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КІРІСПЕ 

 

 Ықылас бiздiң ел халық шаруашылығының дамытуына барлық кӛңілін : теңiз 

кӛлiгіне және жабдыққа, қолданылатын барлаудың жанына, бұрғылау және 

пайдаланулар және Каспий теңiзiндегі мұнай және газды туған жерлерiне бӛлуде. 

Отандық және шетелдiк кәсiпорын құрылған жаңа қазiргi кемелермен үздiксiз 

толықтыруда болады. 

 Теңiздегi кемелер және қосалқы жабдық әлмендi энергетикалық жабдықпен, 

күрделi техникалық құралдар, автоматты құрылымдармен жабдықталады. Ерекше 

маңызды мән осыған байланысты олардың техникалық пайдалану деңгейі және 

флоттың жӛндеуiн жоғарылатуы болады. Бұдан басқа, ұйымның жүйесiнiң әбден 

жетiлдiруi және кеме жӛндейтiн ӛндiрiстiң технологиясының қажеттiлiгi 

қазақстандық шақыр флотының құрамының ӛсуі және сапалы ӛзгерiсі. Флоттың 

жӛндеуiнiң индустриалды әдiстерiнiң кең енгiзуi үшiн мамандандыру және шарттың 

кеме жӛндейтiн жаса кәсiпорындарының бiрiгуiн дамыту. 

 Бас және қосалқы кеме тетiктерi, теңiздегi техникасының жабдығының дұрыс күйi 

тек қана кеме техникасының жӛндеуiн озық ұйымның жанында ұзақ мерзiм iшiнде 

қамтамасыз етуге болады. Пайдалану және флоттың жӛндеуiнiң алдынғы әдiстерi 

дегенмен iс жүзiнде тиiстi қолдануларды әр-түрлi себептермен әлi таппады және 

отандық техникалық әдебиеттегi жеткiлiктi шағылысуларды алмады. 

 Әдiстемелiк нұсқау мәлiметте қазiргi ғылымның дамытуы және техниканың 

негiзiнде теңiздегi техникасының тиiмдi және тиiмдi жӛндеуi бойынша есептердiң 

табысты шешiмi үшiн студенттерге есептерi тұрғызылады, жӛндеудiң 

технологиялық үдерiстерiн жобалаудың қазiргi әдiстерiнiң қолданулары. 

 Айтылған материал теңiздегi техникасының жобалауы бойынша басқа оқу 

пәндерiмен байлану бӛлiнбейтiн, басқару және еңбектiң жоспарлауын ғылыми 

ұйыммен, кеме жӛндейтiн кәсiпорындардың жобалауымен және жалпы инженерлiк 

және арнайы технологиялық пәндердiң студенттерi алдыңғы зерттеуде негiзделедi. 
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ДӘРІС№1. СЕНІМДІЛІК АҚАУЛАРДЫҢ ТҤРЛЕРІ ЖӘНЕ ОЛАРДЫҢ 

ПАЙДА БОЛУ СЕБЕПТЕРІ 

 Жӛндеу кезінде де, машина мен механизмдер дайындау кезінде де олардың 

жоғары сапасының, сенімділігі мен мәңгілігінің (жарамдылық мерзімінің) 

мәні зор. 

 Сапа - ол ӛнімнің тағайындауы бойынша қолдануға жарамдылыгын 

анықтайтын қасиеттерінің жиынтығы. Оның басты қасиеттерінің бірі- 

сенімділік. 

 Жүйе және оның әлементтері, машиналар, құралдар (аппараттар), аспаптар 

және олардың бӛлімдері, тіркесімдері (агрегаттары), байлаулары мен бӛлшектері 

деп түсінетін ӛнімнің сенімділігі жайындағы басты терминдері ГОСТ 13377-67 

орнатады. Сенімділік кӛрсеткіштерінің жиі кездесетін анықтамалары тӛменде 

кӛрсетілген:  
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1.1 Кесте. Терминдер мен анықтамалар 

 

 Ақаудың пайда болуы құрылымдық, технологиялық және пайдалану 

(эксплуатациялық) себептерге байланысты. 

 Құрылымдық себептеріне: есепті жүктеме, салыстырмалы орын ауыстыру 

Термин   Анықтама Ескерту(тҥсініктеме) 

Сенімділік Ӛзінің пайдалану(эксплуатациялық) 

кӛрсеткіштерін талап етілген жұмыс 

кӛлемі(наработка) немесе талап 

етілген уақыт аралығында белгілі 

шектерде ӛнімнің берілген 

функцияларын орындау қасиеті 

Ӛнімнің сенімділігі – оның 

мүдірмеушілігін(безотказность) 

жӛндеуге жарамдылығына, 

*сақталулығына*(*сохраняемость*) 

және де бӛлімдерінің *мәңгілігіне* 

(*долговечность*) байланысты. 

Мүдірмеушілік Ӛнімнің біршама жұмыс кӛлемінде 

үзілісті керек етпей жұмыс қабілетін 

(работоспособность) сақтау қасиеті. 

 Жӛнделіп жатқан ӛнім үшін 

*мүдірмеушілік* кӛрсеткіші болып, 

мысалы мыналар бола алады: 

*тоқтауға*(отказ)дейінгі жұмыс кӛлемі, 

*тоқтау ағындарының параметрі*,* 

тоқтаусыз 

жұмыс мүмкіндігі*. 

Мәңгілік 

(долговечность) 

ӛнімнің техникалық күтімі мен 

жӛндеуі үшін керекті үзілістері мен 

шекті жағдайына дейін жұмыс істеу 

қабілетін сақтау қасиеті. 

Ӛнімнің* шекті жағдайы* – оның ары 

қарай пайдаланылуына 

(эксплуатациялануына) мүмкіндігінің 

жоқтығымен немесе тиімділігінің 

тӛмендеуімен немесе қауіпсіздік 

талаптарымен анықталады және 

техникалық құжаттамаларда 

(документация) кӛрсетіледі. 

Жӛндеуге 

жарамдылық 

Ӛнімнің тоқтау мен ақауды 

анықтауға,жоюға,алдын алуға 

техникалық күтім мен жӛндеу 

жұмыстары арқылы бейімделуі 

болып табылатын қасиеті. 

Тоқтауды жою деп жұмыс қабілетін 

қалпына келтіруді айтамыз.Жӛндеуге 

жарамдылық кӛрсеткіштері, мысалы 

мыналар болады:* қалпына келтірудің 

орташа уақыты*, *техникалық күтімнің 

орташа құны* 

Тоқтау 

(істен шығу) 

Жұмыс қабілетінің бұзылуына 

себепкер оқиға (жайт) 

Ӛнімнің осы түріне қатысты тоқтаудың 

белгілерін (ӛлшемін,межесін-критерий) 

техникалық құжаттамада кӛрсету 

ұсынылады 

Жұмыс кӛлемі 

(жасап шығару-   

наработка) 

Ӛнімнің сағатпен,километрмен және 

басқа да ӛлшем бірліктерімен немесе 

ӛлшенетін жұмыс кӛлемі,ұзақтығы. 

Сынақ барысында немесе пайдалану 

(эксплуатация) үрдісінде *тәуліктік 

жұмыс кӛлемін*, бӛліп қарастыруға 

болады. 

Қор(ресурс) Ӛнімнің техникалық құжаттамаларда 

кӛрсетілген шекті жағдайына дейінгі 

жұмыс кӛлемі. 

*Шекті жағдайы* –* мәңгілік 

*терминіндегі ескертуге қараңыз. 

бірінші жӛндеуге дейінгі қор ресурс 

жӛндеуаралық қор және тб деп бӛлінеді 

Жұмыс істей 

алатын уақыты 

(срок службы) 

Ӛнім пайдалануының техникалық 

құжаттамада кӛрсетілген шекті 

жағдайы пайда болған сәтке 

немесе қолданудан шығарып 

тастағанға дейінгі күнтізбелік 

ұзақтығы. 

*Бірінші күрделі (орташа) жӛндеуге 

дейінгі жұмыс істей алатын уақыты*, 

*күрделі жӛндеу аралығындағы жұмыс 

істей алатын уақыты*,*қолданудан 

шығарғанға дейінгі жұмыс істей алатын 

уақыты*,* орташа жұмыс істей алатын 

уақыты* деп бӛлуге болады. 
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жылдамдығы, қысым, мәдде (материал), оның физико-механикалық 

мінездемелері мен құрылысы, жиналмалы бірліктері мен бӛлшектерінің 

құрылымдық орындалуы, тоғысудағы тартылма немесе (қалдырылған бос 

кеңістіктің немесе саңылаудың) пішіні мен ӛлшемі, ӛнімнің салқындату және 

майлау (майлап тұру) жайы жатады. 

 Техникалық себептері болып дайындама алудағы дәлдік пен тұрақтылық, 

әдісі мен амалдары, ӛнімді дайындаудағы механикалық, термиялық, 

шынықтырушы (қаттыландырушы) және ақырғы (соңғы) ӛңдеу түрлері; байлаулар, 

тіркесім (агрегат) мен машиналарды дұрыс жиналуы, қалыптастыру болып 

табылады. 

 Пайдалануға (эксплуатациялық) машинаның тағайындалуымен, оның 

жүктемелік және жылдамдық режимдерімен анықталатын себепкер, сонымен 

қатар пайдаланудың қарқындылығы; машинаның тағайындалуына 

байланысты емес себептер (пайдалану (эксплуатациялық) жағдайы, 

техникалық күтімінің толықтылығы мен уақытылығы және т.б.) жатады. 

Машина бӛлшектерінің ақаулары мынадай 3 топқа бӛлінеді: 1)  Қажу, тозу 

(износ); 2) Механикалық бұзылу; 3) Химия-жылулық бұзылулар. 

Бӛлшектің механикалық бузылулары. 

 Мұндай бұзылуларға жарықтар, тесілулер, жырылулар мен жырылулар 

жиынтығы (надиры), сырсыздану (сырдың кетуі), бұзықтар мен сьшулар, 

қүайырылу (майысу), ойылу мен шыршықтану жатады. 

 Ӛнімнің химиялық-жылулық бұзылулары басқа бұзылуларға қарағанда 

сирек кездеседі және машинаның ауыр пайдалану (әксплуатациялану) 

жағдайларымен күрделі бірігіп әсер етуінен пайда болады. Мұндай бұзылуларға 

құрылымдық ӛзгеру (коробление), тотығу (коррозия), қызудан пайда болатын 

күюлер, күйіктің қайнаудан түзілуі, әлектрозионды бұзылулар және т. б. 

Металдың кавитациялық қажылуы оның бетіне кавитациялық қуыстар 

мен кӛпіршіктердің түзілуі мен тарсылдауы салдарынан пайда болатын 

микросоққы жүктемелік әсерінен болады. 

Куюлер (раковины) - бӛлшек бетіндегі жергілікті температуралық әсерден түзіледі, 

мысалы: шығар жаппасының (клапан выпускной) тағанының беттеріндегі 

куюлер және т.б. 

 Қатты газдардың, отын жануының ӛнімдерінің және майлардың ӛзара 

әсерлесуінен ӛнім беттерінде күйік пайда болады. 

 Түзілген күйік жылуберілу жағдайын нашарлатады, ал кейбір кездерде бӛлшектің 

қызып кетуіне және онда жарық пайда болуына әкеп соғады. 

Блок рубашкасының қабырғаларында жүргізгішті (қозғалтқышты) суыту жүйесінде 

магний мен кальцийдің суда еритін түздары және механикалық қоспалары бар 

суды қолданғаннан қайнау пайда болады. 

Бақылау сұрақтары 

1. Сенімділік көрсеткіштерін атап өтініз? 

2. Тозудың түрлерін атап өтініз? 

3.Механикалық зақымданулар түрлерін атап өтініз? 

4.Химия-жылулық зақымданулар түрлерін атап өтініз? 

5.Қандай қателер сенімділік өніміне құрастырушы,технолог,эксплуатационник 

енгізуі мумкін? 
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ДӘРІС№ 2.КЕМЕ  ЖӚНДЕУДІҢ ТҤРЛЕРІ 

ГОСТ 18322-78-ге сәйкес жӛндеу деп, ӛнімнің түзеулігін (дұрыстығын) және 

ӛнімнің немесе олардың құраушы бӛлімдерін қалпына келтіру бойынша 

орындалатын үрдістер кешені. 

Кеменің жоспар бойынша жӛнделуі 

ГОСТ 24166-80-ге сәйкес жӛндеудің келесі түрлерін ӛткізуді қарастырады: күнделікті, 

орташа, күрделі доктағы жӛндеу. Кӛрсетілген зауыттық техникалық күтіммен бірге 

қалыпты жұмыс істей алатын мерзімі кезінде кеме бойынша жоспардағы 

жӛндеулерді және мерзімділікті тағайындайтын жоспарлы-ескерту жӛндеу жҥйесін 

(ЖЕЖЖ) құрайды. 

Кемежӛндеу- ақауды жоюға, флоттың жоғары техникалық жағдайын, оның 

тӛлқүлсаттық пайдалану-техникалық сипаттамаларын сақтап қалуга, және де 

кеменің бұзылуы мен қажылуының алдын алуға бағытталған үлсымдық, 

техникалық және технологиялық жағдайдағы ӛзара байланыстық шаралары 

мен әдістеме бойынша жүргізілетін жүйе. 

ЖЕЖЖ-ның 3 санаты (түрі) бар: күнделікті, орташа, күрделі. 

 Кеменің кҥнделікті жӛндеуі - бү_л кӛлемі жағынан ең аз деген жӛндеу түрі. Ол 

машина мен жабдықтардың жұмыс үрдісі кезінде пайда болатын ақаулар мен 

тоқтауларды жоюға бағытталған және келесі жӛндеуден кейінгі бір навигация 

кезінде кеменің техникалық жағдайының түзулігін қамтамасыз етеді; ол кеменің 

техникалық-пайдалану сипаттамаларын тезқажалғыш әлементтерін қалыпқа 

келтіріп және (немесе) ауыстырып берілген шектерде сақтап отыруға бағытталған 

жӛндеу. 

 Кеменің орташа жӛндеуі деп шектеулі ғана саны бар әлементтерді қалпына 

келтіру және (немесе) ауыстыру арқылы оның техникалық-пайдалану 

сипаттамаларын берілген мәніне дейін қалпына келтіру үшін жасалатын жӛндеуді 

айтады, ал кеменің әлементтері үшін - оның құрамдас бӛлімдерін қалпына 

келтіру немесе алмастыру арқылы ӛнімнің түзулігін қорын жекелеп қалпына 

келтіру үшін жасалатын жӛндеу. 

 Кеменің кҥрделі жӛндеуі деп кез-келген әлементтің, тіпті, негізгілерін де 

алмастырып және (немесе) қалпына келтіру арқылы оның техникалық-

пайдалану сипаттамаларын құрастырған кездегіге жақын (80%) мәнге дейін қайта 

қалпына келтіру үшін жасалатын жӛндеуді айтады, ал кеменің әлементтері үшін-

ӛнімнің қорын, оның кез-келген бӛлшектерін, тіпті, негізгілерін де қалпына 

келтіру және (немесе) алмастыру арқылы толықтай немесе соған жақын етіп 

қалпына келтіру және түзулігін қайта қалпына келтіруге арналған жӛндеу түрі. 

Негізгі бӛлшек деп ӛнімнің ұйыстыруына және басқа бӛлшектер орнатуға арналған 

басты бӛлшегін түсінеді. 

Жӛндеудің бұл түрі кеменің құрылыстық құнының 40 %- нан аспауы тиіс. 

Кеменің жоспарда жоқ (кӛрсетілмеген) жӛндеуі. 

 Кеменің негізгі жӛндеу түрлерінен (күнделікті, орташа және күрделі) басқа да 

ЖЕЖЖ-не кірмейтін, жӛндеудің мынадай санаттары қарастырылады: қалпына 

келтіруге арналған, апаттық, қүптаушы (поддерживающий), кепілді. 

Қалпына келтіруге арналған жӛндеу кезінде табиғи құбылыстардан (мұзкӛшу, ӛрт, 

дауыл) немесе апаттан болған күрделі зақымдану салдарынан әрекеттегі флот 

қатарынан шығып қалған кемелерді жұмыс жағдайына келтіреді. 
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Кеменің апаттық жӛндеуі- бүл апат жағдайынан болған зақымданудың себебі 

мен салдарын жоюға арналған жоспарда жоқ (кӛрсетілмеген) жӛндеу. Навигация 

кезінде кеменің апаттық жӛндеу барысында оның құрылымдық 

әлементтеріндегі зақымдануларды жояды. 

Қҧптаушы (демеуші) жӛндеу - қалыпты жұмыс жасай алатын мерзім соңында 

немесе аяқталғаннан кейін бірден қойылған уақыт аралығында кеменің 

техникалық-пайдалану сипаттамаларын берілген шектерде сақтап қалу үшін 

жасалатын аз кӛлемдегі жӛндеу. Әдетте, мүлдай жӛндеулер кеменің бір-ақ 

навигациясы кезіндегі жұмыс қабілетін қамтамасыз етуге жарайтындай кӛлемде 

жасалады. 

