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АҢДАТПА 

 

Ұсынылып отырған дипломдық жобада  «Алтыналмас АҚ» кен өндіретін 

ұлттық  компаниясындағы қолданыстағы жаңартылған НР4 сериялы конустық 

ұнтақтағыштың бірінші сатысы үшін негізгі жұмыс параметрлерін есептеу 

бойынша жұмыстар жүргізілген болатын.Атап айтқанда ұнтақтағыштың 

өнімділігі, қуаты және жетек қуаты мен түсір 

Дипломдық жобада жаңартылған НР4 сериялы ұнтақтағыштың қазіргі тау 

кен қазба өндірісіндегі орны мен қолданылуы ерекшелігі негізгі 

артықшылықтары көрсетілген болатын. 

 

 

АННОТАЦИЯ 

 

В предлагаемом дипломном проекте были проведены работы по расчету 

основных рабочих параметров для первой ступени существующей 

модернизированной конической дробилки серии НР4 в горнодобывающей 

национальной компании "Алтыналмас АО".  

В дипломном проекте были выделены основные преимущества 

модернизированной дробилки серии НР4, отличающие ее место и применение в 

современной горнодобывающей промышленности. 

 

 

ABSTRACT 

 

In the proposed diploma project, work was carried out to calculate the main 

operating parameters for the first stage of the existing upgraded HP4 series cone 

crusher in the mining national company Altynalmas JSC.  

The diplom project highlighted the main advantages of the upgraded HP 4 series 

crusher, distinguishing its place and application in the modern mining industry. 

 

 

 

 

  



6 
 

МАЗМҰНЫ 

 

 Кіріспе 7 

1 Негізгі бөлім 8 

1.1 Конустық ұнтақтағыш туралы жалпы мәлімет 8 

1.2 HP4 сериялы конустық ұнтақтағыш 9 

2 Есептік – конструкциялық бөлім 11 

2.1 Конустық ұнтақтағыштың негізгі технологиялық параметрлерін 

есептеу 

11 

2.2 Патенттік ізденіс 20 

3 Монтаж, жөндеу және пайдалану 25 

3.1 Монтаж жұмыстары 25 

3.2 HР4 конустық ұнтақтағышқа техникалық қызмет көрсету  25 

3.3 HР4 конустық ұнтақтағыштағы жөндеу жұмыстары 28 

3.4 Майлау жүйесі 30 

3.5 Гидравликалық жүйе 32 

4 Еңбекті қорғау және қауіпсіздік техникасы 35 

 Қорытынды 37 

 Пайдаланылған әдебиеттер тізімі 38 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



7 
 

КІРІСПЕ 

 

Тау кен өнеркәсібінде кен өндіретін кәсіпорынның негізгі мақсаты өндіріс 

рентабельділігін барынша арттыру және де сонғы дайын өнімнің сапасысының 

жоғары болып шығуы. Рентабельдіктің маңызды көрсеткіштеріне ең жоғары 

өнімділік пен минималды пайдалану шығындары жатады. Бұл көрсеткіштер тау-

кен массасынан пайдалы компоненттерді алуға байланысты ұнтақтағыш 

процесінде  қолданылады. 

Тау кен өнеркәсібінде ұнтақтау процесі өндіріс процесінің ажырамас бөлігі 

болып табылады, сондықтан бұл процестің жоғары тиімділігін қамтамасыз ету 

маңызды болып табылады.  

Дипломдық жобада НP4 сериялы конустық ұнтақтағыштың конструкция, 

техникалық сипаттамалар және пайдалану деректері туралы деректер 

көрсетіледі. Осы мәліметтер негізінде НР4 конустық ұсатқыштың тиімділігі мен 

артықшылықтарын анықтауға көмектесетін есептеулер мен салыстырулар 

жасалады.Дипломдық жобада қарастырылатын негізгі мәселе жобаланып 

отырған НР сериялы конустық ұнтақтағыштың ұнтақтаудың бірінші сатысы 

үшін негізгі жұмыс параметрлерін есептеп НР4 конустық ұнтақтағыштың 

ерекшелігі мен артықшылықтарын көрсету. 
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1 Негізгі бөлім 

 

1.1 Конустық ұнтақтағыш туралы жалпы мәлімет 

 

Конустық ұнтақтағыш – пластикалық емес типтегі кенді және кенді емес 

жыныстарды ұсақтауға арналған құрылғы. Бұл типтегі агрегаттар тау-кен 

өнеркәсібінде және тау жыныстарын игеру қажет басқа салаларда кеңінен 

қолданылады, соның ішінде тасты қиыршық тасқа ұсақтау, құм алу және т.б. 

қажет болған жағдайда ұнтақтағыштарды автоматтандырылған технологиялық 

желілердің бөлігі ретінде пайдалануға болады. 

Бұл ұнтақтағыштар орташа және үлкен қаттылықтағы тау жыныстарын ірі, 

орташа және ұсақ ұсақтауға арналған.Конустық ұнтақтағыштардың кең таралуы 

оларды жұмыс процесінің үздіксіздігі, жылжымалы бөліктердің жоғары тепе-

теңдігі, үйінді астында іске қосу мүмкіндігі, материалды ұнтақтаудың жоғары 

дәрежесі болып табылады. 

Конустық ұнтақтағыштар – тау жыныстарын ұсақтаудың барлық 

кезеңдерінде қолданылатын ең көп таралған ұнтақтау машиналары. Конустық 

ұнтақтағыш-екі конустық беттің арасындағы кеңістікте бөлшектерді 

ұнтақтауарқылы қатты материалдарды ұсақтауға арналған машина. Ұсақтайтын 

беттердің бірі қозғалыссыз, ал екіншісі айналмалы және күрделі тербеліс 

қозғалысын жасайды. Бұл жоғары технологиялық қондырғы, онда қоректендіру 

бункеріне орналастырылған материал ұнтақталады. Материалды ұнтақтау 

процесі екі металл конусты құрайтын ұнтақтаукамерасында жүреді: жылжымалы 

ішкі және қозғалмайтын сыртқы. 

Конустық ұнтақтағыштың жұмыс істеу принципі.Конустық 

ұнтақтағыштың жұмыс принципі келесідей: конус тәрізді қозғалмайтын 

ыдыстың ішіне конус тәрізді жылжымалы бет орнатылады, ол білікке мықтап 

бекітіледі. Ұнтақтағыш жұмыс істеп тұрған кезде осы элементтер арасында 

конустық кеңістік – ұнтақтаукамерасы пайда болады. Қайта өңделетін материал 

кіреберіске құйылады, ол осы камераға өздігінен түседі. 

Құрылғы іске қосылғаннан кейін білік айналады. Жылжымалы конус 

белгілі бір аралықпен қозғалмайтын конусқа жақындап, одан алыстап, камера 

ішінде жоғары қысым жасайды. Қысыммен өңделетін материал бұзылып, түсіру 

тесігіне түседі. Әрі қарай, арнайы сұрыптау жабдықтарында ұсақ фракциялар 

үлкендерден бөлінеді. Материалдың үлкен бөлшектері ұсақтауға қайта 

жіберіледі. Мұндай процесс үздіксіз болады. 

Конустық ұнтақтағыштардың бірнеше түрі бар: 

 бір немесе екі жетегі бар ірі ұсақтау; 

 орташа ұсақтау; 

 ұсақ ұсақтау. 

Орташа және ұсақ ұсақтауға арналған жабдық камераға байланысты екі 

негізгі түрге бөлінеді. Бұл өрескел ұнтақтаужәне ұсақ ұсақтау. Камераны таңдау 

қайта өңделетін материалға және оның қасиеттеріне байланысты. Аз қатты 
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жыныстар көп күш жұмсауды қажет етпейді – олар аз жүктемелерге ұшыраған 

кезде де жойылады. 

Құрылымдық жағынан ірі және орташа ұнтақтағыштардың да 

айырмашылықтары бар. Мысалы, ірі ұнтақтағыштың құрылымына бекітілген 

тостаған кіреді, ол жоғарыдан төмен қарай орнатылады, шыңдағы бұрыш тек 20 

градусқа жетеді. Бұл жағдайда ұсақ және орташа ұнтақтағыштардың үстіңгі 

жағы жоғары орнатылған және шамамен 100 градус бұрышы бар бекітілген 

тостаған бар. Айырмашылық ұнтақтауконусында да бар. Егер ол үлкен 

ұнтақтағыштарда тік болса, онда ұсақ және орташа ұнтақтағыштарда ол жұмсақ 

болады. 

 

 

1.2 HP сериялы конустық ұнтақтағыш 

 

Nordberg  HP сериялы конустық ұнтақтағыштардың жаңа буынындағы 

соңғы үлгілердің бірі болып табылады. Ол агрегаттар өндірісінде де, тау-кен 

жұмыстарында да өзінің өнімділігін дәлелдеді. Бұл конустық ұнтақтағыш 

ұнтақтаупроцесінің бірінші,екінші, үшінші немесе төртінші сатысында жиі 

қолданылады. 

Nordberg НР4 конустық ұнтақтағыш ұнтақтау жылдамдығының,  ұнтақтау 

күшінің және қуыс констукциясының ерекше үйлесімімен ерекшеленеді. Бұл 

комбинация жоғары өнімділік пен соңғы өнімнің жоғары сапасын қамтамасыз 

етеді. Ұнтақтау камерасындағы жоғары тығыздық бөлшектер арасындағы 

ұнтақтауәрекетін жақсартады, нәтижесінде өнімнің жоғары формасы, жоғары 

редукция коэффициенті және жоғары өнімділік пайда болады. 

HP4 қауіпсіз және техникалық қызмет көрсету оңай. Қорғаныс 

қоршаулары, жаңа лайнер бекітпесі және төсеніш материалының болмауы 

техникалық қызмет көрсетудің тоқтап қалу уақытын қысқартады. Сонымен 

қатар, қуат тұтыну басқа конустық ұнтақтағыштарға қарағанда 20% - ға төмен. 

Гидравликалық конустық ұнтақтағыштың HP сериясы серіппелі конустық 

ұнтақтағышпен және кәдімгі гидравликалық конустық ұнтақтағышпен 

салыстырғанда жоғары өнімділікке ие: 

 Ұнтақтаудың жоғары дәрежесі және өндіріс тиімділігі; 

 Қосалқы бөлшектердің шығындары аз және пайдалану құны төмен; 

 Дайын фракцияның жақсы формасы; 

 Гидравликалық қорғаныс және гидравликалық тазалау, жоғары 

автоматтандыру және аз тоқтату және жөндеу уақыты; 

 Жұқа майлау майы қызмет көрсету уақытын ұзартуға мүмкіндік береді; 

 Әр түрлі ұнтақтау камерасы; 

 Техникалық қызмет көрсету және пайдаланудың оңай болуы. 
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1 Сурет – НР4 сериялы конустық ұнтақтағыш 

 

HP конустық ұнтақтағышының дәстүрлі конустық ұнтақтағыштан басты 

айырмашылығы – жоғары ұнтақтаукүші және HP конустық ұнтақтағышының 

үлкен өнімділігі. HP ұнтақтағыштары бір өтуде көбірек материалды қайта 

өңдеуге мүмкіндік беретін ең жоғары ұнтақтау коэффициенттерін және ең 

жоғары өнімділікті қамтамасыз ету үшін жасалған. 

