаматтарға шұғыл 
және кезек күттірмейтін жәрдем көрсету үшін үстеме жұмыстарға жол 
беріледі. 

3. Үстеме жұмысқа мынадай жұмыскерлер: 
1) жұмыс берушіге жүктілігі туралы анықтаманы ұсынған жүкті 

әйелдер; 
2) он сегіз жасқа толмағандар; 
3) мүгедектер жіберілмейді. 
78-бап. Үстеме жұмыстардың шекті саны 
1. Үстеме жұмыстар әрбір жұмыскер үшін тәулік ішінде – екі сағаттан, 

ал ауыр жұмыстарда, еңбек жағдайлары зиянды және (немесе) қауіпті 
жұмыстарда бір сағаттан аспауға тиіс. 

2. Үстеме жұмыстардың жалпы ұзақтығы айына он екі сағаттан және 
жылына бір жүз жиырма сағаттан аспауға тиіс. 

3. Үстеме жұмыстардың шекті санын шектеу осы Кодекстің 77-бабы 2-
тармағының 1) және 4) тармақшаларында көзделген жағдайлардағы 
жұмыстарға қолданылмайды. 

 
7-тарау. ТЫНЫҒУ УАҚЫТЫ 
80-бап. Тынығу уақытының түрлері 
Тынығу уақытының түрлері: 
1) жұмыс күні (жұмыс ауысымы) ішіндегі үзілістер: 
- тынығуға және тамақтануға арналған үзіліс; 
- ауысымішілік және арнайы үзілістер; 
2) күнделікті (ауысымаралық) тынығу; 
3) демалыс күндері (вахтааралық тынығу); 
4) мереке күндері; 
5) демалыстар болып табылады. 
 
81-бап. Тынығуға және тамақтануға арналған үзіліс 
1. Жұмыскерге күнделікті жұмыс (жұмыс ауысымы) ішінде тынығуға 

және тамақтануға арналған, ұзақтығы жарты сағаттан кем болмайтын бір 
үзіліс берілуге тиіс. 

2. Тынығуға және тамақтануға арналған үзіліс беру уақыты, оның 
ұзақтығы еңбек тәртіптемесі қағидаларында, еңбек, ұжымдық шарттарда 
белгіленеді. 

3. Тынығуға және тамақтануға арналған үзіліс уақыты жұмыс уақытына 
қосылмайды. Өндіріс жағдайлары бойынша үзіліс беру мүмкін болмайтын 
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жұмыстарда жұмыс беруші жұмыскерді жұмыс уақытында арнайы 
жабдықталған орында тынығу және тамақтану мүмкіндігімен қамтамасыз 
етуге міндетті. Мұндай жұмыстардың тізбесі, тынығудың және тамақтанудың 
тәртібі мен орны ұжымдық шартта немесе жұмыс берушінің актілерінде 
белгіленеді. 

 
83-бап. Күнделікті (ауысымаралық) тынығудың ұзақтығы 
Жұмыскердің жұмыстың аяқталуы мен оның келесі күні басталуы 

(жұмыс ауысымы) арасындағы күнделікті (ауысымаралық) тынығуының 
ұзақтығы он екі сағаттан кем болмайды. 

 
84-бап. Демалыс күндері 
1. Жұмыскерлерге апта сайын демалыс күндері беріледі. 
2. Бес күндік жұмыс аптасында жұмыскерлерге аптасына екі демалыс 

күні, ал алты күндік жұмыс аптасында – бір демалыс күні беріледі. 
3. Бес күндік және алты күндік жұмыс аптасында жексенбі жалпы 

демалыс күні болып табылады. Бес күндік жұмыс аптасындағы екінші 
демалыс күні ұжымдық шартта немесе еңбек тәртіптемесі қағидаларында 
белгіленеді. 

4. Үздіксіз өндірістерде немесе өндірістік-техникалық жағдайлар 
бойынша немесе халыққа ұдайы үздіксіз қызмет көрсету қажеттілігі 
салдарынан демалыс күндері жұмысты тоқтату мүмкін болмайтын 
өндірістерде істейтін, сондай-ақ вахталық әдіспен жұмыс істейтін 
жұмыскерлерге (жұмыскерлер тобына) демалыс күндері ауысымдық 
кестелерге (вахталар кестелеріне) сәйкес аптаның әр күндері кезекпен 
беріледі. 

5. Қолданылатын жұмыс режимдеріне және ауысымдық кестелерге 
(вахталар кестелеріне) қарамастан, мұсылман күнтізбесі бойынша атап 
өтілетін Құрбан айттың бірінші күні, 7 қаңтар – православиелік Рождество 
демалыс күндері болып табылады. 

6. Іссапарда жүрген жұмыскер демалыс күндерін өзі жіберілген жұмыс 
берушінің еңбек тәртіптемесі қағидаларына сәйкес пайдаланады. 

85-бап. Демалыс және мереке күндеріндегі жұмыс 
1. Ауысымдық кесте немесе вахталық кесте бойынша вахталық әдіспен 

жұмыс істейтін жұмыскерлерді мереке күндерінде, сондай-ақ осы Кодекстің 
84-бабының 5-тармағында көзделген демалыс күндерінде жұмысқа тарту 
үшін жұмыскерлердің жазбаша келісімі және жұмыс берушінің актісін 
шығару талап етілмейді. 

Осы Кодекстің 86-бабында көзделген жағдайларды қоспағанда, 
демалыс және мереке күндеріндегі жұмысқа жұмыскердің жазбаша 
келісімімен немесе оның өтініші бойынша жұмыс берушінің актісі негізінде 
жол беріледі. 
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2. Демалыс және мереке күндеріндегі жұмыс үшін жұмыскердің қалауы 
бойынша оған басқа демалыс күні беріледі немесе осы Кодекстің 109-
бабында көрсетілген мөлшерде ақы төленеді. 

3. Мереке күндері кезеңінде, сондай-ақ осы Кодекстің 84-бабының 5-
тармағында көзделген демалыс күндерінде жұмыс уақытын ұтымды 
пайдалану мақсатында Қазақстан Республикасының Үкіметі демалыс 
күндерін басқа жұмыс күндеріне ауыстыруға құқылы. 

4. Жұмыс берушіге жүктілік туралы анықтаманы ұсынған жүкті 
әйелдерді демалыс және мереке күндерінде жұмысқа тартуға тыйым 
салынады. 

86-бап. Жұмыскердің келісімінсіз демалыс және мереке күндері 
жұмысқа тартудың айрықша жағдайлары 

Жұмыскердің келісімінсіз демалыс және мереке күндері жұмысқа 
тартуға мынадай жағдайларда: 

1) төтенше жағдайлардың, дүлей зілзаланың немесе өндірістік 
аварияның алдын алу не олардың зардаптарын дереу жою үшін; 

2) еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғалардың, мүліктің 
жойылуының немесе бүлінуінің алдын алу және оларды тергеп-тексеру үшін; 

3) тұтастай ұйымның немесе оның жекелеген бөлімшелерінің одан әрі 
қалыпты жұмыс істеуі жедел орындалуына байланысты болатын шұғыл, 
күтпеген жұмыстарды орындау үшін жол беріледі. 

 
4-БӨЛІМ. ЕҢБЕК ҚАУІПСІЗДІГІ ЖӘНЕ ЕҢБЕКТІ ҚОРҒАУ 

17-тарау. ЕҢБЕК ҚАУІПСІЗДІГІ ЖӘНЕ ЕҢБЕКТІ ҚОРҒАУ 
САЛАСЫНДАҒЫ 
МЕМЛЕКЕТТІК РЕТТЕУ 

179-бап. Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау саласындағы 
мемлекеттік реттеу 

Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау саласындағы мемлекеттік 
реттеу: 

1) Қазақстан Республикасының еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау 
саласындағы заңнамасы талаптарының сақталуын мемлекеттік қадағалауды, 
бақылауды және оған мониторингті; 

2) Қазақстан Республикасының еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау 
саласындағы нормативтік-құқықтық актілерін және нормативтік-техникалық 
құжаттаманы әзірлеуді және қабылдауды; 

3) еңбек жағдайларын, еңбек қауіпсіздігін және еңбекті қорғауды 
жақсарту, қауіпсіз техникалар мен технологияларды әзірлеу және ендіру, 
жұмыскерлерді жеке және ұжымдық қорғау жөніндегі қызметті 
экономикалық ынталандыру жүйелерін құруды және іске асыруды; 

4) Қазақстан Республикасының еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау 
саласындағы заңнамасының сақталуын мемлекеттік, ішкі бақылаудың 
тиімділігін арттыруды; 
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5) еңбек жағдайларын жақсарту және еңбекті қорғау бойынша озық 
отандық және шетелдік тәжірибені ескере отырып, еңбек қауіпсіздігі және 
еңбекті қорғау проблемалары бойынша ғылыми зерттеулер жүргізуді; 

6) еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғалардан және кәсіптік 
аурулардан зардап шеккен жұмыскерлердің, сондай-ақ олардың отбасы 
мүшелерінің заңды мүдделерін қорғауды; 

7) ауыр жұмыс және өндіріс пен еңбекті ұйымдастырудың қазіргі 
заманғы техникалық деңгейінде жойылмайтын зиянды және (немесе) қауіпті 
еңбек жағдайлары бар жұмыс үшін кепілдіктер мен өтемақылар белгілеуді; 

8) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі мамандарды 
даярлауды және олардың біліктілігін арттыруды; 

9) еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды және кәсіптік 
ауруларды есепке алудың бірыңғай тәртібін белгілеуді; 

10) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау саласындағы бірыңғай 
ақпараттық жүйенің жұмыс істеуін қамтамасыз етуді; 

11) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау саласындағы халықаралық 
ынтымақтастықты қамтиды. 

180-бап. Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі талаптар 
және іс-шараларды қаржыландыру 

1. Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі талаптар Қазақстан 
Республикасының нормативтік-құқықтық актілерінде белгіленеді және 
жұмыскерлердің еңбек қызметі процесінде олардың өмірі мен денсаулығын 
сақтауға бағытталған қағидаларды, рәсімдерді және нормативтерді қамтуға 
тиіс. 

2. Жұмыс берушілер мен жұмыскерлер Қазақстан Республикасының 
аумағында өз қызметін жүзеге асыру кезінде еңбек қауіпсіздігі және еңбекті 
қорғау жөніндегі талаптарды орындауға міндетті. 

3. Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі іс-шараларды 
қаржыландыру жұмыс берушінің қаражаты және Қазақстан 
Республикасының заңнамасында тыйым салынбаған басқа да қаржыландыру 
көздері есебінен жүзеге асырылады. 

Жұмыскерлер бұл мақсаттарға арналған шығыстарды көтермейді. 
Қаражат көлемі жұмыс берушінің актісінде немесе ұжымдық шартта 

айқындалады. 
 
18-тарау. ЖҰМЫСКЕРЛЕРДІҢ ЖӘНЕ ЖҰМЫС БЕРУШІНІҢ ЕҢБЕК 

ҚАУІПСІЗДІГІ ЖӘНЕ ЕҢБЕКТІ ҚОРҒАУ САЛАСЫНДАҒЫ ҚҰҚЫҚТАРЫ 
МЕН МІНДЕТТЕРІ 

181-бап. Жұмыскердің еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау 
саласындағы құқықтары мен міндеттері 

1. Жұмыскердің: 
1) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі талаптарға сәйкес 

жабдықталған жұмыс орнына; 
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2) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі талаптарға, сондай-
ақ еңбек, ұжымдық шарттарға сәйкес санитариялық-тұрмыстық үй-
жайлармен, жеке және ұжымдық қорғаныш құралдарымен қамтамасыз 
етілуге; 

3) еңбек инспекциясы жөніндегі жергілікті органға өз жұмыс 
орнындағы еңбек жағдайларына және еңбекті қорғауға тексеру жүргізу 
туралы өтініш білдіруге; 

4) еңбек жағдайларын, еңбек қауіпсіздігін және еңбекті қорғауды 
жақсартуға байланысты мәселелерді тексеруге және қарауға өзі немесе өз 
өкілі арқылы қатысуға; 

5) жұмыс беруші жұмыскерді жеке және (немесе) ұжымдық қорғаныш 
құралдарымен қамтамасыз етпеген жағдайда және денсаулығына немесе 
өміріне қатер төндіретін ахуал туындаған кезде бұл жөнінде тікелей 
басшысына немесе жұмыс берушіге жазбаша түрде хабарлай отырып, 
жұмысты орындаудан бас тартуға; 

6) Қазақстан Республикасының заңнамасында белгіленген тәртіппен 
еңбек міндеттерін қауіпсіз орындау үшін қажетті білім алуға және кәсіптік 
даярлыққа; 

7) жұмыс берушіден жұмыс орнының сипаты мен ұйымның аумағы, 
еңбек жағдайларының жай-күйі, еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау 
туралы, орын алған кәсіптік тәуекел туралы, сондай-ақ оны зиянды және 
(немесе) қауіпті өндірістік факторлардың әсерінен қорғау жөніндегі шаралар 
туралы анық ақпарат алуға; 

8) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі талаптарға сәйкес 
келмеуіне байланысты ұйымның жұмысы тоқтатыла тұрған уақытта 
жалақысының сақталуына құқығы бар. 

2. Жұмыскер: 
1) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі нормалардың, 

қағидалардың және нұсқаулықтардың талаптарын сақтауға; 
2) жұмыскерлердің әрбір өндірістік жарақаты және денсаулығының 

өзге де зақымдануы, кәсіптік аурудың (уланудың) белгілері туралы, сондай-
ақ адамдардың өмірі мен денсаулығына қатер төндіретін ахуал туралы 
жұмыс берушіге немесе жұмысты ұйымдастырушыға дереу хабарлауға; 

3) денсаулық сақтау саласындағы уәкілетті орган айқындаған тәртіппен 
міндетті алдын ала және мерзімдік медициналық қарап-тексерулерден, 
сондай-ақ ауысым алдындағы және өзге де медициналық куәландырудан 
өтуге; 

4) жұмыс берушінің талабы бойынша жұмыс берушінің актісінде 
көзделген жағдайларда, сондай-ақ басқа жұмысқа ауысқан кезде 
профилактикалық медициналық қарап тексеруден өтуге; 

5) мүгедектіктің белгіленгені немесе денсаулық жағдайының еңбек 
міндеттерін жалғастыруға кедергі келтіретіндей өзге де нашарлауы туралы 
жұмыс берушіге хабарлауға; 
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6) жұмыс беруші беретін жеке және ұжымдық қорғаныш құралдарын 
мүлтіксіз қолдануға және оларды мақсат бойынша пайдалануға; 

7) мемлекеттік еңбек инспекторының, еңбекті қорғау жөніндегі 
техникалық инспектордың, ішкі бақылау мамандарының талаптарын және 
медициналық мекемелер ұсынған емдік және сауықтыру іс-шараларын 
орындауға; 

8) жұмыс беруші айқындаған және Қазақстан Республикасының 
заңнамасында көзделген тәртіппен еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау 
бойынша оқытудан, нұсқау алудан және білімдерін тексеруден өтуге 
міндетті. 