Кемелерді қайта жабдықтау (қайта кҧру) және жетілдіру зауыттық жӛндеу 

жоспарында (күрделі, орташа) қарастырады. 

Жетілдіру жұмыстарының мақсаты- құрылымдық байлаулары немесе жеке 

механизмдердің моральді қажылуын ӛтем ету (компенсировать) кеменің 

техникалық-пайдалану кӛрсеткіштері мен пайдалану (әксплуатациялық) 

сапасын техниканың соңғы дамуына сәйкес жақсарту және кешенді 

меха$изацияны, еңбек ӛнімділігін немесе тасымал мәдениетін арттыруды 

қамтамасыз ететін кеме күтімінің автоматтандыру үрдістерін енгізу, және де кеме 

әкипажының тұрмысы мен еңбек жағдайын жақсарту. 

Жетілдіру жұмыстары, әдетте, орташа және күрделі жӛндеуге жатады. 

 

Бақылау сұрақтары 

1. Кемеге техникалық қызмет көрсету түрлері? 

 2.Ағымдағы жөндеудің сипаттамасы:көлемі,орындалатын орны және 

орындаушылар?  

3. Орта және күрделі жөндеудің ерекшіліктерін атап өтініз?  

4. Модернизацияның кемеге маңызы? 

 

ДӘРІС №3. ЖӚНДЕУ КӘСІПОРЫНДАРЫ ЖӘНЕ КЕМЕ ЖӚНДЕУ 

КӘСІПОРЫНДАРЫНЫҢ ҚҦРЫЛЫМЫ 

 Кемежӛндеу зауыттары(КЖЗ) - бүл бӛлшек дайындамасын жасаудан бастап, 

машина, кеме ӛндірісі, объекттерді жинаудан және т.б. аяқталған айналымын 

орындайтын негізгі ӛндірістің цехтары мен зауыттық шаруашылығы бар 

ӛнеркәсіптік кәсіпорын. 

Мұндай зауыттарда негізгі және кӛмекші, ӛндірістік цех кешендері, кемекӛтергіш 

ғимараттары (слип, док), кеме флотының қысқы тұрағына арналған арнайы 

бӛлінген аумағы болады. Зауыттар ауыстыратын және қордағы бӛлшектер мен 

байлауларды жасап шығарады, кемелердің қалпына келтіруі мен жетілдіруін, 

күрделі және орташа жӛндеуін орындайды. 

 Кемежӛндеу - кемежасаушы зауыттары (КЖКЖЗ) - кемжӛндеудің барлық 

түрін ӛткізуге қажетті ғимаратгармен жабдықталған цех кешендері және сериялық 

бағдарламаны орындауға қажетгі тағанды-пісіргіш және механикажинағыш цехтары 

болады. Олар кеме жасау мен флоттың жоспарлы жӛндеуінің барлық түрлерін, 

рейсаралық жӛндеу мен кемелік машинажасауының тапсырысын орындайды. 

Егер кемежасау кӛп кӛлемді болса, бағдарламада мұндай кәсіпорынды - 

кемежасау-кемежӛндеу зауыты деп атайды. 
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 Кемежӛндеу шеберханалары (КЖШ) - кеме бӛлшектерін жинау мен ӛңдеуге 

қажет жабдықтардың минималды саны бар және толық емес технологиялық 

үрдіспен жүмыс жасайтын кәсіпорын. Олар зауыттардан - мамандануына 

байланысты тек бір ғана цех тобының (тағандық, механикалық немесе 

ағашӛңдеу) болуымен ажыратылады (ерекшеленеді). 

Шеберханаларда, кӛбінесе, құйма және ұста цехтары, кемекӛтергіш ғимараттар 

болмайды. КЖШ жүзгіш және жағада орналасқан болып екіге бӛлінеді. 

 Флоттың жӛндеу - әксплуатациялық қоры (ЖӘҚ) - ӛзіне тіркелген 

кемелердің қалыпты техникалық және тұрмыстық шаруашылық қызмет кӛрсетуін 

қамтамасыз ететін кәсіпорын. ЖӘҚ-тың флотты техникалық-түрмыстық қызмет 

кӛрсетуінің функциялары: кемені навигациялық мәдделермен (заттармен), 

қордағы бӛлшектермен, құрал-жабдықпен қамтамасыз ету; жұмысшы кадрлармен 

жабдықтау; кемежүргізу қаржысынан кеме әкипажының жалақысын ӛтеу және тегін 

тамақтандыруды қадағалау; жүзіп жүрген кеме әкипажына мәдени-тұрмыстық және 

дүрыс ӛмір сүру жағдайларын жасау. 

Кемежӛндеу зауыты (КЖЗ), КЖЗ-ның қҧрылымы. 

 Кемежӛндеуші кәсіпорын - бүл жағаға жақын орналасқан зауыттан 

(шеберханадан), мұзқату мен күшті жерден сақтанған тереңдігі мен ауданы жағынан 

ӛзіне тіркелген кемелерді ӛзен су деңгейі тӛмен болған жағдайда сидыра алатын 

кеме тұрағына арналған аумақтан, кеменің суасты бӛлігін жӛндеу үшін оны 

кӛтеруге арналған құралдардан, мәдделік қоймадан, әнергетикалық (қуаттық) 

қызметтен, кӛліктік шаруашылықтан түрмыстық құрылыстардан түратын кешенді 

шаруашылық Министрліктін, ӛнеркәсіптік кәсіпорындарының кӛпшілігі цехтары 

технологиялық белгілері бойынша мамандандырылған. Цехтар атқарылатын жұмыс 

тегіне қарай дайындамайтын, негізгі және кӛмекші болып бӛлінеді. 

Дайындамалайтын цехтарға шикізатты ӛндейтін цехтар жатады. Олардың ӛнімі -

негізгі цехтарда ары қарай ӛңдеуді қажет ететін жартылай дайын ӛнім (дайындама). 

Дайындамалайтын цехтарға мыналар жатады: зауыт жабдықтары мен кеме 

механизмдерінің әртүрлі бӛлшектерінің қүймаларын шығаратын қүйма цехы; ӛңдеуді 

талап ететін шыңдалғы дайындайтын ұсталық цех; домалақ ағаштарды (томарларды) 

тақтайлар мен білеулерге кесетін кептіргіші бар ағашкескіш және кесілген ағаштарды 

кептіруге арналған ағашӛңдегіш цехтар. 

 Негізгі цехтың қҧрамы. Негізгі ӛндірістік цехтар. 

Кемелер мен олардың бӛлшектерінің жӛндеу жұмыстарын жасайды, 

дайындамалаушы цехтардан келген жартылай дайын ӛнімдерді ӛңдейді, жаңа 

бӛлшектер және кеменің бүтін түйіндерін (байлауларын) дайындайды (жасап 

шығарады). 

Оларға тӛмендегілер жатады: 

-Металды тағандардың, кеме қазандары мен кеме қондырмаларының жӛндеуін 

жүргізетін, және де жаңа тағандар салынуын орындайтын пісіру бӛлімі бар қазан-

тағанды цех. Бүлардан басқа цехтарда жӛндеу мен зауытаралық кооперацияға қажет 

ауыстыратын және қор бӛліктерін жасайды 

-Тіркелген кеменің әкипажының күшімен кеме механизмдерінің жӛндеуін 

жүргізетін, техникалық және тұрмыстық қызмет кӛрсететін техникалық пайдалану 

(әксплуатациялық) цехы. 

- Әлектр- және радио жабдықтарды жӛндейтін әлектржӛндегіш цех. Бұл цехтың 
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жүмысшылары кеменің жаңа әлектросымдарын қондырады және де қыстық кӛлемі 

жарықтандырудагы қосалқы жұмыстарды атқарады. 

-Таған мен қондырма құрамына кіретін ағаш бұйымдарды даярлау мен қондыру, 

жабдықтардың, жиһаздың керекті ағаш заттарын жасап орнату, және де жӛндеу 

жүмыстарына қажетті қосымша ағаш бұйымдарды (телдіктер мен ағаштан жасалған 

жүргіштер, ағаш торлар және т.б.) орнатумен айналысатын ағаш шеберханасы мен 

ағаш ұстасының бӛлімшелері бар ағашӛңдеу цехы. 

-Доктың, сырлайтын және кемекӛтеретін цехтар кемелердің орнын ауыстыру, 

оларды кӛтеру және түсіру, такелажбен сыртқы бүйымдардың жӛндеу, кеме мен оның 

жабдықтарын сырлау жұмыстарын атқарады. 

Ӛндірістің қосымша қурамы. 

Кәсіпорынның қосымша ӛндірістік құрамына мыналар кіреді: қосымша цехтар, 

учаскелер нмемсе шаруашылық (құрал-саймандық, жӛндеу және энергетикалық 

шаруашылық) және де қызмет кӛрсету шаруашылығы (қойма және кӛлік 

шаруашылығы). 

 Кемежӛндеу зауытын басқару қҧрылымы. Зауыт басқару бӛлімі мен 

басшылықтың функциялары. 

Жоспарлы-әкономикалық бӛлім. Оған техника-әкономикалық келешектік 

жоспарлау, жылға, кварталға (тоқсанға), айға техӛндірісқаржылық жоспар құру, 

сандық және сапалық кӛрсеткіштерді орнату, ӛндірістік-тұрмыстық кызметінің 

соңын талдау функциялары кіреді. 

Мәддемен қамтамасыз ету бӛлімі. Оның функциялары кәсіпорынды керекті 

мәдделермен, ауыстыратын және қордағы бӛлшектермен қамтамасыз ету, заттар 

мен жабдықтарға жылдық тапсырыс жасау және сол заттарды дұрыс сақтауды 

қадағалау. 

Жҧмысшы кадрлар бӛлімі. Олар керекті жүмысшылар саны және ИТР-ді 

жоспарлаумен, жүмысшы кадрлардың кӛптігін ұйымдастыру, кәсіпорынның 

әрбір буынын кадрлармен толыққанды жабдықтаумен, тіркелген кемелерге 

жұмысшыларды 

орнату және жүмыстан шығарумен айналысады. 

Жалақы мен еңбекші уйымдастыру бӛлімі. Оның функциялары 

мыналар: еңбектің алдыңғы қатарлы әдістерін енгізу, ӛндірісте техникалық 

мӛлшерлер мен қалыптарды 

дұрыс қолдануды қамтамасыз ету, уақыт қалыптасуларының қазіргісін қарастыру және 

жаңасын ойластыру. 

Техникалық бақылау белімі (ТББ-ОТК). Бул бӛлім бақылау мен ӛнімнің 

сапасын бағалауды үдемелі үрдістерін ұйымдастырады және енгізеді. 

Әкімшілік-турмыстық (шаруашылық) бӛлім. Оның функциялары 

кәсіпорынды 

қорғау (сақтау) және зауытбасқарудағы ішкі тәртіп ережелерін ойластыру болып 

табылады. 

Бухгалтерия. Барлық мәдделік және ақшалай қаржының дүрыс жұмсалуын 

бақылауды атқарады, ӛндіріс пен ӛнімнің ӛзіндік құнын (бағасын), банктер 

мен тапсырыс жасаушылармен ӛтемдік үрдістерін, зауыт жұмысшыларына жалақы 

тӛлеуді есепке алу. 

Керуен капитаны аумақтың дұрыс күтімін, кәсіпорынның жағажайдағы 
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құрылғыларының техникалық қызмет кӛрсетілуін, жӛндеудегі флотгың сақтығы 

мен қауіпсіз түруын қамтамасыз етеді. 

Ӛнеркәсіптік (ендірістік) белім цехаралық жедел жоспарлау, диспетчерлік реттеу 

және ӛндірісті есепке алу, зауыттың, цехтьщ, кеме жӛндеудің айлық және онкүндік 

жүмыс жоспарын құру, тапсырыстың орындалуына есеп жүргізу; цехтардың 

жұмысын диспетчерлік бюро арқылы жедел басшылыққа алу. 

Бас (аға) механик бӛлімі зауыттың түгел жабдықтарының күтімін, ЖЕЖЖ, 

энергетикалық қондырғылардың жӛндеуі мен пайдаланылуын 

(эксплуатациясын) зауыт ғимараты мен құрылысының жӛндеуін қамтамасыз 

етеді; шығарылатын ӛнімнің үлгілерінің мәддесін (материалын) механикалық 

сынау және химиялық талдау жасайтын зертханалар. 

Бас (аға) қиыстырушы бӛлімі зауытқа кеп түскен тапсырыстар бойынша 

сызбалармен жобаларды қарастырумен, тапсырысты орындауға қажетті арнайы 

құрал-саймандарды ойлап табу және қиыстырумен, сонымен қатар 

шығарылатын ӛнімнің техникалық қолдану жағдайын қарастырумен 

айналысады. 

Бас (аға) технологиялық белімі кәсіпорынның технологиялық дайындығын, 

кеме бӛлшектері, механизмдер мен машина жӛндеу үрдістерінің 

технологиялық жобалауын,кемежӛндеу зауытының (КЖЗ) ӛзіне қажетті арнайы 

жасалған құрал-саймандардың ӛндірісін (жасалып шығарылуын) қамтамасыз 

етеді. 

Бақылау сұрақтары 

1.Қандай жөндеу түрі кеме жөндеу зауыттарында орындалады? 

2.Машина жасау зауыттарында қандай тапсырыстар орындалады? 

3.Жөндеу-пайдалану қоймасы қандай  қызметтер атқарады? 

4. Инженер-механик қандай бөлімдерде жұмыс жасай алады? 

5.Қандай бөлім жабдықтау жұмысшы күй-жағдайында сүйемелдеумен 

шұғылданады және механизмдардың  зауыттың  өзінде? 

 

ДӘРІС№ 4.   БӚЛШЕКТЕРДІ ЖУУ МЕН ТАЗАЛАУ ТЕХНОЛОГИЯСЫ 

Дәрістің   мақсаты -   механизмдер мен бӛлшектердің ластануының және оларды 

тазалау әдістерінің негізгі түрлері.  

Түйінді сөздер— бӛлшектерді тазалау, машиналарды жуу, ластану түрлері.                                           

 Ластану тҥрлері 

Қалпына келтірілетін бӛлшектерді оларды қарап ақауларын анықтауға болатын 

жағдайға дейін ластанудан тазартады. 

Бӛлшектерді ластанудан тазалау жӛндеу ӛндірісінің спецификалық 

операциясы болып табылады. Осы операцияны орындау сапасы мен 

толықтығына ӛндіріс мәдениеті, жӛндеу жұмысшыларының еңбек 

ӛнімділігі, қондырғыны пайдалану тиімділігі мен қорыта келгенде 

жӛнделген ӛнімдердің жұмыс жасау үзақтығы тәуелді болып келеді. 

Ластану, майлау материалдарының қалдыктары, лак қабықшалар, күйік, 

шӛгінді, қаспақ, тырнағыш түйіртпек пен металл түйіршік және биологиялық 

түзілулер, тыңайтқыш пен улыхимикат калдықтары бӛлшекті ластаушылар 

болып табылады. 

Ластану құрамына балшық, ӛсімдік қалдықтары мен майлы-балшыкты 
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шӛгінділер жатады. 

Майлау материалының қалдьщтары — ластанудың кең тараған түрі. 

Мүндай ластануды жою белгілі киындықтар туғызады, ӛйткені майлау 

материалдары машинаны пайдалану периодында тотықтанады және 

жіктеледі, нәтижесінде олардың бӛлшектің металл бетімен байланысы 

айтарлықтай артады. 

Лак қабьщшалар — жүқа қалыңдықтағы майлы қабаттардың термиялық 

тотықтану нәтижесінде пайда болатын кӛміртекті шӛгінділердіңерекшетүрі. 

Күйік дегеніміз   жабысқақ жоғары молекулалық майлы байланыстың жұка 

қабыкшасына отыратын май мен отынның жануы нәтижесінде пайда 

болатын қатты    кӛміртекті түйір. Дизельдерді ұзак пайдалану процесінде 

жану камерасының кабырғаларында, қақпақ тәрелкесінде, түбі  мен  піспек 

канавкаларында майлау майының отынының толық емес жану ӛнімдері 

(күйік) шӛгеді. Бӛлшектерді күйіктен тазарту үшін химиялық немесе механикалық 

әдіс қолданылады. 

Химиялық әдісте тазаланатын бӛлшек 90...95°С дейін қыздырылған ерітіндісі 

бар ваннаға батырылады. Ерітінді қүрамы: кальцийленген сода, сүйқ әйнек, кір 

сабын және т.б. Ҙсақ бӛлшекбетінен күйік, сонымен катар майлы қабықшаны 

ультрадыбыс арқылы жоюға болады. 

