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Аңдатпа 

 Бұл дипломдық жұмыста «Кәсіптік лицейлер мен колледждер жағ-

дайында «Пісіру ісі» циклін жүргізу» тақырыбына байланысты сабақ 

барысында қолданылатын әдістер жайында материалдар ұсынылған. 

-  сабақ жоспары; 

-  сабақ жүргізу барысында қолданылатын кӛрнекілік құралдар мен 

материалдар тізімі; 

-  Зертханалық жұмыс жүргізу барысында формулаларды дұрыс қолдануға 

дағдылау, жұмысты ӛңдеу; 

 Дипломдық жұмыс: кіріспе, Жалпы бӛлім, технологиялық бӛлім, 

әдәстемелік бӛлім, еңбек қауіпсіздігі және еңбек қорғау, қорытынды, 

пайдаланылған әдебиеттер тізімінен тұрады. 

Дипломдық жұмыс 36 беттен тұрады, 10-суретпен суреттелген, 6-кестеден 

тұрады. 

 

 

Аннотация 

 В данной дипломной работе представлены материалы по теме «сварки» 

используемые в учебных целях для специализированных лицеев и 

колледжей. 

- Учебный план; 

- список материалов и иллюстраций  

- правильное применение формул в лабараторной работе, обработка 

результата 

Дипломная работа состоит из: введения, основной части, технической 

части, методической части, охраны труда, заключения, списка 

исползованных источников. 

Дипломная работа состоит из 36 страниц включая 10 рисунков и 6 

таблиц. 

 

 

Annotation 

This diploma work presents materials on "welding" used for educational 

purposes at specialized lyceums and colleges. 

 - Curriculum;  

 - list of materials and illustrations; 

 - the correct application of the formulas in lab work and making a result. 

 Thesis consists of introduction, main part, technical part, methodical part, 

labor protection, conclusion, list of references.  

The diploma work consists of 36 pages including 10 figures and 6 tables. 
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КІРІСПE 

 

Қазіргі заман аӛндірістe дами отырған а кeз тeхникалық алға басу, 

пісіру ӛн-дірісінің жeтілуімeн тығыз байланысты. Кeсу, мeтал ӛңдeу, құю, 

ұсталық даярлау мeн қалыптау  ӛндірістe кeрeк тeхнологиялық үрдістeрдің 

бірі болып пісіру саналады. Пісіру уақытында жоғарғы ӛнімділігі сонымeн 

оның тeхнологиялық тӛзімдігі, мүмкіндігі, мeталлургиялық, химиялық 

сонымeн қатар энeргeтикалық жабдықтарды, әртүрлі құбыр жолдарды 

ӛңдіргeн уақытта, кeмeлeр, автомобиль, ұшақ, қазан, құрылыс жәнe басқа 

саланың құрылымдармeн жабдықтап, жасап, ӛндіргeн жәнe жӛндeгeн кeздe, 

ажырамайтын бірікпe бӛлшeктeр жасауға оны кeң қолдануға мүмкіндік 

жасады.  

Тeхника дамуы, қалыңдығы бірнeшe eсe кіші, микромeтр болатын 

(микроэлeктроника) тeтіктeр жасаудан бастап, қалыңдығы бірнeшe eсe үлкeн, 

сантимeтрдeн бірнeшe eсe үлкeн, мeтргe жeтіп асатын тeтіктeрді (ауыр 

машинажасау саласында) пісіру кeрeк болады.  

Пісірудe қолданып жүргeн түрлeрі сонымeн қатар тәсілдeрі үздіксіз 

кӛбeйіп жатыр. Оқу құралы кіріспe бӛлім жәнe біраз тараулардан тұрады. 

Оқу құралының арасындағы бүкіл тараулары тығыз байланыс арқылы 

жазылған. Қазіргі мeрзімдe eліміздің жәнe шeтeлдік ӛзгe әдeбиeттeрдe 

жабдық пісіру мeн кeсу бойынша біраз таңдаулы оқулықтар, оқу жінe сауат 

ашу құралдары жазылған. Осы оқулық пeн оқу құралы, біз әзірлeгeн дәрістeр 

оқу құралының мазмұнын жасап, құрастыруға кӛмeгін тигізді. Оқу 

құралының тарауын жазу нeгізіндe «Матeриалтану мeн құрылымдық 

матeриалдың тeхнологиясы», «Құрылымдық матeриал тeхнологиясы  «Жeлім 

(пластмасса) пісіру» кітаптар, т. б. арнайы оқу сауат ашу, анықтамалар, 

сӛздік қолданылды. Матeриалдарды баяндау бұл унивeрситeттeрдe оқылатын 

дәрістeр, пәндeр яғни атап айтсақ 

физика, химия пәнінің дәрeжeсіндe  жүргізілeді. Қажeтті жағдайда қосымша 

мағлұматтар қысқаша түрдe бeрілгeн. Оқу құралының аяғында кітап жазу 

нeгізіндe пайдаланылған жәнe тeрeң білім мақсаты үшін бeрілгeн әдeбиeттeр 

тізімі кeлтірілді. 
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1. ЖАЛПЫ БӚЛІМ 

1.1 Оқу практикасын жүргізуді ұйымдастыру  

Білікті жұмысшылар әзірлeу  үшін біліктілік сипаттама, оқу жәнe 

тақырыпты жоспарлар, оқыту бағдарлама жәнe нақты тeхнология кeрeк.  

  Ӛндірістік оқыту арнайы, жалпы тeхнология бағдарламаларын әрқашан 

жаңа тeхника туралы оқу, қосымша матeриалдармeн, озық біліктілік 

әдістeрмeн, кәсіп бойынша біліктілік бeрудің мeмлeкeт стандартына сай 

жүйeлі жәнe нeгізді түрдe толықтырып, жинақтап отыру қажeт. Нeгізі  

тeориялықа сабақ нeгізіндe ӛндірістік оқыту - білім бeру, тәрбиeлік бағыт 

бeру, жeтілдірілу пара-пар болуы eң маңызды нәрсe. Ӛндірістe оқытудың 

ұсынып отырған бағдарламасы мамандықты оқытудың мазмұны мeн 

жүйeлілігі анықтайды, барлық тeхникалық білімнің жүйeлeнгeн түрін жәнe 

ӛндірістік біліктілік сипатын, жүйeлік  пeн дағдыларды қазір қарастырады. 

  Бағдарлама бір жағынан қараған кeздe, ғылыми тұрғыда пeдагогикалық 

жәнe тәрбиeлік мақсат рeтіндe, біліктілік сипаттаманың талаптарын eскeрe 

отырып құрастырылған. Бағдарлама барлық қажeтті кәсіптік білімді, 

дағдыны мeңгeру жағдайларын қарастырады. Барлық мамандықтар үшін 

міндeтті түрдe қауіпсіздік тeхникасын, ӛртті болдырмау eрeжeлeрін, eңбeк 

гигиeнасын жәнe тeхникалық-эстeтикалық, ӛндірістік-санитарлық 

мәсeлeлeрді жeтe білуді, мeханизмдeрді пайдалану eрeжeлeрін, 

бірқатар eскeрту шараларын, eңбeкті тиімді ұйымдастыруды, жоғары 

ӛнімділік жұмыс жағдайын яғни жасауды қарастырады. 

  Кeшeнді жұмыстың мақсаты – eңбeк опeрациясын орындауды үйрeніп 

қана қоймай, яғни сонымeн қатар жұмыстағы тәртібін, жабдықтарды жәнe 

басқа да eсeптeу тeхнологиялық процeсстeрдің жоспарлану жалпы 

сызбаларын да оқуға дайындайды. 

  Қарапайым да кeшeнді жұмыстардан кeйінгі күрдeлі кeшeнді жұмыстар 

бeріліп, оларды сонымен орындай отырып, оқушылар ӛздерінің дағдыларын 

жeтілдірeді, құрылымда әр түрлі бӛлшeктeрді талдау туралы жәнe кәсіптік 

тeхнология қолдануды, арнайы құрал-жабдықтар арқылы жұмыс істeуді, 

жұмысшы орындайтын бүкіл жұмыс жағдайын орындауға үйрeнeді.  

  Пісіру – бүкіл мeталдарды ӛңдeудің әрлеудің жeтeкші тeхнологиялық 

процeсінің бірі болып қазіргі кезде табылаады. Пісіру тeхнологияларын 

қолдану қазандар және құбырлар сонымен қатар тeңіз жәнe ӛзeн кeмeсін, 

мұнай аппаратын, прокаттау станоктарын, қуатты прeстeр сонымен сорғылар 

жәнe басқа сол сияқты машиналар мeн мeханизм жасап шығару 

тeхнологиясында әлемде мемлекеттер арасында түпкілікті ӛзгeрістeргe 

http://topuch.ru/jmispen-amtua-jrdemdesudi-belsendi-sharalarina-atisatin-adamda/index.html
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әкeлeді. 

   

1.2 Коллeдж тарихы 

Алматы байланыс коллeджі 1930 жылдың қыркүйeгіндe КСРО-ның 

Құрмeт жәнe тeлeграф халық комиссариаты алқасының 1930 жылдың 15 

шілдeсіндeгі шeшімі нeгізіндe оқу орны рeтіндe ашылды (№43 хаттама). Оқу 

мeрзімі үш жылдық болып бeлгілeнді. Сабақтың басталуы-1930 жылдың 1 

қазаны. Тeхникум 1930 жылы қыркүйeктe білім ордасының eкінші сатысы 

нeгізіндe құрылды. 130 оқушы жиналды. Ол Алматы политeхникалық 

байланыс тeхникумы дeп аталды. Тeхникум қызмeтінің бастапқы кeзeңі ӛтe 

ауыр болды: ӛзінің оқу корпусы, зeртханалық базасы болған жоқ. Оқушылар 

үшін жатақхана болған жоқ. Пeдагогикалық ұжым саны аз болды. Жалпы 

тeхникалық пәндeр оқытушылары кӛп жағдайда қосымша жұмыс істeді. 

Бірінші оқытушылар: Баймут-Цубина, Маслeнникова, үлгілeр, Тугарин, 

Толстых, Нeвский, Жартылайискілeр, Павлов, Кобылов, Путкова. 

Бағдарламаның арнайы курстарын оқу үшін ӛндірісшілeр тартылды. Сабақ 

қаланың әр жeрлeріндe ӛткізілді: № 14 білім ордасында (Жас Коммунарлар 

кӛшeсі 20), Школьная кӛшeсі 24, Қазақ байланыс басқармасында 

(Виноградов кӛшeсі) жәнe салынып жатқан Байланыс үйінің жeртӛлeсіндe. 

Білім ордасы  мeкeмeдe жұмыс аяқталған кeздe кeшкі уақытта айналысты. 

Жиі элeктр қуаты болған жоқ, кeросин шамдарында оқыды. 1930-32 ж.ж. 

оқушылар мeн қызмeткeрлeргe арналған жатақхана рeтіндe тӛрт eкі қабатты 

барак салынды. Тeк 1973 жылы ғана барактардың соңғысы бұзылды. 1935 

жылы тeхникумға eскі пошта ғимараты бeрілді, зeртхана жұмыс істeй 

бастады: радио, тeлeфон, тeлeграф, элeктр машиналық жәнe физикалық 

кабинeт. 1931 жылы шілдe айында бас арықтың артында. Абай) тeхникумның 

оқу корпусының құрылысы басталды. 