 
182-бап. Жұмыс берушінің еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау 

саласындағы құқықтары мен міндеттері 
1. Жұмыс берушінің: 
1) жұмыскерлерді жұмыс орындарында қолайлы еңбек жағдайларын 

жасауға жәрдемдескені, қауіпсіз еңбек жағдайларын жасау жөніндегі 
рационализаторлық ұсыныстары үшін ынталандыруға; 

2) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі талаптарды бұзатын 
жұмыскерлерді осы Кодексте белгіленген тәртіппен жұмыстан шеттетуге 
және тәртіптік жауаптылыққа тартуға; 

3) жұмыскерден өндірісте жұмыстарды қауіпсіз жүргізу жөніндегі 
талаптарды мүлтіксіз сақтауды талап етуге; 

4) жұмыскерлерді Қазақстан Республикасының заңнамасында немесе 
жұмыс берушінің актісінде көзделген жағдайларда профилактикалық 
медициналық қарап-тексеруге өз қаражаты есебінен жіберуге құқығы бар. 

2. Жұмыс беруші: 
1) кәсіптік тәуекелге бағалау жүргізуге және профилактика жүргізу, 

өндірістік жабдықтар мен технологиялық процестерді неғұрлым қауіпсіз 
түрлеріне ауыстыру арқылы оны барынша азайту және болғызбау жөнінде 
шаралар қолдануға; 

2) жұмыскерлерге еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау мәселелері 
бойынша оқытуды, оларға нұсқау беруді және білімдерін тексеруді өткізуге, 
сондай-ақ меншікті қаражаты есебінен өндірістік процесс пен жұмыстарды 
қауіпсіз жүргізу жөніндегі құжаттармен қамтамасыз етуге; 

3) жұмыс берушінің актісімен бекітілген тізімге сәйкес, еңбек 
жөніндегі уәкілетті мемлекеттік орган айқындаған тәртіппен, кадрлардың 
біліктілігін арттыруды жүзеге асыратын ұйымдарда үш жылда бір реттен 
сиретпей мерзімділікпен басшылар мен еңбек қауіпсіздігін және еңбекті 
қорғауды қамтамасыз етуге жауапты адамдарды еңбек қауіпсіздігі және 
еңбекті қорғау мәселелері бойынша оқытуды және білімін тексеруді 
ұйымдастыруға; 

4) жұмыскерлерге қажетті санитариялық-гигиеналық жағдайлар 
жасауға, еңбек жөніндегі уәкілетті мемлекеттік орган белгілеген нормаларға 
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сәйкес жұмыскерлердің арнайы киімі мен аяқкиімін беруді және жөндеуді, 
оларды профилактикалық өңдеу, жуу және дезинфекциялау құралдарымен, 
медициналық қобдишамен, сүтпен немесе бірдей тамақ өнімдерімен және 
(немесе) диеталық (емдік және профилактикалық) тамақтануға арналған 
арнайы өнімдермен, жеке және ұжымдық қорғаныш құралдарымен 
жабдықтауды қамтамасыз етуге; 

6) он сегіз жасқа толмаған жұмыскерлердің өздері үшін белгіленген 
шекті нормалардан асатын ауыр заттарды тасуына және қозғалтуына жол 
бермеуге; 

7) әйелдердің өздері үшін белгіленген шекті нормалардан асатын 
заттарды қолымен көтеруіне және жылжытуына жол бермеуге; 

8) еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғалар мен кәсіптік 
ауруларды тіркеуді, есепке алуды және талдауды жүзеге асыруға; 

9) еңбек жөнiндегi уәкiлеттi мемлекеттiк органға және еңбек 
инспекциясы жөнiндегi жергілікті органға, жұмыскерлердiң өкiлдерiне 
олардың жазбаша сұрау салуы бойынша еңбек жағдайлары, еңбек қауiпсiздiгi 
және еңбектi қорғау жай-күйiнің мониторингі үшін қажеттi ақпаратты 
тоқсанына бір рет беруге; 

10) еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды Қазақстан 
Республикасының заңнамасында белгіленген тәртіппен тергеп-тексеруді 
қамтамасыз етуге; 

11) мемлекеттік еңбек инспекторларының нұсқамаларын және 
қорытындыларын орындауға; 

12) еңбек жөніндегі уәкілетті мемлекеттік орган бекіткен қағидаларға 
сәйкес өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша мерзімдік 
аттестаттауды жұмыскерлер өкілдерінің қатысуымен бес жылда бір реттен 
сиретпей өткізуге; 

13) өндiрiстiк объектiлердi еңбек жағдайлары бойынша аттестаттау 
нәтижелерi туралы мәліметтерді бiр ай мерзiмде жазбаша немесе еңбекті 
қорғау және қауіпсіздік жөніндегі ақпараттық жүйе арқылы беруге; 

14) жұмыскер еңбек (қызметтік) міндеттерін атқарған кезде оны 
жазатайым оқиғалардан сақтандыруға; 

15) авариялық ахуалдың өршуін және жарақаттайтын факторлардың 
басқа адамдарға әсер етуін болғызбау жөніндегі шұғыл шараларды 
қабылдауға; 

16) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі нұсқаулықтарды 
еңбек жөніндегі уәкілетті мемлекеттік орган белгілеген тәртіппен әзірлеуді, 
бекітуді және қайта қарауды жүзеге асыруға; 

17) келісімде, ұжымдық шартта, Қазақстан Республикасының 
заңнамасында көзделген жағдайларда, сондай-ақ еңбек жағдайлары өзгерген 
басқа жұмысқа ауыстырған не кәсіптік аурудың белгілері пайда болған кезде 
жұмыскерлерді міндетті, мерзімдік (еңбек қызметі барысында) медициналық 
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қарап-тексерулерден және ауысым алдындағы медициналық куәландырудан 
өз қаражаты есебінен өткізуге; 

18) еңбекті қорғауды басқару жүйесін ендіруге және оның жұмыс 
істеуін бақылауды жүзеге асыруға міндетті. 

 
19-тарау. ЕҢБЕК ҚАУІПСІЗДІГІН ЖӘНЕ ЕҢБЕКТІ ҚОРҒАУДЫ 

ҰЙЫМДАСТЫРУ 
183-бап. Өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша 

аттестаттау 
1. Өндірістік объектілер еңбек жағдайлары бойынша міндетті мерзімдік 

аттестатталуға жатады. 
2. Өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша аттестаттауды 

өндірістік объектілерді аттестаттаудан өткізу жөніндегі мамандандырылған 
ұйымдар бес жылда бір реттен сиретпей мерзімділікпен жүргізеді. 

3. Өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша мерзімді 
міндетті аттестаттаудан өткізу тәртібін еңбек жөніндегі уәкілетті мемлекеттік 
орган айқындайды. 

4. Өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша аттестаттауды 
жүргізу тәртібін бұзу анықталған кезде, еңбек қауіпсіздігін және еңбекті 
қорғауды мемлекеттік бақылау және қадағалау органының талап етуі 
бойынша өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша кезектен тыс 
аттестаттау жүргізіледі. 

Өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша кезектен тыс 
аттестаттау нәтижелері өндірістік объектіні еңбек жағдайлары бойынша 
алдыңғы аттестаттау материалдарына қосымша түрінде ресімделеді. 

5. Өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша аттестаттауды 
жүргізуді ұйымдастыру үшін жұмыс беруші құрамында төраға, мүшелер 
және өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша аттестаттау 
жөніндегі құжаттаманы жасауға, жүргізуге және сақтауға жауапты хатшы бар 
аттестаттау комиссиясын құру туралы тиісті бұйрық шығарады. 

6. Аттестаттау комиссиясының құрамына басшы не оның орынбасары, 
еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау қызметтерінің және келісу бойынша 
өзге де бөлімшелерінің мамандары, сондай-ақ жұмыскерлердің өкілдері 
кіреді. 

Жұмыскерлер өкілдерінің аттестаттау комиссиясына қатысудан бас 
тартуы өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша аттестаттауды 
жүргізбеу үшін негіз болып табылмайды. 

7. Өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша аттестаттау 
аяқталғаннан кейін өндірістік объектілерді аттестаттауды жүргізу жөніндегі 
мамандандырылған ұйым оның нәтижелері туралы мәліметтерді еңбек 
жөніндегі уәкілетті мемлекеттік органға ол белгілеген тәртіппен күнтізбелік 
он күн ішінде жібереді. 
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8. Өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша аттестаттау 
нәтижелері өндірістік объектіні аттестаттау актісі шығарылған кезден бастап 
күшіне енеді. 

9. Өндірістік объектілерді аттестаттауды жүргізу тәртібінің сақталуын 
бақылауды мемлекеттік еңбек инспекторлары жүзеге асырады. 

 
184-бап. Жұмыс орындарының қауіпсіздік талаптары 
1. Жұмыс орындары орналасқан ғимараттар (құрылыстар) құрылысы 

жағынан өздерінің функционалдық мақсатына және еңбек қауіпсіздігі және 
еңбекті қорғау талаптарына сәйкес болуға тиіс. 

2. Жұмыс жабдығы осы жабдық түрі үшін белгіленген қауіпсіздік 
нормаларына сәйкес келуге, онда тиісті техникалық паспорттары 
(сертификат), ескерту белгілері болуға және жұмыскерлердің жұмыс 
орындарындағы қауіпсіздігін қамтамасыз ету үшін қоршаулармен немесе 
қорғау құрылғыларымен қамтамасыз етілуге тиіс. 

3. Авариялық жолдар мен жұмыскерлердің үй-жайдан шығатын жолдар 
белгіленуге, бос болуға және ашық ауаға не қауіпсіз аймаққа шығаруға тиіс. 

4. Қауіпті аймақтар нақты белгіленуге тиіс. Егер жұмыс орындары 
жұмыстың сипатына қарай жұмыскерге қауіп-қатер төндіретін қауіпті 
аймақтарда болса, онда мұндай орындар бұл аймақтарға бөгде адамдардың 
кіруін бөгейтін құрылғыларымен жабдықталуға тиіс. 

Жаяу жүргіншілер мен технологиялық көлік құралдары ұйымның 
аумағында қауіпсіз жағдайларда жүріп-тұруға тиіс. 

5. Жұмыс орындары орналасқан үй-жайдағы температура, жарық, 
сондай-ақ желдеткіш жұмыс уақыты кезінде санитариялық-
эпидемиологиялық талаптарға сәйкес болуға тиіс. 

6. Құрылыс алаңында бір мезгілде бірнеше ұйым (екі және одан көп) 
жұмыс жүргізген кезде осы Кодекске және Қазақстан Республикасының өзге 
де нормативтік құқықтық актілеріне сәйкес олардың еңбек қауіпсіздігі және 
еңбекті қорғау талаптарын сақтауы бойынша жұмыстарды жалпы үйлестіруді 
бас мердігер жүзеге асырады. 

  
185-бап. Жұмыскерлерді міндетті медициналық қарап-тексеру 
1. Жұмыс беруші ауыр жұмыстарда, еңбек жағдайлары зиянды және 

(немесе) қауіпті жұмыстарда істейтін жұмыскерлерді Қазақстан 
Республикасының заңнамасында белгіленген тәртіппен мерзімдік 
медициналық қарап-тексеруден және зерттеп-қараудан өткізуді меншікті 
қаражаты есебінен ұйымдастыруға міндетті. 

2. Қаупі жоғары жұмыстарда, машиналармен және механизмдермен 
байланысты жұмыстарда істейтін жұмыскерлер ауысым алдындағы 
медициналық куәландырудан өтуге тиіс. Ауысым алдындағы медициналық 
куәландырудан өту талап етілетін кәсіптердің тізімін денсаулық сақтау 
саласындағы уәкілетті орган айқындайды. 
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20-тарау. ЕҢБЕК ҚЫЗМЕТІНЕ БАЙЛАНЫСТЫ ЖАЗАТАЙЫМ 
ОҚИҒАЛАРДЫ ТЕРГЕП-ТЕКСЕРУ ЖӘНЕ ЕСЕПКЕ АЛУ 

186-бап. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды тергеп-
тексерудің жалпы ережелері және оларды есепке алу 

1. Жұмыскерлердің, сондай-ақ: 
1) кәсіптік практикадан өтіп жүрген кезде оқу орындарында оқитын 

адамдардың; 
2) әскери қызмет, арнаулы мемлекеттік органдарда қызмет өткерумен 

байланысты емес жұмыстарды орындауға тартылған әскери қызметшілердің, 
арнаулы мемлекеттік органдар қызметкерлерінің; 

3) бас бостандығынан айыру орындарында және сот үкімі бойынша 
еңбекке тартылған адамдардың; 

4) азаматтық қорғау саласындағы әскерилендірілген және өзге де 
мамандандырылған кәсіби авариялық-құтқару қызметтері мен 
құралымдарының, әскерилендірілген күзеттің жеке құрамының, 
авариялардың, дүлей зілзаланың салдарларын жою жөніндегі, адам өмірін 
және мүлікті құтқару жөніндегі ерікті командалар мүшелерінің еңбек 
қызметіне байланысты және еңбекке қабілетсіздігіне не қайтыс болуына әкеп 
соққан денсаулығының зақымдану жағдайлары осы Кодекске сәйкес тергеп-
тексерілуге жатады. 

2. Еңбекке жарамсыздыққа не қайтыс болуға әкеп соққан, еңбек 
міндеттерін орындауға байланысты жұмыскерлер денсаулығының 
зақымдануы, егер олар: 

1) жұмыс уақыты басталар алдында немесе аяқталғаннан кейін жұмыс 
орнын, өндіріс құрал-жабдықтарын, жеке қорғаныш құралдарын дайындау 
және ретке келтіру және басқа да әрекеттер кезінде; 

2) жұмыс орнында болған жұмыс уақыты ішінде, жұмысы қызмет 
көрсету объектілері арасында жүріп-тұрумен байланысты жұмыскер бара 
жатқан жолда, оның ішінде жұмыс берушінің тапсырмасы бойынша бара 
жатқан жолда, сондай-ақ еңбек міндеттерін орындау кезінде іссапар 
уақытында; 

3) жұмыс беруші ұсынған көлік құралымен жұмысты орындау орнына 
бара жатқанда немесе жұмыстан келе жатқанда; 

4) жеке көлік құралын қызмет бабында пайдалану құқығына жұмыс 
берушінің жазбаша келісімі болған кезде өзінің жеке көлік құралымен; 

5) жұмыс берушінің мүддесі үшін өз бастамасы бойынша әрекеттер 
жасау кезінде; 

6) вахталық әдіспен жұмыс істейтіндердің жиналу орнынан (вахта 
кезеңінде тұратын жерінен) жұмыс беруші ұсынған көлік құралымен 
жұмысқа бара жатқанда немесе келе жатқанда орын алған болса, еңбек 
қызметіне байланысты жазатайым оқиғалар ретінде есепке алынады. 