HP4 конустық ұнтақтағышы жоғары өнімділігімен, әмбебаптығымен және 

энергия тиімділігімен танымал HP конустық ұнтақтағыштар сериясының бөлігі 

болып табылады. HP4 – жоғары ұнтақтау күші, жоғары қуат және жоғары 

өнімділіктің үйлесімін қамтамасыз ететін  тиімді машина. Ол дәстүрлі конустық 

ұнтақтағыштармен салыстырғанда өнімнің кішірек өлшемін және жоғары 

ұнтақтау коэффициентін қамтамасыз ету үшін жасалған. 

HP4 пен дәстүрлі конустық ұнтақтағыштардың басқа негізгі 

айырмашылықтарына ұнтақтағыштың параметрлерін оңай және жылдам 

реттеуге мүмкіндік беретін гидравликалық реттеу жүйесі және патенттелген 

қорғаныш сауыты бар болып табылады. 

 

1 Кесте – НР4  сериялы ұнтақтағыштың негізгі техникалық көрсеткіштері 

 

№ Параметрлердің атауы Деректер  

1 Өнімділік ,т / сағ 545 

2 Қуат, кВт 315 

3 Масса, кг 24000 

4 Ұзындық, мм 3500 

5 Ені, мм 2415 

6 Биіктігі 4700 
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2 Есептік бөлім  

 

2.1 Конустық ұнтақтағыштың негізгі технологиялық параметрлерін 

есептеу 

 

Ұнтақтау – механикалық күштерді қолдану арқылы материалды 

физикалық түрде ұсақ фрагменттерге бөлу процесі. Ұнтақтау дәрежесі – 

процестің сандық сипаттамасы,кесектердің мөлшерінің неше есе азайғанын 

көрсету. Ұнтақтау дәрежесі орташа диаметрлердің қатынасы ретінде 

анықталады,бастапқы материалдың үлкендігінің сипаттамаларын ескере отырып 

және өнім ұсақтау: 

ⅈ =
𝐷ср

𝑑ср
, 

 

Dср −бастапқы материал бөліктерінің орташа диаметрі; 

dср −ұсақталған өнімнің орташа диаметрі 

Ұнтақталған материалдың және ұсақталған материалдың мөлшеріне 

байланысты ұнтақтау сатысының өнімі бөлінеді:  

бірінші кезең – үлкен ұнтақтау(1500 - 300-ден 350-100 мм-ге дейін);  

екінші кезең – орташа ұнтақтау(350-100 – ден 100-40 мм-ге дейін); 

үшінші кезең – ұсақ ұнтақтау(100-40-тан 30-5 мм). 

Әрбір жеке кезеңде қол жеткізілетін ұнтақтау дәрежесі, ол жеке деп 

аталады, ал барлық кезеңдерде – бөлінудің жалпы дәрежесі. Жалпы бөлшектеу 

дәрежесі бөлшектеудің нақты дәрежелерінің көбейтіндісіне тең. Анықтамаға 

сәйкес, бөлшектеудің жеке дәрежелері: 

 

1 кезең үшін: 𝑟1 =
𝐷𝑚𝑎𝑥

𝑑1
 

 

мұндағы,Dmax–1-ші кезеңге түсетін максималды бөліктердің 

мөлшері;(HP4 үшін 560мм, ККД900/140 үшін 750мм ) 

d1 – 1-ші сатыдағы өнімдегі максималды бөліктердің мөлшері, 

Ірі ұнтақтағыштар бір уақытта келесі ұсақтау дәрежелерін алуға мүмкіндік 

береді, ірі ұнтақтағыштар үшін 5-ке дейін. 

Кезеңдер бойынша ұнтақтау дәрежелерін қабылдаймыз: S1 = 4.0 

Жекелеген ұнтақтау кезеңдерінен кейін өнімдердің шартты максималды 

мөлшерін табамыз:  

d = D1 / S1 

HP4 үшін: 560/4=140 мм 

ККД900/140 үшін: 750/4=187,5мм. 
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Түсіру бұрышы. Конустық ұнтақтағыштарын түсіру бұрышы  деп сыртқы 

қозғалмайтын конустық тостағанның ішкі бетін және жылжымалы ұнтақтау 

конусының сыртқы бетін қалыптастыру арасындағы бұрышты атайды 

Конустық ұнтақтағыштардағы түсіру бұрышы α ≤ 2φ екі үйкеліс 

бұрышынан аспауы керек. Іс жүзінде НР4 ұнтақтағыштарда түсіру бұрышы 18-

тен 20° - қа дейін болады. 

Эксцентрлік тостағанның айналу жиілігі. Ең тиімді айналу жиілігі деп 

эксцентриктің айналу жиілігі кезінде конустық ұнтақтағыштың максималды 

өнімділігіне қол жеткізілетінін айтамыз.Егер эксцентриктің жарты 

айналымының уақыты A1N1 көкжиегінен ұсақталған өнімнің бір бөлігінің еркін 

құлау уақытына тең болса (2 – сурет)  АN түсіру саңылауының деңгейіне дейін, 

яғни h биіктігі эксцентрик тостағанның  жарты айналымының t уақыты: 

 

t =
30

n
,                                                               (1) 

 

мұндағы:n – эксцентрлік тостағанның айналу жиілігі, айн/мин. 

Екінші жағынан, t уақыты h биіктігінен құлаған кесектің еркін құлау 

уақытына тең болуы керек ,яғни 

 

t = √
2h

g
,                                                             (2) 

Осыдан: n = 30√
g

2h
,                                                                                        (3) 

 
 

2 Сурет – Конустық ұнтақтағыштан ұсақталған өнімді түсіру ең тиімді айналу 

жиілігіндегі эксцентрик тостағаны 
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h биіктігін геометриялық қатынастардан табамыз. Ол келгенде 

ұнтақтауконусының бетінің N нүктесі алатын нүктеден К-ге сызыңыз  

экстремалды оң жақ позиция, KN1 сызығы АА1-ге параллель және Біз A1N1 

жазықтығын жүргіземіз, оның көкжиегінен конус шыққан кезде ұсақталған 

өнімнің бөліктері әлі де ұнтақтағыштан түсіп кетуі керек. 

NN1k үшбұрышынан аламыз: 

 

h = N1L =
NL

tgϒ1
=

KL

tgϒ2
,                                             (4) 

 

γ1 және γ2-ұнтақтау конусы мен сыртқы тостағанның түзуші беттері 

арасындағы тік бұрыштар. 

Туынды пропорцияның қасиетін пайдаланып жазуға болады: 

 

h =
NL+KL

tgϒ1+tgϒ2
=

S

tgϒ1+tgϒ2
,                                          (5) 

 

n = √
g(tgϒ1+tgϒ2)

2S
 ,айн/мин                                        (6)  

 

n=√
9,81(tg18+tg20)

2×0,036
 = 12,2 айн/мин 

 

Мұндағы S түсіру саңылауының горизонтындағы ұнтақтау конусының 

соққысы екілік эксцентриситет е, м. 

Конустық ұнтақтағыштары айналым санымен жұмыс істейді, бұл 

теориялық формуладан (6) шамамен 2 есе аз. Ауытқуды формуланы шығару 

кезінде ұнтақтағыштан шыққан кезде материал кездесетін әртүрлі кедергілер 

ескерілмейтіндігімен түсіндіруге болады. Практикалық үшін эксцентрлік 

тостаған айналу жиілігін есептеу формуланы қолданады: 

 

N = 15√
g(tgϒ1+tgϒ2)

2S
                                                   (7) 

 

n=15√
9,81(tg18+tg20)

2×0,036
 = 183 айн/мин 

 

Қазіргі заманғы ірі ұнтақтағыш конустық ұнтақтағыштарда 

эксцентриситет түсіру саңылауының деңгейінде мөлшеріне байланысты 13-25 

мм құрайтын ұнтақтағыштар. Бір өлшемді ұнтақтағыштардың әртүрлі 

эксцентриситеттері болуы мүмкін. 
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Ұнтақтағыштардың құрылымдық өлшемдерін талдау шығыс саңылауының 

көкжиегіндегі конустың орташа жүрісі (қос эксцентриситет) енімен байланысты 

екенін көрсетеді, тікелей тәуелділіктегі қабылдау тесігі : 

 

S= 0,02B + 0,01 

 

S=0,02×1,2+0,01=0,036 

 

(6) формулаға табылған S мәні мен сандық мәндерді ауыстыру арқылы 

сыртқы тостаған мен ұнтақтау конусының бұрыштарының тангенстерін аламыз 

 

n = 15√
9,81(tg18+tg20)

2(0,02B+0,01)
 = =188, айн/мин 

 

Өнімділік. Ең тиімді айналу жиілігімен жұмыс істейтін эксцентрлік 

стаканның бір айналымында ұнтақтағыштан түсетін ұсақталған өнімнің V 

көлемін анықтаймыз (2 – сурет). A1N1 жазықтығынан жоғары орналасқан 

бөліктер ұнтақтағыштың жұмыс кеңістігінен шықпайды, өйткені олардың 

мөлшері максималды шығыс енінен үлкен. Эксцентрик стаканының бір 

айналымында AA1N1N трапеция көлденең қимасы бар сақинаның көлемін 

алатын ұсақталған өнім түседі. Бұл сақина AA1N1N трапециясының EN1 

ұнтақтағыш корпусының осіне айналуы нәтижесінде пайда болатын кеңістікті 

білдіреді. Гильден теоремасына сәйкес, мұндай кеңістіктің көлемі айналу 

сақинасын құрайтын фигураның ауданының айналу осінің айналасындағы 

фигураның ауырлық центрімен сипатталатын шеңбердің ұзындығына 

көбейтіндісіне тең, яғни: 

 

V = F2πR                                                              (7) 

 

мұндағы: F – AA1N1N трапециясының ауданы; 

R – OO1 айналу осінен трапецияның ауырлық центріне дейінгі қашықтық, 

ол трапеция негіздерінің ортасын оның үлкен негізінен hc (перпендикуляр) 

қашықтықта байланыстыратын сызықта орналасқан. Теориялық механикадан 

белгілі: 

 

hc =
1

3
×

h(b2+2b1)

b2+b1
,                                                     (8) 

 

мұндағы: b2 – шығу саңылауының максималды ені, м;  

b1 – шығыс саңылауының ең аз ені, м. 

