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Жоғарыда жҥргізілген эксперименттерден аутригерлердің деформациясы автокран 

кӛтеретін салмаққа тікелей байланысты екенін тҥсінуге болады. 4 тіреуішті қолданған кезде 

деформация айтарлықтай тӛмендейді, ӛйткені жҥктеме 4 тірекке бӛлінеді. Бағдарламалық 

жасақтаманы қолданудың арқасында дизайн мен негізгі модельді нақты салыстыруға 

болады. 

Бҧл эксперимент инженерлік-конструкторлық саладағы заманауи технологиялардың 

тиімділігін дәлелдейді. Осы бағдарламаларды одан әрі пайдалану автокрандардың ескірген 

ҥлгілерін жасауға және жаңғыртуға уақыт пен ресурстарды айтарлықтай ҥнемдеуге 

мҥмкіндік береді. Тӛртінші табанды пайдалану автокранның қауіпсіздігін арттырады. 
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Кіріспе. Жеңіл автомобильдің лак-бояу жабыны (ЛБЖ) сәндік және қорғаныс 

функцияларын орындайды. Сәндік қасиеттерді сипаттайтын параметрлер -сыртқы тҥрі, тҥсі 

және қҧрылымы (біркелкілік, қанықтылық) және қорғаныс қалыңдығы, қаттылығы және 

беріктілігі. Бҧл параметрлер лак-бояу жабынының сапасын бағалау кезінде бақыланады. Лак-

бояу жабынының сыртқы тҥрін бақылау мыналарды қамтиды: деформациялардың болуын 

визуалды тҥрде бақылау, тесіктердің немесе сызықтардың орнын жою, дақтарды болдырмау, 

сондай-ақ олардың саны, шығу себебін және бҧл ақаулықтарды орнатудың жолдарын 

табумен негізделеді. Лак-бояу жабынындағы ақаулардың тҥрі мен шығу тегін талдау және 

оларды жою мҥмкіндігін анықтау мақсатында портативті микроскоп қолданылады. Мҧндай 

талдау процесі ҥш қабатта жҥзеге асырылады: катафорез қабатында, грунт қабатында және 

дайын лак-бояу жабынында. Дәл осы талдаулар негізінде лак-бояу жабындарын дҧрыс 

пайдалану және оларды әрі қарай жақсарту нәтижелеріне қол жеткізе аламыз. 

Аннотация: Елімізде жыл сайын жеңіл автомобильдер санының артуына байланысты 

сервистік қызметтерге, атап айтқанда, шанақты жӛндеу жҧмыстарына сҧранысты 

жоғарылатуда, бҧл ҥдеріс кӛп жағдайда шанақ элементтерінің бояу жабынын қалпына 

келтіру жҧмыстарын талап етеді. 

Кілт сӛздер: шанақ, бояу технологиясы, жеңіл автомобиль, лак-бояу жабыны, 

коррозия, шанақты сырлау және бояу, механикалық зақымданулар, бояу камерасы, 

техникалық қызмет кӛрсету станциясы (ТҚКС). 
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Зерттеу шарттары мен әдістемесі. Жеңіл автомобильдің шанағын жӛндеу немесе 

қалпына келтіру кезінде орындалатын негізгі операция, ол шанақтың сыртқы тҥріне және 

коррозиялық тозудан қорғауға байланысты – шанақты лак-бояу жабындарымен бояу болып 

табылады [1]. Шанақты жӛндеу процесінде соқтығысудан немесе апаттан кейін жеңіл 

автомобильдің бастапқы тҥрін қалпына келтірудің соңғы кезеңі бояу жабынын қолдану 

болғандықтан, оған аса мән беріп орындаған жӛн. Шанақты бояу бойынша орындалған 

жҧмыстар шанақты бояғанға дейін орындалған операциялардың сапасын кӛрсетеді. 

Сондықтан лак бояу жабынын жағу процесіне материалдар мен жабдықтарды бояу және 

іріктеу технологиясын сақтау бойынша жоғары талаптар қойылады. 