3. Тергеп-тексеру барысында жұмыскерлер денсаулығының 
зақымдануы: 
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1) жұмыскердің функционалдық міндеттеріне кірмейтін және жұмыс 
берушінің мүддесімен байланысты емес жұмыстарды немесе өзге де 
әрекеттерді зардап шеккен адам өз бастамасы бойынша орындаған, оның 
ішінде вахталық әдіспен жұмыс істеу кезінде ауысымаралық демалыс, 
тынығу мен тамақтануға арналған үзіліс кезінде орындаған кезде; 

2) зардап шеккен адамның алкогольдік масаң күйде болуы, оның 
уытқұмарлық және есірткі заттарды (оларға ұқсас заттарды) пайдалану 
негізгі себеп болған жағдайда; 

3) өз денсаулығына әдейі (қасақана) зиян келтіру нәтижесінде, сондай-
ақ зардап шеккен адам қылмыстық құқық бұзушылық жасаған кезде; 

4) медициналық қорытындымен расталған, зардап шеккен адам 
денсаулығының өндірістік факторлардың әсерімен байланысты емес 
кенеттен нашарлауынан болғаны объективті түрде анықталса, олар еңбек 
қызметіне байланысты жазатайым оқиғалар ретінде есепке алынуға 
жатпайды. 

4. Кәсіптік аурулар жағдайларын тергеп-тексеруді Қазақстан 
Республикасының денсаулық сақтау саласындағы заңнамасында 
айқындалатын тәртіппен жұмыс беруші халықтың санитариялық-
эпидемиологиялық саламаттылығы саласындағы мемлекеттік органмен 
бірлесіп жүргізеді. 

5. Денсаулық сақтау ұйымдарының жауапты лауазымды адамдары 
жұмыскерлердің өндірістік жарақат алуына немесе денсаулығының еңбек 
қызметіне байланысты зақымдануына орай бастапқы жүгінген әрбір жағдай 
туралы жұмыс берушілерге және еңбек инспекциясы жөніндегі жергілікті 
органға, сондай-ақ кәсіптік қатты ауру (улану) жағдайлары туралы халықтың 
санитариялық-эпидемиологиялық саламаттылығы саласындағы мемлекеттік 
органды екі жұмыс күнінен кешіктірмей хабардар етуге тиіс. 

6. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды және 
өндірістегі кәсіптік ауруларды тергеп-тексеруді ұйымдастыру және тіркеу 
үшін жұмыс беруші жауапты болады. 

 
187-бап. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды тергеп-

тексеру кезіндегі жұмыс берушінің міндеттері 
1. Жұмыс беруші: 
1) зардап шеккен адамға алғашқы медициналық көмек көрсетуді және 

қажет болған кезде оны денсаулық сақтау ұйымына жеткізуді 
ұйымдастыруға; 

2) еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиға орнындағы жағдайды 
(жабдықтар мен механизмдердің, еңбек құрал-жабдықтарының жай-күйін), 
егер бұл басқа адамдардың өмірі мен денсаулығына қатер төндірмесе, ал 
өндірістік процестің үздіксіздігін бұзу аварияға әкеп соқпайтын болса, оқиға 
болған кездегі күйде сақтауға, сондай-ақ жазатайым оқиға болған жерді 
фотосуретке түсіруге; 
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3) зардап шеккен адамның жақын туыстарын жазатайым оқиға туралы 
дереу хабардар етуге және осы Кодексте, өзге де нормативтік-құқықтық 
актілерде айқындалған мемлекеттік органдар мен ұйымдарға хабар жіберуге; 

4) арнайы тергеп-тексеру жөніндегі комиссия мүшелерін еңбек 
қызметіне байланысты жазатайым оқиғаны тергеп-тексеру үшін оқиға 
орнына жіберуге міндетті. 

2. Жұмыс беруші еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиға 
туралы бір тәулік ішінде еңбек жөніндегі уәкілетті мемлекеттік орган 
белгілеген нысан бойынша: 

1) еңбек инспекциясы жөніндегі жергілікті органға; 
2) қауіпті өндірістік объектілерде болған жазатайым оқиғалар кезінде 

өнеркәсіптік қауіпсіздік саласындағы уәкілетті органның аумақтық 
бөлімшесіне; 

3) кәсіптік ауру немесе улану жағдайлары туралы халықтың 
санитариялық-эпидемиологиялық саламаттылығы саласындағы мемлекеттік 
органның аумақтық бөлімшесіне; 

4) жұмыскерлердің өкілдеріне; 
6) жазатайым оқиға болған жердегі құқық қорғау органына және 

арнайы тергеп-тексеруге жататын жағдайларда өндірістік және ведомстволық 
бақылау мен қадағалаудың уәкілетті органдарына хабарлайды. 

2-1. Жұмыс беруші жазатайым оқиғаның басталғаны туралы өзiне 
белгiлi бола салысымен дереу, бiрақ үш жұмыс күнiнен кешiктiрмей, 
жұмыскер еңбек (қызметтік) міндеттерін орындаған кезде оны жазатайым 
оқиғалардан сақтандыруға шарт жасасқан сақтандыру ұйымын хабардар 
етеді. 

3. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаны тергеп-тексеру 
кезінде комиссияның талабы бойынша жұмыс беруші меншікті қаражаты 
есебінен: 

1) техникалық есеп-қисаптардың орындалуын, зертханалық 
зерттеулердің, сынақтардың, басқа да сараптама жұмыстарының жүргізілуін 
және осы мақсаттарда сарапшы мамандардың тартылуын; 

2) оқиға орнын және зақым келтірілген объектілерді фотосуретке 
түсіруді, жоспарлар, эскиздер, схемалар жасауды; 

3) тексеру жүргізу үшін қажетті көлік, қызметтік үй-жай, байланыс 
құралдарын, арнайы киім және басқа да жеке қорғаныш құралдарын беруді; 

4) мыналарды: 
жұмыс орнының жай-күйін, қауіпті және (немесе) зиянды өндірістік 

факторлардың бар-жоғын сипаттайтын құжаттарды (жоспарларды, 
эскиздерді, схемаларды, ал қажет болғанда оқиға орнының фото- және 
бейнематериалдарын және басқаларды); 

нұсқауларды тіркеу журналдарынан және зардап шеккен адамдардың 
еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі білімін тексеру 
хаттамаларынан, еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиға куәгерлері 
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мен лауазымды адамдардан жауап алу хаттамаларынан, зардап шеккен 
адамдардың түсініктемелерінен, мамандардың сараптамалық 
қорытындыларынан үзінді көшірмелерді; 

зертханалық зерттеулер мен эксперименттердің нәтижелерін; 
зардап шеккен адамның денсаулығына келтірілген зақымның сипаты 

мен ауырлық дәрежесі немесе оның қайтыс болуының себебі туралы, 
алкогольдік, есірткілік немесе уытқұмарлық масаңдық белгілерінің бары 
(жоғы) туралы медициналық қорытындыны; 

зардап шеккен адамға арнайы киім және басқа да жеке қорғаныш 
құралдары берілгенін растайтын құжаттардың көшірмелерін; 

көрсетілген өндірісте (объектіде) мемлекеттік еңбек инспекторлары 
мен аумақтық мемлекеттік қадағалау органының лауазымды адамдарының 
(егер еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиға осы органның 
бақылауындағы ұйымда немесе объектіде орын алса) бұрын берілген 
нұсқамаларынан үзінді көшірмелерді; 

комиссияның қалауы бойынша істің қаралуына қатысы бар басқа да 
құжаттарды беруді қамтамасыз етеді. 

 
188-бап. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды тергеп-

тексеру жөніндегі комиссияны құру тәртібі және оның құрамы 
1. Арнайы тергеп-тексерілуге жататын жағдайларды қоспағанда, еңбек 

қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды тергеп-тексеруді өндірістік 
жарақаттың ауырлық дәрежесі туралы қорытынды алған кезден бастап 
жиырма төрт сағат ішінде жұмыс берушінің актісімен құрылатын, мынадай 
құрамдағы комиссия жүргізеді: 

1) төраға – ұйымның (өндірістік қызметтің) басшысы немесе оның 
орынбасары, ал олар болмаған кезде жұмыс берушінің уәкілетті өкілі; 

2) мүшелері – ұйымның еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау 
қызметінің басшысы және жұмыскерлердің өкілі. 

2. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиға болған тиісті 
учаскедегі еңбек қауіпсіздігіне тікелей жауап беретін лауазымды адам 
тергеп-тексеруді жүргізу кезінде комиссия құрамына енгізілмейді. 

3. Арнайы тергеп-тексеруге: 
1) ауыр немесе адам өлімімен аяқталған еңбек қызметіне байланысты 

жазатайым оқиғалар; 
2) зардап шеккен адамдардың өндірістік жарақаттарының ауырлық 

дәрежесіне қарамастан, бір мезгілде екі және одан да көп жұмыскерлер 
ұшыраған еңбек қызметіне байланысты топтық жазатайым оқиғалар; 

3) қатты уланудың топтық оқиғалары жатады. 
4. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаны арнайы тергеп-

тексеруді еңбек инспекциясы жөніндегі жергілікті орган өндірістік 
жарақаттың ауырлық дәрежесі туралы қорытындыны алған кезден бастап 
жиырма төрт сағат ішінде мынадай құрамда құрған комиссия жүргізеді: 
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1) төраға – мемлекеттік еңбек инспекторы; 
2) мүшелері – жұмыс беруші және жұмыскерлердің өкілі. 
Екі адам қайтыс болған еңбек қызметіне байланысты топтық 

жазатайым оқиғаларды тергеп-тексеруді облыстың, республикалық маңызы 
бар қаланың, астананың бас мемлекеттік еңбек инспекторы басқаратын 
комиссия жүргізеді. 

Үштен бес адамға дейін қайтыс болған еңбек қызметіне байланысты 
топтық жазатайым оқиғаларды тергеп-тексеруді – еңбек жөніндегі уәкілетті 
мемлекеттік орган, ал бес адамнан көп қайтыс болғанда Қазақстан 
Республикасының Үкіметі құратын комиссия жүргізеді. 

5. Қауіпті өндірістік объектідегі аварияның салдарынан техногендік 
сипаттағы төтенше жағдайлар кезінде болған еңбек қызметіне байланысты 
жазатайым оқиғаларды тергеп-тексеру кезінде өнеркәсіптік қауіпсіздік 
саласындағы уәкілетті органның немесе оның аумақтық бөлімшесінің өкілі 
комиссия төрағасы болып тағайындалады. Бұл жағдайда мемлекеттік еңбек 
инспекторы комиссия мүшесі болады. 

6. Комиссия құрамына сондай-ақ мыналар кіреді: 
1) қауіпті өндірістік объектілерде, сондай-ақ электр энергетикасы 

саласы ұйымдарында болған еңбек қызметіне байланысты жазатайым 
оқиғалар кезінде – өнеркәсіптік қауіпсіздік саласындағы мемлекеттік 
қадағалау жөніндегі мемлекеттік инспектор және мемлекеттік энергетикалық 
қадағалауды және бақылауды жүзеге асыратын лауазымды адам; 

2) қатты улану жағдайында – халықтың санитариялық-
эпидемиологиялық саламаттылығы саласындағы мемлекеттік органның 
өкілдері; 

3) басқа ұйымның аумағында орналасқан және жұмыс жүргізіп жатқан 
ұйымның жұмыскерімен немесе өндірістік тапсырманы (қызметтік немесе 
шарттық міндеттерді) орындау үшін басқа ұйымға жіберілген жұмыскермен 
болған, еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиға кезінде – аумағында 
жазатайым оқиға болған ұйымның жауапты өкілі. 

7. Комиссияның жұмысына жұмыс берушімен немесе зардап шеккен 
адаммен тиісті шарттық қатынастары бар сақтандыру ұйымының өкілі 
қатысуға құқылы. 

8. Жұмыс беруші жеке тұлғада болған еңбек қызметіне байланысты 
жазатайым оқиғаны тергеп-тексеруге жұмыс беруші немесе оның уәкілеттік 
берілген өкілі, жұмыскерлердің өкілі, жазатайым оқиғаны тергеп-тексеруге 
шарт негізінде де тартылуы мүмкін еңбекті қорғау жөніндегі маман 
қатысады. 

9. Сараптамалық қорытындыны талап ететін мәселелерді шешу үшін 
арнайы тергеп-тексеру жөніндегі комиссияның төрағасы ғылыми-зерттеу 
ұйымдарының және бақылау-қадағалау органдарының мамандары арасынан 
сараптамалық кіші комиссияларды жұмыс берушінің қаражаты есебінен 
құруға құқылы. 
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189-бап. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды тергеп-
тексеру тәртібі 

1. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаны тергеп-тексеру 
мерзімі комиссия құрылған күннен бастап он жұмыс күнінен аспауға тиіс. 

Тергеп-тексеруді белгіленген мерзімде аяқтауға объективті кедергі 
келтіретін мән-жайлар туындаған кезде тергеп-тексеру мерзімдері 
комиссияның хаттамалық шешімімен он жұмыс күніне екі реттен асырмай 
ұзартылуы мүмкін. 

2. Еңбек инспекциясы жөніндегі жергілікті органдарға уақтылы 
хабарланбаған еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғалар зардап 
шеккен адамның немесе оның өкілетті өкілінің өтініші бойынша өтініш 
тіркелген күннен бастап он жұмыс күні ішінде тергеп-тексеріледі. 

3. Комиссия әрбір тергеп-тексеру жағдайында оқиға куәгерлерін, еңбек 
қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі талаптардың бұзылуына жол 
берген адамдарды анықтайды және олардан жауап алады, жұмыс берушіден 
қажетті ақпарат және мүмкін болса, зардап шеккен адамнан түсініктеме 
алады. 

4. Арнайы тергеп-тексеру жөніндегі комиссия төрағасының келісімінсіз 
куәлардан, куәгерлерден жауап алуды, сондай-ақ ресми тағайындалған 
комиссия жұмыс істеп жатқан күндерде кез келген біреудің немесе өзге де 
комиссияның осы еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаға қатысты 
қатар тергеп-тексерулер жүргізуіне үзілді-кесілді тыйым салынады. 

