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1 – ТАҚЫРЫП 

КІРІСПЕ. ӚЗАРА АУЫСТЫРЫМДЫЛЫҚ ТУРАЛЫ ҰҒЫМДАР 

Дәріс жоспары: 

1.1. Өзара ауыстырымдылықтың даму тарихы және басқа пәндермен 

байланысы. Бұйымның сапасы. 

1.2. Өзара ауыстырымдылық, өлшемдер, ауытқулар және олардың 

түрлері 

1.3. Шақтама және қондырма. Қондырманың түрлерi.  

1.4. Шақтамалар мен қондырмалар жүйесі ұғымы 

 

1.1 Ӛзара ауыстырымдылықтың даму тарихы және басқа пәндермен 

байланысы. Бұйымның сапасы 

 XX ғасырдың 20-шы жылдары ӛндіріс дами бастаған кезде жҧмысшылар 

жабдықтардың әртҥрлілігіне байланысты қиындықтарға тап болды. Себебі, 

шығарылатын бҧйымдардың пішіні мен ӛлшемдері сол мекемедегі 

конструкторлардың қойған шамалары бойынша шығарылды. Шығарылған 

бҧйымдардың тетікбӛлшектері басқа мекемеде шығарылған дәл сондай 

бҧйымның тетікбӛлшектеріне сәйкес келмеді. Сондықтан бҧйымдарды бір 

жҥйеге келтіріп, стандарттау мәселесі ӛте ӛзекті болды. 

1924 жылы КСРО Ҥкіметінің шешімімен ӛндірістік стандарттау бюросы 

қҧрылып, ал 1925ж. 15 қыркҥйегінде ол Стандарттау Комитетіне айналды. 

Осыдан бастап барлық мекемеге міндетті Жалпы Одақтық стандарттар (ОСТ) 

шығарыла бастады (ОСТ 1968ж. бастап салалық стандарт деп аталды). 

1926ж. бастап Кеңестер Одағы стандарттаумен айналысатын Халықаралық 

ассамблея (ISA) жҧмыстарына қатыса бастады (ISA 1946ж. – Стандартау 

жӛніндегі халықаралық ҧйым (ISO) болып ӛзгерді). 

1940 жылдан бастап Жалпы Одақтық стандарт ОСТ - Мемлекеттік 

стандарт ГОСТ болып ӛзгерді. 

1954ж. Стандарттар, шамалар және ӛлшеу қҧралдары Комитеті 

ҧйымдастырылды, ал 1970ж. 10 қарашада Мемлекеттік стандарттар Комитеті 

болып ӛзгертілді. 

Бҧйымның, соның ішінде машиналардың сапасын жҥйелі тҥрде жақсартуға 

ӛте жоғары мән беріледі, себебі бҧйымның сапасын арттыру материалдық 

ресурстарды ҥнемдейді, ӛндірістің тиімділігін арттырады. 

Бұйымның сапасы – қолданылуына байланысты белгілі бір қажеттілікті 

қанағаттыратын бҧйымның біріккен қасиеті. 

Стандарттау мен бҧйымның сапасын басқаруда қоланылатын сапаның 

сандық мәнін бағалайтын әдістерді біріктіретін шешімдерді дәлелдеу ҥшін 

қоланылатын ғылыми саланы квалиметрия деп атайды. 

Машина жасау ӛндірісін дамыту ӛзара ауыстырымдылық теориясы 

негізінде прогрессивті әдістер мен қҧралдарды енгізу және бақылау арқылы 

жҥзеге асады. 

Қазіргі кезде ӛзара ауыстырымдылық тек қана бір бҧйымды жасауда ғана 

емес, ол бҥкіл машинаны конструкциялау, ӛндіру, жӛндеу, бақылау және 

қолдану принциптерімен байланысты.  
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Арнаулы мекемелерде шығарылатын бірдей бҧйымдар мен 

тетікбӛлшектердің сапасын арттыру ҥшін бҧйымның жасалу дәлдігіне, бетінің 

сапасына және басқа да параметрлеріне қойылатын талаптарды заңдастыру 

ҥшін стандарттау пәні дамыды. 

Тетікбӛлшектердің ӛзара ауыстырымдылығын қамтамасыз ету ҥшін 

олардың ӛңдеу дәлдігін арттыру керек. Ал ӛңдеу дәлдігін арттыру ҥшін оларды 

ӛңдейтін жабдықтар мен бейімді қҧралдардың дәлдігіне, технологиялық 

ҥрдістер дәлдігіне қойылатын талаптарды арттыру қажет. Сонымен бірге 

оларды бақылайтын аспаптар мен қҧралдардың дәлдігін арттыру қажет. Сӛйтіп, 

метрология ғылымы дамыды.  

 Машиналарды және олардың бӛлшектерiн белгiлi бiр дәлдiктi сақтап 

жасайды. Дәлдiк деп дайын тетiкбӛлшек ӛлшемдерiнiң оның сызбаларында 

кӛрсетiлген ӛлшемдерiне жақындығын айтады. Аталған ӛлшемдер бiр-бiрiне 

жақын болған сайын дәлдiк жоғары болады. 

Тетiкбӛлшектердi бiр-бiрiмен бiрiктiргенде ӛзара жанасатын беттер дәлдiгi 

жағынан ҧқыптылықты талап етедi, ал жанаспайтын беттерге аса жоғары 

дәлдiктiң керегi жоқ. 

Машинаның бiр тетiкбӛлшегi тозса немесе сынып қалса, оны дәл сондай 

тетiкбӛлшекпен алмастырады, ал жаңа тетiкбӛлшек бҧрынғының орнына дәл 

келедi. Осындай бiр-бiрiне пара-пар тетiкбӛлшектердi, қҧрастырылған 

бҧйымдарды жасап, кең тҥрде пайдалануда ӛзара ауыстырымдылық 

принциптерiн сақтау қажет. 

 

1.2 Ӛзара ауыстырымдылық, ӛлшемдер, ауытқулар және олардың 

түрлері 

Өзара ауыстырымдылық деп бiр-бiрiне байланыссыз жасалған 

бұйымдардың қосымша өңдеудi қажет етпей, өз орындарына қондырылып, 

машинаның сапалы жұмыс iстеуiн қамтамасыз ету қасиетiн айтады.  

Немесе 

Бiр бұйымның дәл сондай бiр талаптарды орындау мақсатында басқа 

бұйымның орнына пайдалануға жарамдылығын өзара ауыстырымдылық деп 

айтады. 

Бҧйымдардың ӛзара ауыстырымды болуы, машиналарды жӛндеу, 

қҧрастыру және ажырату жҧмыстарын жеңiлдетедi және тездетедi, ӛндiрiстi 

жаппай автоматтандыруға жол ашады. Сондықтан ӛзара ауыстырымдылық 

принципi – бҥгiнгi кҥн талаптарына сай бҧйымдарды кӛптеп шығаратын 

ӛндiрiстердiң негiзi болып табылады. 

Ӛзара ауыстырымдылықтың тҥрлері: 

- толық, 

-  толық емес (шектелген), 

-  сыртқы, 

-  iшкi, 

- функциональды. 
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Белгiлi бiр дәлдiкпен, бiр-бiрiнен байланыссыз жасалынған бiр типтi 

тетiкбӛлшектердiң қосымша ӛңдеудi қажет етпей ӛз орнына қондырылуы 

толық өзара ауыстырымдылық деп аталады. 

Толық емес өзара ауыстырымдылықта тетiкбӛлшектер белгiлi бiр 

геометриялық ӛлшемдерiне қарай бiрнеше топқа бӛлiнiп, сортталады да, 

жинаған кезде барлық бӛлшек емес, тек қана белгiлi бiр топтағы 

тетiкбӛлшектер қолданылады. 

Сатып  және  алмастырылып  алынған  бҧйымдардың  ӛзара  

ауыстырымдылығы сыртқы өзара ауыстырымдылық деп аталады. 

 Бҧйымға кiретiн жекелеген бӛлшектер  мен  механизмдердiң  ӛзара  

ауыстырымдылығы iшкi өзара ауыстырымдылық деп аталады. 

Функциональдық өзара ауыстырымдылықта машинаның қолданылу 

кӛрсеткiшiне әсер ететiн геометриялық ӛлшемнен басқа, механикалық, 

электромагниттiк және т.б. қасиеттер қарастырылады. Бҧл ӛзара 

ауыстырымдылықтың тҥрлері геометриялық параметрлері, яғни ӛлшемдері 

бойынша анықталады.  

Сонымен бiрге функциональды өзара ауыстырымдылықта ӛте жиі 

қолданылады. 

Геометриялық параметрлері бойынша ӛзара ауыстырымдылық 

функциональды ӛзара ауыстырымдылықтың жеке тҥрі болып есептеледі. 

Функциональды ӛзара ауыстырымдылық тек қана толықтай, ал 

геометриялық – толықтай да, шектелген де болуы мҥмкін.  

Тетiкбӛлшектер мен қҧрастырылған бҧйымдарды ӛзара ауыстыру ҥшiн 

олардың ӛлшемдерi белгiлi бiр аралықта болулары керек. Сондықтан 

ӛлшемдерге байланысты негiзгi терминдердi қарастырамыз. 

Өлшемдердің мынадай түрлері кездеседі: 

1. Номинал ӛлшем; 

2. Шекті ӛлшем; 

3. Нақты ӛлшем.   

Бұйымның   атқаратын    мiндетiне    байланысты   есептеуден 

туатын, сызбада көрсетiлетiн негiзгi өлшемдi номинал өлшем деп атайды, 

немесе  

Шектi өлшемдердi анықтайтын және ауытқудың басты есебi болып 

табылатын өлшем. 

Номинал ӛлшемді Dн немесе dн деп белгілеуге болады. 

 Қҧрастырылған екi тетiкбӛлшек ҥшiн олардың тесiгi мен бiлiгiне ортақ 

ӛлшемдi бiрiктiрудiң номинал өлшемi дейдi.  

 Бiрiктiрудiң номинал ӛлшемдерiн керектi сандар қатарынан алуға болады. 

       Дайын болған бұйымды мүмкiндiгiнше жоғары дәлдiкпен өлшеудiң 

нәтижесiнде алынған өлшемдi нақты өлшем деп атайды.  

 Ол номинал ӛлшемнен ӛзге болады. 

       Шектi өлшемдер деп номинал өлшем олардың аралығында болатын 

өлшемнiң шеткi екi мәнiн айтады.  

 Егер бҧйымның нақты ӛлшемi шектi ӛлшемдердiң аралығында болмаса, 

онда ол ақауы бар бҧйым болғандықтан, жҧмысқа жарамсыз деп табылады.  
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 Ең ҥлкен шектi ӛлшемдерi DMAX, dMAX және ең кiшi шектi ӛлшемдердi 

DMIN, dMIN әрiптерiмен белгiлеймiз. Шартты тҥрде ҥлкен әріппен тесікті, кіші 

әріппен білікті белгілейміз. Сонда ауытқудың да екi тҥрi болатынын кӛремiз 

(сурет 1). 

 

 
        

Сурет 1 – Саңылаулы қондырмадағы тесік пен біліктің шақтамалары 

 

 Нақты (шектi) және номинал ӛлшемдердiң айырымын ӛлшемнiң ауытқуы 

дейдi.  

       Нақты ӛлшем номинал ӛлшемнен ҥлкен болса, ауытқуды оң, ал кiшi 

болса, ауытқуды терiс дейдi. 

Жоғарғы шектi ауытқу деп ең ҥлкен шектi ӛлшем мен номинал ӛлшемнiң 

айырмасын айтамыз.  

                              ES=Dmax– Dн           (1);        

  

                                 es=dmax–Dн                 (2)       

    

      Төменгi шектi ауытқу деп ең кiшi шектi ӛлшем мен номинал ӛлшемнiң 

айырмасын айтамыз  

 

                    EI=Dmin – Dн                        (3);       

    

                                     ei=dmin – Dн               (4)     

        

       

1.3   Шақтама және қондырма. Қондырманың түрлерi 

Шақтама (латын сөзі) деп ең үлкен және ең кiшi шектi өлшемдердiң 

айырмасын айтады немесе жоғарғы шектi ауытқу мен төменгi шектi 

ауытқулардың айырмасы. 
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Шақтама  әрқашан да оң таңбалы.    

Ол  тетiкбӛлшектi қандай  дәлдiкпен  ӛңдеу керектiгiн кӛрсетедi:  яғни 

бҧйымның  шақтамасы  неғҧрлым  кӛп  болған сайын, бҧйымның сапасы 

нашарлайды. Шақтаманы Т әрпiмен белгiлеймiз. 

 

                      TD= DMAX – DMIN;       (5) 

немесе 

    TD = ES –EI           (6) 

 

                              Td=dMAX – dMIN;       (7) 

немесе 

       Td =es –ei                                                                 (8) 

 

 

 Шекті ӛлшемдердің немесе шекті ауытқулардың айырмасы ҥлкейген 

сайын шақтама да ҥлкейіп, тетікбӛлшектің дәлдігі кемиді, соған байланысты 

тетікбӛлшектің ӛзіндік қҧны да тӛмендейді. 

        Шақтама  өрiсi деп ең үлкен және ең кiшi шектi өлшемдердiң 

аралығында орналасқан өлшем мәндерiнiң интервалын айтады.  

  Ол шақтама мен оның номинал ӛлшемге қарағанда орналасуы арқылы 

сипатталады.  

       Қондырма мен шақтаманы сызбада кескiндегенде ӛлшем ауытқуларын 

бастап салатын, номинал ӛлшемге сәйкес келетiн сызық нөлдiк сызық деп 

аталады. 

       Сызбада номинал ӛлшем, жоғарғы және тӛменгi шектi ауытқулар 

кӛрсетiледi. Мысалы, сызбада 1,0

2,040

  деп жазылса, мҧнда номинал ӛлшем  40 мм, 

жоғарғы шектi ауытқу  ES=+0,1мм және тӛменгi шектi ауытқу EI = - 0,2мм. Ал 

плюс және минус таңбалары ең ҥлкен және ең кiшi шектi ӛлшемдердi алу ҥшiн 

ауытқуды номинал ӛлшемге қосу немесе одан алу керектiгiн кӛрсетедi.  

 Ең ҥлкен шектi ӛлшем )(1,401,040 ммDMAX  ,  

ал ең кiшi шектi ӛлшем )(8,392,040 ммDMIN  .  

 Сонда шақтама  )(3,08,391,40 ммTD   болады.  

 Егер жоғарғы және тӛменгi шектi ауытқулар ӛзара тең болса, оларды 

былай кӛрсетедi: 1,040 . 

      Егер олардың бiреуi нӛлге тең болса, ондай ауытқуды сызбада кӛрсетпейдi. 

Мысалы, 40
+0,1

 деп жазылса, жоғарғы шектi ауытқу 0,1 мм және тӛменгi шектi 

ауытқу нӛлге тең, яғни ең кiшi шектi ӛлшем номинал ӛлшемге тең болғаны. 

 Жоғарғы және тӛменгi шектi ауытқулар бiр таңбалы болулары мҥмкiн. 

Бҧл жағдайда шектi ӛлшемдердiң екеуi де номинал ӛлшемнен ҥлкен немесе 

кiшi болады.  

      Нақты ӛлшемдерi ең ҥлкен және ең кiшi шектi ӛлшемдердiң аралығында 

жататын бҧйымдар ӛзара ауыстырымды болады.  

      Машина бiрнеше тетiкбӛлшектердi қҧрастыру нәтижесiнде алынады. 

Қҧрастыру кезiнде екi тетiкбӛлшектi ӛзара бiрiктiруге, қҧрастыруға тура келедi. 
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Бiрiктiру ҥшiн тетiкбӛлшектердiң бiреуiн екiншiсiне кiргiзедi немесе 

қондырады.       Қондырма  деп саңылау  немесе  керiлiс пайда болатынын  

анықтайтын,  бөлшектер қосылысының сипаттамасын айтады.  

       Шартты тҥрде кiретiн тетiкбӛлшектердiң бiлiгi, ал оны қоршайтын 

тетiкбӛлшектiң тесiгi бар деп есептеймiз. 

 Бiлiк пен тесiктiң нақты ӛлшемдерiне байланысты қондырманы 

қозғалмайтын және қозғалмалы деп бӛлуге болады. Қозғалмалы, яғни 

саңылаулы қондырмада тесiктiң ӛлшемi бiлiктiң ӛлшемiнен ҥлкен 

болғандықтан, олардың арасында аз да болса саңылау қалады. 

Тетiкбӛлшектердi қҧрастыру және ажырату оңай болуы ҥшiн саңылаулы 

қондырма қолданылады.  

 Саңылау (S) дегенiмiз тесiктiң өлшемi бiлiктен үлкен болған 

жағдайдағы, тесiк пен бiлiктiң өлшемдерiнiң айырмасы (сурет 2). 

 Тесiктiң ең кӛп  шектi ӛлшемi  мен  бiлiктiң  ең  аз  шектi  ӛлшемдерiнiң 

айырмасы ең көп саңылау деп аталады (SMAX). 

 

 MINMAXMAX dDS            (9)       

                          

eiESSMAX               (10) 

 

 Тесiктiң  ең  аз  шектi  ӛлшемi  мен  бiлiктiң ең кӛп шектi  ӛлшемдерiнiң 

айырмасы ең аз саңылау деп аталады (Smin). 

 

 MAXMINMIN dDS             (11)     

 

 esEISMIN              (12) 

 

            
2

)( MINMAX
ОРТ

SS
S


                                (13) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Сурет 2 – Саңылаулы қондырма 

 

                  Қозғалмайтын қондырмада бiлiктiң ӛлшемi тесiктiң ӛлшемiнен 

ҥлкенiрек болғандықтан, бiлiк тесiктi “керiп” тҧрады. Керiлмелi қондыруда 
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тетiкбӛлшектердi бiрiктiру ҥшiн механикалық кҥш жҧмсауға немесе тесiктi 

қыздыруға, сондай-ақ бiлiктi салқындатуға тура келедi.  

 Керiлiс (N) дегенiмiз бiлiк өлшемiнiң тесiктен үлкен болған жағдайдағы, 

жинағанға дейiнгi бiлiк пен тесiктiң өлшемдерiнiң айырмасы (сурет 3). 

 Біліктің ең кӛп  шектi ӛлшемi  мен  тесіктің  ең  аз  шектi  ӛлшемдерiнiң 

айырмасы ең көп керіліс деп аталады (NMAX). 

 

             MINMAXMAX DdN             (12)                              

 

EIesNMAX                (13) 

 

    Біліктiң  ең  аз  шектi  ӛлшемi  мен  тесіктiң ең кӛп шектi  ӛлшемдерiнiң 

айырмасы ең аз керіліс деп аталады (Nmin). 

        

MAXMINMIN DdN          (14)                               

 

ESeiNMIN                (15) 

 

          
2

)( MINMAX
ОРТ

NN
N


                           (16) 

 

   

 

 

 

 

 

 

        
                                                         Сурет 3 – Керілісті қондырма 

       

Сонымен бiрге, өтпелі қондыру, яғни саңылаулы да, керiлiсті де алуға болатын  

қондырма қолданылады. 

      Саңылаумен қондырмада тесiктiң дәлдiк ӛрiсi бiлiктiң дәлдiк ӛрiсiнiң 

ҥстiнде  (жоғары) орналасады. 

      Егер тесiктiң шақтама ӛрiсiнiң тӛменгi ауытқуы, бiлiктiң дәлдiк ӛрiсiнiң 

жоғарғы ауытқуымен тҥйiссе, онда ол саңылаумен қондыруға жатады (SMIN =0).  

       Керiлiспен қондырмада тесiктiң дәлдiк ӛрiсi бiлiктiң дәлдiк ӛрiсiнiң 

астында (тӛмен) орналасады. 

      Ӛтпелі қондырмада тесiк пен бiлiктiң дәлдiк ӛрiстерi жартылай немесе 

толық жауып жатады. 

      Қондырманың шақтамасы деп ең кӛп және ең аз шектi саңылаудың 

немесе ең кӛп және ең аз шектi керiлiстiң айырмасын айтамыз. 
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MINMAX SSTS                          (17) 

                             

 MINMAX NNTN                       (18) 

 

      Өтпелі қондырманың шақтамасы деп абсолюттi мәнмен алынған ең көп 

саңылау мен ең көп керiлiстiң қосындысын айтамыз.      

                               

MAXMAX SNTП                      (19) 

 

      Қондырманың барлық тҥрiнде де қондырманың шақтамасы тесiк пен 

бiлiктiң шақтамаларының қосындысына тең.                  

                               

TdTDTNTS )(                    (20) 

 

Қайталау сұрақтары: 

1. Ӛзара ауыстырымдылық дегеніміз не? 

2. Бҧйымды жасаған кезде ӛлшем қателегінің болу себебі 

3. Шекті ӛлшем дегеніміз не? 

4. Нақты ӛлшем мен номинал ӛлшемнің айырмасы не? 

5. Шекті ӛлшем, номинал ӛлшем және шекті ауытқулар бір бірімен қалай 

байланысты? 

6. Шақтама дегеніміз не? 

7. Шекті ӛлшемдер мен шақтамалар бір бірімен қалай байланысты? 

8. Қондырма нені сипаттайды? 

9. Саңылау дегеніміз не және ол қалай пайда болады? 

10. Керіліс дегеніміз не және ол қалай пайда болады? 

      

 

Білімін бекітуге арналған тест сұрақтары: 

1.1. Бiр бұйымды дәл сондай басқа бұйыммен ауыстыру қасиеті қалай 

аталады?  

А) стандарттау 

В) сертификаттау 

С) ӛзара алмасымдылық + 

D) агрегаттау 

Е) тҥрлендiру  

1.2. Ауытқулар есептелуінің басы болатын және осымен салыстырғанда 

шекті ӛлшемдерді анықтайтын ӛлшем қалай аталады? 