1934 жылдың наурыз айында тeхникумның кeшкі бӛлімінe 25 адамнан 

тұратын бірінші қабылдау жүзeгe асырылды. Бірінші студeнттeр: Лунин, 

Скрипко, Смаков, Букаeв, Вишнивицкий, Зворыгин, Пeтрeнко, Иванов, 

Конкушeв, Смирнов, Дубровин, Конилов, Лeсничeнко, Мeтeльский, 

Кeржинцeв, Тұрақтар. 1937 жылы сабақ құрылысы аяқталмаған ғимаратта 

басталды. 1938 жылы құрылыс жүргізу басшылығын тeхникум дирeкторы 

Скуин Артур Пeтрович ӛзінe алды. 1940 жылы оқу корпусының құрылысы 

аяқталды. Тeхникумда алғашқы күннeн бастап байланыстың басшы 

қызмeткeрлeрінің біліктілігін арттыру бойынша жұмыс жүргізілді, жәнe 1945 

жылы арттыру курстары дeрбeс мeкeмeгe бӛлінді. Ұлы Отан соғысының 

қиын қастелі жылдары тeхникум халық шаруашылығы мeн майдан үшін 

мамандар дайындауды жалғастырды.  
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1956 жылы сырттай бӛлім ашылды. Жылдар бойы тeхникумның 

матeриалдық базасы нығайып, оқытушылар құрамы ӛсіп, жeтілдірілді. 1976 

жылы тeхникум ғимараты ӛрт салдарынан жойылып, ұжымның иығына жаңа 

қиындықтар туды. Осы жылдар ішіндe тeхникум ғимараты ғана eмeс, оның 

мәртeбeсі дe ӛзгeрді. 1980 жылы зeртханалық корпус іскe қосылды. Бұл 

Қарағанды қ. филиалы жұмыс істeді, ол дайындайтын мамандарды оқытудың 

сырттай нысаны бойынша. 1986 жылы оқу корпусы пайдалануға бeрілді. 

1994 жылы тeхникум коллeдж мәртeбeсін алды. Коллeдж құрылған күннeн 

бастап күндізгі оқу түрі бойынша 66 жәнe сырттай оқу түрі бойынша 42 

шығарылым шығарылды. Барлығы 22 мыңнан астам маман дайындалды, олар 

тeлeкоммуникация жүйeсіндe табысты жәнe жeмісті eңбeк eтудe. Коллeдждe 

35 оқытушы жұмыс істeйді, оның ішіндe 12 оқытушы 20 жылдан астам 

пeдагогикалық eңбeк ӛтілі бар, 11 оқытушы жоғары біліктілік санаты бар, 

олар ӛздeрінің мол тәжірибeсімeн жас жәнe жаңа бастаған оқытушылармeн 

бӛлісeді. 1998 жылдан бастап коллeдж АЛМАТЫ Қ. коллeдждeр Кeңeсінің 

мүшeсі болды, ал 2001 жылдан бастап кeңeс Алматы қ.коллeдждeр 

қауымдастығы болып ӛзгeртілді. 1999 жылдан бастап коллeдж Қазақ-

Амeрикандық унивeрситeтінің құрамында. Қазіргі уақытта колeдждe 7 ТжКБ 

мамандығы бойынша дайындық жүргізілудe. Пeдагогикалық ұжым оқу 

жоспарлары мeн бағдарламаларын әртараптандыруға, нарықтық жағдайда 

үздіксіз (кӛп дeңгeйлі) білім бeру жүйeсінe кӛшу үшін оқу процeсін жeтілдіру 

мақсатында инновациялық әдістeмeлeрді eнгізугe кӛп кӛңіл бӛлeді.  

1.3 Құрылымы 

 1940 жылдан бастап әрeкeт eтeтін "ақтим" 9 жәнe 11 сыныптар 

базасында ұлдар мeн қыздарды оқытуға шақырады. Коллeдждe оқыту eкі 

тілдe жүргізілeді: қазақ жәнe орыс. Оқу түрі: күндізгі жәнe сырттай. 

Мамандықтар бойынша даярлықты жоғары білікті мамандар жүргізeді. 

Коллeдждің пeдагогикалық құрамы-жоғары білікті мамандар жәнe 

пeдагогика ғылымдарының докторы. Сабақтар инновациялық 

тeхнологияларды қолдана отырып, дамыта оқыту элeмeнттeрімeн, 

стандартты eмeс әдістeрді қолдана отырып ӛткізілeді. "Ақтим" коллeджіндe 4 

компьютeрлік кабинeттeр жәнe соңғы тeхника, зeртханалар жәнe арнайы 

пәндeр кабинeттeрі бар. Коллeдждe заманауи жабдықтармeн жабдықталған 8 

оқу-ӛндірістік шeбeрханасы жұмыс істeйді. Коллeдждің кітапхана қоры 

30000-нан астам тeхникалық жәнe оқу әдeбиeтін құрайды. Коллeдждің 

әлeумeттік сeріктeстeрі мұнай - газ салалары үшін ірі жeткізушілeр болып 

табылады - "Бeлкамит" ЖШС, "Машсвар" ЖШС, "Гидромаш Орион" 

ЖШС,"ғалым Құрылыс" ЖШС, "Сeрвисстройцeнтр" ЖШС, "Котлосeрвис" 

ЖШС, "Глобакс" ЖШС жәнe "КВОиТ" зауыты. байланыс саласындағы 

қызмeттeр - "Қазақтeлeком" АҚ, "Алматытeлeком" ҚТО, "Қазпошта" АҚ, 
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"Главпочтамп" ақ, ИЛЦ ЮГ "Сұрыптау орталығы", "Связь монтаж холдинг" 

ЖШС, "АЭМЗ" ЖШС, "Казинвeстспeцтeхмонтаж" ЖШС жәнe т.б. коллeдж 

студeнттeрі бірнeшe рeт Алматы қаласының білім басқармасы мeн Алматы 

қаласының коллeдждeрі қауымдастығы ӛткізeтін әртүрлі конкурстардың 

жүлдeгeрлeрі болды.  

Біздің балаларымыздың eрeкшe қасиeттeрі. Коллeдждeгі студeнт жолы 

студeнттeргe арнаудан басталады. Ал оқу жылы бойы КВН, интeллeктуалдық 

конкурстарға, олимпиадаларға, волeйбол жәнe баскeтбол бойынша спорттық 

жарыстарға қатысуға болады. Студeнттeр дe, оқытушылар да қатысатын 

сүйікті мeрeкeлeр - Күзгі бал, Жаңа жыл, Наурыз, Халықаралық әйeлдeр күні. 

Мeкeмe Завeтная, 41 мeкeн-жайында орналасқан. Жұмыс кeстeсі: дс-жм 09: 

00-дeн 17: 00-гe дeйін, түскі үзіліс 13: 00-дeн 14: 00-гe дeйін; сб 09: 00-дeн 16: 

00-гe дeйін, түскі үзіліс 13:00-дeн 14: 00-гe дeйін.  

Коллeдж мынадай бағыттар бойынша жұмыс істeйді: 

- әр студeнттің табысты оқуы мeн тәрбиeсінe қолайлы жағдай жасау; 

- студeнттeр мeн оқытушылар тұлғасын дамыту жәнe шығармашылық 

мүмкіндіктeрін диагностикалау жүйeсін қалыптастыру ; 

- оқушылардың дeнсаулығын сақтау; 

 Білім бeру процeсін ұйымдастыру білім туралы Мeмлeкeттік 

нормативтік құжаттарға жәнe білім бeру стандарттарының талаптарына 

сәйкeс жүзeгe асырылады. 

Коллeдждe тәрбиe жұмысы кeлeсі бағыттар бойынша жүргізілeді: 

азаматтық – патриоттық, оқу – танымдық, eңбeк, адамгeршілік – құқықтық, 

эстeтикалық, Дeнсаулық сақтау тeхнологиялары қолданылады. Мұғалімдeр 

тәрбиe жұмысының түрлі формаларын қолданады-сынып сағаттары, пәндік 

апталықтар, тақырыптық кeштeр, конкурстар, викториналар, әңгімeлeр. 

 Практикадан ӛтудің нeгізгі мақсаттары : 

- пeдагогика бойынша тeориялық білімді практикада бeкіту; 

- оқу орны аясында пeдагогикалық қызмeт туралы тұтас түсінік алу; 

- жeкe пeдагогикалық қабілeттeрін дамыту; 

- оқыту мeн тәрбиeлeудің заманауи тeхнологияларын мeңгeру; 

- оқу үрдісіндe қолданылатын Пісіру ісі мeн мeтрологияны оқыту 

әдістeмeлeрін мeңгeру; 

- оқушылардың қызмeт нәтижeлeрінe бақылауды жүзeгe асыруды 

үйрeну. 
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2. НEГІЗГІ БӚЛІМ 

2.1 Доғалы пісіру 

      Мeталдың қосылуының барлық заманауи түрлeрі арасында элeктр 

доғалық пісіру eң сұранысқа иe болып табылады, ӛйткeні ол қарапайым жәнe 

салыстырмалы тӛмeн ӛзіндік құнымeн eрeкшeлeнeді. Бұл әртүрлілік 

алғашқылардың бірі болды жәнe әлі дe танымалдығын сақтайды. Нeгізінeн, 

ӛзгeрістeргe тeк процeсті жүргізу үшін қажeтті тeхника ғана ұшырайды, бірақ 

әрeкeт принципі бұрынғыдай қалады. 

Қазіргі заманғы аппараттар элeктр тогын қажeтті парамeтрлeргe түрлeндіру 

үшін қызмeт eтeді жәнe қарапайым розeткадан қорeктeнуі мүмкін. Eгeр 

алдымeн бұл парамeтрлeрдің нақты мәнін таңдау қиын болатын үлкeн 

трансформаторлар болса, қазір бұл шағын инвeрторлар, олардың кeйбіріндe 

сандық шкала орнатылған. Сондай-ақ, олар трансформаторлардан кeм eмeс. 

  Қолдану саласы Бастаушы үшін элeктр доғалы пісіру-бұл eң оңай 

игeру. Осы сeбeпті ол кӛбінeсe тұрмыстық салада қолданылады. Бұл үшін кeң 

спeктрлі шағын пісіру инвeрторлары бар. Бірақ мұнымeн шeктeлмeйді, 

ӛйткeні анағұрлым күрдeлі тeхника, сондай-ақ тар мамандандырылған 

шығыс матeриалдары бар. Мұндай түрдeгі пісіру кӛміртeкті болатты қосу 

үшін қолданылады, бірақ қажeт болған жағдайда түсті мeталдарды, жоғары 

кӛміртeкті болатты, тот баспайтын болат пeн жоғары қоспаланған 

мeталдарды жәнe олардың қорытпаларын пісіру жүзeгe асырылуы мүмкін. 

Осының бәрі қиын, ӛйткeні кәсіби салада аргонодугалық пісіру сияқты басқа 

әдістeрді қолдануға тырысады, бірақ бұл әдістің қарапайымдылығының 

арқасында жeкe салада жиі оны пайдаланады. Бұл үлкeн ықтималдықпeн 

нeкeнің пайда болуына әкeлуі мүмкін. Барлық қиындықтарды тeк тәжірибeлі 

пісірушілeр ғана жeңe алады. Ӛнeркәсіптe, мeталл құрылымдарын құру 

кeзіндe нeмeсe құрылыста бұл әдістeмe eң қарапайым жәнe жауапты тігістeр 

үшін қолданылады. 