5. Комиссия жиналған құжаттар мен материалдар негізінде еңбек 
қызметіне байланысты жазатайым оқиғаның мән-жайлары мен себептерін 
айқындайды, жазатайым оқиғаның жұмыс берушінің өндірістік қызметімен 
байланысын және тиісінше, зардап шеккен адамның оқиға орнында болуы 
оның еңбек міндеттерін орындауы екені түсіндірілгенін анықтайды, 
жазатайым оқиғаны еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиға ретінде 
немесе еңбек қызметіне байланысты емес жазатайым оқиға ретінде 
сыныптайды, еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау талаптарының 
бұзылуына жол берген адамдарды айқындайды және өндірістегі еңбек 
қызметіне байланысты жазатайым оқиғалардың себептерін жою және алдын 
алу жөніндегі шараларды белгілейді. 

6. Ауыр зардаптарға әкеп соққан немесе адам өлімімен аяқталған еңбек 
қызметіне байланысты жазатайым оқиғаны, зардап шеккен адамдардың 
өндірістік жарақаттарының ауырлық дәрежесіне қарамастан, бір мезгілде екі 
және одан көп жұмыскер ұшыраған топтық жазатайым оқиғаны және 
жұмыскерлердің топтық қатты улану жағдайын тергеп-тексеру еңбек 
жөніндегі уәкілетті мемлекеттік орган белгілеген нысан бойынша арнайы 
тергеп-тексеру актісімен ресімделеді. 

7. Көлік құралдарының авариясы салдарынан болған еңбек қызметіне 
байланысты жазатайым оқиғаларды тергеп-тексеру жол жүрісі қауіпсіздігін 
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қамтамасыз ету жөніндегі уәкілетті органның тергеп-тексеру материалдары 
негізінде жүргізіледі. 

8. Жол жүрісі қауіпсіздігін қамтамасыз ету жөніндегі уәкілетті орган 
еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды тергеп-тексеру 
жөніндегі комиссия төрағасының талабы бойынша тергеп-тексеру 
материалдарының көшірмелерін көлік оқиғасы болған күннен бастап бес күн 
мерзімде беруге міндетті. 

9. Режимдік объектілердегі еңбек қызметіне байланысты жазатайым 
оқиғаларды тергеп-тексеру жөніндегі комиссияның жұмыс жағдайлары осы 
объектілерде болуға арналған рұқсаттың ерекшеліктері ескеріле отырып 
айқындалады. 

10. Ұйым объектілеріндегі жарылыстың, авариялардың, қираудың, 
өрттің және басқа да жағдайлардың салдарынан зардап шеккен адамды 
(зардап шеккен адамдарды), жоғалған адамды (жоғалған адамдарды) іздеудің 
аяқталуын арнайы тергеп-тексеру жөніндегі комиссия авариялық-құтқару 
қызметі немесе құралымы басшысының және сарапшы мамандардың 
қорытындысы негізінде айқындайды. 

 
190-бап. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды тергеп-

тексеру материалдарын ресімдеу тәртібі және оларды есепке алу 
1. Жұмыскердің (жұмыскерлердің) еңбекке қабілеттілігін жоғалтуына 

әкеп соққан және еңбек қызметіне байланысты әрбір жазатайым оқиға 
медициналық қорытындыға (ұсынымға) сәйкес тергеп-тексерілуге жатады. 

Ауыр зардаптарға әкеп соққан, адам өлімімен аяқталған және еңбек 
қызметіне байланысты топтық жазатайым оқиғалар арнайы тергеп-
тексерілуге жатады. 

Тергеп-тексеру, арнайы тергеп-тексеру актілерінің нысандарын және 
еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиға, кәсіптік ауру туралы 
актілердің нысандарын еңбек жөніндегі уәкілетті мемлекеттік орган 
белгілейді. 

2. Акт тергеп-тексеру материалдарына сәйкес және комиссия мүшелері 
көпшілігінің пікірлері ескеріле отырып ресімделуге тиіс. 

Егер еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаны тергеп-тексеру 
кезінде комиссия өрескел абайсыздық зиянның туындауына немесе оның 
ұлғаюына себеп болғандығын анықтаса, онда комиссия тараптардың сабақтас 
жауаптылығын қолданады және жұмыскер мен жұмыс беруші кінәсінің 
дәрежесін пайызбен айқындайды. 

Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаны тергеп-тексеру 
жөніндегі комиссия мүшелерінің біреуі комиссияның (көпшіліктің) 
тұжырымдарымен келіспеген жағдайда, ол тергеп-тексеру аяқталған кезден 
бастап екі жұмыс күні ішінде өзінің уәжді пікірін тергеп-тексеру 
материалына қосу үшін жазбаша түрде ұсынады. Ол арнайы тергеп-тексеру 
актісіне "ерекше пікірге қара" деген ескертпемен қол қояды. 
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3. Тергеп-тексеру нәтижесімен келіспеген немесе еңбек қызметіне 
байланысты жазатайым оқиға туралы акт уақтылы ресімделмеген жағдайда, 
зардап шегушінің немесе оның сенім білдірген адамының, жұмыскерлер 
өкілінің жұмыс берушіге жазбаша өтініш беруге құқығы бар, ол он жұмыс 
күні ішінде олардың өтінішін қарауға және мәні бойынша шешім қабылдауға 
міндетті. 

4. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды тергеп-тексеру, 
ресімдеу және тіркеу мәселелері бойынша келіспеушіліктерді: 

1) жұмыс беруші мен жұмыскер арасындағы келіспеушілік жағдайында 
мемлекеттік еңбек инспекторы немесе сот; 

2) жұмыс беруші, жұмыскер мен төмен тұрған мемлекеттік еңбек 
инспекторы не қауіпті өндірістік объектілерде болған оқиғалар кезінде 
өнеркәсіптік қауіпсіздік саласындағы мемлекеттік қадағалау жөніндегі 
мемлекеттік инспектор арасындағы келіспеушілік жағдайында тиісті жоғары 
тұрған мемлекеттік еңбек инспекторы немесе сот қарайды. 

Мемлекеттік еңбек инспекторының еңбек қызметіне байланысты 
жазатайым оқиғаларды тергеп-тексеру мәселелері жөніндегі шешімі еңбек 
жөніндегі уәкілетті мемлекеттік орган белгілеген нысан бойынша қорытынды 
түрінде ресімделеді. 

5. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаны тергеп-тексеру 
материалдарында тергеп-тексеру актісімен қатар: 

1) зардап шеккен адамның еңбекті қорғау бойынша оқытудан өткені 
және нұсқау алғаны, сондай-ақ алдын ала және мерзімдік медициналық қарап 
тексеруден өткені туралы мәліметтер; 

2) еңбек жөніндегі уәкілетті мемлекеттік орган белгілеген нысан 
бойынша жауап алу хаттамалары және оқиға куәгерлерінің, сондай-ақ еңбек 
қауіпсіздігі және еңбекті қорғау талаптарының сақталуына жауапты 
лауазымды адамдардың түсініктемелері; 

3) оқиға орнының жоспарлары, схемалары мен фотосуреттері; 
4) еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау талаптарын регламенттейтін 

нұсқаулықтардан, ережелерден, бұйрықтардан және басқа да актілерден 
үзінді көшірмелер, өндірістегі саламатты және қауіпсіз еңбек жағдайларын 
қамтамасыз етуге жауапты лауазымды адамдардың міндеттері мен 
жауаптылығы және басқалар; 

5) зардап шеккен адамның денсаулығына келтірілген зақымның сипаты 
мен ауырлығы (қайтыс болу себебі) туралы медициналық қорытынды; 

6) зертханалық және басқа зерттеулердің, эксперименттердің, 
сараптамалардың, талдаулардың нәтижелері және басқалар; 

7) мемлекеттік еңбек инспекторының қорытындысы (ол бар болған 
кезде); 

8) жұмыс берушіге келтірілген материалдық зиян туралы мәліметтер; 
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9) жұмыс берушінің зардап шегушіге (оның отбасы мүшелеріне) 
денсаулығына келтірілген зиянды өтеу және жол берілген оқиғаға кінәлі 
лауазымды адамдарды жауаптылыққа тарту туралы бұйрығы; 

10) қоса берілетін құжаттардың тізбесі қамтылуға тиіс. 
Осы тармақта көрсетілген материалдар болмаған жағдайда, жазатайым 

оқиғаны тергеп-тексеру актісінде себептері көрсетіле отырып, тиісті ақпарат 
көрсетіледі. 

6. Жұмыс беруші еңбек қызметіне байланысты әрбір жазатайым 
оқиғаны тергеп-тексеру аяқталғаннан кейін, тергеп-тексеру материалдарына 
сәйкес үш жұмыс күнінен кешіктірмей жазатайым оқиға туралы актіні 
ресімдеуге міндетті. 

7. Белгіленген нысан бойынша кәсіптік ауру актісін сараптамалық 
кәсіптік-патологиялық комиссияның қорытындысы негізінде жұмыс беруші 
толтырады. 

8. Жазатайым оқиға туралы акт толтырылып, оған еңбек қауіпсіздігі 
және еңбекті қорғау қызметінің және ұйым бөлімшесінің басшылары, ұйым 
жұмыскерлерінің өкілі, улану жағдайларында халықтың санитариялық-
эпидемиологиялық саламаттылығы саласындағы мемлекеттік органның өкілі 
де қол қояды. 

Жазатайым оқиға туралы актіні жұмыс беруші бекітеді және ұйымның 
мөрімен (болған кезде) куәландырылады. 

Егер жұмыс беруші жеке тұлға болса, онда жазатайым оқиға туралы 
актіні жұмыс беруші толтырып, оған қол қояды және нотариат 
куәландырады. 

9. Тергеп-тексеру аяқталғаннан кейін үш жұмыс күнінен кешіктірілмей 
жазатайым оқиға туралы актінің бір данасы зардап шеккен адамға немесе 
оның сенім білдірілген адамына беріледі, бұдан басқа мыналарға: 

1) жұмыскер еңбек (қызметтік) міндеттерін атқарған кезде оны 
жазатайым оқиғалардан сақтандыру шартын жасасқан сақтандыру ұйымына; 

2) еңбек инспекциясы жөніндегі жергілікті органға қағаз және 
электрондық жеткізгіштерде; 

3) улану жағдайында халықтың санитариялық-эпидемиологиялық 
саламаттылығы саласындағы мемлекеттік органға жіберіледі. 

10. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаны арнайы тергеп-
тексеру материалдарының көшірмесін жұмыс беруші еңбек инспекциясы 
жөніндегі жергілікті органға береді. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым 
оқиғаны тергеп-тексеру аяқталғаннан кейін мемлекеттік еңбек инспекторы 
арнайы тергеп-тексеру материалдарының көшірмесін жеті жұмыс күні ішінде 
аумақтық полиция органына жібереді, ол Қазақстан Республикасының 
заңнамасына сәйкес тиісті шешім қабылдайды және қабылданған шешім 
туралы жиырма жұмыс күнінен кешіктірмей хабарлайды. 

11. Зардап шеккен адамның немесе жұмыскерлер өкілінің еңбек 
қызметіне байланысты жазатайым оқиғаны тергеп-тексерудің барлық 
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материалдарымен танысуға және қажетті үзінді көшірмелер жасауды жүзеге 
асыруға құқығы бар. 

12. Жұмыс беруші актімен ресімделген әрбір жазатайым оқиғаны еңбек 
қызметіне байланысты жазатайым оқиғаларды және өндірістегі денсаулыққа 
келтірілген өзге де зақымдануларды тіркеу журналына енгізеді. Журнал 
еңбек жөніндегі уәкілетті мемлекеттік орган белгілеген нысан бойынша 
жүргізіледі. Еңбекке уақытша қабілетсіздік және өндірістік жарақаттану 
туралы алғашқы статистикалық деректер мемлекеттік статистика 
саласындағы уәкілетті орган бекіткен статистикалық әдіснамаға сәйкес 
беріледі. 

13. Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиғаны тергеп-тексеру 
материалдары ұйымда (жұмыс берушіде) қырық бес жыл бойы сақталуға 
тиіс, ұйым таратылған жағдайда жазатайым оқиғаны тергеп-тексеру 
материалдары міндетті түрде сол ұйым жұмыс істеген жер бойынша 
мемлекеттік архивке тапсырылуға тиіс. 

14. Жұмыс беруші немесе оның өкілі уақыт өте келе ауыр немесе адам 
өліміне әкеп соққан жазатайым оқиғалар санатына ауысқан еңбек қызметіне 
байланысты жазатайым оқиғалар туралы – еңбек инспекциясы жөніндегі 
тиісті жергілікті органға, ал сақтандыру жағдайлары туралы сақтандыру 
ұйымына хабарлайды. 

  
Қауіпсіздік техникасы және еңбекті қорғау бойынша тест 

тапсырмалары 

1. "Еңбекті қорғау" анықтамасын беріңіз: 
а) еңбекті қорғау - еңбек процесінде адамның денсаулығы мен жұмыс 

қабілеттілігін сақтауға бағытталған заңнамалық актілер жүйесі. 
б) еңбекті қорғау - әлеуметтік-экономикалық, ұйымдастырушылық, 

техникалық, гигиеналық және емдеу-профилактикалық іс-шаралар мен 
құралдар жүйесі. 

в) еңбекті қорғау - еңбек процесінде адамның денсаулығы мен жұмыс 
қабілеттілігін сақтауға бағытталған заңнамалық актілер, әлеуметтік-
экономикалық, ұйымдастырушылық, техникалық, гигиеналық және емдеу-
профилактикалық іс-шаралар мен құралдар жүйесі. 

г) зиянды өндірістік факторлардың жұмыскерлерге әсерін 
болдырмайтын немесе азайтатын ұйымдастырушылық іс-шаралар мен 
техникалық тәсілдер жүйесі. 

2. Жарақат-бұл: 
а) халықтың белгілі бір контингентінде қайталанатын жарақаттар 

жиынтығы. 
б) зиянды фактордың қызметкерлерге әсер ету жағдайы. 
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в) организмнің анатомиялық тұтастығының кез келген бұзылуы немесе 
оған кез келген қауіпті өндірістік фактордың кенеттен әсер етуі салдарынан 
оның функцияларының бұзылуы. 

г) өндірістегі жазатайым оқиға. 
е) қызметкерлердің денсаулық жағдайының біртіндеп нашарлауы. 

3. Физикалық байланысты қауіпті және зиянды өндірістік факторлар: 
А) пестицидтер. 
б) ауаның жоғары немесе төмен ылғалдылығы, бұйымдар, 

дайындамалар, материалдар. 
в) шамадан тыс дене жүктемелері. 
г) микроорганизмдер. 
д) жұмыс орнындағы шу мен дірілдің жоғары деңгейі. 
е) жоғары немесе төмен барометрлік қысым немесе оның күрт өзгеруі. 

