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НОРМАТИВТІК СІЛТЕМЕЛЕР

Бұл диссертацияда келесі стандарттарға сілтемелер қолданылған:

МЕСТ 166-89 - «Штангенциркульдер. Техникалық шарттар».
МЕСТ 5264-80 – Қол доғалық пісіру. Пісіру қосылыстары. Негізгі типтері, құрылымдық элементтері және өлшемдері»
МЕСТ 30893.1-2002 - «Өзара алмастырудың негізгі нормалары. Жалпы шектер. Белгіленбеген шектері бар сызықтық және бұрыштық өлшемдердің максималды ауытқулары.
МЕСТ 30893.2-2002 - «Өзара алмастырудың негізгі нормалары. Жалпы шектер. Жеке белгіленбеген беттердің пішіні мен орналасуының шектері».



АНЫҚТАМАЛАР, БЕЛГІЛЕУЛЕР МЕН ҚЫСҚАРТУЛАР

Бұл диссертациялық жұмыста келесі терминдерге сәйкес анықтамалар және белгілеулер қолданылған:

Ұнтақтау - механикалық әдіспен материалды (құм, кен және т.б.) ұсақтау;
Диірмен (ұнтақтағыш) - сусымалы және сықпа тәрізді материал бөлшектерінің өлшемін кішірейту, яғни ұсақтау үшін арналған механизм.
Ұсақтау дәрежесі - материал бөлшектерінің ұсақтауға дейінгі  өлшемінің ұсақтаудан кейінгі бөлшектердің өлшеміне қатынасы.

 - ұнтақтау камерасының диаметрі, мм;

 - камера секциясының биіктігі, мм;

 - бөлшек диаметрі, мкм;

 - ұнтақталған (ұсақталған) материал бөлшегінің диаметрі, мкм;

 - ұнтақтау шарларының диаметрі, мм;

 - ұнтақтау камерасын ұнтақтау шарларымен толтыру дәрежесі;

 - ұнтақтау камерасын ұнтақталатын (ұсақталатын) материалмен толтыру дәрежесі;

 - ұнтақтау камерасының айналу жиілігі, айн/мин;

 - ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы, мм;

- көлденең оське камера секциясының көлбеу бұрышы;

 - дебалансты біліктің айналу жиілігі, айн/мин;

 - диірменнің қуаты, Вт;

 - материалды ұнтақтауға (ұсақтауға) жұмсалатын жұмыс, Дж;





, , , ,  - пропорционалдылық коэффициенттері; 

- беттің өсімі, мм2;

- кернеу, МПа;

 - деформацияланатын дене көлемі, м3; 

 - серпімділік модулі, МПа;

- көлемнің өсімі, м3; 


, - ұнтақтауға (ұсақтауға) дейін және ұнтақтаудан (ұсақтаудан) кейінгі материал бөлшегінің орташа өлшемі, мм; 

- материал саны;

 - ұнтақтау (ұсақтау) дәрежесі; 

 - дәреженің көрсеткіші;

 - бойлық орын ауыстыру кезінде ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығы, м/с;

 - ауырлық күші әсерінен көлбеу сызық бойымен қозғалатын ұнтақтау шарларының жылдамдығы, м/с;

 - тік бағытта әсер ететін камераның дірілді қозғалысының жылдамдығы, м/с;

 - ұнтақтау шарларының қозғалу жылдамдығы, м/с;

 - ауырлық күшінің үдеуі, м/с2;

- ұнтақтау шарларының қозғалу уақыты, с;

 - ұнтақтау камерасының айналу (бұрылу) уақыты, с;

- бұрыштық айналым жиілігі, рад/с;

 - тербеліс жиілігі, Гц, 

- тербеліс уақыты, с;

 - материал бөлшегінің радиусы, мм;

 - ұнтақтау шарының массасы, кг;

 - сыртқы теңгеруші массалар, кг;

 - уақыттың бастапқы сәтіндегі жылдамдығы, м/с;


,  - ұнтақтау шарларының жылдамдығы, м/с;



, ,  - шарлардың радиустары, мм;

 - өзара байланысқа түсетін денелердің жергілікті (контактілі) деформацияларының нәтижесіндегі жақындасуы;



, ,  - Пуассон коэффициенттері;



, ,  - өзара байланысқа түсетін материалдардың серпімділік модулі, МПа;

 - сығымдау кезінде уақытша кедергісі, МПа;

 - созылу кезінде уақытша кедергісі, МПа;

 - ұнтақтау шары мен материал бөлшегінің жақындасу кезеңіндегі контактілі орын ауыстыруының уақыты, с;

 - ұнтақтау шары мен материал бөлшегінің жақындасу кезеңіндегі контактілі орын ауыстыруының максималды уақыты, с;

 - ұнтақтау (ұсақтау) процесінің уақыты, мин;

 - соққықының реактивті бойлық күші, Н;

 - соққының максималды реактивті бойлық күші, Н;

 - ең үлкен негізгі созу кернеуі, МПа;

 - ұнтақтау шарымен әрекеттесу кезінде материал бөлшегінде пайда болатын контактілі қысым, МПа;

 - максималды реактивті қысым, МПа;

 - контактілі қысымның шеңберлі алаңшасының радиусы, мм;

- ұнтақтау шарының салмағы, Н;

- материал бөлшегінің салмағы, Н;


 - шар тәріздес ұнтақтау денелері мен бөлшектің сфералық бетінің нүктелік түйісу кезіндегі  уақыт моментіндегі жылдамдығы, м/с;

 - ыдырату (бұзу) энергиясының кинетикалық құраушысы, Дж;

 - ыдырату (бұзу) энергиясының потенциалдық құраушысы, Дж;


 - ұнтақтау шарының тығыздығы, кг/мм;


 - ұнтақтау (ұсақтау) күші, Н;

 - бір ұнтақтау шарының көлемі, мм3;

 - бөлшек материалының серпімді тұрақтысы; мм2/Н

 - физико-механикалық функционалды коэффициент;

 - модельдің геометриялық сипаттамасының коэффициенті;

 - эквивалентті статикалық кернеу, МПа;

 - қуат шығыны, кВт;

- ұнтақтау шарларының циркуляциясына қажет қуат, кВт;

 - материал бөлшектерінің ұнтақталу (ұсақталу) процесіне қажет қуат, кВт;

 - ұнтақтау камерасының радиусы, мм;

 - ұнтақтау шарларының саны;


- факторының кодталған шамасы; 


 - факторының натуралды ағымдағы мәні;

 - фактордың бастапқы нөлдік деңгейі;


 - факторының өзгеріс интервалы;

 - экспериментті жоспарлау матрицасында ұнтақтау камерасының айналым жиілігінің белгіленуі;

 - экспериментті жоспарлау матрицасында дебалансты біліктің айналым жиілігінің белгіленуі;

 - экспериментті жоспарлау матрицасында ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасының белгіленуі;

 - математикалық күтім;

 - оңтайландыру параметрінің орташа арифметикалық мәні;

 - факторлар саны;

 - өзгерту деңгейлерінің саны;

 - тәжірибе саны;

 - қайталама тәжірибелер саны;

 - Стьюдент критерийінің есептік мәні;

 - Стьюдент критерийінің кестелік мәні;

 - жаңғыртылу дисперсиясы;

 - Фишер критерийінің есептік мәні;

 - Фишера критерийінің кестелік мәні;

 - Кохрен критерийінің есептік мәні;

 - Кохрен критерийінің кестелік мәні;

 - еркіндік дәрежесі саны;

 - сызықтық коэффициенттер;


,  - өзара әрекеттесу коэффиценттері;

 - сенімгерлік интервалдың шектері;

 - шындыққа жанасымдылық дисперсиясы;


 - диірмен (ұнтақтағыш) тиімділігін бір рет тесттік зерттеуге жұмсалатын энергия шығыны, кВтсағ.;


 - ұнтақтау (ұсақтау) процесіне жұмсалатын бір күндік электр энериясының шығыны , кВтсағ.;

 - бір күнде ұнтақтау (ұсақтау) жұмыстарының саны;

 - жұмыс күндерінің саны;


 - электр энергиясының тарифы, 1 кВтсағ үшін теңге;

 - электр энергиясына жұмсалатын жылдық қаржылық шығын, теңге.



КІРІСПЕ

Зерттеу тақырыбының өзектілігі. Әр түрлі сусымалы материалдарды ұнтақтау (ұсақтау) процесі құрылыс, кен-байыту, химия, тамақ және басқа да өнеркәсіп салаларында кеңінен таралған.
Сусымалы материалдарды аса майда ұнтақтау байыту технологиялары нарығында кенді айырып алу тиімділігін арттыруды қамтамасыз ету бойынша маңызды әдіс ретінде танымал. Бояғыштар, пигменттер, пластмассалар және резина секілді химиялық өнімдерді өндіруде сусымалы материалдарды майдалап ұнтақтау бөлшектердің қажет текстурасы мен өлшемін алу үшін қолданылады.  Құрылыс саласында сапалық және бағалық сипаттамалар жағынан жақсартылған бетонды және басқа да қоспаларды алуға мүмкіндік береді. Металлургия саласында қорытпаларды алу үшін қажет металды түйіршіктерді өндіру үшін майдалап ұнтақтау маңызды кезең болып табылады. Энергетика саласында отын материалдарын өндіру процестері кезінде, оған қоса қатты отындарды өңдеу мен дайындауда қолданылады.
Сонымен қатар, алынатын өнімнің сапасы, өнімділікті арттыру, энергия шығынын азайту және ұнтақтау (ұсақтау) технологиясын арзандату мәселесі сұрақтары бірінші орынға қойылады. Қазақстан Республикасының өңдеу өнеркәсібін дамытудың 2023-2029 жылдарға арналған тұжырымдамасының мақсаттарына және Қазақстан Республикасының 2020-2025 жылдарға арналған индустриялық-инновациялық даму тұжырымдамасын қамтамасыз ету аясында қазіргі уақытта аса майдалап ұнтақтауды қолдана отырып әр түрлі сусымалы материалдарды өндіру мен өңдеу салаларындағы жоғарыда айтылып өткен сұрақтарды шешу үшін барлық жағдай жасалған.
Зерттеліп отырған тақырып бойынша әлемде жүргізіліп өткен ғылыми зертеу жұмыстарының ішінен келесі ғалымдардың жұмыстарын атап өтуге болады: Акунов В.И., Богданов B.C., Башкирцев А.А., Бонд Ф.С., Блейкмор Дж., Баловнев В.И., Веригин Ю.А., Голосов С.И., Гордиевский Л.А., Гарднер Р.П., Годэн А.М., Дэвис Э., Ермилов П.И., Ельцов М.Ю., Жуков В.П., Карпачев Д.В., Моргулис М.Л., Мошковский Е.И., Морозов Е.М., Осокин В.П., Олевский В.А., Партон В.З., Пироцкий В.З., Потураев В.Н., Румпф Г., Рунквист А.К., Роуз Г.Е., Ребиндер П.А., Сиденко П.М., Севастьянов B.C., Сергеев К.Ф., Сапожников М.Я., Уваров В.А., Хирт Дж., Ходаков Г.С., Шуляк В.А., Шувалов С.И., Шрейнер Л.А., Юдин К.А., Яшин В.В., Язеа В.А., Steidl D., Boulton A.J., Cahn J.W., Richter D., Dianoux A.J., Petry W., Griffiths A.A., Snow R.H., Cottrel А.Н., Raasch J.
Көп жылғы ұнтақтау (ұсақтау) процесінің мәселелері бойынша жүргізілген зерттеулерге қарамастан, бұл мәселелер алынатын материалдардың сапасына заманауи талаптарды қамтамасыз ету және технологиялық жабдықтардың жұмысының энергиялық жағынан тиімділігі жағынан толыққанды шешілді деп айтуға болмайды. Елімізде дамыған кен-байыту және құрылыс салалары бола тұра, материалдарды ұнтақтау (ұсақтау) бойынша зерттеулерге жеткіліксіз көңіл бөлінуде.
Қазіргі уақытта қайта өңделетін материалдардың көлемінің және олардың алуан түрлігінің жылдам өсуі, жабдықтарға қойылатын талаптардың өзгеруі бұрын жинақталған пайдалану тәжірибесінің тұтынушылардың сұранысын қанағаттандырмауына әкелді. Қолданыстағы теориялық модельдер ұнтақтау (ұсақтау) жабдығын пайдалану және жобалау кезінде туындайтын кейбір сұрақтарға жауап бере алмайды.
Ұнтақтау (ұсақтау) жабдығының жұмыс процестерін теориялық тұрғыдан қарастыру күрделі болуы процестің моделі мен ұнтақтау (ұсақтау) режимдерін басқару әдіснамасын жасау (яғни, технологиялық жолдар жұмысының ең тиімді технологиялық режимдерін жасауға мүмкіндік беретін) қазіргі уақытта өзекті. Әрбір нақты материалды ұнтақтаудың (ұсақтаудың) өзіндік ерекшелігі бар. Ұнтақтау (ұсақтау) процесінің тиімділігі материалға динамикалық параметрлердің әсері арқылы анықталады. Бұл ретте ұнтақтау (ұсақтау) процесінің режимдерін басқару өзекті болып келеді.
Жоғарыда баяндалғанға сәйкес, энергияның рационалды шығыны кезінде ұнтақ майдалығын жоғарылататын ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың жаңа тәсілін жасау және осы тәсілді жүзеге асыру үшін диірменнің (ұнтақтағыштың) жаңа конструкциясын әзірлеу, оған қоса ұнтақтау (ұсақтау)  режимдерін негіздеуге қажет математикалық модель өзекті мәселе болып табылады.
Демек, диссертацияның тақырыбы өзекті болып табылатыны туралы қорытынды жасауға болады.
Жұмыстың мақсаты диірменнің (ұнтақтағыштың) жаңа конструкциясын жасау арқылы материалдарды майдалап ұнтақтау (ұсақтау) процесінің тиімділігін арттыру
Зерттеу міндеттері:
- материалдарды майдалап ұнтақтау саласындағы бар мәселелерге талдау жасау;
- қызмет ету көрсеткіштері жетілдірілген диірменді (ұнтақтағышты) әзірлеу;
- ұнтақтау (ұсақтау) процесінің математикалық моделін әзірлеп, оның негізінде жаңа ұнтақтағыштың параметрлерін негіздеу;
- көрсеткіштері жетілдірілген тәжірибелік үлгідегі жаңа конструкцияны эксперименттік түрде зерттеу;
- эксперименттік зерттеулерге талдау жасау, әзірленген механика-математикалық модельдің шындыққа жанасымдылығын тексеру және қажет жағдайда сәйкес түзету коэффициенттерін енгізу;
- зерттеу нәтижелеріне техника-экономикалық негіздеу жасау.
Зерттеу нысаны. Сусымалы материалдарды майдалайтын диірмен (ұнтақтағыш).
Зерттеу пәні. Диірменнің (ұнтақтағыштың) жұмыстық органдарының ыдырату (бұзу) күші әсерінен материалдың ыдырау (бұзылу) процесі.
Ғылыми жаңалықтар төмендегідей:
-дірілді-айналмалы диірменнің (ұнтақтағыштың) жаңа конструкциясы қамтамасыз ететін екі жақты соққылауды қоса алғандағы материал бөлшегіне бірегей әсер етуі ұнтақтың майдалығын арттыруға және ұнтақтау процесінің энергия шығынын төмендетуге мүмкіндік беретіні анықталды;
- алғаш рет ұнтақталатын (ұсақталатын) материалға екі жақты әсер ететін дірілді-айналмалы ұнтақтағыш конструкциясының қызмет ету параметрлерінен ұнтақ майдалығының теориялық тәуелділігі орнатылды;
- диірменнің (ұнтақтағыштың) жаңа конструкциясының геометриялық және кинематикалық параметрлерінен қуат шығынының теориялық тәуелділігі анықталды;
- диірменнің (ұнтақтағыштың) жаңа конструкциясының геометриялық және кинематикалық параметрлерінен ұнтақ майдалығының тәуелділігі эксперимент арқылы орнатылды.
Зерттеудің тәжірибелік құндылығы негізделген:
- дірілді-айналмалы диірменнің (ұнтақтағыштың) жұмысқа қабілетті жоғары тиімді конструкциясына;
- тиімді нәтижені алу үшін диірменнің (ұнтақтағыштың) параметрлерін анықтауға және таңдау жасауға мүмкіндік беретін теориялық есептік модельге;
- ұнтақ майдалығын болжамдауға мүмкіндік беретін материалдарды майдалап ұнтақтау процесінің регрессионды моделіне;
- өндіріске зерттеу нәтижелерін ендіруге.
Қорғауға келесі ғылыми тұжырымдамалар ұсынылады:
- ұнтақ майдалығын арттыруға мүмкіндік беретін дірілді-айналмалы диірменнің (ұнтақтағыштың) оригиналды конструкциясы;
- диірменнің (ұнтақтағыштың) жаңа конструкциясының рационалды параметрлерін анықтауға мүмкіндік беретін материал бөлшегінің ыдырау (бұзылу) процесінің математикалық моделі;
- ұсынылып отырған дірілді-айналмалы диірмен (ұнтақтағыш) конструкциясының тиімділігін дәлелдейтін эксперименттік зерттеулердің нәтижелері.
Алынған нәтижелердің негізделуі мен нақтылығы эксперименттік зерттеу нәтижелері арқылы тексерістен өткізіліп жасалған математикалық модельдің шындыққа жанасымдылығымен, сонымен қатар, ұнтақталатын (ұсақталатын) материал бөлшектерінің өлшемін жоғары дәлдікпен анықтауға жол беретін заманауи өлшеу құралдарын қолданумен расталады.
Автордың жеке үлесі зерттеулердің мақсаты мен міндеттерін қою, майдалап ұнтақтайтын жаңа диірменнің (ұнтақтағыштың) конструкциясын жасау, жаңа диірмендегі (ұнтақтағыштағы) материалдың ыдырау (бұзылу) процесінің математикалық моделін жасау, жаңа диірмен (ұнтақтағыш) конструкциясы тиімділігін анықтау бойынша эксперименттік зерттеулерді ұйымдастыру және жүргізу болып табылады.
Жұмыстың апробациясы.
Зерттеу жұмыстарының нәтижелері баяндалды және талқыланды:
- «Жастар шығармашылығы – Қазақстанның инновациялық дамуына» студенттердің, магистранттардың және жас ғалымдардың ІІІ Халықаралық ғылыми-техникалық конференциясы (2017 ж. 12-13 сәуір, Д. Серікбаев ат. ШҚМТУ, Өскемен қ., Қазақстан);
- «Global Science and Innovations (GSI-2018)» Халықаралық ғылыми конференциясы (2018 ж. 28 ақпан, Егер қ., Венгрия);
- «Көлік комплексіндегі модернизация мен ғылыми зерттеулер» халықаралық ғылыми-практикалық конференциясы (Пермь ұлттық зерттеу политехникалық университеті, Пермь қ., Ресей, 2017 ж. 9-10 қараша).
- 2024 ж. Д. Серікбаев атындағы Шығыс Қазақстан техникалық университетінің халықаралық инженерия мектебінің кеңейтілген ғылыми семинарының отырысында (Қосымша А) 
- 2017 және 2019 жылдары Вроцлав ғылым және технологиялар университетінің «Машина жасау және трибология» кафедрасының (Вроцлав қ., Польша) ғылыми семинарының отырысында (Қосымша Б);
Сонымен қатар, диссертация тақырыбы бойынша ғылыми-зерттеу жұмысы 2018-19 жж. СҒЗЖ Республикалық байқауында 1-ші орынды иеленді (Қосымша В).
Зерттеу нәтижелерін жүзеге асыру. Диссертациялық зерттеулердің нәтижелері 2019 жылы Өскемен қаласындағы «ЮА Трансстрой» ЖШС өндірістік процесіне (Қосымша Г) және 2023-2024 о.ж. «Торайғыров университеті» КеАҚ 6B07110 - Технологиялық машиналар және жабдықтар оқу бағдарламасына бакалаврларды дайындау бойынша оқу процесіне енгізілді (Қосымша Д).
Басылым жайлы ақпарат. Диссертация материалдары 8 басылымда жарияланды, оның ішінде 3 - Қазақстан Республикасы Ғылым және жоғары білім министрлігінің Ғылым және жоғары білім саласындағы сапаны қамтамасыз ету комитеті ұсынған басылымдарда, 1 - SCOPUS мәліметтер қорында индекстелетін журналында, 3 - отандық және шетелдік халықаралық конференция материалдары жинағында, 1 - пайдалы модельге ҚР патентінде (Қосымша Е).
Диссертациялық жұмыстың құрылымы мен көлемі. Диссертациялық жұмыс анықтамалар, белгілеулер мен қысқартулардан, нормативтік сілтемелерден, кіріспеден, 4 бөлімнен, пайдаланылған әдебиеттер тізімінен, қорытындыдан және қосымшалардан тұрады. Жұмыстың көлемі 149 бетті машинамен басылған мәтінді құрайды, оған қоса, 49 суреттен, 23 кестеден, 89 атаудан тұратын пайдаланылған әдебиеттер тізімінен және 8 қосымшалардан.


1 МАТЕРИАЛДЫ МАЙДАЛАП ҰНТАҚТАУ (ҰСАҚТАУ) МӘСЕЛЕЛЕРІН ТАЛДАУ

1.1 Майдалап ұнтақтау (ұсақтау) бойынша ұсақтағыштарды жіктеу
Қазіргі уақытта өндірістің көптеген салаларында өте кішкентай (майда) өлшемді материалдарды пайдалану қажеттілігі туындап отыр. Осыған байланысты аса майдалы ұнтақты алу бойынша ұнтақтау (ұсақтау) агрегаттарының жұмыс тиімділігін арттыру өзекті болып табылады [1,2,3,4].
Бүгінгі күнде майдалап ұнтақтау ұсақтағыштарының әр түрлі типтері қолданыста бар. Олар бір-бірінен түрлі жіктеу критерийлермен ерекшеленеді. 1.1-суретте майдалап ұнтақтау ұсақтағыштарын жіктеу сұлбасы көрсетілген.
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Сурет 1.1 - Ұсақтағыштарды жіктеу сұлбасы