Шанақты сырлау жеңіл автомобиль қҧрастыру кезінде ӛндіруші зауыттың 

кәсіпорнында және шанақтың бастапқы берілген сипаттамаларын және оның сыртқы тҥрін 

қалпына келтіру ҥшін шанақ жҧмыстарын орындайтын мамандандырылған шанақ 

орталығында жҥргізілуі мҥмкін. Шанақты бояу сапасы бояудың технологиялық процесінің 

сақталуына, сапалы материалдарды, бояулар мен лактарды қолдануға, жеңіл автомобильдің 

шанағын жӛндейтін мамандардың тәжірибесі мен дағдыларына байланысты. 

 Жӛндеуді жҥзеге асыру ҥшін, зауыттық бояу технологиясын меңгеру аса маңызды. 

Орындалған шанақтың бояу сапасын арттыру мақсатында автокӛлік жасау кезінде бояудың 

қандай тҥрі қолданылғанын, қандай материалдар қолданылғанын және олардың қасиеттерін 

зерттеп, оларға талдау жҥргізу қажет. Зауыттық бояу технологиясына зерттеу жҥргізу 

барысында сіз керемет кӛріністің куәсі боласыз, бірақ бӛлшектерді бояу және шанақты 

жӛндеу қызметін ҧсынатын кәсіпорындарда қажетті қорғаныс жабынын қамтамасыз ету және 

оны сапалы тҥрде орындау мҥмкіншіліктері біршама азая тҥседі. Сондықтан зауыттық және 

жӛндеу бояу технологиясын талдау ӛзекті міндет болып табылады. 

Зерттеу мақсаты. Зерттеу жҧмысының мақсаты, жеңіл автомобиль шанағының лак-

бояу жабындарының бҧзылу себептерін талдау және шанақтың бояу технологиясын зерттеу, 

жабынның беріктігін арттыруға бағытталған техникалық қызмет кӛрсету (ТҚК) тізіміне 

толықтырулар әзірлеу болып табылады. 

Негізгі бӛлім. Жеңіл автомобиль шанағының сыртқы тҥрін қалпына келтіру және 

коррозиядан қорғау ҥшін оны бояу қажет. Бояу процесі шанақты бояуға қойылатын барлық 

талаптарды ескере отырып, шанақты бояу технологиясына және әзірленген технологиялық 

әдістерге сҥйене отырып жҥргізілуі керек [2]. Жеңіл автомобильдің шанағы оны ӛндіру 

кезінде толығымен боялады. Шанақты бояу кезінде лак-бояу жабыны корпусты толығымен 

қамтамасыз ету ҥшін, оған тиянақты тҥрде кӛңіл бӛліп, әр бӛлшектің егжей-тегжейлі 

орындалуын талап етеді. 

Автокӛлікті пайдалану кезінде шанақтың сыртқы тҥр әлпеті ӛзгеріске ҧшырайды. 

Шанақты бояу мамандандырылған шанақ сервистерінде немесе арнайы кәсіптік дағдыларға 

ие жеке қызмет кӛрсету орталықтарында жҥргізіледі. Жӛндеу шеберханаларында шанақты 

бояу мен ӛндіруші зауытта бояудың айрықша ерекшелігі – сапалы әрі кепілдік 

материалдардың пайдаланылуында. Жеңіл автомобильдің шанағын арнайы технологиялық 

әдістерге сҥйене отырып бояу, қҧрылымының тҧрақтылығын, бояу қабатының біркелкілігін, 

бояу пигменттерінің қанықтылығын қамтамасыз етеді [3,6]. Автокӛлік бӛлшектерін бояу, 

маманның тәжірибесі мен біліктілігіне және шанаққа сәйкес келетін бояу тҥсін таңдауына 

байланысты. Қабат қҧрылымының біртектілігіне қол жеткізу белгілі бір қиын кезеңдерден 

ӛткен соң ғана орындалады және бҧл процесті жҥзеге асыру ҥшін қажетті дағдылардың 

болуы маңызды рӛл атқарады. 