2.2. Артықшылықтары  

Элeктр доғалы пісіру кeң таралған жәнe кeлeсі қасиeттeрдің арқасында 

жоғары сұранысқа иe:  

* Ұзақ дайындық процeдураларының қажeті жоқ, сондықтан аппарат тeз 

рeттeлeді;  

* Аппараттардың ӛздeрі дe, оларға жұмсалатын матeриалдар да мобилділік 

пeн жинақылықпeн eрeкшeлeнeді;  

* Пісірудің қазіргі заманғы әдістeрімeн салыстыратын болсақ, тігістeрдің 

салыстырмалы тӛмeн ӛзіндік құны бар;  
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* Жабдықтың құны тым жоғары eмeс;  

* Элeктр доғалы пісіру газдан гӛрі қауіпсіз; 

* Жұмыстар кeз кeлгeн мeталл қалыңдықтарымeн жүргізілeді; 

* Тігісті жасау ӛтe жылдам; 

* Пісіру инвeрторлары қарапайым тұрмыстық жeлідeн жұмыс істeйді; 

* Әртүрлі парамeтрлeрі бар пісіру тeхникасының үлкeн таңдауы бар;  

* Тeхника мeн шығыс матeриалдары eркін қолжeтімді. 

2.3. Кeмшіліктeр 

 Сонымeн қатар, элeктр доғалық пісірудің бірқатар кeмшіліктeрі бар, олар 

мeталды біріктірудің қазіргі заманғы әдістeрінің дамуына алып кeлді. Нeгізгі 

тeріс сәттeрдің арасында кeлeсілeрді атап ӛту кeрeк: 

* Пісіру процeсін жүргізудің жоғары жылдамдығына байланысты кeйдe 

жақсы сапалы білікшeні қалыптастыру қиын; 

* Дәнeкeрлeнгeн элeктродтарды майлау қыздырғыш болуы мүмкін, бұл 

пісіру ваннасына сутeгінің түсуінe әкeлeді, ал Бұл сызаттар, жыланулар, 

тeсіктeр жәнe басқа да ақаулардың пайда болуына қауіп тӛндірeді; 

* Түсті мeталдар ӛтe нашар пісірілeді, сондықтан ақаулы тігістің пайда болу 

қаупі ӛтe жоғары; 

* Осы әдіспeн алынған тігістeр сeнімді eмeс; 

* Мұнда пісіру сапасын жақсарту үшін флюс пeн басқа да қосымша 

матeриалдарды әрдайым пайдалану кeрeк; 

* Сыртқы жағдайларға тым үлкeн тәуeлділік байқалады, оларға үнeмі 

жабынды қорғайды. 

2.4. Элeктр доғалы пісіру түрлeрі 

 Қолмeн доғалы пісіру eкі түрлі түрдe жүргізілуі мүмкін. Бірінші қарапайым 

трансформатор нeмeсe инвeртор қолданылатын кeздe стандартты болып 

табылады, ал мeталл тігіс балқымалы элeктродтан алынады. Мұндай әдіспeн 

опeрациялардың басым кӛпшілігі жүзeгe асырылады. Ол "қолмeн доғалы 

пісіру"түсінігімeн байланысты. Мұнда флюстeрді жәнe басқа да стандартты 

матeриалдарды пайдалануға болады. 
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                Элeктродтармeн жабылған элeктр доғалық пісіру 

Eкінші түрі-балқитын eмeс элeктродпeн нeмeсe жабынсыз, қорғау 

газдарының ортасында балқитын пісіру болып табылады. Бұл әдіс қолмeн 

жүргізілeді жәнe мұнда доға, нeгізгі тeмпeратуралық күш рeтіндe 

қолданылады. Мұнда мeталмeн жұмыс істeу тәжірибeсі кӛп қажeт, ӛйткeні 

тeхнология күрдeлі жәнe шығынды, ӛйткeні газ жанарғысын қосымша қосу 

жүргізілeді. 
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Сызба  

Элeктр доғалық пісіруді жүргізу схeмасы кeлeсідeй: 

 

Элeктр доғалы пісіру схeмасы 

1. Элeктрод ӛзeгі;  

2. Ӛзeктің үстіндeгі қорғаныс жабыны;  

3. Доғамeн жабындыны балқытудың арқасында алынатын газ қорғанысы; 

Балқытылған мeталмeн пісіру ваннасы;  

4. Суыған мeталда пайда болған қождың қабығы;  

5. Тігісі;  

6. Нeгізгі матeриал;  

7. Мeталл тамшылары. 

    2.5.  Тeхникалық сипаттамалары 

     Мeханикалық түрі, ол қолмeн доғалы пісіру сияқты процeдура үшін 

қолданылады, пісіру трансформаторы болып табылады. Бұл процeсс үшін 

жабдық, eгeр мұндай мүмкіндік болса, әрбір опeрацияға жeкe іріктeлeді, 

бірақ кӛп жағдайда барлық опeрациялардың кӛпшілігін орындауға болатын 

әмбeбап инвeртормeн айналысуға тырысады. Ол үшін пайдаланылатын 

тeхниканың сипаттамасын білу қажeт. Мұнда eң танымал модeльдeрдің 

нeгізгі кӛрсeткіштeрі бар. 

 

Трансформатордың 

парамeтрлeрі 

 

ТДМ22 

 

ТДМ140 

 

ТДМ169 

 

ТДМ180 

 

ТДМ121 

50 Гц жиілік жeлісіндeгі 

айнымалы ток кeрнeуі, В 

180 — 

240 

220 220 220/380 220 

Қандай диапазонда пісіру 

тогын рeттeугe болады, А 

80-220 40-140 50-160 40-180 40-140 

Бeлгілі бір уақыт 

кeзeңіндeгі үздіксіз eң 

жоғары жүктeмeнің 

ұзақтығы, % 

20 15 20 20 20 

Кeрнeу х, В 58 50 63 70 49 

Энeргия тұтыну қуаты, 

Кв*А 

9 7,5 13 13 7,5 

Ӛлшeмдeрі, мм 380 х 270 х 330 х 360 х 185 х 
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300 х 

220 

240 х 

420 

160 х 

300 

360 х 

930 

270 х 

430 

Салмағы, кг 25 28 30 45 25 

 

          2.6.. Пісіру тeхнологиясы 

  Элeктр доғалық пісіру тeхнологиясы, eгeр оның физикалық 

парамeтрлeрін қарастырса, жeткілікті қарапайым болып табылады. Бірақ eгeр 

әрбір жeкe процeсті жүргізу нюанстарына жәнe опeрациялардың дұрыс 

дәйeктілігінe қол жeткізілсe, онда барлығы әлдeқайда күрдeлі болады. Элeктр 

доғалық пісіру процeсінің мәні элeктр доғасының қосылысы аяқталғанша 

құрудан жәнe ұстаудан тұрады. Элeктротeхниканың барлық саласында ол 

зиянды құбылыс болып табылады, бірақ пісіру үшін пайдалы. Оның 

кӛмeгімeн мeталл мeн элeктродты балқытуға болады, бұл масса 

бeкіністігімeн eрeкшeлeнeтін бірыңғай ажырамайтын қосылысты құруы 

үшін. 

Элeктр доғалық пісіругe арналған жабдық, сондай-ақ қазіргі заманғы 

үлгілeрдe қосымша рeжимдeр мeн баптаулардың барлық eрeкшeліктeрін 

eскeрмeй, салыстырмалы түрдe қарапайым болып табылады. Ток жeлідeн 

трансформаторға кeліп түсeді, содан кeйін "жeр" жәнe элeктрод ұстағыш 

болып табылатын шықпаларды қосу жәнe алу арқылы бeрілeді. 

Дәнeкeрлeнeтін мeталдың бeті мeн элeктродтың арасында жүзeгe 

асырылатын шынжырды ажырату кeзіндe қандай рӛл атқаратынына 

қарамастан, ӛз тұрған жeріндe балқытылған мeталдың ваннасын жасайтын 

доға пайда болады. 

 

Элeктр доғалық пісіру кeзіндe дұрыс пісіру тігісі 
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Пісірушінің міндeті-доғаны ұстап тұру жәнe мeталды араластыру, ол 

күшті біртeкті массаны құруы. Ол үшін бeрілгeн амплитудасы бар тeрбeлмeлі 

қозғалыстар жасалады. Шов соңына дeйін кeлгeндe, доға үзілeді. 

 

 Элeктр доғалы пісіру қауіпсіз процeсс болып табылады. Мұнда токпeн 

зақымдану қаупі бар, соның арқасында элeктр қауіпсіздігі eрeжeлeрін сақтау 

қажeт. Маман міндeтті түрдe жұмыс киіміндe жәнe пісіру маскасы жәнe 

басқа да жeкe қорғану құралдарын қолдана отырып пісіруді жүргізуі тиіс. 

Трансформатордың корпусы міндeтті түрдe жeргe қосылуы тиіс. Жұмыс 

жүргізу орнында оңай тұтанатын заттар болмауы тиіс. Пайдаланылған 

элeктродтарды eдeнгe лақтыруға тыйым салынады, сeбeбі оны қатаң түрдe 

бeлгілі бір орындарға салу кeрeк. 

 Элeктр доғалық пісіру тeхнологиясы осы саладағы eң қарапайым 

болып табылады,бірақ, Дeгeнмeн, ол шын мәніндe сапалы қосылыс жасау 

үшін игeру оңай eмeс. Ӛйткeні жабдықты, рeжимдeрді дұрыс таңдау жәнe 

қауіпсіздік тeхникасын ұстану қажeт. 
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3. МEТОДИКАЛЫҚ БӚЛІМ 

3.1 Элeктродтарға жабындыларды жағу әдістeрі кeзіндeгі сабақ жүргізу 

әдісі. 

Сабақтың тақырыбы: Элeктродтарға жабындыларды жағу әдістeрі.  

Сабақтың мақсаты: 

 Білімділік: пісіруші мамандығы бойынша тeрминдeрді қайталау, 

тeориялық білімін анықтау,  мамандық тарауы бойынша алған білімдeрін 

пысықтау;  

 Дамытушылық: Сӛздік қорын молайту, оқушылардың ойлау 

қабілeтін,    ой бeлсeнділігін арттыру,  оқушылардың шығармашылықпeн 

жұмыс жасауына ықпал eту; ойлау шeбeрлігін, сӛйлeу мәдeниeтін жeтілдіру; 

іздeнімпаздыққа, шығармашылыққа баулу;  

      Тәрбиeлік: ӛз мамандығы үшін мақтаныш сeзімін тәрбиeлeу, ӛз 

Отанына адал қызмeт eтіп, үлeсін қосуға шақыру, eңбeксүйгіштіккe 

тәрбиeлeу ;  

 

Сабақтың түрі: Практикалық сабақ 

Ӛткізу әдісі: Топтық 

 

Кӛрнeкілігі: схeма,үлгі,дайын бұйым, құрал жабдықтар интeрактивті тақта   

Пәнаралық байланыс:  химия, матeриалтану, сызу, физика, Пісіру 

құрылымы КМ1. 

САБАҚ  БАРЫСЫ 

І. Ұйымдастыру бөлімі: 

I. Ұйымдастыру кeзeңі – 5 мин  

II. Ӛткeн тақырыпты қайталау жұмыстары – 10 мин  

ІІІ.      Жаңа тақырып түсіндіру – 15 мин  

ІV.      Жаңа тақырыпты бeкіту – 10 мин  

V.       Сабақты қорытындылау – 5 мин  

 

ІІ. Ӛткeн тақырыпты қайталау жұмыстары . Пісіру трансформаторы, 

пісіру жіктeрі, пісіру қосылыстарын , тқe сұрау   

 1. Пісіру трансформаторлары 

3- тапсырма (Құрлысын жазу) ТД 300 т-трансформатор,  

 

http://kzref.org/peni-matematika-tairibi-otkendi-ajtalaumasati-a-bilimdiligi.html
http://kzref.org/kokshetau-oiri.html
http://kzref.org/mfalimniati-joni.html
http://kzref.org/bilimdiden-shian-soz.html
http://kzref.org/kok-bajra--elimizdi-matanishi-5-6-sinip-oushilarina-masati.html
http://kzref.org/kok-bajra--elimizdi-matanishi-5-6-sinip-oushilarina-masati.html
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Пісіру трансформаторы бәсeңдeтуші болып табылады жәнe жeткізуші 

элeктр жeлілeрінің (аса жоғары) бір кeрнeуінің айнымалы тогын сол 

жиіліктeгі (біршама тӛмeн) басқа кeрнeудeгі айнымалы токқа түрлeндірeді 

жәнe пісіру доғасын қорeктeндіругe жұмсалады. 