Қаспақ пен тотты бӛлшек бетінен химиялық және механикалық әдістермен 

жояды. 

Тоттанудан тазарту үшін бӛлшекті техникалық күкіртті  кышқыл, сүйык 

ингибитор мен судан тұратын ерітіндіге батырады. 

Шөгінділер — бүл әдетте май каналдары мен лас үстаушыларда жиналатын 

жабысқак, майлы масса. Шӛгінді кұрамына май мен отынның тотықтану 

ӛнімдері, шаң, су, тозу түйіршіктері, кара күйе кіреді. 

Қаспақ салқындату жүйесінің бӛлшектерінде түзіледі. Тырнағыш түйіртпек пен 

металл түйірлер бӛлшектерде оларды дайындау, пайдалану немесе 

бӛлшектерді мүқиятсыз шаю мен осы процесс болмаған кезде пайда болады. 

Биологияльщ шөгіндіпер, әдетте, кеме сыртында пайда болады. 

Бӛлшек беттерінде ластанудан басқа металдың химиялық және әлектрохимиялық 

бүзылуы нәтижесінде пайда болатын тоттану ӛнімдері, ескі лаксырлы қабаттар 

болуы мүмкін. Ұзак сактау кезінде болат және шойын беттерде кызғылт түсті 

кабықша- темір оксидінің гидраты немесе тотт пайда болады. 

Тазалаудың механикалық, термиялық және физика-химшльіқәдісгеріболадьі. 

 

ТАЗАЛАУДЫҢ МЕХАНИКАЛЫҚ ӘДІСТЕРІ 

Механикалык әдістерге:  

•  Дискті сым щеткалар арқылы қол қүралдарымен; 

• Соккы әсері бар тазалау органдары бар машиналармен (шарошка; үру 

балталары); 

•  Сүйекті түйіршікпен; 

•   Күмағындымен (құрғак және ылғал);  
•  ұнтақтауышпен; 

•  гидродинамикалык; 

•   галтовты барабандармен тазалаулар кіреді. 
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 Қолмен тазалауды ұру киркаларымен,   қыргыш, секачтар, металл щеткамен 

жүзеге асырады. Қолмен тазалаудың ӛнімділігі тӛмен, жұмыс ауыр жағдайларда 

жасалады. 

Тазалаудың термиялық және химиялың әдістері 

Тазалаудың термиялыц әдістері. Тоттану, ескі сыр, қабыршақ қалдыктарын жоюға 

арналған ацетиленді- немесе керосинді-оттекті жандырғыштар жалыны арқылы 

газжалынды тазалауды жүзеге асырады. 

Ультрадыбыстық тазалауды бӛлшектерді батыратын ерітіндісі бар ваннада іске 

асырады. Ультрадыбыстық ауыткулар (20мың. Гц жоғары) генератордан 

түрлендіргіш арқылы сұйыкка беріледі. Қатпарларды жою кӛбіктің 

ультрадыбыстық ӛрістегі тербелмелі қозғалысымен байланысты. 

Еріткіштер мен арнайы жуу цүралдары арцылы тазалау 

 Еріткіштерді бӛлшектерді консервациялау, майсыздандыру, синтетикалық 

шайыр, пластмасса, желім, ескі лаксырлы қабаттарды жою үшін қолданады. 

Сілтілі жуу кұралдары дегеніміз органикалық емес сілтілі тұздардың судағы 

ерітінділері, олардың ішіндегі ең маңыздылары натрий карбонаты Na2С03 

(кальцийленген сода), сонымен қатар кремний қышкылының тұздары 

(силикаттар). 

Бақылау сұрақтары 

1. Тазалаудың термиялық әдістері атап өтіңіз? 

2.  Қандай әдістермен қаспақ жиналады ? 

3. Қандай әдістермен коррозия алып тасталады? 

4.Құмағымды және галтты барабанмен тазалаудың қолдану саласы? 

 

ДӘРІС№ 5.   АҚАУЛАУ ЖӘНЕ АҚАУЛАУ ӘДІСТЕРІ 

 Дәрістің мақсаты - сыртқы бет пен ішкі ақаудың техникалық жағдайын 

анықтауды уйрену. Түйінді сөздер- техникалық диагностика, ақау, дефектоскопия 

әдістемесі.  

Ақау— орнатылған талаптарға ӛнімнің әрбір жеке сәйкес келмеуі. (ГОСТ 

15467—79 бойынша);Жойылатын ақау— жойылуы техникалық жағынан 

мүмкін және экономикалык тиімді ақау (ПХТ 15467—79 бойынша). 

Бӛлшектердің ақаулауын олардың техникалык жағдайын анықтау мақсатымен 

жүргізеді: беттердің деформациясы мен тозуын, материал бүтіндігін, жұмыс 

беттерінің қасиеттері мен сипатының ӛзгеруін, пішіннің сақталуын. 

 

Ақаулау 3этаптан түрады 

1..Алдымен жай кӛзбен немесе үлкейткіш шынымен карау, қолмен ұстап 

қарау, соііып қарау арқылы жарық, соққы, ойық, желіну, кауіп, майысу, 

сызылу, тоттану, отырғызу тығыздығының босауын анықтайды. 

2.Универсалды және арнайы құрал арқылы бӛлшектің геометриялық 

ӛлшемдерін, бӛлшектің жеке әлементтерінің ӛзара орналасуын анықтайды 

және берілген бӛлшектің жұмыс сызбасы бойынша номиналды және тура 

ӛлшемдерін салыстырады. 

3.Топтастыру және таңбалауБарлык ӛлшенген бӛлшектерді үш топка бӛледі: 

1. жарамды - оларды жинау цехына жібереді; 

2. жарамсыз-жӛндеуге келмейтіндерді сақтаугажібереді;  
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3. жарамсыз - жӛндеуге келетіндерді жӛндеу цехына жібереді. 

Бӛлшек пен түйіндерді ақаулауды жӛндеуге қойылатын техникалық шарттарға 

сәйкес орындайды, мысалы, мүмкін болатын барлық тозу, шекті және жалған 

ӛлшемдер туралы берілгендері бар дизельді. 

 Жарык пен ішкі бұзыктарды анықтау үшін арнайы қү_рал - дефектоскоп 

қолданылады. Бӛлшектерді ақаулау процесінде ӛлшеу арқылы   тура 

ӛлшемдердің бастапқыларға (номинал) сәйкес келуін анықтайды және осыған 

байланысты жӛндеу қажеттігін анықтайды. іМеханизм мен бӛлшектерді 

қаулау кезінде ӛлшеу күралы ретінде сызғыш, кронциркуль, нутромер,   

штангенциркуль,   микрометр, микроштихмас, индикатор, индикатор 

нутромеры, сүңгі және т.б. қолданылады. 

 Бұл   универсал кұралдарды жеке және азсериялы ӛндірісте пайдаланады. 

Инструменталды микроскоп пен дефектоскоп ӛлшеудің тар диапазонында 

қолданылатындықтан арнайы   категорияға жатады. 

Жеке әлементердің ӛлшемдерін, пішін дәлдігін, ӛзара орналасуын тексеру 

қажет болғанда біршекті және екішекті болатын кешенді калибр қолданылады. 

Калибр арнайы құралға жатады, ӛйткені олар бір ӛлшемді ӛлшеуге арналған. 

Арнайы кұралдарды ӛндірістің кӛптік және күрделі сериялы типтерінде 

қолданады. 

 

Дефектоскопияның бҧзбайтын әдістері 

 Кеме механизмдерінің бӛлшектерін ақаулаудың инструменталды әдістері 

ішкі ақаудың орны мен ӛлшемін анықтай алмайды, сондықтан 

дефектоскопияның әртүрлі бұзбайтын (физикалық) әдістерін пайдаланады. 

 Кемежӛндеуде ӛндіріс шарттарына қатысты рентгенді және гаммаграфтау, 

ультрадыбыстык дефектоскопияны, магнитті- ұнтақты, люминесцентті және 

түрлі түсті бақылау әдістерін қолданады. 

Рентгенографтауды негізінен зауыт зертханалары мен цехтарында кеме 

сыртының бӛліктерінің, бӛлшектердің, түйіндері, білік, бұлғақ, астарларынын 

пісіру тігістерінің ішкі ақауларын анықтау үшін пайдаланады. Рентген 

сәулелерін қалындығы 20 мм кіші болат ақауларын анықтау үшін қолданады. 

Гаммаграфтауды негізінен калыңдығы 50 мм жоғары болаттың, сонымен 

қатар кеме бӛлшектерінің: күрделі иінді және есу біліктері, қозғалыс 

бӛлшектері, механизмдері, цилиндр блоктары, сонымен қатар кеме сыртының   

ішкі ақауларын анықтау үшін пайдаланады. Кемшілігі— рентгенмен 

салыстырғанда суреттердің анықтылығы тӛмен және адамға гамма-сәулелердің 

зиянды әсері айтарлыктай жоғары. 

Ультрадыбыстық дефектоскоптың кӛмегімен пісіру тігістерінің ақауын, 

цилиндр блогын, іргетас каңқасын, иінді, тіреу, есу біліктерін, есу 

бүрандаларын, руль баллерін тексереді. Ультрадыбыстык дефектоскоппен 

ақаулардың орналасуын қажетті дәлдікпен анықтауға болады, бірак 

зерттелетін бӛлшек ішінде орналасқан ақау сүлбасын дефектоскоп анықтай 

алмайды. 

Магнитті дефектоскопшны бу қазандары, кеме сыртының пісіру тігістерін 

тексеруде пайдаланады. Магнитті бақылау әдісімен кеме палубасы 

механизмдері біліктерін, иінді және есу біліктерін, бүлғак, бұлгак бұрандасын, 
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Бақылаудың люминесцентті әдісі қара және түсті металл мен пластмассадан 

жасалған бӛлшектің беткі ақауын - термоӛңдеу мен ажарлау 

технологиясының бұзылуы нәтижесінде пайда болған қажу жарығын 

анықтауға пайдаланады. 

 Люминесцентті бақылаудың мәні бӛлшектің жеке бӛліктеріне 

флюоресцирлейтін ерітінді кұю мен бӛліктерге ультракүлгін жарықғын 

түсіргенде табылатын сыртқы ақауды анықтауда. Флюоресцирлейтін қүрам 

(люминофор) ретінде жасыл-алтын түсті дефектол косылған минералды май 

колданылады. 

Бақылаудың түрлі түсті әдісі сыртқы, яғни қара және түсті металл мен 

пластмассадан жасалған ӛнімнің беткі ақауын анықтағанда пайдаланылады. 

Бұл әдіс құрамында қызыл пигменті бар коспаның бӛлшек бетіндегі кӛзбен 

кӛрінбейтін ұсак жарықтарына ӛтетін қасиетіне негізделген және олардың 

бетін қоспамен қаптағаннан кейін үйлесімін анықтайды. Соғудан кейін, егер 

бӛлшекте жарық болса, ақ бетте ашық қызыл немесе сарғыш түсті сызықтар 

пайда болады. 

Гидравликалық әдіспен сыртқы бӛлшектегі жарықтарды анықтайды. 

Бақыланатын бӛлшектерді стендке орнатады, сыртқы саңылауларды қақпак 

мен жаппамен бӛгейді, ал ішкі кеңістікті қысым түзе отырып сумен 

толтырады және белгілі уақытта осы қысымда ұстайды. Манометрмен 

бақыланатын қысымның тӛмендеуі жарықтың пайда болуын білдіреді. 

Бақылау сұрақтары 

1.Беттердің өзара орналастырулары және мөлшерлердің бақылауына арналған 

арнайылар- аспаптар  туралы атап өтініз? 

2. Қандай белгілермен бақылау аспап мінездемелері шығады?  

3.Бақылау әдістерінің люминесценттік және магниттік маңызы неде? 

4.Рентгенография және гаммаграфии қолданылатын облыстарды атаңыздар? 

 

ДӘРІС№ 6.   ЖӚНДЕУ ӘДІСІ, ДӘНЕКЕРЛЕУ МЕН ПІСІРУ АРҚЫЛЫ ҚАЛПЫҒА 

КЕЛТІРУ 

 Дәрістің мацсаты - Жӛндеу әдісін, кондырғы, дәнекерлеу мен пісіруді 

пайдалану аймағын зерртеу.  

Түйінді сөздер- жӛндеу әдістері, пісіру, дәнекерлеу, пісіру тәртіптері. 

Бӛлшектерді қалпына кеотірудін, ӛнеркәсіптік технологиясының негізгі міндеті 

— бӛлшек беттесуінің шығындалған отырғызылуын және олардың жұмысқа 

жарамдылығын олардың пішіні, ӛлшем мен механикалық беріктігін калпына 

келтіру арқылы қалыптандыру. 

Бұл міндетті үш жолмен шешуге болады: 

1.бӛлшектің тозған беттерінің бастапқы ӛлшемдерін жӛндеу ӛлшемдеріне 

дейін ӛзгерту арқылы; 

2.тозған бӛлшек беттерін бастапқы номинал ӛлшемге дейін қалпына келтіру 

арқылы; 

3.Тозған беті бар бӛлшек бӛлігін ауыстыру мен номинал немесе жӛндеу 

ӛлшемі бар тозған бетті косымша жӛндеу бӛлшегін (ҚЖБ) орнату аркылы. 

Жӛндеу ӛлшемдер әдісі арқылы қалпына келтіру 

Отырғызу мен бетесудің жұмысқа жарамдылығын қалпына келтіру кезінде 
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бӛлшектің бастапкы размерлерін ӛзгерту тиімді болады. Бұл жөндеу өлшемдері 

әдісі Бастапқы ӛлшемдерді ӛзгертумен отырғызуды қалпына келтіру кезінде 

негізгі, беттесудің басты бӛлшегін тозу іздерін жоюға және дұрыс 

геометриялық пішін алғанға дейін ӛндейді. Екінші, онымен беттесетін, 

карапайым бӛлшекті қайтадан жасайды немесе ӛсіреді және ӛндеу кезінде 

бірінші бӛлшектің ӛлшеміне дейін қажетті отырғызуға қол жеткізгенше 

ӛндейді. 

Бӛлшектің жұмыс сызбаларында категориялық жӛндеу ӛлшемдерін кӛрсетеді. 

Бӛлшекті тұрақты ӛлшемге    ӛндеу мен оларды орнатуды негізінен    күрделі 

жӛндеу мен    дизельді бӛліктеп орташа жӛндеу кезінде орындайды. 

Қосымша жӛндеу бӛлшектерін орнату әдісі 

Қосымша жӛндеу бӛлшегі (ҚЖБ) әдісі сыртқы бӛлшектердегі ойынды мен тегіс 

саңылауды, білік пен ось мойындарын, тісті ілініс пен тозған беттерді қалпына 

келтіру үшін қолданады. 

Пісіру 

Баска қалпына келтіру әдістерімен салыстырғанда пісіру бӛлшек бетінде кажетті 

химиялық кұрам, жоғары каттылық пен тозуға тӛзімділік пен қалыңдықтағы 

қабат алу мүмкіндігін береді. 

Флюс қабатымен пісіру кең қолданыс тапты. Мұндай пісіру кезінде доғанын, 

жану аймағына жеке түйірден (дән) түратын сусымалы флюс береді. Жоғары 

температура әсерімен флюстың бір бӛлігі доға айналасында еріген металды 

оттек пен азот әсерінен сенімді майыскақ кабық түзе отырып корғайды. Пісіру 

қалыңдығы 3 мм жоғары қабатты пісіру үшін де тиімді. Азкӛміртекті және 

азлегирленген болатты пісіру үшін азкӛміртекті сымды (Св-08, Св-08А) 

қолданады. Кӛміртек мӛлшері кӛп болаттарды Нп-65Г, Нп-80, Нп-ЗОХГСА 

сымымен пісіреді. 

Флюстерді пісірілген, керамикалық жэне флюс-қоспалар АН-348А, АН-60, 

ОСУ-45, АН-20, АН-28 деп бӛледі. Флюспен пісіруді қозғалткыштың иінді 

білігінің мойынын, эртурлі біліктердегі тұтас тиянакты беттерді, жарты 

осьтерді және т.б. бӛлшектерді қалпына келтіруде колданады. 

Кӛмірқышқыл газ ортасында пісіру. Бұл әдіс айтарлықта дәрежеде бӛлшектерді 

қалпына келтірудің басқа әдістерінен ерекшеленеді — флюс та, электродты 

қабаттар да қажет емес. Электрод пен пісірілетін ӛнім арасындағы доға пісіру 

кеңістігінен ауаны ығыстыратын және пісірілетін метапды оттек пен азот 

әсерінен қорғайтын газ ағынымен жанады. 

Пісіру кезінде келесі материалдарды пайдаланады: Св-12ГС, Св-0,8ГС, Св-18ХМА, 

Нп-ЗОХГСА электродты сым; ПП-Р18Т, ПП-Р19Т, ПП-4Х28Г жэне т.б. ұнтақты 

сым. 