2 суреттен көрініп тұрғандай: 

 

F =
NA+N1A1

2
h =

b2+b1

2
×

S

tgϒ1+tgϒ2
                                      (9) 
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(7) теңдеуіне табылған F мәнін алмастыра отырып, біз аламыз: 

 

V=
b2+b1

2
 

S

tgϒ1+tgϒ2
2πR                                               (10) 

 

B қабылдау тесігінің ені (4 сурет) және формула (6) арқылы біз шығу 

саңылауының енінің орташа мәндерін аламыз: 

F = 0,0056𝐵2 + 0,0026В-0,0001, R = 0,83В. 

F және R мәндерін теңдікке ауыстырып (7), біз аламыз:  

V = (0,0056𝐵2 + 0,0026В -0,0001)× 2×3,14×0,83В, 

V = 0,0292𝐵3 + 0,0136𝐵2-0,0005В. 

 

Соңғы теңдікті формула бойынша эксцентрик стаканының ең тиімді 

айналым санына көбейте отырып, біз ұнтақтағыштың көлемдік өнімділігін 

аламыз: 

 

V = 60nν = 60
240

√2B+1
= (0,0292B3 + 0,0136B2 − 0,0005B), м 3 /сағ  (11) 

 

V=
420,5B3+195,8B2−7,2B

√2B+1
=

420,5×1,23+195,8×1,22−7,2×1,2

√2×1,2+1
= 545 , м 3 /сағ, (12) 

 

Ұнтақтағыштың массалық өнімділігі келесі формула арқылы көрсетіледі: 

 

Q =
420,5B3 + 195,8B2 − 7,2B

√2B + 1
κδ,                                 (13) 

 

Q=
420,5×1,23+195,8×1,23−7,2×1,2

√2×1,2+1
× 0,5 × 2900 = 786 т/сағ 

 

Немесе шамамен: 

 

Q=210B2√2B + 1(κδ) т/сағ,                                  (14) 

 

Q=210× 1,22√2 × 1,2 + 1 × 0,5 × 2900=808т/сағ 

 

мұндағы:k-қопсыту коэффициенті; k=(0,25-0,75) 

δ - ұсақталған материалдың тығыздығы, т /м3 δ=2900кг/м3 

В - қабылдау тесігінің ені, В=1,2м 

 

ККД үшін: 

 

V=
420,5B3+195,8B2−7,2B

√2B+1
=

420,5×0,93+195,8×0,92−7,2×0,9

√2×0,9+0,1
= 332м3/сағ 
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Электр қозғалтқышының қуаты. Конустық ұнтақтағыштың N(кВт) 

қозғалтқышының қуатын келесі формула бойынша анықталады: 

 

N=
σсж

2 nd2(dк
2−dн

2)

24Е1000η
                                                      (15) 

 

N=
50002×820×3,22(3,152−2,52)

24×120×1000×0,85
= 315кВт 

 

𝜎сж, сығымдау кезіндегі материал бөліктерінің беріктік шегі: 𝜎сж = 5000, 
Е – сығымдау кезіндегі материал бөліктерінің серпімділік модулі: Е=120, 

𝑑н – конустық ұнтақтағыштың төменгі ұшының диаметрі: 𝑑н = 250мм, 

𝑑к – конустық ұнтақтағыштың жоғарғы ұшының диаметрі: 𝑑к = 315мм, 
𝜂 − конустық ұнтақтағыштың ПӘК − і: 𝜂=0,7 – 0,85. 
 

Қуат тұтыну (механобраның эмпирикалық формуласы бойынша) 

 

Nтұт = KND2en                                                    (16) 

 

Nтұт = 24 × 1,272 × 0,012 × 170 = 78,9 

 

Белгіленген қуат (Механобр формуласы бойынша) 

 

Nқуат = 1,5Nтұт ≈ 36D2en,                                      (17) 

 

Nқуат = 36 × 1,272 × 0,012 × 170 = 118,4 

 

ККД үшін: 

 

N=
50002×820×3,22(3,152−2,52)

24×120×1000×0,75
=

50002×820×(32−2,42)

24×120×1000×0,75
= 307кВт 

 

Жетек қуатын есептеу. Бастапқы деректер: 

а) клиникалық беріліс 

жетек шкивінің диаметрі d1=360 мм 

жетек шкивінің диаметрі d2=560 мм 

б) жабық тісті конустық беріліс: 

беріліс тістерінің саны Z1=18 

доңғалақ тістерінің саны Z2=70 

электр қозғалтқышының қуаты Р1=315 кВт 

ротордың айналу жиілігі 𝑛1=900 айн / мин 
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3 Сурет – Жетектің кинематикалық схемасы 

 

1.Электр қозғалтқышының бұрыштық жылдамдығын анықтаймыз: 

 

ω1 =
πn1

30
=

3,14×900

30
= 94рад/с                               (18) 

 

2. Жетектің беріліс қатынасын анықтаңыз: 

клиникалық берілістің берілу қатынасы: 

 

ⅈкб =
d2

d1
=

560

360
= 1,5                                            (19) 

 

соңғы тісті беріліс қатынасы: 

 

ⅈтб =
Z2

Z1
=

70

18
= 3,8                                             (20) 

 

Жетектің жалпы беріліс қатынасы: 

 

ⅈ=ⅈкб × ⅈтб = 1,5 × 3,8 = 5,7                                   (21) 

 

3. "С"білігінің айналу жиілігін анықтаймыз: 

 

n3=
n1

ⅈ
=

900

5,7
= 158айн/мин                                   (22) 

 

Содан кейін "С"білігінің бұрыштық жылдамдығы: 

 

ω3 =
πn3

30
=

3,14×150

30
= 16 рад/с                               (23) 
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4. "А" және "С" жетекші және жетек біліктеріндегі айналу моменттерін 

анықтаймыз: 

 

T1 =
Р1

ω1
=

315×103

94
= 3351 Нм                                    (24) 

 

T3 = T1 ×  ⅈ = 3351 × 5,7 = 19101Нм                             (25) 

 

5. Жетектің қуатын анықтаймыз: 

 

Р3 = T3 × ω3 = 19101 × 16 = 305кВт                          (26) 

 

Жетектің қуаты теңдікке сәйкес келуі керек 

Р3≤Р1; яғни біздің жағдайда 315 кВт. 

ККД үшін. Бастапқы деректер: 

а) клиникалық беріліс 

жетек шкивінің диаметрі d1=900 мм 

жетек шкивінің диаметрі d2=1000 мм 

б) жабық тісті конустық беріліс: 

беріліс тістерінің саны Z1=16 

доңғалақ тістерінің саны Z2=48 

электр қозғалтқышының қуаты Р1=307 кВт 

ротордың айналу жиілігі 𝑛1=750 айн / мин 

1. Электр қозғалтқышының бұрыштық жылдамдығын анықтаймыз: 

 

ω1 =
πn1

30
=

3,14×750

30
= 79рад/с                                       (27) 

 

2. Жетектің беріліс қатынасын анықтаңыз: 

клиникалық берілістің берілу қатынасы: 

 

ⅈкб =
d2

d1
=

1000

900
= 1,1                                       (28) 

 

соңғы тісті беріліс қатынасы: 

 

ⅈтб =
Z2

Z1
=

48

16
= 3                                                   (29) 

 

Жетектің жалпы беріліс қатынасы: 

 

ⅈ=ⅈкб × ⅈтб = 1,1 × 3 = 3,3                                       (30) 

 

3. "С"білігінің айналу жиілігін анықтаймыз: 
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n3=
n1

ⅈ
=

750

3,3
= 220айн/мин                                      (31) 

 

Содан кейін "С"білігінің бұрыштық жылдамдығы: 

 

ω3 =
πn3

30
=

3,14×220

30
= 22 рад/с                                      (32) 

 

4. "А" және"С" жетекші және жетек біліктеріндегі айналу моменттерін 

анықтаймыз: 

 

T1 =
Р1

ω1
=

307×103

79
= 3837 Нм                                      (33) 

 

T3 = T1 ×  ⅈ = 3837 × 3,3 = 12545Нм                                    (34) 

 

5. Жетектің қуатын анықтаймыз: 

 

Р3 = T3 × ω3 = 12662 × 22 = 276кВт                              (35) 
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2.2 Патенттік ізденіс.НР4 конустық ұнтақтағыштың қорғаныс 

сауыты. Өнертабыстың техникалық сипаттамасы 

 

№ 34451 қорғау құжатына сүйене отырып:  

Өнертабыстар тобы материалдарды ұнтақтау құралдарына, атап айтқанда 

гирациялық немесе конустық ұнтақтағыштарға және осындай ұнтақтағыштарға 

арналған қорғаныс сауытына жатады. Ұнтақтағышта негізгі білікке орнатылған 

негізгі жақтау мен ұнтақтаубасы бар, ұнтақтаубасының сыртқы беті мен негізгі 

жақтаудың ішінде берілген ұнтақтауконусының ішкі перифериялық беті 

арасында G ұнтақтаусаңылауы пайда болады. Бұл ретте ұнтақтағышта қосымша 

кемінде бір қорғаныш бронь бар, ол ұнтақтағыштың ішінен алу мүмкіндігімен 

орнатылған, ал болат броньдың қорғаныш бетінің сыртқа бағытталған бетінің 

кем дегенде бір бөлігі. Сондай-ақ, ұнтақтағышта ұнтақтаубасына айналмалы 

қозғалысты қолдану мүмкіндігімен жасалған жетек білігі болуы мүмкін, негізгі 

жақтауда жетек білігінің өтуі үшін білік саңылауы бар төменгі тостаған бар, ал 

кем дегенде сауыт тозу бетін құрайды. Кем дегенде бір қорғаныс сауытында 

серпімді материал қабаты және серпімді материал қабатымен ұсталатын тозуға 

төзімді кірістірулер бар, ал тозуға төзімді кірістірулердің сыртқа бағытталған 

беттері қорғаныс сауытының тозу бетінің бір бөлігін құрайды. Ұнтақтағышта 

сонымен қатар тозуға ұшырайтын ұнтақтағыштың құрылымдық элементін 

жабатын және қорғайтын етіп орналастырылған болат сауыт бар, қорғаныс 

сауыты болат сауытқа бекітілген, ал қорғаныс сауытының беткі қабаты Болат 

сауыттың беткі қабатынан кішірек, сондықтан қорғаныс сауыты аймақтың бір 

бөлігін ғана жабады. бір қорғаныс сауыты жетекші біліктің сауыты болып 

табылады, жетек білігінің бір бөлігін жоғарыдан қоршайтындай етіп орнатылған. 

Ұнтақтағыштар жеңіл ауыстыру мүмкіндігімен жасалған қорғаныс сауытының 

ұзақ тозу кезеңімен сипатталады. 

Бұл өнертабыс ұнтақтағыштарға жатады оның ішінде гирациялық және 

конустық ұнтақтағыштарға жатады, нақтырақ айтқанда, ұнтақтағыштарда 

қолданылатын қорғаныс сауытына. Конустық ұнтақтағыштар мен гирациялық 

ұнтақтағыштар сияқты ұнтақтағыштар әдетте тау жыныстарын бұзатын, 

бекітілген бөлік арасындағы ұнтақтаусаңылауындағы тастар, кендер немесе 

басқа материалдарды ұнтақтағыштың жақтаулары және қозғалмалы ұнтақтағыш 

басында ұсақтайтын ұнтақтаужүйелерін құрайды. 