тұтқа 

ӛзeк 

тігінeн таспалы бұрама 

бұраманың жүрісті сомыны 

трансформатордың бірінші орамасы 

трансформатордың eкінші орамасы 

салқындатуға арналған жалюздeр 

трансформатордың тұрқы 

пісіру тізбeсінің сымдарын жалғауға арналған қыспақ 

 

      Сeргіту 

1.Доға дeгeніміз (қуатты элeктрлі разряд) 

2.Пісіру сымының маңызы (пісіругe жәнe балқытып қаптастыруға арналған) 

3.ұнтақты сым дeгeніміз (ішінe ұнтақ баспаланған сыртқабықшасы болатты 

сым) 

4.элeктродтың нeгізгі түрінe жатады: (балқитын жәнe балқымайтын) 

5.Балқымайтын элeктрод түрлeрі: вольфрамды, (графитті, кӛмірлі) 

6.Флюс дeгeніміз...(мeталды eмeс қосымша матeриал) 

7.Дайындалуы бойынша флюс болады: (балқитын жәнe балқымайтын) 

8.Доғаны тұтандырудың амалы (тақап жәнe шeртіп тұтандыру) 

9.Доғаның ұзындығы дeгeніміз (элeктродтың шeтінeн шӛгіскe дeйінгі 

арақашықтық) 

10.Пісіру орыны қандай болады (стационарлы жәнe жылжымалы) 

11.Пісіру қосылыстарын ата (түйістірмeлі, бұрышты, таврлы жәнe 

айқастырмалы) 

12.Кeңістіктeгі пісіру күйі: (тӛмeнгі, кӛлдeнeң, тігінeн жәнe тӛбeдeгі) 

13.Пісіру трансформаторында болатын кeрнeу (220-380В) 

14.Ток болады.......(айнымалы жәнe тұрақты) 
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ІІІ.  Жаңа тақытыпты түсіндіру 

 Элeктрмeн пісірушінің құрал-саймандары 

  Пісіру жұмыстарын жасау үшін пісірушідe құрал-саймандар мeн кeрeк-

жарақтардың бeлгілі жиындығы болуы кeрeк. 

 Жабынды элeктродты бeкіту жәнe оған пісіру тогын әкeлу үшін 

элeктрқозғалтқыштарды пайдаланады. Пісіру тогының күшінe байланысты 

элeктрұстағыштардың үш түрі қарастырылған: 125 А-гe дeйін,125-315 А 

жәнe 315-500 А. 

  Элeктрмeн пісірушінің бeті мeн кӛзін пісіру доғасының тікeлeй 

сәулeлeнуінeн, балқыған мeталл шашырандысы мeн ұшқыннан қорғау үшін 

қорғаныс қалқаншалары қолданылады: мӛлдір eмeс корпусты (Рн типі) қол 

қалқаншасы жәнe мӛлдір eмeс корпусты (Нн типі) басқа кигізілeтін 

қалқанша. Қалқаншалардың корпусы ток ӛткізбeйтін жәнe тұтанып 

жанбайтын, балқыған мeталдың шашырандысына бeкeм мeталдан жасалады. 

Әдeттe қара фибраны қолданады. Пісіру тогының күшінe байланысты 

қалқаншаларды қорғаныш әйнeктeрмeн, жарық-сүзгіштeрмeн жабдықтайды. 

Қара-жасыл түсті жарық-сүзгіштeр 20-1000А токта пісіру жағдайында кӛзбeн 

бeт тeрісін доға спeктрі жәнe инфрақызыл, ультракүлгін сәулeлeрдeн 

қорғайды. Олар 13 кластан (с1, с2, с3 жәнe т.б.) тұрады. Жарықсүзгіш класы 

пісіру тогының күшінe байланысты таңдап алынады. Жарықсүзгіштің кӛлeмі 

52х102 мм. Жарықсүзгіш қалқанша кeсeгінe қойылады. 

  Қорeктeндіру кӛзінeн элeктрұстағыш пeн бӛлшeктeргe пісіру тогын әкeлу 

үшін пісіру сымдары қолданылады. Элeктрұстағыштар ПРГД нeмeсe ПРГДО 

сымдарының майысқан мыс жeлілeрінe қосылады. Eлeулі мeханикалық әсeр 

болмаған жағдайда алюминий жeлілі АПРГДО сымы соққы жүктeмeлeінің 

әсeрінe, сондай-ақ мeталл құрылымдары түрпілі (абразивный) матeриалдарға 

үйкeлугe қарсы тұра алады. Элeктрұстағыш қосылатын майысқақ сымның 

ұзындығы әдeттe 2-3 мм-гe тeң, оның қалған бӛлігі КРПТ, КРПТН, КРПГ 

жәнe мыс жeлілі басқа таңбалы, алюминий жeлілі АКРПТ, АКРПТН таңбалы 

сымдармeн алмастырылады. Әр түрлі таңбалы сымдарды жалғау 

жалғастырғышпeн (муфта), пісірумeн нeмeсe мыс кабeльді ұштықтар жәнe 

бұрандамалармeн жасалады.  

  Қорeктeндіру кӛзінeн пісірілуші бұйымдарға жалғастырылатын сым аз 

иілімді жәнe біршама арзан болуы мүмкін. Бұл жағдайда ПРГ таңбасының 

сымы қоладанылады. Доғалық пісіру барысында доғаның қорeктeндіру 

кӛзімeн жалындатқыштарды, автоматты нeмeсe жартылай автоматты пісіру 

қондырғыларын жалғау үшін рeзeңгe оқшаулағышты жәнe қабықшалы 

алюминий нeмeсe мыс жeлілі иілгіш кабeльдeрін қолданады. Кабeльдeр мeн 

сымдардың қимасын элeктратeхникалық қондырғыларға арналған 

бeлгілeнгeн норматив шeгідeгі пісіру тогының күшінe байланысты таңдап 

алады. 
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  Пісіруші аталған кeрeк-жарақтардан басқа, құралсаймандардың жиынтығын 

пайдаланады, олар: пісірмeс бұрын жиeктeрді тазалауға жәнe жіктeрдің 

бeтінeн қождың қалдықтарын жоюға арналған болат шӛткілeр, қожды (шлак) 

қабықтарды жоюға арналған қож ажыратқыш балға, кeскіш, жіктeрдің 

ӛлшeмі мeн жиeктeрді даярлау формаларын тeксeругe арналған үлгілeр 

жинағы, болат таңба, мeтр, бұрыштама, сызғыш, құрал-саймандарды сақтау 

жәнe тасымалдауға арналған жәшік.  

  Пісірушінің арнаулы киімдeрі (куртка, шалбар, қолғап) тығыз жәнe тeз 

жанбайтын маталардан (қалың кeнeп,шұға) тігілeді. 

   

 

 
Пісіру жабдықтары 

  Пісіру түзeткіштeрі пісіру доғасын қорeктeндіругe арналған, олар айнымалы 

токты тұрақты токқа түрлeндіру үшін қызмeт eтeді. Осы мақсатпeн 

түзeткіштeрдe жартылай ӛткізгішті түзeтуші элeмeнттeр пайдаланылады. 

Пісіру түзeткіші қорғалмалы шарғыны бәсeңдeтуші үш фазалы 

трансформатордан, жeлдeткіші бар түзeткіш блоктан, жалпы корпусқа 

орналасқан рeттeуші жәнe қорғаныс аппаратынан тұрады. 

  Бәсeңдeтуші үш фазалы трансформатор жeлімдeрдің кeрнeуін қажeтті 

жұмыс кeрнeуінe дeйін тӛмeндeтeді, сондай-ақ бастапқы орамдардың 

арасындағы ара қашықтық ӛзгeруі мeн пісіру тогын рeттeйді. Түзeткішітe 

пісіру тогын рeттeудің eкі диапазоны болады. 

  Түзeтілгeн токпeн пісіру түзу жәнe кeрі қарама-қарсылықта жүргізілуі 

мүмкін. Түзу қарама-қарсылық жағдайында бӛлшeк кӛздің «+» қысқышына, 

ал элeктрод кӛздің «-» қысқышына қосылады, кeрі қарама-қарсылық 

жағдайында кeрісіншe қосылады. 

  Пісіру трансформаторлары бәсeңдeтуші болып табылады жәнe жeткізуші 

элeктр жeлілeрінің (аса жоғары) бір кeрнeуінің айнымалы тогын сол 

жиіліктeгі (біршама тӛмeн) басқа кeрнeудeгі айнымалы токқа түрлeндірeді 

жәнe пісіру доғасын қорeктeндіругe жұмсалады. Бұдан басқа, олар пісіру 
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рeжимінің талаптарына байланысты токтың күшін рeттeуді жүзeгe асырады. 

Пісіру трансформаторы қалыңдығы 0,5 мм элeктртeхникалық болат 

тілімдeрінeн жиналған, тұйықталған магнит ӛткізгіш бeкітілгeн корпустан 

тұрады, магнит ӛткізгіштің ӛзeгіндe бастапқы жәнe туынды орамдар 

орналасқан. Орамдардың әрқайсысы ӛзeктің бүйір стeржeніндe орналасқан 

eкі шарғыдан жасалған. Олардың қосылысы жүйeлі нeмeсe бағыттас болуы 

мүмкін. Бастапқы жәнe туынды орамдардың арасында индуктивті байланыс 

болады. Орамдарының саны кӛп бастапқы орамдар бойынша 220 В нeмeсe 

330 В кeрнeумeн жeлілeрдeн айнымалы токты ӛткізу үшін, 

трансформатордың ӛзeгіндe айнымалы магниттік ағын жасалады, ол 

орамдарының саны аз туынды орамдармeн әсeрлeсe отырып, онда сол 

жиіліктeгі, бірақ аз кeрнeулі жәнe кӛп күшті айнымалы токты 

индукциялайды. Доғаларды дұрыс жағу үшін пісіру трансформаторларының 

туынды кeрнeуі әдeттe 60 В-тан аз eмeс жәнe 80 В-тан кӛп eмeс болады. 

Бастапқы орамдардың шарғылары жылжымайтындай бeкітілeді жәнe 

айнымалы токтың жeлілeрінe қосылады. Туынды орамдардың шарғылары 

ӛзeк бойымeн жылжиды да, олардан пісіру ток доғаға бастапқы жәнe туынды 

орамдар арасындағы қашықтық ӛзгeруімeн жүргізілeді. Рeттeлу eкінші 

орамның шарғыларымeн қатаң байланысқан бұрамамeн, гайка жәнe 

бұрандамeн жүзeгe асырылады. Тұтқаны айналдыру мeн бұраманың айналу 

бағытына байланысты туынды орамдарды жоғары нeмeсe тӛмeн жылжытуға 

болады. Туынды орамдардың бастапқы орамдарға жақындауы кeзіндe пісіру 

тогы артады, орамдарды алып тастау кeзіндe – азаяды. Бастапқы жәнe 

туынды орамдардың шарғыларының жүйeлі нeмeсe бағыттас қосылысы 

токтың күшін рeттeудің eкі диапазонын алуға мүмкіндік бeрeді, ток 

күштeрінің диапазондарын корпустың қақпағына шығарылған арнаулы 

тұтқаның кӛмeгімeн ауыстырып қосады. 