4. Психофизиологиялық қауіпті және зиянды өндірістік факторлар: 

а) жұмыс орнындағы ауаның жоғары немесе төмен қозғалысы. 
б) нейропсихиатриялық шамадан тыс жүктеме, физикалық шамадан 

тыс жүктеме. 
в) дезинфекциялық құралдар. 
г) дірілдің жоғары деңгейі. 
д) талдағыштардың шамадан тыс жүктелуі, еңбектің монотондылығы. 

5. Мөлшерлемебеген жұмыс күні - бұл: 
а) еңбек ұзақтығы нақты есепке алынбайтын және қалыпты жұмыс 

уақытының шеңберімен шектелмейтін қызметкерлердің белгілі бір санаты 
үшін заңнамада белгіленген жұмыс уақытының ерекше режимі. 

б) жұмыскердің күнделікті міндеттеріне кірмейтін міндеттерді орындау 
үшін жұмыс күні аяқталғаннан кейін қызметкердің кәсіпорында болуы - 
еңбек ұзақтығы қалыпты жұмыс уақытының шеңберімен шектелмейтін 
қызметкерлердің белгілі бір санаты үшін демалыс. 

в) бұл заңда белгіленген уақыт, онда жұмысшылар мен қызметшілер 
кәсіпорын аумағында болуға, өздеріне тапсырылған жұмысты орындауға 
және ішкі тәртіп ережелеріне сәйкес әрекет етуге міндетті.  

6. Жұмыс орнында алғашқы нұсқауды кім және қандай мерзімде 
өткізеді? 

а) еңбекті қорғау бойынша белгіленген тәртіппен оқытудан және 
білімін тексеруден өткен жұмыстардың тікелей басшысы қызметкерлерге өз 
бетінше жұмыс басталғанға дейін нұсқама өткізеді; 

б) еңбекті қорғау жөніндегі маман қызметкердің өндірістік қызметі 
басталғанға дейін нұсқама өткізеді; 
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в) жұмыс берушінің өкімімен тағайындалған адам қызметкерді ұйымға 
қабылдағаннан кейін бір ай ішінде нұсқама өткізеді. 

7. Ұйымдардың басшылары мен мамандарын еңбекті қорғау бойынша 
арнайы оқытуды жүргізу мерзімдері: 

а) 5 жылда кемінде бір рет; 
б) қажеттілігіне қарай; 
в) кемінде 3 жылда бір рет. 
 
8. Жұмыс орнында алғашқы нұсқаулықтан босатылған жұмысшылар 

санаты бар ма? 
а) мұндай санат жоқ, ұйымның барлық қызметкерлері алғашқы 

нұсқаулықтан өтеді; 
б) иә, бұл жабдықты пайдалануға, қызмет көрсетуге, сынауға, жөндеуге 

және жөндеуге, электрлендірілген немесе басқа құралдарды пайдалануға 
қатысы жоқ қызметкерлер. Жұмыс беруші жұмыс орнында алғашқы 
нұсқамадан өтуден босатылған қызметкерлердің кәсіптері мен 
лауазымдарының тізбесін бекітеді; 

в) иә, бұл еңбекті қорғау талаптарын білуін тексеру туралы куәлігі бар 
басшылар мен мамандар. 

9. Жұмыс орнында қайта нұсқаулық қандай мерзімде өткізіледі? 
а) кемінде алты айда бір рет. Жекелеген салалар мен ұйымдар үшін 

өткізу мерзімдері еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау жөніндегі тиісті 
салалық және салааралық нормативтік құқықтық актілермен реттеледі; 

б) қауіптілігі жоғары жұмыстарда істейтін қызметкерлер үшін-тоқсан 
сайын, қалғандары үшін-жыл сайын; 

в) "а" және "б"жауаптарына сәйкес. 

10. Жоспардан тыс нұсқама қандай жағдайларда өткізіледі, ол қайда 
тіркеледі? 

а) жұмысқа қабылдау кезінде жеке карточкасына жазумен; 
б) еңбекті қорғау жөніндегі жаңа қағидалар, нұсқаулықтар енгізілген, 

технологиялық процесс өзгерген, жұмыстағы үзілістер 2 айдан астам, ал 
еңбек жағдайлары зиянды және (немесе) қауіпті жұмыстар үшін - 30 күннен 
астам болған кезде тоқтатылады. Нұсқаманы тіркеу журналында тіркеледі. 

11. Жұмыс беруші қызметкерлерді зардап шеккендерге алғашқы көмек 
көрсетуге үйретуге міндетті ме? 

а) иә, кіріспе нұсқама бағдарламасына сәйкес жұмысқа қабылдау 
кезінде; 

б) қажет; 
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в) жұмыс беруші зардап шеккендерге алғашқы көмек көрсетуге 
мерзімді, жылына кемінде бір рет оқыту жүргізуді ұйымдастыруға міндетті. 
Жұмысқа жаңадан қабылданатын адамдар бұл оқудан жұмысқа 
қабылданғаннан кейін бір айдан кешіктірілмей өтеді. 

12. Жұмыс орнында алғашқы брифингтің тәртібі қандай? 
а) бір үлгідегі жабдыққа қызмет көрсететін жеке немесе адамдар 

тобымен немесе қауіпсіз еңбек тәсілдері мен әдістерін көрсете отырып, 
жалпы жұмыс орны шегінде жүргізіледі. Алынған білім мен дағдыларды 
ауызша тексерумен аяқталады. Журналға тіркеледі; 

б) белгіленген тәртіппен әзірленген және бекітілген бағдарламалар 
бойынша жүргізіледі; 

в) "а" және "б"жауаптарына сәйкес жүргізіледі. 

13. Жұмысқа қабылданатын, оның ішінде зиянды және (немесе) қауіпті 
еңбек жағдайлары бар адамдарды дербес жұмысқа жіберу қалай жүзеге 
асырылады? 

А) тағайындалған адамның басшылығымен жұмыс орнында оқудан 
және тағылымдамадан (2-14 ауысым) өткеннен кейін және емтихан 
тапсырғаннан кейін. Рұқсаттама нұсқау беруші мен нұсқау берушінің қолы 
қойылған жұмыс орнындағы нұсқаманы тіркеу журналында ресімделеді; 

б) жұмыс беруші нақты жұмыстардың қауіпсіздігін, еңбекті қорғау 
жөніндегі оқытудың тәртібін, нысанын, кезеңділігі мен ұзақтығын реттейтін 
нормативтік құқықтық актілерге сәйкес және жұмысшы кәсіптері 
қызметкерлерінің еңбекті қорғау талаптарын білуін тексеруді белгілейді; 

в) "а" және "б"жауаптарына сәйкес. 
 
14. Қызметкерлерді алдын ала және мерзімдік медициналық тексеруді 

(тексеруді) жүзеге асыруға құқығы бар ұйымдарды көрсетіңіз: 
а) тиісті лицензиясы және сертификаты бар емдеу-алдын алу ұйымдары 

(қызмет түрі - еңбек ету қабілетін сараптау, медициналық тексеру түрі - 
профилактикалық, мерзімдік); 

б) меншік нысанына қарамастан кез келген емдеу-алдын алу 
ұйымдары; 

в) тұтынушылардың құқықтарын қорғау және адамның әл-ауқатын 
бақылау жөніндегі федералды қызметтің аумақтық органы. 

15. Автокөлік жүргізушілерін міндетті рейс алдында медициналық 
тексеруден өткізуге кім құқылы? 

а) кәсіпорындардың денсаулық сақтау мекемелерімен жасасқан 
шарттары бойынша медициналық персонал; 
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б) автокәсіпорындар жанынан ұйымдастырылатын және емханалар 
құрамына олардың құрылымдық бөлімшелері құқығында кіретін Денсаулық 
сақтау пункттерінің медициналық персоналы; 

в) "а" және "б"жауаптарына сәйкес. Медициналық персоналдың тиісті 
сертификаты, ал медициналық мекеменің лицензиясы болуы керек. 

16. Санитарлық нормалар мен ережелер жеке компьютермен бір жұмыс 
орнына келетін аймақ болуы керек деп белгіленген: 

а) 4 шаршы метрден кем емес; 
б) 5 шаршы метрден кем емес; 
в) 6 ш.м кем емес және 4,5 ш. м кем емес (жазық дискретті экрандар 

(сұйық кристалды, плазмалық) базасындағы ВДТ бар ПЭВМ үшін). 

17. Жеке компьютермен жұмыс орнының эргономикасы монитор 
экранынан пайдаланушының көзіне дейінгі қашықтықты қамтамасыз етуі 
керек: 

а) пайдаланушыға ыңғайлы кез келген; 
б) 50 см кем емес, қалыпты 60-70 см; 
в) 70-80 см. 

18. ДК-мен жұмыс орындарын орналастыру кезінде бейнемониторлары 
бар жұмыс үстелдері арасындағы (бір бейнемонитордың және басқа 
бейнемонитордың экранының беттері тыл бағытында) және 
бейнемониторлардың бүйір беттері арасындағы қашықтық: 

а) тиісінше З м және 1,5 м кем емес; 
б) регламенттелмеген; 
в) тиісінше кемінде 2 м және 1,2 м. 
 
19. Дербес компьютерлерді пайдаланушылардың қандай санаттары 

міндетті мерзімдік медициналық тексеруден өтеді? 
а) пайдаланушылардың барлық санаттары; 
б) жұмыс уақытының 50% - дан астам дербес компьютерлері бар 

қызметкерлер-дербес компьютерлерді пайдаланумен кәсіби байланысты 
қызметкерлер; 

в) операторлар, бағдарламашылар, инженерлер және дербес 
компьютерлер техникасы. 

20. Еңбекті қорғау туралы заңнаманы бұзғаны үшін қандай 
жауапкершілік жоқ: 

а) тәртіптік 
б) қоғамдық 
в) әкімшілік 
г) материалдық 
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21. Апатты жою кезінде қызметкерлермен жүргізілетін нұсқама түрі: 
а) мақсатты 
б) жоспардан тыс 
в) бастапқы 
г) кіріспе 
 
22. Жұмыс орнындағы қызметкерлермен жүргізілетін нұсқаманың түрі: 
а) қайталау 
б) кіріспе 
в) бастапқы 
г) мақсатты 
 
23. Жұмыскерлерді жұмысқа қабылдау кезінде олармен жүргізілетін 

нұсқама түрі: 
а) бастапқы 
б) кіріспе 
в) жоспардан тыс 
г) мақсатты 
 
24. Қызметкер дереу басшысына не туралы хабарлауға міндетті? 
а) Жұмыс орнындағы кез келген жазатайым оқиға немесе оқиға туралы 
б) басқа қызметкерлердің еңбекті қорғау ережелерін бұзуы туралы 
в) жұмыс күнін өз бетінше таңдаған уақытта аяқтау ниеті туралы 

25. Жазатайым оқиға өндірістегі жазатайым оқиға болып саналады: 
а) қызметкердің жұмыс орнында жүрегі тоқтап қалды 
б) демалыс күні кәсіпорындағы өртті жою кезінде қызметкер күйік 

алды 
в) қызметкер жұмыстан бос уақытта кәсіпорын аумағындағы асханада 

уланған 
г) токарь жұмыс орнындағы үзіліс кезінде жеке қажеттіліктерге 

арналған бөлік жасап, жарақат алды 

26. Кәсіпорында еңбекті қорғау жөніндегі инженер жүргізетін 
нұсқаманың түрі: 

1) кіріспе 
2) жоспардан тыс 
3) жұмыс орнындағы бастапқы 
4) мақсатты 
 
27. Зиянды факторлардың қайсысы қозғалыстың үйлестірілуінің 

жоғалуына, сананың әлсіздігі мен тежелуіне байланысты: 
а) түтін 
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б) уытты жану өнімдері 
в) дүрбелең 
г) оттегінің болмауы 
 
28. Электр доғасының немесе адам денесі арқылы өтетін үлкен 

токтардың әсерінен дене бетіне зақым келтіру: 
а) электр белгісі 
б) электрлік күйік 
в) электроофтальмия 
г) электр соққысы 

29. Өндірістік санитария-бұл: 

а) жұмыс орнын жетілдіруге бағытталған шаралар жүйесі. 
б) емдеу іс-шараларының жүйесі. 
в) зиянды өндірістік факторлардың әсерін болдырмайтын немесе 

азайтатын ұйымдастыру іс-шаралары мен техникалық құралдар жүйесі. 
г) ықтимал аурулардың немесе уланулардың алдын алу мақсатында 

әрбір қызметкер орындауы тиіс жеке іс-шаралар кешені. 

30. Адам ағзасына шаң әкелуі мүмкін әрекет: 
а) фиброгенді 
б) тітіркендіргіш 
в) профилактикалық 
г) емдік 
д) зиянды 
е) уытты 
 
31. Шаң аймағында жұмыс істеу кезінде пайдаланылатын жеке 

қорғаныс құралдары (ЖҚҚ): 
а) дәке таңғыштар, көзілдірік. 
б) газқағарлар, құлаққаптар. 
в) арнайы киім, арнайы аяқ киім. 
г) қорғаныс көзілдірігі, респираторлар, арнайы киім. 
 
32. Желдетудің міндеттері: 
а) шуды азайту 
б) ауа тазалығын қамтамасыз ету 
в) қалыпты микроклиматтық жағдайларды қамтамасыз ету 
г) жарылыс қауіпсіздігін қамтамасыз ету 
 
33. Бойынша мөлшерленген шу: 
а) дыбыс деңгейі 
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б) қабылдау ауқымы 
в) адам ағзасына зиянды әсер ету 
г) дыбыс қарқындылығы 
 
34. Бір жұмысшыға өндірістік үй-жайдың ең аз рұқсат етілген ауданы 

(М. кв): 
а) 3 
б) 3,5 
в) 4 
г) 4,5 
д) 5,5 
е) 10 
 
35. Шекті доза - бұл: 
а) дененің функционалды күйінде белгілі бір өзгерістер тудыратын 

және жаңа ауысым басталғанға дейін қалпына келетін заттың мөлшері 
б) организмде патологиялық өзгерістер пайда болатын заттың мөлшері 
в) өліммен аяқталатын ауыр улануды тудыратын заттың мөлшері 
г) бұл бүкіл еңбек өтілі ішінде жарақаттануға, ауруға немесе жұмыс 

кезінде денсаулық жағдайында ауытқуларға әкелмейтін деңгей 
 
36. Жоқ қызметкерді ауыстыру үшін жұмыс берушінің қызметкерді сол 

ұйымдағы басқа жұмысқа ауыстыруға құқығы қандай жағдайларда? 
а) жұмыстардың біліктілігіне қарамастан қызметкердің жазбаша 

келісімімен 
б) орындалатын жұмыс бойынша, бірақ бұрынғы жұмысы бойынша 

орташа жалақыдан төмен емес және денсаулық жағдайы бойынша қарсы 
көрсетілімдер болмаған кезде еңбекақы төлей отырып, күнтізбелік жыл 
ішінде бір ай мерзімге беріледі. 