Ұнтақтаубасы негізгі жақтаудың бөлігі болып табылатын бекітілген 

тостағанның ішіндегі тік ось арқылы айналады. Ұнтақтаубасына айналмалы 

қозғалысты қолдану үшін ол бекітілген біліктің басы айналасында айналады, 

мысалы, эксцентрикті қоршап тұратындай етіп орнатылады. Беріліс жинағы мен 

аралық біліктің көмегімен эксцентрикті іске қосуға болады. 

Өнертабыстың алдыңғы деңгейі.Дәстүрлі ұнтақтағыштарда тозуға 

ұшырайтын құрылымдық элементтер болаттан жасалған немесе болатпен 

қапталған. Егер олар белгілі бір дәрежеде тозса, тозған бөлшектерді ауыстыру 

керек немесе болат төсемді ауыстыру керек. Кейбір жағдайларда бұл 

айтарлықтай жұмыстың тоқтап қалуының себебі болып табылады, өйткені бұл 
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жаңдайда ұнтақтағыштарды толығымен бөлшектеу керек болады. Жақтау 

қабырғасының ішкі беті броньдың жоғарғы перифериясының айналасындағы 

жерлерде US 2,860,837-де дәнекерленген жақтаудың ішкі сауыты туралы 

айтылады. Мұндай дәнекерленген қосылыстардан басқа бұл аймақта алынбалы 

бекіткіштер белгілі жақтауды сауытқа арналған конструкциялар. Мысал ретінде 

АҚШ-та 4,065,064 тозуға төзімді гирациялық ұнтақтағыштың төменгі 

тостағанының ішкі қабырғасына арналған төсем, ол құрамында тозуға төзімді 

болат плитадан жасалған көптеген жалпақ плиталар бар,олардың әрқайсысында 

бірнеше саңылаулар бар. Плиталар орналасқан гирациялық ұнтақтағыштың 

төменгі тостағанының ішкі бөлігі бір-біріне жақын, қоршалған төменгі 

тостағанның ішкі жағы. Плиталар бекіткіштермен жабдықталған, олар 

плиталардағы тесіктерден және төменгі ыдыстағы тесіктерден өтеді. 

EP-A1-2 859 949 хабтар орнатылған негізгі білік және төменгі мойынтірек, 

төменгі жағында тіреледі радиалды өтетін қабырғалары бар ұнтақтағыштың 

тостағаны орталықта орналасқан гирациялық ұнтақтағышты сипаттайды. 

Модульдік тозуға төзімді бронь төменгі тостағанның ішкі бетін де, тірек 

қабырғаларын да материалдан қорғайды, ол төменгі тостаған арқылы құлаған 

кезде. Бронь элементтерін ыдыстың ішкі бетіне тиісті бекіту болттарымен 

бекітеді. 

Өнертабыстың қысқаша ашылуы.Осы өнертабыстың мақсаты – оңай 

орнатылатын және нәтижесінде оңай ауыстырылатын қорғаныс сауыты бар 

ұнтақтағышты қамтамасыз ету, сонымен қатар дәстүрлі болат сауытқа қарағанда 

ұзақ тозу кезеңін қамтамасыз ету. Тағыда осы  өнертабыстың мақсаты қорғаныс 

сауытын қамтамасыз ету болып табылады, мысал ретінде гирациялық немесе 

конустық ұнтақтағыштарда.  

Ұнтақтағышта негізгі жақтау және негізгі білікке орнатылған 

ұнтақтаубасы бар. Ұнтақтаубасының сыртқы беті мен негізгі жақтаудың ішіне 

орнатылған ұнтақтауконусының ішкі перифериялық беті арасында 

ұнтақтаусаңылауы пайда болады. 

Қосымша ұнтақтағышта  кемінде бір қорғаныс сауыты бар, ол 

ұнтақтағыштың ішінен алу мүмкіндігімен орнатылған, сонымен қатар, қорғаныс 

сауытының сыртқа бағытталған бетінің кем дегенде бір бөлігі тозу бетін 

құрайды. 

Қорғаныс сауыты ұнтақтағыштың құрылымдық элементін  ұнтақтағышта 

өңделетін материалмен жанасуы салдарынан тозуға ұшырауын қорғау үшін 

жасалған. Алынбалы қорғаныс сауытының арқасында қорғаныс сауытын 

жеткілікті оңай және жылдам ауыстыруға болады. 

Өнертабысқа сәйкес кем дегенде бір қорғаныс сауытында серпімді 

материал қабаты бар және тозуға төзімді кірістірулер серпімді материал 

қабатымен ұсталады, бұл жағдайда тозуға төзімді кірістірулердің сыртқа 

бағытталған беттері қорғаныс сауытының тозу бетінің бір бөлігін құрайды. 

Серпімді материал қабатының материалы полимерлі материал болуы 

мүмкін, әсіресе резеңке, изопрен, полибутадиен, бутадиен, нитрил сияқты 

эластомерлік материал, құрамында этилен, пропилен, хлоропрен немесе силикон 
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каучук немесе олардың қоспасы,құрамында толтырғыш немесе қосалқы 

материалдар мен қоспалар бар көлемі бойынша максимум 30% құрауы қажет. 

Кірістірулер металл немесе керамикалық кірістірулер болуы мүмкін 

немесе оларды металлкерамикалық композиттен жасауға болады. Егер металл 

болса, олар көлемі бойынша 10–40% пропорцияда карбидтер немесе металл 

оксидтері бар темір негізіндегі металдан жасалуы мүмкін. Егер керамикалық 

болса, олар алюминий, титан, тантал, вольфрам, хром немесе цирконий сияқты 

металл элементтерінің карбидтерінен немесе оксидтерінен немесе олардың 

қоспаларынан тұруы мүмкін. Егер металлкерамика болса, олардың құрамында 

алюминий, титан, тантал, вольфрам, хром немесе цирконий сияқты металл 

элементтерінің карбидтері немесе оксидтері немесе олардың қоспасы және 

металл байланыстырғыш болуы мүмкін, сонымен қатар бұл байланыстырғыш зат 

қоспасыз металл немесе металл қорытпасы болып табылады, 

байланыстырғыштың негізгі компоненті ретінде кобальт, никель немесе темір 

бар. 

Серпімді материал мен тозуға төзімді кірістірулердің өзара пропорциясы 

тозу жағдайлары мен орнына және ұнтақтағыштың ішіндегі қорғаныс сауытын 

бекіту әдісіне байланысты. Бір нұсқаға сәйкес, тозуға төзімді кірістірулерді 

серпімді материал қабатының айналасына орналастыруға және таратуға болады, 

осылайша қорғаныс сауытының кем дегенде бір аймағының сыртқа бағытталған 

беті негізінен тозуға төзімді элементтерден тұрады. 

Тозуға төзімді кірістірулерді серпімді материал қабатына вулканизация 

арқылы бекітуге болады мысалы, материал қабатына керамикалық кірістірулерді 

полимер негізінде вулканизациялау арқылы. Балама немесе қосымша, тозуға 

төзімді кірістірулер пресс арқылы серпімді материал қабатының ішінде 

механикалық түрде отырылғызуы немесе пішінге сәйкесуі мүмкін. 

Жалпы, тозуға төзімді комбинациясы керамикалық элементтерге және 

серпімді, резеңке қабатқа артықшылық беріледі, өйткені керамика негізінен 

сырғанау үйкелісі мен абразивті тозудың тозуын өтеуге бейімделген ал резеңке 

негізінен соққының тозуын өтеуге бейімделген. Осы өнертабысқа сәйкес 

қорғаныс сауыты осының арқасында ұзақ тозу кезеңін қамтамасыз етеді дәстүрлі 

болат сауытқа қарағанда. Тозуды азайту сонымен қатар тозған бөлшектерді 

ауыстыру үшін қажет уақытты азайтады. 

Бұл аймақта керамикалық резеңке композиттері белгілі, мысалы, 

резеңкеден жасалған композит US 3,607,606, шар диірмендері транспортерлер, 

науалар және сол сияқтылар үшін тозуға төзімді төсем ретінде пайдаланылатын 

табиғи немесе синтетикалық және алюминий оксиді негізіндегі керамика. 

Композитте алюминий негізіндегі керамикадан жасалған жақын орналасқан 

құйылған массивтері бар және оның бетіне қосылған резеңке қабаты бар. 

WO-A1-2006/132582 сонымен қатар тозуға ұшырайтын бетке арналған 

және сыртқа бағытталған беті бар тозуға төзімді төсем элементтеріне жатады, 

оның үстіне материалдың кесектері немесе бөлшектер түрінде өтуі болжанады, 

мысалы, ұсақталған кендер мен ұсақталған тау жыныстарының материалдары. 

Мысал ретінде жүк көліктерінің арықтары мен платформалары келтірілген. 
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Тозуға төзімді төсем элементінде эластомерлік материал бар, негізінен соққы 

энергиясын сіңіру үшін бейімделген, және тозуға төзімді элементтер, негізінен 

тозуға қарсы тұру үшін бейімделген. Олар керамикалық материалдан жасалады. 

Wo-A1-2008/087247 сәйкес ұқсас композиттік материалдар тік білігі бар 

соққы құрылғысының тозатын бөліктерінде қолданылады, мысалы, тарату 

тақталарында. 

Өнертабысқа сәйкес қорғаныс сауытын ұнтақтағышқа бекіту үшін 

құрылымның белгілі бір элементін тозудан қорғауының бірнеше түрлі 

мүмкіндіктері бар. 

Бір жағынан, қорғаныс сауытын ұнтақтағыштың ішіндегі серпімді 

материал қабатын бекіту арқылы ұнтақтағыштың ішінен алып тастау 

мүмкіндігімен бекітуге болады. Серпімді материал қабатын кез келген алынбалы 

бекіткіштің көмегімен ұнтақтағышқа алып тастау мүмкіндігімен бекітуге 

болады, бұл салада белгілі, мысалы, бұрандалы немесе болтты қосылым арқылы, 

қысқыш арқылы және т.б. 

Екінші жағынан, қорғаныс сауыты серпімді материал қабатын қолдау үшін 

қосымша тірек құрылымын қамтуы мүмкін, мысалы, металл тірек жақтауы. Олай 

болса, қорғаныс сауытын ұнтақтағыштың ішіне тірек құрылымын бекіту арқылы 

ұнтақтағыштың ішінен алу мүмкіндігімен де орнатуға болады. Тірек құрылымы, 

өз кезегінде, кез-келген алынбалы бекіткіштің көмегімен бекітілуі мүмкін, бұл 

салада белгілі, мысалы, бұрандалы немесе болтты қосылым арқылы, қысқыш 

арқылы және солар сияқты немесе тірек құрылымына қону арқылы, яғни пішінге 

орнату арқылы. 