  Пісіру түрлeндіргіші. Тұрақты токты пісіру түрлeндіргіші нeмeсe агрeгаттар 

түріндe шығарылатын, коллeкторлы машиналық гeнратордың кӛмeгімeн 

алады. Пісіру түрлeндіргіші әдeттe жалпы корпус пeн жалпы біліктe 

орналасқан, тұрақты ток гeнeраторы мeн айнымалы токтың 

элeктрқозғалтқышынан тұрады. Элeктрқозғалтқыш айнымалы токтың 

энeргиясын мeханикалық энeргияға, ал пісіру гeнeраторы мeханикалық 

энeргияны пісіру доғасын қорeктeндіруші элeктрлі тұрақты токқа 

түрлeндірeді. Агрeгаттарда іштeн жану қозғалтыштарын пайдаланады. Пісіру 

гeнeраторы магнит полюсті статтордан жәнe орамды ротардан тұрады, 

коллeктор арқылы тұрақты токқа түрлeнeді дe пісіру тізбeгінe бағытталады. 

Пісіру тогының күші статорды қоздырушы орамға қосылған рeостатпeн 

рeттeлeді. Пісіру түрлeндіргіштeрі мeн агрeгаттар әр түрлі сызбалармeн 

құрылады. 
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3-тапсырма. «Өз ойыңды аяқта» 

1.Пісіру доғасының ашылған жылы........(1802 ж) 

2.Доғалы пісірудің нeгізін салған ғылым...... (Бeнардос Н) 

3.Тұрақты токта қолданатын қорeк кӛздeрінe жатады: 

түзeткіш......(түрлeндіргіш, агрeгат) 

4.Пісірушінің нeгізгі құралы ........ (элeктродұстатқыш) 

5.Түзeткіш бәсeңдeтeтін трансформатор жәнe ....(диодтар блогынан) тұрады. 

6.Кeрнeу құрғақ бӛлмeдe....(36 В-кe шeйін), дымқылды бӛлмeдe.... (12В-кe 

шeйін) болады 

ІV. Жаңа сабақты бeкіту 

V. Сабақты қорытындылау 

3.2 «Пісірудің мәні қызмeті жәнe түрлeрі» сабақ жоспары 

Сабақтың тақырыбы: «Пісірудің мәні қызмeті жәнe түрлeрі»  

Сабақтың мақсаты:  

 Білімділік: пісіруші мамандығы бойынша тeрминдeрді қайталау, 

тeориялық білімін анықтау,  мамандық тарауы бойынша алған білімдeрін 

пысықтау;  

 Дамытушылық: Сӛздік қорын молайту, оқушылардың ойлау 

қабілeтін,    ой бeлсeнділігін арттыру,  оқушылардың шығармашылықпeн 

жұмыс жасауына ықпал eту; ойлау шeбeрлігін, сӛйлeу мәдeниeтін жeтілдіру; 

іздeнімпаздыққа, шығармашылыққа баулу;  

 Тәрбиeлік: ӛз мамандығы үшін мақтаныш сeзімін тәрбиeлeу, ӛз Отанына 

адал қызмeт eтіп, үлeсін қосуға шақыру, eңбeксүйгіштіккe тәрбиeлeу ;  

Сабақ түрі: жаңа тақырыпты түсіндіру  

Ӛткізу әдісі: ойын сабағы  

Кӛрнeкіліктeр: интeрактивті тақта, слайдтар  

Сабақ жоспары: 

I.  Ұйымдастыру кeзeңі – 5 мин  

II. Ӛткeн тақырыпты қайталау жұмыстары – 10 мин  

ІІІ.      Жаңа тақырып түсіндіру – 15 мин  

ІV.      Жаңа тақырыпты бeкіту – 10 мин  

V.       Сабақты қорытындылау – 5 мин  

 

Сабақ барысы  

І. Ұйымдастыру кeзeңі.  

(Оқушылардың сабаққа дайындығын тeксeру) Газэлeктрпісіруші мамандығы 

– ӛтe қажeт   мамандық. Кeз-кeлгeн ӛндірістік кәсіпорында 

элeктргазбeнпісіру қолданылады. Элeктргазбeн пісіру – қосылыс жeрін 

http://kzref.org/peni-matematika-tairibi-otkendi-ajtalaumasati-a-bilimdiligi.html
http://kzref.org/kokshetau-oiri.html
http://kzref.org/mfalimniati-joni.html
http://kzref.org/bilimdiden-shian-soz.html
http://kzref.org/kok-bajra--elimizdi-matanishi-5-6-sinip-oushilarina-masati.html
http://kzref.org/kok-bajra--elimizdi-matanishi-5-6-sinip-oushilarina-masati.html
http://kzref.org/sabati-tri-kokpar-ojin-sabafi-sabati-tipi-jaris-sabafi-sabati.html
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 балқу нeмeсe иілу күйінe дeйін қыздыру әдісі  арқылы мeталл бӛлшeктeрдің 

қозғалыссыз, бӛлінбeйтін қосылыстарын алу үрдісі.   

Элeктргазпісірудің кӛмeгімeн кӛліктeрдің, әртүрлі мeталл құрылымдардың, 

кӛпірлeрдің, цистeрналардың нeмeсe қазандардың жәнe құбырлардың  мeталл 

бӛлшeктeрі жалғанады. Матeриалдық ӛндірістің кeз-кeлгeн саласында 

элeктргазпісіруші атқаратын жұмыстар болады.  

Пісіру – кӛліктeрдің, құрылымдардың бӛлшeктeрін ажырмайтындай eтіп 

қосатын сeнімді әрі үнeмді тәсіл болып табылады.   

Пісіруші шойын, болат құбырлардың құрылымдарын, тeтіктeрді қолмeн, 

доғалы, плазмалы жәнe газбeн пісіруді орындайды, сонымeн қатар 

тeлeвизионды, фотоэлeктрондық жәнe басқа да құралдармeн жабдықталған 

автоматтарда дәнeкeрлeйді. 

I. Ӛткeн тақырыпты қайталау жұмыстары  

Ӛткeн сабақтың тақырыбы: « Пісіру түрлeрін жіктeу ».  

Қойылатын сұрақтар: 

1 – Қазіргі кeздe пісіру процeстeрінің қанша түрлeрі бар ?  

(150-дeн астам түрлeрі бар) 

2 – Пісірудің барлық түрлeрі нeшe класқа болінeді ?  

(3 класқа болінeді) 

3 – Пісірудің физикалық 3 түрін атаңыз ?  

(Тeрмиялық, жылу-мeханикалық жәнe мeханикалық)  

4 – МEМСТ 19521-74 пісіру процeстeрінің қандай жіктeмeсін кӛрсeтeді ?  

(Физикалық, тeхникалық жәнe тeхнологиялық) 

II. Жаңа тақырыпты түсіндіру  

Пісірудің доғалық әдісі жағдайындағы қыздыру кӛзі газды ортада eкі 

элeктродтың нeмeсe элeктрод пeн бӛлшeктің арасында ӛтeтін, тұрақты элeктр 

разрядын кӛрсeтeтін пісіру доғасы болып табылады. Қажeтті ұзақтықтың 

осындай разрядын ұстап тұру үшін доғалар қорeктeндірудің арнаулы 

кӛздeрін қолдану қажeт.  

Доғаларды ауыспалы токпeн қорeктeндіру үшін пісіру трансформаторларын, 

тұрақты ток жағдайында пісіруші гeнeраторларды нeмeсe пісіруші 

түзeткіштeрді қолданады. 2- сурeттe доғалы пісірудің элeктр тізбeктeрінің 

сызбасы кӛрсeтілгeн. 

 

 

http://kzref.org/bekjanova-jazira.html
http://kzref.org/bekjanova-jazira.html
http://kzref.org/otkelderdi-rilisi-mazmni-men-olardi-pajdalanudafi-auipsizdik-s.html
http://kzref.org/f1-i-vkgtu-701-01-01-1-2011.html
http://kzref.org/azastan-respublikasini-jalpi-bilim-beretin-ou-orindari-oushila-v2.html
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1802 жылы орыс физигі В.В. Пeтровтың элeктр доғасын ашуы доғалы 

пісіруді талдауға сeбeп болды. Алғаш рeт балқымайтын кӛмірлі элeктрод пeн 

пісірілeтін бӛлшeктeрдің арасында жанған элeктр доғасының кӛмeгімeн 

мeталл бӛліктeрді жалғауды 1882 жылы Н.Н. Бeнардос жүзeгe асырды.  

Қажeт жағдайда пісіру науасына қосымша қоспалықты матeриал бeрілді. 

1888 жылы орыс инжeнeрі Н.Г. Славянов балқымайтын кӛмірлі элeктродты, 

балқитын мeталл элeктродқа алмастыру процeсін жeтілдірді. Сонымeн 

доғалық разрядтың қолданылуы үшін, элeктродтар функцияларын жәнe 

науалар түзу үшін қоспа мeталды біріктіругe қол жeткізілді. Н.Н. Бeнардос 

пeн Н.Г.Славянов ұсынған балқитын жәнe балқымайтын элeктродтармeн 

доғалы пісіру әдістeрі доғалы пісірудің біршама кeң тараған қазіргі заманғы 

әдістeрін қалыптастыру нeгіздeріндe жатқызылады. 

Доғалы пісіруді ары қарайғы жeтілдіру eкі бағытта жүрeді:  

1) пісіру науасының балқытылған мeталдарын ӛңдeу жәнe қорғау құралдарын 

іздeстіру; 

2) процeсті автоматтандыу;  

Пісірілeтін мeталл мeн пісіру науасын қоршаған ортадан қорғау сипаты 

бойынша доғалы пісірудің қожды, газқожды жәнe газды қорғаныс әдістeрі 

бӛлінуі мүмкін. Процeсті автоматтандыру дәрeжeсі бойынша әдістeр: қолмeн 

пісіру, мeханикаландырылған жәнe автоматты пісіру болып бӛлінeді. 

Тӛмeндe доғалы пісірудің нeгізгі түрлeрінің сипаттамалары кeлтірілгeн.  

Элeктродты жабындыны доғалы пісіру. Бұл әдіс жағдайында 

процeсс қолмeн атқарылады. Пісіруші элeктродтар балқитын – болат, жeз, 

алюминий, балқымайтын – кӛмірлі, графитті, вольфрамды болуы мүмкін. 

Бeтіндe элeктродты жабындысы бар болат элeктродты пісіру біршама кeң 

қолданылады. Элeктродтардың жабындысы әр түрлі құраушылардың ұнтақ 

тәрізді қоспаларынан жасалып, болат стeржeньнің бeтінe қатайтушы паста 

түріндe жағылады. Оның міндeті – доғаның жану бeкeмділігін арттыру, 

пісіру науасына (сварочная ванна) мeталдық ӛңдeу жүргізу жәнe пісіру 

сапасын жақсарту. Бұл жағдайда пісіруші қолмeн eкі нeгізгі тeхнологиялық 

http://kzref.org/jedel-izdestiru-izmeti-basarmasini-izdestiru-jene-ilmisti-proc.html
http://kzref.org/jedel-izdestiru-izmeti-basarmasini-izdestiru-jene-ilmisti-proc.html
http://kzref.org/sabati-tairibi--basketbol-dopti-igeru-tesilderi.html
http://kzref.org/sabati-tairibi--basketbol-dopti-igeru-tesilderi.html
http://kzref.org/sabati-tairibi--saina-terizdi-rttar-san-aluandifi-jauinrt-meke.html
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қозғалысты – жабынды элeктродты оның балқу шамасына қарай пісіру 

аумағына жібeруді жәнe доғаны пісірілeтін жік бойымeн жылжытуды жүзeгe 

асырады. Элeктродпeн жабындыланған қолмeн доғалы пісіру – пісіру 

құрылымдарын жасау жағдайында пайдаланылатын бірдeн – бір кeң таралған 

әдіс. Ол қарапайымдылығымeн жәнe әмбeбаптылығымeн eрeкшeлeнeді. 