в) "а" және "б" жауаптары» 
 
37. Баспалдақтар мен баспалдақтардың қауіпсіздігін қамтамасыз ету 

үшін қандай ұйымдастырушылық шараларды орындау керек? 
а) әрбір саты мен басқыш есепте болуы, реттік нөмірі және оның 

тиесілігі мен кезекті сынақ күні көрсетілген тақтайшасы болуы тиіс 
б) баспалдақтар мен басқыштардың ақаусыздығы журналға жазыла 

отырып, айына бір реттен сиретпей тексеріледі 
в) "а" және "б" жауаптарына сәйкес 
 
38. Гигиеналық критерийлер дегеніміз не, олар қайда және не үшін 

қолданылады? 
а) өндірістік орта мен еңбек процесі параметрлерінің қолданыстағы 

гигиеналық нормативтерден ауытқу дәрежесін бағалауға мүмкіндік беретін 
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көрсеткіштер 
б) еңбек жағдайларының жай-күйін бағалаудың болжамды 

көрсеткіштері 
в) алдын ала келісілген нормативтік шамалар 
 
39. Зиянды өндірістік фактор дегеніміз не? 
а) белгілі бір жағдайларда жұмыскерге әсер етуі (қарқындылығы, 

ұзақтығы және т. б.) кәсіптік ауруды тудыруы немесе ұрпақ денсаулығының 
бұзылуына әкеп соғуы мүмкін орта және еңбек процесінің факторы 

б) жүктелген функцияларды орындауды қиындататын өндірістік орта 
факторлары 

в) белгіленген тапсырманы орындауға мүмкіндік бермейтін сыртқы 
әсер 

 
40. Еңбек қауіпсіздігі мен қызметкерлерді кәсіби іріктеу өзара қалай 

байланысты? 
а) бұл бірдей проблемалық жағдайдың екі құрамдас бөлігі. Егер олар 

ескерілмесе, апат, оқиға немесе жарақат алу ықтималдығы артады 
б) олар бір-бірімен байланысты емес 
в) персоналды кәсіби іріктеу адамды жеке қасиеттеріне толық сәйкес 

келетін жұмыс орнына таңдауға мүмкіндік береді 
 
41. Түнгі уақыттағы жұмыс қандай жұмыс деп саналады және ол қалай 

төленеді? 
а) жұмыс 22.00-ден 06 - ға дейін. 00 жоғары мөлшерде төленеді, нақты 

мөлшерді жұмыс беруші еңбек ұжымының пікірін, еңбек шартын ескере 
отырып белгілейді 

б) жұмыс 22.00-ден 06 - ға дейін. 00 екі есе төленеді 
в) 00.00-ден 08.00-ге дейінгі жұмыс бір жарым есе мөлшерде төленеді 
 
42. Осы ережелердің қайсысы еңбек шартының маңызды шарттары 

болып табылады? 
а) қызметкердің тегі, аты, әкесінің аты және жұмыс берушінің атауы 
б) жұмыс орны, лауазымы, еңбек функциялары, еңбек және демалыс 

режимі 
в) сынақ шарттары 
г) "а" - "в" жауаптарында аталғандардың барлығы 
 
43. Еңбек кітапшасына тәртіптік жазалар туралы мәліметтер енгізіледі 

ме? 
а) иә, барлық тәртіптік жазалар енгізіледі 
б) жоқ, жұмыстан босату тәртіптік жаза болып табылатын жағдайларды 

қоспағанда, енгізілмейді 
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в) мәселені ұйым әкімшілігі шешеді 
 
44. Теріс қылық үшін тәртіптік жаза қандай мерзімде қолданылуы 

мүмкін? 
а) теріс қылық анықталған күннен бастап 1 айдан кешіктірмей 
б) теріс қылық жасалған күннен бастап 6 айдан кешіктірмей 
в) "а" және "б" жауаптарында көрсетілген мерзімдерде» 
 
45. Қызметкердің еңбекті қорғау саласындағы міндеттеріне не кіреді? 
а) оған берілген арнайы киімнің сақталуын қамтамасыз ету 
б) еңбек және демалыс режимін сақтау 
в) өндірістегі жазатайым оқиға туралы өзінің тікелей басшысына 

хабарлауға 
г) жұмыс орнында апаттық жағдайдың дамуын болдырмау жөнінде 

шаралар қабылдасын 
 
46. Зардап шегушінің өтініші бойынша жазатайым оқиғаны тергеп-

тексеру мерзімі 
а) 3 күн 
б) 15 күн 
в) ай 
г) 45 күн 
 
47. Жазатайым оқиғаларды тергеп-тексеру материалдарын жұмыс 

берушіде сақтау мерзімі 
а) 10 жыл 
б) 25 жыл 
в) 45 жыл 
г) 75 жыл 
 
48. Қызметкер өміріне қауіп төнген жағдайда жұмысты орындаудан бас 

тартқан кезде жұмыс беруші: 
а) басқа мамандық бойынша жұмыс ұсыну 
б) қызметкерге қауіп жойылғанға дейін демалыс беріңіз 
в) қауіп жойылғанға дейін бос тұрып қалу уақытын төлеуге 
г) қызметкерден еңбек міндеттерін орындауды талап етуге құқылы 
 
49. Еңбек шартын жұмыс берушінің бастамасы бойынша бұзуға жол 

беріледі: 
а) жұмыскердің ұзақ мерзімді еңбекке жарамсыздығы кезеңінде 
б) қызметкердің демалыста болған кезеңінде 
в) жұмыскер еңбекті қорғау қағидаларын бұзған, бұл өндірістегі 

жазатайым оқиға қатерін төндірген кезде 
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г) барлық нұсқаларда 
 
50. Ұйымда қауіпсіз еңбек жағдайларын қамтамасыз ету жөніндегі 

міндеттер кімге жүктеледі? 
а) жұмыс берушіге 
б) еңбекті қорғау қызметіне 
в) бөлімшелер басшылары мен жұмыс берушіге 
 
51. Ұйымдардың басшылары мен мамандарының еңбекті қорғау 

бойынша білімін тексеру қаншалықты жиі жүргізіледі? 
а) жұмысқа орналасу кезінде, бұдан әрі - жыл сайын 
б) бірінші ай ішінде жұмысқа орналасқанда, бұдан әрі - 3 жылда 

кемінде 1 рет. Білімді кезектен тыс тексеру қолданыстағы заңнамаға және 
еңбекті қорғау талаптарын қамтитын өзге де нормативтік құқықтық актілерге 
өзгерістер енгізілген кезде, технология өзгерген кезде, қадағалау 
органдарының талабы бойынша және т. б. жүргізіледі. 

в) 5 жылда кемінде 1 рет. Кезектен тыс тексеру - "б" жауабына сәйкес 
 
52. Қандай жағдайларда қызметкерлерге жұмыс уақытына кіретін 

жылыну және демалу үшін арнайы үзілістер беріледі? 
а) жылдың суық мезгілінде ашық ауада немесе жабық жылытылмайтын 

үй-жайларда жұмыстарды орындау кезінде, сондай-ақ тиеу-түсіру 
жұмыстарымен айналысатын жүк тиеушілерге; 

б) жұмыс уақытының қалыпты ұзақтығынан тыс жұмыстар кезінде; 
в) жұмыс күнін бөліктерге бөлу кезінде. 
 
53. Еңбекті қорғауды және ұйым қызметкерлерінің еңбекті қорғау 

талаптарын білуін ұйымдастыруды және уақтылы оқытуды ұйымдастыруға 
кім жауапты? 

а) еңбекті қорғау қызметі 
б) жұмыс беруші 
в) персоналмен жұмыс жөніндегі бөлім 
 
54. Еңбекті қорғау бойынша оқытуға және еңбекті қорғау талаптарын 

білуін тексеруге кім жатады? 
а) ұйымның барлық қызметкерлері, оның ішінде басшы; 
б) қауіптілігі жоғары жұмыстармен айналысатын қызметкерлер ғана; 
в) еңбекті қорғау қызметінің қызметкерлері мен бөлімшелердің 

басшылары ғана. 
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55. Көлік қозғалысына байланысты жұмыстарда істейтін қызметкерлер 
міндетті алдын ала және мерзімдік медициналық тексеруден (тексерулерден) 
қандай қаражат есебінен өтеді? 

а) жұмыс берушінің қаражаты есебінен; 
б) өз есебінен; 
в) алдын-ала медициналық тексеруден (тексеруден) қызметкерлер 

өздері үшін өтеді 
есеп, мерзімді-жұмыс берушінің есебінен. 
 
56. Аптасына жұмыс күнінің қалыпты ұзақтығы қандай? 
а) 36 сағат; 
б) 40 сағат; 
в) 42 сағат. 
 
57. Ұйым қызметкерлері үшін еңбекті қорғау жөніндегі 

нұсқаулықтарды тексеруді және қайта қарауды кім және қандай мерзімде 
ұйымдастырады? 

а) жұмыс беруші-5 жылда кемінде бір рет; 
б) еңбекті қорғау қызметі-3 жылда кемінде бір рет; 
в) бөлімше басшысы-жыл сайын. 
 
58. Қызметкер жұмыс берушінің жеке қорғаныш құралдарын сатып 

алуға жұмсаған қаражатын өтеуге міндетті ме? 
а) иә, еңбек шартына сәйкес; 
б) жоқ, қызметкер жұмыс берушінің қаражаты есебінен жеке қорғаныс 

құралдарымен қамтамасыз етуге құқылы; 
в) мәселе қызметкер мен жұмыс берушінің арасындағы келісім 

бойынша жеке шешіледі. 
 
59. Кию мерзімі аяқталғаннан кейін жұмысшылар қайтарған, бірақ одан 

әрі қолдануға жарамды арнайы киім мен арнайы аяқ киімді қолдануға бола 
ма? 

а) жоқ; 
б) иә, тек жуу, тазалау, дезинфекциялау, газсыздандыру, 

дезактивациялау, шаңсыздандыру, майсыздандыру және жөндеуден кейін; 
в) ұсынылмайды. 
 
60. Белгілі бір жеке қорғаныс құралдарын (ЖҚҚ) пайдалану қандай 

нормативтік құжаттарда белгіленген? 
а) экономиканың барлық салаларының қызметкерлері үшін ЖҚҚ беру 

нормалары арнайы киім, арнайы аяқ киім және басқа да жеке қорғану 
құралдарын тегін берудің үлгілік салалық нормаларымен және басқа да 
салалық нормативтік құжаттармен, МЕМСТ, ТШ және т. б. белгіленген.; 
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б) еңбекті қорғау жөніндегі нұсқаулықта ұйымның әрбір қызметкері 
үшін ЖҚҚ тізбесі регламенттелген; 

в) ұйым басшысы ұйымда белгілі бір ЖҚҚ қолдану туралы бұйрық 
шығарады. 

 
61. Зиянды еңбек жағдайлары бар жұмыстар кезінде қосымша демалыс 

және қысқартылған жұмыс күнін беру тәртібі қандай? 
а) қосымша демалыс және қысқартылған жұмыс күні еңбек жағдайлары 

бойынша жұмыс орындарына аттестаттау жүргізу нәтижелері бойынша 
беріледі; 

б) қосымша демалыс және қысқартылған жұмыс күні еңбек шартына 
сәйкес беріледі; 

в) қосымша демалыс және қысқартылған жұмыс күні "қосымша 
демалыс пен қысқартылған жұмыс күніне құқық беретін еңбек жағдайлары 
зиянды өндірістердің, цехтардың, кәсіптер мен лауазымдардың тізіміне" 
сәйкес зиянды еңбек жағдайларында нақты жұмыс істеген уақыты бойынша 
ғана беріледі. 

 

 
 
 

 

Қысқаша қорытынды 

Бұл модульде жиһаз өндірісінде қауіпсіздік техникасы мен еңбекті 
қорғауды сақтау бойынша жалпы нормалар қарастырылған. Жұмыс 
берушімен еңбек қатынастары мәселелерінде студенттердің сауаттылығын 
арттыру үшін ҚР Еңбек Кодексі мен үзінділер ұсынылды.Бұл модульді 
игеру және алынған білімді бекіту үшін ұсынылған тест тапсырмалары, 
сонымен қатар қосымша ақпарат көздерінің тізімі берілген. 

Ұсынылған әдебиеттер мен қосымша ақпарат көздерінің тізімі 

1. Грибов В.Д., Грузинов В.П. Экономика предприятия: Учебник. 
Практикум. - 3-е изд., перераб. и доп. - М.: Финансы и статистика, 
2004.-336 ил. 
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Курстық жұмыстың тақырыптары: 
 
1. Киімге арналған шкафтың конструкциясын жасау (көйлектер) 
2. Кір шкафының конструкциясын жасау 
3. Ыдыс-аяқ шкафының конструкциясын жасау 
4. Кітаптарға арналған шкафтың конструкциясын жасау 
5. Ас үй шкафының конструкциясын жасау 
6. Жууға арналған шкафтың конструкциясын жасау 
7. Витринасы бар шкафтың конструкциясын жасау 
8. Көп мақсатты шкафтың конструкциясын жасау 
9. Шкафтың конструкциясын жасау 
10. Дәретхана тумбасының конструкциясын әзірлеу 
11. Хатшының конструкциясын жасау 
12. Шкафтың конструкциясын жасау 
13. Кеуде конструкциясын жасау 
14. Сөре конструкциясын жасау 
15. Бір төсек конструкциясын жасау 
16. Екі қабатты төсек конструкциясын жасау 
17. Балалар төсегінің конструкциясын жасау 
18. Диванның конструкциясын жасау 
19. Диван төсегінің конструкциясын жасау 
20. Диванның конструкциясын жасау 
21. Орындықтің конструкциясын жасау 
22. Жобалау орындықтар 
23. Ас үй үстелінің конструкциясын жасау 
24. Қонақ үстелінің конструкциясын жасау 
25. Оқушы үстелінің конструкциясын жасау 
26. Компьютер үстелінің конструкциясын жасау 
27. Кофе үстелінің конструкциясын жасау 
28. Ішкі есіктің конструкциясын жасау 
29. Алдыңғы есіктің конструкциясын жасау 
30. Терезе блогының конструкциясын жасау  
31. Панельді соқыр есік жапырағының конструкциясын жасау  
32. Шыныдан жасалған панельді есік жапырағының конструкциясын 

жасау 
33. Терезе блогының конструкциясын жасау 
34. Шыны терезе блогының конструкциясын жасау 
35. Терезе жақтауының конструкциясын жасау 
36. Шыны терезе жақтауының конструкциясын жасау 
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Дипломдық жұмыстардың тақырыптары: 
 