Қорғаныс сауытының өзі салыстырмалы түрде серпімді болуы мүмкін 

серпімді материал қабатының серпімді қасиеттеріне байланысты. Қорғаныс 

сауытына белгілі бір қаттылық немесе беріктік беру үшін қорғаныс сауытында 

қосымша қаттылығы жоғары серпімді материал қабатын беру үшін кем дегенде 

бір күшейтетін немесе қаттылық беретін элемент болуы керек, әсіресе тік 

бағытта. 

Өнертабысқа сәйкес, қорғаныс сауытының сыртқа бағытталған бетінің кем 

дегенде бір бөлігі тозу бетін құрайды. Сыртқа бағытталған бет қорғаныс 

сауытының бетін құрайды, ол ұнтақтағыштың ішіне ашық және нәтижесінде 

ұнтақтағышқа өтетін материалмен жанасу үшін ашық. 

Тозуға төзімді кірістірулердің сыртқа бағытталған беттері қорғаныс 

сауытының тозу бетінің бір бөлігін құрайды. Алайда, осы тозу бетінің 

сыртындағы қорғаныс сауыты аймақтарында тозуға төзімді кірістірулер 

болмауы мүмкін. 

Тозуға төзімді кірістірулердің сыртқа бағытталған беттері қорғаныс 

сауытының тозу бетінің бір бөлігін құрайды. Алайда, осы тозу бетінің 

сыртындағы қорғаныс сауыты аймақтарында тозуға төзімді кірістірулер 

болмауы мүмкін. Мысалы, қорғаныс сауытының жоғарғы жиегіне жақын немесе 

төменгі жиегіне жақын жерде тозуға төзімді кірістірулер болмауы мүмкін. Содан 

кейін осы аймақтардың кем дегенде біреуін ұнтақтағыштың ішіне қорғаныс 

сауытын бекіту үшін қолайлы түрде пайдалануға болады. 
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Ұнтақтағышта тозуға ұшырайтын ұнтақтағыштың құрылымдық элементін 

жабатын және қорғайтын етіп орналастырылған болат сауыт болуы мүмкін. Бұл 

дәстүрлі түрде ұнтақтағыштарда қолданылатын болат сауыт болуы мүмкін, 

мысалы, болат сауыт, ұнтақтағыштың төменгі тостағанының ішкі перифериялық 

бетінде берілген. Содан кейін қорғаныс сауыты, өнертабысқа сәйкес, болат 

сауытқа бекітіледі. Қорғаныс сауыты тозған кезде қорғаныс сауытын жаңасына 

ауыстыруға болады, ал болат сауыт орнында қалуы мүмкін. Болат сауыт біртұтас 

бөлікте жасалуы мүмкін немесе құрастыру кезінде қорғаныс сауытын қолдау 

үшін тірек құрылымдарымен қамтамасыз етілуі мүмкін немесе ұнтақтағыш 

жұмыс істеп тұрған кезде. Мысалы, орнату кезінде қорғаныс сауытын қолдау 

үшін болат сауытқа ілмектерді дәнекерлеуге болады. 

Егер қорғаныс сауыты болат сауытқа бекітілсе, қорғаныс сауытының беткі 

қабаты кішірек болуы мүмкін, болат сауыттың беткі аймағына қарағанда 

қорғаныс сауыты болат сауыттың беткі аймағының бір бөлігін ғана жабады. Бұл 

қолданыстағы болат сауыттың беткі аймақтары, әдетте, нақты тозу аймағынан 

үлкен болатындығына байланысты ал қорғаныс сауыты өнертабысқа сәйкес 

немесе оның тозу беті негізінен нақты тозу аймағын ғана жабады. Осының 

салдарынан қорғаныш сауыты қорғаныш сауыттың барынша пайдаланылуын 

қамтамасыз ететіндей, өзінің бүкіл тозу бетінде мәні бойынша тозатын болады. 

Бұл мүмкін болатын бір нәрсені көрсетеді осы өнертабысқа сәйкес 

қорғаныс құрышын пайдалану, яғни қосу ең көп ұшырайтын болат сауыттың 

бөліктеріне қорғаныс сауыты кең тозуға ұшырайды. 

Қорғаныс сауытының конфигурациясына келетін болсақ, сауыт бір деталь 

ретінде ұсынылуы мүмкін, немесе ол бір-біріне жақын орналасқан немесе тіпті 

бір-біріне қандай да бір жолмен қосылған бірнеше қорғаныс сауыт бөлімдерінен 

жиналуы мүмкін. Осы өнертабысқа сәйкес қорғаныс сауытын ұнтақтағыштың 

ішіндегі нақты жерлерде қамтамасыз етуге болады. Кем дегенде бір қорғаныс 

сауыты негізгі жақтаудың төменгі тостағанының ішкі перифериялық бетіне 

орнатылған төменгі тостағанның сауыты болуы мүмкін. Дәстүрлі 

ұнтақтағыштар, негізгі жақтаулар немесе олардың тостағандары сәйкесінше 

болатпен қапталған.Төменгі тостағанның сауытын өнертабысқа сәйкес,төменгі 

тостағанның бар болат сауытына қосуға немесе болат сауыттың орнына 

қолдануға болады. 

Ұнтақтағышта ұнтақтаубасына айналмалы қозғалысты қолдану 

мүмкіндігімен орындалған жетек білігі (аралық білік) қосымша болатынын 

ескере отырып, aл негізгі жақтаудың төменгі тостағанында жетек білігінің өтуі 

үшін тесік болады, кем дегенде бір қорғаныс сауыты жетек білігінің жоғарғы 

бөлігін қоршайтындай етіп орнатылған жетек білігінің сауыты болуы мүмкін. 

Жетек білігінің сауытымен қорғалған жетек білігінің бөлігі ұнтақтағыштың 

ішіне қарай жалғасады және нәтижесінде ұнтақтағыш саңылау арқылы өтетін 

материалдың соққысына ұшырайды. Өнертабысқа сәйкес жетек білігінің 

сауытын жетек білігінің болат қақпағына да қосуға болады. 
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3 Монтаж, жөндеу және пайдалану 

3.1 Монтаж жұмыстары 

HР4 конустық ұнтақтағыштың монтаж жұмыстары бірнеше қадамдарды 

қамтиды: 

1) Орнату орнын дайындау: белгілі бір қауіпсіздік пен тұрақтылық 

талаптарына сәйкес келетін ұнтақтағышты орнату үшін қолайлы орынды таңдау 

керек. Орнату орнында ұнтақтағышты орнату және техникалық қызмет көрсету 

үшін жеткілікті орын бар екеніне көз жеткізу керек. 

2) Негізді орнату: дайындалған алаңға бетон негізі орнатылады, содан 

кейін ұнтақтағыштың өзі орнатылады. 

3) Іргетас орнату: ұнтақтағыштың негізі бетон негізіне орнатылады. 

Ұнтақтағыш тиімді және қауіпсіз жұмыс істеуі үшін іргетас дәл және біркелкі 

орнатылуы керек. 

4) Ұнтақтағышты орнату: іргетас орнатылғаннан кейін, ұнтақтағыш оған 

арнайы бекітпелердің көмегімен орнатылады. Ұнтақтағышты орнату үшін әдетте 

кран немесе арба сияқты арнайы жабдық қажет. 

5) Электр қуатын қосу: ұнтақтағышты орнатқаннан кейін оны арнайы 

кабельдердің көмегімен электр желісіне қосу керек. Қосылу ұнтақтағыш 

өндірушінің нұсқауларына және жергілікті электр стандарттарына сәйкес 

жүргізілуі керек. 

6) Өнімділікті тексеру: орнату жұмыстары аяқталғаннан кейін оның дұрыс 

және қауіпсіз жұмыс істейтініне көз жеткізу үшін ұнтақтағыштың жұмысын 

тексеру қажет. 

 

 

3.2 HР4 конустық ұнтақтағышқа техникалық қызмет көрсету 

 

HР4 ұнтақтағышына техникалық қызмет көрсету әдетте келесі қадамдарды 

қамтиды: 

Ұнтақтаужабдығының жай – күйін тексеру, негізгі тораптар мен 

элементтердің жай-күйін тексеру, сондай-ақ оларды ауыстыру немесе жөндеу 

қажеттігін анықтау. 

Майды майлау және ауыстыру – бөлшектердің тозуын болдырмау және 

ұнтақтағыштың тиімділігін арттыру үшін гидравликалық жүйелерде майды 

ауыстыру және қозғалыс беру желілерін майлау жүзеге асырылады. 

Беріктікті тексеру – сыну қаупін және басқа да төтенше жағдайларды 

болдырмау үшін бекіткіштер мен бөлшектердің бекітпелерінің беріктігін тексеру 

жүргізіледі. 

Электр жабдықтарын тексеру – электр қозғалтқыштары, кабельдер, 

контактілер және ұнтақтағыштың электр жүйесінің басқа элементтері 

тексеріледі. 

Шөгінділерді тазарту және жою – ұнтақтағыштың жұмысына теріс әсер 

етуі мүмкін барлық шөгінділер мен ластаушы заттар жойылады. 



26 
 

Қауіпсіздік талаптарына сәйкестігін тексеру–ұнтақтағыш қондырғысының 

қауіпсіздік талаптарына сәйкестігін тексеру және қауіпсіз жұмыс режимдерін 

сәйкесінше реттеу. 

Персоналды оқыту – ұнтақтағышты пайдаланумен, оған қызмет 

көрсетумен және жөндеумен айналысатын персоналды оқыту жүргізіледі. 

Сонымен қатар, НР4 ұнтақтағышқа техникалық қызмет көрсету 

өндірушінің нұсқауларына және осы ұнтақтағыш моделіне қызмет көрсету 

бойынша ұсыныстарға сәйкес жүргізілуі керек 

Ұнтақтағышты орнатқаннан және пайдалануға бергеннен кейін оны жақсы 

жұмыс күйінде ұстаудың ең жақсы тәсілі-мерзімді тексерулер жүргізу болып 

табылады. Ұнтақтағышты тұрақты аралықпен тексеріп, техникалық қызмет 

көрсету жұмыстарын уақтылы жүргізу қажет. 

Конустық ұнтақтағыштың техникалық қызмет көрсетуінің реттелген 

түрлері: ауысымдық техникалық қызмет көрсету, ТҚ-1, ТҚ-3. TҚ-9, TҚ-18. 

Оларға қосымша, төмендегі талаптарды басшылыққа ала отырып, 

ұнтақтағыштың техникалық жағдайын бақылау. 

Басқару сақинасының бағандарын бекітетін сыналардың босап кетуіне жол 

бермеу.Ұнтақтағыштан ағызылатын майдың температурасы 55 °С-тан аспауы 

керек. Мойынтірек тораптарының қыздыру температурасы 60 °С аспауы тиіс. 