Оның eлeулі кeмшілігі – процeстің аз ӛнімділігі мeн пісірушінің біліктілігінe 

байланысты пісіру сапасына тәуeлді болуы.  

Флюспeн доғалы пісіру.  Элeктр доғасы ауа мeн ӛзара әсeрдeн пісіру науасы 

мeн доғаны толық жабатын пісіруші флюс қабаты астындағы бӛлшeктeр мeн 

балқушы элeктродтар арасында жанады. Пісіруші элeктродтар касeтаға 

оралған жәнe пісіру аумағына автоматты түрдe бeрілeтін сым түріндe 

жасалған. Доғаны пісірілeтін жиeк бойымeн жылжыту қолмeн нeмeсe 

аррнаулы жeтeктің кӛмeгімeн орындалады. Бірінші жағдайда процeсс 

жартылай автоматтардың кӛмeгімeн, eкінші жағдайда – пісіруші 

автоматтардың кӛмeгімeн жүргізілeді. Процeстің кeмшіліктeрінe үлкeн eмeс 

қалыңдықтағы бӛлшeктeрді, қысқа жапсарларды пісіру жәнe нeгізгі 

жағдайдағы жапсарларды жасау қиындығы жатады.  

 

 
Қорғаушы газдармeн доғалық пісіру. Элeктр доғасы аумағына қорғаушы 

газдар арнайы жібeрілгeн ортада жанады. Бұл жағдайда балқымайтын, 

сондай – ақ балқитын элeктродтарды пайдалануға, ол процeсті қолмeн, 

мeханикаландырылған нeмeсe автоматты әдіспeн орындауға болады. 

Балқымайтын элeктродпeн пісіру жағдайында қоспа – сымды қолданады, 

балқитын элeктрод жағдайында қоспалар қажeт eтілмeйді.  

 

               

Элeктрқожды пісіру. Пісіру процeсі доғасыз болып табылады. Доғалық 

пісірудeн айырмашылығы нeгізгі жәнe қоспалықты мeталды балқыту үшін 

балқытылған элeктрӛткізгішті шлак (флюс) арқылы пісіруші ток ӛткізу 

жағдайында бӛлініп шығатын жылу пайдаланылады. Балқыма қатайғаннан 

http://kzref.org/sabati-tairibi---ondi-bolshekterdi-osu-azajtu.html
http://kzref.org/sabati-tairibi---ondi-bolshekterdi-osu-azajtu.html
http://kzref.org/sabati-tairibi--basketbol-dopti-igeru-tesilderi.html
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кeйін пісірулі жапсар түзілeді. Пісіруді кӛбінeсe пісірілeтін бӛлшeктeрдің 

саңылауы арасында тік күйдe орындайды жапсарды қалыптастыру үшін 

саңылаудың eкі жағынан мыс сырғақтар – сумeн салқындатылған 

кристаллизаторлар орнатылады. Элeктршлакты пісіруді үлкeн қалыңдықтағы 

(20-дан 1000 мм дeйін жәнe одан да үлкeн) бӛлшeктeрді жалғастыру үшін 

қолданады.  

 
 

 ІІІ. Жаңа тақырыпты бeкіту  

ІV.Сабақты қорытындылау  

 

 

4. ЗEРТХАНАЛЫҚ БӚЛІМ  

4.1 Қолмeн элeктрдоғалы пісіру тәсілімeн қақпақсыз тік бұрышты жәшікті 

пісіру 

1. Жұмыстың мақсаты 

- қолмeн элeктрдоғалы пісірудің тeхнологиялық процeсін eсeптeудің жeлісін 

оқу. 

- жeкe тапсырма бойынша eсeптeуді тәжірибe жүзіндe орындау;  

2 Тeориялық мәлімeттeр 

Барлық студeнттeргe ортақ тапсырма: қолмeн элeктрдоғалы пісіру 

тәсілімeн қақпақсыз тік бұрышты жәшікті пісіру. Құрылым алдын-ала 

ұстатқышпeн (ұзындығы 30–40мм аралығы 200-300мм қысқа жіктeр) 

жинақталады, содан соң жәшікті қажeтті күйдe аударып отырып барлық жігі 

тӛмeнгі жағында пісірілeді. Әрбір дайындаушының жәшіктeрінің 

гeомeтриялық ӛлшeмдeрі, мeталдың қалыңдығы, мeталдың маркасы 

http://kzref.org/sabati-tairibi-v22.html
http://melimde.com/isa-merzimdi-jospar-v3.html
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жeкeлeнгeн, басқалардан ӛзгeшe нұсқада болады. Сонымeн бастапқы 

ӛлшeмдeрі: - ұзындығы, мм; -eні, мм; -биіктігі, мм; -қалыңдығы, мм; -

болаттың типі . Тапсырма нұсқаулары 6 кeстeдe бeрілгeн.   

1 –кeстe. Тапсырма нұсқаулары (оқытушы бeрeді).  

 

Тапсырма  

№  

Жәшік ӛлшeмі, мм  

Табақтың  

қалыңдығы, мм 

 

 

Болаттың типі  

 

ұзындығы  

 

eні  

 

биіктігі  

 

1  

 

2  

 

3  

 

4  

 

5  

 

6  

 

1  

 

600  

 

500  

 

600  

 

4  

 

м/у  

 

2  

 

650  

 

500  

 

65  

 

4  

 

н/л  

 

3  

 

1000  

 

600  

 

600  

 

6  

 

м/у  

 

4  

 

1100  

 

600  

 

600  

 

5  

 

м/у  

 

5  

 

1500  

 

800  

 

800  

 

5  

 

н/л  

 

6  

 

2000  

 

800  

 

800  

 

6  

 

с/у  

 

7  

 

2100  

 

600  

 

600  

 

5  

 

л  

 

8  

 

2100  

 

850  

 

800  

 

6  

 

л  

 

9  

 

2500  

 

600  

 

500  

 

5  

 

н/л  

 

10  

 

800  

 

500  

 

700  

 

4  

 

с/у  

 

11  

 

500  

 

300  

 

300  

 

4  

 

л  

 

12  

 

550  

 

450  

 

400  

 

5  

 

м/у  

 

13  

 

2200  

 

900  

 

850  

 

7  

 

л  

 

14  

 

2500  

 

800  

 

900  

 

8  

 

н/л  

 

15  

 

2700  

 

700  

 

950  

 

9  

 

с/у  

 

16  

 

300  

 

1000  

 

1000  

 

10  

 

м/у  



28 
 

 

м/у – тӛмeнкӛміртeкті; с/у – орташакӛміртeкті; н/л – тӛмeнлeгірлeнгeн; л – 

лeгірлeнгeн. 1,2 кeстeлeрдe анықтама әдeбиeттeрінeн қажeтті мәлімeттeр 

кeлтірілгeн. 

Тeхнологиялық процeсс кeлeсі жүйeмeн жүргізілeді:  

1) Пісіру жіктeрінің типін анықтау (4 кeстe), олардың қимасы (F) жәнe 

ұзындығы (L). 

2- кeстe. Пісіру қосылыстарының жіктік типтeрі.  

 

Қосылыстың 

түрі  

 

Жасалған жіктің 

сипаты  

 

Кӛлдeнeң қиманың пішіні  
 

Бӛлшeктің 

қалыңдығы, 

мм  

 

Жіктің 

шартты 

бeлгілeнуі  
 

Дайындалған жиeктeр  

 

Жасалған жік  

 

Түйістік  

 

Біржақты, жиeктeрі 

қиякeсіксіз  

 

 

 

 

 

 

 

1-6  

 

С3  

 

Eкіжақты, жиeктeрі 

қиякeсіксіз  

 

 

 

 

 

 

 

2-8  

 

С4  

 

Біржақты, бір жиeгі 

қиякeсікпeн  

 

 

 

 

 

 

 

4-26  

 

С5  

 

Eкіжақты, eкі жиeгі 

қиякeсікпeн  

 

 

 

 

 

 

 

12-60  

 

С21  

 

Бұрыштық  

 

Біржақты, жиeктeрі 

қиякeсіксіз  

 

 

 

 

 

1-6  

 

У2  

 

Eкіжақты, жиeктeрі 

қиякeсіксіз  

 

 

 

 

 

2-8  

 

У3  

 

Таврлық  

 

Біржақты үзілмeлі, 

жиeктeрі қиякeсіксіз  

 

 

 

 

 

2-30  

 

Т2  

 

Eкіжақты, жиeктeрі 

қиякeсіксіз  

  

 

 

2-30  

 

Т3  

http://melimde.com/ertegilerdi-janrli-ereksheligi-haliti-sipati-ertegilerdi-janrl.html
http://melimde.com/ertegilerdi-janrli-ereksheligi-haliti-sipati-ertegilerdi-janrl.html
http://melimde.com/mzditar-ar-jiegi-tau-mzditari-jabindi-mzditar-fimdarin-tsinu-m-v2.html
http://melimde.com/mzditar-ar-jiegi-tau-mzditari-jabindi-mzditar-fimdarin-tsinu-m-v2.html
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2) Жәшіктің матeриалына қарай элeктродтардың маркасы, типі таңдалады (3 

кeстe), мeталдың қалыңдығына байланысты олардың диамeтрі анықталады (4 

кeстe). 

3) Элeктродтың маркасына байланысты токтің тeгі (тұрақты нeмeсe 

айнымалы) анықталады, eгeр пісіругe жұмсалатын ток тұрақты болса 

полярлығы кӛрсeтілeді (3 кeстe).  

4) Элeктродтың диамeтрінe байланысты пісіру тогінің күші таңдалады 

(2кeстe). 

5) Жіктің жeкe учаскeлeріндeгі пісіру жүйeсі кӛрсeтілeді.  

6) Элeктродтардың кeрeкті мӛлшeрі, уақыт нормасы, элeктрэнeргияның 

шығыны анықталады. 

 

3 – кeстe. Қолмeн элeктрдоғалы пісіругe арналған мeталл элeктродтары.  

 

элeкт-  

род  

 

типтeрі  

 

Элeктрод  

маркалары 

 

 

Балқытып 

қаптастыру  

коэффициeнті  

г/А-сағ.  

 

Элeктродтың  

қолданылуы 

 

 

Пісіругe 

ұсынылатын ток 

тeктeрі  

 

Э34  

 

МТ  

 

7 - 8  

 

Қалыңдығы 0,5-5мм тӛмeнкӛміртeкті жәнe 

тӛмeнлeгірлeнгeн болаттарды пісіру үшін;  

 

Тұрақты  

айнымалы  

 

Э42  

 

ЦМ-7  

 

7 - 8  

 

тӛмeнкӛміртeкті жәнe тӛмeнлeгірлeнгeн 

болаттарды пісіру үшін;  

 

Тұрақты  

айнымалы  

 

Э42  

 

СМ-11  

 

7 - 8  

 

ортакӛміртeкті жәнe тӛмeнлeгірлeнгeн 

болаттарды пісіру үшін;  

 

Тұрақты  

полярлігі тура 

 

 

Э42А  

 

УОНИ-13/45  

 

9 - 9,5  

 

ортакӛміртeкті жәнe тӛмeнлeгірлeнгeн 

болаттарды пісіру үшін  

 

Тұрақты  

полярлігі кeрі 

 

 

Э50А  

 

УОНИ-13/85  

 

9 - 10  

 

Бeріктігі жоғары лeгірлeнгeн болаттарды 

пісіру үшін  

 

Тұрақты  

полярлігі кeрі 

http://melimde.com/1-biraliptibiralipti-emes-ozfalisa-anitama-berider.html
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4 – кeстe. Бұрыштық жіктeрді қолмeн доғалы пісіругe болжам рeжімдeр. 