Жіктеудің ең алғашқы критерийлері алынатын өнімнің ірілігі болып табылады. Бұл сипат бойынша ұсақтағыштар жіктеледі:
- уатқыштар (ұсақтау ірілігі 250 мм-ден 1 мм-ге дейін);
- диірмендер немесе ұнтақтағыштар (ұнтақтың ірілігі 0,1 мм-ден төмен).
Уатқыштарды ірі немесе орташа ұсақтау үшін қолданады, ал диірмендер материалдарды орташа, майдалап және коллоидті ұнтақтауға (ұсақтауға) арналған.
Жіктеудің екінші критерийі - материалдың кесек бөлшегін ыдырату (бұзу) тәсілі болып табылады. Аталған сипат бойынша ұсақтағыштар келесідей жіктеледі [5]:
- жарып бөлу және сындыру;
- жаншу;
- ысқылап (қажалып) жаншу;
- соққылы;
- соққылы-ысқылау (қажалу);
-коллоидті ұсақтағыштар;
Жоғарыда келтірілген тәсілдердің ішінен оңтайлысы - соққылы-ысқылау (қажалу) әсері болып табылады [6].
Жіктеудің келесі критерийі - энергиямен қамтамасыз ету тәсілі бойынша. Бұл сипат бойынша ұсақтағыш түрлері келесідей:
- механикалық;
- ағынды;
- электромагнитті.
Механикалық диірмендерде (ұнтақтағыштарда) ұнтақталатын (ұсақталатын) материал жұмыс органының айналу әсерінен немесе дірілді әсер арқылы қозғалысқа келтіріледі. Ағынды жабдықтарда энергияны жеткізу үшін инертті газ, ауа немесе өте ысытылған бу қолданылады. Электромагнитті энергияны жеткізудің электромагнитті тәсілінің әсер ету принципі айнымалы магнит өрісін қолданатын активацияның физикалық тәсіліне байланысты [7].
Энергияны жұмыс органына және ұнтақталатын (ұсақталатын) материалға жеткізу бойына жоғарыда келтірілген әдістердің ішінен кең тарағаны механикалық тәсіл болып табылады. Себебі, ағынды және электромагнитті ұсақтағыштармен салыстырғанда механикалық тәсілді жүзеге асыру кезінде майдалап ұнтақтайтын ұсақтағыштардың салыстырмалы түрде қарапайым техникалық шешімдерін әзірлеуге мүмкіндік туады.
Ағынды ұнтақтау (ұсақтау) энергияның елеулі шығындарымен және орнықты аэродинамикалық жұмыс режимін жасаумен айрықшаланады. Ағынды ұсақтағыштарда материал ағынының ауамен бірге қарсы қозғалысын қолдану бұл ұсақтағыштарды ұнтақтау жағынан салыстырмалы түрде тиімдірек етсе, материалдың орын ауыстыруы үшін энергия өте көп шығындалады. Бұл олардың кеңінен таралуын шектеп отыр [8, 9]. Егер айтылып кеткен қарсы қозғалыс идеясын механикалық конструкцияға энергияны жеткізудің механикалық тәсілімен қиыстырып қолдансақ, салыстырмалы түрде аз энергия шығыны кезінде ұнтақтау майдалығын арттыру бойынша оң әсер алу туралы болжам жасауға болады. Аталып өткен жүктеменің қарсы қозғалыс принципін алдағы зерттеулерді жүргізуге және майдалап ұнтақтау үшін диірменнің (ұнтақтағыштың) конструкциясын әзірлеу үшін негіз ретінде қабылдауға болады.
Тағы бір классификацияның критерийі - жұмыс органының қозғалыс сипаты болып табылады [3, 9]:
- айналмалы;
- дірілді.
Ұнтақтау (ұсақтау) процесін жүзеге асыру үшін кәсіпорындарда жұмыс органдары айналмалы қозғалыс (шарлы, планетарлы диірмендер) жасайтын және дірілді қозғалыс жасайтын (дірілді диірмендер) диірмендер (ұнтақтағыштар) кеңінен қолданылатынын атап өткен жөн. Оған қоса, көрсетілген жұмыс органдарының қозғалыс тәсілдерінің құрамдас нұсқалары да (дірілді-айналмалы диірмендер) қолданылады [10].
Қолданылатын жұмыс органының түрі бойынша диірмендер (ұнтақтағыштар) келесідей бөлінеді:
- ұнтақтау денелерін қолданбайтын (ұнтақталатын (ұсақталатын) материалға ыдырату (бұзу) энергиясы тікелей машина жұмыс органы арқылы беріледі);
- ұнтақтау денелерін қолданатын (ұнтақталатын (ұсақталатын) материалға ыдырату (бұзу) энергиясы ұнтақтау денелері арқылы беріледі).
Кең таралған майдалап және аса майдалап ұнтақтау (ұсақтау) диірмендерінің (ұнтақтағыштарының) көбінің әрекет ету принципі бөлшектерге ұнтақтау денелері арқылы ыдырату (бұзу) энергиясын (кинетикалық энергияны) беруге негізделген [11, 12]. Зерттеушілердің көбі ұнтақтау денелерін қолдану оларды қолданбаудан тиімдірек екенін атап өткен, бірақ ұнтақтау денелерінің тозу қалдықтарының болуын ескеру қажет [13]. Ұнтақтау денелерін қолданатын диірмендерді (ұнтақтағыштарды) жобалау кезінде ұнтақтау денелерін тиімдірек пайдалану және энергия шығынын төмендету міндеттерін шешу маңызды. Қазіргі уақытта ұнтақтау денелерін пайдаланатын ұнтақтау (ұсақтау) тәсіліне тиімділік жағынан балама тәсіл жоқ деуге болады.
Ұсақтағыштар ыдырату (бұзу) энергиясы көзінің түрі бойынша бөлінеді:
- стационарлы корпусты диірмендер (ұнтақтағыштар), бұларда бөлшектерді ыдырату (бұзу) энергиясының көзі ретінде жұмыс органының қозғалысы болып табылады (планетарлы, барабанды, дірілді және т.б.);
- қозғалмалы корпусты диірмендер (ұнтақтағыштар), бұларда бөлшектерді ыдырату (бұзу) энергиясының көзі ретінде корпустың қозғалысы болып табылады, мысалы, ротордың айналуы (ортадан тепкіш, бисерлі және т.б.).
Ұнтақтаудың (ұсақтаудың) жоғары өнімділігі талап етілетін өндірістік жағдайда қозғалмалы корпусты диірмендерді (ұнтақтағыштарды) қолданған жөн. Өйткені, стационарлы корпусты және қозғалмалы роторлы диірмендерді (ұнтақтағыштарды) қолдану үшін жоғары қуатты электр жетектері қажет, ал оларды шынайы жағдайда жүзеге асыру қиындыққа соқтырады.
Ұнтақтау денелерінің қозғалыс траекториясы бойынша ұсақтағыштар бөлінеді:
- бойлық орын ауыстырумен;
- көлденең орын ауыстырумен.
Классикалық диірмендерде (ұнтақтағыштарда) бойлық немесе көлденең орын ауыстыратын ұнтақтау денелерінің қозғалысын ұйымдастыру қолданылуына қарамастан, қазіргі кезде диірмендердің (ұнтақтағыштардың) жаңа конструкцияларында ұнтақтау денелерінің құрамдас бойлық-көлденең қозғалысы жүзеге асырылуда [14].
Диірмендердің (ұнтақтағыштардың) классификациясын талдау кезінде алынған мәліметтерді тұжырымдай келе, келесі ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдерінің жиынтығын атап өтуге болады:
- жұмыс органдарының айналмалы-дірілді қозғалысы;
- энергияны механикалық түрде жеткізу;
- ұнтақтау денелерін(шар) қолдану;
- ұнтақтау (ұсақтау) материалына соққылы-ысқылау(қажалу) әсерін беру;
 - ұнтақтау денелері (шар) мен материалдың қарсы қозғалысы;
- ұнтақтау денелерінің (шар) бойлық-көлденең қозғалысы.
Анықталған ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдерін жүзеге асыру, тиімділігі жоғары диірменнің диірменнің (ұнтақтағыштың) жаңа конструкциясын жасауға мүмкіндік береді.

1.2 Қолданыстағы майдалап ұнтақтау (ұсақтау) диірмендерінің (ұнтақтағыштарының) конструкцияларына шолу жасау және оларды талдау
Жоғарыдағы 1.1 тармағында анықталған ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдерінің жиынтығына сүйене келе, қолданыстағы диірмендердің (ұнтақтағыштардың) конструкцияларының ішінен ең сәйкес келетіндері таңдап алынды. Оларға шарлы (барабанды), бисерлі, дірілді диірмендер (ұнтақтағыштар) жатады. Ары қарай жоғарыда анықталған ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдерінің осы диірмендерде (ұнтақтағыштарда) жүзеге асырылу мүмкіндіктеріне талдау жасалды.
Соққылы-қажалу ыдырату (бұзу) тәсілі жүзеге асырылатын ұнтақтау жабдықтарының ең кең таралған түрі шарлы диірмендер болып табылады. Бұл ұнтақтағыш жабдығының жоғары танымалдығы оның қарапайым конструкциясы және ұнтақтау әсерін күшейтетін ұнтақтау денелерін қолдану арқылы жоғары тиімділігімен негізделген [3].
Конструкция жағынан шарлы диірмендер (ұнтақтағыштар) ұнтақтау денелерімен толтырылған цилиндрлік барабаннан тұрады. Барабанның айналу әсерінен ұнтақталатын (ұсақталатын) материал мен ұнтақтау денелерінің қосындысы барабанмен бірге шеңберлі траекториямен айналып, белгілі бір мезетте қабырғалардан ажырап параболалық траекториямен төмен қарай құлайды. Ұнтақтау (ұсақтау) процесі ұнтақталатын (ұсақталатын) материал бөлшектері мен ұнтақтау денелерінің өзара соққылы және қажалу әрекеті кезінде жүзеге асырылады (1.2-сурет) [15, 16].
Шарлы диірмендердің кемшіліктері ортадан тепкіш күш әсерінен шарлардың  барабан қабырғасына жабысып қалу себебінен ыдырату (бұзу) энергиясын ұлғайту шектеулігі, жүктемені (ұнтақтау шарлары мен ұнтақталатын (ұсақталатын) материал) ұлғайту арқылы ұнтақтау шарлары мен материал бөлшектерінің өзара соғылу саны диапазонын жоғарылату шектеулігі, қосалқы процестерге (жылу түзілу, үйкеліс күштерін еңсеру т.б.) жұмсалатын едәуір энергия шығынының болуы себебінен пайдалы әсер коэффициентінің төмендігі болып табылады [17, 18].
Оған қоса, бұл диірменде (ұнтақтағышта) ұнтақтау шарларының қозғалысы бір бағытты сипат алады, яғни, ұнтақтау (ұсақтау) процесі ұнтақтау шарларының қарсы соқтығысуы арқылы жүзеге асырылмайды, бұл процесс бір бағытта қозғалатын ұнтақтау шарларының материал бөлшектеріне әсер ету арқылы орын алады. Ұнтақтау шарларының қозғалыс көзі камераның айналу қозғалысы (дірілді әсер етусіз) болып табылады. Шарлы диірмендегі материалдың ұнтақталуы (ұсақталуы) - ұнтақталатын (ұсақталатын) материалға ұнтақтау шарларының соққылы-ысқылау(қажалу) әсерінің нәтижесі. Шарлы диірменнің конструкциялық ерекшеліктеріне байланысты ұнтақтау (ұсақтау) энергиясын арттыру шектеулігі себебінен соққылы- ысқылау (қажалу) әсерінің қарқындылығының салыстырмалы жоғары болмауын атап өткен жөн. Бұл диірменде ұнтақтау шарларының көлденең қозғалысы жүзеге асырылады.
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Сурет 1.2 - Шарлы (барабанды) диірменнің жалпы көрінісі 

Бисерлі диірмендер (1.3-сурет) араластырғыш немесе қосалқы қызметтері бар және араластырудың, бисердің циркуляциясының әр түрлі режимдерін қамтамасыз ететін араластырғыш роторы бар цилиндрлік камерадан (ыдыстан) тұрады. Диірмен (ұнтақтағыш) камерасы көлемінің 70-80 % бисерлермен толтырылады. Ұнтақтау (ұсақтау) кезінде камераға майдаланатын ұнтақ суспензиясы құйылады. Ол барлық бос көлемді толтырады. Диірменнің (ұнтақтағыштың) роторы айналу қозғалысын жасағанда бисерлердің қозғалысы жүзеге асырылады, ал бисерлер өз кезегінде материалдың бөлшектерін ысқылайды (қажайды). Жұмыс аяқталған соң материал суспензиясын диірменнен (ұнтақтағыштан) құйып алады. Өндірістік бисерлік диірмендер үздіксіз немесе циркуляциялық режимдерде жұмыс жасайды. Барлық заманауи диірмендер осындай режимдерде жұмыс істей алады және електі патрон немесе бисерді суспензиядан бөліп алу саңылауларынан тұрады [19]. Бисерлі диірмендер (ұнтақтағыштар) көлденең және тік (вертикаль) болып бөлінеді. Көлденең бисерлі диірмендер кеңінен таралған. Оларда цилиндрлік камера мен ротор көлденең орналасқан. Тік (вертикаль) диірмендер негізінен керамика өндірісінде және берік материалдарды ұнтақтау (ұсақтау) кезінде қолданады. Егер диірмендер (ұнтақтағыштар) вертикаль орналасқан болса, онда толтырылатын бисерлердің массасы әсерінен камера түбіне жоғары абразивті жүктеме түседі. Керамикалық материалдарды өңдеу кезінде бұл әсер пайдалы, өйткені, ұнтақтаудың (ұсақтаудың) үлкен энергия кернеулігін қамтамасыз етуге мүмкіндік береді.
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Сурет 1.3 - Бисерлі диірменнің жалпы көрінісі

Бисерлі диірмендердің негізгі артықшылықтарының бірі - жоғары меншікті бетті өнімді алу мүмкіндігі. Сонымен қатар, болашақта дәстүрлі барабанды және дірілді диірмендерге балама ретінде қарастырылады. Бұл, жылдамдықты арттыру арқылы ыдырату (бұзу) энергиясын жоғарылатуда теориялық шектеудің болмауымен негізделеді және ол ұнтақтау (ұсақтау) процесін жоғары жылдамдықты режимдерде өткізуге мүмкіндік береді. Бисерлі диірмендерде ұнтақтау (ұсақтау) энергиясы ротордың айналу жылдамдығына кубтық тәуелділікте және тура пропорционал. Осыдан, ұсақ дисперсиялы өнімді алудың жоғары ықтималдылығы туралы айтуға болады [20]. Бірақ, жұмысының авторлары [21] ротордың айналу жылдамдығы артқан кезде жоғары кинетикалық энергия аймағында ұнтақтау денелерінің саны төмендейтінін анықтады. Осыған байланысты, ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігі төмендейді. 
Оған қоса, бисерлі диірмендердің негізгі кемшілігі - ұнтақтау (ұсақтау) процесінің жоғары энергия шығыны. Мысалы, «IsaMill» бисерлі диірмені қуаты 8000 кВт (7 мкм өнімді алу үшін) болатын жоғары жылдамдықты ұнтақтау (ұсақтау) процесін жүзеге асырады, ал «Vertimill» бисерлі диірмені 3000 кВт (15 мкм өнімді алу үшін) қуатты тұтынады [22, 23].
Бұл диірмендерде (ұнтақтағыштарда) материалдардың ұнтақталуы (ұсақталуы) жұмыс органының (ротордың) айналу қозғалысы арқылы, ұнтақтау бисерлерінің қосымша тербелмелі қозғалысын тудыратын дірілді жетекті қолданусыз жүзеге асырылады. Диірмен (ұнтақтағыш) іске қосылғанда ротордың айналу қозғалысынан ұнтақтау бисерлері материалға бір бағытты соққылы-ысқылау(қажалу) әсерін береді, яғни, ұнтақтау денелері мен материалдың қарсы қозғалысы жоқ. Оған қоса, мұнда ұнтақтау денелерінің көлденең қозғалысы орын алады.
Дірілді диірмендер (1.4-сурет) - бұл әр түрлі шикізаттарды майдалап ұнтақтауға арналған аса тиімді агрегаттар. Бұл диірмендердегі ұнтақтау (ұсақтау) процесінің ерекшелігі материал бөлшектеріне түсетін жүктеменің (күштің) салыстырмалы үлкен емес мөлшері кезінде ұнтақталатын (ұсақталатын) материалға жоғары жиілікті әсер берілуінде. Бұл әсер арқасында ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігі артады. Диірменнің (ұнтақтағыштың) жұмыс камерасының тербелмелі қозғалысы дірілді жетек арқылы қамтамасыз етіледі. Ол дебалансты білік пен серіппелері бар камерадан тұрады. Сонымен қатар, барабанның айналу қозғалысын тербеліспен алмастыру шарлы диірмендердегі ұнтақтау шарларының соғу күшін реттеуге қатысты мәселелерді тербеліс амплитудасын өзгерту арқылы шешуге мүмкіндік береді. Оған қоса, бұл камераның жүктелу дәрежесіне қарай өнімділікті арттыруға алып келеді [3, 24].
Дірілді диірмендердің кемшілігіне ұсақ өлшемді жоғары беріктігі бар бөлшектерді ыдырату (бұзу) үшін жоғары кернеуді қамтамасыз ету мүмкіндігінің жоқ болуында. Бұл тербеліс амплитудасының жоғары мөлшерін ұйымдастырудың қиындығына байланысты [25].
Жоғарыда аталып өткен материалды тиімді ұнтақтау (ұсақтау) критерийлерімен сәйкестендіре келе, дірілді диірмендерде айналу қозғалысы жоқ, ұнтақтау денелерінің көлденең қозғалысы орын алады, жүктеменің (материал мен ұнтақтау шарлары) орын ауыстыруы аз қашықтықта болу себебінен соққы мөлшері де аз, яғни, шарлар мен материалдың арасындағы ажырау қашықтығы жоқ деуге болады. Сондықтан бұл диірмендерде (ұнтақтағыштарда) негізінен ысқылау (қажалу) мен жаншу әсерлері басым болады. 

[image: Мельница вибрационная СВМ (РВМ)-07 - Биржа оборудования ProСтанки]

Сурет 1.4 - Көлденең дірілді диірмен

Ары қарай, қолданыстағы жаһандық жетекші өндірушілердің дірілді диірмендерінің (ұнтақтағыштарының) конструкциялары қарастырылған.
«Microgrinding Systems Inc.» (АҚШ, Литл Рок, Арканзас штаты) компаниясы материалдарды ұнтақтау (ұсақтау) үшін корпустың кинетикалық энергиясын тиімді қолданатын дірілді диірменін (ұнтақтағышын) жобалап жасап шығарды. «VKE 1040» диірмені (1.5-сурет) өнімділікке талаптары төмен (136 кг/сағ) шағын өндіріске арналған және 1,86 кВт қуаты бар электр моторымен жабдықталған. Диірмен ауалық классификаторды қолданатын реттелетін жіктеу жүйесі арқылы материал бөлшектерін 0,3 мкм-ге дейін ұнтақтай (ұсақтай) алады. Қаптаманың тозу бөліктері резеңке, уретан, болат немесе тот баспайтын болаттан жасалуы мүмкін. Диірмен (ұнтақтағыш) (салмағы 544 кг) құрғақ және ылғалды (сулы) режимдерде жұмыс жасай алады [26, 27].
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Сурет 1.5 - «VKE 1040» дірілді диірменінің жалпы көрінісі [26, 27].

Бұл дірілді диірменнің конструкциясы серпімді тіректерге 1 орнатылған ұнтақтау камерасынан 6 тұрады, ал тіректер ұнтақтау камерасының корпусын барлық бағытта айнала орналастырылған. Ұнтақтау камерасының астыңғы бөлігінде дірілді жетек 5 орналастырылған. Материалды жүктеу және шығару ұнтақтау камерасының шетжақ қабырғаларындағы 2 құбыршалар 3 арқылы жүзеге асырылады. Диірменнің (ұнтақтағыштың) жұмыс принципі потенциалдық энергияның бір бөлігін серпімді элементтерде жинақтап ұнтақтау шарларына беру. Бұл ұнтақтаудың (ұсақтаудың) энергиялық тиімділігін арттырады және фундаментке берілетін күш мөлшерін азайтады. «VKE» дірілді диірмендерді пайдалану тәжірибесі ұнтақтау (ұсақтау) процесінің тиімділігін жоғарылату мақсатында ұнтақтау шарларының жалпы көлемінің айналу центрі ұнтақтау шарлары көлемінің массалық центріне сәйкес келуі керек екенін көрсетеді. Дірілді жетек ұнтақтау камерасынан астына қарай орын ауыстырған кезде ұнтақтау шарлары көлемінің айналу центрі мен диірменнің қозғалмалы бөлігінің массалық центрі сәйкес келеді. Бұл ұнтақтау шарларын эллипстік траекториямен қозғалуына мүмкіндік береді. «Microgrinding Systems Inc.» фирмасының зерттеушілерінің тұжырымы бойынша, бұл ұнтақталатын (ұсақталатын) материалға ұнтақтау шарлары әсерінің қарқындылығын арттыруға жағдай жасайды [28].
«General Kinematics» (Англия) компаниясы жасап шығарған «Vibra-Drum» (1.6-сурет) диірмені дәстүрлі шарлы немесе айналмалы диірмендерге (ұнтақтағыштарға) қарағанда материалдың тиімді айналмалы қозғалысы арқылы энергияны 35-50%-ға үнемдеуге қол жеткізді [29].
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Сурет 1.6 - «Vibra-Drum» диірмені [29]

1.6-суретте көрсетілген «Vibra-Drum» диірмені (ұнтақтағышы) екі жағынан шетжақ ойылған торлармен шектелген, серпімді элементтерге (серіппелер) орнатылған цилиндрлік ұнтақтау камерасынан 5 тұрады. Діріл көзі ретінде қозғалмалы рамада 3 орнатылған екі массалы дірілдеткіш 2  болып табылады. Ұнтақтау камерасы қозғалмалы рамаға 3 орнатылған серпімді элементтерге 4 бекітілген. Қозғалмалы рама мен ұнтақтау камерасын байланыстыратын 4 және 1 серпіппелер жүйесі арқасында ұнтақтау (ұсақтау) энергиясы алма-кезек жинақталып ұнтақтау камерасына беріледі. Мұндай қозғалысты ұйымдастыру тәсілі ұнтақтау денелерін қозғалысқа келтіреді, оған қоса оларды камерада тым қарқынды жағдайда ұстап тұру үшін аз энергия мөлшері жұмсалады. Материалды енгізу және шығару операциялары ұнтақтау камерасының енгізу 6 және шығару 7 фланецтері арқылы жүзеге асырылады.
Жоғарыда айтылып кеткендей, майдалап ұнтақтайтын диірмендердің (ұнтақтағыштардың) әр түріне анықталған ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдер жиынтығына сәйкес салыстырмалы талдау жүргізілді.  Аталған талдаудың нәтижелер жиынтығы 1.1-кестеде келтірілген.

Кесте 1.1 - Ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдеріне салыстырмалы талдау нәтижелері

	Диірмен түрі
	Ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдер жиынтығы

	
	1-тәсіл
	2-тәсіл
	3-тәсіл
	4-тәсіл
	5-тәсіл
	6-тәсіл

	
	Жұмыс органдарының айналмалы-дірілді қозғалысы
	Энергияны механикалық түрде жеткізу
	Ұнтақтау денелерін (шар) қолдану
	Ұнтақтау (ұсақтау) материалына соққылы-ысқылау(қажалу) әсерін беру
	Ұнтақтау денелері(шар) мен материалдың қарсы қозғалысы
	Ұнтақтау денелерінің(шар) бойлық-көлденең қозғалысы

	Шарлы (барабанды) 
	-
	+
	+
	+
	-
	-

	Бисерлі
	-
	+
	+
	+
	-
	-

	Дірілді
	-
	+
	+
	+
	-
	-



Кестеде келтірілгендей барлық қаралған диірмендер (ұнтақтағыштар) екінші, үшінші және төртінші ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдеріне сәйкес келеді. Бірақ, бірде бір классикалық диірмендердің (ұнтақтағыштардың) конструкцияларында бірінші, бесінші және алтыншы тәсілдер, атап айтқанда, жұмыс органдарының айналмалы-дірілді қозғалысы, ұнтақтау денелері(шар) мен материалдың қарсы қозғалысы және ұнтақтау денелерінің(шар) бойлық-көлденең қозғалысы жүзеге асырылмайды.
Осылайша, диірмен (ұнтақтағыш) конструкцияларына ары қарай талдау жүргізу үшін патенттік талдау жүргізу қажет. Бұл талдаудың зерттеу объектілері болып шарлы және дірілді диірмендері (ұнтақтағыштары) таңдалды. Жоғары энергия шығыны мен өндірістік ауқымда қолдану қиындылығына байланысты бисерлі диірмендерді бұл талдауға енгізілмеді.

1.3 Шарлы және дірілді диірмендердің патенттік анализі
Ұнтақтау денелері (шар) бар диірмен (ұнтақтағыш) конструкцияларын жетілдірудің тәжірибелік тәсілдері мен бағыттарын зерттеу мақсатында шарлы және дірілді диірмендердің (ұнтақтағыштардың) әр түрлі техникалық шешімдері патенттік талдау мен шолу негізінде талданды.