1-суретте дайындаушы зауыт желісінде шанақты бояудың технологиялық процесі 

ҧсынылған. Ӛндіруші зауытта шанақты бояу процесі конвейерде кезең-кезеңімен жҥреді. Бҧл 

процесс роботтандырылған, барлық жҧмыстар шанақ жабдықтарымен және 

роботтандырылған техникамен жасалады. Орындалған жҧмыстардың сапасын бақылауды 

адам қадағалайды. Бояудан кейінгі әрбір автомобиль шанағы, белгілі бір бренд ҥшін, 

ӛндіруші стандарттарымен белгіленген бояу қалыңдығына ие. Қалыңдық ӛлшегіштер – 
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жабындардың қалыңдығын ӛлшеуге арналған қҧрылғылар, шанақта қолданылатын бояудың 

немесе шпаклевканың қосымша қабаттарын анықтауға мҥмкіндік береді. 

Шанақты бояу процесіне дейін бетті тазарту және майсыздандыру, дақтар мен 

майлардың іздерін кетіру қажет. Оңтайлы праймер мен коррозияға тӛзімділік ҥшін шанақ 

фосфатталады, бҧл шанақта қорғаныс пленкасын жасайды. Денені бояумен және қабаттың 

біркелкілігімен толық жабу ҥшін катафорезді праймер қолданылады. Катафорез дененің 

бетінде тотығуға қарсы қорғаныс қабатын жасап шығаруға мҥмкіндік береді. Коррозиядан 

қорғау ҥшін тығыздау қолданылады. Бӛлшектердің қосылыстары герметикпен тығыздалады, 

коррозияға бейім аймақтар ерекше тҧрғыда тығыздалу процесінен ӛтеді. Қорғаныс жабынын 

қолдану шанақты қоршаған ортаның әсерінен, механикалық зақымданудан және химиялық 

реагенттерден сақтайды. Шанақ бетінің кішкене бҧзушылықтарын тегістеу, жабысқақ 

қасиеттерін арттыру ҥшін праймер қолданылады. Шанақтың бетін бояу 1 немесе 2 қабатта 

жасалады. 1 қабатта бояу қорғаныс функцияларын орындайды, 2 қабатта-лак. Шанақты бояу 

шанақтың қанықтылығы мен тҥс тереңдігін қамтамасыз етеді, коррозияға қарсы қасиеттерге 

ие, денеге беріктік пен сыртқы әсерлерге қарсы тӛзімділік береді. Коррозияға тӛзімділікті 

арттыру ҥшін, бояу процесінің соңғы кезеңінде мастика және коррозияға қарсы қҧралдар 

қолданылады. Сапаны бақылау, бояудың әр кезеңінде орындалған жҧмыстарды және 

бояудан кейінгі дененің жалпы кӛрінісін тексеруді қамтиды. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Сурет 1. Дайындаушы зауытта шанақты бояудың технологиялық процесі 

 

Кептіру процесін, бояу сапасын, жабынның жылтырлығы мен тҥс қанықтылығын, 

коррозияға тӛзгіштікті, сыртқы әсерлерге тӛзімділікті қамтамасыз ету ҥшін бояулардың 

қҧрамына келесі компоненттер кіруі керек: 

1. Тасымалдаушы жҥйе; 
2. Пигмент; 
3. Еріткіш; 
4. Арнайы қоспалар [3,10]. 

Сервистік кәсіпорындағы шанақты жӛндеу (сурет 2), шанақты толық бояуды, ішінара, 

жергілікті, нҥктелік бояуды, ӛтпелі бояуды қамтиды [4,9]. Шанақты сапалы бояу ҥшін 

арнайы материалдарды, жабдықтар мен қҧралдарды таңдау қажет [3,7]. Бӛлшектерді 

бояудың гетерогенділігі мен боялмаған бӛлшектерден айырмашылықтың жоқтығына, 

бояушы шебердің тәжірибесі негізінде қол жеткізіледі [5,7]. 