A) нақты ӛлшем 

B) номинал ӛлшем + 

C) шекті ӛлшем 

D) алғашқы ӛлшем 

E) соңғы ӛлшем 
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1.3. Шақтама дегеніміз не? 

А) ең ҥлкен және ең кiшi номинал ӛлшемдердiң қосындысы 

В) ең ҥлкен және ең кiшi шектi ӛлшемдердiң айырмасы + 

С) ең ҥлкен және ең кiшi номинал ӛлшемдердiң айырмасы 

D) ең ҥлкен және ең кiшi шектi ӛлшемдердiң қосындысы 

Е) тӛменгi және жоғарғы шектi ауытқулардың айырмасы 

1.4. Саңылау дегенiмiз не? 

А) тесiктiң ӛлшемi бiлiктен ҥлкен болған жағдайдағы, тесiк пен бiлiктiң 

ӛлшемдерiнiң қосындысы 

В) тесiктiң ӛлшемi бiлiктен ҥлкен болған жағдайдағы, тесiк пен бiлiктiң 

ӛлшемдерiнiң айырмасы + 

С) бiлiк ӛлшемiнiң тесiктен ҥлкен болған жағдайдағы, жинағанға дейiнгi бiлiк 

пен тесiктiң ӛлшемдерiнiң айырмасы 

D) бiлiк пен тесiк ӛлшемдерiнiң қосындысы 

Е) номинал ӛлшемдердiң қосындысы 

1.5. Қондырғының шақтамасы дегеніміз не? 

А) тесiк пен бiлiк шақтамаларының айырмасы 

В) тесiк пен бiлiк шақтамаларының қосындысы + 

С) шектi саңылаулар шақтамаларының қосындысы 

D) шектi керiлiстер шақтамаларының қосындысы 

Е) шектi ӛлшемдер шақтамаларының айырмасы 

1.6. Қондырма дегеніміз не? 

А) саңылау немесе керiлiс пайда болатынын анықтайтын, тетікбӛлшектер 

қосылысының сипаттамасы  + 

В) қҧрастыруға дейiнгi тесiк пен бiлiктiң ӛлшемдерiнiң айырмасы 

С) тетікбӛлшектердiң салыстырмалы орын ауыстыруы 

D) дәлдiк шектерiнiң айырмасы 

Е) номинал ӛлшемдердiң айырмасы 

1.7. Тесiктiң ең кiшi шектi ӛлшемi мен бiлiктiң ең үлкен шектi 

ӛлшемдерiнiң айырмасы қалай аталады? 

А) ең кiшi саңылау + 

В) ең ҥлкен саңылау 

С) ең кiшi керiлiс 

D) eң ҥлкен керiлiс 

Е) қондырғының дәлдiк шегi 

1.8. Ең кiшi шектi және номинал ӛлшемдерiнiң айырмасы қалай аталады? 

А) жоғарғы жектi ауытқу 

В) тӛменгi шектi ауытқу + 

С) нақты ауытқу 

D) негiзгi ауытқу 

E) ең кӛп ауытқу 

1.9. Тесiктiң жоғарғы ауытқуы дегенiмiз не? 

А) тесiктiң ең кiшi шектi және номинал ӛлшемдерiнiң айырмасы 

В) тесiктiң ең ҥлкен шектi және номинал ӛлшемдерiнiң айырмасы + 

С) тесiктiң ең ҥлкен шектi және номинал ӛлшемдерiнiң қосындысы 
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D) тесiктiң ең ҥлкен шектi және нақты ӛлшемдерiнiң айырмасы 

Е) тесіктің ең кіші және номинал ӛлшемдердiң қосындысы 

1.10. Тетікбӛлшектi ӛлшегенде қандай ӛлшем алынады? 

А) номинал ӛлшем 

В) нақты ӛлшем + 

С) ең ҥлкен шектi ӛлшем 

D) ең кiшi шектi ӛлшем 

Е) мҥмкін ӛлшем  

 

2 – ТАҚЫРЫП. 

ТЕГІС ЦИЛИНДРЛІК ҚОСЫЛЫСТАРДЫҢ ӚЗАРА 

 АУЫСТЫРЫМДЫЛЫҒЫ ЖӘНЕ БАҚЫЛАУ 

Дәріс жоспары: 

2.1. Тегiс цилиндрлiк қосылыстарға арналған шақтама мен қондырма 

жүйелерi 

2.2. Шақтама өрістерінің негізгі ауытқулары 

2.3. Сызбалардағы қондырмалардың және шекті ауытқулардың шартты 

белгілері 

2.4. Тегiс цилиндрлi тетiкбөлшектердi бақылаудың  әдiстерi мен 

құралдары. 

 

2.1 Тегiс цилиндрлiк қосылыстарға арналған шақтама мен қондырма 

жүйелерi 

 Қосылыстардың мынадай тҥрлерi кездеседі: 

1) тегiс цилиндрлi 

2) тегiс конусты 

3) бҧрандалы 

4) кілтекті (шпонкалы) 

5) ойма кілтекті (шлицтi) 

6) тiстi берiлiс және т.б. 

 

       Заңдылықпен құралған стандартталған өлшемдердiң шақтамалары мен 

шектi ауытқуларының, сонымен бiрге стандартталған шектi ауытқулары 

бар тесiктер мен бiлiктерден пайда болған қондырмалардың жиынтығын 

шақтама мен қондырманың жүйелерi деп атайды. 

 

Шақтама мен қондырма жүйелерi: 

1) дәлдiк кестелерiн оңайлату ҥшiн, ӛлшемдер интервалына бӛлiнетiн белгiлi 

бiр ӛлшемдер диапазонын қамтиды 

2) әртҥрлi қондырудың екi қатарын қамтиды: тесiк жҥйесiнде және бiлiк 

жҥйесiнде 

3) бiрдей номинал ӛлшемдер ҥшiн әртҥрлi шамадағы дәлдiктер тағайындалған 

керектi квалитеттердi, дәлдiк сыныптары мен дәлдік дәрежелерiн қамтиды 

4) шақтаманың ӛлшемге тәуелдiлiгiн кӛрсететiн шақтама бiрлiктерiн қамтиды 



 14 

5) ӛлшем дәлдiгi екi шектi ӛлшем арқылы берiлетiн, ал негiзгi тесiк пен негiзгi 

бiлiктiң шақтама ӛрiсi нӛлдiк сызықпен салыстырғанда ассиметриялы 

орналасқан, шектi ассиметриялы жҥйелер болып табылады. 

6) дәл ӛлшеулер жҥргiзу ҥшiн белгiлi бiр температураны қамтиды. 

 

 Шақтама мен қондырма жҥйелерін жеке қарастырсақ: 

1//. Номинал өлшемдер диапазоны төртке бөлiнедi:    

       А) 1 мм-ге дейiн 

В) 1 мм-ден 500 мм-ге дейiн 

С) 500 мм-ден 3150 мм-ге дейiн 

D) 3150 мм-ден 10000 мм-ге дейiн 

Ӛлшемдер диапазоны, сонымен қатар негiзгi және қосымша интервал 

болып тағы бӛлiнедi. 

2//. Тесiк жүйесi және бiлiк жүйесi 

Шақтама мен қондырма жҥйесiнде:  

Негiзгi тесiк деп  төменгi ауытқуы нөлге тең болатын, тесiктi айтамыз, 

EI=0   (сурет 4). 

 

         EI=0        

 
     Сурет 4 – Негізгі тесік 

 

                                                                                                                                                              

Негiзгi бiлiк деп жоғарғы ауытқуы нөлге тең болатын, бiлiктi айтамыз, 

es=0 (сурет 5). 

                                                               es=0 

                                                                                                      
     Сурет 5 – Негізгі білік 

    

      Негiзгi тетiкбӛлшекке байланысты қондыруды тесiк жүйесiндегі 

қондырма және бiлiк жүйесiндегі  қондырма деп екiге бӛлуге болады. 

Тесiк жүйесiндегi қондырма дегенiмiз  әртүрлi саңылаулар мен керiлiстер 

пайда болатынын анықтайтын, әртүрлi бiлiктердiң  негiзгi тесiкпен қосылуы 

(сурет 6). 

 

     

                негiзгi тесiк 

                               0                                                                                        0 

 
    Сурет 6 – Тесік жүйесіндегі қондырма 

 

    Бiлiк жүйесiндегі қондырма дегенiмiз әр түрлi саңылаулар мен 

керiлiстер пайда болатынын анықтайтын, әр түрлi тесiктердiң негiзгi 

бiлiкпен қосылуы (сурет 7). 
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Сурет 7 – Білік жүйесіндегі қондырма 

 

         Кейбiр жағдайда бiлiк пен тесiктiң ешқайсысы да негiзгi болмауы 

мҥмкiн. Мҧндай қондырмалар жүйеден тыс қондырма деп аталады (сурет 8). 

 

 

 

 

 
Сурет 8 – Жүйеден тыс қондырма 

 

3-4//. Квалитет. Шақтама бiрлiгi 

 “Квалитет”- француз сӛзi, “сапа” деген мағына бередi. 

 

 Квалитет дегенiмiз берiлген диапазондағы барлық номинал өлшемдер 

үшiн салыстырмалы тұрақты дәлдiктi сипаттайтын шақтамалар 

жиынтығы.  

      Дәлдiк дәрежелерi ШҚБЖ –да квалитет, ССТ-та дәлдiк сыныбы деп 

аталады. 

 ШҚБЖ (ЕСДП) – шақтамалар мен қондырмалардың біркелкі жҥйесі; 

 ССТ (ОСТ) – салалы стандарт.   

     Квалитет (дәлдiк дәрежесi) – жҥйедегi шақтама мәндерiнiң 

градиацияланған сатысы. Әрбiр квалитет, әр тҥрлi номинал ӛлшемге сәйкес 

келетiн, жобамен бiрдей дәлдiктегi шақтама мен қондырма жҥйелерiнде 

қарастыратын, шақтама қатарынан тҧрады.  

      ШҚБЖ-да 19 квалитет бар: олар 01, 0, 1, 2, 3.....16, 17. 

      Ең жоғарғы дәлдiкке 01 квалитетi, ал ең тӛменгi дәлдiкке 17 квалитетi 

сәйкес келедi, яғни 01-ден 17-ге қарай дәлдiк тӛмендейдi (Кейбір оқулықтарда 

18-ші квалитет те кездеседі). 

      Квалитеттiң шақтамасы шартты тҥрде латын әрпiмен IT және квалитет 

нӛмiрiмен белгiленедi. Мысалы: IT 6 -      6 квалитеттiң шақтамасы. 

      5-17 квалитеттегi шақтама мына формула бойынша анықталады:  

 

     ITq = a
.
 i,                                                                            (21) 

 

Мҧндағы: IT - кез келген квалитеттегi шақтама 

               q - квалитет нӛмiрi 

         негізгі білік 
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               a - берiлген квалитет үшiн, орнатылған квалитетке тәуелдi және 

номинал өлшемге тәуелсiз болатын өлшемсiз коэффициент, оны шақтама 

бiрлiктерiнiң саны деп атайды. 

              i - шақтама бiрлiгi (мкм) номинал өлшемге тәуелдi көбейткiш. 

1-ден 500 мм арасындағы номинал ӛлшем ҥшiн мына формула арқылы 

есептеледi: 

 

  i = 0.45
. 
 3 Д СР + 0,001

.
 ДСР                                                               (22) 

 

Мҧндағы:  ДСР = Дmin
. 
Дmax – номинал ӛлшемнiң ортаңғы интервалы. 

     Шақтама бiрлiгi i(I) дәлдiк шектiң номинал ӛлшемге байланысын 

кӛрсетедi және стандартталған дәлдiк шектi анықтаудың негiзi болып 

табылады. 

 

      Қорытынды  

1) Шақтама бiрлiктерi (i) тек қана өлшемге тәуелдi, ал тетiкбӛлшектердiң 

ӛңдеу әдiсiне, тағайындалуына, жҧмыс шартына тәуелсiз, яғни шақтама бiрлiгi 

әртүрлi өлшемдердiң дәлдiгiн бақылауға мүмкiндiк бередi және дәлдiктiң 

жалпы мӛлшерi болып табылады, немесе әртҥрлi квалитеттердiң шақтаманың 

масштабы болып табылады. 

2) Бiрдей ӛлшемдердiң шақтамалары шақтама бiрлiктерiнiң санына (a) тәуелдi 

болғандықтан, әртҥрлi квалитеттерде әртҥрлi болады, яғни квалитеттер бiрдей 

номинал өлшемдердiң дәлдiгiн анықтайды. 

3) Тетiкбӛлшектi ӛңдеудiң әртҥрлi әдiстерiнiң белгiлi экономикалық жетiстiктi 

дәлдiгi бар: яғни тетiкбӛлшектi қаралап егеу - дӛрекi дәлдiкпен, жҧқалап 

ажарлау- жҧқа, таза дәлдiкпен ӛңдеуге мҥмкiндiк бередi. Сондықтан 

квалитеттер iс-жүзiнде тетiкбөлшектi өңдеу технологиясын алдын-ала 

анықтайды. 

 5//. Ӛлшем дәлдiгi екi шектi ӛлшем арқылы берiлетiн, ал негiзгi тесiк пен 

негiзгi бiлiктiң шақтама ӛрiсi нӛлдiк сызықпен салыстырғанда ассиметриялы 

орналасқан, шектi ассиметриялы жҥйелер болып табылатын шақтама 

ӛрістерінің негізгі ауытқуларын келесі тақырыпта қарастырамыз. 

 6//. Бҧйымдардың ӛлшемдерін бақылауды 18-20
0
С болатын бӛлме 

температурасында жҥргіземіз. 

 

2.2   Шақтама ӛрістерінің негізгі ауытқулары 

      ИСО және ШҚБЖ  жҥйелерiнде 500 мм-ге дейiнгi ӛлшемдер ҥшiн әртҥрлi 

саңылаулар мен керiлiстерi бар қондырғылар жасау ҥшiн, бiлiк пен тесiктердiң 

негiзгi ауытқуларының 28 нұсқасы  қарастырылған (сурет 9). 
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Сурет  9 – Тесік пен біліктің негізгі ауытқулары  

 

      Негiзгi ауытқу – шақтама ӛрiсiнiң орналасуын анықтау үшiн 

қолданылатын екi шектi ауытқудың (тӛменгi немесе жоғарғы) нӛльдiк 

сызыққа жақынырақ орналасқаны. 

      Негiзгi тесiк – Н,  

        негiзгi бiлiк – h  әрiптерiмен белгiленедi. 

Ауытқулар: A – H (a –h) – S  (саңылау) 

                    JS – N (jS – n) – П (ӛтпелі)  

                    P–ZC (p – zc) –N (керiлiс) қондырғыларында шақтама ӛрiсiн алу 

ҥшiн қолданылады. 

      Шақтама ӛрiсi  негiзгi бiр ауытқу мен бiр квалитеттiң байланысынан 

пайда болады. Мысалы, бiлiк ҥшiн: h 7, r 6, ef 9;          тесiк ҥшiн: H 7, R 9, EF 9 

      ИСА жҥйесiне қосымша, ИСО жҥйесiнде енгiзiлген негiзгi ауытқулар екi 

әрiппен белгiленген. Бұл кӛршi екi  ауытқулар арасындағы аралық орында 

орналасқан ауытқулар (cd, ef, fg), я болмаса соңғы Z ауытқуынан кейiн 

орналасқан ауытқулар (ZA, ZB, ZC).  

      JS (jS) әрiптерiмен нӛлдiк сызыққа қатысты шақтама ӛрiсiнiң 

симметриялы орналасуы белгiленедi, яғни JS (jS)  ҥшiн негiзгi ауытқу жоқ, екеуi 

де шектi ауытқулар = 
2

IT
 . 

      Шақтама ӛрiсi нӛлдiк сызыққа дәл симметриямен орналасқан JS (jS) 

ауытқуынан басқа, жобамен орналасқан J (j) әрпiмен белгiленген, негiзгi 

ауытқу да бар.  
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 J aуытқуына негiзгi ауытқу - жоғарғы шектi ауытқу, j ауытқуына негiзгi 

ауытқу - тӛменгi шектi ауытқу болып табылады. 

      Бiлiк пен тесiктiң негiзгi ауытқулары номинал ӛлшемге тәуелдi және 

барлық квалитеттер ҥшiн тҧрақты болып қалады, ал квалитетке тәуелдi емес. 

Бiрақ, 

Тесiктердiң J, K, M,N және бiлiктердiң j, k негiзгi ауытқулары номинал 

ӛлшемдер бiрдей болған кезде, әртҥрлi квалитеттерде әртҥрлi мәнге ие болады. 

Сондықтан,  J, K, M, N, j, k ауытқулары және  шақтама ӛрiсi бӛлiмдерге 

бӛлiнiп, сатылы  кӛрсетiлген. Кейбiр квалитеттер мен ӛлшемдер ҥшiн негiзгi 

ауытқулар  k=0, 

K, M, N =0. 

  

      Шақтама мен қондырмалардың бiркелкi жҥйесiнде қондырманы - ұсыну 

арқылы бередi. 

1. 1мм-ден тӛмен және 3150 мм-ден жоғары ӛлшемдерге бiрдей дәлдiктi, яғни 

бiр квалитеттегi тесiк пен бiлiктiң тiркесiмi ҧсынылады, яғни тесiкте, бiлiк те 

бiр квалитетте болған абзал. Мысалы, F7/h7, H6/g6. 

2. 1 мм-ден 3150 мм-ге дейiнгi ӛлшемдерде кӛптеген қондырмалардың дәлiрек 

квалитеттерiнде, технологиялық әдiсiне қарай, тесiктiң шақтамасы ҥлкенiрек 

болуды ҧсынады. Мысалы, H7/r6, K6/h5. 

3. 9-12 квалитеттерде тесiк пен бiлiкке бiрдей шақтамалары бар қондырмалар 

ҧсынылады. 

4. 1 мм-ден 3150 мм-ге дейiнгi ӛлшемдерге таңдамалы дәлдiк ӛрiстерiнiң 

неғҧрлым рационалды тiркесулерiнен қҧрылған қондырмалар таңдамалы 

қондырмалар (предпочтительные посадки) деп кӛрсетiлген, оларды бiрiншi 

кезекте қолдану ҧсынылады. Мысалы,     

                 - ҧсынылатын қондырмалар. 

 

       

       








8

9

h

D
 – ҧсынылмайтын қондырмалар. 

 

 

2.3  Сызбалардағы қондырмалардың және шекті ауытқулардың 

шартты белгілері 

Сызбада сызықты ӛлшемдердiң: 

 1) шектi ауытқуларын шақтама ӛрiстерiнiң шартты (әрiппен) 

белгiлерiмен, яғни квалитетiмен және негізгі ауытқуымен   740 f ; 

2) шектi ауытқулардың сандық мәндерiмен  025,0

050,040

    

3) шақтама ӛрiсiнiң әрiп белгiсiмен бiрге оң жақта жақша iшiне шектi 

ауытқулардың сандық мәнiмен  )(740 025,0

050,0



f  кӛрсетуге болады (сурет 10). 

 

6

7

k

Н
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Сурет 10 – Сызбалардағы қондырмалардың және шекті ауытқулардың шартты 

белгілерінің мысалдары 

 

  ШҚБЖ –да қондырманың екi тҥрi берiлген:  

- тӛменгi ауытқуы нӛлге тең (EI=0) болып, негiзгi тесiгi Н болатын, тесiк 

жҥйесiнде қондыру және  

- жоғарғы ауытқуы нӛлге тең (es=0) болып, негiзгi бiлiгi h болатын, бiлiк 

жҥйесiнде қондыру. 

    Әрбiр топта қондырманың: саңылаумен, ӛтпелі және керiлiспен 

қондыруы берiлген.  

(I) Саңылаулы қондырмада негiзгi емес a-h бiлiктер немесе негiзгi емес A-H 

тесiктер,  

(II) ӛтпелі қондыруда негiзгi емес  jS -n бiлiктер немесе негiзгi емес   JS-N  

тесiктер,  

(III) керiлiстi қондырмада негiзгi емес p-zc бiлiктер немесе негiзгi емес P-

ZC тесiктер қолданылады. 

      Шақтама тетiкбӛлшектiң дәлдiгiн, ал негiзгi ауытқудың мәнi мен белгiсi 

тетiкбӛлшектiң бiрiгу сипаттамасын анықтаса, әртҥрлi дәлдiк ӛрiстердi келтiру 

арқылы керектi кез келген қондырманы алуға болады. 

      ШҚБЖ-да қондырмалардың арнаулы аттары жоқ.  

     
7

7
40

f

Н
 – қондырмасының: алымында тесiктiң квалитетi мен негiзгi 

ауытқуының шартты белгiсi, ал бӛлiмiнде бiлiктiң квалитетi мен негiзгi 

ауытқуларының шартты белгiлерi белгiленедi немесе жақша iшiнде шектi 

ауытқулардың сандық мәнi белгiленедi. 
)(7

)(7
40

025,0

050,0

003,0



f

Н
. 
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     Шақтамасы көрсетiлмеген өлшемдердiң шектi ауытқулары деп 

номинал өлшемнен кейiн көрсетiлмейтiн, ал техникалық талаптардың жалпы 

жазбаларында жазылатын, 12 және одан да жоғары квалитеттердiң шектi 

ауытқуларын айтамыз. 

    Бҧл ӛлшемдер тетiкбӛлшектердiң жалпы кейпiн анықтап, бӛлшектiң 

қолданылуына, жҧмыс жасауына әсер етпейдi және жанаспайтын беттер 

қатарына жатады. 