Түсіру саңылауының енінің айырмашылығы шеңбер бойымен біркелкі 

орналасқан төрт нүктеде, корпус бөлшектері мен тозуы бар броньдардың 

тозбаған конъюгациялары кезінде 10% - дан аспайтындай етіп анықталуы керек. 

Саңылаудың енін өлшеу үшін сымға бекітілген қорғасын текшелерін 

қолданылады, олардың орнату жағы үшін белгіленген саңылау мөлшерінен 

асады. 

Абразивті тозуды болдырмау үшін разрядтау шұңқырының жоғарғы 

бөлігін бұрап алу керек. Бөлшектеу-құрастыру жұмыстары кезінде 

эксцентриктің төменгі дискісінің астында, жетек білігінің корпусының фланеці 

арасында көзделген реттегіш төсемдерді толық сақтауға міндетті. Эксцентрикке 

арналған реттегіш тығыздағыштарға ерекше назар аударылғаны жөн оларда 

иілуге, мыжылуға және басқа беткі ақауларға жол берілмейді. Осындай ақаулары 

бар тығыздағыштарды орнату эксцентрлік түйіннің қисаюына және оның дұрыс 

жұмыс істемеуіне әкелуі мүмкін. 

Разрядтау саңылауын реттемес бұрын және реттегіш сақинаны бұрамас 

бұрын, тірек сақинасының қыңыр жіптеріне пластикалық майлау материалының 

жағылуы қажет. 

Қалыпты тартылған амортизациялық серіппелердің биіктігі 680±2 мм 

болуы керек. 

Құрастырудан кейін жетек білігінің жинағында 0,5 – 0,8 мм осьтік инсульт 

болуы керек. 

Жетек білігінің жинағын ұнтақтағышқа орнатқан кезде, кереуеттің келте 

құбырына басылған түйреуіштің жетек корпусының фланеціндегі тесікпен 

сәйкестігін бақылау керек, бұл қола мойынтірек жеңдерінің майлау 

ойықтарының дұрыс бағытын қамтамасыз етеді. 
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Тісті тістердің ұштары туралануы керек, ал радиалды саңылау 4,8 – 6 мм 

аралығында болуы керек. 

Ұнтақтағыш конусты ұнтақтағышқа түсірген кезде эксцентриктің 

конустық жеңіне және су тығыздағыштың сфералық жағасына зақым келтірмеу 

үшін нұсқауларды басшылыққа алу қажет. 

Ұнтақтағыш жетегінің электр қозғалтқышын орталықтандыру кезінде 

жартылай муфталардың осьтерінің сысуы 0,2 мм-ден аспауы, ал – қисаюы жарты 

муфтаның диаметріне 0,5 мм-ден аспауы тиіс. 

Мойынтірек түйіндерінің жұмысын құлақпен, ағызудағы майлау майының 

температурасына және ұнтақтауконусын сыртқы бақылауға бақылау. Егер 

ұнтақтауконусы 15 айн/мин аспайтын жиіліктегі өз осінің айналасында тек 

тербелсе немесе айналса, онда бұл сфералық пана мен қола конустық жеңнің 

қанағаттанарлық жұмысын көрсетеді. Егер ұнтақтағыш конус айналу 

жылдамдығының жоғарылауымен айналса, ұнтақтағышты дереу тоқтатып, 

конустың айналу себептерін анықтау керек. 

Ауысымдық техникалық қызмет көрсету. Жабдықты қаптамаларды 

шешпей қарап шығу және бұл ретте тексеру: ұнтақтағышты қоректендіретін 

конвейерде орнатылған темір бөлгіштің жұмысқа қабілеттілігі; су тығынынан 

ағызудағы су ағынының тұрақтылығы; су тығыздағышты бекітетін 

қапсырмалардың бұрандалы ұштарын қатайту, қажетті серпімділік пен қатайту 

тұрақтылығын қамтамасыз ететін аралық резеңке пластиналардың болуына 

назар аудару. 

Жылжымалы ұнтақтағыш конустың жаңа броньды болған кезде оның 

бекітілуін тексеріп, қажет болған жағдайда қатайту қажет болады. 

Барлық ұнтақтағыш қондырғыларының техникалық күйін тексеру қажет, 

әсіресе: көлденең жазықтықтағы тірек сақинасының орны және серіппелі 

пакеттердің қатаю мөлшері; ұнтақтағыштың іргетас болттарының қатаюы, 

электр қозғалтқышының бекітілуі және оның білігінің жетек білігімен 

үйлесімділігі. 

Басқару және тірек сақиналарының бұрандалы қосылымын тірек 

сақинасының май құятын прессі арқылы майлаймыз. 

Техникалық қызмет көрсету –3   

Серпімді муфтаның сыртқы диаметрінде өлшенетін және 0,5м 1,7 мм 

болуы керек жетек білігінің айналмалы ойығы бойынша конустық берілістегі 

бүйірлік саңылауды тексеру қажет. Тістердің тозуына байланысты үлкен 

алшақтық пайда болуы мүмкін. 

Техникалық қызмет көрсету –9 

Орталықтандырылған жүйеде майлау майын ауыстырамыз. 

Техникалық қызмет көрсету –18 

Эксцентрлік түйін мен сфераның мойынтіректерінің күйін тексеу 

қажет.Майлау станциясы жабдықтарының жұмысын және майлау жүйесінің 

барлық блоктарының жарамдылығын бақылау қажет болады.Су тығыздағыштың 

су арналарын жиналған шламнан тазалаймыз. 
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3.3 HР4 конустық ұнтақтағыштағы жөндеу жұмыстары 

 

HР4 конустық ұнтақтағышты жөндеу келесідей жүргізіледі: 

Ақаулықты анықтау-ең алдымен ұнтақтағыштың қай бөлігін жөндеу қажет 

екенін анықтау керек. Мұны тексеру және диагностика арқылы анықтауға 

болады. 

Бөлшектерді ауыстыру-ақаулықты анықтағаннан кейін ақаулықты 

тудырған бөлшектерді ауыстыру қажет. Әдетте мойынтіректер, конустар, 

шыныаяқтар, балғалар және басқа тозған немесе зақымдалған элементтер 

ауыстырылады. 

Реттеу – бөлшектерді ауыстырғаннан кейін ұнтақтау жабдығы дұрыс 

жасалуы керек. HР4 конустық ұнтақтағышта оның өнімділігін жақсарту үшін 

өзгертуге болатын бірнеше параметрлер бар. Мысалы, дайын өнімнің қажетті 

мөлшері мен пішінін алу үшін конус пен тостаған арасындағы алшақтықты 

реттеуге болады. 

Тестілеу немесе тексеру – жөндеу жұмыстары аяқталғаннан кейін, 

ұнтақтау жабдықтары бәрі дұрыс және қауіпсіз жұмыс істейтініне көз жеткізу 

үшін тексерілуі керек. 

Профилактика – НР4 ұнтақтағышты жөндеу профилактиканы да қамтуы 

мүмкін. Бұл бөлшектердің тозуын болдырмау және ұнтақтағыштың тиімділігін 

арттыру үшін жабдықты ластанудан тазартуды және майлау материалдарын 

қолдануды қамтуы мүмкін. 

Конусты ұнтақтағышқа кәсіпорын жағдайында жөндеу қызметінің 

функциялары: 

 жабдықтарды күту, қадағалау, қызмет көрсету және жөндеу жөніндегі 

нормативтерді әзірлеу; 

 ЖАЖ жоспарлау (жоспарлы алдын ала жөндеу); 

 артқы бөліктерге қажеттілікті жоспарлау; 

 қосалқы бөлшектерді дайындауды немесе сатып алуды және сақтауды 

ұйымдастыру; 

 күрделі жөндеу жұмыстарын жедел жоспарлау және диспетчерлеу; 

 жабдықтарды монтаждау, бөлшектеу және кәдеге жарату жөніндегі 

жұмыстарды ұйымдастыру; 

 майлау-салқындату сұйықтықтарын дайындау және кәдеге жарату 

жөніндегі жұмыстарды ұйымдастыру; 

 жөндеу жұмыстарын жүргізуге және жабдықтарды жаңғыртуға жобалық 

технологиялық құжаттаманы әзірлеу; 

 жөндеу сапасын бақылау; 

 жабдықтар мен жүк көтергіш механизмдерді пайдалану ережелерін 

қадағалау. 

ЖАЖ жүйесі – бұл жабдықты күту, қадағалау, техникалық қызмет көрсету 

және жөндеу бойынша жоспарланған ұйымдастырушылық-техникалық шаралар 

кешені. Іс – шаралар ескерту сипатына ие, яғни жабдықтың әр бірлігі белгілі бір 
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уақыт аралығында жұмыс істегеннен кейін оның профилактикалық тексерулері 

мен жоспарлы жөндеулері жүргізіледі: шағын, орта, күрделі. 

Жөндеудің кезектесуі мен жиілігі жабдықтың мақсатымен, оның 

құрылымдық және жөндеу ерекшеліктерімен, сондай-ақ пайдалану шарттарымен 

анықталады. 

ЖАЖ жабдықтар мынадай жұмыстарды орындауды көздейді: 

 жөндеу аралық қызмет көрсету; 

 мерзімді тексерулер; 

 мерзімді жоспарлы жөндеу: шағын, орта, күрделі. 

Жөндеу аралық қызмет көрсету-бұл жабдықты күнделікті күту және 

қадағалау, өндіріс процесін бұзбай, оны пайдалану кезеңінде реттеу және жөндеу 

жұмыстарын жүргізу. Ол жабдықтың жұмысындағы үзілістер кезінде (жұмыс 

істемейтін ауысымдарда, ауысымдардың түйіскен жерінде және т.б.) цехтың 

жөндеу қызметінің кезекші персоналымен орындалады. 

Мерзімді тексерулер – жабдықпен жұмыс істеген сағаттардың белгілі бір 

саны арқылы жоспар бойынша жүргізілетін тексеру, жуу, дәлдікке сынау және 

басқа да профилактикалық операциялар. 

Ағымдағы жөндеу – егжей-тегжейлі тексеру, тозған бөлшектерді ауыстыру 

және ауыстыру, жақын арада жоспарлы жөндеу (орташа, күрделі) кезінде 

ауыстыруды қажет ететін бөлшектерді анықтау және ол үшін ақаулы ведомость 

жасау (жөндеу), дәлдігін тексеру, жабдықты сынау. 

Жоспарлы жөндеу – толық тексеру, жекелеген тораптарды бөлшектеу, 

Тозған бөлшектерді ауыстыру, бөлшектеу алдында және жөндеуден кейін 

дәлдігін тексеру. 

Күрделі жөндеу – жабдықтар мен тораптарды толық бөлшектеу, 

бөлшектерді егжей-тегжейлі тексеру, жуу, сүрту, ауыстыру және қалпына 

келтіру, өңдеудің технологиялық дәлдігін тексеру, қуатты қалпына келтіру. 