1. Киім шкафын (көйлек) жасау технологиясы 
2. Кір шкафын жасау технологиясы 
3. Ыдыс-аяқ шкафын жасау технологиясы 
4. Кітап шкафын жасау технологиясы 
5. Ас үй шкафын жасау технологиясы 
6. Жууға арналған шкафты жасау технологиясы 
7. Витринасы бар шкаф жасау технологиясы 
8. Көп мақсатты шкафты жасау технологиясы 
9. Тартпалардың кеудесін жасау технологиясы 
10.  Туалет тумбасын жасау технологиясы 
11.  Секретерлерді дайындау технологиясы 
12.  Бүйірлік тақтаны жасау технологиясы 
13.  Кеуде жасау технологиясы 
14.  Сөре жасау технологиясы 
15.  Жалғыз төсек жасау технологиясы 
16.  Екі қабатты төсек жасау технологиясы 
17.  Балалар төсегін жасау технологиясы 
18.  Диван жасау технологиясы 
19.  Диван төсек жасау технологиясы 
20.  Диван жасау технологиясы 
21.  Орындықты жасау технологиясы 
22.  Орындықтар жасау технологиясы 
23.  Ас үй үстелін жасау технологиясы 
24.  Қонақ үстелін жасау технологиясы 
25.  Оқушы үстелін жасау технологиясы 
26.  Компьютерлік үстел жасау технологиясы 
27.  Кофе үстелін жасау технологиясы 
28.  Ішкі есікті жасау технологиясы 
29.  Алдыңғы есікті жасау технологиясы 
30.  Терезе блогын жасау технологиясы  
31.  Панельді соқыр есік жапырағын жасау технологиясы  
32.  Шыныдан жасалған панельді есік жапырағын жасау технологиясы 
33.  Терезе блогын жасау технологиясы 
34.  Шыны терезе блогын жасау технологиясы 
35.  Терезе жақтауын жасау технологиясы 
36.  Шыны терезе жақтауын жасау технологиясы 
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ҚОРЫТЫНДЫ 
Қазақстандық жиһаз өнеркәсібі негізінен ішкі қазақстандық нарыққа 

жұмыс істейді, бірақ ол негізінен Ресей, Беларусь, Қытай, Италия, Түркия 
және Германиядан жеткізілетін өнімдермен толтырылады. 

2019 жылы жиһаз өнімдерінің жалпы импорты 2018 жылмен 
салыстырғанда 6% - ға өсті, Ресейден жиһаз импорты 20% - ға өсті, сонымен 
бірге Беларуссиядан жиһаз импорты 14,1% - ға азайды % 

Қазақстанның халықаралық саудадағы негізгі серіктестері: 
5 маңызды импорттаушылар: Ресей, Беларусь, Қытай, Түркия және 

Италия. 
Қазақстандық жиһаздың 4 маңызды экспорттаушысы: Қырғызстан, 

Тәжікстан, Өзбекстан және Ресей. 
Қазақстан Республикасында импортталатын жиһаз өнімінің көлемі сол 

өнімнің экспортынан әлдеқайда асып түседі. Нарықтағы мұндай жағдай-
жиһаз өнімдерін отандық өндірушілердің қуаттарын төмен жүктеудің 
нәтижесі, ол 30-35% құрайды. 

Өз салаңыздың мамандары бола отырып, сіз экспорт бойынша 
көрсеткіштерді арттыра аласыз, өндірілетін өнімнің сапасын жақсарта 
аласыз, сондай-ақ саланың жалпы дамуына әсер ете аласыз. 

 
Технолог мамандығы-бұл өндірістік салада білім мен дағдыларды 

қажет ететін тар бағыттағы мамандық. 
Бұл мамандықтың адамдары жоғары ұйымдасқан және жауапты. 

Технологтың басқа жеке қасиеттері: 
 математика ақыл-ой жүйесі; 
 логикалық ойлау; 
 дамыған қарым-қатынас дағдылары; 
 дербестік. 
Бұл мамандық байланысты бағыттарды білуді, өндірістік процестің 

мәнін түсінуді және т. б. қажет етеді. 
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ГЛОССАРИЙ 

Бөлшек -бұл құрастыру операцияларын қолданбай, атауы мен маркасы 
бойынша біртекті материалдан жасалған өнім. 

 
Кешендер - бұл өндіруші-кәсіпорында құрастыру операцияларымен 

қосылмаған, бірақ өзара байланысты пайдалану функцияларын орындауға 
арналған екі немесе одан да көп арнайы бұйымдар. 

Кешендерге жиһаз жиынтықтары мен гарнитуралары 
кіреді:Штапик,Тиек, Бұранда,ДСтП (ДСП). 

 
Конструкторлық құжаттама (КҚ)– графикалық және мәтіндік 

құжаттар, олар жиынтығында немесе жеке-жеке бұйымның құрамы мен 
құрылымын айқындайды және оны әзірлеу, дайындау, бақылау, пайдалану, 
жөндеу және кәдеге жарату үшін қажетті деректерді қамтиды.  

 
Құрама бірлігі -құрамдас бөліктері өндіруші кәсіпорында қосылатын 

өнім. Құрастыру бөлімі, мысалы, қорап, есік болуы мүмкін. Жалпы алғанда, 
мысалы, бүйірлік тақта, есік блогы да құрастыру қондырғылары болып 
табылады. 

Автоматтандырылған жобалау жүйесі (АЖЖ) – жобалау 
функцияларын орындаудың ақпараттық технологиясын іске асыратын 
автоматтандырылған жүйе, персоналдан және оның қызметін 
автоматтандырудың техникалық, бағдарламалық және басқа құралдар 
кешенінен тұратын жобалау процесін автоматтандыруға арналған 
ұйымдастырушылық-техникалық жүйе болып табылады.  

ҚР ЕК 2020 жылға сәйкес: 

Жұмыс берушінің актілері – жұмыс беруші шығаратын бұйрықтар, 
өкімдер, нұсқаулықтар, қағидалар, ережелер, ауысымдық кестелер, вахта 
кестелері, демалыс кестелері; 

 
Өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары бойынша аттестаттау – 

өндірістік объектілерде (цехтарда, учаскелерде, жұмыс орындарында, 
сондай-ақ жұмыс берушілердің бөлек тұрған, өндірістік қызметті жүзеге 
асыратын өзге де бөлімшелерінде) орындалатын жұмыстар қауіпсіздігінің 
жай-күйін, зияндығын, ауырлығын, қауырттығын, еңбек гигиенасын 
айқындау және өндірістік орта жағдайларының еңбек қауіпсіздігі және 
еңбекті қорғау саласындағы нормативтерге сәйкестігін айқындау мақсатында 
оларды бағалау жөніндегі қызмет; 
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Еңбек қауіпсіздігі – еңбек қызметі процесінде жұмыскерлерге зиянды 
және (немесе) қауіпті өндірістік факторлардың әсерін болғызбайтын іс-
шаралар кешенімен қамтамасыз етілген, жұмыскерлердің қорғалуының жай-
күйі; 

Қауіпті еңбек жағдайлары – еңбекті қорғау қағидалары сақталмаған 
жағдайда белгілі бір өндірістік немесе жоюға болмайтын табиғи 
факторлардың әсері жұмыскердің өндірістік жарақаттануына, 
денсаулығының кенеттен нашарлауына немесе улануына әкеп соқтыратын, 
соның салдарынан еңбекке қабілеттіліктен уақытша немесе тұрақты 
айырылуы, кәсіптік ауруға шалдығуы не қайтыс болуы орын алатын еңбек 
жағдайлары; 

Бизнес жоспар-әзірленіп жатқан коммерциялық іс-шараның негізгі 
аспектілерін ұсынатын компанияішілік құжат. Несие беру үшін негіз болады. 
Бұл коммерциялық жобаны оның шынайылығы мен тиімділігіне талдау 
жасау құралы. 

Зиянды еңбек жағдайлары – зиянды өндірістік факторлардың 
болуымен сипатталатын еңбек жағдайлары; 

 
Зиянды өндірістік фактор – жұмыскерге әсер етуі ауыруына немесе 

еңбекке қабілеттілігінің төмендеуіне және (немесе) ұрпағының денсаулығына 
кері ықпал етуге әкеп соғуы мүмкін өндірістік фактор; 

Тынығу уақыты – жұмыскердің еңбек міндеттерін орындаудан бос 
және өз қалауы бойынша пайдалана алатын уақыты; 

 
Өрескел абайсыздық – жұмыскердің еңбекті қорғау және қауіпсіздік 

техникасы қағидаларын және өз денсаулығының қауіпсіздігін бұзуға ықпал 
ететін әрекеттері; 

 
Тәртіптік жаза – тәртіптік теріс қылық жасағаны үшін Қазақстан 

Республикасының заңдарында көзделген жағдайларда жұмыс беруші немесе 
ұлттық басқарушы холдингтің бірінші басшысы қолданатын жұмыскерге 
тәртіптік ықпал ету шарасы; 

 
Тәртіптік теріс қылық – жұмыскердің өз еңбек міндеттерін құқыққа 

қарсы, кінәлілікпен орындамауы немесе тиісінше орындамауы, сондай-ақ 
еңбек тәртібін бұзуы; 
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Табыс-белгілі бір уақыт кезеңінде қандай да бір қызмет нәтижесінде 
мемлекет, жеке немесе заңды тұлға алған ақша қаражаты немесе 
материалдық құндылықтар. 

Еңбек шарттарын есепке алудың бірыңғай жүйесі – еңбек 
шарттарын, жұмыскерлердің еңбек қызметі мен санын есепке алуды 
автоматтандыруға арналған ақпараттық жүйе; 

 
Жалақы – жұмыскердің біліктілігіне, орындалатын жұмыстың 

күрделілігіне, санына, сапасына және жағдайларына қарай еңбек үшін 
төленетін сыйақы, сондай-ақ өтемақы және ынталандыру сипатындағы 
төлемдер; 

Шығындар-белгілі бір уақыт аралығында шаруашылық қызмет 
процесінде пайдаланылған ресурстардың мөлшері (ақшалай нысанда 
өлшенгендерді оңайлату үшін). 

Инфрақұрылым-проблеманы (міндетті) шешу үшін негіз құрайтын 
және/немесе қамтамасыз ететін өзара байланысты қызмет көрсететін 
құрылымдар кешені. 

Капитал-пайда, байлық алу үшін пайдаланылатын тауарлар, мүлік, 
активтер жиынтығы. 

Ұжымдық шарт – ұйымдағы әлеуметтік-еңбек қатынастарын 
реттейтін, жұмыскерлердің өкілдері арқылы жұмыскерлер мен жұмыс беруші 
арасында жасалатын жазбаша келісім нысанындағы құқықтық акт; 

 
Өтемақы төлемдері – жұмыстың ерекше режимі мен еңбек 

жағдайларына, жұмысынан айырылуына, жұмыскерлерге еңбек міндеттерін 
немесе Қазақстан Республикасының заңдарында көзделген өзге де 
міндеттерді орындауына байланысты шығындарды өтеуге байланысты 
ақшалай төлемдер, сондай-ақ жұмыскерлерді немесе еңбек қатынастарында 
тұрмайтын өзге адамдарды (бұдан әрі – білім алушы) кәсіптік даярлаумен, 
қайта даярлаумен және біліктілігін арттырумен байланысты төлемдер; 

Бәсекелестік-тауар өндірушілер (сатушылар) арасындағы бәсекелестік. 

Бәсекелестік-тауар өндірушілер бәсекелестігінің механизмін 
көрсететін, олардың өндірістік және сауда қызметі саласындағы мүдделерінің 
сәйкес келмеуіне байланысты тауар өндірісінің заңы. 

Логистика-адам-машина жүйелеріндегі материалдық, еңбек, 
энергетикалық және ақпараттық ағындардың қозғалыс процестерін 
жоспарлау, басқару және бақылау теориясы. 
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Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау мониторингі – өндірістегі 
еңбек қауіпсіздігінің және еңбекті қорғаудың жай-күйін қадағалау жүйесі, 
сондай-ақ еңбек қауіпсіздігінің және еңбекті қорғаудың жай-күйін бағалау 
мен болжау; 

Мотивация-бұл басқа адамдарды ұйымның мақсаттарына жету үшін 
іс-әрекетке итермелеу процесі. 

Салық-заңды және жеке тұлғалардың бюджетке немесе бюджеттен 
тыс қорға заңдарда белгіленген тәртіппен және шарттарда жүзеге 
асырылатын міндетті жарнасы. 

Еңбек қауіпсіздігі және еңбекті қорғау саласындағы нормативтер – 
эргономикалық, санитариялық-эпидемиологиялық, психофизиологиялық 
және еңбектің қалыпты және қауіпсіз жағдайларын қамтамасыз ететін өзге де 
талаптар; 

 
Еңбек қызметіне байланысты жазатайым оқиға – өзінің еңбек 

(қызметтік) міндеттерін немесе жұмыс берушінің тапсырмаларын орындауы 
кезінде жұмыскердің өндірістік жарақаттануы, денсаулығының кенеттен 
нашарлауы немесе улануы салдарынан оның еңбекке қабілеттілігінен 
уақытша немесе тұрақты айырылуына не қайтыс болуына әкеп соқтырған 
зиянды және (немесе) қауіпті өндірістік фактордың жұмыскерге әсер етуі; 

 
Еңбекті нормалау – нақты ұйымдастыру-техникалық жағдайларда 

жұмыскерлердің жұмысты орындауға (өнім бірлігін дайындауға) арналған 
қажетті еңбек шығындарын (уақытты) айқындау және осы негізде еңбек 
нормаларын белгілеу; 

 
Қауіпсіздік мөлшерлері – жұмыскерлердің еңбек қызметі процесінде 

олардың өмірі мен денсаулығын сақтауға бағытталған ұйымдастырушылық, 
техникалық, санитариялық-гигиеналық, биологиялық және өзге де 
нормаларды, қағидаларды, рәсімдер мен өлшемшарттарды қамтамасыз ету 
тұрғысынан өндіріс жағдайларын, өндірістік және еңбек процесін 
сипаттайтын сапалық және сандық көрсеткіштер; 

 
Қауіпті еңбек жағдайлары – еңбекті қорғау қағидалары сақталмаған 

жағдайда белгілі бір өндірістік немесе жоюға болмайтын табиғи 
факторлардың әсері жұмыскердің өндірістік жарақаттануына, 
денсаулығының кенеттен нашарлауына немесе улануына әкеп соқтыратын, 
соның салдарынан еңбекке қабілеттіліктен уақытша немесе тұрақты 
айырылуы, кәсіптік ауруға шалдығуы не қайтыс болуы орын алатын еңбек 
жағдайлары; 
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Қауіпті өндірістік фактор – әсері жұмыскердің еңбекке 
қабілеттіліктен уақытша немесе тұрақты айырылуына (өндірістік 
жарақаттануына немесе кәсіптік ауруына) немесе қайтыс болуына әкеп 
соқтыруы мүмкін өндірістік фактор; 

 
Еңбекке ақы төлеу – осы Кодекске және Қазақстан Республикасының 

өзге де нормативтік-құқықтық актілеріне, сондай-ақ келісімдерге, еңбек, 
ұжымдық шарттарға және жұмыс берушінің актілеріне сәйкес жұмыскерге 
еңбегі үшін берілетін сыйақының міндетті төлемін жұмыс берушінің 
қамтамасыз етуіне байланысты қатынастар жүйесі; 

 
Негізгі жалақы – тарифтік мөлшерлемелер, лауазымдық айлықақылар, 

кесімді бағалар бойынша төлемді қамтитын, жалақының салыстырмалы 
түрдегі тұрақты бөлігі және Қазақстан Республикасының еңбек 
заңнамасында, салалық келісімде, ұжымдық және (немесе) еңбек 
шарттарында көзделген тұрақты сипаттағы төлемдер; 

 
Еңбекті қорғау – құқықтық, әлеуметтік-экономикалық, 

ұйымдастырушылық-техникалық, санитариялық-эпидемиологиялық, емдеу-
профилактикалық, оңалту және өзге де іс-шаралар мен құралдарды 
қамтитын, еңбек қызметі процесінде жұмыскерлердің өмірі мен 
денсаулығының қауіпсіздігін қамтамасыз ету жүйесі; 

Кәсіптік тәуекелді бағалау – ұйымдағы тәуекелдерді сәйкестендіру 
туралы ақпаратты талдау және науқастану мен өндірістік жарақаттану, 
ұжымдық және жеке қорғаныш құралдарымен қамтамасыз етілу туралы 
статистикалық деректер негізінде кәсіптік тәуекел дәрежесін айқындау; 

 
Мереке күндері – Қазақстан Республикасының ұлттық және 

мемлекеттік мереке күндері; 

Кәсіпкерлік (кәсіпкерлік қызмет) - азаматтар мен олардың 
бірлестіктерінің пайда алуға бағытталған бастамашыл дербес қызметі. 