Бiлiк және тесiк ҥшiн кӛрсетiлмеген шектi ауытқуларды бiржақты да, 

симметриялы да етiп кӛрсетуге болады. Бiлiкке және тесiкке қатысты емес 

элементтер ӛлшемдерi ҥшiн тек қана симметриялы ауытқуларды белгiлейдi: 

2

IT
 ;  

Бiржақты шектi ауытқуларды (+IT немесе –IT) квалитеттерiмен де,  (+t 

немесе –t) дәлдiк сыныбымен де белгiлеуге болады.  

Симметриялық шектi ауытқуларды (
2

t
 ) дәлдiк сыныбымен беру, сонымен 

қатар квалитетпен (
2

IT
 ) де беру ҧсынылады. 

4 дәлдiк сыныбы бар:    t1 -   дәл  - IT 12 

                                t2 – орташа – IT 14 

                                t3 -  дӛрекi – IT 16 

                                t4 - ӛте дӛрекi – IT 17 

Металдан жасалған тетiкбӛлшектер жону арқылы алынған болса, 

кӛрсаетiлмейтiн шектi ауытқуларды 14 квалитетпен немесе орташа дәлдiк 

сыныбын тағайындау ҧсынылады. 

Бҧрыштар мен фаскалардың кӛрсетiлмейтiн шектi ауытқулары квалитетке 

немесе дәлдiк сыныбына байланысты МСТ 25670-83 бойынша алынады. 

 

 

2.4  Тегiс цилиндрлi тетiкбӛлшектердi бақылаудың әдiстерi мен 

құралдары 

Тегiс цилиндрлi тетiкбӛлшектердi аз сериялы ӛндірісте штангенциркуль, 

микрометр, нутромер сияқты аспаптармен бақылайтын болсақ, жаппай және 

кӛпсериялы ӛндірістерде оларды бақылау ҥшiн шектi калибрлер қолданылады 

(сурет 11).  

 Калибр деп тетiкбөлшектiң беттерiнiң өлшемiн, пішінін және 

орналасуын анықтайтын шкаласыз аспапты айтамыз.  

Шектi калибрлер - тексерiлетiн ӛлшем шақтаманың iшiнде бола ма, болмай 

ма, соны тексередi. Шектi калибрдiң ӛтетiн (ПР) және ӛтпейтiн (НЕ) жағы 

болады. Егер тетiкбӛлшек ӛтетiн жағынан ӛтiп, ал ӛтпейтiн жағынан ӛтпесе, 

бӛлшек жарамды деп есептеледi. 

 

      Тесiк үшiн:  ПР=DMIN;   HE=DMAX.   

 бiлiк үшiн:   ПР=dMAX;   HE=dMIN 
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Сурет 11 – Шекті калибрлер: а) калибр-қапсырма, б) калибр-тығын 

 

 Цилиндрлiк бiлiктердi бақылау ҥшiн калибр-қапсырма (калибр-скоба), ал 

тесiктердi бақылау ҥшiн калибр-тығын (калибр-пробка)  қолданылады. 

     Калибрмен кӛпсериялы және жаппай ӛндiрiсте шақтамалары IT 6-тен IT 

17-ке дейiнгi тетiкбӛлшектердi тексередi. 

      IT 5-тен тӛмен дәлдiктi тетiкбӛлшектердi калибрмен тексермейдi. 

      Шектi калибрдiң артықшылықтары: тӛзімділігі, бақылаудың 

қарапайымдылығы және ӛнiмдiлiгi. 

      Кемшiлiктерi: калибрдi дайындау қиындылығы. 

 

Қайталау сұрақтары: 

 1. Тетікбӛлшектің қандай элементін «тесік» немесе «білік» деп атауға 

болады? 

2. Тесік жҥйесіндегі қондырма қалай пайда болады? 

3. Білік жҥйесіндегі негізгі біліктің шақтама ӛрісі қалай орналасады? 

 4. Квалитет дегеніміз не? Беттің ӛңдеу әдісі мен квалитеттің байланысы 

қандай? 

5. Негізгі ауытқу дегеніміз не? 

6. Сызбада негізгі тесік пен негізгі біліктің дәлдік ӛрісі қалай белгіленеді? 

7. Тетікбӛлшектің сызбасында 40Н8 және 30f7 ӛлшемдері нені білдіреді? 

8. Біріккен сызбада 50Н8/е7 белгісі нені білдіреді? 

9. Қандай ӛлшеу қҧралдарын білесіз? 

10. Калибр-тығын мен калибр-қапсырманың айырмашылығы қандай? 

      

Білімін бекітуге арналған тест сұрақтары: 

2.1. Машина жасау ӛндiрiсiнде қолданылатын, тегiс цилиндрлiк 

тетікбӛлшектерге арналған қолайлы номинал ӛлшем: 

А) 1 мм-ге дейiн 

В) 1 мм-ден 500 мм-ге дейiн + 

С) 500 мм-ден 3150 мм-ге дейiн 

D) 3150 мм-ден 10000 мм-ге дейiн 

Е) 10000 мм-ден жоғары 

2.2. Калибрмен ненi бақылайды? 

А) бӛлшектiң жарамдылығын + 

В) бақылайтын параметрдiң сандық мағынасын 

С) механикалық сипаттамасын 

D) геометриялық сипаттамасын 
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Е) ӛлшемдердiң дҧрыс қойылғандығын  

2.3. Стандарт бойынша тегiс цилиндрлiк қосылыста қанша негiзгi ауытқу 

бар? 

А) 19 

В) 17 

С) 28 + 

D) 3 

Е) 14 

2.4. Бiлiк жүйесiндегi керiлiстi қондырғыны таңдаңыздар: 

А) 40 H8/g7 

В) 40 H8/m7 

С) 40 R8/h7 + 

D) 40 G7/h7 

Е) 40 H8/р7 

2.5. Тесiк жүйесiндегi қондыру дегеніміз не?                                                                       

А) негiзгi тесiк пен әртҥрлi бiлiктер қосылғандағы, әртҥрлi саңылаулар мен 

керiлiстер + 

В) негiзгi бiлiк пен әртҥрлi тесiктер қосылғандағы, әртҥрлi саңылаулар мен 

керiлiстер 

С) әртҥрлi тесiк пен әртҥрлi бiлiк қосылғанда әртҥрлi саңылаулар 

D) әртҥрлi тесiк пен әртҥрлi бiлiк қосылғандағы керiлiс 

Е) әртҥрлi тесiк пен әртҥрлi бiлiк қосылғандағы саңылау 

2.6. 40 H7/g6 қондырғысы қондырманың мына түрiне сәйкес келедi: 

A) саңылаумен + 

B) ауыспалы 

C) керiлiстi 

D) кешенді 

E) ауыспалы  

2.7. Шақтама бiрлiгiнiң саны неге байланысты? 

А) ӛлшемге 

В) квалитетке + 

С) саңылауға 

D) қондыруға 

Е) керiлiске  

2.8. Берiлген ауқымдағы барлық номинал ӛлшемдерге арналған бiркелкi 

салыстырмалы дәлдiкпен сипатталатын дәлдiк шек жиынтығы қалай 

аталады? 

А) дәлдiк шегi 

В) квалитет + 

С) кедiр-бҧдырлық                                                                                        

D) қондыру 

Е) пішіннен ауытқу   

2.9. Шақтама ӛрiсiмен шектелген, нӛлдiк сызыққа жақын екi ауытқудың 

(жоғарғы немесе тӛменгi) бiреуi қалай аталады? 

А) шектi ауытқу 
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В) негiзгi ауытқу + 

С) жоғарғы ауытқу 

D) тӛменгi ауытқу 

Е) нӛлдік сызық   

2.10. Егер қондырылған тетікбӛлшектердің екеуі де негізгі болмаса, ондай 

қондырма қалай аталады? 

A) білік жҥйесінде қондыру 

B) тесік жҥйесінде қондыру 

C) жҥйеден тыс  қондыру + 

D) аралас қондыру 

E) кешенді қондыру 

 

 

3 – ТАҚЫРЫП. 

КОНУСТЫҚ ҚОСЫЛЫСТАРДЫҢ ӚЗАРА 

АУЫСТЫРЫМДЫЛЫҒЫ, БАҚЫЛАУ ӘДІСТЕРІ ЖӘНЕ ҚҰРАЛДАРЫ 

Дәріс жоспары: 

3.1. Конусты қосылыстарға қойылатын талаптар 

3.2. Бұрыштық өлшемдердің  шақтамалары 

3.3. Қонустық қосылыстардың шақтамалары мен қондырмалары 

3.4. Бұрыштар мен конустарды бақылау әдістері мен құралдары 

 

 3.1  Конусты қосылыстарға қойылатын талаптар 

Салыстырмалы ӛстік ығысу арқылы тетікбӛлшектердің ӛздігінен 

центрленетіні. жоғыр мықтылығы, герметикалылығы – конусты 

қосылыстардың қолданылуын жиілетеді. 

Станок шпиндельдерінің тесіктері, ауыспалы втулкалар, әртҥрлі 

оправкалар, жонғыш аспаптардың конусты қҧйрықшаларына арналған 

конустарды аспапты конустар деп атайды. 

МЕСТ 25557-82 бойынша оларды метрлік конустар және Морзе конусы 

деп ажыратады. 

Метрлік конустар миллиметрмен берілген конусты қосылыстардың ҥлкен 

ӛлшемі – конусты тесіктің ҥлкен диаметріне қарай бӛлінеді және тҧрақты 

конустылығы С= 1:20.  

4, 6, 80, 100, 120, 160, 200 сандарымен белгіленген конустар аспапты 

конустар ретінде қолданылады. 

Морзе конусы бірнеше елде қолданылады. Олардың конустылығы жобамен 

С= 1:20. Олар 0,1,2,3,4,5,6 сандарымен белгіленеді. Олар жабдықтар мен 

аспаптарда, бейімді қҧралдарда қолданылады. Сонымен бірге В7, В10, 

В12,....В45 болып белгіленген қысқартылған Морзе конустары да кездеседі. 

Мҧндағы сандар конусты қосылыстардың ҥлкен диаметрлерінің келтірілген 

мәндері. 

 

 

 



 24 

3.2  Бұрыштық ӛлшемдердің шақтамалары 

Бҧрыштық ӛлшемдер беттердің, ӛстердің, сызықтардың орналасуын 

анықтайды. 

 Конустылық (С) деп кӛлденең қиылған диаметрлердің айырмасының 

олардың ара қашықтығына қатынасын айтамыз және сызбада   белгілейміз. 

 

    
2

2


tg
L

dD
С 


       (23) 

 

Конустың еңісін S әрпімен белгілейді.  

Бҧрышқа 17 дәлдік дәрежесі қарастырылған: АТ1, АТ2, ...АТ17 (дәлдігі 

сан ҥлкейген сайын нашарлай тҥседі). 

 Бұрыштың шақтамасы (АТ) деп – ең кӛп және ең аз шекті бҧрыштардың 

айырмасын айтамыз: 

 

 MINMAXАТ          (24) 

 

 Әрбір дәлдік дәрежесі ҥшін бҧрыштың шақтамасы (сурет 12): 

 
Сурет 12 – Шақтама ӛрісінің орналасуы 

 

1) бҧрыштың шақтамасы АТ – бҧрыштық бірлік - микрорадиан арқылы 

(сызбада градуспен 1 рад =57
0
17

/ 
) беріледі; 

2) бҧрыштың шақтамасы АТh – ең ҥлкен бҧрышқа перпендикуляр және 

берілген L1 ара қашықтықта бҧрышқа қарсы орналасқан  ав кесінді арқылы (АТh 

= АТ
 .
 L1 

. 
10

-3 
) беріледі; 

3) Конус бҧрышының шақтамасы АТD – конустың берілген (L) ҧзындығында 

орналасқан, конус қимасының диаметрлерінің айырмасының шақтамасы 

арқылы беріледі.  
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Конустылығы 1:3 аспаған кездегі бҧрыштың шақтамасы АТD – конустың 

номинал ҧзындығы (L) бойынша беріледі. hD ATAT   

Ал, конустылық 1:3 асқан кезде АТҺ – конустың ҧзындығына (L1) бойынша 

беріледі.  

 

    АТD =АТҺ / соs
 
/2       (25) 

 

 3.3  Қонустық қосылыстардың шақтамалары мен қондырмалары 

 Конустың ӛстерін қиыстырғаннан кейінгі, ішкі және сыртқы конустардың  

кӛлденең қималарының айырмасына тәуелді қосылыстар сипаттамасын 

конустық қондырма деп айтады. 

Конусты қосылыстардың қозғалмалы қондырғысында саңылау 

қамтамасыз етіледі. (біліктің шақтама өрістері  d, e, f, g )  

Дәл қҧралдар мен станоктардың тіректерінде, келтіру қҧрылғыларында 

қолданылады. 

 Тығыз қондырмалар герметикалық қосылыстарда (крандарда, іштен 

жанатын двигательдердің клапандарында және т.б.) қолданылады (шақтама 

өрістеі  h, jS, k, m ) 

 Қозғалмайтын қондырмалар беттесетін беттердің ҥйкелу кҥші мен 

керілістердің арқасында жҥктеме берілісін қамтамасыз етеді. (шақтама 

өрістері  n, p, r, s, t, u, x, z)  

 Олар біліктерді фланецті муфталармен, фрикциалық муфталардың 

конусымен, конусты штифтерді, сыналы кілтектерді және т.б. қосу ҥшін 

қолданылады.   

Сыртқы конустар үшін:               

Қоғалмалы (саңылаумен) – d, e, f, g    

Тығыз (ауыспалы)–h, jS, k, m                                   

Қозғалмайтын (керіліспен)– n, p, r, s, t, u, x, z 

  

Ішкі конустар үшін: 

Қоғалмалы (саңылаумен) – H        

Тығыз (ауыспалы)– JS                                      

      Қозғалмайтын (керіліспен)– N 

Бҧл негізгі ауытқулар 4-12 дәлдік дәрежелерімен қосылып шақтамалар 

қҧрайды. 

 

3.4  Бұрыштар мен конустарды бақылау әдістері мен құралдары 

 Бҧрыштың ӛлшемдердің басқа ӛлшемдер сияқты шақтамалары болады. 

Бҧрыштық ӛлшемдердің жоғарғы және тӛменгі ауытқуларын сызбада сызықтық 

ӛлшемдер сияқты орналастырады. Мысалы, 
0

0

10

8

090



 - номинал ӛлшемі 90

0
, 

жоғарғы шекті ауытқуы +10
0
, тӛменгі шекті ауытқуы -8

0
. Сызбада бҧрыштың 

ӛлшемдерінің шақтамалары жоқ болған жағдайда, оларды салалы стандарттарға 

сәйкес тағаындалады. 
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 Бҧрышты салыстырмалы және тригонометриялық әдіспен бақылауға 

болады. Салыстырмалы әдісте бақылайтын бҧрышты бҧрыштық ӛлшемдермен, 

бҧрыштықтармен және бҧрышты шаблондармен салыстыру арқылы 

бақылайды.  

Диаметрлерінің шақтамалары IT 4 тен IT 12 ге, шақтамаларының дәлдік 

дәрежелері 1:3 тен 1:50 ге дейін болатын тегіс конусты тетікбӛлшектерді 

конусты калибрлермен бақылайды [МЕСТ 24932-81 СТ СЭВ 2013-79]. 

 

Қайталау сұрақтары: 

1. Бҧрыштың шақтамасы дегеніміз не? 

2. Бҧрыштың шақтамасы қалай белгіленеді? 

3. Бҧрышқа қанша дәлдік дәрежесі қарастырылған және олар қалай белгіленеді? 

4. Конустылық дегеніміз не? 

5. Конусқа қандай шақтамалар қойылған? 

6. Бекіту әдісіне қарай конустық қондымалар қалай жіктеледі? 

7. Сызбадан тегіс конустық қосылыстың белгісін оқыңыз 

8. Еңістің және конустықтың белгісін кӛрсетіңіз 

9. Конусты қозғалмайтын қосылыстар нені қамтамасыз етеді? 

10. Конусты қосылыстарды қандай аспаптармен бақылауға болады? 

      

Білімін бекітуге арналған тест сұрақтары: 

3.1. Бұрыштың шақтамасының белгiленуi: 

А) IT 

В) AT + 

С) TD 

D) TN 

Е) TI 

3.2. Бұрыштың ең үлкен  max  ж„не ең кiшi  min  шектi ӛлшемдерiнiң 

айырмасы қалай аталады? 

A) конустық C 

B) бҧрыштың дәлдiк шегi AT + 

C) конустың бҧрышы   

D) конустың ҧзындығы L 

E) конустың диаметрі 

3.3. Тегiс конусты қосылыста қанша дәлдiк дәрежесi орнатылған ? 

А) 19 

В) 28 

С) 5 

D) 17 + 

Е) 3 

3.4. Жұмыс кезiнде қандай қосылыстар цилиндрлiк қосылыстарға 

қарағанда оңай ажыратылады және керiлiстi реттейдi? 

А) конусты + 

В) тиянақты 

С) бҧрандалы 
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D) тҧтас тиянақты 

Е) бҧрышты 

3.5. Конустық қондырмалар: 

А) қозғалмалы, тығыз, қозғалмайтын + 

В) біркірмелі, кӛпкірмелі 

С) қыспалы, ӛшірмелі 

D) ҧсынылмалы, есептегіш 

Е) сырғу, нығыздау болып бӛлінеді 

3.6. Конустың ӛстерін қиыстырғаннан кейінгі, ішкі және сыртқы 

диаметрлерінің кӛлденең қималарының айырмасына тәуелді қосылыстар 

сипаттамасы қалай аталады? 

A) бҧрыштың шақтамасы  

B) конусты қондырма + 

C) конустылық 

D) квалитет 

E) кәдімгі бҧрыш 

3.7. Конустылықтың белгісі: 

     А)  < 

      В)    + 

      С)    

      D)    

      Е) T 

3.8. Конустылық мынадай әріппен анықталады: 

А) S 

В) A 

С) H 

D) C + 

Е) h 

3.9. Конустың еңісі мынадай әріппен анықталады: 

А) S + 

В) A 

С) H 

D) C 

Е) h 

3.10. АТ әріптерімен: 

A) квалитеттің шақтамасын 

B) қондырманың шақтамасын 

C) бҧрыштың шақтамасын + 

D) жоғарғы ауытқуды 

E) тӛменгі ауытқуды белгілейді 
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4 – ТАҚЫРЫП. 

БЕТТЕРДІҢ КЕДІР-БҰДЫРЛЫҒЫ, ТОЛҚЫНДЫЛЫҒЫ, ПІШІНІ 

МЕН ОРНАЛАСУЫНЫҢ АУЫТҚУЫ ЖӘНЕ ОЛАРДЫ БАҚЫЛАУ 

Дәріс жоспары: 

4.1. Беттің кедір-бұдырлығы және толқындылығы 

4.2. Беттiң пiшiнiнен ауытқуы. Орналасудан ауытқу 

4.3. Беттердiң пiшiнiнен ауытқуын, орналасуын, кедір-бұдырлығын 

сызбаларда белгілеу 

4.4. Тәуелдi және тәуелсiз орналасу шақтамалары 

4.5. Беттердің пішінінің ауытқуын, орналасуын, толқындылығы мен 

кедір-бұдырлығын өлшеу және бақылау әдістері мен құралдары 

 

4.1  Беттiң кедiр-бұдырлығы және толқындылығы 

     Беттiң кедiр-бұдырлығы деп базалық ұзындықтағы салыстырмалы 

кiшi адымды тегiссiздiктер жиынтығын айтамыз (сурет 13). 

 

 
 

Сурет 13 – Беттің кедір-бұдырлығы 

 

  Базалық ҧзындық деп беттiң кедiр-бҧдырлылығының кӛрсеткiшiнiң 

сандық мәнi анықталатын, базалық сызықтың ҧзындығын айтамыз. 

      Кедiр-бҧдырлылықтың кӛрсеткiшiн анықтайтын базалық сызық ретiнде  

ортаңғы сызық қолданылады. 

      Кедiр-бҧдырлылықты енi базалық ҧзындықтан аспайтын, барлық жерi 

бiрдей ӛңделген беттiң кез келген жерiнен бағалауға болады. 

      Бҧйым бетiнiң кедiр-бҧдырлылығын материалына және ӛңдеу әдiсiне 

байланыссыз мынадай кӛрсеткiштер арқылы анықтауға болады: 

 1. Кескiннiң орташа арифметикалық ауытқуы R A. Ол кескiннiң барлық 

тегiссiздiгiнiң орташа биiктiгiн сипаттайды. 

 2. Он нҥктемен анықталатын, кескiннiң тегiссiздiк биiктiгi R Z. Ол ең 

шығыңқы тегiссiздiктердiң орташа биiктiгiн сипаттайды. 

  3. Кескiн тегiссiздiгiнiң ең ҥлкен биiктiгi R MAX 

  4. Кескін тегiссiздiгінiң адымы S M 

  5. Кескiннiң шығыңқы жерiнiң адымы S i 

 6. Кескiннiң салыстырмалы тiрек ҧзындығы t Р 
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a.            негiзгi белгi. Ӛңдеу әдiсi кӛрсетiлмейдi. 

  

b.                конструктордың талабы бойынша қойылатын белгі. 

Материалдың беткi қабатын жонбай ӛңдеу (қҧю, штамптау т.б.) 

 

c.     конструктордың талабы бойынша қойылатын белгі. Материалдың беткi 

қабатын жонып ӛңдеу, яғни механикалық ӛңдеу (жону, бҧрғылау т.б.) 

     

 Беттiң  толқындылығы  деп  адымы  базалық  ұзындықтан  асатын, 

кезеңмен қайталанатын тегiссiздiктер жиынтығын айтамыз. 