1.7-суретте шарлы диірмендерді жетілдірудің бір нұсқасы көрсетілген. Бұл конструкциядағы ерекшелік ұнтақтау камерасының бойлық осі мен көлденең жазықтық арасына қосымша бұрыштық параметрді  енгізуде болып табылады [30].
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Сурет 1.7 - Көлбеу бұрышты камерасы бар шарлы диірмен [30]

Аталған конструкцияда ұнтақтау шарлары мен материал бөлшектері бойлық бағытта қозғалу мүмкіндігі әсерінен жүктеменің (яғни, ұнтақтау шарлары мен материал бөлшектері) күрделі қозғалысы қамтамасыз етіледі. Классикалық шарлы диірменмен салыстырғанда бұл көлбеу бұрышты камерасы бар шарлы диірменде жүктеменің бойлық бағытта қосымша қозғалу мүмкіндігі бар. Осының нәтижесінде, материал бөлшектеріне ұнтақтау шарларымен әсер ету бағыттарының саны артады.
Бұл диірмен конструкциясында жұмыс органының күрделі айналмалы қозғалысы қамтамасыз етіледі. Бұның әсерінен ұнтақтау шарлары бойлық-көлденең қозғалыс (дірілді жетекті қолданбай) жасайды. Материалдың кесек бөлшегін ыдырату (бұзу) әсері - соққылы-ысқылау(қажалу) [31].
1.8-суретте бүйірінен қарағандағы көлбеу бұрышты ұнтақтау камерасы бар диірменнің (ұнтақтағыштың) конструктивтік сұлба көрінісі мен А-А тілігі көрсетілген. Ұнтақтау камерасы 1 және дірілдеткіш 2 серіппелер 4 арқылы рамаға бекітілген. Дебалансты дірілдеткіш 2 муфта 6 арқылы мотормен 5 айналым қозғалысына келтіріледі. Саңылаулы астыңғы арақабырғасы 7 бар көлбеу бұрышпен орнатылған ұнтақтау камерасы 1 ұнтақтау шарларымен 8 жалпы көлемнің 70-80 % толтырылған. Ұнтақтау камерасының 1 ішінде тікбұрышты қалақша түрінде қатпарлы қырғыш 9 орнатылған. Қырғыш 9 камераны жоғарғы қақпағына 14 және арақабырғаға 7 бекітілген ступицасы 11 және тірек осінің 13 цапфалары 12 арқылы түзілген мойынтіректер арқылы орталық осьті 10 айнала қозғалуы мүмкін. Жұмыс барысы кезінде айналмалы діріл кезінде камераға жүктелетін материал мен ұнтақтау шарлары дірілді-циркуляциялы қозғалыста болады. Бұл ұнтақтау шарларының араласуына және материалды ұнтақтауды (ұсақтауды) қамтамасыз етеді. Ұнтақталған (ұсақталған) материал бөлшектері арақабырғадағы 7 саңылаулар арқылы түседі. Ылғал немесе жабысқақ материалды өңдеу жағдайында жабысып қалған материал кесектері жүктеме қысымы әсерінен ось 10 көмегімен баяу айналатын қырғыш арқылы камера қабырғасынан сырылады. Осыдан, жабысқақ материалдарды өңдеу тиімділігі артады және ылғалды материалдарды алдын ала кептіруге кететін шығындар азаяды [32].
Басқа конструкциялардан ерекше ететін бұл диірменнің (ұнтақтағыштың) ұнтақтау камерасының көлбеу пішіні диірмен (ұнтақтағыш) арқылы материалдың өту жылдамдығын арттыруға мүмкіндік береді [32].
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Сурет 1.8 - Көлбеулі ұнтақтау камерасы бар дірілді диірмен [32]

Бұл конструкцияда ұнтақтау шарларының дірілді-айналмалы қозғалысы қамтамасыз етіледі. Дірілді қозғалыс - дірілді жетек, ал айналмалы қозғалыс - қырғыш арқылы жүзеге асырылады. Ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдың бөлшегін ыдырату (бұзу) әсері - соққылы-ысқылау(қажалу). Ұнтақтау шарларының біржақты қозғалысы қамтамасыз етілген.
Келесі техникалық шешім - бұл екі тәуелсіз дебалансты дірілді жетектерден және қозғалмайтын негізбен 5 серпімді элементтер 4 арқылы байланысқан ұнтақтау шарлары 3 бар ұнтақтау камерасынан 2 тұратын корпусты 1 дірілді диірмен (1.9а-сурет). Әр дебалансты дірілді жетек бұрыштық жылдамдығы және жетекті білік пен дебаланстардың 6 айналу бағытының тәуелсіз өзгеру мүмкіндігімен орындалған жеке айналу жетегі бар жетекті білік түрінде жасалған. Ұнтақтау камерасы ұнтақталатын (ұсақталатын) материалды енгізу үшін толтыру саңылауынан 7 және ұнтақталған (ұсақталған) өнімді шығару үшін шығару саңылауынан 8 тұрады [33, 34].
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Сурет 1.9 - а) Екі тәуелсіз дебалансты жетектері бар дірілді диірмен; б) Ұнтақтау камерасының бигармоникалық тербелістерінің траекториялары [33, 34]

Дірілді диірмен өнімділікті арттыру міндетін ұнтақтау камерасына екі әр түрлі айналмалы дірілді әсер беру арқылы шешеді. Мұндай шешім механикалық үдеудің орынды шекті мәндерінен асырмай үлкен шамалы амплитуда және жиіліктермен жұмыс жасау мүмкіндігін қамтамасыз етеді [31].
Бұрыштық жылдамдық, центрден тепкіш қоздырушы күштер мен жетекті біліктердің айналу бағыттарының қатынасын таңдау бойынша басқа да діріл траекторияларын алуға мүмкіндік бар. Ұнтақтау камерасының бигармоникалық тербелістерінің біркелкі емес өрістерін түрлендіру (1.9б-сурет) арқылы дірілді диірменнің өнімділігін арттыруды қамтамасыз етеді [33, 34].
Ұнтақтау камерасының әр түрлі тербеліс траекторияларына қол жеткізу арқылы жүктеме (ұнтақтау шарлары мен материал бөлшектері) күрделі қозғалыс жасайды. Осыдан, ұнтақталатын (ұсақталатын) материалға ысқылау (қажалу) әсері артады. Бірақ, ұнтақтау шарлары жылдамдығының айтарлықтай артпауынан, соққылы әсер шамасы аздау болады. Оған қоса, ұнтақтау камерасының айналмау себебінен материалдың орын ауыстыруы шектеулі, сонымен қатар, ұнтақтау шарлары мен материалдың қарсы қозғалысы бұл конструкцияда қамтамасыз етілмеген.
Шарлы жүктеменің қозғалыс қарқындылығы артатын келесі конструкция – Тамбов мемлекеттік технологиялық университеті жасап шығарған майдалап ұнтақтауға арналған дірілді-айналмалы шарлы диірмен (1.10-сурет). Дірілді ұнтақтаудың (ұсақтаудың) үздіксіз процесін жүзеге асыру мақсатында диірмен, ұнтақтау материалымен ұнтақтау (ұсақтау) камерасын үздіксіз толтыруды қамтамасыз ететін жүктемені енгізудің арнайы торабымен жасалған. Дірілді-айналмалы диірмен мотор 1 арқылы арнайы муфта 2 көмегімен айналатын цилиндрлік барабаннан 5 тұрады. Барабанның айналуы кезінде шарлар домаланып, үйкеліс күші әсерінен белгілі бір биіктікке көтеріліп құлайды. Осы арқылы материал бөлшектері шарлар мен корпустың арасында ұнтақталады (ұсақталады). Ұнтақтау барабаны қозғалмалы негізде 9 орналасқан мойынтіректі тіректерге 3 және 6 орнатылған. Қозғалмалы негіз 9 серіппелер 10 арқылы екі дебалансты біліктері бар моторды құрайтын жазықтықты дірілдеткіштен 11 күштік әсер алады. Барабан 5 тік перфорацияланған арақабырғалармен ұнтақтау камераларына бөлінген. Әр камерада әр түрлі өлшемді ұнтақтау шарлары орналастырылған. Барабанда ұнтақтау шарларын оңтайлы дәрежеге (бұл жағдайда 0,8) дейін толтыру үшін сыртқы люк қарастырылған. Бастапқы ұнтақталатын (ұсақталатын) материалды камераға жүктеу енгізу құйғысы 7 арқылы жүзеге асырылады. Шикізатты беру барабан осінен жоғары орналасқан шетжақ қақпақтағы 8 енгізу саңылауы арқылы жасалады. Оған қоса, барабан дайын өнімді шығаруды қамтамасыз ететін перфорацияланған бөліктен 4 тұрады [35].
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Сурет 1.10 - Тамбов мемлекеттік технологиялық университетінің дірілді-айналмалы диірмені [35]

Тамбов мемлекеттік технологиялық университетінің дірілді-айналмалы диірменінде ұнтақтау камерасындағы бос аймақтар едәуір дәрежеде азаяды. Бұл барабанның барлық көлемі бойынша ұнтақталатын (ұсақталатын) материалды біркелкірек үлестіру нәтижесінде жүзеге асырылады, оған қоса ұнтақтау камерасының жұмыстық көлемі тиімді қолданылады. Бірақ, жүктеу торабының күрделендірілген конструкциясы ұнтақтау (ұсақтау) кезінде жоғары герметизацияны қамтамасыз етпейді. Осының кесірінен бұл диірменде (ұнтақтағышта) ылғалды ұнтақтау (ұсақтау), газды ортада ұнтақтау (ұсақтау) және жарылу қаупі бар материалдарды ұнтақтауды (ұсақтауды) жүзеге асыру мүмкін емес.
Жоғарыда келтірілген конструкциялармен салыстырғанда бұл диірмен (ұнтақтағыш) конструкциясында жұмыс органның бір уақытта дірілді және айналмалы қозғалысы қамтамасыз етіледі. Бұл ұнтақтау шарлары мен материалдың күрделі қозғалысын жасауға мүмкіндік береді. Оған қоса, материал бөлшектеріне соққылы-ысқылау(қажалу) әсері бар, бірақ, ұнтақтау шарлары мен материалдың қарсы қозғалысы қамтамасыз етілмейді.
Аталып кеткен конструкциялардың жетілдірілген нұсқасы 1.11-суретте көрсетлген диірмен (ұнтақтағыш) болып табылады [36].
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Сурет 1.11 - Көлбеу камерасы бар дірілді-айналмалы шарлы диірмен [36]


Диірмен (ұнтақтағыш) шетжақ беттері 4, 5 және бүйір цилиндрлік беті 6 болатын көлбеу цилиндрлі пішінде жасалған ұнтақтау камерасының 3 жетегі 2 орнатылған қозғалмайтын рамадан тұрады. Жетек 2 иілімді муфта 7 арқылы ұнтақтау камерасын көлденең ось бойымен айналдыруды жүзеге асырады. Көлбеу цилиндр пішінінде жасалған ұнтақтау камерасы 3 қозғалмалы раманың 10 бөлігі болатын мойынтіректі тіректерде 8 және 9 орнатылған. Қозғалмалы рама дірілді оқшаулағыштар (серіппелер) 11 арқылы қозғалмайтын рамамен 1 байланысқан. Камераның көлбеу цилиндрінің шетжақ беттері 4 және 5 камераның айналу осіне перпендикуляр орнатылған. Ал бүйір цилиндрлік беті 6 қозғалмалы раманың 10 көлденең бетіне  бұрышпен орналасқан. Қозғалмалы раманың 10 төменгі бетінде айналатын камераға тербелмелі орын ауыстыруды беретін дірілді жетек 12 орнатылған. Камераның цилиндрлік бетінің төменгі жағында ұнтақталған (ұсақталатын) материалды камерадан шығару үшін алынып-салынатын торкөзі 14 бар енгізу-шығару люгі 13 орналасқан [36].
Берілген конструкцияда қозғалыстағы ұнтақтау шарлары барлық үш жазықтықта біруақытта іргерімелі, айналмалы және тербелмелі қозғалыстарды жасау нәтижесінде күрделі траектория жасайды. Нәтижесінде ұнтақтау (ұсақтау) дәрежесінің өсуі немесе үлестік беттің өсімімен сипатталатын ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігі артады [37]. Диірменнің (ұнтақтағыштың) кемшілігі - ұнтақтау камерасының жоғары жылдамдықта айналуы кезінде бойлық орын ауыстыру жылдамдығының төмендігінде. Бұның әсерінен бойлық бағытта соққы мен ысқылау (қажалу) күштерімен сипатталатын динамикалық құраушысы азаюынан ұнтақтау (ұсақтау) процесіне материалдың бойлық орын ауыстыруының пайдалы әсері кемиді. Қаралып өткен диірменді (ұнтақтағышты) жоғарыда аталып кеткен ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдерімен салыстыра келе, бұл конструкцияда ұнтақтау шарларының қарсы қозғалысынан басқа тәсілдердің барлығы жүзеге асырылатындығы анықталды [31].
Алдындағы бөлімде секілді, патентті талдауды жүргізу кезінде қарастырылған майдалап ұнтақтайтын диірмендердің (ұнтақтағыштардың) әр конструкциясына 1.1 тарауда кезде анықталған ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдеріне сәйкес салыстырмалы талдау жүргізілді. Талдау нәтижелері 1.2-кестеде келтірілген.

Кесте 1.2 - Ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдеріне патенттік зерттеу негізінде жүргізілген салыстырмалы талдау нәтижелері

	№
	Диірмен түрі
	Ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдер жиынтығы

	
	
	1-тәсіл
	2-тәсіл
	3-тәсіл
	4-тәсіл
	5-тәсіл
	6-тәсіл

	
	
	Жұмыс органдарының айналмалы-дірілді қозғалысы
	Энергияны механикалық түрде жеткізу
	Ұнтақтау денелерін (шар) қолдану
	Ұнтақтау (ұсақтау) материалына соққылы-ысқылау(қажалу) әсерін беру
	Ұнтақтау денелері(шар) мен материалдың қарсы қозғалысы
	Ұнтақтау денелерінің(шар) бойлық-көлденең қозғалысы

	1
	Көлбеу камерасы бар шарлы диірмен (№1827288 КСРО авт.куә.)
	-
	+
	+
	+
	-
	+

	2
	Көлбеу камерасы бар дірілді диірмен (№1243818 КСРО патенті)
	-
	+
	+
	+
	-
	+



1.2 кестенің жалғасы

	
3
	Екі тәуелсіз дебалансты жетектері бар дірілді диірмен (№2501608 РФ патенті)
	-
	+
	+
	+
	-
	-

	4
	ТМТУ дірілді-айналмалы диірмені (№2147931 РФ патенті)
	+
	+
	+
	+
	-
	+

	5
	Көлбеу камерасы бар дірілді-айналмалы шарлы диірмен (№105199 РФ патенті)
	+
	+
	+
	+
	-
	+



Кестеден, бірінші және екінші диірмен (ұнтақтағыш) конструкциялары бірінші, үшінші, төртінші және алтыншы ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдеріне сәйкес келеді. Үшінші диірмен (ұнтақтағыш) конструкциясы екінші, үшінші, төртінші тәсілдерге сәйкес келеді. Ал төртінші және бесінші диірмен (ұнтақтағыш) конструкциялары бірінші, екінші, үшінші, төртінші және алтыншы ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдеріне сәйкес келетінін көруге болады. Бірақ, жоғарыда аталған диірмен (ұнтақтағыш) конструкцияларының бірінде де бесінші тәсіл - ұнтақтау шарлары мен материалдың қарсы қозғалысы жүзеге асырылмайды.
Осыған байланысты, жүргізілген талдау нәтижелеріне негізделе материалдарды майдалап ұнтақтау (ұсақтау) процесін жетілдіру негізіне жоғарыда аталып өткен ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың шарттарын (№1,2,3,4,6 тәсілдері) ұстанып, ұнтақтау шарларының қарсы соқтығысуын (№5-ші тәсіл) қамтамасыз етуге негізделген принципі қабылданады. Бұл принципті жүзеге асыру мақсатында майдалап ұнтақтайтын диірменнің (ұнтақтағыштың) жаңа конструкциясын жасау қажет. Жаңа конструкцияның прототипі ретінде көлбеу камерасы бар дірілді-айналмалы шарлы диірмені [36] қабылданады.

1.4 Ұнтақтау денелері бар диірмендердің (ұнтақтағыштардың) ұнтақтың майдалығына әсер ететін факторларына талдау жүргізу
Перспективалық диірмендерге (ұнтақтағыштарға) жүргізілген патенттік талдаудың негізінде дірілді-айналмалы диірмендер оңтайлы болып табылады. Шартты түрде бұл диірмендер (ұнтақтағыштар) шарлы және дірілді диірмендерден құралған деп санауға болады. Сондықтан бұл бөлімде шарлы және дірілді диірмендердегі ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігіне әсер ететін параметрлерді зерттеген басқа авторлардың жұмыстарына талдау жүргізілген. 
Шарлы диірмендерде ұнтақтау тиімділігіне әсер ететін басты параметр - барабанның айналу жиілігі, ал дірілді диірмендерде - тербеліс жиілігі мен амплитудасы. Аталған диірмен түрлерінің ортақ параметрлері - барабанның ұнтақтау шарлары және ұнтақталатын (ұсақталатын) материалмен толтыру дәрежесі, ұнтақтау шарларының өлшемі мен пішіні болып табылады [38, 39].
Шарлы барабанды диірмендерде ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігіне әсер ететін параметрлердің бірі - ұнтақтау камерасының айналу жылдамдығы. Материалдың кесек бөлшегін ыдырату (бұзу) негізінен кинетикалық энергияның шамасымен анықталатынын есепке алсақ, онда оған едәуір дәрежеде тәуелді болатын параметр – диірменнің (ұнтақтағыштың) жұмыстық органының қозғалыс жылдамдығы болып табылады. Шарлы диірмендерде ұнтақтау шарларының ұнтақтау (ұсақтау) энергиясын арттыру, барабанның айналу жылдамдығын жоғарылату арқылы жүзеге асырылады. Бірақ, зерттеу нәтижелері [39-42] көрсеткендей, шарлы диірмендерде ұнтақтау (ұсақтау) энергиясын арттыру мүмкіндігі шектеулі. Бұл барабанның айналымы “критикалық жылдамдыққа” жеткен кезде камерада пайда болатын ұнтақтау шарларының ортадан тепкіш күші олардың ауырлық күшінен артық бола бастауы себебінен камераның қабырғасына ұнтақтау шарларының “жабысып қалу” құбылысының орын алуына байланысты. Осының әсерінен ұнтақтау (ұсақтау) процесі тоқтап қалады (1.12-сурет). Оңтайлы өнімділікті әдетте диірменнің (ұнтақтағыштың) айналым жылдамдығы шамасы критикалық жылдамдықтың 70-85 % шамасымен айналу кезінде қол жеткізіледі [38].

[image: https://pmi.spmi.ru/storage/15908/images/15908-2.png]

Сурет 1.12 - Шарлы барабанды диірменнің ұнтақтау камерасындағы ұнтақтау шарларының қозғалыс режимдері: а) каскадты; ә) сарқырама; б) центрфугалы [43]

Сондықтан, жоғарыда аталып өткен ұнтақтау (ұсақтау) процесі кезінде өтетін құбылыстарға байланысты, барабанның айналу жиілігін арттыру ұнтақтау (ұсақтау) энергиясын жоғарылату үшін тиімсіз болып табылады.
Дірілді диірмендерде ұнтақтау (ұсақтау) энергиясы ұнтақтау камерасының тербелісі жиілігі (100-300 с-1) және амплитудадан (2-14 мм) тәуелді [44,45]. Тербеліс амплитудасы материал бөлшегіне ұнтақтау шарымен әсер ету энергиясын, ал тербеліс жиілігі материал бөлшегіне уақыт бірлігінде әсер ету санын анықтайды.
Бірақ, тербеліс амплитудасы мен жиілігі шамасын арттыру диірменнің (ұнтақтағыштың) конструктивтік элементтеріне пайда болатын жүктемеге байланысты шектеулі [46]. Оған қоса, тербеліс жиілігін арттыру, ұнтақтау шарларының материалдың кесек бөлшегіне әсер ету санын үнемі арттыруға алып келмейді.
Осыған байланысты, ұнтақтау (ұсақтау) энергиясын арттыру тәсілі ретінде тербеліс амплитудасы мен жиілігі шамасын өзгертуді пайдалануда шектеулер бар деген тұжырымға келуге болады.
Ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігіне әсер ететін тағы бір параметр - ұнтақтау шарларымен камераны толтыру дәрежесі. Бұл параметр ұнтақтау шарларымен толтырылған көлемнің жалпы камера көлеміне қатынасы арқылы анықталады.
Ұнтақтау камерасы орташа деңгейде толтырылған кезде, камерада еркін кеңістіктің пайда болуы әсерінен ұнтақтау шарлары барабан айналған кезде камераны толық толтырылуына қарағанда еркін жүру жолының үлкен шамасына ие болады. Жүктеме дәрежесінің артуы кезінде, ұнтақтау шарларының еркін жолының шамасы кемиді деген болжам жасауға болады. Бұл жағдайда, шарлардың концентрация дәрежесінің ұлғаюы әсерінен олардың бір-бірімен байланыс уақыты артады. Бұл ұнтақталатын (ұсақталатын) материалға ысқылау (қажалу) әсерінің дәрежесін жоғарылату үшін жағдай жасайды [47].
Келесі зерттеу жұмыстарының [39] нәтижелеріне сәйкес, ұнтақтау камерасын ұнтақтау шарларымен толтыру дәрежесін 40 % жоғарылату кезінде ұнтақтаудың (ұсақтаудың) жоғары тиімділігі байқалады, бірақ 40 %-дан жоғары ұнтақтау шарларымен толтыру кезінде ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігі төмендейді. Ал келесі авторлардың [48] зерттеу жұмыстарында ұнтақтау шарларының соқтығысу жиілігі және олардың ыдырату (бұзу) энергиясы бір-біріне кері пропорционалдық сипатта екені орнатылған.
Ұнтақтау камерасын ұнтақтау шарларымен толтыру дәрежесі төмен болған кезде бір шардың екінші шармен соқтығысу ықтималдығы төмендейді (осыған байланысты, материалға әсер ету ықтималдығы төмендейді), бірақ шарлар көбірек қашықтықты өткеру арқылы жылдамдықтарын (үдеуі мен соққы энергиясын, яғни кинетикалық энергиясын арттыруға) ұлғайту үшін жағдай жасалады [49]. Бірақ, ұнтақтау шарларының өту жолының ұзағырақ болуы қосымша энергия шығынына алып келеді. Толтыру дәрежесі жоғары болған кезде шарлардың соқтығысу ықтималдығы жоғары, алайда, олар салыстырмалы аз қашықтықты өткереді. Нәтижесінде, олардың соққылы энергиясы (жылдамдық шамасының аз болу себебінен) кемиді, бірақ ысқылау (қажалу) әсерінің үлесі өседі. Осыдан, дірілді-айналмалы диірмендерді жетілдірудің тағы бір маңызды принципі туады. Бұл камераның жоғары толтыру дәрежесі жағдайында соққылы энергияны сақтап қалу мақсатында ұнтақтау шарларының жоғары жылдамдық шамаларын алу болып табылады [47].
Келесі параметр - ұнтақтау шарларының өлшемі болып табылады. [50,51] зерттеу жұмыстарының нәтижелері көрсеткендей, ұнтақтау шарларының өлшемі материал бөлшегімен тура тәуелділікте. Келесі авторлармен [51] ұнтақтау шарлары мен материал бөлшегі өлшемдерінің оңтайлы қатынасын анықтау бойынша зерттеу жүргізілді. Зерттеу нәтижесінде ұнтақтау шарлары мен материал бөлшегі өлшемдерінің оңтайлы қатынасы - 20:1 деп орнатылды.
[52,53] жұмыс авторлары шарлы диірмендердегі ұнтақтау денелері пішіндерінің материал бөлшектерін ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігіне әсер ету сипаты зерттелді. Зерттеу жұмыстары үшін сфералық, эклипсоидты, кубты пішіндер және әр түрлі ұнтақтау денелерінің комбинациясы таңдалынып алынды (1.13-сурет).
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Сурет 1.13 - Ұнтақтау денелерінің әр түрлі пішіндері [52]

Жүргізілген зерттеу нәтижелері ұнтақтау денелерінің оңтайлы пішіні сфералық болып табылатынын көрсетті [52]. Шарлы емес ұнтақтау денелерінің ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігіне әсер ететін маңызды кемшіліктеріне ұнтақтау денелерінің циркуляциясының төмендеуін (нәтижесінде, ұнтақтау (ұсақтау) энергиясы төмендейді) жатқызуға болады.
Жүргізілген зерттеу жұмыстарына талдауды қорытындылай келе келесі тұжырымдарға тоқтала кетуге болады:
- шарлы диірмендерде ұнтақтау денелерінің радиалды орын ауыстыру қарқындылығы барабан айналымының критикалық жылдамдығымен (бұл кезде ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігі лезде төмендейді) шектелуіне байланысты, оларды жетілдірудің перспективалық бағыты ұнтақтау шарларының қозғалысын бойлық бағытта ұйымдастыру болып табылады;
- дірілді диірмен камераларының тербеліс амплитудасын ұнтақтау ұнтақтау (ұсақтау) энергиясын өзгерту тәсілі ретінде реттеу диірменнің конструктивтік ерекшеліктеріне байланысты тиімді емес, бірақ камераның көлбеу орналасуы кезінде ұнтақтау шарлары қозғалысының бойлық жылдамдығын арттыру үшін қолданылуы мүмкін.
- ұнтақтау шарларының соқтығысу ықтималдығын жоғарылату мақсатында шарлардың берілген траектория бойынша ұйымдастырылған қозғалысын қамтамасыз ету қажет;
- ұнтақтау шарлары мен материал бөлшектері өлшемдерінің ұсынылатын оңтайлы ара қатынасы - 20:1;
- ұнтақтау денелерінің ең оңтайлы пішіні - сфералық (шарлар) болып табылады.