Дірілді доғамен пісіру— металл электродты доғамен пісірудің бір түрі. Пісіру 

процесі пісірілетін бетке салқындатқыш сұйық беру арқылы электрод дірілімен 

жүзеге асырылады. Дірілдеткіш әсерімен мүштік сыммен бірге 110 Гц жиілік 

пен 4 мм дейінгі тербелу амплитудасымен дірілдейді. Салкындатқыш сүйык -

4...6 %-дық судағы кальцийленген сода ерітіндісі металды тотықтанудан 

корғайды. 

Кемшіліктер қатарына бӛлшектің пісіруден кейін қажуға кедергісіЗО... 40% -ға 

тӛмендеуін жатқызуға болады. 
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Плазмалық пісіру— қалпына келтіру кезінде    бӛлшектің тозған беттеріи    

тозуға тӛзімді    металл қабаттар мен қатты қоспамен қаптаудың тиімді эдісі. 

Плазмалық пісіру кезінде жылу кӛзі ретінде плазма ағынын қолданады. 

Температурасы 10000...30000°С тӛментемпературалы плазманы 

пайдаланады. Плазма ағынын арнайы қондырғылар  плазмотрондаалады. 

  

 Таспа мен сымды тҥйістіріп пісіру.  

Процесс мәні бӛлшек бетіне болат таспаны, 

ұнтақ немесе сымды қуатты ток импульсымен 

пісіруде.Пісірілетін аймақтың ынықтырылуын 

жақсарту мен бӛлшектің қыздырылуын 

тӛмендету үшін пісіру аймағына салқындатқыш 

сұйықтык береді. Суретте металл таспаны (сым) 

білік бетіне пісіру сызбасы кӛрсетілген. Білікке 4  Р күшпен 2 және 3 қысу 

шығыршықтарымен білікке нығыздалатын таспа 1 пісіріледі. Трансформатор 6 

арқылы дэнекерлеу тогы периодты түрде ажыратқыш арқылы таспа мен 

біліктің түйісу аймағына ӛтеді. Ток келі мезетінде білік пен таспа арасында 

қыска тұйыкталу болады жэне дэнекерлеу жүреді. Бӛлшекті электроимпульсты 

түйісу қабатымен қаппына келтіру эдісі сырткы бӛлшек пен біліктегі 

подшипник астындағы, сонымен қатар біліктің оймалы бӛліктеріндегі 

отырғызу орындарын калпына келтіру үшін кең колданылады. Бӛлшектерді 

қалпына келтіру мен бекіту үшін тозған бетке ұнтақты қатты қоспа пісіру 

тиімді болып табылады. 

 

Бақылау сұрақтары 

1.Жөндейтін мөлшерлердің әдісімен және қосымша бөлшектердің орнатып қоюның 

бұрынғы қалпына келу үлгілерін келтіріңіздер? 

2.Кеме жөндеу кезіндегі пісіретін жабдықтауды атап шығыңыздар? 

3.Ісік астында және газдының дәнекерлеу артықшылықтарын? 

 

ДӘРІС №7.  МЕТАЛДАУ МЕН   

ГАЛЬВАНИКАЛЫҚ ҚАПТАУ АРҚЫЛЫ ҚАЛПЫНА КЕЛТІРУ 

 Дәрістің мақсаты –  Металдау мен  гальваникалық процесс негіздерін зерттеу.  

Оларды пайдалану аймағы және  қондырғылары. 

Түйінді сөздер-  металдау, металмен тозаңдау, гальваникалық  қаптау.   

Металдау (тозаңдау). ПРоцесс мәні  алдын ала  ерітіліген ұсақ  түйір түріндегі 

металды  арнайы  дайындалған бӛлщек бетін  сығылған газ (ауа) ағынымен  жабу.  

 Бӛлшекті қалпына келтіру әдісі ретінде  тозаңдаудың артықшылығы: 

процестің жоғары ӛнімділігі; бӛлшектердің шамалы қыздырылуы (120...180°С);  

қабаттың жоғары тозуға тӛзімділігі; простота технологиялық  процестің және 

қолданылатын қондырғының қарапайымдылығы; 0,1...10 мм және одан жоғары  

қалыңдықтағы кез келген металл мен қоспамен  қаптау мүмкіндігі .  

 Процесс кемшілігіне   қабаттың тӛмен механикалық беріктігін және  оның бӛлшек 

бетімен ілінісуінің салыстырмалы тӛмен беріктігін жатқызуға болады.  
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   Қондырғыны жӛндеген кезде доғалық металдау кең қолданыс тапты Доғалық 

металдау процесін арнайы аппарат-металлизатормен іске асырады. Сур.1. Доғалық 

металдау сызбасы 

1 — электродты сым:  2 —трансформатор сымдары; 3 —

шығыршықтар; 4 —бағыттауыштар; 5—сопло; 6 — бӛлшек 

 

Аппарат (сур.1) келесі ретпен жұмыс жасайды. 

Тарту шығыршықтары кӛмегімен  бағыттауыш 

ұшпен электр тогы жүргізілген  үздіксіз  екі сым 1 беріледі. Сымдар арасындағы  

электр доғасы  металды ерітеді. Біруақытта ауа соплосымен доға аймағына  қысымы  

0,6 МПа сығылған газ беріледі.  

   Металды ерітк кӛзіне қатысты газжалынды, доғалы, жоғары жиілікті және 

плазмалық металдау түрлері болады.     Электрдоғалы тозаңдаудың артықшылығы  

процестің жоғары ӛнімділігі, қолданылатын қондырғының қарапайымдылығы, 

сонымен қатар  азғантай  пайдалану шығындары 

болып табылады. Электрдоғалы тозаңдаудың 

кемшіліктері – металдың шамадан тыс 

тотықтануы, легирлеуші элементтердің 

айтарлықтай  жануы, қаптау тығыздығының 

тӛмендеуі 

 
 

Сур. 7.2. Жоғары жиілікті металдау сызбасы 
1- бӛлшек. 2- еріген металл. 3- токты шоғырландырғыш.  4- салқындатқыш сумен ТВЧ индукторы. 5,8-

сығылған ауа берілісі. 6- тозаңдатқыш электрод. 7- бағыттауыш шығыршықтар. 

 

 Қондырғыны металдау арқылы жӛндегенде  қондырғының тозған  бӛлшегінің 

ӛлшемдері қалпына келтіріледі,  подшипник астындағы  тозған отырғызу  

саңылауларының, тӛлке мен басқа бӛлшектің ішкі ӛлшемдері кішірейтіледі. 

Подшипниктер мен тӛлкелерді біруақытта екі немесе үш  металды  шашу кезінде 

пайда болатын  псевдоқоспалардан антифрикционды қабаттармен қаптайды. 

  Жоғары жиілікті металдау процесі кезінде (суретті қарау) электрод 6 индуктор 4 

ӛте отырып,  жоғары жиілікті токпен қыздырылады. 5,8 сығылған ауа   металдың 

еріген қабатын бӛлшекке 1 үреді. 

Жоғары жиілікті тозаңдатудың артықшылықтары қыздыру температурасын 

реттеу мүмкіндігі мен қабаттың жеткілікті жоғары механикалық беріктігі арқасында  

металдың аз тотықтануы.  

 Кемшіліктер қатарына салыстырмалы  тӛмен процесс ӛнімділігі мен қолданылатын 

қондырғының  қымбат құнын жатқызуға болады.  

   Машина бӛлшектерін қалпына келтірудің тиімді әдісі металды  плазмалық 

тозаңдау.  Негізгі құрал – салқындатылатын сырты  мен ауыспалы соплосы бар 

плазматүзуші қалпақша (плазмотрон), ол арқылы үздіксіз сым немесе ұнтақ, 

сонымен қатар  инертті газ  (аргон, азот) беріліп тұрады.  Электр доғасы плазмотрон 

соплосы мен еріген сымы арасында немесе вольфрамды   электрод пен сопло 

арасында түзіледі. Доға энергиясы газ ағынының ортасында шоғырланады, оның 

температурасы 14000…17000°С дейін барады.   
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 Ҧнтақты материалдарды газжалынмен қаптау. Бӛлшек бетін  металдауға 

дайындаған кезде  жеке операцияларды мынадай ретте орындайды: 

 Бӛлшекті ластану, қабықша, тотықтану, май дақтары, ылғал мен тоттану 

қлдықтарынан тазартады; 

 Бетке дұрыс геометриялық пішін беру үшін алдын ала кесумен ӛңдейді; 

  Берілген металл қабатын ұстау үшін  қажетті бӛлшек бетінің  кедір-бұдырлығын 

алу; 

  Металдау жасалмайтын бӛлшектің біріккен  беттерінің қорғанысын  қамтамасыз 

ету.  

   Металдауға жататын  бӛлшек бетінің қажетті кедір-бұдырлығын келесі әдіспен 

алады:  кескішпен «жыртық»  ойма кесумен, ойманы дӛңгелету, құмағынды 

ӛңдеумен,  сымды пісірумен және т.б.  

 

Гальваникалық қабаттар 

 Гальваникалық және химиялық қабаттармен  бӛлшек бетінің тозуын ӛтеу үшін, 

сонымен қатар  тоттануға қарсы және безендіру қабаты ретінде қаптайды,  

Қабаттарды бӛлшекті қаптауға қажетті  металдың судағы тұзды ерітінділері ретінде 

қызмет ететін  электролиттерден алады. Бұл жағдайда катод ретінде бӛлшек, ал анод 

ретінде металл пластина қызмет етеді.  Электролит арқылы ток ӛткенде  катодта 

(бӛлшекте)  металл отыра бастайды, ал анод ериді.  

    Болат бӛлшектер мен басқа материалдан жасалған бӛлшектерге әртүрлі құрам мен 

қасиетті  қабаттарды электролитті шӛгінді  жағу арқылы алады.  Бұл қабаттар  бетті 

ӛсірумен қатар  кезекті  термиялық ӛңдеусіз  жоғары беттік қаттылықты, бӛлшектің 

беттік қабатының қасиеттерінің біртектілігін,  майлау кезінде  аз кедір-бұдырлық 

пен  беттің кеуектілігі арқасында жақсы жұмсалуын,  сонымен қатар  аз кӛлемдегі 

майлау майымен  үйкелетін бӛлшекті пайдалану  мүмкіндігін қамтамасыз етеді. 

Электролитті қаптауды  бӛлшектің тттануға қарсылығын арттыру үшін,  олардың 

антифрикционды қасиеттерін арттыру үшін және безендіру мақсаты үшін 

қолданады.    

   Кеме жӛндеуде  кӛбінесе электролитті хромдау мен қатпарлануды (темірлеу) 

пайдаланады. Сонымен бірге химиялық никельдеу,  әртүрлі қоспаларды пайдаланып 

қаптау және  қатты анодтау (тек қана  бетті бекіту үшін) пайдаланылады.  

Хромдау.  Хромдауды тозуға тӛзімділікті, қаттылықты, химиялық тұрақтылықты 

және  ӛңделуін арттыру үшін,  майлау материалымен  үйкелісті қамтамасыз ету 

үшін, тозған бӛлшек ӛлшемдерін қалпына келтіру үшін, сонымен қатар  безендіру 

мақсаттары үшін ұолданады.  

    Хромдауды коррозиялық-тұрақты,  тозуға тӛзімді, кеуекті, безендіру деп бӛледі. 

Білік, плунжер, цилиндр, піспек, ӛлшеу құралдары мен т.б. үшін  хромдайды.  

   Хромдау — жӛндеу практикасында кең қолданылады, ӛйткені  қаттылығы 

жағынан хромды қабат бәрінен де алда тұр.; химиялық әсер мен жоғары 

температура әсері жағынан  сызылуда тұрақты, шӛгіндінің тозуға тӛзімділігі  

жоғары болып келеді. 

   Дұрыс геометриялық пішін алу үшін тозған бетті ажарлайды.  Сонан соң бӛлшекті 

майсыздандырады. Хромдауға жарамайтын беттерді оқшаулайды. Хромды қабат 

шынықтырылған болаттан 45 2-3 есе артық жоғары қаттылық пен тозуға тӛзімді 

болып шығады 



20 

   Хромдау кемшіліктері қатарына: процестің салыстырмалы тӛмен ӛнімділігі, қатты 

тозған беттерді қалпына келтіруге келмеуі, себебі 0,3...0,4 мм жоғары қалыңдықтағы 

хромды қабаттың механикалық қасиеттері тӛмен; хромдау процесінің 

салыстырмалы қымбат құны.  

Темірлеу (қатпарлану).  Темірлеу кезінде бӛлшекке отырған металл (темір) қабаты 

3…4 мм дейін жетеді. Қатпарлау арқылы болат, шойын, сонымен қатар  мыс 

қоспаларынан жасалған бӛлшектерді ӛсіруге болады. Электролитті хромдау мен 

қатпарлау арқылы піспек саусақтарын, білік мойнын, тербелу подшипнигінің 

отырғызу орындарын қалпына келтіреді.   

Цинктау.  Қабатты тоттанудан  қара металдан жасалған ӛнімдерді (құбыр 

табақтары, сым, қондырғы бӛлшектер, құрал, бекіту аспаптары) қорғау үшін 

орындайды.  Жӛндеу ӛндірісінде цинкты қабатты бекіту  бӛлшектерін тоттанудан 

қорғау үшін пайдаланады.  

 Қабаттар күшейтілген иілгіштік, берік ілініспенПокрытия характеризуются 

повышенной пластичностью, негізгі металмен берік ілінісумен және әртүрлі 

механикалық ӛңдеуге икемді болуымен сипатталады.  

Электролитті никельдеу жӛндеу кезінде  хромдаудың орнына қолданыла алады. 

Никельді қабат жеткілікті жоғары тозуға тӛзімді болып келеді 

    Жӛндеу кезінде  мыстау қорғаныс-безендіру никельдеу мен хромдау кезіндегі  

қабатша ретінде қызмет етеді.  

 

Бақылау сұрақтары 

1. Доғалы және жоғары жиілікті металдау мәнін айту?  

2. Гальванизациялау кезінде болатын процестерді атаңыз? 

3. Хромдау процесінің артықшылықтары мен кемшіліктерін атаңыз? 

4. Темірлеу мен цинктауды пайдалану аймағы? 

 

Ұсынылатын әдебиет: [ 1 ], [ 2 ], [ 4 ], [ 13 ], [14 ]. 

 

ДӘРІС№ 8.  ПЛАСТИКАЛЫҚ ДЕФОРМАЦИЯ ӘДІСТЕРІ АРҚЫЛЫ 

ҚАЛПЫНА КЕЛТІРУ 

     Дәрістің мақсаты -Жӛндеуде пайдаланылатын пластикалық деформация 

әдістерін, пайдалану аймақтарын анықтау. 

      Түйінді сөздер - Пластикалық деформация, түзету, шегелеу, электромеханикалық 

ӛңдеу,   

     Процестердің мәні металды жұмыс беттердің жауапкершілігі жоқ бӛліктерінен 

тозған немесе  ақауы бар бӛлігіне ауыстыруда. Кейде пластикалық 

деформациялануды жеңілдету үшін бӛлшекті алдын ала қыздырады (ыссы түзету).  

   Пластикалық деформациялау әдісін пайдаланғанда келесі негізі операцияларды 

орындайды.  

   Түзету арқылы майысу, бұралу, қораптану сияқты қалдық деформацияларды 

жояды.  Салқын түзету  үнемі тұрақты нәтиже бере бермейді, ӛйткені шегелеу 

нәтижесінде металда  бӛлшекте сақталатын қалдық қысымға айналатын ішкі  

қысымдар пайда болуы мүмкін.   

  Бұл құбылыстар ыссы түзету кезінде жойылады, мұнда түзетілетін бӛліктерді  

600…900
о
С температураға дейін қыздырады.   Бӛлшектерді престар мен домкрат 



21 

арқылы түзетеді. Бӛлшектерді жергілікті шегелеу арқылы түзету жақсы нәтижелер 

береді (мысалы, иінді білік пен рессор). Шегелеу арқылы түзету дәлдігі - 1 м  білік 

ұзындығына 0,02 мм.   

   Бӛлшектерді түзетуді кемежӛндеу кәсіпорындарында кең қолданады. Біліктерді 

салқын күйде домкрат арқылы мынадай ретте түзетеді: кезекті домкратпен қысу 

арқылы дӛңгелекті қыздыру, кезекті күйдіруі бар жергілікті қыздыру. Түзетуді темір 

ӛңдейтін станок немесе арнайы құралдармен іске асырады.  

   Отырғызу арқылы (сур. 8.1, а) түсті металдан жасалған саусақ пен тӛлке түріндегі  

бӛлшек диаметрінің дәлдігін олардың ұзындығын шамалы қысқарту арқылы 

арттырады. Бұл әдіспен бӛлшек ұзындығын 15 % дейін қысқартуға болады, бірақ 

жауапты бӛлшектерді 4…8 % артық қысқартпайды.  
  Сур.8.1. Пластикалық деформациямен қалпына келтіру 

сызбасы 

   а –отырғызу. б – тарату. в –сығу. г –жаншу. д –түзету. е 
–жырашықпен жаншу. 