      Толқындылылық - кедiр-бҧдырлылықпен беттiң пiшiнiнен ауытқудың 

ортасында болады. Толқындылық ең кӛп биiктiк WMAX, адым SW және ӛлшеу 

ҧзындығынан LW    5
.
 SW тҧрады. Есептеу базасы ретiнде ортаңғы сызықты 

аламыз. 

     Егер SW / WZ  < 40 болса, онда кедiр-бҧдырлылық 

     Егер 1000   (SW/WZ)   40 болса, онда толқындылық 

     Егер SW/WZ  > 1000 болса, онда пiшiннен ауытқуға жатады. 

 

4.2  Беттiң пiшiнiнен ауытқуы. Орналасудан ауытқу 

     Беттiң пiшiнiнен ауытқуы деп беттiң нақты пiшiнiнiң номинал 

пiшiнiнен ауытқуын айтамыз (сурет 14). Пiшiннiң ауытқуына толқындық 

беттер жатады да, кедiр-бҧдырлылық жатпайды. 

 Пiшiннiң және орналасудың ауытқуын ең ҥлкен ауытқуымен бағалайды. 

Бҧл жағдайда пiшiн мен орналасудың дәлдiк шегi ең ҥлкен ауытқудан ҥлкен 

немесе тең болуы керек.   

      Пiшiннiң дәлдiк ӛрiсi нақты кескiннiң немесе нақты беттiң барлық 

нҥктелерi кеңiстiктегi немесе жазықтықтағы аймақтың iшiнде жататын 

кӛрсетедi. 

 
 

Сурет 14 – Беттің пішінінен ауытқуы 
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           Пiшiннен ауытқудың тҥрлерi: 

1) жазықтықтан ауытқу – ең ҥлкен ауытқуға тең болады. Белгiленуi: 

Жазықтықтан ауытқудың негiзгi тҥрлерi: дӛңестiк және ойыстық 

2) дӛңгелектiктен ауытқу - нақты кескiн нҥктесiмен жанасатын шеңберге 

дейiнгi ауытқудың ең ҥлкен ара қашықтығы.  Белгiленуi:        

 Дӛңгелектiктен ауытқудың тҥрлерiне сопақтық және кӛп бедерлiлiк 

жатады. 

3) цилиндрлiктен ауытқу - шектелген бӛлiктегi беттiң нақты нҥктелерiмен 

жанасқан цилиндрге дейiнгi ауытқудың ең ҥлкен ара қашықтықтығы.  

Белгiленуi:           

      Цилиндрлiктен ауытқу - дӛңгелектiктен ауытқу мен бойлық қима 

кескiнiнен ауытқудан тҧрады. 

4) бойлық қима кескiнiнiң ауытқуы деп нақты нҥктелерден қҧралған, 

жазықтықта жатқан беттiң осi арқылы ӛтетiн, сәйкес қабырғаларымен 

жанасатын кескiннiң шектелген бӛлiгiне дейiнгi ауытқудың ең ҥлкен ара 

қашықтықтығын айтады. Белгiленуi:       

 Бойлық қима кескiнiнен ауытқуға: бӛшкетәрiздестiк, ер тәрiздестiк және 

конус тәрiздестiк жатады. 
2

MINMAX dd 
                                                                                                               

                                                                 
 

      Цилиндрлiк беттердiң пiшiнiнен ауытқуының негiзгi себептерi: 

      Сопақтық – токарлы немесе ажарлау станоктарының шпиндельдерiнiң 

соғуынан; кӛп бедерлiлiк – тетiкбӛлшектi айналдыратын кӛптарамды центрдiң 

ӛзгеруiнен; конустәрiздестiк – шпиндель мен артқы тiректiң ӛстеспеуiнен, 

немесе кескiштiң мҧқалуынан; бӛшкетәрiздестiк – ҧзын бiлiктердi люнетсiз 

центрде жонған кезiнде сығылуынан пайда болады. 

 

      Орналасудан ауытқу деп базалық және қарастырылатын  беттердiң, 

(түзулердiң, кескiндердiң) пiшiндерiнiң ауытқулары есептелiнбеген кездегi 

нақты орналасқан беттiң, (өстiң немесе кескiннiң) номиналды орналасуынан 

ауытқуын айтады.  

 Нақты беттi жанасу бетiмен алмастыруға болады. 

      База деп тетiкбӛлшек элементiнiң (ӛс, нҥкте, бет) берiлген орналасудың 

дәлдiк шегiне қатынасын айтамыз. 

      Орналасу ауытқуларының негiзгi тҥрлерi: 

1) параллельдiктен ауытқу - шектелген бӛлiктегi жанасқан жазықтықтардың 

ең ҥлкен және ең кiшi ара қашықтарының ауытқуларының айырмасы. 

2) перпендикулярлықтан ауытқу 

3) ортақ ӛспен салыстырғандағы ӛстестiктен ауытқу – шектелген бӛлiктегi 

қарасттырылатын айналу бетiнiң ӛсi мен екi немесе бiрнеше айналым 

беттерiнiң ортақ ӛстерiнiң ең ҥлкен ара қашықтығы    

4) базалық жазықтықпен салыстырғандағы симметриядан ауытқу – 

шектелген бӛлiктегi базалық симметрия жазықтығы мен қарастырылатын 

беттiң симметрия жазықтығының ең ҥлкен ара қашықтығы    
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5) позициялық ауытқу – шектелген бӛлiктегi элементтiң центрi, ӛсi немесе 

жазықтық симметрияы номинал орналасуға қарағандағы нақты орналасуының 

ең ҥлкен ауытқуы       

6) ӛстердің қиылысуы  

 

7) кӛлбеуліктен ауытқу                

 

     Пiшiн мен орналасудан қоса ауытқу (шақтама) - берiлген базамен 

салыстырғандағы қарастырылған беттiң пiшiнi мен орналасуын бiрдей 

есептейтiн ауытқу. Қоса ауытқу шабақтық және қапталдық соғуды бағалау 

ҥшiн қолданылады (сурет 15). 

     Базалық өспен салыстырғандағы айналу бетiнiң шабақтық соғуы  – 

қарастырылатын қима кесiнiндегi дөңгелектiктен ауытқуы мен  базалық 

өспен салыстырғандағы центрден ауытқуының бiрiккен нәтижесi болып 

табылады. Шабақтық соғу базалық ӛске перпендикуляр, тексерiлетiн кескiн 

қимасының ең ҥлкен және ең кiшi радиус ауытқуларының айырмасына тең. 

 

 
 

Сурет 15 – Шабақтық (а) және қапталдық (б) соғу 

 

 Пішін мен орналасудың шақтамаларының белгілерін 1- кестеде 

кӛрсетеміз. 

Кесте 1 - Пішін мен орналасудың шақтамаларының белгілері 

 
Шақтаманың түрi Белгiсi Ауытқу 

 

1. Пiшiннiң шақтамасы   

Түзусызықтың шақтамасы 

 

     

Жазықтықтың шақтамасы 

 

  Ойыстық, 

Дөңестiк 

Дөңгелектiктiң шақтамасы 

 

    Сопақтық, 

Көп бедерлiлiк 

Цилиндрлiктiң шақтамасы 

 

         

 

Бойлық қима кескiнiнiң шақтамасы 

 

 

 Бөшкетәрiздестiк, 

ертәрiздестiк, 

конустәрiздестiк 

2. Орналасудың шақтамасы   

Параллельдiктiң шақтамасы   
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Перпендикулярлықтың шақтамасы 

 

  

Көлбеулiктiң шақтамасы 

 

 

 

 

Өстестiктiң шақтамасы 

 

  

 

 

Симметрияның шақтамасы 

 

 

 

 

Өстiң ығысуының шақтамасы 

 

     

Өстiң қиылысуының шақтамасы 

 

  

 

3. Пiшiн мен орналасудың шақтамасы   

Шабақтық соғудың шақтамасы 

Қапталдық соғудың шақтамасы 

Берiлген бағытта соғудың шақтамасы 

  

Толық шабақтық соғудың шақтамасы 

Толық қапталдық соғудың шақтамасы 

  

 

Пiшiн мен орналасудан қоса ауытқу (шақтама) 

 

     Цилиндрлiк беттiң толық шабақтық соғуы базалық ӛске қарағанда 

тексерiлетiн беттiң цилиндрлiктен ауытқуы мен ӛстестiктен ауытқуының 

нәтижесiнде пайда болады. 

     Қапталдық соғу (толық) – нақты беттiң (тҥгел қапталдық беттiң) 

нҥктелерiнен базалық ӛске перпендикуляр жазықтыққа дейiнгi ара 

қашықтықтың ең ҥлкен және ең кiшi ауытқуларының айырмасы. 

Қапталдық соғу қарастырылатын беттiң жазықтықтан ауытқуы мен 

базалық ӛспен салыстырғандағы перпендикулярлықтан ауытқудың бiрiккен 

нәтижесi болып табылады. 

 

4.3  Беттердiң пiшiнiнен ауытқуын, орналасуын, кедір-бұдырлығын 

сызбаларда белгілеу 

Пiшiн мен орналасудың дәлдiк шектерiнiң әрбiр тҥрiнiң ӛзiндiк белгiсi бар 

(сурет 16). 
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Сурет 16 – Сызбада беттің пішіні мен орналасуының шақтамаларының 

белгіленуі 

 

 Шақтаманың шартты белгiсi ӛзiндiк таңбадан, сандық мәннен, керек 

жағдайда ӛлшеу базасының әрiп белгiсiнен қҧралады. Бҧл берiлгендердi белгiлi 

тәртiппен екi немесе ҥш бӛлiктен тҧратын жиекке енгiзедi (сурет 16а). Жиектi 

бағыты бар тҧтас сызықпен жалғайды (сурет 16б).          

Белгiленудiң тҥрлерi: 

1. Егер шақтама ӛске (а) немесе беттеспе (симметрия) жазықтығына (б) жатса, 

онда қосылу сызығы ӛлшем сызығының жалғасы болуы керек (сурет 16в). 

2. Егер шақтама ортақ ӛске (в) (беттеспе жазықтығына) жатса, онда қосылу 

сызығын ортақ ӛске жҥргiзiледi (сурет 16г). 

3. Егер шақтама диаметрмен берiлсе, онда шақтаманың сандық мәнiнiң алдына 

диаметр белгiсi қойылады (сурет 16д),  егер шақтама радиуспен берiлсе, онда 

шақтаманың сандық мәнiнiң алдына R белгiсi қойылады  (сурет 16е). 

4. Егер ӛстiң қиылысуы, берiлген беттiң пiшiнi, беттеспе дәлдiктерi,   сонымен 

бiрге шақтама диаметрмен берiлсе, онда Т белгiсi қойылады (сурет 16ж),  егер 

осы шақтамалар радиуспен берiлсе, онда Т/2 белгiсi қойылады (сурет 16з). 

5.   Егер шақтама беттiң берiлген ҧзындығының (ауданының) аймағында жатса, 

онда оның мәнiн шақтаманың мәнімен бiрге кӛлбеу сызықпен бӛлiп кӛрсетедi 

(сурет 16к). 

6. Егер шақтаманы беттiң барлық ҧзындығына және берiлген ҧзындыққа 

белгiлеу керек болса, онда берiлген ҧзындықтың шақтамасын барлық 

ҧзындықтың шақтамасының астында кӛрсетедi (сурет 16и). 

7. Егер беттiң пiшiнi мен орналасуының қосылған дәлдiк шектерiнiң бӛлек 

сызбалық таңбасы кӛрсетiлмеген болса, онда бiрiншi орналасудың дәлдiк шегi, 

сосын пiшiннiң дәлдiк шектерiнiң таңбалары белгiленедi (сурет 16м). 

8. Базаны қараланған ҥшбҧрышпен белгiлеп, дәлдiк шек белгiленген жиекпен 

қосады. Кӛбiне базаны әрiппен белгiлейдi де, қараланған ҥшбҧрышпен 

жалғайды (сурет 17). 
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Сурет 17 – Сызбада базаның белгіленуі 

 

4.4  Тәуелдi және тәуелсiз орналасу шақтамалары 

     Сызбада  ең аз мәнiмен көрсетiлетiн және бiлiктiң немесе тесiктiң шектi 

ауытқу мөлшерiне артатын, орналасудың ауыспалы шақтамасын тәуелдi деп 

атаймыз. 

     Барлық аттас тетiкбөлшектерге тұрақты және қарастырылатын 

беттiң нақты өлшемдерiне тәуелдi емес, орналасудың (пiшiннiң) шақтамасы 

тәуелсiз деп аталады. 

  

Орналасу мен пiшiннiң тәуелді шақтамаларын дӛңгелектiң iшiндегi М 

әрпiмен белгiлейдi. 

1. Егер тәуелдi дәлдiк шек беттiң нақты ӛлшемiмен байланысты болса, онда 

таңба дәлдiк шектiң сандық мәнiнен кейiн қойылады. 

2. Егер тәуелдi дәлдiк шек базалық беттiң нақты ӛлшемiмен байланысты болса, 

онда таңба әрiппен белгiленген базадан кейiн қойылады немесе әрiппен 

белгiленбеген базаның жиегiнiң ҥшiншi бӛлiгiне қойылады.                   

3. Егер тәуелдi дәлдiк шек қарастылатын және базаның нақты ӛлшемiмен 

байланысты болса , онда таңба дәлдiк шектiң сандық мәнiнен кейiн және 

базаның әрiптiк белгiсiнен кейiн немесе әрiппен белгiленбеген базаның ҥшiншi 

бӛлiгiне қойылады.  

 

 

4.5  Беттердің пішінінің ауытқуын, орналасуын, толқындылығы мен 

кедір-бұдырлығын ӛлшеу және бақылау әдістері мен құралдары 

     Тҥзусызықтықтан және жазықтықтан ауытқуды ӛрнектi сызғышпен, 

ӛлшегiш бастармен индикатор, анықтағыш тақталармен, оптикалық 

сызғыштармен немесе ӛзi жазатын аспаптармен ӛлшейдi. 

     Дӛңгелектiктен ауытқуды екi тҥйiспелiлi аспаппен немесе дӛңгелек 

ӛлшегiшпен анықтайды. 

     Беттiң орналасуынан ауытқуды әмбебап ӛлшеу қҧралдарымен, 

механикалық және оптикалық аспаптармен анықтайды. 

     Беттiң кедiр-бҧдырлылығын сҥңгi аспаптарының кӛмегiмен, тҧйiсу 

тәсiлiмен (профилометр және профилограф) және оптикалық аспаптар 

кӛмегiмен, тҥйiспей ӛлшеу, оңделетiн беттi (кедiр-бҧдырлылық ҥлгiсiмен) 

салыстыру арқылы анықтауға болады. 

 

 

 



 35 

Қайталау сұрақтары: 

1. Беттің кедір-бҧдырлығы дегеніміз не? 

2. Беттің кедір-бҧдырлығының параметрлерін атаңыздар 

3. Сызбада кедір-бҧдырлықтың шартты белгісін қойыңыздар және ол нені 

белгілейтінін айтыңыз 

4. Беттің толқындылығы дегеніміз не? 

5. Беттің пішінінен ауытқу дегеніміз не? 

5. Беттің пішінінен ауытқудың тҥрлерін атаңыздар 

6. Беттің орналасудан ауытқудың тҥрлерін атаңыздар 

7. Беттің пішін мен орналасудан қоса ауытқу дегеніміз не? 

8. Шабақтың ауытқу дегеніміз не? 

9. Беттің орналасуының тәуелді және тәуелсіз шақтамалары дегеніміз не? 

10. Беттің кедір-бҧдырлығын қандай аспаппен анықтауға болады? 

 

Білімін бекітуге арналған тест сұрақтары: 

4.1. Ӛзара орналасу қателігіне не жатады? 

A) сопақтық 

B) бӛшкетәріздестік 

C) конустәріздестік 

D) ӛстестік емес + 

E) ертәріздестік  

4.2. Қарастырылған қима кескiнiнде дӛңгелектiктен ауытқу және оның 

центрiнің базалық ӛспен салыстырғандағы ауытқуы қалай аталады? 

А) қапталдық соғу 

В) шабақтық соғу + 

С) берiлген бағытта соғу 

D) қосарлы соғу 

Е) дӛңгелектік соғу   

4.3.   0,68               таңбасының белгiленуi: 

                           

А) R a бойынша беттiң кедiр-бҧдырлығының сандық мәнi + 

В) R z бойынша беттiң кедiр-бҧдырлығының сандық мәнi 

С) R max бойынша сандық мән 

D) S m бойынша сандық мән 

Е) S бойынша сандық мән 

4.4. Нақты қимасы кӛпқырлы болатын, дӛңгелектiктен ауытқуды қалай 

атайды? 

А) жазықтық 

В) бӛшкетәрiздестiк 

С) ертәрiздестiк 

D) бедерлi + 

Е) конустәріздестік 

4.5. Мына таңба ненi кӛрсетедi?                

 

             0,1             А 
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А) параллельдiктiң шақтамасы А базасымен салыстырғанда 0,1 мм-ден артық 

болмауы керек + 

В) тҥзусызықтықтың шақтамасы А-мен салыстырғанда 0,1 мм 

С) жазықтықтың шақтамасы А сызығымен салыстырғанда 0,1 мм 

D) параллельдiктiң шақтамасы А базасымен салыстырғанда 0,1 кем болмауы 

керек 

Е) жазықтықтың шақтамасы А базасымен салыстырғанда 0,1 мм артық болмауы 

керек 

4.6. Кедiр-бұдырлық кескiнiнiң орташа арифметикалық ауытқуы қалай 

белгiленеді? 

А) R z  

B) S m 

C) R max 

D) R a   + 

E) S 

4.7. Беттiң кедiр-бұдырлығын белгiлегенде, кедiр-бұдырлықтың алдына 

нені кӛрсетеді? 

А) кедiр-бҧдырлықтың параметрiн + 

В) базалық ҧзындығын 

С) тегіссіздіктің бағытын 

D) ӛңдеу тҥрiн 

Е) бҧйымның тҥрін 

4.8. Тетікбӛлшектiң кедiр-бұдырлығын қандай аспаппен ӛлшеуге болады? 

А)  штангенциркуль 

В) микрометр 

С) профилограф + 

D) микроскоп 

Е) нутромер 

4.9. Кескiннiң он нүктемен кӛрсетiлетiн тегiссiздiк биiктiгi – бұл: 

А) R a 

B) R z  + 

C) S 

D) R max 

E) t 

4.10. Мына таңбамен:     

А) перпендикулярлықтың шақтамасын 

В) толық шабақтық немесе қапталдық соғудың шақтамасын 

С) шабақтық немесе қапталдық соғудың шақтамасын + 

D) цилиндiрлiктiң шақтамасын 

Е) позициялық шақтаманы белгiлейдi 
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5 – ТАҚЫРЫП. 

БҰРАНДАЛЫ ҚОСЫЛЫСТАРДЫҢ ӚЗАРА 

АУЫСТЫРЫМДЫЛЫҒЫ ЖӘНЕ БАҚЫЛАУ 

Дәріс жоспары: 

5.1. Бұрандалардың жіктелуі мен негізгі пайдалану талаптары 

5.2. Метрикалық бұранданың шақтамалар мен қондырмалар жүйесі 

5.3. Метрикалық бұрандалардың дәлдігі мен қондырмаларын белгілеу 

5.4. Бұрандалы қосылыстардың дәлдігін бақылау әдістері мен құралдары 

 

5.1  Бұрандалардың жіктелуі мен негізгі пайдалану талаптары 

Жазық фигураны (шаршы, ҧшбҧрыш, трапеция және т.б.) винттiк 

қозғағанда шығатын дененi бұранда деп атайды. 

 Бҧрандалар сыртқы және iшкi бұранда болып екiге бӛлiнедi. Бҧрандасы 

сыртында болатын тетiкбӛлшектi шартты тҥрде ойма ӛзек (болт) деп, ал 

бҧрандасы iшiнде болатын тетiкбӛлшектi бҧрама (гайка) деп атаймыз.  

 Кескiнiне қарай бҧрандалар үшбұрышты, тiк бұрышты, трапеция 

тәрiздес, тiректiк, дөңгелек болып бӛлiнедi. 

 Ӛлшеу бiрлiгiне қарай метрлiк және дюймдiк болып бӛлiнедi.  

  Метрлік бұрандада - бҧранданың негізгі параметрлері және адымы 

метрдің мыңдық бӛлігі, миллиметрмен беріледі. 

Дюймдік бұрандада – бҧранданың барлық параметрі дюйммен, ал адымы 

дюймнің бӛлігімен беріледі (дюйм = 25,4 мм). 

Бҧрандаларды пайдалану қажеттiлiгiне қарай бекiту бұрандалары 

(крепежные), жүрiстiк бұрандалар (кинематические) және құбырлық 

бұрандалар (трубные) болып бӛлiнедi  

Метрлік цилиндрлік бҧрандалар негізінен диамтері 1...64 мм болатын ірі 

адымды және диамтері 1...600 мм болатын кіші адымды бұрандалар болып 

бӛлінеді және бекіту бҧрандалары ретінде қолданылады. 

     Бҧрандалардың негiзгi кӛрсеткiштерi: 

d; D – бҧранданың сыртқы диаметрi; d-сыртқы бҧранданың (ойма ӛзектiң) 

сыртқы диаметрi, D-iшкi бҧранданың (бҧраманың) сыртқы диаметрi; 

d1; D1 – бҧранданың iшкi диаметрi; 

d2; D2 – бҧранданың ортаңгы диаметрi; 

Р – бҧранданың адымы; 

 - бҧранда кескiнiнiң бҧрышы; 

Н1 – бҧранда кескiнiнiң жҧмыс биiктiгi; 

Н = 1,866Р – бастапқы ҥшбҧрыштың биiктiгi (кескіннің теоретикалық биіктігі). 