1.5 Майдалап ұнтақтау диірменінің (ұнтақтағышының) жаңа конструкциясы
Қолданыстағы диірмендердің (ұнтақтағыштардың) конструкцияларына талдаудың нәтижелері көрсеткендей, диірмендерді (ұнтақтағыштарды) жетілдіруде перспективалық принцип - ұнтақтау шарларының қарсы қозғалысын қамтамасыз ету болып табылады. Бұл принциптің сұлбасы 1.14-суретте көрсетілген.
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Сурет 1.14 - Ұнтақтау шарларымен материалдың кесек бөлшегін ұсақтау принциптері: а) белгілі принцип; б) ұсынылатын принцип [54]

1.14а-суретте белгілі диірмендердің (ұнтақтағыштардың) конструкцияларындағы (мысалы, шарлы, дірілді, бисерлі диірмендер) материалдың кесек бөлшегін ыдырату (бұзу) принципі көрсетілген. 1.14а-суреттегі сұлбаға сәйкес, ұнтақтау шарлары бөлшекпен өзара әрекеттесу мезетінде шардың біреуі бөлшекке белсенді әсер береді, өйткені соқтығысуға дейінгі оның жылдамдығы нөлден жоғары (белсенді шар). Ал екінші шар - пассивті әсер береді, өйткені соқтығысуға дейінгі оның бөлшекке бағытталған жылдамдығы нөлге тең және бұл шар тірек рөлін орындайды (пассивті шар). Осыған сәйкес, қолданыстағы диірмен (ұнтақтағыш) конструкцияларында материалдың кесек бөлшегіне «біржақты әсер» ұйымдастырылады («белсенді шар - пассивті шар» сұлбасы) [55]. Бұл жағдайда бөлшек ұнтақтау (ұсақтау) энергиясын бір шар (белсенді шар) жақтан ғана қабылдайды. Ұсынылатын принциптің мәні 1.14б-суретте көрсетілген. Оған сәйкес, ұнтақтау шарларымен материалдың кесек бөлшегін ұнтақтаудың (ұсақтаудың) тиімділігін арттыру идеясы - бөлшекке ұнтақтау шарларымен екі жақты (қарсы) әсер етуді ұйымдастыру («белсенді шар – белсенді шар» сұлбасы) арқылы шарлардың бөлшекке әсер берудің жалпы жылдамдығын (яғни, жалпы ұнтақтау (ұсақтау) энергиясын) арттыруды қамтамасыз етуге негізделген [54].
Ұсынылып отырған принципті жүзеге асыру үшін және оның тиімділігін тексеру мақсатында V-тәріздес пішіні бар ұнтақтау камерасынан, ұнтақтау шарларынан, камераны айналдыру үшін электр моторынан және дірілді жетектен тұратын диірменнің конструкциясы жасалды (1.15-сурет).
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Сурет 1.15 - Жаңа ұнтақтау (ұсақтау) принципін жүзеге асыру үшін диірмен (ұнтақтағыш)конструкциясының сұлбалары: а) ұнтақтау шарларының қарсы соқтығысу мезетіндегі камераның орналасуы; б) ұнтақтау шарларының қарсы соқтығысуына дейінгі камераның орналасуы [54]

Камераның V-тәріздес пішіні ұнтақтау камерасына жүктелген ұнтақтау шарларын екі секцияға (1-ші секция және 2-ші секция) үлестіруге мүмкіндік береді (1.15-сурет). 1.15а-суретіне сәйкес камераның орналасуы кезінде секцияның көлденең оське қатысты көлбеу бұрышы әсерінен бойлық орын ауыстыру (корпус бойымен) қамтамасыз етіледі. Бұл ұнтақтау шарларының қарсы соқтығысуына алып келеді, және бөлшекке екі жақты әсерді жүзеге асыруға мүмкіндік береді. 1.15б-суретінде көрсетілген камераның орналасуы кезінде ұнтақтау шарлары бойлық орын ауыстыру кезінде камераның шетжақ қабырғасына домаланады. Бұл жағдайда шетжақ қабырғамен соқтығысқан кезде материалдың кесек бөлшегіне бір жақты әсер жүзеге асырылады. Ұнтақтау шарларының қарсы қозғалыс жылдамдығын арттыру үшін, диірмен (ұнтақтағыш) сұлбасында (1.15-сурет) тігінен бағытында камераның ілгерімелі-қайтармалы қозғалысын қамтамасыз ететін дірілді жетек қарастырылған. Ұнтақтау шарларының қарсы қозғалыс жылдамдығын арттыру ұнтақтау шарларының тербелісінің тігінен бағыттағы жылдамдығын шар қозғалысының көлбеу сызығына проекциялау нәтижесінде жүзеге асырылады [54].
Ұсынылған диірмен (ұнтақтағыш) конструкциясына (1.16-сурет) пайдалы модельге ҚР патенті алынды [56].
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Сурет 1.16 - Материалдарды майдалап ұнтақтауға арналған құрылғы [56]

Төменде, ұсынылып отырған диірменнің (ұнтақтағыштың) негізгі параметрлері көрсетілген, олардың мәндері алдағы зерттеу нәтижелері арқылы орнатылады:

- ұнтақтау камерасының диаметрі - , мм;

- камера секциясының биіктігі - , мм;

- бөлшек диаметрі - , мкм;

- ұнтақтау шарларының диаметрі - , мм;

- ұнтақтау камерасын ұнтақтау шарларымен толтыру дәрежесі - ;

- ұнтақтау камерасын ұнтақталатын (ұсақталатын) материалмен толтыру дәрежесі - ;

- ұнтақтау камерасының айналу жиілігі - , айн/мин;

- ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы - , мм;

- көлденең оське камера секциясының көлбеу бұрышы - ;

- дебалансты біліктің айналу жиілігі - , айн/мин;

- диірменнің (ұнтақтағыштың) қуаты - , Вт.

1.6 Бірінші тарау бойынша қорытынды
1) Әр түрлі диірмендердің (ұнтақтағыштардың) түрлерін талдаудың негізінде ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігін едәуір арттыруды қамтамасыз ететін ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың негізгі тәсілдері анықталды: жұмыс органдарының айналмалы-дірілді қозғалысы; энергияны механикалық түрде жеткізу; ұнтақтау денелерін(шар) қолдану; ұнтақтау материалына соққылы-ысқылау(қажалу) әсерін беру; ұнтақтау денелері(шар) мен материалдың қарсы қозғалысы; ұнтақтау денелерінің(шар) бойлық-көлденең қозғалысы.
2) Материалдың кесек бөлшегін ыдырату(бұзу) әсері соққылы-ысқылауға (қажалу) негізделетін майдалап ұнтақтайтын қолданыстағы диірмендердің (ұнтақтағыштардың) конструкциялары талданды.
3) Классикалық шарлы, бисерлі және дірілді диірмендерде келесі ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдер жүзеге асырылмайтыны анықталды: жұмыс органдарының айналмалы-дірілді қозғалысы; ұнтақтау денелері(шар) мен материалдың қарсы қозғалысы және ұнтақтау денелерінің(шар) бойлық-көлденең қозғалысы.
4) Шарлы және дірілді диірмендер конструкцияларына патенттік талдауы негізінде ұнтақтау денелері(шар) мен материалдың қарсы қозғалысы тәсілінен басқа ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдері жүзеге асырылатыны анықталды.
5) Шарлы диірмендерді жетілдірудің перспективті бағыты - ұнтақтау шарлары қозғалысын бойлық бағытта ұйымдастыру болып табылады. Өйткені, ұнтақтау шарларының радиалды орын ауыстыру қарқындылығы барабан айналысының шектік жылдамдығымен шектеулі (нәтижесінде ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігі лезде кемиді).
6) Дірілді диірмен камерасының тербеліс амплитудасын ұнтақтау (ұсақтау) энергиясын өзгерту тәсілі ретінде реттеу диірменнің конструкциялық ерекшеліктеріне байланысты тиімсіз болып табылады. Бірақ, тербеліс амплитудасы камераның көлбеу бұрышпен орналасу жағдайында ұнтақтау шарларының бойлық қозғалыс жылдамдығын арттыру үшін қолданылуы мүмкін.
7) Ұнтақтау шарларының соқтығысу ықтималдығын арттыру мақсатында ұнтақтау шарларының берілген траектория бойынша ұйымдастырылған қозғалысын қамтамасыз ету қажет.
8) Майдалап және аса майдалап ұнтақтау үшін ұнтақтау шарлары мен ұнтақтау материалының кесек бөлшегінің оңтайлы ара қатынасы - 20:1.
9) Ұнтақтау (ұсақтау) процесі кезінде шар тәріздес пішінді ұнтақтау шарларын қолданған тиімдірек
10) Материалдың кесек бөлшегіне ұнтақтау шарларымен екі жақты (қарсы) әсер етуді ұйымдастыру («белсенді шар – белсенді шар» сұлбасы) арқылы шарлардың бөлшекке әсер берудің жалпы жылдамдығын (яғни, жалпы ұнтақтау (ұсақтау) энергиясын) арттыруды қамтамасыз етуге негізделген ұнтақтау шарларымен материалдың кесек бөлшегін ұнтақтаудың (ұсақтаудың) тиімділігін арттыру идеясы ұсынылды.
11) Біріншіден, ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдерінің барлығын жүзеге асыратын, екіншіден, қолданыстағы диірмендерден (ұнтақтағыштардан) ұнтақтау шарларымен материалдың кесек бөлшегіне екі жақты (қарсы) әсер беруді (ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігін қосымша арттыруы тиіс) қамтамасыз ететін ұнтақтау (ұсақтау) принципімен айрықшаланатын диірменнің (ұнтақтағыштың) жаңа конструкциясы ұсынылып отыр. 


2 Жаңа диірменнің (ұнтақтағыштың) параметрлерінің теориялық негіздемесі

2.1 Ұнтақтау (ұсақтау)теорияларына шолу
Ұнтақтау (ұсақтау) процесін теориялық сипаттау кезінде материал бөлшектерінің өлшемдері өзгерген жағдайда, оның беріктік сипаттамалары да өзгеретіндігі ескеріледі және оның басты міндеті - ұнтақтауға (ұсақтауға) кететін жұмыс (яғни, ұнтақтауға (ұсақтауға) жұмсалатын энергия) пен материал бөлшектерінің өлшемі арасындағы аналитикалық тәуелділікті анықтау болып табылады. Ұнтақтау (ұсақтау) теорияларына жүргізілген шолу келесі классикалық негізгі ұнтақтау (ұсақтау) теориялары бар екені анықталды.
П. Риттингер 1867 жылы алғаш рет материалды ұнтақтауға (ұсақтауға) жұмсалатын жұмыс жаңа түзілген бетке пропорционалды екендігі туралы болжам жасады [57].


                                              (2.1)


мұндағы  - пропорционалдылық коэффициенті;

 - беттің өсімі.

Бұл теориясына бойынша материалдың ұнтақтау (ұсақтау) дәрежесінің өсуімен қатар ұнтақтауға (ұсақтауға) кететін жұмыстың (энергияның) шамасы артады. Риттингердің ұсынған өрнегі біріншіден, материалдың бұзылу беті бойынша молекулалардың ажырау күшін анықтауға мүмкіндік берсе, екіншіден, жарықшалардың пайда болуына тікелей әсер ететін материалдың серпімді деформациясын елемейді [58].
Бұл болжамның (беттік теорияның) практикалық мәні аса үлкен емес, өйткені пропорционалдық коэффициенттің мәнін анықтау қиынға соғады Риттингердің беттік теориясы ұнтақтау (ұсақтау) кезінде пішіннің өзгеруін елемейді, сондықтан ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдың өлшемі ірі болатын ұсату процесін сипаттауға мүмкіндік бермейді [57,59].
Ф.Кик және П.Кирпичев 1874 жылы геометриялық ұқсас және біртекті денелердің пішіндері бірдей өзгеруі үшін жұмсалатын жұмыс (немесе энергия) бұл денелердің көлеміне немесе массаларына пропорционалды деген болжамды ұсынды [57]


                                               (2.2)


мұндағы  – пропорционалдылық коэффициенті;

 – көлемнің өсімі.

Серпімділік теориясы бойынша деформацияның жұмысы [57]


                                         (2.3)


мұндағы  – кернеу;

 – деформацияланатын дене көлемі;

 – серпімділік модулі.


Материалдың бұзылуына дейін  болады деп болжаса, онда деформацияға жұмсалатын жұмыс бұзу жұмысына сәйкес болады. Бұл болжам екі ғалымның атымен Кик-Кирпичев заңы деп аталады. Бұл заң бойынша жұмыстың (энергияның) негізгі бөлігі материалдың деформациясына жұмсалып, ірі және орташа ұсату үшін қолданылады [57].
Кик-Кирпичев ұсынған формуланың кемшілігі - ұнтақтау (ұсақтау) дәрежесінің ескерілмеуінде.
Аталған екі теориялардың болжамдары бойынша, олар материалды ұнтақтау (ұсақтау) кезіндегі барлық процестерді ескермейді. Киктің теориясы жаңа түзілетін беттерге жұмсалатын жұмысты (энергияны) ескермесе, Риттенгер теориясы ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдың серпімді деформациясына кететін жұмысты (энергияны) есепке алмайды. Ал нақты материалды ұнтақтау (ұсақтау) кезінде бұл аталып өткен процестер қатарымен жүреді.
П. Ребиндер 1940 жылы ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдың жаңа түзілетін беттеріне (энергияны) және серпімді деформацияға жұмсалатын жұмыстарды біріктіретін формуласын ұсынды [57,60].


,                                        (2.4)


мұндағы  - пропорционалдылық коэффициенттері; 

 - көлемнің өсімі.

 - беттің өсімі.

Бұл формула пропорционалдық коэффициенттердің мәндерін таңдау бойынша ұсыныстарының жоқтығы әсерінен тәжірибе жүзінде қолданыс таппады.
Ф.Бонд 1950 жылы ұнтақтау (ұсақтау) үшін жұмсалатын жұмыс (энергия) көлем мен беттің арасындағы орташа геометриялық параметрдің өсіміне пропорционалды деген болжамды ұсынады [57]


                                 (2.5)


мұндағы  - пропорционалдылық коэффициенті;


,  - ұнтақтауға (ұсақтауға) дейін және ұнтақтаудан (ұсақтаудан) кейінгі материал бөлшегінің орташа өлшемі; 

 - материал саны. 

А. К. Рундквист жоғарыдағы Ф.Бондтың формуласын түрлендіріп, жалпылама өрнегін ұсынды [57]


                                            (2.6)


мұндағы  - пропорционалдылық коэффициенті;

 - ұнтақтау (ұсақтау) дәрежесі; 

 - дәреженің көрсеткіші.




Өрнекте дәреже көрсеткіштерін ,  және  деп қабылдап, сәйкесіншше П. Риттингер, Ф.Бонд және Кирпичев-Кик заңдары үшін өрнек алуға болады. Ұнтақтау (ұсақтау) процесін математикалық сипаттау қиын болғандықтан, қолданыстағы теорияларды жетілдіру және жаңа формулаларды есептеп шығару бойынша жұмыстар жүргізілуде [57].
Аталып кеткен теориялық болжамдар (ұсақтау) процесін, әсіресе сандық сипаттау жағынан тәжірибе жүзінде кеңінен қолданыс тапқан жоқ. Сондықтан, ұсақтау үрдісін сандық жағынан сипаттауға жақындататын жаңа ұсақтау теориясын әзірлеу қажет. 

2.2 Жаңа диірменде (ұнтақтағышта) ұнтақтау (ұсақтау) процесінің қолданбалы механикалық-математикалық моделін жасау
Диссертацияның бұл бөлімі ұнтақтың теориялық майдалығын анықтауға арналған. Ол үшін ұсынылып отырған жаңа диірмен (ұнтақтағыш) конструкциясының қолданбалы механикалық-математикалық моделін жасау қажет. Бұл модельдің негізінде - материалдың кесек бөлігін ыдырату (бұзу) энергиясын есептеу үшін тәуелділіктерді анықтау. Аталған энергияны басым түрде ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығы анықтайтындықтан, келесі бөлімшеде аталған жылдамдықты есептеп шығару үшін тәуелділіктер анықталатын болады.
2.2.1 Ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығын анықтау

V-тәріздес камераның бір біріне қатысты секцияларының орналасу симметриялығын есепке ала отырып, 2.1-суретте көрсетілген камераның орналасу жағдайында ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығын  бірдей деп қабылдауға болады.



Бойлық орын ауыстыру кезінде ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығы  ауырлық күшінің  (2.1а-сурет) және камераның дірілді қозғалысы (тік бағытта әрекет ететін)  (2.1б-сурет) әсерлерінен шарлардың қозғалыс жылдамдықтарының көлбеу сызыққа проекцияларының қосындысы арқылы табылады, яғни


                                                 (2.7)
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Сурет 2.1 - Камераның көлбеу сызығына ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығының проекцияларын анықтау: а) ауырлық күші әсерінен ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығы; б) дірілді күштің әсерінен ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығы [54, 61]

Камераның көлбеу сызығына ауырлық күші әсерінен туындайтын ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығының проекциясын келесі формуламен анықталады [54, 61]


                                               (2.8)


(2.8) формуласындағы ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығы  келесідей анықталады [54, 61]


                                                    (2.9)


мұндағы  - ұнтақтау шарларының еркін құлау үдеуі, м/с2;

 - ұнтақтау шарларының қозғалыс уақыты, с. 


(2.9) формуласын есепке алсақ, ауырлық күшінің әсерінен туындайтын ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығының  мәні келесі түрде болады [54, 61]


                                             (2.10)

(2.10) өрнегі тек ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығының құраушысын сипаттайды. Бірақ, бұл қозғалыстың мақсатын қарастыра отырып, шарлардың соқтығысу қарқындылығын сипаттайтын жылдамдық құраушысын есепке алу қажеттілігі туындайды. Онда, (2.10) формуласындағы жылдамдықты көлденең оське проекциялау арқылы ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығын анықтауға арналған формуланы аламыз [54, 61]


                                            (2.11)





 уақыты  бұрышына  бұрыштық айналым жиілігі бар камераның бұрылу уақытымен  (бұл жағдайда радиалды бағытта ұнтақтау шарларының қозғалысының тоқталуы орын алады) анықталады


                                              (2.12)

Онда, (2.12) формуласын ескеріп, камераның көлбеуі әсерінен ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығы келесі формуламен анықталады [54, 61]


                                          (2.13)





Камераның дірілді тербелісі әсерінен туындайтын ұнтақтау шарларының максималды қозғалыс жылдамдығының камераның көлбеу сызығына проекциясы камераның тербеліс теңдеуінің математикалық өрнегінің  ( - тербеліс амплитудасы,  - тербеліс жиілігі,  - тербеліс уақыты) бірінші туындысынан анықталады [62]


                                    (2.14)

Онда (2.7) формулаға сәйкес 


                                     (2.15)

Осылайша, ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығын анықтау үшін жалпы формула табылды [54, 61]
2.2.2 Ұнтақтау жіңішкелігін (майдалығын) теориялық анықтау








Ұнтақтау жіңішкелігін (майдалығын) теориялық анықтаудың механикалық-математикалық моделін жасау мақсатында [55] авторларының моделі қолданылды. Материал бөлшектеріне екіжақты бұзу әрекетінің тиімділігін бағалау үшін радиусы  [63] болатын ұсақталатын мортты (сынғыш) материалдың бөлшектерінің үлкен радиусты  және массасы  болатын шар тәріздес абсолютті қатты денелермен соқтығысуына негізделген салмақсыз сфералық моделінің ұнтақтау (ұсақтау) процесін қарастырамыз (2.2-сурет). 2.2-суретте көрсетілген механикалық жүйеге -дің -ге қосылуына дейін  уақыттың бастапқы сәтінде  берілген жылдамдығы бар  қандай да бір сыртқы теңгеруші  массалары қарама қарсы бағытта әрекет етеді [55, 64]
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Сурет 2.2 - Ыдыратылатын (бұзылатын) бөлшек «1» пен ұнтақтау шарларының «2» бір-бірімен өзара әрекеттесуінің жалпы есептік-конструктивті моделі [54, 55, 64]





Математикалық модель негізінде екі шардың нүктелік түйісуінен кейін жылдамдықтары  және  болатын, оған қоса олардың центрлерін қосатын ось бойымен қозғалып, соққылы-күштік байланысқа түсуі бойынша тұтас қатты орта механикасының конструктивті-сызықты [65] емес есебінің шекті дербес оқиғасы [66]жатыр [67-69]. Бұның негізінде  болғанда, сфералық денелердің арасында пайда болатын  реактивті статикалық жүктеме жайлы классикалық аналитикалық Герц-Штаерман тәуелділігі (2.3-сурет) [68, 70]


,                               (2.16)



мұндағы ,  - шарлардың радиустары;

 - өзара байланысқа түсетін денелердің жергілікті (контактілі) деформацияларының нәтижесіндегі жақындасуы




, , ,  - сәйкесінше, Пуассон коэффициенттері және өзара байланысқа түсетін материалдардың серпімділік модулі.

[image: D:\Documents\Sembaev.n\Desktop\герц штаерман схема2.jpg]

Сурет 2.3 - Герц бойынша шар тәріздес элементтердің соқтығысуының классикалық сұлбасы [55, 64, 68, 70]


Ұнтақтау шарларының деформацияланбайтындығын, оған қоса 2.3- суреттегі сұлбаның симметриялығы мен әріптік белгілеулерді ескере отырып, формуланы (2.16) ықшамдалған жинақты түрге келтіреміз [55,64]


,                                       (2.17)

келесі алмастыруларды орындағаннан кейін






, , , , ,                            (2.18)



мұндағы ,  - ұнтақталатын (ұсақталатын) бөлшектің серпімді тұрақтылары.

2.4-суретте (2.17) формуласы мен 2.2-суретте көрсетілген модельге негізделген, алға қойылған серпімділік теориясының динамикалық контактілі есебін шешуге бейімделген ұнтақтау (ұсақтау) процесінің нақтыланған сұлбасы берілген[55,64]
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Сурет 2.4 - Шарлардың соқтығысуының нақтыланған моделі [55, 64]



Қарастырылып отырған ұнтақтау (ұсақтау) теориясының негізінде қозғалыстағы жылдамдығы  массаларының  кинетикалық энергиясының өзгеруі туралы теореманы, (2.17) формуланы және келесі классикалық алғышарттарды қолданамыз [67, 68, 71, 72]:


а) ұнтақталатын (ұсақталатын) бөлшектің материалы изотропты, біртекті, тұтас және физикалық тұрғыдан сызықты, яғни Гук заңына бағынады [65, 73], ал оның беріктік қасиеттері сығымдау  және созылу  кезінде әр түрлі уақытша кедергілері бар мортты (сынғыш) кернеулі күйге сәйкес келеді, сонымен қатар бұл қасиет құм тас, гранитке және т.б. тән [55, 64, 73-75];
б) соқтығысатын беттер тегіс болады деп болжамдалған[67];
в) қалпына келтіру коэффициенті нөлге тең кезінде соққы серпімді емес болып саналады [55, 64, 72, 76];






г) ,  күштері және ,  орын ауыстырулары арасындағы аналитикалық қатынастардың сипаты статикалық  және динамикалық  күштер кезінде өзгеріссіз қалады, яғни (2.4-сурет)


 ,                                 (2.19)


Ал стационарлы функциясы (2.17) формуламен өрнектеледі;



д) ұнтақталатын (ұсақталатын) заттың физико-механикалық сипаты ,  динамикалық жүктеу жағдайында тұрақты болады, және де бұл соқтығысу жылдамдықтары  үшін мүмкін [71];

е) қозғалып келе жатқан шарда соқтығысу кезінде пайда болатын діріл мен тербелістер соқтығысу ұзақтығына  және материалдағы кернеу шамасына елеулі әсер етпейтіні орнатылды [55, 64, 66,71];


ж) соққы импульсінің белсенді фазасының аяқталу уақыты  (2.5-сурет) ең үлкен абсолютті динамикалық деформацияның моментіне сай  (2.4-сурет) [71], және келесі жылдамдыққа сәйкес келеді [55, 64]


                                           (2.20)



 суммалық массасының орын ауыстыруы, басқаша айтқанда,  жағдайындағы соққының реактивті бойлық күші


,                                               (2.21)




 кезінде контактілі қысымның  эллипстік функциясының тең әсерлі күші  [63, 77]





, , ,                       (2.22)

экстремуммен


                                               (2.23)


2.4 суретте штрихталған шеңберлі алаңшаның ортасында  радиус 



, ,                                           (2.24)



нөлге тең болады (, , 2.5-сурет);

[image: ]

Сурет 2.5 - Соққылы-күштік импульс графигінің жалпыланған түрі [55, 64]




з) бөлшектің өз салмағын  ұнтақтау (ұсақтау) шарының салмақтық құраушысымен салыстырғанда еленбейтін шама ретінде қабылдаймыз ( кезінде) [55, 64];
и) бұзылатын материалдың кернеулі жағдайын математикалық аппроксимация үрдісі кезінде тек жергілікті (контактілі) деформациялары есепке алынады, және де бұған жол берілу жалпы қабылданған қазіргі кездегі көзқарас бойынша сфералық модельдерге қолданылуы себебінен негізделген (2.2-2.4-суреттер ) [55, 64, 66-68, 71];

к) [78] сәйкес мортты (сынғыш) заттан тұратын ұнтақталатын (ұсақталатын) бөлшектің шарлы есептік сұлбасының ортақ көтеруші қабілетін бағалау кезінде айқындаушы факторы ең үлкен басты созғыш кернеу болып табылады [55, 64]



, ,                                  (2.25)


және де ол радиусы  болатын байланыс бетінің шеңберлі шекарасында радиалды бағытта әрекет етеді (2.4-сурет) [55, 64].


Есептеуді жалғастыра отырып, шар тәріздес ұнтақтау денелері мен бөлшектің сфералық бетінің нүктелік түйісу кезіндегі  уақыт моментінде  жылдамдықты табамыз. Ол үшін в) алғышартына сәйкес серпімді емес соққы үшін өзара әрекеттесетін денелердің соққыға дейін және одан кейінгі қозғалыс санының тең болу теоремасын қолданамыз [55, 64, 72, 76]:


,                                            (2.26)

осыдан


,                           (2.27)




мұндағы  -  болғанда,  ұнтақтау (ұсақтау) күшіне тепе-тең, ізделіп отырған сыртқы статикалық жүктемелі параметр;



, ,  - сәйкесінше, тығыздық [74], көлем [79] және болатты ұнтақтағыш (ұсақтағыш) шардың салмағы (2.4-сурет) [55, 64]:


                              (2.28)


мұндағы  - ауырлық күшінің үдеуі.