         Жоспарлы алдын ала жөндеу нормативтер негізінде әзірленген 

жоспар-кесте бойынша жүзеге асырылады: 

 жөндеу циклінің ұзақтығы; 

 жөндеу аралық және тексеру аралық циклдердің ұзақтығы; 

 жөндеу ұзақтығы; 

 жөндеу күрделілігі санаттары ; 

 жөндеу жұмыстарының еңбек сыйымдылығы мен материал 

сыйымдылығы. 

Конусты ұнтақтағыштағы жөндеу жұмыстарын ұйымдастыру.Жөндеу 

жұмыстарын ұйымдастырған кезде орталықтандырылған, 

орталықтандырылмаған және аралас жөндеу әдістері ажыратылады. 

Орталықтандырылған әдіспен жөндеу жұмыстары механикалық жөндеу 

цехының немесе орталықтандырылған жөндеу орталығының күшімен жүзеге 

асырылады. Орталықтандырылған әдіс бір типті жабдықтың көп мөлшерінде 

және бөлшектеуге және тасымалдауға ыңғайлы аз массалы жабдықтың көп 

мөлшерінде қолданылады. Жөндеу жұмыстарын орталықтандыру  
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мамандандыру арқылы еңбек өнімділігін арттыруға мүмкіндік береді, 

жабдықтың белгілі бір түрлері арнайы жабдықталған учаскеде жөнделгенде 

немесе кәсіптік мамандандыруда, бір мамандық жұмысшылары әртүрлі типтегі 

жабдықта бірдей типтегі, тар шектеулі жұмыстарды орындаған кезде. 

Орталықтандырылмаған әдіспен жөндеу жұмыстары цех қызметкерлерінің 

күшімен жүзеге асырылады. Орталықтандырылмаған әдіс жабдықтың алуан 

түрлілігінде қолданылады. Бұл жағдайда жөндеу-механикалық цех тек қосалқы 

бөлшектерді дайындайды және өндірістік цехтың жұмысшылары орындай 

алмайтын жұмыстардың жекелеген түрлерін орындайды. 

Көп жағдайда аралас әдіс қолданылады, онда күрделі жөндеу 

орталықтандырылған түрде жүзеге асырылады, ал ағымдағы тексерулер мен 

жөндеулер орталықтандырылмаған. 

Жөндеуді ұйымдастыру әдісін таңдау экономикалық тұрғыдан негізделуі 

керек және көптеген факторларға байланысты: кәсіпорынның түрі және оның 

құрылымы, жөнделетін жабдықтың түрлері мен Саны, жөндеу персоналының 

жабдықталуы мен біліктілігі. 

 

 

3.4 Майлау жүйесі  

 

Бұл жүйеде май май багынан май сорғысының сорғыш бөлігіне түседі. Май 

сорғысы майды май сүзгісіне қысыммен айдайды. Сүзгі элементін жоғары 

дифференциалды қысымнан қорғау үшін, сүзгілер қатты ластанған немесе тым 

суық май болған жағдайда пайда болуы мүмкін, айналма клапан қарастырылған. 

Сүзгі корпусына орнатылған сүзгі элементінің бітелу индикаторы сүзгідегі 

қысымның төмендеуін визуалды бақылауды қамтамасыз етеді. Егер индикатор 

үнемі қызыл аймақта болса, сүзгі элементін ауыстыру керек. 

 

 
 

4 – Сурет НР 4 сериялы конустық ұнтақтағыштағы майдың циркуляциясы 
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Май айналымдағы сумен немесе су салқындатқышымен салқындатылады. 

Айналма клапан майды салқындатқышты айналып өтеді, егер май тым суық 

болса немесе дистрибьютор ақаулы болса. Ұнтақтағышқа орнатылған қауіпсіздік 

клапаны майдың ұнтақтағышқа өте жоғары қысыммен түсуіне жол бермейді. Ол 

сондай-ақ сорғыны және майлау жүйесінің басқа компоненттерін қорғайды. 

Май  қысым әсерінен негізгі білік арқылы мойынтіректерге түседі 

Май сфералық сырғанау мойынтірегінің сыртқы диаметрінен және 

цилиндрлік мойынтіректердің ұштарынан (сыртқы мойынтірек мен жылжымалы 

конус мойынтірегі) ағып кетеді, ал оның бір бөлігі жылжымалы конустағы 

тесіктер арқылы оралып, кең қарсы салмақ ойықтары арқылы өтеді, ал қалған 

май эксцентриктің астында орналасқан қосалқы тіректер арқылы өтеді. 

Бөлек май беру желісі жетек білігінің мойынтіректерін майлайды. 

Мойынтіректерден ағып жатқан май жетек пен сақиналы берілістің тістерін 

майлайды. Соңында барлық май жетекші берілістің астындағы зумпфте 

жиналады және ауырлық күшімен май багына оралады. 

Майлау майының сипаттамалары.Ұсынылған тұтқырлықтағы парафинді 

(нафтен емес) негізде жоғары сапалы өнеркәсіптік майдың қолданылуы тиіс және 

жоғары пленка беріктігі, металл беттеріне жоғары адгезиясы және тұрақты 

химиялық және физикалық сипаттамалары бар болу керек. Майлау майында 

күкірт, фосфор немесе басқа дәнекерлеуге қарсы қоспалар сияқты жоғары 

қысымды қоспалар болуы керек, олар ұнтақтағышта  қолданылатын 

металдармен (қола, шойын және болат) үйлесімді болады. Сонымен қатар, бұл 

майлар жоғары тұтқырлық индексіне ие болуы керек, судың тез бөлінуі, көбікке 

төзімді, коррозия мен тоттан қорғаудың белгілі бір қасиеттеріне ие, тотығуға 

төзімді және тозуға қарсы қоспаларды қамтуы керек. 

Майлау майының тұтқырлығы болуы керек: 

- 135-тен 165 сСт-қа дейін (сантистокс) 40С та, 

- 13 сСт және одан жоғары 100С температурада 

Майдың тұтқырлық индексі 90 немесе одан жоғары болуы керек. 

Тұтқырлық сипаттамаларын анықтау үшін әртүрлі жіктеу жүйелері 

қолданылады. Ұнтақтағышта қолданылатын май сипаттамалары келесідей: 

 - ISO стандарты, 150 сорт 

 - AGMA стандарты, 4 EP сорты 

Сәйкес емес майларды пайдалану ұнтақтағыштың зақымдалуына әкелуі 

мүмкін және оларды пайдалану осындай ұнтақтағыштарға қатысты кепілдік 

міндеттемелерін тоқтатуға әкеледі (бұл ұнтақтағыштың барлық бөліктеріне 

қатысты). 

Майдың ластануы.Майды лайлану жағдайына  сәйкес майды ауыстыру 

қажет. Ұнтақтағышты ластанған маймен немесе құрамында құм бар маймен, 

сондай-ақ тұтқырлығын жоғалтудан аулақ болу қажет. 

Егер екі-төрт апта ішінде майдың ластаушы заттарының қалыптан тыс өсуі 

байқалса, ықтимал себебін анықтау үшін ұнтақтағышты тексеру қажет (темір, 

металдар немесе бейметалдар ішкі металл байланысының немесе шаңның немесе 

тастардың енуінің себебі екенін көрсете алады). 
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Қатты тозуға ұшыраған барлық ұнтақтағыштарда тығыздағыштар, шарлы 

тірек розеткалары және лайнерлер, май анализі тозудың ықтимал себебін 

анықтауға көмектеседі (темір, металдар, бейметалдар). 

 

 

3.5 Гидравликалық жүйе  

 

HР4 ұнтақтағышы жоғары өнімділік пен сенімділікті қамтамасыз ететін 

заманауи гидравликалық жүйемен жабдықталған. Hp4 гидравликалық 

ұнтақтағыш жүйесі мантия мен втулка арасындағы саңылауды реттеуге және 

шыныаяқтың биіктігі мен бұрышын реттеуге арналған цилиндрлерді қамтиды. 

Бұл өнімнің оңтайлы мөлшеріне және кез – келген жұмыс жағдайында 

максималды өнімділікке қол жеткізуге мүмкіндік береді.Сондай-ақ, 

гидравликалық жүйеге гидравликалық энергияның ұнтақтағыштың әртүрлі 

компоненттеріне берілуін қамтамасыз ететін жоғары қысымды сорғылар, 

клапандар мен шлангтар кіреді. Сондай-ақ, жүйеде ұнтақтағыштың жұмысын 

нақты уақыт режимінде басқаруға және оңтайландыруға мүмкіндік беретін 

көптеген датчиктер мен қысым датчиктері бар. 

HР4 ұнтақтағыштың гидравликалық жүйесі материалдың өзгеруіне 

жылдам жауап беру, төмен энергия шығындарында жоғары өнімділікті 

қамтамасыз ету және ұнтақтағыштың жоғары сенімділігі мен беріктігін 

қамтамасыз ететін сыну мен тоқтап қалу ықтималдығы сияқты бірқатар 

артықшылықтарға ие. 

HР4 ұнтақтағышы гидравликалық қуат блогымен жабдықталған, ол 

тазалау, ұнтақталмаған бөліктерді түсіру, қысу және реттеу функцияларын 

орындайды. 

Негізгі жақтаудың түбіне жалғанған және реттеу сақинасына бекітілген 

гидравликалық цилиндрлер реттеу сақинасын негізгі жақтауға мықтап басып, 

қалыпты ұнтақтаукүштеріне қарсы әрекет етеді. Дұрыс жұмыс істемеу немесе 

сынбайтын материалдың (металдың) әсерінен болатын шамадан тыс күш реттеу 

сақинасының көтерілуіне әкеледі, бұл өз кезегінде гидравликалық 

цилиндрлердің өзектерін жоғары қарай тартады. Май гидравликалық цилиндрдің 

жоғарғы камерасынан батареяға ауысады, бұл батареялардағы азот газының 

қысылуына әкеледі. Ұсақталмайтын бөлік шыққаннан кейін немесе шамадан тыс 

жүктемені тоқтатқаннан кейін, ұнтақтаукүштері қалыпқа келгенде, Сығылған 

азот майды гидравликалық цилиндрлерге қайтарады, цилиндр өзектері 

тартылады және реттеу сақинасы қайтадан негізгі жақтауға отырады. 

Ұнтақтағышты тазарту үшін гидравликалық цилиндрлердің төменгі 

камераларында қысым пайда болады, бұл гидравликалық цилиндрлердің 

өзектерін жоғары көтеруге және реттеу сақинасын негізгі жақтаудан көтеруге 

әкеледі. 

Ұнтақтау камерасының гидравликалық тазарту жүйесінен және 

ұсақталмайтын бөліктерді түсіруден басқа, ұнтақтағыш гидравликалық қысқыш 

және тостағанды реттеу жүйесімен жабдықталған. Реттеу сақинасының жоғарғы 
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жағында қысқыш сақина мен реттеу сақинасының арасына орнатылған май 

камерасымен бекітілген қысқыш сақина май камерасында қысым пайда болған 

кезде тостағанды реттеу сақинасында ұнтақтаукүйінде ұстайды. Май 

камерасының қысымы төмендегенде және реттеу сақинасына орнатылған 

гидравликалық қозғалтқыш қосылғанда, қозғалтқыштың жетек тісті дөңгелегі 

реттеу қақпағына бекітілген жетек сақинасын айналдыра бастайды, ол өз 

кезегінде тостаған жинағын бұрап, ұнтақтағыштың түсіру саңылауының  

автоматты түрде арттырады немесе азайтады. 