Жұмыскерлердiң өкiлдерi – кәсiптiк одақтар және олардың 
бiрлестiктерi, ал олар болмаған кезде осы Кодексте көзделген жағдайларда 
жұмыскерлердiң жалпы жиналысында (конференциясында) жұмыскерлердiң 
(конференция делегаттарының) кемінде үштен екісі қатысқан кезде 
қатысушылардың көпшілік даусымен сайланған және уәкiлеттiк берілген 
сайланбалы өкiлдер; 
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Жұмыс берушілердің өкілдері – құрылтай құжаттары және (немесе) 
сенімхат негізінде жұмыс берушінің немесе жұмыс берушілер тобының 
мүдделерін білдіруге уәкілеттік берілген жеке және (немесе) заңды тұлғалар; 

Кіріс - өндіріс және өнімді сатуға барлық шығындар өтелгеннен кейін 
қалған кірістің бөлігі. 

Өндірістік жабдық – машиналар, механизмдер, құрылғылар, 
аппараттар, аспаптар және жұмысқа, өндіріске қажетті өзге де техникалық 
құралдар; 

 
Өндірістік жарақат – жұмыскердің еңбек міндеттерін орындау кезінде 

алған, оның еңбекке қабілеттіліктен айырылуына әкеп соққан 
денсаулығының зақымдануы; 

 
Өндірістік қажеттілік – дүлей апатты, аварияны болғызбау немесе 

жою немесе олардың салдарларын дереу жою мақсатында, жазатайым 
оқиғаларды, бос тұрып қалуды, мүліктің жойылуын немесе бүлінуін 
болғызбау үшін және басқа да айрықша жағдайларда, сондай-ақ уақытша 
болмаған жұмыскерді алмастыру үшін жұмыстарды орындау; 

 
Өндірістік қызмет – шикізаттың алуан түрлерін өндіруді және қайта 

өңдеуді, қызметтердің алуан түрлерін көрсетуді және жұмыстарды 
орындауды қамтитын, ресурстарды дайын өнімге айналдыру үшін қажетті 
еңбек құралдарын қолдана отырып жасалатын жұмыскерлер әрекеттерінің 
жиынтығы; 

 
Өндірістік санитария – зиянды өндірістік факторлардың 

жұмыскерлерге әсерін болғызбайтын немесе азайтатын санитариялық-
гигиеналық, ұйымдастыру іс-шаралары мен техникалық құралдар жүйесі; 

Өндірістік-тұрмыстық жағдайлар-жұмыскердің жұмыс орнында 
болуы үшін, оның ішінде вахталық жұмыс әдісі кезінде қажетті, 
санитариялық-тұрмыстық үй-жайлармен қамтамасыз етуді, сондай-ақ 
тынығуға және тамақ ішуге арналған жағдайларды қамтитын еңбек 
жағдайлары; 

Өндірістік факторлар – Қазақстан Республикасының заңнамалық 
және өзге де нормативтік-құқықтық актілеріне сәйкес жұмыскерге әсер ететін 
техникалық, санитариялық, гигиеналық, өндірістік-тұрмыстық және басқа да 
жағдайлар; 
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Кәсіптік ауру – жұмыскердің өз еңбек (қызметтік) міндеттерін 
орындау кезінде оған зиянды және (немесе) қауіпті өндірістік факторлардың 
әсер етуінен туындаған созылмалы немесе қатты ауру; 

 
Кәсіптік тәуекел – еңбек (қызметтік) міндеттерін орындау кезінде 

жұмыскердің еңбекке жарамды болуынан айырылу (не қайтыс болу) 
тәуекелі; 

 
Жұмыскер – жұмыс берушімен еңбек қатынастарында тұратын және 

еңбек шарты бойынша жұмысты тікелей орындайтын жеке тұлға 
 
Жұмыс беруші – жұмыскер еңбек қатынастарында болатын жеке 

немесе заңды тұлға; 
 
Жұмыс уақыты – жұмыскер жұмыс берушінің актілеріне және еңбек 

шартының талаптарына сәйкес еңбек міндеттерін орындайтын уақыт, сондай-
ақ осы Кодекске, Қазақстан Республикасының өзге де нормативтік-құқықтық 
актілеріне, ұжымдық шартқа, жұмыс берушінің актісіне сәйкес жұмыс 
уақытына жатқызылған өзге де уақыт кезеңдері; 

Жұмыс орны – жұмыскердің еңбек қызметі процесінде еңбек 
міндеттерін орындауы кезінде оның тұрақты немесе уақытша болатын орны; 

Рентабельділік– (табысты, тиімді, табысты), кәсіпорындардағы, 
бірлестіктердегі, экономика салаларындағы және жалпы халық 
шаруашылығындағы өндірістің экономикалық тиімділігінің маңызды 
көрсеткіші. Рентабельділік материалдық, еңбек және ақша ресурстарын, 
сондай-ақ табиғи ресурстарды пайдалану дәрежесін жан-жақты көрсетеді. 

Нарық-тауар алмасу саласы; әлемдік шаруашылық ауқымында 
тауарларға, көрсетілетін қызметтерге, қаржы ресурстарына, бағалы 
қағаздарға, алтынға, бағалы заттарға, өнер туындыларына, инвестицияларға, 
еңбекке және т.б. сұраныс пен ұсыныс.  

Үстеме жұмыс – жұмыскер жұмыс берушінің бастамасы бойынша 
жұмыс уақытының белгіленген ұзақтығынан (есептік кезеңдегі жұмыс 
сағаттарының қалыпты санынан артық) тыс орындайтын жұмыс; 

Өзіндік құн - өнімді (жұмыстарды, қызметтерді) өндіру процесінде 
пайдаланылатын табиғи ресурстардың, шикізаттың, материалдардың, 
отынның, энергияның, негізгі қорлардың, еңбек ресурстарының және оны 
өндіру мен өткізуге жұмсалатын басқа да шығындардың құндық бағасы. 
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Еңбекті қорғауды басқару жүйесі – еңбекті қорғау жөніндегі 
саясатты іске асыру, еңбек қауіпсіздігі талаптарын орындау, кәсіптік 
тәуекелдерді басқару жөніндегі өзара байланысты іс-шаралар кешені; 

Сметалық іс - жөндеу және құрылыс жұмыстарының құнын анықтау 
бойынша қызмет түрі. 

Өндірістік объектілерді аттестаттауды жүргізу жөніндегі 
мамандандырылған ұйымдар – өндірістік объектілерді еңбек жағдайлары 
бойынша аттестаттауды жүргізу жөніндегі қызметті жүзеге асыратын, білікті 
кадрлары және өзінің құрамында Қазақстан Республикасының заңнамасына 
сәйкес аккредиттелген сынақ зертханалары бар ұйымдар; 

 
Жеке қорғаныш құралдары – жұмыскерді зиянды және (немесе) 

қауіпті өндірістік факторлардың әсерінен қорғауға арналған құралдар, оның 
ішінде арнайы киім; 

 
Ұжымдық қорғаныш құралдары – жұмыс істейтін екі және одан көп 

жұмыскерді зиянды және (немесе) қауіпті өндірістік факторлардың әсерінен 
бір мезгілде қорғауға арналған техникалық құралдар; 

 
Жұмыс уақытының жиынтық есебі – жұмыс беруші белгілеген 

есептік кезеңдегі жұмыс уақытын жинақтау жолымен есептелген жұмыс 
уақытының есебі; 

 
Жұмысты тарифтеу – орындалатын жұмыстарды Жұмыстар мен 

жұмысшы кәсіптерінің бірыңғай тарифтік-біліктілік анықтамалығына және 
Басшылар, мамандар және басқа да қызметшілер лауазымдарының, 
жұмысшы кәсіптерінің тарифтік-біліктілік сипаттамаларының біліктілік 
анықтамалығына және ұйымдар басшылары, мамандары және басқа да 
қызметшілері лауазымдарының үлгілік біліктілік сипаттамаларына сәйкес 
белгілі бір күрделілікке жатқызу; 

Тарифтік жүйе-еңбекке ақы төлеу жүйесінің бір түрі, онда 
қызметкерлердің жалақысы тарифтік мөлшерлемелер (айлықақылар) және 
тарифтік кестелер негізінде сараланып айқындалады; 

Тарифтік кесте – орындалатын жұмыстарды күрделілік және 
жұмыскерлерді біліктілік белгісі бойынша саралауды көздейтін тарифтік 
разрядтар мен тарифтік коэффициенттер жиынтығы; 
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 Тарифтік мөлшерлеме (айлықақы) – жұмыскердің уақыт бірлігі 
ішінде белгілі бір күрделіліктегі (біліктіліктегі) еңбек міндеттерін 
орындағаны үшін еңбегіне ақы төлеудің тіркелген мөлшері; 

 
Тарифтік разряд – жұмыстың күрделілік деңгейі және осы жұмысты 

орындау үшін қажетті біліктілік деңгейінің көрсеткіші; 
 
Еңбекті қорғау жөніндегі техникалық инспектор – еңбек қауіпсіздігі 

және еңбекті қорғау жөніндегі ішкі бақылауды жүзеге асыратын 
жұмыскерлердің өкілі; 

 
Еңбек тәртібі – жұмыс беруші мен жұмыскерлердің Қазақстан 

Республикасының нормативтік-құқықтық актілерінде, сондай-ақ 
келісімдерде, еңбек, ұжымдық шарттарда, жұмыс берушінің актілерінде, 
құрылтай құжаттарында белгіленген міндеттемелерді тиісінше орындауы; 

Еңбек шарты – жұмыскер мен жұмыс берушінің арасындағы жазбаша 
келісім, бұған сәйкес жұмыскер белгілі бір жұмысты (еңбек функциясын) 
жеке өзі орындауға, еңбек тәртіптемесін сақтауға міндеттенеді, ал жұмыс 
беруші жұмыскерге келісілген еңбек функциясы бойынша жұмыс беруге, осы 
Кодексте, Қазақстан Республикасының заңдарында және Қазақстан 
Республикасының өзге де нормативтік-құқықтық актілерінде, ұжымдық 
шартта, жұмыс берушінің актілерінде көзделген еңбек жағдайын қамтамасыз 
етуге, жұмыскерге уақтылы және толық мөлшерде жалақы төлеуге 
міндеттенеді; 

 
Еңбек міндеттері – жұмыскер мен жұмыс берушінің Қазақстан 

Республикасының нормативтік-құқықтық актілерінде, жұмыс берушінің 
актісінде, еңбек, ұжымдық шарттарда келісілген міндеттемелері; 

 
Еңбек қатынастары – Қазақстан Республикасының еңбек 

заңнамасында, келісімдерде, еңбек, ұжымдық шарттарда және жұмыс 
берушінің актілерінде көзделген құқықтар мен міндеттерді жүзеге асыру 
кезінде жұмыскер мен жұмыс берушінің арасында туындайтын қатынастар; 

 
Еңбек тәртібі – жұмыс беруші мен жұмыскерлердің Қазақстан 

Республикасының нормативтік-құқықтық актілерінде, сондай-ақ 
келісімдерде, еңбек, ұжымдық шарттарда, жұмыс берушінің актілерінде, 
құрылтай құжаттарында белгіленген міндеттемелерді тиісінше орындауы; 

 
Еңбек өтілі – жұмыскер еңбек міндеттерін орындауға жұмсаған, 

күнтізбемен есептелген уақыт, сондай-ақ осы Кодекске сәйкес еңбек өтіліне 
кіретін өзге де кезеңдер; 
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Хабарлама – жұмыскердің немесе жұмыс берушінің жазбаша өтініші 
не өзге тәсілмен (курьерлік пошта, пошта байланысы, факсимильді байланыс, 
электрондық пошта және өзге де ақпараттық-коммуникациялық 
технологиялар арқылы) берілген өтініштер; 

Басқару -бұл ұйымның мақсаттарын тұжырымдау және оған қол 
жеткізу үшін қажет жоспарлау, ұйымдастыру, ынталандыру және бақылау 
процесі. 

Кәсіптік тәуекелдерді басқару – кәсіптік тәуекелдерді сәйкестендіруді 
және бағалауды, түзету шараларын, кәсіптік тәуекелді бақылауды және оның 
мониторингін қамтитын, еңбекті қорғауды басқару жүйесінің құрамдас 
бөлігі; 

 
Еңбек қауіпсіздігі жағдайлары – жұмыскер еңбек міндеттерін 

орындаған кезде еңбек процесі мен өндірістік ортаның еңбек қауіпсіздігі 
және еңбекті қорғау талаптарына сәйкестігі; 

Бағаның белгілеу -тауардың немесе қызметтің бағасын белгілеу. 
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