Максималды жақындасуды  анықтау (2.5-сурет) механикалық энергияның сақталу заңына негізделген [72, 76] белгілі Рейль-Юнг тәсілін [66, 80,81] қолданамыз [55, 64]:


,                                                   (2.29)



мұндағы  -  массасынан (2.29) өрнектің кинетикалық құраушысы;


 - ыдыратылатын (бұзылатын) бөлшектің  жергілікті деформацияларының потенциалды энергиясы (2.4-сурет).












 тепе-теңдік мезетінде  компоненті нөлге тең, ал жылдамдығы , демек кинетикалық энергиясы да .  кезінде (сурет 2.6) өзара әрекеттесетін шарлар жүйесі сол және оң жақтан экстремалды орын ауыстырулар  алады, және оған сәйкес ,  болғанда, екі еселенген потенциалдық энергияға  ие болады. Сондықтан  және  уақыттарының шектік мәндері үшін (2.29) шартын келесідей жазуға болады [55, 64]


                                              (2.30)

немесе


,                                              (2.31)

осыдан 


.                                                   (2.32)



 және 2.4-суреттегі есептік сұлбаның симметриясына тәуелді (2.19) функцияның сызықтық емес сипатын есепке ала отырып, , (2.27), (2.28) және [66, 71, 79, 80] кезінде (2.19) өрнегін қолдана отырып (2.32) теңдігін ашамыз 


 (2.33)

(2.33) энергетикалық балансынан алатынымыз


.                      (2.34)


(2.34) сәйкес  жақындасуды тауып, (2.17) және (2.23) және [78] арқылы табамыз [55, 64]


,                                           (2.35)




Ізделіп отырған максималды динамикалық параметрлер , ,  (сурет-2.4, 2.5) келесідей анықталады [55, 64, 67, 71]


,                                                     (2.36)  


,                                                 (2.37)


                (2.38)



мұндағы  - бөлшек материалының серпімді тұрақтысы, 


;                                                 (2.39)



мұндағы  - физико-механикалық функционалды коэффициент, 


;                                      (2.40)



мұндағы  - 2.4 суреттегі модельдің геометриялық сипаттамасы, 


;                                  (2.41)




, ,  - екінші типті эллипстік интегралдардың немесе гамма-функциялардың шамалары [55, 64, 79, 82]




; ; .               (2.42)




Ұнтақтаудың (ұсақтаудың) статикалық күшін  анықтау үшін, алдымен  және  болғандағы (2.25) формуланы қолданамыз [55, 64]


,                                               (2.43)



мұндағы  - (2.39) және (2.41) коэффициент белгіленулерін есепке ала отырып,  [74,78] тең әсерлі күшінен сәйкес максималды реактивті қысым (сурет 2.4) [55, 64]


                (2.44)

Ұнтақталатын (ұсақталатын) шардың шектік күйін математикалық сипаттау мақсатында Галилей-Лейбниц беріктік критерийін келесі теңдеу бойынша [55, 64, 73-75]

,                                                     (2.45)



яғни, сығылуға және созылуға (, а)) алғышарты) әр түрлі қарсылық ететін мортты (сынғыш) материалдар үшін жобалық-техникалық есептерде кеңінен қолданылатын  статикалық кернеулерге эквивалентті ең үлкен модульмен. (2.45) формуласы анықтамалық-нормативті әдебиетте [74] максималды созылмалы [78] нормальды кернеулердің (беріктіктің 1-ші теориясы) болжамы ретінде белгілі [55, 64]

(2.43), (2.44) өрнектерін (2.45) тасымалдағыш қабілет шартына қою,  қатысты алгебралық теңдеуге алып келеді [55, 64]


,                            (2.46)

Бұдан [55, 64]


.                                  (2.47)


(2.43) - (2.46) алгоритмін (2.47) статикалық жүктемесіне сәйкес келетін (2.5-сурет) ең үлкен инерционды күшінің соққылық әрекеті үшін қайталай отырып, (2.37), (2.39) - (2.41) есепке алатын шығарылып жатқан есептің басты функционалдық қатынасын табамыз. Бұл Галилея-Лейбниц болжамы бойынша қатты мортты (сынғыш) материалдың ұнтақталуы (ұсақталуы) кезіндегі оның бұзылу критерийі [55, 64, 73-75]:


 .                   (2.48)

(2.45) ұқсас шектік жағдай үшін [55, 64]


,                                                  (2.49)




 жылдамдықтың шекті мәнін жалпы түрде табамыз, яғни бұл мәннен аз болғанда берілген бөлшектің  радиусы  ұсақталмайды (ұнтақталмайды) ( д)) алғышарты есепке алынады) [55, 64,71]


 ,                            (2.50)


осыдан,  алып тастағаннан кейін (2.40) және (2.47) негізінде


.          (2.51)



Ары қарай, тасты материалдар үшін  (2.39) коэффиценті мен созылуға беріктік шегінің  өте кішкентай шамалары бар (2.51) қатынасын тікелей тексеру арқылы, (2.51) түбір асты өрнегінде бірінші қосылғыш әрқашан екінші қосылғыштан көп есе кіші екенін аңғаруға болады, яғни


  (2.52)

(2.52) өрнегі негізінде (2.51) формула келесі қарапайым түрге енеді


,                (2.53)

Сонымен, ұнтақтау шарларының шекті қозғалыс жылдамдығын анықтау бойынша математикалық тәуелділік анықталды. Бұл мәннен артық болған жағдайда бөлшектің ыдырау (бұзылу) процесі орын алады.

Сәйкес түрлендірулер орындап, (2.51) формуладан ұнтақтаудың теориялық майдалығын  анықтау үшін келесі тәуелділікті аламыз


                             (2.52)

Берілген формула ұнтақтау майдалығын диірменнің (ұнтақтағыштың) сәйкес параметрлерінен сандық тәуелділігін орнату үшін негіз болады.

2.3 Теориялық қуаттың жаңа диірменнің (ұнтақтағыштың) жұмыс жасау параметрлерінен тәуелділігін орнату




 қуат шығыны ұнтақтау камерасының айналуына байланысты ұнтақтау шарларының циркуляциясына  және материал бөлшектерінің ұнтақталу (ұсақталу) процесіне  жұмсалады. Осыдан,  қуатын анықтау үшін қуаттық баланстың теңдеуін келесідей жазуға болады.


                                              (2.53)


Ұнтақтау шарларының циркуляциясына  қажет қуатты келесі тәуелділікпен табуға болады


                       (2.54)


мұндағы - бір ұнтақтау шарының массасы, кг;

- ұнтақтау шарларының саны.

Сферааралық қуыстары есепке ала отырып шар санынан камера толтырылуының жалпы көлемінің теориялық тәуелділігін қолданып, оның 60 %-ға толтырылу шартына сәйкес шарлар санын анықтаймыз [83]


                                        (2.55)


мұндағы  - ұнтақтау камерасының радиусы, мм;

 - шарлардың радиусы, мм;

 - ұнтақтау камерасы секциясының биіктігі, мм.

Сонда, (2.55) тәуелділікті ескере отырып, ұнтақтау шарларының циркуляциясына қажет қуат келесідей анықталады


                    (2.56)


Материал бөлшектерінің ұнтақталу (ұсақталу) процесіне  қажет қуатты келесі тәуелділік арқылы табуға болады


                              (2.57)


Демек, диірменнің (ұнтақтағыштың) жалпы қуат шығыны  (2.56) және (2.57) тәуелділіктердің қосындысы арқылы табылады


  (2.58)

Сонымен, жаңа диірменнің (ұнтақтағыштың) теориялық қуатын анықтау үшін есептеу формуласы алынды.

2.4 Диірменнің (ұнтақтағыштың) геометриялық параметрлерін негіздеу
Диссертациялық зерттеудің бұл кезеңінде материалдардың майдалап ұнтақтаудың (ұсақтаудың) максималды тиімділігін қамтамасыз ететін жаңа V-тәріздес диірменнің (ұнтақтағыштың) геометриялық параметрлерінің сандық мәндерін анықтау қажет.
Диірменнің (ұнтақтағыштың) негізгі геометриялық параметрлері болып табылады:

- камераның диаметрі - , мм;

- камера секциясының биіктігі - , мм;

- камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы - ;

- ұнтақтау шарларының диаметрі - , мм;

- ұнтақтау шарларымен камераның толтыру дәрежесі - ;

- ұнтақталатын (ұсақталатын) материалмен камераның толтыру дәрежесі - ;.



[10] жұмысы негізінде камераның келесі геометриялық сипаттамаларын қабылдаймыз: камераның диаметрі  - 100 мм, камера секциясының биіктігі  - 165 мм.

Диссертациялық зерттеу материалдың майдалап ұнтақтауға (ұсақтауға) арналған болғандықтан, есептік экспериментте бөлшектің бастапқы диаметрі мәнін мкм тең деп қабылдаймыз. Бұл мән майдалап ұнтақтаудың бастапқы шекті мәніне сәйкес келеді.


Жүргізілген зерттеулердің негізінде [48, 51, 54] майдалап ұнтақтайтын диірмендерде (ұнтақтағыштарда) диаметрі  диапазонындағы ұнтақтау шарлары қолданылады. Майдалап ұнтақтаудың тиімділік көрсеткіші болып табылатын максималды өнімділікті қамтамасыз ету қажеттілігін ескере отырып, шардың диаметрін  деп қабылдаймыз.


Ұнтақтау шарларымен камераның толтыру дәрежесін [10] жұмысында жүргізілген зерттеулердің негізіне сәйкес ең оңтайлы деп  мәні қабылданды. Дәл осылай, ұнтақталатын (ұсақталатын) материалмен камераның толтыру дәрежесінің оңтайлы мәні ретінде  қабылданды [10].


Келесі диірменнің (ұнтақтағыштың) геометриялық параметрі - камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы  болып табылады. (2.15) тәуелділікке сәйкес көлбеу бұрыштың  әр түрлі мәндерінде ұнтақтау шарларының қозғалыс жылдамдығының өзгеру сипатын талдаймыз. Талдаудың нәтижелері 2.1-кестеде және 2.6-суретте көрсетілген.


Кесте 2.1 - мәнінің өзгерісі бойынша талдаудың нәтижелері

	
	
, мм/с

	0
	0

	5
	748

	10
	1473

	15
	2154

	20
	2769

	25
	3300

	30
	3730

	35
	4048

	40
	4242

	45
	4308

	50
	4242

	55
	4048

	60
	3730

	65
	3300

	70
	2769

	75
	2154

	80
	1473

	85
	748

	90
	0
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Сурет 2.6 -  мәнінің өзгерісі бойынша талдаудың графигі










2.1-кестеге және 2.6-суретке сәйкес  максималды мәні  бұрышына сәйкес келеді. Сонымен қатар,  бұрышының оңтайлы (жол берілетін) мәні ретінде  өзгеру диапазонына сәйкес болады. Өйткені, берілген  бұрышының мәндері кезінде  шамасы жоғары дәрежеде  бұрышының максималды мәніне жақын. Табылған  бұрышының өзгеріс мәндер диапазонына негізделіп келесі есептеулер үшін  мәнін қабылдаймыз.
Сонымен, зерттеу жұмыстарын жалғастыру үшін жаңа диірменнің (ұнтақтағыштың) оңтайлы геометриялық параметрлері анықталды (кесте-2.2).

Кесте 2.2 - Жаңа диірменнің (ұнтақтағыштың) оңтайлы геометриялық параметрлері

	Параметр атауы
	Белгіленуі
	Параметр мәні

	Камераның диаметрі
	

	100 мм

	Камера секциясының биіктігі
	

	165 мм

	Ұнтақтау шарларымен камераның толтыру дәрежесі
	

	0,6

	Ұнтақталатын (ұсақталатын)  материалмен камераның толтыру дәрежесі
	

	0,14

	Камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы
	

	35 град.

	Ұнтақтау шарларының диаметрі
	

	10 мм



2.2-кестеде көрсетілген параметрлер ұсынылып отырған ұнтақтау (ұсақтау) тәсілінің тиімділігін анықтау үшін алдағы есептеулерде қолданылады.

2.5 Жасалған механикалық-математикалық модельді апробациялау

2.5.1 Теориялық ұнтақ майдалығының мәнін анықтау
Бұл бөлімде әзірленген механикалық-математикалық модельді қолдана отырып теориялық майдалап ұнтақтаудың сандық мәнін анықтаймыз. Жасалатын есептеулер шеңберінде майдалап ұнтақтау диірменнің (ұнтақтағыштың) кинематикалық және геометриялық параметрлерінен сандық тәуелділігін анықтаймыз. Бұл параметрлерге камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы, тербеліс амплитудасы, дебалансты біліктің айналу жиілігі жатады.
Ұсынылып отырған диірменнің (ұнтақтағыштың) параметрлерін негіздеу бойынша жоғарыдағы бөлімдерде жүргізілген зерттеулер негізінде (2.52) формуласы арқылы теориялық майдалап ұнтақтау мәнін есептеуді жүргіземіз.
Модельденетін ұнтақталатын (ұсақталатын) материал ретінде өзен құмы келесі физико-механикалық сипаттамаларымен таңдалды (кесте-2.3).

Кесте 2.3 - Материал бөлшектерінің физикалық-механикалық параметрлері

	Параметр атауы
	Белгіленуі
	Параметр мәні

	Пуассона коэффициенті
	

	


	Созылудағы шекті кернеу
	

	

 МПа 

	Серпімділік модулі
	

	

 МПа 
















Факторлардың өзгеру деңгейлері таңдап алынған диапазондар шегінде ең кіші (min), орта (med), ең үлкен (max) параметр мәндеріне сәйкес, яғни,  айн/мин (айн/мин - min,  айн/мин - med,  айн/мин - max),  мм ( мм - min,  мм - med,  мм - max) және  ( - min,  - med,  - max). Бұл мәндер шарлы және дірілді диірмендерде қолданылатын параметр мәндеріне негізделіп қабылданды [10]. Есептеулерде камераның айналым жиілік мәнін айн/мин деп қабылдаймыз [10].





Жоғарыда көрсетілген дебалансты біліктің айналым жиілігі мәнінің диапазоны шегінде ұнтақтың теориялық майдалығының  дебалансты біліктің айналым жиілігінен  бір факторлы тәуелділігін анықтаймыз. Дебалансты біліктің айналым жиілігінің  өзгеріс интервалын 250 айн/мин деп аламыз. Сонымен қатар, ұнтақтың максималды майдалығын алу үшін тербеліс амплитудасының максималды мәнін қолдану қажет екені болжамына сүйене келе, амплитуданың мм максималды мәнін орнатамыз [10, 84]. Камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышын жоғарыда жүргізілген негіздеу жүзінде  деп қабылданды. Есептеулер нәтижесі 2.4-кестеде көрсетілген.




Кесте 2.4 - Ұнтақтың теориялық майдалығының  дебалансты біліктің айналым жиілігінен  тәуелділікті есептеу нәтижелері (, мм кезінде)

	
, айн/мин
	
, мкм

	1000
	12,38

	1250
	7,99

	1500
	5,58

	1750
	4,11

	2000
	3,16





Ұнтақтың теориялық майдалығының  дебалансты біліктің айналым жиілігінен  тәуелділіктің графикалық интерпретациясы 2.7-суретте көрсетілген.





Сурет 2.7 - Бөлшек диаметрінің  дебалансты біліктің айналым жиілігінен  тәуелділік графигі





2.4-кестеде келтірілген нәтижелер мен 2.7-суретте көрсетілген графиктен дебалансты біліктің айналым жиілігі  жоғарылаған сайын бөлшекті ұнтақтау (ұсақтау) майдалығы артады. 2.4 кестеге және 2.7-суретке сәйкес, дебалансты біліктің максималды айналым жиілігі  кезінде, теориялық тұрғыдан бастапқы өлшемі  мкм болатын бөлшекті  мкм минималды өлшемге дейін ұнтақтауға (ұсақтауға) болады.







 мм ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы  мәнінің диапазоны шегінде, ұнтақтың теориялық майдалығының  тербеліс амплитусынан  бір факторлы тәуелділігін анықтаймыз. Ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасының  төменгі мәннен жоғарғы мәнге дейін өзгеріс интервалын 0,25 мм деп аламыз. Сонымен қатар, жоғарыда жүргізілген есептік эксперимент нәтижесінің негізінде (2.4-кесте) ұнтақтың максималды майдалығына қол жеткізілген дебалансты біліктің айналым жиілігінің максималды мәні  айн/мин орнатамыз. Камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышын жоғарыда жүргізілген негіздеу жүзінде  деп қабылдаймыз. Есептеулер нәтижесі 2.5-кестеде көрсетілген.





2.5 кесте - Ұнтақтың теориялық майдалығының  ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасынан  тәуелділікті есептеу нәтижелері (,  айн/мин кезінде)

	
, мм
	
, мкм

	2,5
	6,14

	2,75
	5,09

	3
	4,28

	3,25
	3,66

	3,5
	3,16





Ұнтақтың теориялық майдалығының  ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасынан  тәуелділіктің графикалық бейнеленуі 2.8-суретте көрсетілген.





Сурет 2.8 - Бөлшек диаметрінің  ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасынан  тәуелділік графигі





2.5-кестедегі нәтижелер мен 2.8-суреттегі графиктен  шамасының өсуі кезінде бөлшекті ұсақтау майдалығы артады. 2.5 кестеге және 2.8-суретке сәйкес, ұнтақтау камерасының максималды тербеліс амплитудасы  орын алғанда, теориялық тұрғыдан бастапқы өлшемі  мкм болатын бөлшекті  мкм минималды өлшемге дейін ұнтақтауға (ұсақтауға) болады.









Камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы  мәнінің  диапазоны шегінде, ұнтақтың теориялық майдалығының  көлбеу бұрыш шамасынан  бір факторлы тәуелділігін табамыз. Камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышының  төменгі мәнінен жоғарғы мәніне дейін өзгеріс интервалын  деп аламыз. Сонымен қатар, жоғарыда жүргізілген есептік эксперимент нәтижесінің негізінде (2.4-кесте) ұнтақтың максималды майдалығына қол жеткізілген дебалансты біліктің айналым жиілігі  айн/мин мен тербеліс амплитудасының  мм максималды мәндерін орнатамыз. Камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышын жоғарыда жүргізілген негіздеу жүзінде  деп қабылдаймыз. Есептеулер нәтижесі 2.6-кестеде келтірілген.





Кесте 2.6 - Ұнтақтың теориялық майдалығының  камера секциясының көлбеу бұрышынан  тәуелділікті есептеу нәтижелері (мм, айн/мин)

	
, град.
	
, мкм

	35
	3,16

	40
	2,87

	45
	2,79

	50
	2,87

	55
	3,16





Ұнтақтың теориялық майдалығының  камера секциясының көлбеу бұрышынан  тәуелділіктің графикалық түрі 2.9-суретте көрсетілген.





Сурет 2.9 - Бөлшек диаметрінің  камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышынан  тәуелділік графигі







2.6-кестедегі нәтижелер мен 2.9-суреттегі графиктен бұрыш  болғанда, бөлшектің максималды ұнтақтау майдалығын  мкм аламыз.  бұрышы мәнінен асып кеткен немесе одан төмен болған жағдайда ұнтақтың теориялық майдалығы төмендейді. Сонымен қатар, есептеу нәтижелерін қарастыра, жалпы алғанда  көлбеу бұрышы таңдалған диапазон аралығында (яғни, градустан  градусқа дейін) ұнтақ майдалығының мәні айтарлықтай өзгермейді (3 мкм шамасы шегінде тұрақты болады).




Осылайша, есептік эксперименттің нәтижелерін түйіндей келе, ұнтақ майдалығының максималды мәні мкм диірменнің (ұнтақтағыштың) келесі параметрлері кезінде қамтамасыз етіледі: ,  айн/мин, мм. Табылған бұл параметрлерді жасалған эксперименттік қондырғыда эксперименттік зерттеулерді жүргізу үшін қолдануға болады.




Ұсынылған ұнтақталатын (ұсақталатын) материал бөлшегіне екі жақты әсер етуді ұйымдастыруға көзделген ұнтақтау (ұсақтау) тәсілінің тиімділігін салыстыру мақсатында бұл тәсілді 1.15-суретте көрсетілген сұлбадағы ұнтақталатын (ұсақталатын) материал бөлшегіне бір жақты әсер етуді ұйымдастыратын тәсілмен салыстыру жүргізілді. Ол үшін [55, 64] авторларымен жасалған бір жақты әсер ету кезінде материал бөлшегінің ыдырау (бұзылу) процесінің математикалық моделін қолданамыз. Берілген математикалық модельде келтірілген аналитикалық тәуелділіктерді пайдалану арқылы және параметрлердің келесі ,  айн/мин, мм мәндері кезінде есептеулер жүргізіліп, нәтижесінде мкм тең ұнтақ майдалығы алынды. Демек, екіжақты әсер ету тәсілі арқылы ұсынылған ұнтақтау тәсілі біржақты әсер ету тәсілімен салыстырғанда 4 есе тиімдірек болуы мүмкін деген тұжырымға келуге болады.

2.5.2 Диірменнің (ұнтақтағыштың) теориялық қуатын анықтау
Диірменнің (ұнтақтағыштың) теориялық қуатын (2.58) формулаға сәйкес есептеледі. Келесі параметрлерді өзгертіп реттеу кезінде теориялық қуаттың тәуелділіктеріне талдау жүргіземіз:

- камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы ;

- тербеліс амплитудасы ;

- дебалансты біліктің айналу жиілігі .







Дебалансты біліктің айналу жиілігі мәнінің  айн/мин диапазоны шегінде, теориялық қуаттың  айналу жиілігінен . бір факторлы тәуелділігін анықтаймыз. Дебалансты біліктің айналым жиілігінің  өзгеріс интервалын 250 айн/мин деп таңдаймыз. Сонымен қатар, ұнтақтың максималды майдалығын қамтамасыз ету үшін қажетті теориялық қуатты анықтау мақсатында жоғарыда жүргізілген есептік эксперимент нәтижесінің негізінде (2.5-кесте) тербеліс амплитудасының максималды мәнін  мм орнатамыз. Секцияның көлбеу бұрышы жоғарыда жүргізілген негіздеу жүзінде  деп қабылдаймыз. 2.7-кестеде есептеулер нәтижесі келтірілген.





Кесте-2.7 - Теориялық қуаттың  дебалансты біліктің айналу жиілігінен . тәуелділікті есептеу нәтижелері (мм, )

	
, айн/мин
	
, Вт

	1000
	82.17

	1250
	104.29

	1500
	126.41

	1750
	145.37

	2000
	161.17





Теориялық қуаттың  дебалансты біліктің айналу жиілігінен . тәуелділіктің графикалық интерпретациясы 2.10-суретте көрсетілген.





Сурет 2.10 - Теориялық қуаттың  дебалансты біліктің айналу жиілігінен  тәуелділік графигі






2.7-кестедегі нәтижелер мен 2.10-суреттегі графиктен дебалансты біліктің минималды айналу жиілігі айн/мин кезінде  Вт. Ал максималды  айн/мин мәні кезінде теориялық қуат шамасы  Вт тең. Дебалансты біліктің айналу жиілігінің  өзгерісі кезінде диірменнің (ұнтақтағыштың) теориялық қуатының минимумнан максимумға дейінгі өсімі 96,14 % құрайды.






Ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасының  мм диапазоны шегінде, теориялық қуаттың  тербеліс амплитудасынан  бір факторлы тәуелділігін табамыз. Ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасының  өзгеріс интервалын 0,25 мм деп таңдаймыз. Сонымен қатар, ұнтақтың максималды майдалығын қамтамасыз ету үшін қажетті теориялық қуатты анықтау мақсатында жоғарыда жүргізілген есептік эксперимент нәтижесінің негізінде (2.4-кесте) дебалансты біліктің айналу жиілігінің максималды мәнін айн/мин орнатамыз. Секцияның көлбеу бұрышы жоғарыда жүргізілген негіздеу жүзінде  тең деп орнатамыз. 2.8-кестеде есептеулер нәтижесі келтірілген. 





Кесте 2.8 - Теориялық қуаттың  ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасынан  тәуелділікті есептеу нәтижелері (,айн/мин кезінде)

	
, мм
	
, Вт

	2,5
	120.09

	2,75
	132.73

	3
	145.37

	3,25
	154.85

	3,5
	161.17





Теориялық қуаттың  тербеліс амплитудасынан  тәуелділіктің графикалық бейнеленуі 2.11-суретте көрсетілген.





Сурет 2.11 - Теориялық қуаттың  ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасынан  тәуелділік графигі






2.8-кестедегі нәтижелер мен 2.11-суреттегі графиктен минималды  кезінде  Вт аламыз. Ал максималды  мәні кезінде теориялық қуат шамасы  Вт тең. Ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасының  өзгерісі кезінде диірменнің (ұнтақтағыштың) теориялық қуатының минимумнан максимумға дейінгі өсімі 34.21 % құрайды.







Камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышының  диапазоны шегінде, теориялық қуаттың  көлбеу бұрышынан  бір факторлы тәуелділігін табамыз. Камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышының  төменгі мәнінен жоғарғы мәніне дейін өзгеріс интервалын  деп аламыз. Сонымен қатар, ұнтақтың максималды майдалығын қамтамасыз ету үшін қажетті теориялық қуатты анықтау мақсатында жоғарыда жүргізілген есептік эксперимент нәтижелерінің негізінде (2.4, 2.5-кестелер) дебалансты біліктің айналу жиілігінің айн/мин және тербеліс амплитудасының  мм максималды мәндерін орнатамыз. 2.9-кестеде есептеулер нәтижесі көрсетілген.





Кесте 2.9 - Теориялық қуаттың  камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышына  тәуелділікті есептеу нәтижелері (,айн/мин кезінде)

	
, град.
	
, Вт

	35
	161.17

	40
	170.65

	45
	176.97

	50
	170.65

	55
	161.17





2.12-суретте теориялық қуаттың  көлбеу бұрыштан  тәуелділіктің графикалық бейнеленуі көрсетілген.





Сурет 2.12 - Теориялық қуаттың  камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышына  тәуелділіктің графигі





2.9-кестедегі нәтижелер мен 2.12-суреттегі графиктен  мәнінің -тан -қа артуы кезінде теориялық қуаттың 161,17 Вт-тан 230,16 Вт-қа дейін артуы байқалады. Камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышының  минималды мәнінен максималды мәніне дейін өзгерісі кезінде диірменнің (ұнтақтағыштың) теориялық қуатының өсімі 42,8 % құрайды.
Сонымен, факторлардың қуатқа әсер ету дәрежесін бағалау кезінде, қуатқа едәуір әсер ететін фактор - дебалансты біліктің айналым жиілігі екені туралы қорытынды жасауға болады. Оның минималды мәннен максималды мәнге өзгерісі кезінде теориялық қуаттың мәні шамамен 2 есеге артады.
Ұнтақтау (ұсақтау) процесінің энергия шығынын талдай отыра, бөлшекке бір жақты әсер ететін ұнтақтау (ұсақтау) процесімен салыстырғанда бөлшекке екі жақты әсер етуді ұйымдастыру кезінде процестің энергия шығыны 4 есеге азаяды, өйткені, ұнтақтың шекті майдалығына жету уақыты және ұнтақтау (ұсақтау) энергиясы азаяды (яғни, дебалансты біліктің айналым жиілігін, камераның тербеліс амплитудасын және басқа да параметрлерін арттыру қажеттілігі болмайды).

2.6 Екінші тарау бойынша қорытынды
1) Қолданыстағы ұнтақтау (ұсақтау) теорияларын талдау нәтижелері олардың майдалап ұнтақтау процесін сандық жағынан сипаттау және ұнтақтың майдалығын теориялық анықтау үшін тәжірибелік тұрғыдан қолданылуы күрделі екенін көрсетті.
2) Ауырлық күші мен дірілдің әсерінен көлбеу жазықтық бойымен ұнтақтау шарларының қозғалысы нәтижесінде олардың соқтығысу жылдамдықтарын анықтау үшін математикалық тәуелділіктер анықталды.
[bookmark: _GoBack]3) Жаңа ұнтақтағышта (диірменде) материалдың кесек бөлшегін ыдырату (бұзу) процесінің механикалық-математикалық моделі жасалды, және материал ұнтағының теориялық майдалығын анықтау үшін (2.52) есептік тәуелділігі анықталды.






4) Жаңа диірменнің (ұнтақтағыштың) келесі геометриялық сипаттамаларының шамалары анықталды және негізделді: камераның диаметрі , камера секциясының биіктігі , ұнтақтау шарларымен камераның толтыру дәрежесі , ұнтақталатын (ұсақталатын) материалмен камераның толтыру дәрежесі , камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы , ұнтақтау шарларының диаметрі .




5) Жаңа ұнтақтағыштың (диірменнің) теориялық зерттеу нәтижелері тербеліс амплитудасы мм, дебалансты біліктің айналу жиілігі айн/мин және камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы тең болғанда және ұнтақталатын материал бөлшегіне екіжақты әсер беру арқылы ұнтақтың максималды теориялық майдалығы мкм құрайтынын көрсетті.
6) Теориялық салыстырмалы талдау нәтижесінде ұнтақталатын (ұсақталатын) материал бөлшегіне екіжақты әсер беру кезінде ұнтақ майдалығы біржақты әсер беру кезінде алынатын ұнтақ майдалығынан 4 есе артық болуы мүмкін екені анықталды.




7) Диірменнің (ұнтақтағыштың) тербеліс амплитудасы мм, дебалансты біліктің айналу жиілігі айн/мин және камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы тең болғанда ұнтақтың максималды майдалығын () қамтамасыз ету үшін жұмсалатын диірменнің (ұнтақтағыштың) теориялық қуаты (161.17 Вт) анықталды. Оған қоса, диірменнің (ұнтақтағыштың) келесі параметрлерінен қуаттың сандық тәуелділіктері анықталды: тербеліс амплитудасы, дебалансты біліктің айналу жиілігі және камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы. 

3 ЖАҢА ДИІРМЕННІҢ (ҰНТАҚТАҒЫШТЫҢ) КОНСТРУКЦИЯСЫНЫҢ ЭКСПЕРИМЕНТТІК ЗЕРТТЕУЛЕРІ

3.1 Эксперименттің жалпы сипаттамасы
Диссертациялық жұмыстың бұл тарауы ұсынылып отырған ұнтақтау (ұсақтау) тәсілінің эксперименттік зерттеуіне арналған.
Эксперименттің мақсаты - эмпирикалық әдіспен ұнтақталатын (ұсақталатын) материалға екі жақты әсер етуді қолдану тиімділігін тексеру болып табылады.
Эксперимент жүргізу үшін алдымен оның принципиалды құрылымын анықтау қажет, яғни, процесті реттейтін енгізу параметрлері және бұл процестің нәтижесін сипаттайтын шығу параметрін анықтау керек.
Ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдың бөлшектерінің түпкі (соңғы) өлшемі майдалап ұнтақтайтын диірмендердің (ұнтақтағыштардың) тиімділігінің негізгі параметрі екені есепке алынып, бұл көрсеткіш – шығу параметрі ретінде таңдалды.

Реттелетін енгізу параметрлері мен факторларын таңдауын жүргіземіз. Ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдың кесек бөлшегінің өлшемі  мен негізгі факторларын байланыстыратын жалпы теңдеу келесі түрде сипатталады


                             (3.1)


мұндағы  - ұнтақтау шарларымен камераның толтыру дәрежесі;

 - ұнтақталатын (ұсақталатын) материалмен камераның толтыру дәрежесі;

 - камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы;

 - камераның диаметрі, мм;

 - камера секциясының биіктігі, мм;

 - ұнтақтау шарларының диаметрі, мм;

 - ұнтақтау камерасының айналым жиілігі, айн/мин;

 - дебалансты біліктің айналым жиілігі, айн/мин;

 - ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы, мм.







Ұнтақтау шарларымен  және ұнтақталатын (ұсақталатын) материалымен  камераның толтыру дәрежелері диірмендердің (ұнтақтағыштардың) өнімділігіне және майдалап ұнтақталуына үлкен әсер ететін параметрлер болып саналады. Ұнтақтау шарларымен  және ұнтақталатын (ұсақталатын) материалымен  камераның толтыру дәрежелерінің мәні осы саладағы ғалымдардың жүргізген эксперименттік зерттеулерінің нәтижелері негізінде таңдалды [10]. Оларға сәйкес ұнтақтау (ұсақтау) процесінің ең жоғары тиімділігі ,  мәндерінде орын алады. Сондықтан, жаңа диірменнің (ұнтақтағыштың) эксперименттік зерттеулерінде аталған коэффициенттер бекітілген енгізу факторлары ретінде қабылданады.


Ұнтақтау камерасы секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы  камераның бойлық бағыты бойынша ұнтақтау шарларының үдеуін анықтайды. Әдебиеттік талдау бойынша басқа авторлармен (Гаврунов А.Ю., Богданов В.С.) жүргізілген зерттеулерде ұнтақтау камерасы секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышының  рационалды мәнін таңдауда ұсыныстар табылмады. Сондықтан, алдын ала теориялық бағалау жүргізілді. Онда бұрыш мәнінің артуы кезінде көлбеу жазықтықтағы әр түрлі бөліктерде мезетті жылдамдықтың өсуі (камераның бойлық бағытында ұнтақтау денелерінің соққы энергиясының өсуі) байқалды. Бұл болжамды негіздеу және көлбеу бұрыштың рационалды мәнін (бойлық бағытта ұнтақтау тиімділігін арттырудың қандай да бір шегіне сәйкес келетін) анықтау үшін эксперимент жүргізу қажет.





Ұнтақтау камерасының диаметрі  және секция биіктігі өнімділікке және ұнтақтау шарларының ұнтақтау (ұсақтау) материалына беретін соққы энергиясына әсер етуі мүмкін. Берілген факторларды тұрақты факторлар ретінде () таңдау олардың мәндерін техникалық тұрғыдан өзгерту күрделі болуымен негізделеді. Бұл параметрлердің мәндері теориялық зерттеулерде секілді қабылданды ( мм,  мм).

Ұнтақтау шарларының өлшемі  [51] авторлардың зерттеу жұмыстарындағы ұсыныстарына сәйкес 20:1 қатынасында таңдалған болатын, бірақ материалдарды майдалап ұнтақтауда тәжірибе жүзінде ұнтақтау шарларын қолдануын есепке ала отырып, шарлар мен материал бөлшектерінің қатынасы 100:1 болып қабылданды [85].


Ұнтақтау камерасының айналым жиілігі  ұнтақтау шарларының циркуляциясына тікелей әсер етеді. Оған қоса,  факторы бойлық және көлденең бағытта ұнтақтау шарларының циркуляция қарқындылығына әсер ететін камера күйінің өзгеру жиілігін анықтайды. Осыдан, аталған фактор ұнтақтау (ұсақтау) қарқындылығына едәуір әсер ететіні туралы тұжырым жасауға болады.

Дебалансты біліктің айналым жиілігі  ұнтақтау (ұсақтау) процесінің энергия кернеулігін арттырады. Осыған байланысты, ұнтақтау процесінің тиімділігі артуы мүмкін. Оған қоса, дірілді диірмендерді зерттеу кезінде ұнтақтау (ұсақтау) процесіне әсер ететін тербеліс жиілігі негізгі зерттелетін параметрлердің бірі болып табылады.

Ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы  камера корпусынан жүктемеге (ұнтақтау шарлары мен материал бөлшектері) берілетін жылдамдық пен энергияға тікелей әсер етеді, яғни, оның шамасының артуы кезінде үдеу шамасы өседі. Осының әсерінен, ұнтақтау шарлары мен материал бөлшектерінің камера бетімен немесе өзара соқтығысу күші артып, ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігін жоғарылатуға алып келуі тиіс. Аталған параметрдің жоғары маңыздылығы мен реттелу жеңілдігін ескере отырып, бұл параметрді енгізу параметрі ретінде, яғни, өзгертілетін параметр ретінде таңдалды.



Осылайша, жаңа диірменде (ұнтақтағышта) ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігіне әсер ететін параметрлерге талдау бойынша нәтижелерге сүйеніп, экспериментте енгізу (өзгертілетін) факторлары ретінде ұнтақтау камерасының айналым жиілігі , дебалансты біліктің айналым жиілігі  және ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы  таңдалып алынды. Сонымен қатар, ұнтақтау камерасының көлбеу бұрышының нақты мәні ары қарай эксперименттік зерттеулер үшін эксперимент жүзінде зерттеліп орнатылуы тиіс. Өйткені, бұл параметр конструкциялық тұрғыдан және бұрышты өзгерту процесі жағынан реттелуге күрделі болып келеді.
Жоғарыдағы талдауды ескере отырып (3.1) формуласы келесі түрде болады


                                           (3.2)


Ұнтақтау камерасының айналым жиілігі өзгеру диапазоны  айн/мин болып қабылданды, сондай-ақ, диапазонның минималды мәні [10] жұмысындағы эксперименттік зерттеулер негізінде қабылданды. Ұнтақтау камерасының айналым жиілігі артқан сайын жүктеменің қозғалыс қарқындылығы жоғарылайды (ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігі артады) деген болжамға негізделіп, экспериментті жоспарлау кезінде аталған параметрді өзгерту өсу жағына қарай болатыны қабылданды. Сонымен қатар, бұл параметрдің жоғарғы мәнінен (яғни 44 айн/мин) асыратын болсақ, камераның перифериялық бөлігінде ұнтақтау шарларының жиналып қалу әсері байқалады (осының әсерінен ұнтақтау (ұсақтау) процесі нашарлап, толық тоқтап қалуына дейін әкеліп соғуы мүмкін) деген болжамға сүйеніп таңдалды. 


Дебалансты біліктің айналым жиілігінің  өзгеру диапазоны  айн/мин болып қабылданды. Берілген диапазон аналогты диірмендерден (ұнтақтағыштардан) төмен алынғанын атап өткен жөн [10]. Бұл ұнтақтау шарларының күрделі қозғалысын ұйымдастыруға мүмкіндік беретін камераның ерекше пішіні арқылы ұнтақтау (ұсақтау) әсерінің күшеюіне байланысты тік бағытта жоғары тербеліс жиілігін тудыру қажеттілігінің жоқтығымен түсіндіріледі.



Ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасының өзгеру диапазоны мм болып қабылданды. Шектік мәннің таңдап алынуы, тербеліс амплитудасының 3,5 мм артық болғанда диірменнің (ұнтақтағыштың) динамикалық параметрлеріне, оған қоса конструкцияның ұзаққа жарамдылығына кері әсерін тигізуімен негізделеді. Таңдалған диапазонның төменгі мәні  мм авторлардың жүргізген зерттеу нәтижелерімен негізделген [45]. Бұл зерттеулер нәтижелері бойынша  мм кезінде ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігі төмен екендігі орнатылды.
Эксперименттік зерттеулер 2 этап арқылы жүргізілді:
1) Ұнтақтау (ұсақтау) тәсілінің тиімділігін бағалау бойынша эксперименттік зерттеулер;
2) Ұнтақ майдалығын анықтау бойынша эксперименттік зерттеулер.
Алдын ала эксперименттік зерттеулер аясында ұсынылып отырған ұнтақтау (ұсақтау) тәсілінің тиімділігі ұнтақтау шарларының араласу қарқындылығы  критерийін қолдана отырып бағаланды. Бұл критерий тиімділікті тура емес, жанама сипаттайды.
Негізгі эксперименттік зерттеулер аясында ұсынылып отырған ұнтақтау (ұсақтау) тәсілінің тиімділігі эксперименттік қондырғыда материалды ұнтақтау (ұсақтау) арқылы және ұнтақтың майдалығын өлшеу арқылы бағаланды.

3.2 Ұнтақтау (ұсақтау) тәсілінің тиімділігін бағалау бойынша эксперименттік зерттеулер
Жаңа конструкциялы диірменде (ұнтақтағышта) соққымен қатар ыдыратушылық (бұзғыштық) әсер етудің бір тәсілі – ысқылау (қажалу) болып табылады. Оның мәні ұнтақтау шарларының бір-бірін қысу күші арқылы анықталады. Бөлшектердің ысқылануының (қажалуының) қажетті шарты (ығысу кернеуінің түзілуі) - ұнтақтау шарларының контактілі өзара қозғалысы болып табылады. Ығысу кернеуінің түзілуінің тиімділігін бағалаудың жанама критерийі ұнтақтау шарларының араласу жылдамдығы арқылы сипатталатын олардың өзара қозғалысы процесінің жылдамдығы болуы мүмкін. 
Оған қоса, ұнтақтау шарларының өзара қозғалысын сипаттайтын араласу процесі ысқылау (қажалу) әсерінің динамикасын да сипаттайды, яғни, араласудың уақыты немесе жылдамдығы ұнтақтау камерасындағы шарлардың өзара қозғалысының қарқындылығын жанама түрде сипаттайды. Сонымен қатар, ол ұнтақталатын (ұсақталатын) материалға ысқылау (қажалу) жүктемелерінің түсу қарқындылығын айғақтайды.
Көлбеу цилиндрлік камерасында ұнтақтау шарларының үдеуі ұнтақтау камерасының көлбеу бұрышына пропорционалды болғандықтан, бұл параметрдің мәні жүктеменің (ұнтақтау шарлары мен ұнтақталатын (ұсақталатын) материал) бірқалыпты араласуы кезінде ұнтақтау шарларының байланыс санының өсуіне байланысты ұнтақтау шарларының соқтығысу күшіне және ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдың ысқылау (қажалу) қарқындылығына тікелей әсер етеді. Сондықтан, алдымен ұнтақтау камерасы секциясының көлбеу бұрышының жүктеменің (ұнтақтау шарлары мен ұсақталатын материал) қозғалыс қарқындылығын бағалаймыз [86].
Осыған орай, авторлармен үш ұнтақтау камерасында ұнтақтау шарларының араласу қарқындылығының зерттеулері жүргізілді. Бұл камералар бір біріне 200, 350, 450 бұрыш жасап шетжақтармен қосылған екі цилиндрлік секциядан тұрады (3.1-сурет).
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Сурет 3.1 - Бір біріне бұрыш жасап шетжақтармен қосылған екі цилиндрлік секциядан тұратын ұнтақтау камералары: а) 200; б) 350; в) 450 [86]

Зерттеу жұмыстары камераның бір уақытта айналу және дірілді қозғалыс жасауын қамтамасыз ететін эксперименттік стендте (3.3-сурет) жүргізілді. Экспериментті зерттеулерді жүргізу тәртібі үш этаптан тұрды. Бірінші этапта бұрышы 200 болатын V-тәріздес камерасы бар стендте ұнтақтау шарларының араласу сапасын бағалауға негізделді. Эксперименттің алгоритміне сәйкес ұнтақтау камерасының бірінші секциясы ақ түсті шарлармен, ал екінші секциясы қара түсті шарлармен толтырылды (3.1-сурет). Стенд іске қосылғаннан кейін дірілді жетектің жұмысы және электр моторының камераны айналдыруы арқылы жүктелген шарлар күрделі айналмалы-дірілді қозғалыс жасады. Сонымен, айналу жиілігі - 60 айн/мин, ал тербеліс амплитудасы - 2,5 мм құрады. Эксперименттің келесі этаптары бірінші секілді ұнтақтау камерасы секцияларының көлбеу бұрыштары сәйкесінше 350 және 450 болған кезінде жүргізілді. Эксперимент кезінде ұнтақтау камерасының әр 3-ші айналымы сайын ұнтақтау шарларының камерада орналасу стоп-кадрлары түсіріліп алынды [86].
Эксперимент нәтижесі бойынша бір біріне 450 бұрыш жасап шетжақтармен қосылған екі цилиндрлік секция түрінде жасалған ұнтақтау камерасы (ары қарай 450 бұрышты V-тәріздес камера) қалған екі камерамен салыстырғанда ұнтақтау шарлары ұнтақтау камерасының 9-шы айналымы кезінде бірқалыпты араласатыны, ал 200 және 350 бұрышты камералар сәйкесінше 12-ші және 15-ші айналым кезінде толық араласатындары анықталды. Сондықтан, алдағы зерттеулер үшін 450 бұрышты V-тәріздес камера таңдалды [86].
Эксперименттің келесі кезеңі 450 бұрышты V-тәріздес камера мен цилиндрлік көлбеу бұрышты камераның ұнтақтау шарларының араласу қарқындылығына салыстырмалы талдау жүргізуге бағытталды (сурет-3.2). [10] жұмысында цилиндрлік көлбеу бұрышты камераның оңтайлы бұрышы 180 болып орнатылды.
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Сурет 3.2 - Экспериментте қолданылатын ұнтақтау камералары: а) V-тәріздес; б) көлбеу бұрышты

450 бұрышты V-тәріздес камера мен цилиндрлік көлбеу бұрышты камераның (оңтайлы бұрышы - 180) ұнтақтау шарларының араласу қарқындылығына салыстырмалы талдау жасалды. Эксперимент авторлармен жасалған стендте жүргізілді (3.3-сурет). Стенд келесі элементтерден тұрады: ұнтақтау камерасынан, қозғалмайтын рамаға серіппелер арқылы бекітілген жылжымалы рамадан, дірілдеткіш (вибратор), электр моторы, білік.
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Сурет 3.3 - Эксперименттік стенд

Экспериментті бастамай тұрып 450 бұрышты V-тәріздес камера мен цилиндрлік 180 көлбеу бұрышты камералары екі камера алдын ала дайындалды. Эксперименттік зерттеулердің жүргізу тәртібі 2 кезеңнен тұрды. Бірінші кезеңде 450 бұрышты V-тәріздес камералы стендте ұнтақтау шарларының араласу сапасы бағаланды. Эксперименттің алгоритміне сәйкес ұнтақтау камерасы қара және ақ түсті шарлармен толтырылды (3.4а-сурет). Стендті іске қосқаннан кейін дірілдеткіш пен электр моторы арқылы шарлардың күрделі айналмалы-дірілді қозғалысы қамтамасыз етілді. Айналым жылдамдығы – 60 айн/мин, ал тербеліс амплитудасы – 2,5 мм болды. Эксперимент кезінде камераның әр 3-ші айналымы кезінде стоп-кадрлар жасалынды (3.5а-3.9а суреттер) [86].
Эксперименттің екінші кезеңінің объектісі ретінде цилиндрлік 180 көлбеу бұрышты камера алынды (3.4б-сурет). Эксперименттің бірінші кезеңіндегідей камера, алдымен қара және ақ түсті шарлармен толтырылды (3.4б-сурет). Эксперимент үрдісі V-тәріздес камераның эксперименті секілді жүргізілді.
Эксперименттің нәтижелерінен (3.5-3.9 суреттер) 450 бұрышты V-тәріздес камерада ұнтақтау шарларының бірқалыпты араласуы ұнтақтау камерасының 9-шы айналымында орын алатынын көруге болады, ал цилиндрлік 180 көлбеу бұрышты камерада 15-ші айналымда ғана байқалады. ұнтақтау шарларының бірқалыпты араласуы орын алған кейін камераның айналым санының мәндерінен кейін ары қарай араласу нәтижелерінің жақсаруы байқалмайды [86].
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Сурет 3.4 - Камералардың бастапқы орналасуы: а) V-тәріздес; б) көлбеу бұрышты

[image: ]
	                            а)
	             б)



Сурет 3.5 - 3-ші толық айналымның стоп-кадры: а) V-тәріздес; б) көлбеу бұрышты
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Сурет 3.6 - 6-ші толық айналымның стоп-кадры: а) V-тәріздес; б) көлбеу бұрышты
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Сурет 3.7 - 9-ші толық айналымның стоп-кадры: а) V-тәріздес; б) көлбеу бұрышты
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Сурет 3.8 - 12-ші толық айналымның стоп-кадры: а) V-тәріздес; б) көлбеу бұрышты
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Сурет 3.9 - 15-ші толық айналымның стоп-кадры: а) V-тәріздес; б) көлбеу бұрышты

V-тәріздес камерада шарлардың бірқалыпты араласуының жылдамырақ өтуі, ұнтақтау шарларының ұсынылған формалы камерада жоғары жылдамдық пен үдеумен қарқынды қозғалатынын айғақтайды. Бұдан, ұнтақтау шарлары бір-біріне қатысты қарқынды қозғалады, яғни, осы қозғалыс процесі кезінде олардың арасында жоғары қарқынды ысқылау (қажалу) күштері пайда болады. Бұл тұжырым V-тәріздес камералы дірілді-айналмалы жаңа конструкцияның цилиндрлік көлбеу бұрышты камерадан [10] ұнтақтау (ұсақтау) процесінің қарқындырақ және тиімдірек болуы туралы болжам жасауға жол береді. Бұл ұнтақтау шарларының қарсы қозғалысын ұйымдастыру арқылы жүзеге асырылады. Осы арқылы ұнтақтау шарларының өзара орын ауыстыру қозғалысының жылдамдығын арттыруға, ұнтақталатын (ұсақталатын) материал бөлшегіне үлкен ысқылау (қажалу) және соққылы күштерін тудырып ұнтақтау шарларының бір-біріне қатысты өзара кірігу қарқындылығын жоғарылатуға мүмкіндік береді.
Алынған нәтижелер V-тәріздес камералы жаңа конструкцияның әлеуеті (потенциалы) бар екендігіне және ары қарай зерттеу жүргізуге негіздің болуына, сонымен бірге материалды майдалап ұнтақтау тиімділігін арттыруға мүмкіндік береді.