 

5.2  Метрикалық бұранданың шақтамалар мен қондырмалар жүйесі 

Мемлекеттiк стандарт бойынша диаметрi 1 мм-ден 600 мм-ге дейiнгi және 

адымы Р= 0,2 – 6 мм-ге дейiнгi метрлiк бекiту бҧрандаларына шақтама пен 

негiзгi ауытқулар ҧсынылады (сурет 18). Бҧранданың кескiнiнiң бҥйiр бетiнiң 

(яғни ортаңғы диаметрiнiң) тҥйiндесу сипатына қарай саңылаумен, ӛтпелі және 

керiлiспен қондырулар қолданылады. 
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     Сурет 18 – Саңылаумен қондырмадағы ойма ӛзек пен бұраманың метрлік 

бұрандасының шақтамаларының орналасуы 

 

Бҧрандалы тетiкбӛлшектердi саңылаумен қондыру ҥшiн МЕСТ 16093-81 

мемлекеттiк стандарты бойынша сыртқы бҧрандаға 5 негiзгi ауытқу (d, e, f, g, 

h), iшкi бҧрандаға 4 негiзгi ауытқу (E, F, G, H) қарастырылған. Бҧл ауытқулар 

барлық диаметрлерге бiрдей. E және F негiзгi ауытқулары -арнаулы 

қондырғылардa қолданылады. 

Сыртқы бҧрандаға негiзгi ауытқу болып - жоғарғы ауытқу (-es), ал iшкi 

бҧрандаға негiзгi ауытқу - тӛменгi ауытқу (EI) болып табылады. Ал екiншi 

шектi ауытқулар бұранданың берiлген дәлдiк дәрежесi бойынша анықталады. 

 МЕСТ 16093-81 стандарты бойынша бҧрандаларға мынадай дәлдiк 

дәрежелерi қолданылады: 

Ойма ӛзектiң диаметрi ҥшiн:   сыртқы диаметр – 4, 6, 8 

                                           ортаңғы диаметр – 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10
*
 

Бҧрама диаметрi ҥшiн:            iшкi диаметр – 4, 5, 6, 7, 8 

                                           ортаңғы диаметр – 4, 5, 6, 7, 8, 9
* 

Ескерту: 1) d1 –ойма ӛзектiң iшкi диаметрi мен D-бҧраманың сыртқы 

диаметрлерiнiң дәлдiк шектерi анықталмайды; 

2) Ойма ӛзек пен бҧраманың ортаңғы диаметрлерiнiң дәлдiк шектерi 

қосарланған болып келедi Td2 (D2); 

3) Ойма ӛзектiң iшкi диаметрi мен ортаңғы диаметрлерiнiң жоғарғы 

ауытқулары тең es(d1) = es(d2);     

4) Бҧраманың сыртқы диаметрi мен ортаңғы диаметрлерiнiң тӛменгi 

ауытқулары тең EI(D)=EI(D2). 
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     Бұралу ұзындығы бҧранданың бҧралу ҧзындығының адымына 

қатынасымен сипатталады. Бҧралу ҧзындығының дәлдiк ӛрiс пен қондырғыға 

әсерiн есептеу ҥшiн 3 топ белгiленген. S-кiшi немесе қысқа, N-кәдiмгi,  

L-ҥлкен немес ҧзын. Бҧралу ҧзындығы ҧзындаған сайын бҧранданың 

жоғарғы дәлдiгiн алу қиынырақ.  

     Стандартта бҧранданың дәлдiк дәрежесiнен басқа да 3 дәлдiк класы да 

берiлген: дәл, орташа және дӛрекi. 

 

5.3  Метрикалық бұрандалардың дәлдігі мен қондырмаларын белгілеу 

     Метрлiк бұранданың дәлдiк ӛрiстерiнiң белгiленуi бҧранданың 

ортаңғы диаметрлерiнiң дәлдiк ӛрiстерiнен (әрқашанда бiрiншi орында) және 

сыртқы бҧранданың сыртқы диаметрi(d) мен iшкi бҧранданың iшкi 

диаметрлерiнiң(D) дәлдiк ӛрiстерiнен тҧрады. 

7h6g –ойма ӛзектiң дәлдiк ӛрiсi; 7h-ойма ӛзектiң ортаңғы диаметрiнiң дәлдiк 

ӛрiсi; 6g- ойма ӛзектiң сыртқы диаметрiнiң дәлдiк ӛрiсi. 7.6– дәлдiк дәрежелерi; 

h,g -  негiзгi ауытқулар.  

     Егер бҧранданың екi диаметрiне де бiрдей дәлдiк ӛрiстер ҧсынылған 

болса, онда бҧранданың шартты белгiсiнде белгiлеулер қайталанбайды, 

мысалы: 6H  

     Бҧранданың сызбада белгiленуi: М12х1 LH – 6g 

М-метрлiк бҧранда; 12-номинал диаметр; 1-адым (ҧсақ); LH-солақай 

бҧранда; 6g-ойма ӛзектiң дәлдiк ӛрiсi. 

     Бҧрандалы тетiкбӛлшектердiң қондырғысын бӛлшекпен кӛрсетiп, 

алымында – бҧраманың дәлдiк ӛрiсiн, бӛлiмiнде - ӛйма ӛзектiң дәлдiк ӛрiсiн 

кӛрсетедi. М20-6H/7h6g – 30 

     30-бҧралу ҧзындығы. 

     МЕСТ 9000-81  (СТ СЭВ 837-78) стандарты бойынша диаметрi 1 мм-ден 

тӛмен бҧрандалардың дәлдiгiн белгiлейдi. Мысалы: M0.5 – 4H5/5h3 

     M0.5-4H5 –бҧраманың дәлдiк ӛрiсi. Бiрiншi орында ортаңғы диаметрдiң 

дәлдiк дәрежесi мен негiзгi ауытқуы, екiншi орында-iшкi диаметрдiң дәлдiк 

дәрежесi кӛрсетiледi 

Бҧраманың iшкi диаметрiнiң және ойма ӛзектiң сыртқы диаметрлерiнiң 

негiзгi ауытқулары кӛрсетiлмейдi. 

     M0.5-5h3 -ӛйма ӛзектiң дәлдiк ӛрiсi. 

     Метрлiк бұранданың өтпелі қондырмасының белгiленуi: М14 4H6H/4jk 

     Номинал диаметрi 14мм, Р=2мм болатын iрi адымды метрлiк бҧранда, 

4H6H – ҧя бҧрандасының дәлдiк ӛрiсi, D2- 4H- ҧяның ортаңғы диаметрiнiң 

дәлдiк ӛрiсi, D1- 6H- ҧяның iшкi диаметрiнiң дәлдiк ӛрiсi, d2-4jk- шпильканың 

ортаңғы диаметрiнiң дәлдiк ӛрiсi (аралас қондыруда шпильканың сыртқы 

диаметрiнiң дәлдiк ӛрiсi кӛрсетiлмейдi). 

     Бұранданы керiлiспен қондырудың белгiленуi: M14x1.5 – 2H5C/3p(2) 

     М 14-метрлiк бҧранды; P=1,5 ҧсақ адым; D2 – 2H; D1 –5C; d2 –3p; d –6c. 

     (2) – сорттау тобының саны –2. 

     Трапециялық бұранда (Трапециядальная резьба). Кҧштердi беру 

ҥшiн, айналмалы қозғалысты тҥзу сызықты қозғалысқа айналдыру ҥшiн 
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трапециялық бҧранда пайдаланылады. Оның кескiнi – кӛлбеу қабырғаларының 

арасындағы бҧрышы 30
0
 болатын тең бҥйiрлi трапеция. Трапециялық 

бҧранданың тағайындалған адымдары: 1,5; 2; 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9; 10; 12; 16; 20; 24; 

32; 40; 48. Трапециялық бҧранданың белгiсi Tr әрiптерiнен, номинал 

диаметрiнен, кiру саны Ph пен адымы Р-дан және солақай бҧранданың белгiсi 

LH әрiптерiнен тҧрады.  

Мысалы: Tr 20x4 (P2) LH, мҧндағы: Tr-бҧранданың трапеция екенiн 

кӛрсетедi; 20-бҧранданың номинал диаметрi; 4-бҧранданың екi кiрмелi екенiн 

бiлдiредi; Р2-адымы 2 мм-ге тең, LH- бҧранда солақай екенiн кӛрестедi. 

Бҧранда бiр кiрмелi болса Ph, ал оңқай болса, LH деген жазу болмайды.   

      Тiректiк бұранда (Упорная резьба). Сыртқы әсер бiр бағытты болатын 

механизмдерде тiректiк бҧранда қолданылады. Оның кескiнi – тең бҥйiрлi емес 

трапеция; трапеция ның бiр бҥйiрi бҧранданың осiне перпендикуляр тҥщумен 

30
0
, ал екiншi бҥйiрi 3

0 
бҧрыш жасайды. Тiректiк бҧранданың адымы 

трапециялық бҧранданың адымымен бiрдей. H=1.5878P; h=0.75P; h1 =0.8677P; 

i=0.4189P; r=0.1243P. Тiректiк бҧранданың белгiленуi: S80x10LH (солақай), 

S80x10 (оңқай), мҧндағы S-тiректiк бҧранда, 80-номинал диаметр, 10-адым.  

     Құбырлық бұранда (трубная резьба). Қҧбырларды жалғастыру ҥшiн 

қҧбырлық бҧранды қолданылады. Сондықтан оларға тығыздықты қамтамасыз 

ету мақсатында жалғастырылған жерден сҧйық ақпайтын, ал газ шықпайтын 

болуы қажет ҥлкен талаптар қойылады. Қҧбырлық бҧрандалар конустық және 

цилиндрлiк болып ажырайды. Қҧбырлық цилиндрлiк бҧранданың бастапқы 

кескiнi-тӛбесiндегi бҧрышы 55
0 

болатын тең бҥйiрлi ҥшбҧрыш. H=0.960491P; 

h=0.640327P; R=0.137329P. Кескiн бӛбелерi шеңбер доғаларымен дӛңгеленген. 

Қҧбырлық бҧранданың негiзгi ӛлшемi – дюйммен есептеледi. Дюйм ҧзындық 

ӛлшемi. Бiр дюймде 25,4мм бар. Қҧбырлық бҧранданы былай белгiлейдi: G2 , 

мҧндағы G– бҧранданың қҧбырлық цилиндрлiк екенiн кӛрсетедi; 2-екi дюйм 

деп оқылады және ол бҧрандалы қҧбырдың iшкi диаметрiн анықтайды. Оны 

мм-ге айналдырып, дӛңгелектегенде 50мм болады. Ал бҧранданың диаметрi  

d=D=59,616 мм-ге тең. G1
2

1  мҧнда қҧбырлық бҧранданың негiзгi кӛрсеткiшi 

1
1
/2 дюймге тең. Бҧрандалы қҧбырдың iшкi диаметрi 40мм, ал сыртқы диаметрi 

47,805мм. 

     Конустық метрлiк бҧранданың метрлiк бҧрандадан айырмашылығы бар. 

Ӛйткенi ол цилиндрiк бетке емес конустылығы 1:16 болатын конустық бетке 

салыады. Оның кескнi мен ӛлшемдерi қарапайым метрлiк бҧранданың кескiнi 

мен ӛлшемдерiне сәйкес келедi. Белгiленуi: МК 20х1,5. Мҧндағы М-метрлiк, К-

конустық, номинал диаметрi –20мм, адымы-1,5мм және бҧранда оңқай.  

 

5.4  Бұрандалы қосылыстардың дәлдігін бақылау әдістері мен 

құралдары 

     Бұрандалы тетiкбӛлшектердi бақылау кешендi (комплексный) және 

шаққылау (дифференцированный) немесе түзгiлi (поэлементный) әдiстерiмен 

анықтауға болады. Кешендi әдiсте бiр мезгiлде ортаңғы диаметрдi, адымды, 
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кескiннiң жарты бҧрышын, сонымен қатар бҧранданың iшкi және сыртқы 

диаметрлерiн шектi калибрлер арқылы бақылайды.    

     Шаққылау әдiсiнде ортаңғы диаметрдi, адымды, кескiннiң жарты 

бҧрышын жеке-жеке бақылайды.       

      

     Қайталау сұрақтары: 

1. Бҧранданың қандай кӛрсеткіштерін білесіз? 

2. Метрлік бҧранданың қандай дәлдік дәрежесі бар? 

3. Бҧралу ҧзындығы дегеніміз не? 

4. Метрлік бҧранда мен дюймдік бҧранданың қандай айырмашылығы бар? 

5. Метрлік бҧранда қалай белгіленеді? 

6. Бҧрандалы қосылыстарда қандай қондырма алуға болады? 

7. Бҧранданың ортаңғы диаметрі дегеніміз не? 

8. Ойма ӛзек пен бҧраманың шақтама ӛрістерінің орналасуын кескіндеңіз. 

9. Бҧранданың қандай диаметрлері бойынша шақтама мен ауытқулар 

қойылған? 

10. Бҧрандалы тетікбӛлшектерді қандай әдістермен бақылауға болады? 

 

Білімін бекітуге арналған тест сұрақтары: 

5.1. Ойма ӛзектiң оймасының дәлдiк ӛрiсiнiң 7h6g белгiлеуiндегi бiрiншi 

орындағы белгі нені кӛрсетеді? 

А) сыртқы диаметрдiң дәлдiк ӛрiсi 

В) ортаңғы диаметрдiң дәлдiк ӛрiсi 

С) iшкi диаметрдiң дәлдiк ӛрiсi 

D) ойма адымының дәлдiк ӛрiсi 

Е) бҧралу ҧзындығының дәлдiк ӛрiсi 

5.2. Бұранданың барлық параметрлерiн ӛлшеуге жарамды ӛлшеу аспабын 

таңдаңыздар: 

А) штангенциркуль 

В) микрометр 

С) тiс ӛлшегiш 

D) аспапты микроскоп 

Е) нутромер 

5.3. Метрлiк бекiту бұрандасының қанша дәлдiк сыныбы берiлген? 

А) 19 

В) 17 

С) 5 

D) 3 

Е) 28 

5.4. Метрлiк бекiту бұрандасының қондырмасы қалай белгiленеді? 

А) M12x1-6H/7g6g 

B) M12x1-2H5C(2)/3p(2) 

C) S36x6-7AZ/7h 

D) Tr 40x6-7H/7e 

E) 40H7/g6 
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5.5. Ойма ӛзектің бұрандасының  дәлдiк дәрежесi қандай диаметр бойынша 

анықталады? 

А) сыртқы және iшкi диаметрмен 

В) iшкi және ортаңғы диаметрмен 

С) ортаңғы және сыртқы диаметрмен 

D) ортаңғы диаметрмен 

Е) ортаңғы және ішкі диаметрмен  

5.6. Құрастыру кезiнде бұрандалы қосылыстардың бұралуын қалай 

жабдықтауға болады? 

А) ойма ӛзектiң ортаңғы диаметрiн азайту арқылы d 2 

В) ортаңғы диаметрдi кӛбейту арқылы d 2 

С) сыртқы диаметрдi азайту арқылы d 

D) iшкi диаметрдi азайту арқылы d1 

Е) сыртқы және iшкi диаметрдi азайту арқылы  

5.7. Ойма ӛзектiң ортаңғы диаметрi қалай белгiленедi?  

A) d1 

B) d2                                                                                                           

C) d 

D) D2 

E) D1 

5.8. Бұрандалы қондырмалардың шартты белгiсiнiң алымында не тұрады? 

А) бҧранданың дәлдiк ӛрiсi 

В) бҧралу ҧзындығы 

С) бҧраманың дәлдiк ӛрiсi 

D) ортаңғы диаметрдiң дәлдiк ӛрiсi                                                               

Е) дӛңес диаметрдiң дәлдiк ӛрiсi  

5.9. M12-6H/6g қондырғысы қандай қосылыстар үшін қолданылады? 

А) бҧрандалы қосылыс 

В) тербелiстi iшпек 

С) тегiс цилиндрлiк тетікбӛлшек 

D) тiстi дӛңгелек 

Е) тҧтас тиянақты қосылыстар ҥшін 

5.10. M12-7g6g-30  белгiлеуiндегi бұранданың бұралу ұзындығы неге тең? 

A) 12 

B) 30 

C) 7 

D) 6 

Е) 13 

 

 

 

 

 

 

 



 43 

6 – ТАҚЫРЫП. 

КІЛТЕКТІ ЖӘНЕ ОЙМАКІЛТЕКТІ ҚОСЫЛЫСТАРДЫҢ 

АУЫСТЫРЫМДЫЛЫҒЫ, БАҚЫЛАУ ӘДІСТЕРІ ЖӘНЕ ҚҰРАЛДАРЫ 

 Дәріс жоспары: 

6.1. Кілтекті және оймакілтекті қосылыстарға қойылатын талаптар 

6.2. Призмалық кілтекті қосылыстардың шақтамалары мен 

қондырмалары 

6.3. Өйма кілтекті қосылыстың шақтамалары мен қондырмалары 

6.4. Кілтекті және оймакілтекті қосылыстарды шартты белгілеу және 

бақылау 

 

6.1  Кілтекті және оймакілтекті қосылыстарға қойылатын талаптар 

Маховик, шкив, тiстi дӛңгелек және т.б. тетiкбӛлшектердi бiлiкпен 

бiрiктiру ҥшiн кілтек (шпонка) деп аталатын тетiкбӛлшек қолданылады.  

Бiлiктiң және оған қондырылатын тетiкбӛлшек кҥпшегiнiң кілтекке 

арналған ойықтары болады. Кілтек бiлiктегi ойыққа жартылай кiретiн болса, 

онда кҥпшектегi ойыққа да жартылай кiредi. Кілтектің бүйiр беттерi арқылы 

айналмалы қозғалыс бiлiктен тiстi дөңгелекке немесе тiстi дөңгелектен 

бiлiкке берiледi. Басқаша айтқанда, егер бiлiк айналса, онымен бiрге тiстi 

дӛңгелек те айналады, немесе керiсiнше. 

     Кілтекті және оймакілтекті қосылыстар айналдырушы күштердi, бұрау 

айналдырғыларын беру үшiн және бiрi екiншiсiнде отырған екi тетiкбөлшектi 

айналдыру немесе өстiң бойымен тетiкбөлшектi ығыстыру үшiн 

қолданылады. 

     Пiшiндерiне қарай кілтектер: призма, сына (клиновые), сегмент, жанама 

(тангенциальные), бағыттаушы (направляющая) және т.б. болып бӛлiнедi. Ең 

кӛп тараған кілтек - призма тәрiздес болады. Призма тәрiздес кілтекті ҥш тҥрде 

жасайды:  

 1 (А) типтегi кілтектің екi ҧшы да жҧмырланған;  

2 (В) типтегi кілтектің екi ҧшы да да жҧмырланбаған, (жазық);  

3 (С) типтегi кілтектің бiр ҧшы жҧмырланған, екiншi ҧшы 

жҧмырланбаған. 

 

6.2 Призмалық кілтекті қосылыстардың шақтамалары мен 

қондырмалары 

Әр тҥрлi қондыру алу ҥшiн призмалы кілтектің енiне, бiлiктiң ойығына 

және кҥпшектiң ойығына дәлдiк шектер белгiлеймiз. Керектi қондырғыны 

кілтектің шақтамасын ӛзгертпей, ойықтардың шақтамаларының ӛрістерін 

ӛзгерту арқылы аламыз, яғни кілтекті қосылыстардың енiне бiлiк жүйесiндегi 

қондырғы қолданылады.  

Кілтектің  енiне h 9, биiктiгiне h 11 және ҧзындығына h 14 шақтамалары 

белгiленедi. 

     Кілтекті қосылыстардың ҥш тҥрiн белгiлеуге болады: 

1. Еркiн (свободное), саңылаумен 

2. Қалыпты (нормальное) ауыспалы 
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3. Тығыз (плотное) аралас. 

Еркiн қосылыста: бiлiктiң ойығының енiне - H9, кҥпшектiң ойығының енiне - 

D10 дәлдiк ӛрiстерi берiлген 

Қалыпты қосылыста: бiлiктiң ойығыныц енiне - N9 және кҥпшекке – JS 9 

Тығыз қосылыста: екеуiне де - P9 дәлдiк ӛрiстерi берiлген. 

                                  D10 

 

                     H9                                            JS9 

    

                             h 9                            N9  h 9                                       h 9  

                                                                                                         P9           P9 

      

      
Сурет 19 – Кілтекті қосылыстардың шақтама ӛрістері 

 

 

6.3  Ӛйма кілтекті қосылыстың шақтамалары мен қондырмалары 

 Айналдыру кҥш ҥлкен болса, кілтектің iстен шығуы мҥмкiн. Осындай 

жағдайда оймакілтекті (шлицтi немесе тiстi бiрiктiрудi) қолданады. 

Оймакілтекті  бiрiктiруде кҥпшектiң iшкi бетiнде дәл сондай пiшiндес етiп 

жасалған бiлiк бетiндегi ойықтарға кiрiп тҧратын тiстерi болады. Бiлiктiң 

бетiнде де дәл сондай сол пiшiндес жасалған, кҥпшектiң iшкi бетiндегi 

ойықтарына кiрiп тҧратын тiстерi болады. Бiрiктiру ҥшiн жасалған кҥпшек пен 

бiлiктiң тiстерiн шлицтер деп атайды. 

     Оймакілтекті немесе тiстi бiрiктiрудiң кілтекті бiрiктiруден артықшылығы: 

ол кілтекті бiрiктiруден берiк, сондықтан оны қуатты машиналарда қолдануға 

болады. Бiлiкке қондырылған тiстi дӛңгелек немесе басқа тетiкбӛлшек ӛс 

бойымен еркiн қозғала алады. 