 

   Таратумен  (сур. б) ұзындықтары елеусіз 

ӛзгерген кездегі босденелі білік пен тӛлке 

түріндегі бӛлшектің сыртқы диаметрін 

арттыру.  Бӛлшек саңылауына диаметрі 

бӛлшек саңылауының диаметрінен үлкен 

шар немесе пуансон нығарлайды. ХВГ  болаттарынан жасалған пуансон қаттылығы 

63…65 HRCэ аралығында болады. Мұндай әдіспен піспек саусақтарын, тӛлке, 

босденелі білік, түптереңдеткіш снарядтардың черпакты тізбегінің бӛлшектері, 

осьтерді қалпына келтіреді. 

     Бӛлшектерді сығу әдісін негізінен түсті қоспалардан: қола, латунь, алюминий 

қоспаларынан жасалған тӛлке түріндегі  бӛлшектердің  ішкі ӛлшемдерін қалпына 

келтіру үшін пайдаланады. Сығу жолымен бұлғақ қалпақшасының піспектің, тарату 

білігінің, сорап подшипниктерінің және т.б. қосалқы механизмдердің  тозған тӛлкесі 

қалпына келтіріледі. Тӛлкені қондырмада орнатылған матрица арқылы  пуансонмен 

нығыздайды.       

Тарту арқылы бӛлшек ұзындықтарын олардың кӛлденең қимасын  кішірейту 

арқылы орындайды, мысалы,  тартудың азғантай шамасына ұзартады.  Тарту кезінде  

деформация бағыты сыртқы күш бағытына перпендикуляр болады. 

Жаншу арқылы (сур. г,е)  шектелген бӛлікте бӛлшектің деформациясы есебінен 

сыртқы ӛлшемдерін  арттырады. Бұл әдіспен білік түріндегі бӛлшектің жырашықты 

беттерінің жұмысқа жарамдылығын қалпына келтіреді. Жырашықты олардың 

бойлық осінің бағытымен ұшталған шығыршықпен дӛңгелетеді, ол металға енеді де  

жырашықты 1,5…2,0 мм   ығыстырады. Құрал ретінде диаметрі 60 мм , ал ұштану 

диаметрі 0,4 мм шамасындағы шығыршық болып табылады. 

Дөңгелету бӛлшектің тозған  бетінің жеке бӛліктерінен материалды жұмыс 

құралымен ығыстыруға негізделген (шар немесе шығыршықпен) және 

дӛңгелетілетін бӛлшек диаметрін  0,3…0,4  мм үлкейтуге мүмкіндік береді. 

Бӛлшекті термиялық ӛңдеусіз  дӛңгелетеді. Оның тозуға тӛзімділігі жаңа 

бӛлшектікіне жақын, ал қажуға беріктігі  ӛңделген бетті шегелеуге байланысты  

артады.  Қиғаш дӛңгелектеудің сапасы жоғары болады. 

    Бӛлшектерді электромеханикалық өңдеу (электромеханикалық түсіру мен жазу) 
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— бӛлшектерді пластикалық деформациямен қалпына келтіру әдісі, деформация 

аймағында металды дасанды қыздырудан тұрады.   

    Ӛңдеу темір ӛңдеу  станогында орындалады. Кесу аймағында металл  800…830°С 

дейін қыздырылады. Мұндай қыздыру металдың иілгіштік қасиеттерін арттырады 

және кесуді жеңілдетеді. Электромеханикалық  ӛңдеу сур. 8.2 кӛрсетілген. 

   Қыздыру кезінде  трансформаторды пайдаланады, оның екінші ретті орамынан 

0,2…2 В кернеумен 1000 А ток алуға болады.  

    Процесс екі операциядан тұрады: высадки металл түсіру мен шығыңқы беттерді 

қажет ӛлшемге дейін жазу. 

 
 

    

 

 

 

 

 

 

Металды 70° бұрышпен қаттықоспалы  

пластинкамен түсіреді. S=P  берілісі пластинканың түйіспелі бетінен 3 есе үлкен 

болу керек. Шығыңқы бӛліктерді жазу дӛңгеленген платинка арқылы жүзеге 

асырылады. Ӛңдеуден кейін D2  Do болады. Бұл әдісте түйіспелі бет қаттылығы 

артады және қалпына келген  беттесудің тозуға тӛзімділігі артады.  

   Бұл әдіс шынықтырылған бӛлшектер мен қатты қоспамен ерітілген бӛлшектерді 

ӛңдеуге мүмкіндік береді. Электромеханикалық жазу ажарлауды ауыстыруы мүмкін.  

 

Бақылау сұрақтары 

1. Пластикалық деформациямен қалпына келтірудің мәні неде? 

2. Білік пен өзекті түзету технологиясы? 

3. Тарату, сығу және жаншу қай кезде пайдаланылады? 

4. Электромеханикалық өңдеу артықшылығы? 

 

Ұсынылатын әдебиет: [ 1 ], [ 2 ], [ 13 ].  

                                          

ДӘРІС№ 9.  ЖӚНДЕУ КЕЗІНДЕГІ ТЕРМИЯЛЫҚ ЖӘНЕ ХИМИЯ-ТЕРМИЯЛЫҚ 

ӚҢДЕУ  

    Дәрістің мақсаты –  Бӛлшек беттерінің физико-химиялық қасиеттерін термиялық 

және химия-термиялық әдістермен ӛзгерту әдістерін зерттеу. 

    Түйінді сөздер -  термоӛңдеу, күйдіру, қалыптау, шынықтыру, цементтеу.   

Термиялық ӛңдеу 

Дизельдердің жауапты бӛлшектерін жӛндеу кезінде (бұлғақ бұрандалары, қақпақ, 

бұлғақ, серіппе және т.б.) термиялық ӛңдеуді кең ұолданады. Термоӛңдеу бӛлшектің 

жалпы беріктігі мен тозуға тӛзімділігін арттырады.   

Болатты термиялық ӛңдеу. Болаттың құрылымы мен  қасиеттерін ӛзгертетін  

термиялық ӛңдеудің негізгі түрлері: күйдіру, қалыптау, шынықтыру, жұмсарту, 

салқынмен ӛңдеу болып табылады. 

Сур. 8.2. Электромеханикалық түсіру мен қозғалмайтын 
беттесуді жӛндеу кезіндегі  бӛлшектерді жазу схемасы  

1-бӛлшек; 2- түсірілетін пластина; 3- жазатын пластина; 4-

станоктың 3-жұдырықты бӛлігі; 5-артқы орталық ; Do – 
тозған бӛлшек диаметрі; D1 – түсіруден кейінгі бӛлшек 

диаметрі; D2 — жазудан кейінгі бӛлшек диаметрі  
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Большинство структурных изменений, имеющих место при термической обработке 

сталей и сплавов, непосредственно связано с процессами, описываемыми 

диаграммой железо—цементит. 

Кҥйдіру — күйдіру түріне байланысты болатты белгілі температураға дейін 

қыздырудан, ұстау мен кезекті жай салқындатудан (пеш немесе күлде) тұратын 

термиялық ӛңдеу түрі.  Күйдіруді  кесу мен қысым арқылы ӛңдеуді жақсарту үшін, 

қаттылықты тӛмендету үшін,  иілгіштік пен тұтқырлықты арттыру үшін, ішкі 

қысымды жою үшін орныдайды. 

Күйдіру ұзақ операция болып табылады және 10...20 сағат созылуы мүмкін, 

сондықтан кӛміртект болат үшін күйдірудің орнына жиі қалыптандыруды 

қолданады.  

Сур.1. Кӛміртекті болат үшін әртүрлі термиялық 

ӛңдеу ге арналған темір-кӛміртек жағдайының 

диаграмма бӛлігі.  

    Қалыптандыру дегеніміз  болатты кесумен 

ӛңдуді жақсарту үшін, пісіру тігістерінің 

құрылымын және  қысыммен қыздырылған 

ӛңдеу құрылымын  жақсарту үшін термиялық 

ӛңдеу  процесі. Қалыптау кезінде бӛлшекті 

ауада салқындатады.  

   Қалыптандыру міндеті – металдың ұсақдәнді 

құрылымын алу, кесумен ӛңделуді жақсарту, 

ішкі қысымды жою, болаттың тұтқырлығы мен 

беріктігін арттыру.   

Шынықтыру. Бұл процесс болатты Асз+(30…50)°С температурасына дейін 

қыздырып, осы температурада ұстау және  критикалық жылдамдықтан кӛп 

жылдамдықпен  су немесе майда салқындату.  

Шынықтыру — термиялық ӛңдеудің кең тараған түрі.  Машина және механизмнің 

барлық бӛлшектерін, құрал мен штамптарын шынықтырады. Нәтижесінде беріктік, 

қаттылық, тозуға тӛзімділік, кедергі мен серпімділік шегі артады, бірақ бұл кезде  

болаттың иілгіштігі тӛмендейді. Шынықтыру температурасына дейін қыздырылған 

болатты салқындату жылдамдығы  термиялық ӛңдеу нәтижесіне тікелей әсер етеді.   

Суды  кӛміртекті болатты салқындатуға, майды – шамалы критикалық 

жылдамдықтағы  шынықтырылатын легирленген болатты салқындатуға қолданады.  

Жҧмсарту—  шекті нүктелерден тӛмен (  сур. 1   PSK сызығы)  150…650°С 

аралығындағы  шынықтырылған болат ӛнімнен тұратын термиялық ӛңдеу, кез 

келген жылдамдықпен ұстау және салқындату түрі, себебі  термиялық ӛңдеу кезінде 

фазалық ӛзгерістер болмайды 

Жұмсарту мақсаты – шынықтыру кезінде пайда болатын ішкі қысымды  тӛмендету 

немесе толық жою, морттық пен қаттылықты тӛмендету, сонымен қатар  

шынықтырылған болат тұтқырлығын арттыру. 

     Қыздыру температурасына байланысты  жұмсартудың кіші, орта  және жоғары 

түрлері болады. Жұмсарту кезінде бӛлшекті кез келген жылдамдықпен 

салқындатады.    Кіші жұмсарту  шынықтырылған болатты 150…250°С дейін 

қыздыру,  осы температурада аз уақыт ұстап (30 мин –тан 1,5 сағ дейін) бӛлшекте 

машина майы немесе  ауада  кезекті салқындату.  
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Операции міндеті—  шынықтырылған болаттың ішкі қысымы мен морттығын 

тӛмендету,  жоғары қаттылықты және беріктікті сақтай отырып  тұтқырлығын 

арттыру. 

Кіші жұмсартуды тозуға тӛзімді және жоғары қаттылықтағы  ӛнімдер үшін 

қолданады. Жұмсартудың бұл түрін кескіш және ӛлшеу құралдарына (мысалы, 

бұрғы,  таңбалағыш,  плашка, калибр, скоб, шаблон мен  штангенциркуль) 

қолданылады. 

Орта жұмсарту ӛнімді  300…500°С дейін қыздырудан тұрады. Осы температурада 

ӛңделген болат құрылымында  негізінен жұмсарту троститі болады. Бӛлшектерде 

жоғары беріктікті сақтай отырып  серпімді қӛасиеттер пайда болады. Орта жұмсарту 

серіппе, рессор мембаранасы, фрикционды диск үшін қолданылады.  Жоғары 

жұмсарту кезінде болат бӛлшектерді  450…650°С дейін қыздырады,  осы 

температурада ұстайды, сонан соң  жұмсарту сорбитының құрылымын алу үшін  

салқындатады. Жоғары жұмсарту  мақсаты — жеткілікті жоғары беріктікті сақтай 

отырып максималды тұтқырлықтағы металл алу (иінді білік, бұлғақ және т.б.).   

Кезекті  жоғары жұмсартумен бірге шынықтыруды  болатты жақсарту деп атайды. 

Осы жұмсартудан кейін бӛлшектер  арттырылған соққы тұтқырлығына,  иілімділік,  

бірақ бірнеше тӛмендетілген  қаттылыққа ие болады.  Негізінен жұмсартудың осы 

түрін  машина мен механизмдердің жауапты  бӛлшектеріне (мысалы, біліктер, 

осьтер, тісті дӛңгелектер) қолданады.  

 

Химия-термиялық ӛңдеу 

    Болатты химия-термиялық ӛңдеу (ХТӚ) болат бӛлшектерді  әртүрлі 

элементтермен, мысалы, беттік қаттылықты, тозуға тӛзімділікті, шыдамдылық пен 

тоттануға тӛзімділікті арттыру үшін кӛміртек, азот, алюминий, хроммен қанықтыру 

процесі.  

    Практикада ХТӚ келесі түрлері кеңінен пайдаланылады: цементтеу, азоттау, 

циандау,  борлау; сульфоциандау және т.б. 

    Болатты цементтеу -  болаттың беткі қабатын кӛміртек бар  газ бен кӛміртекті 

ортада ауа жібермей  900…950°С температураға дейін қыздыру арқылы кӛміртекпен 

қанықтыру процесі. Цементтеуді беткі қабаттың жоғары қаттылығы мен жұмсақ  

және тұтқыр ӛзек алу үшін орындайды.  

   Әдетте құрамында кӛміртек мӛлшері 0,25 % дейінгі азкӛміртекті болаттарды 

цементтейді, нәтижесінде  шынықтырудын кейін ӛнімнің  ішкі қабаттарының 

қаттылығы ӛзгермейді және 160…170 НВ тең болып қала береді, ал  беткі қабат 

қаттылығы 600 НВ дейін артады. Бӛлшектер үшін   цементтеу қалыңдығы 0,5…2 

мм, ал  ӛлшеу құралдары үшін-0,3…1 мм,  ал беткі қабаттағы кӛміртек шоғыры - 

0,8…1,0% болу керек.  Қатты (қанықтырғыш ортамен) және газды 

карбюризатормен цементтеу түрлері болады.  

   Қатты карбюризатормен цементтеу кезінде кӛміртекпен қанықтырылатын 

бӛлшектерді  тот пен майдан алдын ала тазартқаннан кейін қымталған металл 

жәшікке салады да негізінен арнайы қоспалары бар ағаш кӛмірінен тұратын 

карбюризатормен бүркиді. Жәшік қақпағын қымтау үшін оны  отқа тӛзімді 

балшықпен сылайды. Пештегі цементтеу ұзақтығы  жәшік ӛлшемі мен салынған  

бӛлшек санына байланысты  10…20 сағат болады. Тісті дӛңгелектерін, тербелу 

подшипниктерінің  шығыршықтарын, білік мойнын,  сорап плунжерін, құрт, 
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жұлдызшаларды цементтейді.  

   Кӛптік және сериялық ӛндіріс кезінде  жоғарыӛнімді әдіс ретінде  газды ортада  

цементтеу кең қолданылады. Карбюризатор ретінде табиғи газдар - метан (СН4), 

пропан, бутан  пайдаланылады.  

   Бӛлшектерді  900…950°С дейін карбюризатор берілетін арнайы герметикалық 

жабық пештерде қыздырады. Газ тәрізді карбюризатормен цементтеу кезінде  

процесс ұзақтығы  қатты карбюризатормен цементтеумен салыстырғанда  2,5…3 есе 

қысқарады. 

   Әдетте 10, 15, 20 маркалы сапалы азкӛміртекті  (кӛміртектің массалық үлесі 

0,1…0,25 %) және шамалы легирленген  10Х, 15Х. 20Х, 20ХГНР, 18ХГТ, 12ХНЗА  

және т.б. болаттарды цементтейді).  

      Болатты азоттау — болаттың беткі қабатын аммиакты (NH3 ) ортада  қыздыру 

арқылы азотпен қанықтыру процессі. Азоттау цементтеумен салыстырғанда келесі 

артықшылықтары бар: азотталған қабаттың  қаттылығы мен  тозуға тӛзімділігі 

цементтелген  шынықтырылған қабаттан айтарлықтай жоғары; азоттаудан кейін 

бӛлшектерді шынықтырмайды, бұл олардың қораптануына жол бермейді. 

Азотталған бет тоттануға  тӛзімділігі жоғарырақ болып келеді.   Бірақ азоттау— ұзақ 

және қиын процесс болып табылады , сондықтан оны тек легирленген болаттар үшін 

ғана қолданады.  

    Азоттау процесі 30…90 сағат бойы жалғасады, ал кейінгі бӛлшектері бар пешті 

суыту  – 4…5сағат. Азотталған қабат тереңдігі ұстау температурасы мен уақытына 

байланысты және  0,25…0,65 мм аралығында ауытқиды. 