Осылайша, нәтижесінде ұнтақтау камерасы секциясының горизонтальды оське қатысты тиімді (шектік) көлбеу бұрышы  тең деп орнатылды. Бірақ, тәжірибе жүзінде бұл параметрдің ыңғайлы мәні  болып таңдалды. Бұл мәнді таңдау конструкциялық талаптармен негізделеді, атап айтқанда, камераның айналу кезінде ортадан тепкіш күштердің туындауы нәтижесінде камераның тірек білікшесінің мойынтірегіне периодтық жүктемені азайту мақсатында, сонымен қатар, стендке диірмен (ұнтақтағыш) корпусын бекіту кезінде цапфалардың орналасу ыңғайлығы жатады. Сондықтан, ары қарай эксперименттерді жүргізу үшін ұнтақтау камерасы секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышын  деп қабылдаймыз.

3.3 Ұнтақ майдалығын анықтау бойынша эксперименттік зерттеулер

3.3.1 Эксперименттік қондырғының сипаттамасы



3.10-суретте екі басты бөліктен - жылжымалы және қозғалмайтын рамадан тұратын эксперименттік қондырғы көрсетілген. Эксперименттік қондырғының параметрлері теориялық есептеуде қабылданған параметрлеріне сәйкес (, , ). Эксперименттік қондырғының ұнтақтау камерасы мен оның цапфалары бойынша құрастыру сызбалары мен оларды жасау үшін маршруттық карта әзірленді (Қосымшалар Ж, И).
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Сурет 3.10 - Эксперименттік қондырғы [54, 87]
Жылжымалы рамада 1 жалпы биіктігі 330 мм (1 секцияның биіктігі - 165мм) болатын V-тәріздес ұнтақтау камерасы 2 айналуға мүмкіндік беретін өздігінен центрленетін мойынтіректер арқылы тіректерге 3 орнатылған. Камера 2 болаттан жасалған ұнтақтау шарлармен толтырылған. Ұнтақтау камерасы 2 V-тәріздес формада жасалған және диаметрлері 100 мм, бүйір қабырғаларының ені 4 мм, шетжақ қабырғаларының ені 6 мм болатын  екі цилиндрлік секциядан тұрады. Шетжақ қабырғалары айналу осіне перпендикуляр, ал цилиндрлердің әр секцияларының бүйір қабырғалары раманың 1 горизонтальды бетіне 35° бұрышпен орнатылған.
Ұнтақтау камерасында шарлар мен материалды енгізуге жүктеу люгі 4 бар. Жүктеу люгі 4 қақпақпен жабылған. Ұнтақтау камерасы 2 мойынтіректі тіректерде 3 орналастырылған. Ұнтақтау камерасы 2 жылжымалы рамада 4 орналасқан червякты редуктор 5, электр моторы 6 және сыналы-белдікті беріліс 7 арқылы горизонталды осьте айналу қозғалысын жасайды. Сонымен қатар, жылжымалы рама 1 қозғалмайтын рамаға 8 серпімді элементтер 9 (болатты серіппелер) арқылы бекітіледі. Оған қоса, жылжымалы рамада 1 электр моторы 12 және эластикалық (иілгішті) муфта 11 арқылы айналмалы дірілді тербелістерді тудыратын екі дебаланс 10 орнатылған. Қондырғы ұнтақтау камерасының айналу жылдамдығының диапазонын өзгертетін сына белдікті шкивтердің жинағымен жабдықталған [54, 87].

3.3.2 Экспериментті жоспарлау




Эксперимент бірінші ретті толық факторлы эксперимент (ТФЭ 2k) типі бойынша жүргізілді. Ондағы факторлар саны , өзгеру деңгейлер саны , тәжірибелер саны , қайталама тәжірибелер саны .



Жоғарыда жасалған ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігіне әсер ететін факторлар талдауына және (3.2) формулаға негізделе отырып, енгізу (өзгерту) факторлары ретінде келесі параметрлерді қабылдаймыз: ұнтақтау камерасының айналым жиілігі , дебалансты біліктің айналым жиілігі  және ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы .
Эксперименттің стандартты матрицасын құру мақсатында таңдалып алынған енгізу факторларының натуралды мәндерін кодталған өлшемсіз шамаға аудару қажет. Ол үшін келесі формуланы (3.1) қолданамыз [88].


                                               (3.1)



мұндағы  - факторының кодталған шамасы; 


 - факторының натуралды ағымдағы мәні; 

 - фактордың бастапқы нөлдік деңгейі; 


 - факторының өзгеріс интервалы.


                                             (3.2)




Кодталғаннан кейін факторлардың деңгейлері келесі мәндерді қабылдаймыз: +1 - жоғарғы деңгей; -1 - төменгі деңгей; 0 - нөлдік деңгей. 3.1-кестеде өзгерту деңгейлері келтірілген. Факторлардың өзара әрекеттесуі мен оларды белгіленуін (, , .) есепке ала отырып, жүргізілетін эксперимент үшін жоспарлау матрицасын құрамыз (3.2-кесте). 

Кесте 3.1 - ТФЭ-тің зерттелетін факторлары мен өзгеру деңгейлері 

	Факторлар
	Белгіленуі
	Өлшем бірлігі
	Өзгеру деңгейлері
	Интервал

	
	
	
	-1
	0
	+1
	

	Ұнтақтау камерасының айналым жиілігі
	

	айн/мин
	18
	31
	44
	13

	Дебалансты біліктің айналым жиілігі 
	

	айн/мин
	1000
	1500
	2000
	500

	Ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы 
	

	мм
	2,5
	3,0
	3,5
	0,5



Кесте 3.2 - Экспериментті жоспарлау матрицасы 

	Тәжірибе № 
	Жоспарлау матрицасы 
	Жұмыс матрицасы

	
	
   
	
   
	
   
	
  
	
   
	
 
	
  
	
, айн/мин  
	
, айн/мин 
	
, мм  

	 1 
	 +1 
	 +1 
	 -1 
	 +1 
	 -1 
	 -1 
	 -1 
	44
	2000
	2.5

	 2 
	 -1 
	 +1 
	 -1 
	 -1 
	 +1 
	 -1 
	 +1 
	18
	2000
	2.5

	 3 
	 +1 
	 -1 
	 -1 
	 -1 
	 -1 
	 +1 
	 +1 
	44
	1000
	2.5

	 4 
	 -1 
	 -1 
	 -1 
	 +1 
	 +1 
	 +1 
	 -1 
	18
	1000
	2.5

	 5 
	 +1 
	 +1 
	 +1 
	 +1 
	 +1 
	 +1 
	 +1 
	44
	2000
	3.5

	 6 
	 -1 
	 +1 
	 +1 
	 -1 
	 -1 
	 +1 
	 -1 
	18
	2000
	3.5

	 7 
	 +1 
	 -1 
	 +1 
	 -1 
	 +1 
	 -1 
	 -1 
	44
	1000
	3.5

	 8 
	 -1 
	 -1 
	 +1 
	 +1 
	 -1 
	 -1 
	 +1 
	18
	1000
	3.5



3.3.3 Экспериментті жүргізу тәртібі
Теориялық есептеулерде секілді эксперименттік зерттеулерде материал ретінде бөлшектің өлшемі 100 мкм болатын өзен құмы таңдалды. Алдын ала ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдардың бөлшектері таңдалған бастапқы өлшемді алу мақсатында дірілелек (3.11-сурет) арқылы өткізілді.

[image: ]

Сурет 3.11 - Дірілелек

Эксперименттің алгоритміне сәйкес ұнтақтау шарлары салынған ұнтақтау камерасына ұнтақталатын (ұсақталатын) материал жүктелді (3.12-сурет).

[image: 20180606_144448]

Сурет 3.12 - Ұнтақтау шарлармен камераны толтыру[54, 87].

Ары қарай, экспериментті жоспарлаудың 3.2-кестеде келтірілген (№1 тәжірибе - параметрлер мәндері) параметрлеріне сәйкес ұнтақтау камерасын айналдыруға электр моторы, ал камераны тербеліске келтіру үшін діріл жетегі іске қосылады. Әр минут өткен соң, эксперимент қондырғысы тоқтатылып, камерадан материал сынамасы алынып, ұнтақтың майдалығын өлшеу жүргізілді. Шынайы эксперимент нәтижелерін алу мақсатында ұнтақтың майдалығын өлшеу 5 рет жасалды. Экспериментті жүргізу кезінде ұнтақтау (ұсақтау) процесі ұнтақ майдалығының тұрақты мәнін алғанға дейін өткізілді. Бұл максималды ұнтақтау (ұсақтау) уақытына сәйкес ұнтақтың максималды майдалығын алынғаныны көз жеткізеді.
Бөлшектерді өлшеу үшін ПСХ-10А аспабы қолданылды (3.13-сурет) [54].

[image: 20180420_172005]

Сурет 3.13 - ПСХ-10А аспабы арқылы ұнтақтың экспериментті майдалығын өлшеу [54]

Ұнтақтың майдалығын өлшеуді жүргізу үшін алдын ала құмның массасы таразы (3.14-сурет) арқылы өлшенді және одан соң өлшенген құм межеленген колбаға салынды.

[image: 20180406_100913]

Сурет 3.14 - Ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдың массасын өлшеу [54]
Межеленген колба арқылы ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдың қабатының қалыңдығы өлшенді. Қабаттың қалыңдығының шамасы аспапқа пернетақта арқылы енгізілді. Арнайы батырманы басқаннан кейін, өлшем нәтижелері аспаптың экранында көрсетілді. 



3.2-кестедегі №2 тәжірибені орындау үшін диірменнің (ұнтақтағыштың) енгізу параметрлерінің шамалары өзгертіліп орнатылды (=18 айн/мин; =2000 айн/мин; =2,5 мм). Ұнтақтау камерасының айналым жиілігін өзгерту сына белдікті шкивтер арқылы жүргізілді. Тербеліс амплитудасы екі дебалансты бір-біріне қатысты орналасу жағдайымен өзгертілді. Ұнтақтау камерасының діріл жиілігі диапазоны жиілікті түрлендіргіш көмегімен өзгертіліп отырды (3.15-сурет).

[image: ]

Сурет 3.15 - FR-E700 Mitsubishi Electric жиілікті түрлендіргіш арқылы дебалансты біліктің айналым жиілігін өзгерту

№3-8 тәжірибелері жоғарыда жасалған тәжірибелер секілді жүргізілді. Эксперименттік зерттеулердің нәтижелері 3.3-кестеде келтірілген (3.16-сурет).



Кесте 3.3 - ТФЭ 23 жоспарлау матрицасы 

	Тәжірибе №
	Жоспарлау матрицасы
	Жұмыс матрицасы
	Ұнтақтыңң жіңішкеліі (майдалығы) y, мкм
	Ұнтақтыңң жіңішкелігі нің (майдалығының) орташа мәні u , мкм
 

	
	x0
	x1
	x2
	x3
	x1 x2
	x1 x3
	x2x3
	x1x2x3
	Ұнтақтау камерасының айналым жиілігі, айн/мин
	Дебалансты біліктің айналым жиілігі, айн/мин
	Ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы, мм
	
	

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	14
	15

	1
	+
	+
	+
	-
	+
	-
	-
	-
	44
	

2000
	2.5
	8,1
7,3
7,4
7,5
8,0
	7,66

	2
	+
	-
	+
	-
	-
	+
	-
	+
	18
	2000
	2.5
	7,8
7,6
7,6
7,9
7,2
	7,62

	3
	+
	+
	-
	-
	-
	-
	+
	+
	44
	1000
	2.5
	29,5
29,9
30,2
30,0
30,2
	29,96

	4
	+
	-
	-
	-
	+
	+
	+
	-
	18
	1000
	2.5
	28,4
28,7
29,0
28,9
29,3
	28,86

	5
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	+
	44
	2000
	3.5
	4,9
4,4
4,8
4,6
4,3
	4,60

	6
	+
	-
	+
	+
	-
	-
	+
	-
	18
	2000
	3.5
	4,8
4,7
4,2
4,4
4,7
	4,56

	7
	+
	+
	-
	+
	-
	+
	-
	-
	44
	1000
	3.5
	16,2
16,1
16,0
15,6
15,4
	15,86


3.3-кестенің жалғасы

	8
	+
	-
	-
	+
	+
	-
	-
	+
	18
	1000
	3.5
	15,1
15,2
15,4
14,7
15,2
	15,12



[image: ]

Сурет 3.16 - ПСХ-10А аспабы көмегімен өлшенген кейбір нәтижелер

3.17-суретте теориялық зерттеулер мен көпфакторлы эксперименттің нәтижелерінің графикалық түрде бейнеленуі келтірілген. Олар ұнтақтау камерасының айналым жиілігі, камераның тербеліс амплитудасы және дебалансты біліктің айналым жиілігінің келесі мәндеріне сәйкес келеді:



а)  айн/мин,  айн/мин и  мм (сурет-3.17а);



б)  айн/мин,  айн/мин и  мм (сурет-3.17б);



в)  айн/мин,  айн/мин и  мм (сурет-3.17в);



г)  айн/мин,  айн/мин и  мм (сурет-3.17г);



д)  айн/мин,  айн/мин и  мм (сурет-3.17д);



е)  айн/мин,  айн/мин и  мм (сурет-3.17е);



ж)  айн/мин,  айн/мин и  мм (сурет-3.17ж);



и)  айн/мин,  айн/мин и  мм (сурет-3.17и).
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Сурет 3.17 - Теориялық және эксперименттік зерттеулердің салыстырмалы талдау нәтижелерінің графикалық мәліметтері 

Оған қоса, 3.17-суретте көрсетілген графиктерде материал бөлшегіне біржақты әсер ету жағдайында ұнтақтың максималды майдалығы мәнін сипаттайтын бақылау сызығы жүргізілген [54].
Жалпы, графиктерге талдау жүргізе отырып, ұнтақтың эксперименттік майдалығының қисығы белгілі бір мезетке дейін төмендейді, ал содан кейін өзгермейді. Қисық сызықтың тұрақты мәні материал бөлшегінің ыдырауының (бұзылуының) шекті мәніне жетуін және ұнтақтың максималды майдалығын сипаттайды.
Салыстырмалы талдауды жүргізу үшін теориялық және эксперименттік зерттеулердің нәтижелерін 3.4-кестеге жинақтайық.

Кесте 3.4 - Теориялық және эксперименттік зерттеулердің нәтижелері

	 Тәжірибе №
	Ұнтақтау камерасының айналым жиілігі, айн/мин
	Дебалансты біліктің айналым жиілігі, айн/мин 
	Ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы, мм
	Ұнтақтың теориялық майдалығы, мкм
	Ұнтақтың эксперименттік майдалығы, мкм
	Қателігі
	Ұнтақтау (ұсақтау) уақыты, мин 

	 1 
	44
	2000
	2.5
	6,26
	7,66
	18,27% 
	12

	 2 
	18
	2000
	2.5
	6,14
	7,62
	19,42%
	11

	 3 
	44
	1000
	2.5
	24,76
	29,96
	17,35%
	17

	 4 
	18
	1000
	2.5
	23,88
	28,86
	17,25%
	16

	 5 
	44
	2000
	3.5
	3,70
	4,60
	19,56%
	10

	 6 
	18
	2000
	3.5
	3,66
	4,56
	19,73%
	9

	 7 
	44
	1000
	3.5
	12,71
	15,86
	19,86%
	15

	 8 
	18
	1000
	3.5
	12,38
	15,12
	18,12%
	14







Сонымен, 3.4-кестеден ұнтақтаудың (ұсақтаудың) ең тиімді эксперименттік мәні, яғни ең жоғары шамасы ( мкм)  айн/мин,  мм және  айн/мин болғанда орын алады.
3.3.4 Эксперименттік зерттеулердің нәтижелерін өңдеу
Эксперименттің жоспарына сәйкес тәжірибелерді өткізгеннен кейін нәтижелердің статистикалық өңдеуі жүргізілді. Алдымен, қайталама (яғни, параллель) тәжірибелердің қателігі анықталды. Орташа квадраттық ауытқуды келесі өрнек бойынша анықтаймыз [88]


                                                  (3.3)


мұндағы  - бес қайталама тәжірибеден алынған (кесте-3.3) параметрдің орташа арифметикалық мәні.

3.5-кестеде есептеу мәліметтері келтірілген.

Кесте 3.5 - Орташа квадраттық ауытқудың мәнін есептеудің нәтижелері

	Тәжірибе №
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	

	0,129
	0,072
	0,083
	0,113
	0,065
	0,063
	0,118
	0,067

	

	0,3592
	0,2683
	0,2881
	0,3361
	0,2549
	0,2509
	0,3435
	0,2588



Жарамсыздықты анықтау үшін Стьюдент критерийін қолданамыз [88]


                                            (3.4)


мұндағы  - Стьюдент критерийі, 5 қайталама тәжірибе үшін және сенімгерлік ықтималдық 0,95 болған жағдайдағы оның мәні 2,78-ге тең [88].

(3.4) тәуелділігіне сәйкес есептеу нәтижелері 3.6-кестеде келтірілген.

Кесте 3.6 - Стьюдент критерийінің есептік мәндері

	Тәжірибе №
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	

	1,0022
	1,5654
	1,5966
	1,3686
	1,1769
	1,4348
	1,3391
	1,6228

	

	1,2249
	1,0436
	0,833
	1,3091
	1,1769
	0,9565
	0,9898
	1,0819

	

	2,78
	2,78
	2,78
	2,78
	2,78
	2,78
	2,78
	2,78




шарты барлық тәжірибелерге орындалмайды, сондықтан қайталама тәжірибелердің нәтижелері қате деп есептей алмаймыз.
Жаңғыртылу дисперсиясын келесі формуламен есептейміз [88]


                                     (3.5)


Жаңғыртылу дисперсиясы  тең.
Дисперсияның біркелкілігін тексеру Фишер және Кохрен критерийлері арқылы орындауға болады.
Фишер критерийіне сәйкес келесі теңсіздік орындалған кезде дисперсия біркелкі болып саналады [88]


                                        (3.6)







[88] сәйкес еркіндік дәрежесі  және сенімгерлік ықтималдық 0,95 болған жағдайда  тең. Демек, Фишер критерийі бойынша дисперсияның біркелкілік шарты орындалады, яғни




Кохрен критерийіне сәйкес келесі теңсіздік орындалған кезде дисперсия біркелкі болып саналады [88]


                                          (3.6)





[88] сәйкес , демек Кохрен критерийі бойынша дисперсияның біркелкілік шарты орындалады, яғни




Жұптық өзара әрекеттердің есебімен математикалық модельдің теңдеуі келесі түрде болады [88]


            (3.7)

Регрессия коэффициентерін толық факторлы эксперимент кезінде келесі өрнектер арқылы анықтайды [88]


                                                (3.8)


                                               (3.9)


                                       (3.10)


                                    (3.11)

Жоғарыда көрсетілген өрнектер арқылы есептелген регрессия коэффиценттерінің есептеу нәтижелері 3.7-кестеде келтірілген.

Кесте 3.7 - Регрессия коэффиценттерінің есептеу мәндері

	Регрессия коэффициенттері
	Коэффициент мәндері

	

	14,28

	

	0,24

	

	-8,17

	

	-4,245

	

	-0,22

	

	-0,045

	

	2,715

	

	0,045





3.7-кестеден ең маңызды енгізу параметрлері дебалансты біліктің айналым жиілігі мен ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы болып табылады. Олар  және  коэффиценттеріне сәйкес келеді.

Жаңғыртылу дисперсиясының мәнін  ескере отырып және сенімгерлік ықтималдық 0,95-ке тең болғанда регрессия коэффициенттері үшін сенімгерлік интервалдың шегін анықтаймыз [88]


                                            (3.12)








Регрессия коэффициенттерінің мәндерін сенімгерлік интервалдардың шегімен салыстыра келе, , , ,  коэффициенттері маңызды емес екенін көруге болады, яғни, х1, х12, х13, х123 коэффициенттер кезіндегі факторлар да маңызды емес болып саналады [88]


                          (3.13)



Алынған теңдеудің шындыққа жанасымдылығын тексереміз. Оңтайландыру параметрлерінің теориялық мәндерін  және қателік шамасын  анықтап, нәтижелерді 3.8-кестеге енгіземіз [88]

Кесте 3.8 - Шындыққа жанасымдылық дисперсиясын есептеу үшін алдын ала мәліметтер

	Тәжірибе №
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8

	

	7,64
	7,64
	29,41
	29,41
	4,575
	4,575
	15,49
	15,49

	

	0,02
	-0,02
	0,55
	-0,55
	0,025
	-0,015
	0,37
	-0,37

	

	0,0004
	0,0004
	0,3025
	0,3025
	0,000625
	0,000225
	0,1369
	0,1369



Шындыққа жанасымдылық дисперсиясын есептейміз [88]


                                     (3.14)


мұндағы  – еркіндік дәрежесінің саны.




Математикалық модельдің шындыққа жанасымдылығын Фишер критерийі арқылы анықтаймыз [88]


                                         (3.15)





, демек модель барабар.





(3.13) теңдеуді, факторларды және олардың алдындағы таңбаларды талдай отыра,  факторлары ұнтақтау майдалығы  мәніне оң әсер етеді. Оның ішінде ең үлкен әсер ететін факторлар (дебалансты біліктің айналым жиілігі) және  (ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы) факторлары (3.18-сурет).



Сурет 3.18 - Факторлардың маңыздылық гистограммасы

Түпкілікті зерттеу жұмысын жүргізу үшін (3.13) теңдеуін кодталған түрден натуралды түрге аудару қажет. Ол үшін (3.2) формуласын қолданамыз.
Сонда натуралды түрдегі регрессия теңдеуі келесі түрде болады


    (3.15)

(3.15) формулада көрініп тұрғандай, регрессия теңдеуі сызықты тәуелділікті және енгізу парамерлерін ұнтақтау майдалығымен байланыстырады.
Алынған регрессия теңдеуі (3.15) мүмкіндік береді:
- ұқсас конструкциялы диірмендердегі (ұнтақтағыштардағы) кез келген ұнтақтау процесін болжамдауға;
- диірменнің (ұнтақтағыштың) негізгі параметрлері мен ұнтақтау (ұсақтау) процесінің нәтижесі арасындағы байланысты орнатуға;
- қажетті ұнтақтау (ұсақтау) нәтижесін алу үшін ұнтақтау (ұсақтау) процесіне әсер ететін диірменнің (ұнтақтағыштың) параметрлерінің ең тиімді үйлестірімділігін анықтауға;
- ұнтақтау (ұсақтау) нәтижесі мен диірмен (ұнтақтағыш) параметрлерінің байланысының графикалық бейнеленуін құруға;
- диірменнің (ұнтақтағыштың) жұмыс параметрлерінің берілген нақты мәндері кезінде ұнтақтың майдалығының мәнін бағалауға.



3.4 Үшінші тарау бойынша қорытынды



1) Эксперименттік зерттеулерді жүргізу үшін диірменнің (ұнтақтағыштың) енгізу және шығыс параметрлеріне таңдау жасалды: айналым жиілігі , дебалансты біліктің айналым жиілігі , ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы (енгізу параметрлері) және ұнтақ майдалығы (шығыс параметрі).



2) Ұнтақтау (ұсақтау) тәсілінің тиімділігін бағалау бойынша эксперименттік зерттеулердің нәтижелері алынды. Ұнтақтау шарларының араласу қарқындылығы жанама критерийі арқылы ұнтақтау шарларының қарсы қозғалысын ұйымдастыру тиімділігі анықталды. Шарлардың араласу қарқындылығы камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышының  өсуі кезінде ұнтақтау шарларының өзара орын ауыстыру қозғалыс жылдамдығының артуын, ұнтақталатын (ұсақталатын) материал бөлшегіне үлкен ысқылау (қажалу) және соққылы күштерін тудырып ұнтақтау шарларының бір-біріне қатысты өзара кірігу қарқындылығының жоғарылауын болжайды. Ұнтақтау камерасы секциясының горизонтальды оське қатысты тиімді (шектік) көлбеу бұрышы  тең деп орнатылды. Оған қоса, тәжірибе жүзінде бұл параметрдің ыңғайлы мәні  болатыны анықталды.
3) Материалдың кесек бөлшегіне ұнтақтау шарларының екі жақты (қарсы) әсер етуін ұйымдастыруды қамтамасыз ететін жаңа диірменнің (ұнтақтағыштың) эксперименттік қондырғысы жасалды.




4) Экспериментті жоспарлау орындалды: факторлар саны , өзгеру деңгейлер саны  , тәжірибе саны , қайталама тәжірибелер саны .

5) Бастапқы өлшемі 100 мкм болатын құмды ұнтақтау (ұсақтау) бойынша эксперименттік зерттеулер жүргізілді. Нәтижесінде сыналатын материал ретінде таңдалған бастапқы өлшемі 100 мкм болатын құм ұнтағының максималды майдалығы  мкм тең болды.
6) Эксперименттік зерттеулердің нәтижелері графикалық бейнеленуі ұсынылды, және соның көмегімен графикалық тәсіл арқылы ұнтақ майдалығын ұнтақтау (ұсақтау) уақытынан тәуелділік бойынша анықтауға мүмкіндік береді.
7) Теориялық және эксперименттік зерттеулердің нәтижелері арасындағы айырмашылық 17-19 % шегінде орналасқан. Бұл ұнтақталатын (ұсақталатын) материал бөлшегін ыдырату (бұзу) процесі бойынша жасалған механикалық-математикалық моделінің шындыққа жанасымды екенін айтуға мүмкіндік береді.
8) Теориялық және эксперименттік зерттеулердің нәтижелері теориялық ұнтақ майдалығы эксперименттіктен жоғары екендігін көрсетті. Бұл шынайы жағдайда орын алатын факторларды есепке алу мүмкіндігінің болмауымен түсіндіріледі.
9) Эксперименттік зерттеулердің алынған нәтижелері мен экспериментті жоспарлау негізінде ұнтақтың эксперименттік майдалығын бағалау үшін регрессионды модель құрылды. Оның шындыққа жанасымдылығы Фишер критерийімен дәлелденді.