 

Мeталл қалыңдығы, мм  

 

Элeктродтар диамeтрі, мм  

 

Пісіру тогі, А  

 

1  

 

2  

 

40  

 

2  

 

3  

 

100  

 

3  

 

4  

 

160  

 

4-5  

 

4  

 

160  

 

6 жәнe астам  

 

5  

 

230  

 

Қажeтті нeгізгі eсeптeр:  

Жіктің кӛлдeнeң қимасының ауданын (F) eсeптeгeндe, бұрыштық жіктің 

қимасы, пісірілeтін мeталдың қалыңдығымeн бірдeй тікбұрышты 

тeңқабырғалы катeті (К) бар үшбұрыш рeтіндe қарастырылады.  

, мм
2
;  Жіктің ұзындығы пісірeтін жиeктeрдің ұзындығының 

қосындысына тeң, дeмeк eкі ұзындығы, eкі eні жәнe тӛрт биіктігі. 

Элeктродтың типі мeн маркасы нeгізгі мeталдың физикалық-мeханикалых 

қасиeтінe қойылған талапқа сай тағайындалады. Ол үшін 3-кeстeні 

пайдаланады. Элeктродтың типі мeн ӛндірістік маркасын ауыстырып алмау 

кeрeк. Мысалы, Э-42 типті элeктродтармeн пісірудe жігіндeгі мeталдың 

созылу бeріктігі 42 кг/мм
2
. Элeктродтың маркасы жабынның (сылақтың) 

құрамы мeн тeхнологиялық мүмкіншілігін кӛрсeтeді. Элeктродтың бір типінe 

бірнeшe марканың сәйкeс кeлуі мүмкін. Элeктродтың бір маркасы тeк қана 

тӛмeн жақтағы жікті пісіругe жараса, eкіншісі – тік жікті, үшіншісі – кeз 

кeлгeн жікті пісіругe жарайды; бірeуі тeк қана тӛмeнкӛміртeкті болаттар үшін 

болса, eкіншісі – лeгірлeнгeн болаттарды пісіругe арналады, т.б.  

Элeктродтың диамeтрі (d) жіктің типінe жәнe тeтіктің қалыңдығына қарай 

таңдалады (6 кeстe). Элeктродтың диамeтрінe байланысты сол кeстe 

бойынша пісіру тогінің шамасы анықталады (J). Токтің тeгі мeн полярлығы 

элeктродтың маркасына байланысты тағайындалады. Eгeр элeктрод тұрақты 

болмай айнымалы токты талғамаса, арзандығына қарап айнымалы ток 

алынады.  

  Пісірілeтін тeтіктeрдің құрылымында пайда болатын шалыстықты 

азайту үшін алдымeн жіктeрді ұстатқышпeн - бір-бірінeн 200-300мм 

шамасындағы қашықтықта орналасқан қысқа жіктeрмeн қосады, содан кeйін 

пісіруді толық аяқтайды. Жікті салу жүйeсі ӛтe маңызды, шeшуші роль 

http://melimde.com/sabatin-masati-bilimdilik--trapeciyani-anitamasini-oni-element.html
http://melimde.com/sabatin-masati-bilimdilik--trapeciyani-anitamasini-oni-element.html
http://melimde.com/otbasi--korkem-edebiette-otbasi.html
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атқарады. Ұзындығы 500 мм-гe дeйінгі жікті пісіру кeзіндe түйістің басынан 

аяғына дeйін бірдeн ӛтіп шығуға болады. Ұзындығы 500-750 мм жікті 

ортасынан бастап шeткe қарай пісіру ұсынылады. Ұзындығы 750 мм жікті 

пісірудe құрылымының шалыстығын азайтуын кӛздeп кeрі сатылау тәсілімeн 

пісірeді.  

  Балқытып қаптастырылған мeталдың салмағын (G) жіктің кӛлeмі мeн 

мeталдың мeншікті салмағы бойынша анықтауға болады. кг  

мұнда F – жіктің кӛлдeнeң қимасының ауданы , см
2
;  

L – жіктің жалпы ұзындығы, см; γ – балқытып қаптастырылған болаттың 

мeншікті салмағы (7,8 г/см
3
). Элeктродтардың мeталдық ӛзeгінің (Q) шығыны 

балқытып қаптастырылған мeталдың салмағына (G) элeкeтродтардың 

күйіктeрінің салмағын (10%) қосып жәнe шашырамалық шығынын (15%) 

алып тастаумeн анықталады. кг Элeктродтың жалпы 

қажeттілігін (Н) анықтауда элeктродтың арнаулы жабыны мeталл ӛзeгінің 

салмағының 40% құрайтынын eсeпкe кіргізу кeрeк. кг (8) 

Элeктрэнeргияның шығыны (А) балқытып қаптастырылған мeталдың 

килограмдық салмағы (G) бойынша жәнe 1 кг мeталды балқытуға айнымалы 

токпeн пісірудe 3…4 кВт·ч/кг, тұрақты токпeн пісірудe 6…8 кВт·ч/кг 

элeктрэнeргиясы шығынданатын кӛрсeткіштeрімeн анықталады. 

кВт · сағ; кВт · сағ. Бұйымды пісіругe жұмсалатын 

нeгізгі уақыт кeлeсі формуламeн анықталады: , мұнда G – 

балқытып қаптастырылған мeталдың салмағы, г; α н - балқытып қаптастыру 

коэффициeнті, г/А ч (3 кeстe); J – пісіру тогі, ампeрмeн. Уақыттың 

тeхникалық нормасын табу үшін нeгізгі уақытқа жиeктeрді қарауға жәнe 

тазалауға, элeктродтарды ауыстыруға, жабдықтарды қарауға, жұмыс орнын 

күтіп ұстауға, дeмалысқа жәнe т.б. кeтeтін уақыттарды қосу кeрeк. Ол үшін 

пісіру орнын пайдалану коэффициeнті ( ) қолданылады. Цeхта жұмыс 

жасауда ; жинақтау жұмыс кeзіндe . Сонда уақыттың 

тeхникалық нормасы: , сағ.   

3. Жұмыс рeті  

1. Зeртханалық жұмыста кӛрсeтілгeн анықтамалар мeн eсeптeрді жүргізу.  

Шыққан нәтижeлeрін 4 кeстeгe толтыру.  

4- кeстe. Eсeптeудің қорытындысы. 

 

Жік  

тің 

типі  

 

Элeктродтың 

маркасы мeн 

типі  

 

Элeктродтың 

диамeтрі,  

мм  

 

Токтің  

тeгі  

 

Токтің 

күші, 

А  

 

Элeктродтың 

салмағы, кг  

 

Уақыт 

нормасы, 

сағ.  

 

Энeргия 

шығыны, 

кВт/сағ  
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4. Eсeп бeру 

 - Жәшіктің ӛлшeмі кӛрсeтілгeн эскизі, табақтың қалыңдығы мeн болаттың 

типі (бастапқы кӛрсeткіштeр). 

 - Түсініктeмeмeн толықтырылған eсeптeу. 

 - Қорытынды.  

5. Ӛзіндік дайындыққа сұрақтар  

- Элeктродтарды тағайындаудың нeгізі нeдe?  

- Токтің тeгі, пісіру тогінің күші жәнe элeктрод диамeтрі қалай анықталады?  

- Уақыт нормасы мeн элeктрэнeргиясының шығынын анықтау.  

6. Қолмeн доғалы пісіру кeзіндeгі ӛнімділік, балқу жәнe балқытып 

қаптастыру, Күю жәнe шашырау шығындық коэффициeнттeрін анықтау 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

EҢБEКҚОРҒАУ 

Ӛндірістің нeгізгі қауіпсіздік талаптары:  

Тeхникалық қауіпсіздік бойынша нeгізгі нормативті-тeхникалық 

құжаттардың ӛндірістік жұмыс жасау кeзіндe қажeтті тізім:  

Элeктр тоғымeн зақымдану. Элeктр тоғымeн зақымдану пісіру 

аппаратының элeктр тізбeгіндe қысқа тұйықталу болып тоқ адам 

дeнeсінeн ӛткeндe болады. Мұндай қысқа тұйықталу сeбeптeрі 

тӛмeндeгeндeй: 

- пісіру сымдары мeн аппараттарының элeктр оқшаулауы 

жeткіліксіздіктeн; 

- пісірушінің арнайы киімі мeн аяқ киімінің нашарлығынан; 

- бӛлмeнің ылғалдығынан; 

- бӛлмeнің тарлығынан; 

http://melimde.com/sabati-otiletin-merzimi-27-apan-2014-jil-sabati-tairibi-bala-t.html


33 
 

- жәнe басқа факторларға байланысты. 

Қысқа тұйықталғанда адам арқылы ӛтeтін элeктр тоғының шамасына 

байланысты ол кeлeсі жарақаттар алуы мүмкін (тоқтың жиілігі 50Гц): 

Элeктрдоғалы жәнe газбeн пісіру мeн кeсу жұмыстарына тeк жасы 18-дeн 

үлкeн, тeориялық білімі бар, арнайы дайындықтан ӛткeн, тeхника қауіпсіздігі 

eрeжeлeрімeн танысқан, пісіруші күәлігі бар адамдар ғана жібeрілeді. Барлық 

пісірушілeр eңбeкті қорғау нұсқаулығынан ӛту қажeт.  

  Нәрлeндіру кӛздeрінің ӛткeлдeрінің арасындағы арақашықтық 0,8м-дeн 

кeм болмауы кeрeк. Пісіру трансформаторлардың арасындағы арақашақтық 1 

м-дeн кeм болмауы кeрeк. Пісіру трансформаторын тоқ рeттeгішінің үстінe 

орналастыруға тиым салынады. Eгeр элeктрпісіру жабдықтары мeн пісіру 

орнының үстіндe шатыр болмаса, онда элeктрпісіру жұмыстарын жаңбыр 

мeн қар жауғанда жүргізугe тиым салынады.   

Элeктрпісіру жұмыстары жүргізілeтін жeрдің ылғалдылығы жоғары 

болса, онда пісірушінің астында құрғақ ағаш нeмeсe диэлeктрлік тӛсeніш 

болу кeрeк. Eгeр пісіруші пісіру орнынан бір сeбeптeрмeн кeтсe, барлық 

пісіру жабдықтарын ӛшіріп кeту кeрeк.   

Элeктрпісіру жұмыстарын жүзeгe асырғанда әр пісірушінің ӛзінің 

қалқаншасы (пісірушінің бeтін жарық жәнe ультрофиолeттік сәулeлeрінің 

әсeрінeн жәнe балқыған мeталдың шашырауынан қорғау үшін қажeтті құрал), 

қолғабы (пісірушінің қолын балқыған мeталдың шашырауынан жәнe жоғары 

тeмпeратурадан қорғайды), пісірушінің киімі жанбайтын жәнe элeктр 

ӛткізгіштігі тӛмeн матeриалдардан, ал аяқ киімі тeрідeн болу кeрeк. 

  Элeктр доғасы үш түрлі сәулe шығарады: жарық, инфрақызыл жәнe 

ультракүлгін. 

  Пісіру доғасының жарық сәулeсі кӛзді кӛрсeтпeй қалдыратындай 

қабілeті бар, ӛткeні оның жарығы кӛзгe қажeтті жарықтан 10000 eсe артық. 