   Нитроцементтеу (циандау) — бұл металды біруақытта азот пен кӛміртекпен  

қанықтыру процесі. Оның мақсаты — беттік қаттылықты, тозуға тӛзімділікті, 

қажуға беріктікті, сонымен қатар  тоттануға тӛзімділікті арттыру. Нитроцементтеуді 

ӛнімнің газды атмосферасында пиролиз, керосин мен аммиак,  метан мен т.б.с.с. 

атмосфераларда 820…880 °С температурада  4…8 сағат аумағында ӛткізеді.  

Нитроцементтеуден кейін тӛмен жұмсартумен шынықтырад. Қабат қаттылығы бұл 

жағдайда  59…63 HRC.   

Бақылау сұрақтары 

1. Күйдіру не үшін қолданылады? 

2. Қалыптандырудың күйдіруден ерекшелігі? 

3. Беттік шынықтырудың мәні неде? 

4. Жұмсарту түрлері мен пайдалану аймағы? 

5. Тозуға төзімділікті арттыру әдістерін атаңыз? 

 

Ұсынылатын әдебиеттер  [ 1 ], [ 2 ], [5], [13 ]. 

 

ДӘРІС№ 10.   БӚЛШЕКТЕРДІ ҚАЛПЫНА КЕЛТІРУДІҢ  

ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ  ПРОЦЕСТЕРІН  ЖОБАЛАУ ӘДІСТЕМЕСІ 

   Дәрістің мақсаты –  Бӛлшек беттерін  жӛндеу операцияларын  анықтаудағы  

жұмыс ретін зерттеу. 

    Түйінді сөздер-  жӛндеу, қалыптандыру, технологиялық құжат.  

Бұзық бӛлшек немесе механизмді жӛндеуге кіріспестен бұрын оның техникалық 

құжатын алу қажет. Механик-маманның міндеті жӛндедің технологиялық процесін 

жасау. 
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Жӛндеудің технологиялық процесін жасау – бұл это значит составить:  

1. технологиялық операциялардыі ретін  

2. әр операция бойынша жұмыс мазмұнын 

3. әр операцияға қондырғы таңдауды 

4. оны орындауға құрал таңдауды  

5. әр операцияға уақыт нормасы мен ӛңдеу тәртібін есептеу 

6. орындаушыны, оның мамандығы мен дәрежесін таңдау 

       Осы берілгендер бойынша  технологиялық құжатты толтыру (жол және карта) 

және оларды орындау үшін  шеберлер мен сәйкес цех жұмысшыларына беру. 

 

Операцияларды орындау әдістемесі мен реті 

   Қалпына келтіру кезінде бӛлшек келесі ретті операциялар қатарынан ӛтеді: 

 дайындау операциялары жүргізіледі (негізгі беттерді тазалау, майсыздандыру,  

түзету, қалпына келтіру); 

 пайдалану процесі кезінде пайда болған  ақауларды  жоюға немесе тозған 

беттерге дұрыс геометриялық пішін беруге арналған, соның ішінде арнайы да 

механикалық ӛңдеу (мысалы, электродоғалы  тозаңдатып сырлау кезіндегі 

«жыртық» бұранданы қию, канавкаларды қырғымен ӛңдеу);  

 тозған беттерді ӛсіру (пісіру, тозаңдатып сырлау және т.б.). Бұл кезде ең алдымен 

бӛлшектерді жоғары температураға дейін қаздыратын операцияларды (дәнекерлеу, 

пісіру, термиялық ӛңдеу) орындайды. Қажет болса,  бӛлшектерді екінші ретті 

түзетуге жібереді. 

 Бӛлшекті қыздыруды қажет етпейтін операцияларды орындайды ( хромдау, 

темірлеу, т.б.); 

 Қорытынды ӛңдеу (токпен, қырғымен ӛңдеу, слесарьлік және т.б.); 

 Қорытынды операцияларды  технологиялық процесс соңында және  ең жауапты  

операцияларды орындағаннан кейін бекітеді. 

 

Бӛлшекті технологиялық қалпына келтіру процесін таңдау 

   Қазіргі кезде  кеме механизмдері  бӛлшектердің геометриялық пішіндерін  

механикалық ӛңдеу арқылы қалпына келтірумен; бӛлшектердің номиналды 

ӛлшемдерін қалпына келтірумен;  олардың бетін металл қабатымен жабумен және 

тозған бӛлшектерді жаңасымен ауыстыру арқылы жӛндейді. 

   Механизм жӛндеуі жүргізілетін шартқа қатысты жӛндеудің  жоғары сапалылығы 

мен оның тӛмен ӛзіндік құнын қамтамасыз ететін  тиімді әдіс таңдалады. 

   Жӛндеудің осы немесе басқа әдісін қолдану бӛлшек  жұмысының шарттарымен,  

оның конструкциялық ерекшеліктерімен, материалымен, кезекті термиялық 

ӛңделуімен, жұмыс беттерінің тозуының сипаты мен шамаларымен, процесс 

тиімділігі мен жӛндеу кәсіпорнының техникалық жабдықталуымен анықталады.  

Осылай, мысалы, тозуы 0,8 мм жоғары болат беттер оған металл пісіру арқылы 

жӛнделеді. Бӛлшек тозуы 0,3 мм тӛмен болғанда пластикалық деформациялану 

немесе электролитетті хромдау арқылы қалыпқа келтіріледі. Күрделі пішінді 

жұқақабырғалы бӛлшектерді пісіру әдісімен қалпына келтіреді, ӛйткені пайда 

болатын ішкі қысым әсерінен олар деформацияланады. 

   Мұндай бӛлшектерді жӛндеген кезде металда құрылымдық ӛзгерістер мен ішкі 

қысымдар туғызбайтын әдістер таңдалады, мысалы,  электролитті хромдау, 
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қатпарлану және т.б. 

   Барлық  жағдайда  бӛлшекті жӛндеу сапасы берілген механизм жӛндеуінің 

техникалық шарт талаптарын қанағаттандыруы тиіс. Қалпына келтірілген бӛлшектің 

тозуға тӛзімділігі жоғары болуы тиіс, ал  металдың механикалық қасиеттері 

нормалар шегінен аспауы керек. 

   Мүмкін болатын жӛндеу нұсқалары тиімділігі жағынан салыстырылады. Жақсы 

сапасы бар және ӛзіндік құны  тӛмен болатын  нұсқа таңдап алынады. Жӛндеу 

нұсқасын таңдаған кезде  жӛндеу кәсіпорнының ӛндірістік мүмкіндіктері, станокты 

және арнайы қондырғы, аспап, құрал мен жӛндеу-мамандарының болуын да 

ескереді. 

   Негізгі беттерді қалпына келтіру мен жӛндеуден кейін бӛлшек қалған тозған 

беттері жӛнделеді. Алдымен металл құрылымдық ӛзгеруі мен бӛлшектердің 

деформациялануы мүмкін болатын қатты қыздырумен байланысты операциялар 

орындалады, мысалы, пісіру, дәнекерлеу немесе термоӛңдеу. Сонан соң бӛлшек 

қыздырылуымен байланысы жоқ операциялар орындалады, мысалы, қатпарлану мен 

хромданудың электролитті процестері, соңғы кезекте механикалық аяқтау ӛңдеуі 

іске асырылады. 

  Бӛлшекті жӛндеудің технологиялық процесінің толық ӛңдеу кезінде операциялар, 

ӛтім, қондырғы, аспап, құрал, ӛңдеу тәртіптері мен уақыт нормасы кӛрсетіледі. 

Қажет болған жағдайда жӛндеуде пайдалануға арналған бӛлшек, аспап пен құралдар 

жобаланады. 

   Механиз жӛндеуі кемелерде немесе  қарапайым (мамандандырылмаған) цехтарда 

іске асырылатын  жағдайларда универсалды  аспаптар және  қажетті  арнайы 

аспаптар мен жабдықтардың аз санын  қолданған  тиімді. 

   Қорытындысында  жеке бӛлшек жӛндеуімен бірге барлық механизм жӛндеуіне  

технологиялық карталар жасалады. 

 

Бақылау сұрақтары 

1. Жөндеу операциясының жалпы кезектілігін баяндау. 

2. Тозу дәрежесіне байланысты  беттерді қалпына келтіру әдістері қалай 

таңдалады? 

3. Қандай критерийлер бойынша жөндеудің тиімді әдісі таңдалады? 

 

Ұсынылатын әдебиеттер: [ 1 ], [ 3 ], [ 5 ], [ 10 ]. 

 

ДӘРІС №11. ТИПТІК ДЕТАЛЬДАРДЫ ҚАЛПЫНА КЕЛТІРУДІҢ 

ТЕХНОЛОГИЯЛЫҚ ПРОЦЕССТЕРІ 

Дәрістің мақсаты: Цилиндрлік детальдардың, корпустың және тісті     

дӛңгелектердің негізгі ақауларының жӛндеу технологиясын меңгеру 

Түйінді сөздер: –  бӛлшектердің  ақаулары, корпустардың жӛндеу жұмыстары, 

шестернялардың жӛндеу жұмыстары, біліктің  жӛндеу жұмыстары. 

 

“Айналмалы денелер” детальдарының типтік 

маршрут жӛндеуі. 

Қалыпқа келтіру детальдің номенклатуралық улкен бӛлігін тегіс және шлицті 

валдар және ӛстер құрайды. Кӛп жағдайда, әсіресе осы детальдар машинаның 
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агрегатын узелдың ресурсын лимиттендіреді. Валдарда ақаулар подшипниктің 

астындағы беттерінің тозуы мына шамалардан 0,017…0,060мм-ден асқанда қалыпқа 

келтіріледі; ал тығызданғанның астынан 0,15...0,20 мм-ден асқанда. Шпонкалық 

паздардың тозуының ені 0,065...0,095 мм-ден асқанда; шлицтік шлицтік беттер 

0,2...0,5 мм-ден асқанда қалыпқа келтіріледі.  

Валды қалыпқа келтіру кезінде наплавканың келесі түрлері ерекше қолданысқа 

ие болады: кӛмірқышқыл газдың ортасында, әртүрлі қорғалған орталарда және 

флюстерде вибродоғалық. Бұл процесс тозудың 0,5 мм-ден асқан жағдайда ерекше 

қолданылады. Беттерді қалыпқа келтіру үшін қозғалмайтын түйіндестің шартты 

жұмысы, металдық қабаттың электртүйістіргішін дәнекерлеу кең тараған.  

Электромеханикалық отырғызу және үтіктеу қозғалмайтын беттердің тозуында 

0,2 мм-ге дейін тиімді болады. Бұл жағдайда бӛлшектерді қалпына келтіру қосымша 

материалды қажет етпейді, ал беттерді үтіктегенде беттің қабаты мықты болады, 

тұрақты тоздырғыш және шаршаған беріктік жоғарылайды.  

Гальваникалық процесс тек біртипті бӛлшекті қалпына келтіру үшін 

қолданылады. 

Тегіс білік пен ӛсті қалпына келтіру 3 технологиялық маршрутқа бӛлінеді. 

Бірінші маршрут бойынша – түбегейлі тозумен бӛлшекті механикалық және 

кыздыру (керек болса) ӛңдеуімен балқытып қалпына келтіреді; екінші маршрут 

бойынша – бӛлшектер, лентаның немесе проволканың электр түйістіргіш 

дәнекерлеуінің орынды қолдануы үшін; үшінші маршрут бойынша –бӛлшектер, 

техникалық электромеханикалық ӛңдеуді қолдануы мүмкін. Бӛлшектердің беті 

екінші және үшінші маршруттар бойынша қалпына келтіруде олар түбегейлі 

тозумен балқып қалпына келеді. 

Шлицтік біліктермен қатар ақауларды жою үшін тегіс біліктерге тән шлицтік 

беттерді қалпына келтіру керек. Шлицтік беттерді қалпына келтіруде доғалық 

балқыту ӛте кең қолданады. Технологиялық процесс балқытуды, нормалауды, 

токарьсі ӛңдеуді, қыруды, қыздыруды және қайрауды қосады.  

Технология сыйымды және экономикалық жағынан кӛбіне тиімді бола 

бермейді. Шлиц беттері металлдық жолақтардың электр түйістіргіш дәнекерлеуімен 

қалпына келтіре алады. Шлиц біліктерін қалпына келтіру үшін ептеген тозуларда 

суық майысқақ деформациялануы ұсынылады. Тозуда шлиц 0,5 мм-ге дейін 

жуандықта жұмыс жасамайтын сыртқы беттерде суық майысқақ деформациялану 

гидравликалық пресстың кӛмегімен технологиялық ойысты шлицті тӛселген 

басымен қалыптастырады. Металл, ығыстырылған ойыстар, тістің бүйірлеу тозған 

бетін толтырады және біліктің сыртқы диаметрін үлкейтеді, қажетті шлиц бетінің 

механикалық ӛңдеуіне арналған минималды жіберуді қамтамасыз етеді. 

 Егер шлицтің тозуы 0,5...1,2 мм жуандықты құрса, онда олардың сыртқы 

бетінде металлдың белдікшелерін балқытады және шлиц арқылы тӛселген бастың 

гидравликалық пресстерінде тұндырады. Белдікшелерді балқыту тістеріне 

тұнбалықтың жанында металлдарға механикалық ӛңдеу жіберу мақсатымен қажетті 

ӛлшемдерге дейін тістерін үлкейтеді. 

    Тозуда шлиц 1,2 мм-ден асса бүйір және сыртқы беттерін балқытады және 

механикалықКорпустың детальдарының отырғызу саңлауларын қалыпқа келтіру 

үшін тек берілген қалыңдықта материал жағады;1мм-ден кем болмауы керек және 

оның келесі жӛндеуін лезвиялы құралды сериялық жабдықпен жүзеге асырады. Бұл 



29 

талаптарға втулканың жӛнделіп орналасуына сүйеніп, металдандыру және ұнтақ 

материалдарды газотермиялық тәсілмен жағу жауап береді. Жұқажақты айналу 

сақинасының кезекті бекітілуі корпустың детальдарында отырғызу саңылауларын 

қалыпқа келтірудің нәтижелі тәсілі болып табылады. 

Тозған резьбалық саңылауларды резьбалық спиральдарды отырғызумен 

қалыпқа келтіреді, ал валиктың астындағы ауыстырып қосуды – втулканы 

отырғызумен; сызаттар мен сынуларды ПАНЧ сымының және қосудың комегімен 

дәнекерлеумен жүзеге асырады.  

Резьбалық саңылауларды қалыпқа келтіруге арнлған резьбалық спиральды қосу 

бұл – спиральды пружина, оның сыртқы беті корпуспен резьбалы жалғанған, ал ішкі 

беті болтпен немесе шпилькамен жалғанған. Спиральды қоспаларды коррозияға 

тӛзімді, ромб қималы сымнан жасайды. 

Сызаттар былайша жойылуы мүмкін: 

Стяжканың көмегімен. Сызатты струбцинамен кысып буып стяжка қояды. 

Салқындаған кезде стяжка сызтты қысып тастайды. 

Штифтің көмегімен. «Керосинды тесікпен» анықталған сызаттың шеттерін 

бұрғылайды және сызаттың ортасынан сол бұрғымен саңылау бұрғылайды 6-7 мм 

аралығында; барлық саңылауларда резьба кеседі және сол резьбаларға жұмсақ 

болаттан немесе мыстан жасалған резьбалық штифты бұрайды. Бұдан кейін штифтің 

арасындағы саңылауларды штифтердің жабынымен ¼ диаметрден кем 

болмайтындай етіп бұрғылайды; саңылауларда резьба тесіп, оған біркелкі 

қысқартылған штифті бұрайды. 

Бастырманың көмегімен. Сызаттардың одан әрі таралмауы алдын алу үшін 

оның шеттерін бұрғылайды; ӛлшемі 15 мм-ден кем болмайтын және сызаттың 

шекарасын жабатындай етіп, жұмсақ болаттан бастырма дайындайды; бастырманың 

ӛлшемі бойынша қорғасыннан немесе картоннан прокладка  

дайындайды; жақтан 10 мм қашықта және бір-бірінен 10...15 мм периметр 

бойынша белгі қойып саңылау бұрғылап М5 немесе М6 резьба теседі; бастырма мен 

прокладканы қызыл бояумен немесе желімдеп (БФ-2, т.б) винтпен корпусқа 

бекітеді. 

Тесіктер мен сколдарды ввертышпен, қоспамен немесе тығынмен жояды. 

Тозған саңылауларды былайша қалыпқа келтіреді: 

Жөндеу втулкасын орнатумен.  Тозған саңылауды бұрғылап пресстеудің 

астында жӛндеу втулкасын немесе стаканды қайрайды; пресстелген втулкада керек 

диаметрде саңылау қайрайды немесе жазады; 

Саңылаудың бетіне қабат ерітіп жағумен: тозған саңылаудың бетін ерітіп, 

кейін алғашқы ӛлшемге ие болғанша ӛңдейді.  