     Тiстердiң кӛлденең қимадағы пiшiндерiне қарай, шлицтердi тiкбүйiрлi, 

үшбұрышты, эвольвент тәрiздес шлицтер деп ажыратады. Тiк бҧрышты 

шлицтер кӛбiрек кездеседi. Тiк бҧрышты тiстi бiрiктiрудiң негiзгi 

кӛрсеткiштерi: z – тiстердiң (шлицтердiң) саны;  D – сыртқы ҥлкен диаметрi; d – 

iшкi кiшi диаметр; b – тiстiң енi. Осы кӛрсеткiштердiң мәндерiне қарай тiк 

бҧрышты шлицтердiң кӛмегiмен бiрiктiрудi ҥш серияға бӛледi: жеңiл, орташа 

және ауыр. 

     Тiстi бiрiктiруде кҥпшек пен бiлiк шлицтерiнiң конструкцияларына 

байланысты ҥш тҥрге бӛледi: 

 
Сурет 20 – Тікбүйірлі оймакілтекті қосылыстардың центрленуі 
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 - бiлiктiң iшкi диаметрi кҥпшектiң iшкi диаметрiнен сәл кiшiлеу, ал 

олардың сыртқы диаметрлерi тең. Бҧл жағдайда шлицтердiң iшкi 

диаметрлерiнiң арасында саңылаулар болады. Кҥпшек пен бiлiктi осылайша 

бiрiктiрудi сыртқы диаметрлерi бойынша центрлеу (D) дейдi. 

 - бiлiктiң сыртқы диаметрi кҥпшектiң сыртқы диаметрiнен сәл кiшiлеу, ал 

олардың iшкi диаметрлерi ӛзара тең; сондықтан саңылаулар сыртқы 

диаметрлерiнiң арасында болады. Тiстi бiрiктiрудiң осындай тҥрiн оларды iшкi 

диаметрлерi бойынша центрлеу (d) дейдi. 

 - саңылаулар сыртқы және iшкi диаметрлердiң аралықтарында да болады, 

ӛйткенi кҥпшек тiстерiнiң сыртқы диаметрi бiлiк тiстерiнiң сыртқы 

диаметрiнен, ал кҥпшек тiстерiнiң iшкi диаметрi бiлiк тiстерiнiң iшкi 

диаметрiнен кiшi болады.Бҧл жағдайда кҥпшек пен бiлiк бүйiр беттерi 

бойынша центрленген (b) дейдi. 

     Оймакілтекті қосылыстарының қондырғылары бiлiктiң тiстерi мен 

кҥпшектiң ойығының центрленген цилиндрлi бетi мен бҥйiр беттерi бойынша 

тесiк жүйесiнде берiледi, яғни d және b; D және b; тек қана b бойынша. 

      

 

6.4 Кілтекті және оймакілтекті қосылыстарды шартты белгілеу және 

бақылау 

Призмалы кілтектің шартты белгiленуiнде кілтектің жасалу тҥрiн, енiн, 

биiктiгiн, ҧзындығын және стандарттың нӛмiрiн кӛрсетедi: 

 

                   Кілтек 2 – 10 х 8 х 63 МЕСТ 23360 – 78 

2 – В типтегi кілтек; b=10 мм;  h =8 мм;  l=63мм 

     Тҧтас тиянақтың шартты белгiленуiнде: центрленетiн беттiң әрпi, 

шлицтiң саны, негiзгi ӛлшемдердiң нақты мәнi, қондырғының белгiленуi 

кӛрсетiледi. 

 

                  d – 8 x 36 H7/e8 x 40 H12/a11 x 7 D9/f8 

                               

d – iшкi диаметрi бойынша центрленген;  z=8 мм –шлицтердiң саны; 

d=36мм - iшкi диаметр; D=40мм – сыртқы диаметр; b=7 - тiстiң енi; центрлеу 

диаметрi бойынша H7/e8 қондырғысы және шлицтiң енi бойынша D9/f8 

қондырғысы берiлген.  Центрленбеген беттiң дәлдiк ӛрiсi мен қондырғысының 

белгiленуiн кӛрсетпесе де болады.     

     Кілтекті және оймакілтекті қосылыстырды комплекстi ӛту калибрлерiмен 

және жекешеленген ӛтпейтiн калибрлермен бақылайды. Шлицтi кҥпшектердi 

калибр-тығынмен, шлицтi бiлiктердi- калибр-сақинамен тексередi. 

 

     Қайталау сұрақтары: 

1. Кілтекті қосылыстар не ҥшін қажет? 

2. Оймакілтекті қосылыстар қандай мақсатта қолданылады? 

3. Оймакілтекті қосылыстардың конструкциялары мен негізгі параметрлері 

қандай? 
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4. Оймакілтекті қосылыстардың центрлену тҥрлерін атаңыздар және олар қай 

кезде қолданылады? 

5. Призма тәріздес кілтектердің жасалу тҥрлерін атаңыздар. 

6. Кілтекті және оймакілтекті қосылыстарда қондырманы қай жҥйеде қолданған 

тиімді? 

7. Кілтекті және оймакілтекті қосылыстарды сызбада қалай белгілеуге болады? 

8. Кілтекті және оймакілтекті қосылыстардың тҥлерін атаңыздар. 

9. Кілтекті  қосылыстардың біліктегі және втулкадағы ойықтарын қалай 

бақылауға болады? 

10. Оймакілтекті қосылыстарды бақылау әдістерін атаңыздар. 

 

Білімін бекітуге арналған тест сұрақтары: 

6.1. Кілтектің енiне қандай дәлдiк ӛрiсi орнатылған? 

А) H9  

В) h9                                                                                                         

С) h11 

D) h14 

Е) H12 

6.2.    2-10х8-63 МЕСТ 23360-78 кілтегінің дұрыс мағынасын таңдаңыздар: 

А) енi 10мм, биiктiгi 8мм, ҧзындығы 63мм болатын 2 орындаумен жасалған 

қапталы тегiс кілтек 

В) биiктiгi 10мм, енi 8мм, ҧзындығы 63мм болатын 2 орындаумен жасалған 

қапталы жҧмырланған кілтек 

С) енi 63мм, биiктiгi 8мм, ҧзындығы 10 мм болатын, 2 орындаумен жасалған 

қапталы тегiс кілтек 

D) енi 10мм, биiктiгi 8мм, ҧзындығы 63мм болатын, 3 орындаумен жасалған 

қапталдарының бiр жағы жҧмырланған, екiншi жағы тегiс кілтек 

Е) енi 8 мм, биiктiгi 10 мм, ҧзындығы 63 мм болатын, 1 орындаумен жасалған 

қапталы конус кілтек 

6.3. Оймакілтекті қосылыстарда тiстiң қапталымен центрлеу қандай 

әрiппен белгiлiнедi? 

А) b 

В) D 

С) d 

D) z 

Е) b 1 

6.4. Кілтекті қосылыста қондыру қай жүйеде қолданылады? 

А) тесiк жҥйесiнде 

В) бiлiк жҥйесiнде 

С) жҥйесiз 

D) aралас жҥйеде 

Е) кешенді жҥйеде 

6.5. Ойма кілтекті қондырма қандай жүйеде жүзеге асырылады? 

А) тесiк жҥйесiнде 

В) бiлiк жҥйесiнде 
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С) жҥйесiз 

D) aралас жҥйеде 

Е) кешенді жҥйеде 

6.6. Айналу моментiмен берiлген бiлiктiң әртүрлi бӛлшектермен 

қосылысында қандай қосылыс қолданылады? 

А) кілтекті 

В) бҧрандалы 

С) конусты 

D) бҧрышты 

Е) тегiс 

6.7. Ойма кілтекті қосылыстардың шартты белгісінде бірінші әріп: 

A) сыртқы диаметрді 

B) ішкі диаметрді 

C) шлицтердің санын 

D) шлицтің енін 

E) центрлеу тҥрін кӛрсетеді 

6.8. Ойма кілтекті қосылыстардың шартты белгісінде бірінші әріп: 

A) сыртқы диаметрді 

B) ішкі диаметрді 

C) шлицтердің санын 

D) шлицтің енін 

E) центрлеу тҥрін кӛрсетеді 

6.9. Кілтекті және ойма кілтекті қосылыстар: 

А) айырғыш қосылыстарға 

В) айырмағыш қосылыстарға 

С) айналдырушы кҥштерді беруге, айналым моментіне 

D) жылдамдық берілістерге 

Е) есептегіш берілістерге арналған 

6.10. Бiлiктiң iшкi диаметрi күпшектiң iшкi диаметрiнен сәл кiшiлеу, ал 

олардың сыртқы диаметрлерi тең болған жағдайдағы бiрiктiру қалай 

аталады? 

А) сыртқы диаметрлерi бойынша центрлеу  

В) ішкі диаметрлерi бойынша центрлеу  

С) бҥйір беттері бойынша центрлеу 

D) тістері бойынша центрлеу 

Е) центрленбейді. 

7 – ТАҚЫРЫП. 

ТЕРБЕЛУ ПОДШИПНИКТЕРІНІҢ АУЫСТЫРЫМДЫЛЫҒЫ ЖӘНЕ 

БАҚЫЛАУ ҚҰРАЛДАРЫ 

 Дәріс жоспары: 

7.1. Тербелу подшипниктерінің жіктелуі, негізгі пайдалану және дәлдік 

талаптары. 

7.2. Подшипниктер сақиналарының қондырмаларын және дәлдік 

дәрежелерін таңдау 
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7.3. Сызбаларда тербелу подшипниктерінің дәрежесін және 

қондырмаларын белгілеу 

7.4. Жүктеме қарқындылығын есептеу және тербелу подшипниктерін 

бақылау  

 

 

7.1  Тербелу подшипниктерінің жіктелуі, негізгі пайдалану және дәлдік 

талаптары 

 Тербелу iшпектерi (подшипниктері) айналатын ӛстер мен бiлiктердi ҧстап 

тҧру ҥшiн қажет.  

 Тербелу iшпектерi (айналма тiректер) екi сақинадан – iшкi және сыртқы, 

тербелу денелерiнен және ажыратқыштан (сеператордан) тҧрады. Тербелу 

iшпектерi айналатын және тербелетiн тетiкбӛлшектердiң тiрегi. 

Әртҥрлі жиілік пен әртҥрлі жҥктемемен жҧмыс жасайтын тербелу 

ішпектері машиналар мен қҧралдардың қозғалу біркелкілігі мен дәлдігін, 

сонымен бірге ҧзақ жҧмыс жасауын қамтамасыз ету керек. 

 МЕСТ 3478-79 бойынша жасау және қҧрастыру дәлдігігне байланысты 

тербелу iшпектерi 5 дәлдiк сыныбына бӛлiнедi: Р0, Р6, Р5, Р4, Р2 (дәлдігі 

жоғарылай береді). «Р» әрпін белгілемесе де болады. 

       Жалпы механизмерге 0 класы қолданылады және шартты белгiлеуiнде 0 

саны кӛрсетiлмейдi. Мысалы, 301 

       Ал iшпектiң шартты белгiлеуiнде басқа дәлдiк кластары сызықшаның 

алдында кӛрсетiледi. Мысалы, 5-2057 

 Машина жасауда тербелу ішпектерінің 0 және 6 дәлдік сыныптары 

қолданылады. 5 және 4 дәлдік сыныптары айналған кездегі жоғары дәлдік 

қажет болған жағдайдағы ҥлкен жиіліктегі айналымдарда қолданылады. 

Мысалы, жоғары айналымдағы электродвигательдерде, ажарлай станогының 

шпиндельдерінде және т.б. 

       Бiлiктер мен тесiктердiң орналасу беттерiнiң кедiр-бҧдырлылығы мен 

дәлдiгiне арнаулы шарттар қойылады. Мысалы, дәлдiк класына байланысты 

iшпектiң орналасу бетiнiң сопақтығы мен конустәрiздестiгi ӛлшемнiң 0,25-0,5 

дәлдiк шегiнен аспауы керек, ал кедiр-бҧдырлылық 1,25-2,5 мкм. 

     0 және 6 класты iшпектерге қабықтың тесiгi ҥшiн 7 квалитеттiң, ал бiлiк 

ҥшiн 6 квалитеттiң дәлдiк ӛрiстерi қолданылады. 

 

7.2 Подшипниктер сақиналарының қондырмаларын және дәлдік 

дәрежелерін таңдау 

          Iшпектiң (подшипниктің) сапасы: 1) iшпектiң ӛлшемдерiнiң (D, d, b) 

дәлдiгiмен; 2) iшпектiң сақиналарының кедiр-бҧдырлылығы мен ӛзара 

орналасуының  дәлдiгiмен; 3) iшпектiң теңселу денелерiнiң (шариктердiң) 

ӛлшемдерi мен кедiр-бҧдырлылығының дәлдiгiмен; 4) сақинаның, сақинаның 

қаптал бетi мен теңселу жолағының шабақты және ӛстi соғуымен сипатталатын, 

айналу дәлдiгiмен анықталады. 
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      Тербелу iшпегiне арналған шақтамалар мен қондырмалардың жҥйесi 

iшпектiң қосылу ӛлшемдерiнiң ӛзара алмасымдылығын қамтамасыз етедi және 

кейбiр ерекшелiктерi болады: 

 1) D және d ӛлшемдерiне берiлген шектi ауытқулардың мәндерi iшпектiң 

дәлдiк класы мен ӛлшемдерiне байланысты болып, iшпектiң бiлiк пен қабықтың 

тҥйiндесуiнiң сипатына байланысты болмайды;  

 2) сыртқы сақинаны қабыққа қондыру - бiлiк жүйесiнде, ал iшкi сақинаны 

бiлiкке қондыру – тесiк жүйесiнде жҥзеге асырылады; 

 3) тербелу iшпегiнiң сыртқы және iшкi диаметрлерiнiң дәлдiк ӛрiстерi 

нөлдiк сызықтан төмен орналасады. Яғни iшпектiң сыртқы диаметрiнiң D 

дәлдiк ӛрiсi негiзгi бiлiктiң дәлдiк ӛрiсiндей орналасады, ал iшкi диаметрдiң d 

дәлдiк ӛрiсi негiзгi тесiктiң  дәлдiк ӛрiсiмен салыстырғанда, нӛлдiк сызықтан 

ауысып, тӛмен орналасады; 

 4) бiлiк пен қабық тесiгiнiң дәлдiк ӛрiстерi iшпектiң D және d 

диаметрлерiнiң дәлдiк ӛрiсiмен қосылып арнаулы қондырғылар қҧрады. 

      Бiлiк пен қабық 3-11 квалитеттермен, тербелу iшпектерi 2-5 

квалитеттермен ӛңделе алады. 

      Тербелу iшпегiн бiлiкке және қабыққа қондыруды iшпектiң тҥрi мен 

ӛлшемiне, қолдану шартына, iшпекке әсер беретiн жҥктеменiң мәнi мен 

сипатына (тҧрақты, айнымалы, соққылы) және сақинаның жҥктеме тҥрiне 

байланысты таңдайды.  

      Жҥктеу тҥрi iшпекке әсер ететiн нәтижелi шабақты жҥктемемен 

салыстырғанда қандай сақина айналатынына байланысты. Сақина жҥктелуiнiң 

ҥш тҥрi кездеседi: жергiлiктi, айналымды және тербелiстi. 

      Тербелiс iшпегiнiң сақинасы жергiлiктi жүктелу кезiнде бағыты 

тҧрақты шабақтық жҥктеменi Рс теңселу жолағының шектеулi аумағымен 

қабылдайды және бiлiктiң немесе қабықтың қондыру беттерiнiң сәйкес 

шектеулi аумағына бередi.  

      Айналымды жүктелу кезiнде сақина шабақтық жҥктеменi Рс бiртiндеп 

теңселу жолағының бҥкiл шеңбер бойымен қабылдайды және бiлiктiң немесе 

корпустың барлық қондыру бетiне бередi. 

      Тербелiстi жүктелу кезiнде айналмайтын сақина теңәрекеттi екi 

шабақтық жҥктеменi (Pc - бағыты бойынша тҧрақты, PV - айналмалы;  Pv<Pc) 

тербелiс жолағы шеңберiнiң  шектеулi аумағымен қабылдайды және бiлiктiң 

немесе  қабықтың қондыру беттерiнiң сәйкес шектеулi аумағына бередi. 

      Тербелу iшпегiнде айналатын сақина бiлiкке керiлiстi қондырғымен, ал 

айналмайтын сақина қабыққа аз саңылаумен орналасу керек немесе керiсiнше. 

Яғни керiлiстi қондыру айналымды жүктелетiн сақинаға, ал саңылаумен 

қондыру жергiлiктi жүктелетiн сақинаға тағайындалады.  

 

7.3 Сызбаларда тербелу подшипниктерінің дәрежесін және 

қондырмаларын белгілеу 

Тербелу ішпегігінің сақинасын білікпен және корпуспен біріктіру ҥшін 

сақиналардың шекті ауытқуларын МЕСТ 520-70, ал білік пен корпустың шекті 

ауытқуларын МЕСТ 25347-82 бойынша алады. 
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Ішкі сақинаны білікпен қосу ҥшін тесік жҥйесі және сыртқы сақинаны 

корпустың тесігімен қосу ҥшін білік жҥйесіне сай болуы міндетті 

болғандықтан, біріккен сызбада тербелу ішпегінің сақиналарының қондырмасы 

тек бір ғана дәлдік ӛріспен белгіленеді. Мысалы, 40k6, 90H7. 

Яғни, тетікбӛлшектің сызбасында және қҧрастыру сызбасында номинал 

ӛлшемнің қасына тербелу подшипнигімен қабысып тҧрған беттің ғана шақтама 

ӛрісінің шартты белгісін кӛрсетеді (21 суретті қараңыз). 

 

 
 

Сурет 21 – Тербелу подшипниктерінің қондырмаларын және шақтама ӛрістерін 

біріккен сызбада (а) және тетікбӛлшек сызбаларында (б) белгілеу:  

1 – білік; 2 – күпшек; 3 – корпус; 4 – қақпақ; 5 – дӛңгелек 

 

 

7.4  Жүктеме қарқындылығын есептеу және тербелу подшипниктерін 

бақылау 

     Iшпектiң айналымды жҥктеу кезiндегi сақинасының қондырғысын 

қондыру бетiнiң шабақтық жҥктелуiнiң қарқындылығы бойынша таңдайды. 

Жҥктеменiң қарқындылығын мына кейiптеме бойынша анықтауға болады: 

 

  РR = Fr 
.
 k1

. 
k2

 .
 k3 / b        (26) 

 

мҧндағы Fr  - тiрекке тҥсетiн шабақты жҥктеме;   

                k1, k2, k3 – еселiктер;  

                b – жергiлiктi қондырудың  жҧмыстық енi  b=B-2r (B - iшпектiң 

енi, r - iшпектiң iшкi немесе сыртқы сақиналарының қҧрастыру жҥзiнiң 

мекендiгi).  

k1 – қондырудың қозғалым еселiгi, жҥктеме сипатына байланысты: егер 

асқын жҥктеме 150%, итеру мен дiрiл жай мӛлшермен болса k1 =1, егер асқын 

жҥктеме 300%, қатты соққы мен дiрiлде k2 =1.8  
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k2 – ортасы қуыс бiлiктiң немесе жҧқа қабырғалы қабықтың қондыру 

керiлiсiнiң әлсiреу дәрежесiн есептейдi; тҧтас бiлiкте k2 =1  

k3 – екi қатарлы конустық шығыршықты iшпектердiң шығыршық 

қатарларының немесе  тiрекке ӛстiк жҥктеме тҥскен кездегi қосарланған 

шариктi iшпектердiң арасындағы шабақтық жҥктемелердiң әркелкi бӛлiнуiн 

есептейдi. Бiр сыртқы немесе iшкi сақиналы шабақтық және шабақты тiреуiштi 

iшпектер ҥшiн k3 =1. 

     Iшпектiң теңселу жолағы мен теңселу денелерiнiң арасында шабақты 

жұмыстық саңылау болуы керек, себебi ол iшпектiң ҧзақ жҧмыс жасауына 

әсер етедi және әсер ететiн жҥктемеге, жҧмыс температурасына,бастапқы және 

қондыру саңылауларына байланысты болады. Бастапқы шабақты саңылау 

жаңа iшпекте болады. Қондыру саңылауы iшпектi қҧрастырғаннан кейiн 

сақинаның пiшiн ӛзгеруiнен пайда болады және жҧмыстық саңылауға әсер 

етедi. 

     Iшпекте жұмыстық саңылау ӛте қажет, ол белгiлi бiр температурада 

жҧмыс жасап тҧрған iшпектiң теңселу жолағы мен теңселу денелерiнiң 

арасындағы саңылау. Теңселу саңылауы неғҧрлым нӛлге жақынырақ болған 

сайын, жҥктеме неғҧрлым кӛп шариктерге берiледi де, iшпектiң жҧмыс жасау 

ҧзақтылығы артады. 

Тербелу ішпектерінің сақиналарының жарамдалығын және білік пен 

корпустың тесіктерінің жарамдығын жаппай және кӛпсериялы ӛндірісте шекті 

калибрлермен бақылайды. 

 

     Қайталау сұрақтары: 

1. Подшипниктер не ҥшін қолданылады? 

2. Подшипниктердің жҥктеу тҥрлерін атаңыздар 

3. Тербелу подшипниктері сызбада қалай белгіленеді? 

4. Тербелу подшипниктерінің сақиналары қай кезде сопақ пішінді болады? 

5. Тербелу подшипниктерін білікке және қабыққа қондыруды таңдаған кезде 

қандай факторлар қаралады? 