Гидравликалық қуат блогының жұмысы.Ұнтақтағыштың бүкіл жұмыс 

уақытында қуат блогы қосулы болуы керек ол тостағанның қысу қысымын және 

реттеу сақинасын негізгі жақтауға басатын ұнтақтаукамерасының тазалау 

цилиндрлеріндегі қысымды ұстап тұру үшін қосылуы керек. Ұнтақтағыштың 

бүкіл жұмыс уақытында қуат блогы  қосулы болуы керек ол тостағанның қысу 

қысымын және реттеу сақинасын негізгі жақтауға басатын 

ұнтақтаукамерасының тазалау цилиндрлеріндегі қысымды ұстап тұру үшін 

қосылуы керек. Ол сондай-ақ тазалау және реттеу функцияларын орындау үшін 

қосылуы керек.          

Майдың сипаттамалары.Ұнтақталмаған материалды қысудың, реттеудің 

және түсірудің гидравликалық механизмдерінде ұсынылған тұтқырлықтағы 

парафинді (нафтен емес) негізде, пленканың жоғары беріктігі, металл беттеріне 

жоғары адгезиясы және тұрақты химиялық және физикалық сипаттамалары бар 

жоғары сұрыпты өнеркәсіптік май пайдаланылуы тиіс. Майлау материалдары 

ретінде бұл майлар жоғары тұтқырлық индексіне ие болуы керек және де судың 

тез бөлінуі, көбікке төзімді, коррозия мен тоттан қорғаудың белгілі бір 

қасиеттеріне ие, тотығуға төзімді және тозуға қарсы қоспаларды қамтуы керек. 

Сынбайтын материалды қысудың, реттеудің және түсірудің 

гидравликалық механизмдерінде ұсынылған тұтқырлықтағы парафинді (нафтен 

емес) негізде, пленканың жоғары беріктігі, металл беттеріне жоғары адгезиясы 

және тұрақты химиялық және физикалық сипаттамалары бар жоғары сұрыпты 

өнеркәсіптік май пайдаланылуы тиіс. Майлау материалдары ретінде бұл майлар 

жоғары тұтқырлық индексіне ие болуы керек, судың тез бөлінуі, көбікке төзімді, 

коррозия мен тоттан қорғаудың белгілі бір қасиеттеріне ие, тотығуға төзімді 

және тозуға қарсы қоспаларды қамтуы керек. 

Қолдануға ұсынылған май: ISO стандарты, 32 сорт 

Майлаушы заттың тұтқырлығы болуы керек: 

 20-дан 40 сСт-қа дейін (135-тен 165 секундқа дейін) 40С 

 6 сСт (45 Сейболт секунд) немесе 100 С температурадан жоғары . 

 20-дан 40 сСт-қа дейін (135-тен 165 секундқа дейін) 40 С (104 ст F) 

 6 ССТ (45 Сейболт секунд) немесе 100 С температурада жоғары (212 

Сейболт F). 

Сонымен қатар, майдың тұтқырлық индексі 140 және одан жоғары болуы 

керек. 

Ұнтақтағыштың жұмыс бөліктерін қорғау үшін жоғарыда келтірілген 

сипаттамаларға сәйкес келетін майларды қолдану қажет. Оларды барлық негізгі 
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май өндіруші компаниялар шығарады. Жарамсыз майларды қолдану 

ұнтақтағыштың істен шығуына әкелуі мүмкін. 

Ескерту: жанбайтын майларды қолдануға тыйым салынады, өйткені 

ұнтақтағыштың гидравликалық жүйелері оларды қолдануға арналмаған. 

Ұнтақтағыштың жұмыс бөліктерін қорғау үшін жоғарыда келтірілген 

сипаттамаларға сәйкес келетін майларды қолдану өте қажет. Жарамсыз 

майларды қолдану ұнтақтағыштың істен шығуына және кепілдік 

міндеттемелерінің тоқтатылуына әкелуі мүмкін. 

Жанбайтын майларды қолдануға тыйым салынады, өйткені 

ұнтақтағыштың гидравликалық жүйелері оларды қолдануға арналмаған. 
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4 Еңбекті қорғау және қауіпсіздік техникасы 

 

HР4 конустық ұнтақтағыштар – бұл тау кен өнеркәсібінде, карьерлерде 

және құрылыста ірі тау жыныстары мен кендерді ұнтақтаужәне өңдеу үшін 

қолданылатын ауыр машиналар. Өндірістегі жарақаттар мен жазатайым 

оқиғалардың алдын алу үшін осы машиналарды пайдалану кезінде еңбекті 

қорғау және қауіпсіздік өте маңызды. 

Төменде HP4 конустық ұнтақтағыштарды пайдалану кезінде еңбекті 

қорғау және қауіпсіздік бойынша кейбір нұсқаулар берілген: 

1) Қауіпсіздік көзілдірігі, дулыға, есту қабілеті және қорғаныс аяқ киімі 

сияқты тиісті жеке қорғаныс құралдарын (ЖҚҚ) киеміз. 

2) Жақсы жұмыс істеп тұрғанына көз жеткізу үшін машинаны іске қоспас 

бұрын әрқашан тексеріңіз. Жазатайым оқиғаларға әкелуі мүмкін бос немесе 

зақымдалған бөлшектердің бар-жоғын тексереміз. 

3) Жұмыс аймағын таза және тәртіпсіз ұстаңыз. Сүріну немесе сырғып кету 

қаупіне әкелуі мүмкін кез келген құралдарды, материалдарды немесе 

қоқыстарды алып тастаймыз. 

4) Машинаны тек оқытылған және уәкілетті қызметкерлер басқаратынына 

көз жеткізіңіз. Жаңа операторларды жабдықты дұрыс пайдалану мен техникалық 

қызмет көрсетуге үйретіңіз. 

5) Өндіруші ұсынған пайдалану процедуралары мен қауіпсіздік 

нұсқауларын орындаңыз. Машинаның ұсынылған максималды өнімділігінен 

аспаңыз. 

6) Көліктің жанында жұмыс істегенде абай болыңыз. Жұмыс кезінде 

ешқашан еңкеймеңіз немесе ұнтақтағышта тұрмаңыз. 

7) Кез келген техникалық қызмет көрсетуді немесе жөндеуді орындамас 

бұрын әрқашан машинаны өшіріп, қуат көзін ажыратыңыз. 

8) Ауыр бөлшектерді немесе материалдарды ұнтақтағыштың үстінен 

жылжытқанда дұрыс көтеру техникасын қолданыңыз. Мүмкіндігінше ауыр 

жүктерді қолмен көтеруден аулақ болыңыз және қажет болған жағдайда крандар 

немесе көтергіштер сияқты көтергіш жабдықты пайдаланыңыз. 

9) Ұнтақтағышқа техникалық қызмет көрсету немесе жөндеу кезінде 

құлыптау/белгілеу процедураларын қолданыңыз. Құлыптау/белгілеу 

процедураларына қуат көзін өшіру және техникалық қызмет көрсету немесе 

жөндеу кезінде машинаның іске қосылуын болдырмау үшін қуат қосқышына 

құлыптау немесе белгілеу кіреді. 

10) Қауіпсіздікке үлкен қауіп төндірмес бұрын кез келген ықтимал 

ақауларды анықтау үшін машинаның өнімділігі мен жұмысын үнемі бақылап 

отырыңыз. Кез келген ақаулар немесе ақаулар туралы басшыға немесе қызмет 

көрсетушіге дереу хабарлау керек. 

11) Барлық қауіптер мен ықтимал қауіпсіздік мәселелері анық көрінуі үшін 

жұмыс аймағында жеткілікті жарықтандыруды қамтамасыз етіңіз. 



36 
 

12) Ұнтақтағышты тиеу және түсіру кезінде материалдарды өңдеудің тиісті 

процедураларын орындаңыз. Тиісті көтеру жабдығын қолданыңыз және 

машинаны шамадан тыс жүктемеңіз. 

Осы еңбекті қорғау нұсқауларын орындау арқылы біз hp4 конустық 

ұнтақтағыштарының қауіпсіз және тиімді жұмысын қамтамасыз ете аламыз. 

Әрқашан қауіпсіздікке басымдық беру керек және өндірістегі жазатайым 

оқиғалар мен жарақаттанудың алдын алу үшін қажетті сақтық шараларын 

қолдану керек. 
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ҚОРЫТЫНДЫ 

 

Дипломдық жоба барысында мен НР4 конустық ұнтақтағыштың 

ұнтақтаудың бірінші сатысы үшін негізгі параметрлері, соның ішінде өнімділік, 

қозғалтқыш қуаты, жетек қуаты және түсіру бұрышы есептелді және эксцентрик 

стакан. ККД 900-140 базалық ұнтақтағышпен салыстыру жүргізілді және НР4 

конустық ұнтақтағыштың өнімділігі едәуір жоғары және ұсақталған 

материалдың тоннасына энергия шығыны төмен екендігі көрсетілген. Сондай-

ақ, базалық ұнтақтағышпен салыстырғанда НР4 конустық ұнтақтағышының 

пайдалануының тиімділігін растайтын техника– экономикалық көрсеткіштері 

есептеліп кестеде көрсетілді. Бірегей автоматты саңылауларды реттеу жүйесі, 

ұсатылатын материалдан металл бөлшектерін алу жүйесі және жоғары ұнтақтау 

дәлдігі сияқты ұнтақтағыштың ерекшеліктері көрсетілді. 

НР4 конустық ұнтақтағыштың маңызды артықшылығы – бұл ККД900 

негізгі ұнтақтағышқа қарағанда материалды тиімді ұнтақтауға мүмкіндік беретін 

түсіру бұрышы. HP4 ұнтақтағыш май жүйесінің ерекшеліктері қарастырылды, ол 

оның сенімді және үздіксіз жұмыс істеуін қамтамасыз етеді. Ұнтақтау процесінің 

технологиялық ерекшеліктері, соның ішінде ұнтақтағыштың оңтайлы 

жылдамдығы мен тиімді жұмыс режимін таңдау қарастырылды. Жұмыс 

нәтижелерін қажетті өнімділік пен энергия тиімділігін ескере отырып, тас 

материалдарын өндіруге арналған оңтайлы жабдықты таңдауда пайдалануға 

болады. Тұтастай алғанда, жұмыс нәтижелері НР4 конустық ұнтақтағыштың ірі 

ұнтақтау процесінің бірінші сатысында тас материалдарын ұнтақтау  үшін тиімді 

және үнемді шешім ретінде ұсынуға мүмкіндік береді. 
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