Болмашы тозық кезінде (0,2 мм-ге дейін) түзусызықты бетті шабрениемен 

немесе ГОИ сықпасы арқылы сипап тегістеумен қалыпқа келтіреді. 
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Тісті сақинаны жӛндеу 

 Тісті сақиналар пайдалану кезінде кӛп майысатын, түйісу немесе екпінді 

жүктемеге душар блып жатады, майдың топырақты шаңмен ластануында да жұмыс 

жасайды. 

 
Сурет. Тісті сақиналардың тістерін жӛндеу 

тәсілдері.  
а – шаблон бойынша резьбаға кезекті обваркамен шпилькаларды 

орнату; б – мысты шаблонда тісті ерітіп жабыстыру; в – тісті 
ойыққа штифтпен бекіту арқылы орнату; г – тістің тоқынға 

бұранда арқылы бекітілуі; д – тісті тәжді штифтпен бекіту арқылы 

ауыстыру. 

Кӛбінесе қарқынды тозуға тісті сақиналардың 

тұрақсыз іліністі, яғни беріліс қорабына 

ауысып қосылатын шестернялары душар 

болады, айрықша тұщзатын бұл – тістердің 

шеттері. Тісті сақиналардың шеткі тозуларының қалыпқа келуі 1,2...6мм құрайды; 

тістің қалыңдық бойынша тозуы кей кезде 1,2 мм құрайды.  

Жӛндеу орындарында кӛп таралымға ие болған бұл тісті сақиналардың келесі 

қалыпқа келтірулері: тістің шеттерінің ерітіп жағу және ыстық ауқымды  

штамптау,ӛңдеуде деформацияланбайды. 

 

Бақылау  сұрақтары 

1. Жарылулардың, оюлардың және саңылаулардың жөндеу әдістерін атап 

шығыңыздар ? 

2. " Айналу денелерінің " және тұла бойлық бөлшектердің бұрынғы қалпына келу 

кезеңдерін атап шығыңыздар ? 

3. Қандай әдістермен доңғалақтардың тістері қалпына келтіріледі? 

 

Ұсынылатын әдебиеттер: [ 1 ], [ 2 ], [ 13 ]. 
 

ДӘРІС№ 12.  КЕМЕ ДИЗЕЛЬДЕРІН ЖӚНДЕУ 

  Дәріс мақсаты –  Дизельдерді бӛлшектеу мен техникалық ақау іздеудің 

реттілігін зерттеу. Дизельдің негізгі бӛлшектерін жӛндеудің негізгі  әдістерімен 

танысу. 

 Түйінді сөздер -  дизельдердің ақауын іздеу, қозғалтқыштарды бӛлшектеу,  

дизельдерді жӛндеу.   

Дизельдерді бӛлшектеу 

Кеме дизельдерін бӛлшектер мен түйіндердің тозу дәрежесіне, жӛндеу түріне, 

дизельдің қуаты мен оның ӛлшемдеріне қатысты кемеде немесе қоймада 

бӛлшектейді. Аз қуатты қосалқы дизельдерді әдетте қоймаларда бӛлшектеп-

жӛндейді. Қуатты негізгі қозғалтқыштарды кӛбінесе кемеде бӛлшектейді, ӛйткені  

оларды алу үшін кеме еденін кесу керек болады, ал кейде қондырмаларды да 

ауыстыру керек болады. 

 Дизельдерді кеме мен қоймаларды бӛлшектеу реті ұқсас,  бірақ дизельді 

қоймада бӛлшектеп-жинау айтарлықтай  ыңғайлы жіне  тиімді.  

Картерге баратын жолы жоқ және аспалы иінді білігі бар жоғары айналымды 

дизельдерді арнайы жабдықтамаларда-жиектеуіштерде бӛлшектейді, мұнда 
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бұлғақты-піспекті топты (орта және аз айналымды дизельдерден айырмашылығы)  

цилиндр блоктарын шешкеннен кейін алады. Бұлғақты-піспекті топты цилиндрден  

піспек түбіне бұрап тағылатын рымдар арқылы немесе  арнайы қыспалар арқылы 

шешеді.Цилиндрлі тӛлкелерді блоктан арнайы босатқыштармен босатады. 

     Бӛлшектеу мен таңбалаудан кейін бӛлшектерді май мен балықтан тазалайды, 

майсыздандырады, олардан қапсақ, күл мен даттану қаллдықтарын кетіреді. 

Бӛлшектерді майсыздандыру үшін арнайы сілті ерітінділерін қолданған жӛн, ӛйткені  

органикалық майлар тек сілтімен жуғанда  ғана кетеді. 

 

Ақаулау 

Дизельдерді машина тобы күшімен орындалатын профилактикалық жӛндеуде 

ақаулау кеменің аға механигінің қасшылығымен орындалады. 

Ағымдық жӛндеуде ақаулау кеменің аға механигі мен кемеиесінің механико-

кеме қызметінің ӛкілінің қарауымен кемежӛндеу зауытының техникалық бақылау  

бӛлімшесімен (ТББ) іске асырылады.  

Ақауларға бӛлшек беріктігін, қосылыс  тығыздығын, сонымен қатар жұмыс 

кезінде басқа да ыңғайсыздықтар тұғызатын шектік тозулар (саңылаулар), 

жарықтар, тарылулар,  сыр ұшу, коррозиялық бұзылулар, соққылар, майысу мен 

басқа  бүлінулер жатады. 

Бӛлшектер мен түйіндерді ақаулау кезінде есептік сызба, формулярлық 

берілгендер, шектік мүмкін болатын тозу мен саңылау  нормаларын, жӛндеуден 

кейінгі мүмкін болатын  ӛлшем (тозу) мен саңылау  нормаларын қолданған жӛн.  

Қысыммен жұмыс жасайтын бӛлшектерді  жұмыс ақаулауы кезінде  қадағалау 

мен микроӛлшеуден басқа гидравликалық және ауамен сынайды.Бӛлшекте кӛзге 

кӛрінбейтін жарықтарды табу үшін  магниттік дефектоскопия, гаммадефектоскопия, 

рентген, дыбыстық және люминесценттік бақылауды пайдаланады. 

Қозғалмайтын қосылыстарды сырттай қарау мен тығыздықты гидравликалық 

сынау  арқылы ақау табудың гаммадефектоскопия, рентген және т.б. әдістерін 

пайдаланып босатусыз ақаулаған жӛн.  

 

Дизель піспектерінің  қалпақшаларын қайта ретке келтіру. 

Піпек қалпақшалары кеме дизельдерінің цилиндрпіспекті тобының айтарлықтай 

тез тозатын бӛлшектерінің бірі болып табылады.Піспек қалпақшаларының піспекті 

сақынасының астындағы канавкаларын қалпына келтірудің технологиялық 

процесстерін жасаған кезде екі бағыт айтарлықтай кең тараған:  

 Кейін қалыңдатылатын (хромдаумен, қысыммен және т.б.) кең таралған дәнекер 

материалдарымен пісіру;  

 Қалпына келтірілген беттердің қажетті эксплуатациялық қасиеттерін қамтамасыз 

ететін арнайы материалдармен пісіру. 

Хроммен қаптау сипатының бұзылуы негізінде канавканың  жұмыс бетіне соққы 

жүктемесінің әсері, ал пайда облған жарықтар арқылы ӛтетін коррозиялық ортаның 

жарықтардың жаңа жүйесін түзе отырып негізгі металға әсері туралы қорытынды 

жасалды.   

Сондықтан осы беттерді қалпына келтірудің айтарлықтай тиімді  әдісі ретінде  

коррозия мен соққы жүктемесіне қарсы тұрақтылықты қамтамасыз ететін 

материалдармен электрдоғалық пісіру ұсынылады.  
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Цилиндр блоктарын жӛндеу 

    Цилиндр блогын жӛндеу келесі ретпен жүзеге асырылады: жарықтарды эпоксидті 

шайыр негізіндегі компаундтармен  бітейді, коррозиямен бұзылған белдеулерді 

электрдәнекерімен ерітіп-пісіреді; блоктың тӛменгі жазықтығын ӛңдейді; отырғызу 

белдеулерін есептейді; иілгіштікке сулы жазықтықтарды гидравликалық сынауды 

жүргізеді; блоктың  ішкі қабырғаларын ылғалға және майға тӛзімді сырмен қаптап-

сырлайды. 

    Жарықтарды пісіру мен сулы кеңістік пен отырғызу белдеулерінің қабырғаларын 

ерітуді Регистрмен келісілген технологиялық процесстермен іске асырады. 

Ұзындығы 100 мм дейінгі жарықтарды сонымен қатар шпилькалармен бекітілетін 

мыс бұрама мен болат бастырма кӛмегімен бітейді.   

   Кӛптеген қозғалтқыштар қатарында қуысшаларды электрлік металллдаумен 

немесе  эпоксидті шайыр негізіндегі компаундтармен және шойын түтікше мен 

шӛкпеден жасалған толтырғышпен жояды. Қатты бүлінген отырғызу белдеулерін 

қалпына келтіруге келмейді, ал блокты бұзылған деп санайды.     Цилиндрлердің 

блоктарының тӛменгі тіреу беттерінің кедір-бұдырлығын бойлық –сүргілеу 

станогында сүргілеумен немесе бойлық-фрезерлік станокта фрезерлеумен или 

шлифованием с помощью переносного шлифовального станка. 

     Блоктардың  коррозиямен бүлінген бӛліктерін қажет болған жағдайда  

қырнайтын қорытып қосумен қалпына келтіреді. Корродирленген отырғызу 

белдеулерін  1…2 мм қырнайды, қорытып қосады және отырғызу ӛлшеміне қарай  

қайта қырнайды. 

 

Цилиндр тӛлкелерін жӛндеу 

    ІЖҚ пайдалану кезінде цилиндр тӛлкелерінің мынадай ақаулары пайда болуы 

мүмкін: коррозия, жарықтар, жұмыс жасап шығару,  жылтыратулар, қауіптер, 

сызылып мұқалу, соққылар, ажыратылулар,жұмыс бетінің диаметрінің үлкеюі, 

сопақтығы мен конустәрізділігі, отырғызу орындарында  тӛлкелердің босауы.  

    Цилиндр тӛлкелерінің ішкі жұмыс бетінің  номинал диаметрін қалпына келтіру 

үшін немесе жӛндеу ӛлшемді піспегі  бар монтажды саңылауды қамтамасыз ету  

үшін гальваникалық қаптауларды қолданады. Жұмыс бетінің аз тозуында ( 0,2 мм 

дейін) оны  копіршікті хроммен қаптайды, бұл цилиндр тӛлкесінің тозуға 

тӛзімділігін айтарлықтай арттырады. Айтарлықтай үлкен тозуларда  ( 5 мм дейін ) 

ӛлшемдерді қалпына келтірудің ӛзіндік тәсілі сияқты  айтарлықтай қалыңдықтағы 

қабат қажет болғанда хормның астынан қабат түзу үшін белгілі бір жағдайларда да  

қыртыстануды қолданады. 

    Цилиндр тӛлкесінің ішкі жұмыс  бетінде  коррозия іздері мен жану 

қалдықтарымен ажыратылуы болған кезде оны металдық жылтырға дейін тазалайды 

және жалтыратады. Ішкі жұмыс беті мүмкін болатын тозудан артық тозса,  негізгі 

қозғалтқыштың  цилндрінің тӛлкесін ауыстырады. Қосалқы қозғалтқыштың 

цилиндр тӛлкесін ауыстырады немесе қашайды. 

   Қашауды кемеде арнайы ауыспалы жабдықтар кӛмегімен  тӛлкені пресстеп 

шығарусыз немесе  цехте қашау немесе қырнау станогында пресстеп шыгарудан 

кейін іске асырады. Қашалған тӛлкелерді гидравликалық сынайды.      Қашау мен 

гидравликалық сынаудан кейін тӛлкені әдетте ішкітегістеуіш станокта тегістейді 

және ішкі жұмыс бетінің  айналы болуы мен дәлдігін қамтамасыз ету үшін 
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хонингтейди.  

   Цилиндр тӛлкесінің тозған отырғызу белдеулерін металлдаумен, ерітумен немесе 

эпоксидті құраммен хромдаумен қалпына келтіреді. Осы немесе басқа әдісті 

пайдалану тӛлкенің тозу сипаты  мен материалына байланысты. 

Хромдауды әдетте негізінен жоғарыайналымды қозғалтқыштардың гильзалары үшін 

0,2 мм дейінгі тарамдалған тозу кезінде отырғызу белдеулерін қалпына келтіруге 

қолданады.  

Белдеулердің тарамдалған тозуы 0,2 мм  артық болғандағы болат тӛлке мен 

гильзаларды электроимпульсті әдіспен ерітеді.   

Бақылау  сұрақтары 

1. Дизельді ақаулау ерекшеліктері. 

2. Цилиндр блоктарын жөндеу  технологиясын сипаттау. 

3. Цилиндр төлкелерін жөндеу технологиясын сипаттау. 

 

Ұсынылатын әдебиеттер: [ 1 ], [ 3 ], [ 5 ], [10 ], [13]. 
 

 

ДӘРІС№ 13. ИІНДІ БІЛІКТЕР МЕН БІЛІК ҚҦБЫРЛАРЫН ЖӚНДЕУ 

  Дәріс мақсаты –  Иінді білік, білік құбыры мен есу біліктерін жӛндеу 

технологиясын зерттеу. 

  Түйінді сөздер – диагностика, иінді білік, білік құбыры,  есу біліктерін 

жӛндеу.   

Иінді біліктерді жӛндеу 

Дизельдің иінді білігі — ең негізгі және қымбат бӛлшектердің бірі. Сондықтан 

иінді  білікті жӛндеуге бірқатар шарттар қойылады.  

Иінді біліктерде тозудан басқа түрлі бүлінулер болады:  бітелу, жырық, жұмыс 

кӛлемі, білік осінің майысуы, жарық, білік бұзығы, жырық, жұмыс кӛлемі, білік 

осінің майысуы, білік жарығы, сынуы. Құрастырмалы біліктердің жақтарында 

мойындардың отырғызылуының әлсіреуі болуы мүмкін.  

Иінді біліктердің жарықтары мен сынуы мойындарда да, жақтарда да болуы 

мүмкін.  

Мойындарды кемежӛндеу зауыттарының қоймаларында арнайы  станоктармен 

ӛңдейді (ұштайды және тегістейді).Мойын беттерінің кедір-бұдырлығы тегістеуден 

кейін  Ra  = 0,63…1,25 болу керек. 

Жайжүретін дизельдердің иінді біліктерінің қаңқалы мойындарының тозуы 

айтарлықтай үлкен емес және оардың эллипсті немесе конусты болуын тегістеумен 

жеңіл кетіруге болады. Алынбалы тегістеу жабдығының кӛмегімен. 

Қаңқа подшипнигінің тӛсегінің жақтық беттерге бағыттауышының 

параллельдігін индикатормен тексереді, оны подшипник тӛсегінің жақтық бетіне 

тірелетіндей етіп  шыбықпен кронштейнге бекітеді. Сосын суппортты білік осінің 

бойымен жылжытады және индикатордың кӛрсеткіштерін қадағалайды.  

Кӛбелекті мойынның геометриялық пішінін қолмен немесе алынып-салынбалы 

станок арқылы қалпына келтіреді. 
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Білік қҧбырларын жӛндеу технологиясы 

Ақаулау.   Білік құбыры мен бұрандалытұтқа кешені (БТК) бӛлшектерінің 

бүлінуінің негізгі себептері :  білікқұбырының орталықсыздануы, үйкеліс, коррозия, 

эрозия, қажу құбылыстары және т.б.  

Бұрандалытұтқа кешені бӛлшектерін ақаулауды  тозуды және жӛндеу 

кӛлемдерін анықтау мақсатымен жүзеге асырады.  Түйіндердің алдын-ала жӛндеу 

ақаулауын әдетте кемені Регистр инспекциясымен куәлендірумен біріктіреді 

Ақаулаудың бірінші кезеңі бұрандалы тұтқа кешенін куәлендіру болып 

табылады, бұл кезде саңылаулы қалыңдатулар, жеке бӛлшектер мен түйіндерді 

бекіту, дӛңгелектердегі люфттардың күйін тексереді.Ақаулаудың екінші кезеңін 

кемені жӛндеуге жібергеннен кейін іске асырады. Білік құбырын сапалы және 

сандық қайта орталандыру оның біліктерінің жеке фланецтерінің немесе 

подшипниктерге жүктемелердің бұзылуы мен ығысуы бойынша орнатады.  

Біліктер мен олардың бӛлшектерін механикалық ӛңдегенде  біліктердің 

майысуын жергілікті қыздыруды пайдаланып түзетеді, ал аз майысу жебесінде-

салқын күйінде. Бұл кезде майысқан білікті ӛңдеу станогының ортасына немесе 

арнайы жабдыққа орнатады. Қатты майысқан жерде  домкрат орнатады және білікті 

қарама-қарсы жаққа майыстырады.  