Техникалық қызмет кӛрсету станциясындағы шанақты бояу келесі кезеңдерді 

қамтиды: 

1. Бояу ҥшін бетті дайындау; 
2. Шанақтың бастапқы кӛрінісін қалпына келтіру [4,9,10]. 
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Сурет 2. Шанақ сервисінде шанақты бояудың технологиялық процесі 

 

Жӛндеу кезінде зауытта қолданылатын бірдей кодты бояуды пайдаланудың аса 

маңызы зор. Бояу тҥстерінің ӛзгеруі немесе қанықсыз болуы, бояу кодтарының сәйкес 

келмеуімен, ӛндірістегі бояу сызықтарының пайда болуымен немесе бояудың ағаруына және 

бояудың мерзімі ӛтуіне байланысты бояу қасиеттерінің ӛзгеруімен байланысты болуы 

мҥмкін. 

Жӛндеу шеберханаларында шанақты боямас бҧрын, сынақ бояуын жҥргізу қажет. 

Шанақты сапалы бояуға, бірнеше бояу сынамаларын жҥргізу және бояу жабынының тҥсін 

салыстыру арқылы қол жеткізуге болады. Шанақтың бастапқы тҥсінен, зақымдануға және 

сынамалық бояуға дейінгі ауытқулар тҥс тонында, қанықтылықта және оның жарықтығында 

байқалуы мҥмкін. Тҥстің ауытқуы немесе ӛзгеруі анықталған жағдайда, оны негізгі бояумен 

араластыру арқылы біркелкілікке дейін жеткізу қажет. 

Бояудың қолданыстағы тҥрлеріне мыналар жатады: 

1. Бір қабатты; 

2. Екі қабатты; 

3. Ҥш қабатты [10]. 
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Тҥйін сӛздер: бір шӛмішті фронтальді тиегіш, гидромеханикалық беріліс, беріліс 

қорабы, жҥйе, агрегат, тҥйін, бӛлшек. 

Фронталді тиегіштер тек жер қазу және жоспарланған тиеу-тҥсіру жҧмыстарын ғана 

емес, сонымен бірге ауыл шаруашылығында, индустриалды және қалалық жағдайлардағы 

неғҧрлым кең спекторлы жҧмыстарды орындайды. Фронталді тиегіштердің сенімділігіне 

пайдану жағдайындағы жҥргізілетін сынақтар әртҥрлі болуы мҥмкін.  Олар нысандардың 

тоқыраусыздығы мен тӛзімділігін қамтамасыз ету және жоғарылату бойынша маңызды 

қҧраушыларының бірі болып табылады. 

Осы  зерттеуді орындау барысында Амкодор 342С бір шӛмішті фронтальді 

тиегіштердің Астана қаласының және қала маңының  кәсіпорындарында қолданылатын он 

саны таңдап алынып, ҧсынылған әдістемеге сәйкес, олардың сенімділігіне пайдалану 

жағдайында сынау жҥргізілді. Амкодор 342С фронтальді тиегіштері Амкодор Беларус 

компаниясы шығаратын қҧрылыс және жол машиналарының ең кеңінен тараған тҥрі және 

сатылымы бойынша алғашқы орындағы техниканың бірі болып табылады. Бҧл тиегіш 

әртҥрлі табиғи және климаттық жағдайларда, тиеу-тҥсіру және жер қазу жҧмыстарын 

орындауға арналады, ол ҥшін олар әртҥрлі ауыстырылмалы жҧмыс жабдығымен қамтамасыз 

етіліп, кӛлемі орта  жҧмыс нысандарынан ҥлкеніне дейін қолданылуы мҥмкін. 

 Қазақстан Республикасының әртҥрлі ӛңірлерінде, сондай-ақ Еуразиялық 

экономикалық одақ елдерінде (Ресей, Белоруссия) қҧрылыс және жол машиналары мен 

оларға қосалқы бӛлшектерді жеткізуді жҥзеге асыратын «Амкодор» ЖШС компаниясының 

мәліметі бойынша, аталған фронтальді тиегіштер Ақмола облысында да қолданыста кеңінен 

тараған. Қарастырып отырған машиналардың ерекшеліктерін, ең алдымен олардың 

механизациялаудың бір басқармасындағы аз санын ескере отырып, зерттеу барысында 
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