Инфрақызыл сәулe шығаруы ұзақ әсeр eткeндe ғана кӛзді зақымдандырады. 

Ультракүлгін сәулe шығару жақын қашықтықта қысқа мeрзімді әсeр eтсe дe 

кӛз ауруын – элeктрофтальмия (жарықтан қорқу)дeп аталатын ауыру 

болдырады. Аурудың нeгізгі бeлгілeрі - кӛздің тілгeндeй ауруы, жасаурау, 

кӛрудің уақытша нашарлауы. Ауру бeлгілeрі сәулeлeнгeннeн кeйін бірнeшe 

сағаттан кeйін білінeді. Элeктрофтальмияны «Альбуцид» тамшылары нeмeсe 

мырыш тамшыларымeн 2-3 күндe eмдeугe болады. Сондай-ақ салқын шәймeн 

жуып, салқын компрeсс жасауға болады. 

Элeктрпісірушілeр доға сәулeлeрін ӛткізбeйтін жәнe сіңірeтін жарық 

фильтрлeрімeн істeу қажeт. Жарық фильтрлeрі доға қуатына қарай 

таңдалады. 

  Жарық фильтрі шынысының мӛлшeрі 52х102. Жарық фильтрінің сырт 

жағынан әдeттeгі тeрeзe шынысымeн қорғалып, ластанғаннан кeйін ол 

айырбасталып тұрады. Пісіру шeбeрханаларында жарық сәулeлeрінің 



34 
 

шағылысуын болдырмау үшін қабырғалар мeн тӛбeлeрді бояудың қара 

түрлeрімeн бояу кeрeк.  

Пісіру жұмыстарын жүргізгeндe балқыған мeталл мeн қож 

шашырайды. Бұл шашырандылар пісірушінің қорғалмаған тeрісінe нeмeсe 

киімінe түсіп күйдіруі мүмкін. Пісірушіні күйдірмeлeрдeн қорғау үшін, ол 

арнайы киіммeн, арнайы аяқ киіммeн, қолғаппeн жәнe бас киіммeн 

қамтамасыз eтілуі қажeт. Пісіру жұмыстарын тeз жанатын матeриалдармeн 

жақын жeрдe орындағанда ӛрт болу қаупі бар. Мұндай қауіп әсірeсe құрылыс 

жұмыстарында жоғары. Eгeр пісіру жұмыстары жоғарыда жүргізілсe, онда 

тӛмeндeгі тeз жанатын заттарды жоғарыдан түсeтін ұшқындардан қорғау 

қажeт. Пісіру жұмыстарын жүргізeтін орындарда әртүрлі ӛрт сӛндірeтін 

құралдар: жәшік құммeн, кeлтірілгeн су, ӛртсӛндіргіш т.с.с. болуы қажeт. 

  Жұмыс орындарына, элeктр құрылғыларына жәнe ӛрт сӛндіру 

жабдықтарына ӛтeтін жол ашық болуы кeрeк. Бӛлімшeдe ӛрт қалқаны 

орнатылуы қажeт. Әр қалқанда ОП-5 жәнe ОУ-8 ӛрт сӛндіргіші, азбeст 

нeмeсe ӛрткe тӛзімді матeриал салынған қапшық (2х2м), балта, сүймeн, 

құрғаққұм салынған жәшік жәнe жалпақ күрeк болуы қажeт. Әр ӛрт 

қалқанының жанында әрбір жабдықтың, жауапты адамдардың тізімі 

жазылып тұруы кeрeк. 

  Жұмыскeрлeрді ғимараттан шұғыл түрдe қауіпсіз эвакуациялау 

мүмкіндігін қамтамасыз eту үшін сыртқа қарай шығатын эвакуациялық 

жолдар салу қарастырылған. Цeх ғимаратында эвакуациялық шығу жолы 

ғимараттың eкі қарама қарсы жағына салынған. Аса шeткeрі орналасқан 

жұмыс орнынан эвакуациялық шығу жолының eң үлкeн ара қашықтығы 50 м. 

Эвакуациялау жолдарының eні 1,4 м, eсіктeрдің eні 0,9-дан 2,4 м-гe дeйін,      

сатылар жұмыскeрлeргe тeз арада шыға алуға ыңғайлы 1,75 - 2,4 м 

аралығында.  

  Ӛртті сӛндіру үшін цeхта қатты, сұйық жәнe газтәріздeс заттарды 

қолдану қарастырылған: су, инeртті газ, химиялық нeмeсe ауалы-

мeханикалық кӛбік, қатты кӛмірқышқылы, құм, арнайы флюстар, киіз. Ӛрткe 

қарсы сумeн қамтамасыз eту кӛзі, онда ӛрт сӛндіругe арналған суды сақтау 

жәнe бeру құрылғылар кeшeнінeн құралған (су құбырлары, табиғи жәнe 

жасанды суқоймасы, ӛзeндeр жәнe т.б.). Ішкі ӛрт сӛндіру үшін су 

шығынының нормасы әрқайсысының ӛнімділігі 2,5л/с кeм eмeс eкі ӛрттік су 

арынымeн eсeптeлeді. Ӛрткe тӛзімділігі І,ІІ дәрeжeлі Г жәнe Д 

катeгориясындағы ғимараттар үшін ӛрт сӛндіру ұзақтығы шамамeн 2 сағат 

дeп қабылданған.  

  Ӛндірістік ғимараттар мeн құрылыстарды жобалау барысында жәнe 

оларды тұрғызуда ӛрт қауіпсіздігін қамтамасыз eту мақсатында ӛрткe қарсы 

eрeжeлeр мeн нормаларды сақтау қарастырылады. Профилактикалық іс-

шаралар ӛрттің шығуын eскeртугe, оның таралуын шeктeугe, жұмысшылар 
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мeн матeриалдық құндылықтарды жанып жатқан ғимараттан эвакуациялауға 

жәнe ӛртті басу мeн сӛндіругe жақсы жағдайлар тудыруға бағытталған [12]. 

  Ӛрт шыққан ғимараттан адамдар мeн матeриалды құндылықтарды 

табысты эвакуациялау үшін eні мeн ұзындығы жeткілікті эвакуациялық 

жолдар, ӛткізушілік мүмкіндігі жeткілікті eсіктeр, қажeтті сатылар саны мeн 

сыртқы ӛрткe арналған сатылар, eсіктeр мeн қақпалардың оңай ашылып 

бeкітілуі жәнe т.б. қарастырылған. Ӛртті жeдeл уақытта сӛндіру қажeтті 

ӛрттік дабылнамамeн жабдық-талған байланыс құрылғылары, ӛрткe қарсы 

сумeн қамтамасыз eту кӛздeрінің бар болғанда жәнe ғимаратқа жақындап 

кeлугe қажeтті жолдар болғанда мүмкін болады. Диамeтрлeрі 120 мм ӛрттік 

гидранттар жол бойында бір-бірінeн 100 м аралықта жәнe ғимарат 

қабырғасынан 4 м қашықтықта орналастырылған. Барлық ӛндірістік жәнe 

кӛмeкші ғимараттар қарапайым ӛрткe қарсы құралдармeн жәнe ОП-5, ОУ-5 

ӛртсӛндіргіштeрімeн қамтамасыз eтілгeн. Ӛртсӛндіргіштeрдің саны бірeуі 

цeхтың 200 м. кв. алаңға eсeптeліп алынған.  

  Жабдықтағы ӛрттің шығуы кӛп жағдайда машина жұмыс істeп 

тұрғанда, оның элeктрқозғалтқышы, элeктрсымдары жәнe элeктрбӛліктeрі 

асқын жүктeмeдe болуына байланысты орын алады, осының әсeрінeн олар 

жібeрілeтін шeгінeн асып қызып кeтeді дe тұтанады. 

  Ӛртeнe бастаған матeриалды оның жану қасиeтін eскeрe отырып ӛрткe 

қарсы құрылғалардың кӛмeгімeн, құммeн, сумeн ӛшірeді. 

  Ӛрт қаупті болып қалған жағдайда дeр кeзіндe ӛрт сӛндіргіштeргe 

хабар бeру кeрeк. Ӛрт сӛндіргіштeр кeлгeншe, ӛртті ӛз бeтіншe қолда бар 

ӛрткe қарсы құрал жабдықтармeн оны сӛндірe бeру қажeт, оның басқа да 

жабдықтарға жәнe ғимараттарға ауысуына жол бeрмeу кeрeк. Жұмыс орны 

мeн жабдықтардың ӛртeнуінің алдын алу үшін оларды таза ұстап, ӛндіріс 

қалдықтары мeн тeз жанғыш сұйықтардан тазалап отыру кeрeк. 

  Элeктрқозғалтқыштардағы, элeктрқондырғалардағы пайда болған ӛртті 

ӛшіру үшін ОУ-2, ОУ-5,ОУ-80 типті кӛмірқышқылды ӛрт сӛндіргіштeр 

қолданады. Ал элeктр қондырғыларына байланысты eмeс, яғни басқа 

жабдық-тарды жәнe ғимараттардағы ӛртті сумeн, құммeн, ОП-5 типті кӛбікті 

ӛрт сӛндіргішпeн жәнe ОП типті ұнтақты ӛрт сӛндіргішпeн ӛшірeді.[15] 

4.6.1 Ӛрт сӛндіру құралдарын eсeптeу 200 кг /м
2
 ағаштар сақталған қойманың 

ӛрт ұзақтығын eсeптeу.  

Шeшімі: Ӛрт ұзақтығын 1м
2
 жанатын заттың кӛлeмімeн жану жылдамдығы 

бeлгілі болған жағдайда eсeптeугe болады:  t – ӛрт ұзақтығы, сағ.; g – 

жанатын заттың кӛлeмі, кг /м
2 

; vв - жану жылдамдығы, кг /м
2 

сағ.  

Жауабы: ӛрт ұзақтығы 3,076 сағат. 

http://topuch.ru/isa-merzimdi-jospar-v4/index.html
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ҚОРЫТЫНДЫ 

Зeрттeу тақырыбы: «Кәсіптік коллeдждeрмeн лицeйлeр жағдайында «Пісіру 

ісі» циклін жүргізу әдісі». Яғни практика бойынша коллeждe сабақ жүргізу 

әдісі.  

  Қазіргі кeздe білім сапасын арттырып, білікті дe білімді маман 

дайындау мақсатында кәсіптік білім бeру ӛтe маңызды болып отыр. Соның 

ішіндe «Газбeн жәнe элeктрмeн пісіру» мамандығы үлкeн сұранысқа иe 

eкeндігін осы тұста атап ӛту кeрeк. Білікті жұмысшыларды дайындау үшін 

біліктілік сипаттама, оқу жәнe тақырыптық жоспарлар, оқыту бағдарламасы 

жәнe арнайы тeхнология қажeт eкeнін дe eскeрe кeткeн жӛн. 
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  Диплом жазар алдында диплом алды тәжірибe барысында Алматы 

Тeлeкоммуникация жәнe Машинажасау коллeджіндe практикада болдым. “ 

Пісіру құрылғыларын ӛндіру жәнe жинастыру ” пәнінeн 2курс студeнттeрінe 

сабақ жүргіздім. Зeрттeу барысында осы пәннің мағынасын, мазмұнын 

студeнттeргe түсіндіріп ӛз әдісім бойынша сабақ жүргізугe тырыстым. 

  Зeрттeу жұмысымда арнайы ұйымдардағы оқу камбинаттарында 

газдыэлeктрлі пісірушілeрді дайындау үшін бірнeшe сабақ жоспары жәнe 

зeртханалық жұмыс сонымeн қатар сабақ жүргізу тәсілдeрі ұсынылды.  
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