Біліктерді салқын күйінде жүтмелерді алу мақсатымен жұмсартусыз түзетуге 

рұқсат етіледі, егер олардың майысуы 3.8 кестедегі мәндерден аспаса.   

Айтарлықтай майысуларда біліктерді 900…1000°С дейінгі жергілікті ерітумен 

(қыздыру температурасын міндетті қадағалаумен) түзету тиімді болып табылады.  

Соңғы уақытта түрлі-тісті металды үнемдеу мақсатымен  есу біліктеріне жиі 

биметалл жалтыратулар орнатады, олар  қарапайы кӛміртекті болаттан оған қола 

немесе даттанбайтын болат қабатын еріте отырып дайындайды. Жалтыратуларды 

ыссы күйінде есу біліктеріне отырғызады, кейін олардың беттеріне жалпы 

қалыңдығы 5...6 мм даттанбайтын боаттың екі  қабатымен ерітеді, содан соң 

механикалық ӛңдейді.  

Қола жалтыратуларының арасында орналасқан есу біліктерін бӛліктеріне 

коррозиядан сақтау үшін түрлі коррозияға қарсы қабаттармен қаптайды (пасталар, 

эпоксидті шайыр негізіндегі әйнектімата. Конусты қосылыстарды жӛндегенде 

конустарды келтіру дұрыстығын шаблондар мен калибрлермен тексереді.   

Аралық біліктерді қалпына келтіру. Құрамында кӛміртегі 0,45% дейін болатын 

кӛміртекті болаттан жасалған кеме есу біліктерін азкӛміртекті немесе даттанбайтын 

болатпен ерітумен қалпына келтіру рұқсат етіледі, егер тозу немесе жарық  терңдігі 

білік диаметрінің 5% аспаса және 15 мм үлкен болмаса.  

Болат 25, 30 және 35 жасалған есу біліктерін қалпына келтіру үшін 

технологиялық процестер жасалған, оларда электродты сыммен тұрақты қадамның 

бұрандалы  траекториясымен және флюс пен кӛмірқышқыл газы бар ортада  

азкӛміртекті және коррозяға тұрақты болаттан жасалған таспамен электрдоғалы 

ерітуді қарастырады.Есу біліктерін қалпына келтіруге арналған  еріту 

қондырғыларын әдетте ӛңдеу станоктарының қоймасында жасайды, арнайы әдіспен  

ерітуге арналған дәнекерлеу  автоматымен, білікті алдын-ала қыздыруға арналған 

және т.б. жабдықтармен қамтамасыздандырады.    

Азкӛміртекті болаттан жасалған білікті коррозияға тұрақты сыммен еріту  

қиындық туғызбайды, егер құрамындағы кӛміртек 0,3% аспаса. Егер кӛміртек 
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құрамы кӛп балса азкӛміртекті болаттан жасалған аралық қабатты пайдаланған 

тиімдірек болады, бұл кӛиіртектің негізгі металдан ерітілетін қабатқа ӛтуін 

тӛмендетеді.   

Азжӛнделетін кемелердің есу біліктерін дайындау үшін 20Х13 маркалы болатты жиі 

қолданады. Бұл болат шектеулідәнекерленетін болаттар қатарына жатады. 

Жарықтардың пайда болуына жол бермеу үшін есу біліктерін таңдалған еріту  

тәртібіне қатысты  қыздыру температурасын есептеумен анықтай отырып алдын-ала 

және ағымдық қыздырады.  Ерітуден кейін қалдық дәнекерлеу жүктемелерін алу 

мен металдың қажетті иілгіштігін алу үшін біліктерді 680…720
0
С  

температурасында жұмсартады.  

 

Бақылау сұрақтары 

1. Білік құбырларын ақаулау кезеңдері? 

2. Иінді білікті жөндеудің негізгі әдістерін атаңыз? 

3. Есу білігінің жалтырауын жөндеуді сипаттау?  

 

Ұсынылатын әдебиет: [ 1 ], [ 3 ], [ 5 ], [ 10 ], [ 13 ]. 

 

ДӘРІС №14. СУ ЫСЫТАТЫН ҚАЗАНДАРДЫ ЖӚНДЕУ 

    Дәріс мақсаты –  Тазарту, ақаулау және суысыту қазандарының негізгі ақауларын 

жӛндеу әдістерін зерттеу. 

    Түйінді сөздер -  қазандарды техникалық қарау     

 

        Қазанды тазалау және жуу  

Ақаулау мен жӛндеу жүргізуден бұрын  қазанның ішкі беттерін қаспақтан, ал  

құбырлардың ішкі беттерін күйіктен тазарту қажет.  

Ең алдымен, қазаннан суды шығарғаннан кейін, құбырдың ішкі бетін күйіктен және 

қазан қабырғаларын әлі де цементтеліп үлгермеген қаспақтың даттанған қабатынан 

тазартады. Бұл кезде электрқозғалтқыш немесе ауа турбинасынан  қозғалысқа 

келтірілетін серпімді  біліктер арқылы қозғалатын сыртынан кигізілетін 

қалпақшалар қолданылады. Барлық жағдайда құбырларды шарошкамен тазартуды  

тазарту орнын  сумен шаюмен қатар жасайды.  

Қалпақшалармен тазартуға келмейтін орындардан күйік пен қаспақты кетіру үшін 

(таса қосылыстары бұрыштарында, құбырлардың шығыңқы шеттерінің маңы) қол 

құралдарын: шаберлер, қырғыштар, ертерді  қолданады.  

      Қазандарды химиялық тазалаудың тиімді әдісі оны тұзды қышқылдың 

ингибридті ерітіндісімен шаю. Қышқылмен шаю ұзақтығы  3…5 сағат. 

Күйікті де химиялық жолмен тазартуға болады. Алдымен құбырларды эмульгатор 

ОП-7  қоспасындағы  тринатрийфосфат ерітіндісімен тазартады. Бӛлшек ӛлшеміне 

байланысты ӛңдеу уақыты  15…90 минут созылады.  

 

     Қазан бӛлшектерін ақаулау 

Қазанды жұмыс ақаулауға оптикалық құралдарды қолданып қарау, 

деформацияны ӛлшеу, металды металлографиялық және механикалық зерртеу 

кіреді. Ақауларды анықтау үшін дефектоскопияның магниттік, рентгендік, 

ультрадыбыстық әдістерін қолданады.  
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Қазандардың негізгі ақаулары: газ құбырларының ӛз диаметрлерінің 2,5% артық ісуі 

мен отыруы; құбыр торларының  15 мм артық майысу сызығымен ісуі; 

табақшалардың  бастапқы қалыңдықтан 15% артық желіну; металдың кез келген 

қатпарлануы мен күюі; қазан сыртында жарық пен жырықтардың пайда болуы; 

Ісінулер газ құбырларында болады. Бұл ақау қаспақ жиналған орындарда пайда 

болады, себебі мұндай жердің жылуӛткізгіштігі тӛмендейді, оның қызуы мен 

механикалық беріктігіне себеп болады. Қазан құбырларының отыруы қазан бӛлігінің 

ұзындығы бойынша қызып кетуінен болады. Сырттай қараумен құбыр беттерінің 

коррозияға ұшыраған ақауларын анықтайды.  

Құбыр тақтайшаларына  пісірілген қбыр шеттерінде жарықтарды анықтау үшін 

дефектоскопияның магниттік әдісін қолдану ұсынылады. Пісіру тігістеріндегі 

жарықтарды гаммаграфирлеу мен ультрадыбыс әдісімен анықтайды.  

Қазанды жөндеу. Основные работы при ремонте котла – сварочные, на которые 

согласно Правилам Регистра, следует составлять подробные технологические карты. 

В них должны быть указаны род и режим тока, марки электродов, метод сварки, 

способ разделки швов, последовательность их наложения, вид термообработки. 

Наплавка на участках, разъеденных коррозией, разрешается Регистром, если 

величина коррозионного износа не более 30% по толщине, а площадь 

предполагаемой наплавки не более 500 см
2
. Наложение валиков производится в 

шахматном порядке, и их направление в смежных участках принимается под углом 

в 90
0
 при прямоугольной и в 60

0
 – при треугольной разбивке 

 Кемежӛндеу тәжірибесінде құбырлы тордың ұяларын балқытумен қалпына 

келтіру кеңінен қолданылады, сонымен қатар қазанның артқы қабырғасы мен түбін 

байланыстыратын ұялар үшін де. Бұрамалар арқылы ұялардағы бұранда алынады да 

сақиналы дӛңгелектер балқытылады. Балқыту сапасы сырттай қараумен және 

бақылаудың физикалық әдістерімен тексеріледі.  

     Жарықтарды пісіру. Табылған жарықты ӛңдейді, оның шекарасын 

ультрадыбыспен немесе бақылаудың басқа әдісімен анықтайды. Жарық шеттері 

бойынша диаметрі  ø4…10мм. Тесіктер жасайды. Сосын жарықты белгілі бір түрдегі 

пісіру тігісімен ӛңделеді және пісіріледі, тесіктерді  зенкермен ӛңдейді де пісіреді.  

Бақылау сұрақтары 
 

1. Қазандарды тазалау әдістері? 

2. Қазандардың негізгі ақаулары? 

3. Ысқа төзімді болаттарды балқыту технологиясының ерекшеліктері? 

 

Ұсынылатын әдебиет: [ 1 ], [ 3 ], [ 9 ], [13]. 
 

ДӘРІС №15.  БӚЛШЕКТЕР МЕН ТҤЙІНДЕРДІ ЖӚНДЕУДІҢ ТЕХНИКО-

ЭКОНОМИКАЛЫҚ ТИІМДІЛІГІ 

      Дәріс  мақсаты –   бӛлшекті жӛндеудің ӛзіндік құнының құрылымын зерртеу 

және жӛндеудің әртүрлі жағдайларында  экономикалық тиімділікті есептеу. 

    Түйінді сөздер -    Жӛндеудің ӛзіндік құны, экономикалық тиімділік. 

 

 

 Жӛндеуге кететін материалдық және еңбек  шығындары айтарлықтай бар, 

мысалы, ІЖҚ амортизациялық қызмет мерзімі үшін олар оны дайындау 
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шығынынан бірнеше артық.  

   Жӛндеу кезінде металл негізінен тозған немесе бүлінген бӛлшектерді ауыстыруға 

қолданылатын қор бӛлшектерін ӛндіруге кетеді.  

    АЖ мен КЖ кезінде жаңа қор бӛліктеріне ауыстырылатын  кӛптеген 

бӛлшектердің тозу кезінде шекті мәндерге ие болмайды. Бұл бӛлшектер жұмысқа 

бейімділік немесе қалдық ресурстың айтарлықтай қорына ие.  Құмысқа 

бейімділіктің қалдық ресурсы бар бӛлшекті қайта пайдалану мүмкіндігі  жӛндеу 

ӛндірісінің технологиялық және экономикалық негіздерін құрайды. 

Алдыңғы қатарлы конструкторлық және технологиялық жӛндеу құжаттары мен 

жӛндеу-қалпына келтіру технологияларының жетістіктерін талдау 

қозғалтқыштарды жӛндеу кезінде тозған бӛлшектердің 70% дейін қайта 

қолданыла алатын кӛрсетеді.  

Әдетте осы бӛлшектерді қалпына келтірудің шығындары олардың құнының  20 . ..  

60% аралығында ауытқиды. Бұл бӛлшекті қалпына келтіруде ІЖҚ пайдалану 

процесінде тозбайтын бӛлшек беттерінің дайындамаларын әзірлеу мен ӛңдеу 

жұмыстары қарастырылмауымен түсіндіріледі.  

 

Қалпына келтірудің ӛзіндік қҧны 

     Технологиялық процестің мінсіздігін сипаттайтын негізгі экономикалық 

кӛрсеткіштіердің бірі қалпына келтірудің ӛзіндік құны.  

  Нақты мекемеде бӛлшекті қалпына келтірудің жалпы түрдегі ӛзіндік құны (тенге.) 

келесі формуламен анықталады  

Св = Сиз + Зпл + Соб + Нц + Нз + Сбр + См, 

мұндағы Сиз және  См — тозған бӛлшек пен материал құны ;  

Зпл —еңбек ақысы;  

Соб – жабдықты пайдалану мен ұстау шығыны; 

Нц және Нз — қойма (жалпыӛндірістік) және жалпызауыттық  шығындар ;  

Сбp — бүлік шығыны. 

 Тозған бӛлшектің құнын әдетте металсынығының бағасымен анықтайды.    

Қалпына келтірудің экономикалық тиімділігін анықтау үшін ӛзіндік құнды іріленген 

есептеуде келесі формуланы қолдануға болады: 

Св = (



d

i

KппдSiСудi
1

 )Dп+0,1Цн, 

  Мұндағы  d — бӛлшектердің қалпына келтірілетін беттерінің саны; 

Суд — қабылданған әдіс бойынша i-ші беттің аудан бірлігін (ұзындығын, мысалы 

жарық үшін) қалпына келтірудің меншікті ӛзіндік құны, тенге/дм
2
 (тенге/дм);   

Si- —  i-ші беттің ауданы (ұзындығы), дм
2
 (дм);  

Кпдi —  i-ші беттің ақауының қайталану  коэффициенті; 

Dп —бӛлшекті қалпына келтірудегі дайындау жұмыстарының шығынын ескеретін  

коэффициент  (қалпына келтірудегі меншікті қажеттіліктер үшін  Dп  = 

1,03,орталықтандырылған қалпына келтіруде  Dп = 1,1); 

Цн —жаңа бӛлшек бағасы, тенге. 

         

Бӛлшектерді қалпына келтірудің жылдық экономикалық әсері, тиімділігі 

    Әрекет етуші бӛлшектің орнына қалпына келтірілген бӛлшектердің жаңа 

технологиялық процестерін жасау мен енгізудің жылдық экономикалық әсерін   
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(тенге.) келесі формуламен есептейді   

Эг = [(С1 + Ен K1) 
н

н

ЕР

ЕР





2

1  - (С2 + Ен К2)} А2 

мұндағы С1 және  С2 —негізгі және жаңа нұсқаға сәйкес бӛлшекті қалпына 

келтірудің  ӛзіндік құны, тенге.;  

К1 және  К2 — негізгі және жаңа нұсқа бойынша  жабдықты алу мен қондыруға 

меншікті капиталды салымдар, тенге.;  

Р1 және Р2 — негізгі және жаңа нұсқа бойынша қалпына келтірілген бӛлшектердің  

қызмет мерзіміне карама-қарсы шамалар;  

2 —есептік жылда жаңа нұсқа бойынша қалпына келтірілетін бӛлшектің жылдық 

кӛлемі  (саны) , дана. 

Келтірілген формула бойынша есептеуді қалпына келтірілген бӛлшектің қызмет 

мерзімі бір жылдан асқан кезде қолданады. 

Егер жаңа қор бӛліктерін алудың орнына  бӛлшектерді қалпына келтірудің  

технологиялық процесі енгізілетін болса және жаңа және  қалпына келтірілген 

бӛлшектердің  қызмет ету мерзімі бірдей болса, онда  

Эг = [h Цн-(Cвос+Eн K)] Nвос; 

    мұндағы h — жӛндеу мекемесіне жаңа бӛлшектерді жеткізу шығындарын  

ескеретін коэффициент;  

Цн  — жаңа бӛлшектің котермелік бағасы, тенге.; 

Свос — бӛлшекті қалпына келтірудің ӛзіедік құны,  тенге.; 

К —бӛлшекті қалпына келтіруге меншікті капиталдық салымдар, тенге.;  

Nвос — есептік жылда қалпына келтірілетін бӛлшек саны. 

  

 Тауар ӛнімі ретінде бӛлшектерді орталықтандырылған қалпына келтіруді жүзеге 

асыратын мекеменің жылдық экономикалық әсерін мына формуламен анықтайды 

Эг == (Цв-Свос) Nвос, 

    мұндағы Цв — қалпына келтірілген бӛлшектің прейскурантты бағасы,  тенге. 

Жаңасын алудың орнына басқа мекемелердің қалпына келтірген бӛлшектерін 

пайдаланатын  мекеменің жылдық экономикалық әсері. 

 

Эг = (h Цн - Стр - Цв + Сқал) Nвос, 

Мұндағы  Стр — орталықтандырылған және карсы  қалпына келтіруге 

тасымалдаумен байланысты бӛлшектерді тасымалдау шығындары, тенге.; 

Сқал — тозған бӛлшектің  қалдық құны (металсынығы бағасымен анықталады),  

тенге. 

Бақылау сұрақтары 

1. Не себепті бөлшектерді жөндеу оларды жаңадан дайындағанға қарағанда 

экономикалық тиімді? 

2. Бөлшекті қалпына келтірудің өзіндік құнының формуласын жаз? 

3. Жаңа қор бөлшектерін алу орнына бөлшекті қалпына келтірудің өзіндік құнын 

құраушыларды атау? 

 

Ұсынылатын әдебиет: [1], [ 13 ]. 
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