6. Тербелу подшипниктерінің сақиналарын а) білікпен; б) қабықтың тесігімен 

қондырған кезде шақтама мен қондырма жҥйеснің қандай ерекшеліктері 

қарастырылады? 

7. Жҧмыс істеп тҧрған подшипникке неліктен саңылау қажет және ол саңылау 

қалай алынады? 

8. Жҥктеме қарқындылығы қалай анықталады және неге байланысты? 

9. Жергілікті және айналымды жҥктеу кезінде тербелу подшипниктерінің 

сақиналарына қандай қондырма ҧсынылады? 

10. Неліктен тербелу подшипниктерінің сақиналары мен біліктің немесе 

қабықтың тесігінің пішіні мен кедір-бҧдырлығының дәлдігіне жоғары талап 

қойылады? 
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Білімін бекітуге арналған тест сұрақтары: 

7.1. Тербелiс iшпегiнiң сақинасы жергiлiктi жүктеу кезiнде қандай 

жүктемені қабылдайды? 

А) шабақтық жҥктеменi теңселу жолағы бiртiндеп бҥкiл шеңбер бойымен 

В) шабақтық жҥктеменi теңселу жолағы бiр қалыпты бағытта, шеңбердiң тек 

шектелген учаcткесi бойымен 

С) екi тең әсерленген шабақтық жҥктеменi теңселу жолағы шеңбердiң 

шектелген участкесi бойымен 

D) ӛсьтiк жҥктеменi   

Е) шабақтық-ӛстiк жҥктеменi 

7.2. Iшпек орналасатын бiлiктiң мойыншасына k6 қондырғысы 

ұсынылады. Ол: 

А) саңылау 

В) керiлiс 

С) ауыспалы 

D) кешенді 

Е) аралас қондырғыға сәйкес келедi 

7.3. Тербелiстi iшпекке қанша дәлдiк сыныбы орнатылған? 

А) 3 

В) 17 

С) 5 

D) 19 

Е) 28 

7.4. Саңылаумен қондыруды: 

А) жергiлiктi жҥктелетiн 

В) айналымды жҥктелетiн 

С) тербелмелi жҥктелетiн 

D) әрi жергiлiктi, әрi айналымды жҥктелетiн 

Е) ӛстік жҥктелетiн сақинаға тағайындайды 

7.5. Тербелiстi iшпектiң керiлiстi қондырғысы қандай сақина үшін 

таңдалынады? 

А) айналымды жҥктелген сақина ҥшiн 

В) жергiлiктi жҥктелген сақина ҥшiн 

С) тербелiстi жҥктелген сақина ҥшiн 

D) теңселу жолағы ҥшiн 

Е) әрі жергілікті, және әрі айналымды сақина ҥшін 

7.6. Тербелу ішпегінің ішкi сақинасын бiлiкке қондыру қандай жүйеде 

жүзеге асырылады? 

А) тесiк жҥйесiнде 

В) бiлiк жҥйесiнде 

С) жҥйесiз 

D) аралас жҥйеде 

Е) кешенді жҥйеде 

7.8.  0 және 6 сыныптық iшпекке корпустың тесiгi мен бiлiгi үшін қандай 

дәлдiк ӛрiсi ұсынылады? 
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А) 6 және 6 

В) 7 және 7 

С) 5 және 4 

D) 7 және 6 

Е) 2 және 4 

7.9. Теңселу iшпегiнде айналатын бiлiкке керiлiстi қондырманы: 

А) iшпектiң iшкi сақинасына 

В) iшпектiң сыртқы сақинасына 

С) бiлiкке 

D) корпусқа  

Е) бiлiк пен корпусқа таңдайды 

7.10. Тербелмелі ішпек үшін қанша дәлдік сыныбы орнатылған? 

А) 1, 2, ....17 

B) А, В, С 

C) 0, 6, 5, 4, 2 

D) I-IX 

E) A-H 

 

8 – ТАҚЫРЫП. 

ТІСТІ ЖӘНЕ БҰРАМДЫҚТЫ БЕРІЛІСТЕРДІҢ 

АУЫСТЫРЫМДЫЛЫҒЫ ЖӘНЕ БАҚЫЛАУ ӘДІСТЕРІ МЕН 

ҚҰРАЛДАРЫ 

Дәріс жоспары: 

8.1. Тісті берілістердің жіктелуі, негізгі пайдалану және дәлдік 

талаптары 

8.2. Цилиндрлік тісті доңғалақтардың дәлдік нормаларын таңдау 

8.3. Сызбаларда дәлдік дәрежесін және түйісу түрін белгілеу 

8.4. Тісті доңғалақтарды бақылау әдістері мен құралдары 

 

8.1  Тісті берілістердің жіктелуі, негізгі пайдалану және дәлдік 

талаптары 

Тісті берілістер – қосарланған тісті дӛңгелектер, бҧрамдық (червяк) пен 

бҧрамдықты дӛңгелектер, тісті дӛңгелек пен рейка тҥрінде жасалынады. 

Дӛңгелектердің пішіні мен олардың ӛстерінің орналасуына байланысты 

цилиндрлік (дӛңгелектердің ӛстері параллель), конустық (ӛстері қиылысқан), 

винттік, гипоидтық және бҧрамдық (ӛстері араласқан) берілістер болып 

бӛлінеді. 

Эксплуатациялық қолданылуына қарай тісті берілістер 4 топқа бӛлінеді: 

1) есептегіш (отсчетные) 

2) жылдамдықты (скоростные) 

3) кҥштелген (силовые) 

4) жалпы қолданбалы (общего назначения). 

Есептегіш берілістер ҥшін негізгі дәлдік талабына - кинематикалық 

дәлдік, яғни алдыңғы және артқы тісті дӛңгелектердің айналу бҧрыштарының 

қатаң келісуі немесе біліктердің айналуының қатаң келісуі. 



 54 

Жылдамдықты берілістер ҥшін эксплуатациалық кӛрсеткіш – жҧмыс 

қалыптылығы (жҧмыс жайлылығы), яғни дӛңгелектің бір айналымында бірнеше 

қайталанатын циклді қателіктің болмауы. 

Ауыр жҥктемемен жҧмыс жасайтын күштелген берілістер ҥшін негізгі 

кӛрсеткіш – тістердің тҥйісуін қамтамасыз ететін біркелкі жҥктеу болып 

табылады. 

Жалпы қолданбалы берілістерге ешқандай кӛтеріңкі дәлдік талабы 

қойылмайды. 

 

8.2  Цилиндрлік тісті доңғалақтардың дәлдік нормаларын таңдау 

МЕСТ 1643-81 бойынша эвольвентті тісті дӛңгелек пен берілістердің 

шақтамаларын анықтап, олардың қозғалыстарының дәлдігіне талаптар қояды. 

Осы талаптарға сәйкес тісті дӛңгелектердің параметрлеріне ділдік мӛлшерлер 

бекітеді. 

Негізінен 4 дәлдік талабы кӛбірек кездеседі: 

1) кинематикалық дәлдік 

2) жҧмыс қалыптылығы  

3) тістің жҧмыс бетінің тҥйісу толықтылығы 

4) бҥйірлес (қапталдық) саңылау 

Осы топтардың әрбіріне жеке дәлдік мөлшері кӛрсетіледі. 

Алғашқы ҥш топқа – 12 дәлдік дәрежесіне бөлінген шақтамалар 1,2....12 

(дәлдігі нашарлай береді). 

Бҥйір саңылауы бойынша 6 қабысу (сопряжение) түрі енгізілген: H, E, D, 

C, B,A (саңылау ҥлкейе береді). 

Рим санымен берілген I-VI өстік арақашықтығының 6 ауытқу сыныбы 

бекітілген. 

Қабысу тҥрі мен ауытқу сыныбы ең аз бүйірлік саңылаудың кепілділік 

мөлшерін анықтайды Jn min 

Қапталдық саңылаудың шақтамасының 8 түрі - h, d, c, b, a, z, y, x 

(шақтамасы ӛсуде) бекітілген. 

Кинематикалық дәлдік көрсеткішін - F, жұмыс қалыптылығын - f; бір 

штрих (
/
)  кӛрсеткіш бір профильді, (

//
)- екі профильді тексеру кезінде, 

индекстегі (0) әрпі кӛрсеткіштің - тісті беріліске, (0) әрпі жоқ болса - тісті 

дөңгелекке жататынын кӛрсетеді, (r) әрпі кӛрсеткіштің нақты мәнін, (r) әрпі 

жоқ болса – сол кӛрсеткіштің шақтамасын кӛрсетеді. 

Тісті дӛңгелек пен берілістің дәлдік дәрежесін таңдаған кезде тісті 

берілістің жҧмыс жасау шарты мен қолданылуы, тістің ӛңдеу әдісі, жҥктеудің 

мәні мен сипаты, тісті дӛңгелектің дәл және қалыпты айналуы, т.б. 

эксплатациалық сипаттамаларын ескереді. 

Дәлдікті 3 әдіспен:  

1) есептеу арқылы  

2) тәжірибе арқылы 

3) кестелеу арқылы алуға болады. 
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Стандарт бойынша бірдей тісті дӛңгелектерге қолданылуына қарай 

кинематикалық дәлдік, жҧмыс қалыптылығы және тҥйісу дағына әртҥрлі дәлдік 

мӛлшерлер таңдауға рҧқсат етіледі. Бірақ: 

1) жҧмыс қалыптылығының мӛлшері кинематикалық дәлдік мӛлшеріне 

қарағанда екі дәреже дәлірек және бір дәреже дӛрекілеу болуы мҥмкін 

2) тістің тҥйісу мӛлшері жҧмыс қалыптылығының мӛлшеріне қарағанда бір 

дәреже дӛрекілеу және барлық дәл дәрежелер қолдануға болады. 

 

 8.3  Сызбаларда дәлдік дәрежесін және түйісу түрін белгілеу 

 Тісті дӛңгелектер мен берілістердің шартты белгіленуі: 

8-7-6-Ва СТ СЭВ 641-77  

Кинематикалық дәлдік мӛлшері бойынша 8 дәлдік дәрежесі, жҧмыс 

қалыптылығының мӛлшері бойынша 7 дәлдік дәрежесі, тістің тҥйісу мӛлшері 

бойынша 6 дәлдік дәрежесі бар цилиндрлік беріліс. Қабысу тҥрі В, қапталдық 

саңылаудың шақтамасының тҥрі а және қабысу тҥрі мен ӛстік 

арақашықтығының ауытқу сыныбының дәл келуі V сынып. Ӛстік 

арақашықтығының ауытқу сыныбын шартты белгілеуде, егер ол қабылданған 

қабысу тҥріне дәл келмегенде ғана кӛрсетіледі. 

7-С ГОСТ 1643-81 

Ҥш мӛлшері бойынша 7 дәлдік дәрежесіне, тісті дӛңгелектің қабысу тҥрі С, 

қапталдық саңылаудың шақтамасының тҥрі мен қабысу тҥрі (шақтама тҥрі с), 

сонымен бірге ӛстік арақашықтығының ауытқу сыныбы мен қабысу тҥрі сәйкес 

келетін цилиндрлік беріліс. 

 

8.4 Тісті доңғалақтарды бақылау әдістері мен құралдары 

Тісті дӛңгелектер мен берілістерді бақылаудың негізгі ерекшеліктері: 

біріншіден, тісті дӛңгелектің геометриялық пішінінің кҥрделілігі, екіншіден 

тісті дӛңгелек пен берілістерді бағалау ҥшін ӛте кӛп геометриялық және 

кинематикалық параметрлер қолданылады. 

МЕСТ 1643-81 кинематикалық дәлдік, жҧмыс қалыптылығы, тістердің 

тҥйісуі және бҥйірлік саңылауды анықтайтын 27 параметр ҧсынады. 

Тісті дӛңгелектің кинематикалық дәлдігін кинематикалық қателікті 

анықтайтын аспаппен, тістің адымнан ауытқуын анықтайтын аспаппен, тістің 

соғуын анықтайтын аспаппен, ортақ нормальдың ҧзындығын анықтайтын 

нормалемермен, тісті микрометрмен анықтауға болады. 

Тістің пішінінің қателегін арнаулы аспап – эвольвентомермен ӛлшейді. 

Бҥйірлік саңылауды – «штангензубомер» атты аспаппен ӛлшеуге болады. 

 

Қайталау сұрақтары: 

1. Цилиндрлі тісті берілістерге арналған шақтамалар жҥйесінде қандай 

дәлдік дәрежелері мен мӛлшерлері қойылған? 

2. Кинематикалық дәлдік, жҧмыс қалыптылығы және тістердің тҥйісу 

мӛлшерлеріне анықтама беріңіз. 

3. Тісті дӛңгелектер мен берілістердің дәлдік дәрежесін таңдаған кезде 

қандай факторлар есептеледі? 
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4. Бҥйір саңылауына қойылған шақтама тҥрлерін атаңыздар. 

5. Тісті дӛңгелектер мен берілістердің дәлдіктерін белгілеңіздер. 

6. Мынадай тісті берілістердің шарты белгілерін шешіңіздер: а) 7-Е МЕСТ 

1643-81; б) 8-7-7-В МЕСТ 1643-81; в) 6-В/IV МЕСТ 1643-81 

7. Jn нені білдіреді және қандай талапқа сәйкес келу керек? 

8. Тісті берілістердің кӛрсеткіштерінің шақтамаларын қалай белгілеуге 

болады? 

9. Тістердің тҥйіндесуі не ҥшін керек? 

10. Тісті дӛңгелектерді қандай аспаптармен бақылауға болады? 

 

Білімін бекітуге арналған тест сұрақтары: 

8.1. Ауыржүктемелi тiстi дӛңгелектердiң негiзгi параметрi қандай? 

А) кинематикалық дәлдiк 

В) қалыпты жҧмыс 

С) тiстердiң тҥйiсуi 

D) негізгі параматрі жоқ 

Е) бҥйірлік саңылау  

8.2.   6-7-8-С дәлдiгiмен жасалынған тiстi дӛңгелектiң қолдану аймағы: 

А) ӛте дәл механизмдерде 

В) жоғары жылдамдықты механизмдерде 

С) ауыржҥктемелi механизмдерде 

D) жалпы белгiленген механизмдерде 

Е) аз айналмалы қосылыстарда 

8.3. Тiстi дӛңгелектiң тiстерiнiң түйіндесу түрi қалай белгiленедi? 

А) А-дан  Н-қа дейiн 

В) а-дан  d-ға дейiн 

С) II-ден  VI-ға дейiн 

D) 3-тен  12-ге дейiн 

Е) 5-тен  17-ге дейiн 

8.4. 8-7-6 дәлдiкті тiстi дӛңгелектiң шартты белгiсiнде бiрiншi сан нені 

кӛрсетеді? 

А) кинемтикалық дәлдiктiң мӛлшерiн 

В) қалыпты жҧмыс мӛлшерiн 

C) тҥйiсу дағын 

D) тҥйіндесу тҥрiн 

E) дәлдiк сыныбын  

8.5. Ауыр жүктемелі тісті дӛңгелектің ең негізгі параметрі болып: 

A) кинематикалық дәлдік 

B) жҧмыс қалыптылығы 

C) тістің тҥйіспелігі 

D) тістің адымы 

E) ілінісу дәлдігі 

8.6. Дӛңгелектің бір айналымында бірнеше қайталанатын айналымды 

қателіктің болмауы, яғни жұмыстың қалыптылығын кӛрсететін 

кӛрсеткіш қандай берілістерге тән? 
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A) есептегіш берілістерге 

B) жылдамдықты берілістерге 

C) кҥштелген берілістерге 

D) жалпы қолданбалы берілістерге 

E) ешқандай берілістерге тән емес 

8.7. Эксплуатациялық қолданылуына қарай тісті берілістер қанша топқа 

бӛлінеді? 

A) есептегіш, жылдамдықты, кҥштелген, жалпы белгіленген 

B) тік, кӛлбеу, еңіс 

C) цилиндрлі, конусты, червякті 

D) бірсатылы, кӛпсатылы 

E) қҧйылған, штампталған, дәнекерленген 

8.8. Ӛлшеу құралдарының, бӛлгіш механизмдердің тісті берілістеріне 

жататындар: 

A) есептегіш  

B) жылдамдықты 

C) кҥштелген 

D) жалпы белгіленген  

E) модульді берілістер 

8.9. Жоғарғы жылдамдықты механизмдердің ең негізгі параметрі не? 

A) кинематикалық дәлдік 

B) жҧмыс қалыптылығы 

C) тістің тҥйіспелілігі 

D) тістің адымы 

E) ілінісу дәлдігі 

8.10. Есептегіш тісті берілістер үшін негізгі дәлдік талабы болып 

табылатындар: 

А) кинематикалық дәлдік 

В) жҧмыс қалыптылығы 

С) тістердің тҥйісуі  

D) қапталдық саңылау 

Е) ешқандай талап қойылмайды 

 

9 – ТАҚЫРЫП. 

ӚЛШЕМДІК ТІЗБЕКТЕРДІ ЕСЕПТЕУ ТЕОРИЯСЫ МЕН 

ПРАКТИКАСЫНЫҢ НЕГІЗГІ ЕРЕЖЕЛЕРІ 

Дәріс жоспары: 

9.1. Өлшем тiзбектерiнiң жіктелуі 

9.2. Өлшем тiзбектерiн есептеу әдiстерi 

9.3.Толық өзара ауыстырымдылықты қамтамасыз ететiн өлшемдік 

тiзбектерді есептеу әдiсi 

9.4. Реттеу, қиылыстыру және топтық өзара ауыстырымдылық 

әдiстерi.  
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9.1  Ӛлшем тiзбектерiнiң жіктелуі 

Берiлген есептi шешуге қатысатын, бiр немесе бiрнеше 

тетiкбөлшектердiң беттерiнiң (өстерiнiң) өзара орналасуын анықтайтын 

және тұйық жиек құрайтын, өзара байланысты өлшемдер жинағын өлшем 

тiзбегi деп атайды. 

Ӛлшем тiзбегiнiң тҧйықтығы ӛлшем тiзбегiн қҧрастыруда және талдауда 

негiзгi шарт болып есептеледi. 

Ӛлшем тiзбегiн қҧрайтын ӛлшемдердi ӛлшем тiзбегiнiң буындары деп 

атайды. Ӛлшем тiзбегiн латынның А,В,С әрiптерiмен, ал буындарды А1, В1 

белгiлейдi. 

 Өлшем тiзбектерiнiң түрлерi: 

2. сызықтық ӛлшем тiзбегi 

3. бҧрыштық ӛлшем тiзбегi 

4. буындары параллель ӛлшем тiзбегi 

5. жазық тегiс ӛлшем тiзбегi 

6. кеңiстiк ӛлшем тiзбегi 

Өлшем тiзбегiнiң буындарының түрлерi:  

1. Берiлген (бастапқы, алғашқы) буын А0 немесе А - тапсырма шарты 

бойынша алынатын, есептi шешу ҥшiн қолданылатын ӛлшем тiзбегiнiң буыны 

2. Тұйықтаушы буын - бӛлшектi ӛңдегенде немесе машинаның тҥйiнiн 

қҧрастырғанда ең соңынан алынатын ӛлшем тiзбегiнiң буыны. 

3. Құраушы буын –ӛзгерiсi  тҧйықтаушы буынның  ӛзгеруiн тудыратын буын. 

Қҧраушы буын: ҧлғайтқыш немесе ӛршiтушi және кiшiрейткiш немесе кемiтушi 

буын болып екiге бӛлiнедi. 

 Егер ӛлшем тiзбегiнiң қандай да бiр буынын ҥлкейткенде, тҧйықтаушы 

немесе бастапқы буынның ӛлшемi ӛссе, онда ол буын ұлғайтқыш буын деп 

аталады. 

Егер ӛлшем тiзбегiнiң қандай да бiр буынын ҥлкейткенде, тҧйықтаушы 

немесе бастапқы буынның ӛлшемi кiшiрейсе, онда ол буын кiшiрейткiш буын 

деп аталады. 

Ҧлғайтқыш буын оң мәндi болып есептеледi және +АJ деп белгiлейдi. 

Кiшiрейткiш буын терiс мәндi және -АJ   деп белгiлейдi. 

Тҧйықтаушы буын оң мәндi, терiс мәндi және нӛлге тең болуы мҥмкiн. 

 

9.2  Ӛлшем тiзбектерiн есептеу әдiстерi 

Ӛлшем тiзбектерiн: 

1. толық ӛзара ауыстырымдылықты қамтамасыз ететін ӛлшемдер тізбегін 

есептеу; 

2. ӛлшемдер тізбегін теориялық-ықтималдылық әдiсiмен есептеу. 

Ӛлшемдер тiзбектерiн есептеудiң маңызы конструкция және технология 

талаптарын ескере отырып, оның барлық буындарының дәлдiк шектерiн және 

шектi ауытқуларын белгiлеу болып табылады. 

Ӛлшемдер тiзбектерiн есептеуде екi негiзгi тапсырма кездеседi. 

1. Керi тапсырма. 
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 Қҧраушы  буындардың   номинал  ӛлшемдерi   мен   шектi ауытқулары, 

шақтамалары бойынша тҧйықтаушы буынның номинал ӛлшемiн, шектi 

ауытқуын және шақтамасын анықтау. 

2. Тура тапсырма. 

Бастапқы  буынның  шектi ӛлшемдерi мен ӛлшем  тiзбегiнiң  берілген 

қҧраушы буынының номинал ӛлшемi бойынша қҧраушы ӛлшемнiң шектi 

ауытқулары мен шақтамаларын анықтау. 

 Тура тапсырма ӛлшем тiзбегiнiң жобалау есептерiне жатады, яғни оны 

машинаны қҧрастыру (конструкциялау) кезiнде шешедi. 

Керi тапсырма тексеру есебiне жатады. Керi есеп тура есептiң шығарылуын 

тексередi, яғни машинаны жасау немесе ӛңдеу кезiнде шешедi. 

 

9.3 Толық ӛзара алмасымдылықты қамтамасыз ететiн ӛлшемдік 

тiзбектерді есептеу әдiсi 

 Толық ӛзара алмасымдылықты қамтамасыз ету ҥшiн, ӛлшем тiзбегiн 

максимум-минимум әдiсiмен есептейдi. 

 1 есеп (керi тапсырма): 

1. Тұйықтаушы буынның номинал өлшемiн есептеу 

 

                             
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O AjA         (27)   

яғни тҧйықтаушы буынның номинал ӛлшемi ҧлғайтқыш және кiшiрейткiш 

буындардың қосындысына тең.  Ҧлғайтқыш және кiшiрейткiш буындардың 

таңбаларын ескерiп, кейiптеменi былай жазуға болады:                  
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                            (28) 

мҧндағы, m-1 –қҧраушы буынның жалпы саны;  

n және p – ҧлғайтқыш және кiшiрейткiш буындар. 

2. Тұйықтаушы буынның шектi өлшемдерiн анықтау 

Қҧраушы буындардың және сонымен бiрге тҧйықтаушы буынның мәнi ең 

кӛп және ең аз шектi ӛлшемдердiң арасында болады. Тҧйықтаушы буынның ең 

кӛп шектi ӛлшемiн А0MAX ҧлғайтқыш буынның ең кӛп шектi ӛлшемi мен 

кiшiрейткiш буынның ең аз шектi ӛлшемдерiн (28) кейiптемеге қою арқылы 

алуға болады:               
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minmax              (29) 

Тҧйықтаушы буынның ең кiшi шектi ӛлшемiн ҧлғайтқыш буынның ең аз шектi 

ӛлшемiнен кiшiрейткiш буынның ең кӛп шектi ӛлшемiн азайту арқылы алуға 

болады:             
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0 maxmin               (30) 

3. Тұйықтаушы буынның шектi ауытқуларын анықтау 
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(28) кейiптеменi ескере отырып және (29) кейiптемеге шектi ӛлшемдердiң мәнiн 

қойып, тҧйықтаушы ӛлшемнiң жоғарғы ауытқуын есептейтiн кейiптеме алуға 

болады:               
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Сондай-ақ:       
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(31) және (32) кейiптемеден тҧйықтаушы буынның жоғарғы ауытқуы 

ҧлғайтқыш буынның жоғарғы ауытқуы мен кiшiрейткiш буынның тӛменгi 

ауытқуларының қосарланған ӛлшемдерiнiң айырмасына тең. Тҧйықтаушы 

буынның тӛменгi ауытқуы ҧлғайтқыш буынның тӛменгi ауытқуы мен 

кiшiрейткiш буынның жоғарғы ауытқуларының айырмасына тең. 

 
 

Сурет 22 – Ӛлшем тізбегі 

 

4. Тұйықтаушы буынның дәлдiк шегiн анықтау 

Шектi ауытқулардың айырмасы дәлдiк шекке тең болғандықтан және n+p=m-1: 

онда           
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Яғни тҧйықтаушы буынның дәлдiк шегi қҧраушы буындардың дәлдiк 

шектерiнiң қосындысына тең. 

 

Мысал:  22 суреттегі ӛлшем тізбегі бойынша есеп шығарамыз. 

1) Тҧйықтаушы буынның номинал ӛлшемін анықтаймыз: 

 

  А0 = А1 – (А2 +А3)=60 - (20+20)=20мм                                          

2) Тҧйықтаушы буынның шекті ӛлшемдерін анықтаймыз: 

 

   А0MAX=A1MAX-(A2MIN+ A3MIN) =60 – (20+20)=20 мм   

    

  A0MIN=A1MIN –(A2MAX+A3MAX)=59,26 –(20,52+20,52)=18,22мм                                                 

 

3) Тҧйықтаушы буынның шекті ауытқуларын анықтаймыз: 

 

   ES(A0)=ES(A1) – 2EI(A2,3)=0         
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  EI(A0)=EI(A1) – 2ES(A2,3)=-0,74 – 2
.
 0,52= - 1,78 мм                 

4) Тҧйықтаушы буынның шақтамасын анықтаймыз:  

 

  ТА0=ТА1+ТА2+ТА3= 0,74+0,52+0,52=1,78мм 

 

Тҧйықтаушы буынның шақтамасын басқа формуламен тексереміз:  

 

  ТА0=А0MAX – A0MIN=20 –18,22=1,78мм 

2 есеп (тура тапсырма): 

Тура тапсырманы шешкен кезде белгiлi бiр қҧраушы буынның АС 

(ҥйлестiрушi немесе реттеушi) шектi ӛлшемдерiн, шектi ауытқуларын немесе 

дәлдiк шегiн қалған буындардың белгiлi тәрiздес кӛрсеткiшi арқылы 

анықталады. 

 (33) кейiптеме бойынша кез келген қҧраушы буынның дәлдiк шегiн 

анықтауға болады:           
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 Тура тапсырманы шешкен кезде қҧраушы ӛлшемдердiң дәлдiк шектерiн 

берiлген бастапқы ӛлшемнiң дәлдiк шегi ТА0 арқылы келесi тәсiлдердiң бiрiмен 

анықтайды: 

а) тең шақтамалар тәсiлi: 

 Орташа шақтаманы басшылыққа ала отырып, қҧраушы ӛлшемдерге 

шамамен бiрдей шақтамалар белгiлейдi:    
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 Табылған орташа шақтама ТМ арқылы әр ӛлшемнiң мӛлшерiн және 

жауапкершiлiгiн ескере отырып қҧраушы ӛлшемге шақтамалар белгiлейдi. 

 Бҧл жағдайда келесi шарттар орындалуы керек: 

- қабылданған шақтамалар стандарталған шақтамаларға сәйкес келуi керек; 

- қҧрастырушы ӛлшемдердiң шақтамаларының қосындысы бастапқы 

ӛлшемнiң шақтамаларына тең болуы керек. 

 Тең шақтамалар тәсiлi қарапайым, бiрақ қҧраушы ӛлшемдердiң 

шақтамаларын еркiмiзше тҥзейтiн болғандықтан, бҧл тәсiлдiң дәлдiгi тӛмен.  

 Бҧл тәсiлдi қҧраушы ӛлшемдердiң шақтамаларын алдын-ала белгiлеген 

кезде ғана ҧсынуға болады және бҧл тәсiл ӛлшемдер тiзбегiнiң қҧраушы 

буындарының номинал ӛлшемдерi бiр аралықта (интервалда) орналасқан кезде 

жақсы нәтижелер бередi. 

 

б) Бiр квалитетегі шақтамалар тәсiлi 

Бҧл тәсiл тiзбектi қҧрайтын барлық қҧраушы ӛлшемдер бiр квалитеттегі 

шақтамалар орындала алатын болса және қҧраушы ӛлшемдердiң шақтамалары 

олардың номинал мәндерiне тәуелдi болғанда қолданылады. 
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Бҧл тәсiлде буындардың номинал ӛлшемдерiн ескерiп, барлық қҧраушы 

буындардың ӛлшемдерiне (ҥйлестiрiлгенiнен басқасына АС) бiр квалитеттегi 

шақтамалар белгiлейдi. 

 Тетiбӛлшектiң сыртқы бетiне негiзгi ауытқу h болатын, ал iшкi бетiне Н 

болатын шақтамалар белгiлеу ҧсынылады. 

Квалитет шақтама бiрлiгінің саны бойынша қабылданады: 
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Табылған шақтама бiрлiгінің саны бойынша қҧраушы ӛлшемдердiң 

шақтамаларын белгiлейтiн жақынырақ орналасқан квалитеттi таңдайды. 

 Тетiкбӛлшектi, тҥйiндердi, механизмдердi конструкциялау кезiнде ӛлшем 

тiзбегiн қҧрайтын ӛлшемдердiң саны аз болуға ҧмтылу керек, мҧны ең қысқа 

ӛлшем тiзбегiнiң принципi деп атайды. 

 Ӛлшем тiзбегiн максимум-минимум әдiсiмен есептеу тетiкбӛлшектер мен 

тҥйiндердiң толық ӛзара ауыстыруын қамтамасыз етедi, алайда ол тек қана 

тӛмен дәлдiктi машиналарға және аз буыннан тҧратын тiзбек ҥшiн лайықты. 

 

9.4 Реттеу, қиылыстыру және топтық ӛзара ауыстырымдылық 

әдiстерi 

Теоретикалық-ықтималдылық әдiсi 

Бҧл әдiс максимум-минимум әдiсiмен салыстырғанда бастапқы ӛлшемдерi 

бiрдей болғанда қҧраушы ӛлшемдерге аумақты дәлдiк шектер белгiлеуге 

немесе қҧраушы ӛлшемдердiң дәлдiк шектерi бiрдей болғанда тҧйықтаушы 

ӛлшемдердiң дәлдiк шектерiн кемiтуге мҥмкiндiк бередi. 

Бҧл әдiстiң кемшiлiгi: ақаулы сапасыз тетiкбӛлшектер пайда болуы мҥмкiн 

(0,27%-тен аспайды). 

Реттеу  әдiсi (метод регулирования) 

 Реттеу әдiсi деп ӛлшем тiзбегiн есептеу кезiнде бастапқы буынның дәлдiгi 

компенсациялаушы деп аталатын, қҧраушы ӛлшемдердiң бiреуiн әдейi 

ӛзгертудi, реттеудi айтады. 

 Компенсатордың ролiн аралық, сына, реттеушi тiрек сияқты арнаулы 

буын атқарады. 

Қиылыстыру  әдiсi (метод пригонки) 

 Бҧл әдiс кезiнде тетiкбӛлшектердi жинағанда бастапқы буынның ӛлшемi 

белгiленген қҧраушы буындардың бiреуiн қосымша ӛңдеу (тегiстеу, келтiру) 

арқылы алынады. 

Топтық өзара ауыстырымдылық әдiсi 

 Бҧл әдiстiң мәнi сәйкестiрiлiп стандартталған кең кӛлемдi технологиялық 

жағдаймен алынатын дәлдiк шектерi бар тетiкбӛлшектердi жасау, 

тетiкбӛлшектердi бiрдей топқа бӛлiп сҧрыптау және жинау. Мҧндай 

жинақтауды селективтi жинау деп атайды. 

 Селективтi жинау деп машинаның, аспаптың бiрге iстейтiн 

тетiкбӛлшектерiнiң бiрiгетiн ӛлшемдерi бойынша топтап сҧрыптауды айтады. 
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Қайталау сұрақтары: 

1. Ӛлшеу тізбектері дегеніміз не және қандай есептерді шығару ҥшін керек? 

2. Ӛлшем тізбектерінің буындарын атаңыздар. 

3. Ҧлғайтқыш және кішірейткіш буындардың айырмашылығы қандай? 

4. Ӛлшем тізбектерін қандай әдістермен есептеуге болады? 

5. Тең шақтамалар тәсілі мен бір квалитеттегі шақтамалар тәсілдерінің 

артықшылықтары мен кемшіліктері, қолдану аймағы қандай? 

6. Кері есеп пен тура есептің айырмашылығы мен қолдану аясын атаңыздар. 

7. Ӛлшем тізбегінің негізгі формуласын жазыңыздар. 

8. Қиюластыру және келтіру әдістерінің артықшылықтары мен кемшіліктері, 

қолдану аймағы қандай? 

9. Ең кӛп-ең аз әдісімен есептеудің негізі қандай? 

10. Есептеудің теориялық ықтималдылық әдісі қай кезде қолданылады? 

 

Білімін бекітуге арналған тест сұрақтары: 

9.1. Егер ӛлшем тiзбегiнiң қандай да бiр буынын үлкейткенде, 

тұйықтаушы буынның ӛлшемi кiшiрейсе, онда ол буын қалай аталады? 

А) кiшiрейткiш буын 

В) ҧлғайтқыш буын 

С) бастапқы буын 

D) қҧраушы буын 

Е) тҧйықтаушы буын   

9.2. Толық ӛзара алмасымдылықты жабдықтау үшiн, ӛлшем тiзбегiн 

қандай әдіспен есептеуге болады? 

А) ықтимал әдiс 

В) ең кӛп-ең аз әдiсi 

С) реттеу әдiсi 

D) келтiру әдiсi 

Е) ӛзара алмасымдылықты топтау әдiсі  

9.3. Жоғарғы жылдамдықты механизмдердің ең негізгі параметрі не? 

A) кинематикалық дәлдік 

B) жҧмыс қалыптылығы 

C) тістің тҥйіпелілігі 

D) тістің адымы 

E) ілінісу дәлдігі  

9.4. Мына ӛлшем тiзбегiнде А 0:                        А1                                 А2 

               

                                                                                 А3              А4            А0 А5 

А) тҧйықтаушы буын 

В) ҧлғайғыш буын 

С) кiшiрейгiш буын 

D) қҧраушы буын 

Е) мҥмкін буын болып табылады 

9.5. Тетікбӛлшектi ӛңдегенде, машинаның түйiнiн құрастырғанда немесе 

ӛлшегенде ең соңынан алынатын ӛлшемдi қалай атайды? 
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А) бастапқы буын 

В) кiлттi ӛлшем 

С) ҧлғайғыш буын 

D) тҧйықтаушы буын 

Е) кiшiрейгiш буын 

9.6. Берiлген есептi шешуге қатысатын және тұйық жиек құрайтын 

ӛлшемдер жинағы қалай аталады? 

А) есептi шығару әдiстемесi 

В) бӛлшектiң сызбасы 

С) графикалық бейне 

D) ӛлшем тiзбегi 

Е) бейне қҧрылымы  

9.7. Ең кӛп және ең аз әдісі бойынша ӛлшем тізбегін есептеу: 

А) толық ӛзара алмасымдылықты 

В) толық емес ӛзара алмасымдылықты 

С) сыртқы ӛзара алмасымдылықты 

D) ішкі ӛзара алмасымдылықты 

Е) функциональды ӛзара алмасымдылықты қамтамасыз етеді 

9.8. Тұйықтаушы буын: 

А) тек оң 

В) тек теріс 

С) тек нӛлге тең 

D) оң, теріс немесе нӛлге тең 

Е) теріс, және нӛлге тең болуы мүмкін 

 

9.9. Ӛлшем тізбегін жобалап есептеу кезінде: 

А) қҧраушы ӛлшемдердің шақтамасы мен шекті ауытқуларын 

В) тҥйіндеуші буынның номинал ӛлшемі, шекті ауытқуы және шақтамасын 

С) тҧйықтаушы буынның шақтамасын 

D) бастапқы буынның шақтамасын 

Е) ҧлғайғыш буынның шақтамасын анықтайды 

9.10. Есептің шарты бойынша алынатын, ӛлшем тізбегін шығару үшін 

қолданылатын буын қалай аталады? 

A) тҧйықтаушы буын 

B) бастапқы буын 

C) қҧраушы буын 

D) ҧлғайғыш буын 

E) кішірейгіш буын 
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ОҚУ ҚҰРАЛЫНДА КЕЗДЕСЕТІН ТЕРМИНОЛОГИЯЛЫҚ 

СӚЗДЕРДІҢ АУДАРМАСЫ 

Бҧйымның сапасы – качество изделий 

Ӛзара ауыстырымдылық – взаимозаменяемость 

Толық ӛзара ауыстырымдылық – полная взаимозаменяемость 

Толық емес шектелген ӛзара ауыстырымдылық – неполная взаимозаменяемость 

Сыртқы ӛзара ауыстырымдылық – внешняя взаимозаменяемость 

Ішкі ӛзара ауыстырымдылық – внутренняя взаимозаменяемость 

Дәлдік - точность 

Ең кӛп шекті ӛлшем – наибольший предельный размер 

Ең аз шекті ӛлшем – наименьший предельный размер 

Шақтама дәлдік шегі – допуск 

Шақтама ӛрісі – поле допуска 

Жоғарғы шекті ауытқу – верхнее предельное отклонение 

Тӛменгі шекті ауытқу – нижнее предельное отклонение 

Номинал ӛлшем – номиальный размер 

Шекті ӛлшем – предельный размер 

Нақты ӛлшем – действительный размер 

Қондырма – посадка 

Саңылаулы қондырма – посадка с зазором 

Керілісті қондырма – посадка с натягом 

Ӛтпелі ауыспалы қондырма – переходная посадка 

Қондырманың шақтамасы – допуск посадки 

Шақтама мен қондырманың біркелкі жҥйесі – Единая система допусков и 

посадок 

Салалы стандарт – отраслевой стандарт 

Негізгі тесік – основное отверстие 

Негізгі білік – основной вал 

Тесік жҥйесіндегі қондырма – посадка в системе отверстия 

Білік жҥйесіндегі қондырма – посадка в системе вала 

Жҥйеден тыс қондырма – внесистемная посадка 

Шақтама бірлігі – единица допуска 

Шақтама бірлігінің саны – число единиц допуска 

Негізгі ауытқу – основное отклонение 

Ҧсынылатын қондырмалар – предпочтительные посадки 

Квалитеттің шақтамасы – допуск квалитета 

Шақтамасы кӛрсетiлмеген ӛлшемдердiң шектi ауытқулары – предельные 

отклонения размеров с неуказанными допусками 

Шекті калибр – предельный калибр 

Калибр-қапсырма – калибр скоба 

Калибр-тығын – калибр-пробка 

Бҧрыштың шақтамасы – допуск угла 

Дәлдік дәрежесі – степень точности 

Беттің кедір-бҧдырлығы – шероховатость поверхности 
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Кескiннiң орташа арифметикалық ауытқуы RA – средне арифметическое 

отклонение профиля RA 

Он нҥктемен анықталатын, кескiннiң тегiссiздiк биiктiгi R Z – высота 

неровностей по десяти точкам R Z 

Кескiн тегiссiздiгiнiң ең ҥлкен биiктiгi R MAX – наибольшая высота неровностей 

профиля R MAX 

Кескін тегiссiздiгінiң адымы S M – шаг неровностей профиля S M 

Кескiннiң шығыңқы жерiнiң адымы Si – шаг неровностей профиля по вершинам 

Si 

Кескiннiң салыстырмалы тiрек ҧзындығы tР – относительная опорная длина 

профиля tР 

Беттің толқындылығы – волнистость поверхности 

Беттің пішінінен ауытқуы – отклонение формы поверхностей 

Пішіннің дәлдік ӛрісі – Поле допуска формы 

Жазықтықтан ауытқу – отклонение плоскостности 

Дӛңгелектіктен ауытқу – отклонение от круглости 

Бойлық қима кескiнiнiң ауытқуы – отклонение от профиля продольного 

сечения 

Сопақтық – овальность 

Кӛп бедерлiлiк – огранка 

Орналасудан ауытқу – отклонение  расположения 

Ортақ ӛспен салыстырғандағы ӛстестiктен ауытқу – отклонение от соосности от 

общей оси 

Базалық жазықтықпен салыстырғандағы симметриядан ауытқу – отклонение от 

симметричности отбазовой плоскости 

Ӛстердің қиылысуы – пересечение осей 

Кӛлбеуліктен ауытқу – отклонение от наклона 

Пiшiн мен орналасудан қоса ауытқу – суммарное отклонение  формы и 

расположения 

Шабақтық соғу – радиальное биение 

Қапталдық соғу – торцевое биение 

Тәуелді шақтама – зависимый допуск 

Тәуелсіз шақтама – независимый допуск 

Бҧранда – резьба 

Ойма ӛзек – болт 

Бҧрама – гайка 

Тіректік бҧранда – упорная резьба 

Бекіту бҧрандалары – крепежные резьбы 

Жҥрістік бҧрандалар – кинематические резьбы 

Қҧбырлық бҧрандалар – трубные резьбы 

Адым – шаг 

Бҧралу ҧзындығы – длина свинчивания 

Метрлік бҧранда – метрическая резьба 

Кешенді әдіс – комплексный метод 

Кілтек – шпонка 
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Кілтекті қосылыстар – шпоночные соединения 

Ойма кілтекті қосылыстар  - шлицевые соеденения 

Ішпек – подшипник 

Тербелу ішпектері – подшипники качения 

Айналымды жҥктелу – циркуляционное нагружение 

Жергілікті жҥктелу – местное нагружение 

Тербелісті жҥктелу – колебательное нагружение 

Жҥктеме қарқындылығы – интенсивность нагружения 

Тісті берілістер – зубчатые передачи 

Есептегіш берілістер – отсчетные передачи 

Жылдамдықты берілістер – скоростные передачи 

Кҥштелген берілістер – силовые передачи 

Жҧмыс қалыптылығы – плавность работы 

Тістердің тҥйісуі – контакт зубьев 

Бҥйірлес (қапталдық) саңылау – боковой зазор 

Қабысу тҥрі – вид сопряжения 

Ӛлшем тізбегі – размерная цепь 

Ӛлшем тізбегінің буындары – звенья размерной цепи 

Берiлген (бастапқы, алғашқы) буын – исходное звено 

Тҧйықтаушы буын – замыкающее звено 

Қҧраушы буын – составляющее звено 

Ҧлғайтқыш буын – увеличивающее звено 

Кішірейткіш буын – уменьшающее звено 

Тең шақтамалар тәсілі – способ равных допусков 

Бiр квалитетегі шақтамалар тәсiлi – способ одного квалитета 

Теоретикалық-ықтималдылық әдiсi – теоретико-вероятностный  метод  

Реттеу әдісі – метод регулирования 

Қиылыстыру әдісі – метод пригонки 

Топтық ӛзара ауыстырымдылық әдiсi – метод групповой  взаимозаменяемости 
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