10) Регрессионды модель теңдеуінен ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдың түпкі (соңғы) өлшеміне әсер ететін маңызды факторлар анықталды. Олар дебалансты біліктің айналым жиілігі  және ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы .
11) Алынған регрессия теңдеуі (3.15) ұсынылған жаңа диірмен (ұнтақтағыш)  конструкциясында кез келген ұнтақтау процесін болжамдауға, диірменнің (ұнтақтағыштың) негізгі параметрлері мен ұнтақтау (ұсақтау) процесінің нәтижесі арасындағы байланысты орнатуға, қажетті ұнтақтау (ұсақтау) нәтижесін алу үшін ұнтақтау (ұсақтау) процесіне әсер ететін диірменнің (ұнтақтағыштың) параметрлерінің ең тиімді үйлестірімділігін анықтауға, ұнтақтау (ұсақтау) нәтижесі мен диірмен (ұнтақтағыш) параметрлерінің байланысының графикалық бейнеленуін құруға, диірменнің (ұнтақтағыштың) жұмыс параметрлерінің берілген нақты мәндері кезінде ұнтақтың майдалығының мәнін бағалауға мүмкіндік береді.


4 ЗЕРТТЕУ НӘТИЖЕЛЕРІНІҢ ПРАКТИКАЛЫҚ ҚОЛДАНЫСЫ

4.1 Майдалап ұнтақтау қолданылатын өндіріс салалары
Диссертациялық зерттеулердің нәтижелері металлургия, құрылыс, химия және т.б. өндіріс салаларында қолданылуы мүмкін (4.1-сурет).

[image: ]

Сурет 4.1 - Зерттеу нәтижелерін енгізудің негізгі бағыттары

Аталған салалардағы негізгі мәселе ұнтақтау майдалығының төмендігі мен жоғары энергия шығыны. Осыған байланысты, диссертациялық зерттеулердің нәтижелерін қолдану арқылы оңтайлы энергия шығындары кезінде ұнтақтау (ұсақтау) өнімінің қажетті өлшеміне қол жеткізуге болады.
Мысалы, кен-байыту саласында майдалап ұнтақтау пайдалы қазбаларды байыту үшін қолданылады. Бұл процесте майдалап ұнтақтау пайдалы қазбаларды байытудың дайындау кезеңіне жатады. Нәтижесінде байыту аппараттарында минералды құрамы бойынша кенді бөлу үшін оның тиімді ірілігіне қол жеткізіледі. Ұсынылған ұнтақтау (ұсақтау) тәсілін ендіру кенді материалдарды ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігін арттыруға, оған қоса, пайдалы қазбаларды байыту кезінде пайдалы өнімді бөліп алу тиімділігін арттыруға мүмкіндік береді.
Құрылыс саласында майдалап ұнтақтау құрылыс материалдарының физика-химиялық құрамын жақсарту үшін пайдаланылады. Мысалы, құрғақ құрылыс қоспалары, тығыздығы төмен полистиролбетон, цемент,гипс және т.б. тұтқыр материалдарды өндіру кезінде шығарылатын өнімнің сапасын жақсарту үшін майдалап ұнтақтау құрылыс саласында өзекті болып табылады. Диссертациялық зерттеулердің нәтижелері құрылыс материалдары ұнтағының жоғары майдалығын алуға, яғни, жоғары беріктікпен сипатталатын құрылыс материалдарының жаңа құрамын алуға мүмкіндік береді.
Химия өнеркәсібінде барлық жүргізілетін процестерде өзара әрекеттесетін материалдардың беттік аудандары өте маңызды параметр болып табылады. Көбінесе осы параметрден қандай да бір жасалатын химиялық реакцияның түпкі нәтижесі тәуелді болып келеді. Сондықтан қандай да бір реакцияның оңтайлы өтуі және бір-бірімен түйісу беттерінің жеткілікті болуы үшін бөлшектердің қажетті өлшемін қамтамасыз ету өте маңызды. Материалдарды майдалап ұнтақтаудың ұсынылған тәсілін қолдану химиялық заттардың қажетті фракциясы мен беттік ауданын алуға мүмкіндік береді. Бұл айтарлықтай химиялық реакцияның жылдамдығын арттырады.
Лактық-сырлық өнеркәсібінде майдалап ұнтақтау лактық-сырлық материалдарды (бояулар, пигменттер және т.б.) өндіру кезінде қолданылады. Зерттеу нәтижелерін ендіру лактық-сырлық материалдарды тиімді ұнтақтауды және лактық-сырлық материалдардың жасыру қабілетін жоғарылатуды жүзеге асыруға мүмкіндік береді.
Ұсынылып отырған ұнтақтау (ұсақтау) тәсілі тамақ өнеркәсібінде де пайдаланылуы мүмкін.

4.2 Ұнтақтаудың (ұсақтаудың) жаңа тәсілін өндіріске енгізу
Диссертациялық зерттеу нәтижелері Өскемен қаласындағы ЖШС «ЮА Трансстрой» құрылыс компаниясына ендірілді. Бұл компания әр түрлі құрылыс жұмыстарын жүзеге асырады.
ЖШС «ЮА Трансстрой» диірменнің (ұнтақтағыштың) лабораториялық нұсқасы ендірілді. Бұл диірмен (ұнтақтағыш) кәсіпорынның бетон, құрылыс қоспаларының сынамалы нұсқаларын жасауға қолданылатын құрғақ құрылыс материалдарын майдалап ұнтақтау үшін пайдаланады.
Ұнтақтау (ұсақтау) процесін жүзеге асыру мақсатында ЖШС «ЮА Трансстрой» компаниясында екі кезеңді ұнтақтау (ұсақтау) процесі қолданылады. Бірінші кезеңде ЛШМ-7 лабораториялық шарлы диірмені (4.2а-сурет) арқылы ірілеп ұнтақтау (ұсақтау), ал екінші кезеңде лабораториялық ЛБМ-3 бисерлі диірмені (4.2б-сурет) көмегі арқылы майдалап ұнтақтау жүзеге асырылады.
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Сурет 4.2 - ЖШС «ЮА Трансстрой» қолданылатын лабораториялық диірмендер [89]

Аталған лабораториялық диірмендердің (ұнтақтағыштардың) техникалық сипаттамалары 4.1-кестеде келтірілген.

Кесте 4.1 - «ЮА Трансстрой» ЖШС құрылыс компаниясында қолданылатын ЛШМ-7 және ЛБМ-3 диірмендерінің техникалық сипаттамалары

	Диірмен түрі
	Ұнтақтың максималды майдалығы, мкм
	Мотордың қуаты, кВт
	Камера көлемі, л
	Ұнтақтау шарларының диаметрі
	Барабан/ ротордың айналу жиілігі, айн/мин
	Ұнтақтау уақыты, мин

	ЛШМ-7
	24
	2,5
	7
	15-20
	70
	20

	ЛБМ-3
	5
	2,1
	3
	15-10
	2000
	16



Екі кезеңді ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастыру үшін екі диірменді пайдалану қажеттілігінен туындап тұрған ұнтақтау (ұсақтау) процесінің жоғары энергия шығынын ескере отырып, аталған диірмендерді (ұнтақтағыштарды) диссертациялық жұмыста ұсынылып отырған диірменмен (ұнтақтағышпен) алмастыру ұсынылады. Осылайша, жаңа диірмен (ұнтақтағыш) қуатының салыстырмалы аз шығыны кезінде ұнтақтау (ұсақтау) жылдамдығының жоғары болу есебінен жаңа диірменді (ұнтақтағышты) кәсіпорынға енгізудің экономикалық тиімділігі ұнтақтау (ұсақтау) процесіне жұмсалатын энергия шығынының азаюына негізделетіні туралы болжам жасауға болады.

4.3 Экономикалық тиімділігін бағалау
«ЮА Трансстрой» ЖШС құрылыс компаниясының өндірістік процесіне жаңа диірменді (ұнтақтағышты) енгізудің экономикалық тиімділігі ұнтақтау (ұсақтау) процесін жүргізу кезінде электр энергия шығынын салыстыру арқылы анықталатын болады.
Ұнтақтау (ұсақтау) кезінде электр энергиясының шығыны жетектің шығындалатын қуатының шамасы мен материалды ұнтақтау (ұсақтау) уақыты негізінде есептелді. «ЮА Трансстрой» ЖШС компаниясының қабылдау комиссиясымен «кварцты құмды» ЛШМ-7, ЛБМ-3 және жаңа диірменмен (ұнтақтағышпен) ұнтақтау (ұсақтау) бойынша салыстырмалы тесттік зерттеулер жүргізілді. Сынақты жүргізу шарттарына сәйкес, бастапқы өлшемі 100 мкм болатын құм бөлшегін 10 мкм өлшемге дейін ұнтақтау (ұсақтау) қажет.
Жүргізілген тесттік зерттеу нәтижелері 4.2 және 4.3-кестелерінде келтірілген.

Кесте 4.2 - ЛШМ-7 және ЛБМ-3 диірмендерінде кварцты құмды ұнтақтау (ұсақтау) процесі бойынша жүргізілген тесттік зерттеулердің нәтижелері

	№
	Параметр атауы
	Шамасы

	1
	ЛШМ-7 диірмені жетегінің қуаты
	2,5 кВт

	2
	ЛБМ-3 диірмені жетегінің қуаты
	2,2 кВт



4.2-кестенің жалғасы

	3
	ЛШМ-7 диірменін қолданып жасалған сынамалы тесттік зерттеулер саны (24 мкм ұнтақ майдалығына дейін)
	1

	4
	ЛБМ-3 диірменін қолданып жасалған сынамалы тесттік зерттеулер саны (талап етілген 10 мкм ұнтақ майдалығына дейін)
	4

	5
	ЛШМ-7 диірменінде ұнтақтау (ұсақтау) уақыты
	20 мин

	6
	ЛБМ-3 диірменінде ұнтақтау (ұсақтау) уақыты (төрт сынамалы тесттік зерттеулерді есепке алғанда)
	32 мин



Кесте 4.3 - Жаңа диірменде (ұнтақтағышта) кварцты құмды ұнтақтау (ұсақтау) процесі бойынша жүргізілген тесттік зерттеулердің нәтижелері

	№
	Параметр атауы
	Шамасы

	1
	Ұнтақтау камерасы жетегінің қуаты
	0,75 кВт

	2
	Дірілді жетектің қуаты
	5,5 кВт

	3
	Сынамалы тесттік зерттеулер саны
	2

	4
	Ұнтақтау (ұсақтау) уақыты
	11 мин



(4.1) тәуелділігі негізінде зерттеудің берілген екі жағдайы бойынша энергиялық тиімділігін есептейміз [89]


                                                     (4.1)

ЛШМ-7 және ЛБМ-5 диірмендерінде ұнтақтау (ұсақтау) процесіне жұмсалатын энергия шығыны сағ [89]



 кВт сағ,



 кВт сағ.


Бір тестілік зерттеу үшін энергияның жалпы шығыны [89]


,                                      (4.2)



 кВт сағ.


Компания қызметкерлерімен  рет ұнтақтау (ұсақтау) жұмыстары жүргізілетінін ескергенде электр энергиясының күндік шығыны [89]


,                                            (4.3)



 кВт сағ.


Бір жылда  жұмыс күні кезінде электр энергиясына жұмсалатын жылдық шығын (5-күндік, 40-сағаттық жұмыс аптасы) [89]


,                                         (4.4)



 кВт сағ.



Электр энергиясының ағымдағы тарифіне (2019 ж., ҚҚС қоспағанда) 1 кВт үшін  теңге есепке ала отырып, электр энергиясына жұмсалатын жылдық қаржылық шығын  [89]


,                                          (4.5)


теңге

Жаңа диірмен (ұнтақтағыш) үшін жоғарыда секілді ұқсас электр энергиясының шығынын есептеу жүргізілді. Есептеулер нәтижелері 5.4-кестеде келтірілген

Кесте 4.4 - Экономикалық есептеудің нәтижелері

	№
	Диірмен (ұнтақтағыш) түрлері
	
Бір тесттік зерттеу үшін жұмсалатын шығын, кВтсағ
	
Электр энергиясының бір күндік шығыны, кВт сағ
	
Электр энергиясының жылдық шығыны, кВт сағ
	Электр энергиясының жылдық қаржылық шығыны, теңге

	1
	ЛШМ-7 және ЛБМ-3 диірмендері
	2,0
	110,0
	27060,0
	392045,28

	2
	Жаңа диірмен (ұнтақтағыш)
	1,4
	79,7
	19608,64
	284090,12



4.4-кестеге сәйкес ЖШС «ЮА Трансстрой» құрылыс компаниясына жаңа диірменді (ұнтақтағышты) енгізу арқылы электр энергиясына жұмсалатын шығынды 38 % төмендетуге болатынын көруге болады. Жаңа диірменді (ұнтақтағышты) ЖШС «ЮА Трансстрой» енгізудің экономикалық тиімділігі осы кәсіорында қолданылатын диірмендермен (ұнтақтағыштармен) салыстырғанда ұнтақтау (ұсақтау) процесіне кететін уақыт шығынының аз болуымен байланысты.
Қабылдау комиссиясының құрамында бас инженер Б. А. Алиханов, бас механик Ж. М. Занкеров, ӨТБ басшысы М. А. Досымбаевамен диссертациялық зерттеу нәтижелерін енгізу бойынша материалдарды ұнтақтаудың (ұсақтаудың) жаңа тәсілін ендіру акті жасалды (Қосымша Г).
Оған қоса, диссертациялық зерттеу нәтижелері Торайғыров университетінің «Металлургия» кафедрасының 6В07110 «Технологиялық машиналар мен жабдықтар» білім бағдарламасының «Кен дайындау және байыту құралдары» пәнінің оқу бағдарламасына ендірілді. Енгізу актісі Қосымша Д көрсетілген.

4.4 Ұсынылған ұнтақтау (ұсақтау) тәсілін жүзеге асыруға болатын перспективалық әдістері
Бұл диссертациялық жұмыста ұнтақтау (ұсақтау) процесінің қолданыстағы тәсілдерінен ұнтақталатын (ұсақталатын) материал бөлшегіне ұнтақтау шарларының екі жақты әсер етуімен айрықшаланатын жаңа тәсілдің тиімділігі зерттелді. Жасалған ұнтақтау процесінің математикалық моделі ұсынылған тәсілдің салыстырмалы жоғары тиімділігін көрсетті, ал эксперименттік зерттеулер бұл болжамды растады.
Диссертацияда жаңа ұнтақтау (ұсақтау) тәсілін жүзеге асыру мақсатында айналмалы-дірілді диірменнің конструкциясы ұсынылды. Бұл диірмендегі (ұнтақтағыштағы) материалға екі жақты әсер ету процесі V-тәріздес пішінді камерада жүзеге асырылады. Осындай камера пішіні ұнтақтау шарларының бір-біріне қарсы соқтығысуын, сонымен қатар олардың материал бөлшегіне екіжақты әсер етуін ұйымдастыруға мүмкіндік береді. Бірақ, ұсынылған екіжақты әсер ету тәсілін ұйымдастыру максималды тиімді болып табылмайды, ал диірменнің өзі көбіне лабораториялық жағдайда қолданылуы мүмкін.
Олай болса, ұсынылған ұнтақтау (ұсақтау) тәсілін жүзеге асырудың тиімдірек әдістерін іздестіру қажеттілігі туындайды. Келесі диірменнің (ұнтақтағыштың) конструкциялық сұлбасын қолдану ұсынылған тәсілді жүзеге асырудың ең тиімді нұсқасы ретінде қарастырылуы мүмкін. 4.3-суретте осы конструкцияның сұлбасы көрсетілген.
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Сурет 4.3 - Диірменнің (ұнтақтағыштың) перспективті конструкциясының сұлбасы: а) бастапқы қалыбы; б) жүктемені екі жақтан қысу кезіндегі қалыбы

Диірменнің (ұнтақтағыштың) принципиалдық сұлбасы камера 1, ұнтақтау шарлары 2, піспек 3, шток 4 және серіппелерден 5 тұрады. Аталған диірменнің (ұнтақтағыштың) жұмыс принципі белгілі бір F күшінің штоктарға әсерінен штоктар қозғалысқа келтіріледі. Ал штоктар піспектерді қозғалысқа келтіреді. Піспектер үдемелі режимде орын ауыстырып, ұнтақтау шарларының бір-біріне қарсы бағытта соқтығысуын қамтамасыз етеді. Аталған сұлбаның V-тәріздес пішінді диірменнен (ұнтақтағыштан) артықшылығы - ұнтақтау шарларының теориялық тұрғыдан кез келген едәуір жоғары соқтығысу жылдамдығын жүзеге асыруға мүмкін болуында (бұл жылдамдықтардың шамаларын реттеуді қамтамасыз еткенде ғана). Сондықтан берілген сұлба ұсынылған ұнтақтау (ұсақтау) тәсілінің артықшылықтарын ары қарай практикалық түрде жүзеге асыру үшін тиімдірек және перспективті болып табылады.
Штоктарға күштік әсерді беру көздері ретінде әр түрлі тәсілдер қолданылуы мүмкін. Олар механикалық, гидравликалық немесе пневматикалық жетектер болуы мүмкін.

4.5 Төртінші тарау бойынша қорытынды
1) Диссертациялық зерттеу нәтижелерін пайдалану бойынша материалдарды майдалап ұнтақтау қолданылатын өндіріс салалары анықталды
2) «ЮА Трансстрой» ЖШС құрылыс компаниясына зерттеу нәтижелері енгізілді. Енгізу нәтижесінде кәсіпорында қолданылатын диірмендермен (ұнтақтағыштармен) салыстырғанда жаңа диірменде (ұнтақтағышта) ұнтақтау (ұсақтау) процесі кезінде электр энергиясына жұмсалатын шығын қуаттық шығын мен ұнтақтау уақытының төмендеуі әсерінен 38 %-ға төмендеді.
3) Диссертациялық зерттеу материалдары оқу процесіне енгізілді.
4) Материалдары ұнтақтаудың (ұсақтаудың) ұсынылған тәсілі негізінде диірмен (ұнтақтағыш) конструкциясын жетілдірудің перспективті бағыттары анықталды.

ҚОРЫТЫНДЫ

1) Әр түрлі диірмендердің (ұнтақтағыштардың) түрлерін талдаудың негізінде ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігін едәуір арттыруды қамтамасыз ететін ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың негізгі тәсілдері анықталды: жұмыс органдарының айналмалы-дірілді қозғалысы; энергияны механикалық түрде жеткізу; ұнтақтау денелерін(шар) қолдану; ұнтақтау материалына соққылы-ысқылау(қажалу) әсерін беру; ұнтақтау денелері(шар) мен материалдың қарсы қозғалысы; ұнтақтау денелерінің(шар) бойлық-көлденең қозғалысы. Шарлы, бисерлі және дірілді диірмендерде ұнтақтау денелері(шар) мен материалдың қарсы қозғалыс (қарсы соқтығысу) тәсілі жүзеге асырылмайтыны анықталды.
2) Материалдың кесек бөлшегіне ұнтақтау шарларымен екі жақты (қарсы) әсер етуді ұйымдастыру («белсенді шар – белсенді шар» сұлбасы) арқылы шарлардың бөлшекке әсер берудің жалпы жылдамдығын (энергиясын) арттыруды қамтамасыз етуге негізделген ұнтақтаудың (ұсақтаудың) тиімділігін арттыру идеясы ұсынылды. 
3) Ұнтақтау (ұсақтау) процесін ұйымдастырудың тиімді тәсілдерінің барлығын жүзеге асыратын, оған қоса, қолданыстағы диірмендерден (ұнтақтағыштардан) ұнтақтау шарларымен материалдың кесек бөлшегіне ұнтақтау (ұсақтау) тиімділігін қосымша арттыруға бағытталған екі жақты (қарсы) әсер беруді қамтамасыз ететін ұнтақтау (ұсақтау) принципімен айрықшаланатын диірменнің (ұнтақтағыштың) жаңа конструкциясы ұсынылып отыр.
4) Алғаш рет материалдың кесек бөлшегін екі жақты әсер беру арқылы ыдырату (бұзу) процесінің механикалық-математикалық моделі жасалды, және материал ұнтағының теориялық майдалығын анықтау үшін (2.52) есептік тәуелділіктер анықталды.










5) Жаңа диірменнің (ұнтақтағыштың) геометриялық сипаттамаларының шамалары (, , , , , ) анықталды және негізделді. Теориялық зерттеу нәтижелері диірменнің максималды параметрлері (мм, айн/мин) және камера секциясының көлбеу бұрышы  тең кезінде ұнтақталатын материал бөлшегіне екіжақты әсер беру арқылы ұнтақтың максималды теориялық майдалығы  мкм құрайтынын көрсетті. Теориялық салыстырмалы талдау нәтижесінде ұнтақталатын (ұсақталатын) материал бөлшегіне екіжақты әсер беру кезінде ұнтақ майдалығы біржақты әсер беру кезінде алынатын ұнтақ майдалығынан 4 есе артық болуы мүмкін екені анықталды.




6) Диірменнің (ұнтақтағыштың) максималды параметрлері (мм, айн/мин) және камера секциясының көлбеу бұрышы  тең болғанда ұнтақтың максималды майдалығын () қамтамасыз ету үшін жұмсалатын диірменнің (ұнтақтағыштың) теориялық қуаты (161.17 Вт) анықталды. Оған қоса, диірменнің (ұнтақтағыштың) келесі параметрлерінен қуаттың сандық тәуелділіктері анықталды: тербеліс амплитудасы, дебалансты біліктің айналу жиілігі және камера секциясының горизонтальды оське қатысты көлбеу бұрышы. 



7) Эксперименттік зерттеулерді жүргізу үшін диірменнің (ұнтақтағыштың) енгізу параметрлері болып айналым жиілігі , дебалансты біліктің айналым жиілігі , ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы , шығыс параметрі ұнтақ майдалығы (шығыс параметрі) болып таңдалды.


8) Ұнтақтау шарларының араласу қарқындылығы жанама критерийі бойынша ұнтақтау шарларының қарсы қозғалысын ұйымдастыру тиімділігі эксперимент арқылы анықталды. Ұнтақтау камерасы секциясының тиімді (шектік) көлбеу бұрышы  тең деп орнатылды. Оған қоса, тәжірибе жүзінде бұл параметрдің ыңғайлы мәні  болатыны анықталды.




9) Материалдың кесек бөлшегіне ұнтақтау шарларының екі жақты (қарсы) әсер етуін ұйымдастыруды қамтамасыз ететін жаңа диірменнің (ұнтақтағыштың) эксперименттік қондырғысы жасалды. Экспериментті жоспарлау орындалды. Факторлар саны , өзгеру деңгейлер саны  , тәжірибе саны , қайталама тәжірибелер саны  болып орнатылды.

10) Бастапқы өлшемі 100 мкм болатын құмды ұнтақтау (ұсақтау) бойынша эксперименттік зерттеулер жүргізілді. Нәтижесінде сыналатын материал ретінде таңдалған бастапқы өлшемі 100 мкм болатын құм ұнтағының максималды майдалығы  мкм тең болды. Теориялық және эксперименттік зерттеулердің нәтижелері арасындағы айырмашылық 17-19 % шегінде орналасқан. Бұл ұнтақталатын (ұсақталатын) материал бөлшегін ыдырату (бұзу) процесі бойынша жасалған механикалық-математикалық моделінің шындыққа жанасымды екенін айтуға мүмкіндік береді.


11) Регрессионды модель теңдеуінен ұнтақталатын (ұсақталатын) материалдың түпкі (соңғы) өлшеміне әсер ететін маңызды факторлар анықталды. Олар дебалансты біліктің айналым жиілігі  және ұнтақтау камерасының тербеліс амплитудасы . Алынған регрессия теңдеуі (3.15) ұсынылған жаңа диірмен (ұнтақтағыш) конструкциясында кез келген ұнтақтау процесін болжамдауға мүмкіндік береді.
12) «ЮА Трансстрой» ЖШС құрылыс компаниясына зерттеу нәтижелері енгізілді. Енгізу нәтижесінде кәсіпорында қолданылатын диірмендермен (ұнтақтағыштармен) салыстырғанда жаңа диірменде (ұнтақтағышта) ұнтақтау (ұсақтау) процесі кезінде электр энергиясына жұмсалатын шығын қуаттық шығын мен ұнтақтау уақытының төмендеуі әсерінен 38 %-ға төмендеді. Диссертациялық зерттеу материалдары оқу процесіне енгізілді. Материалдарды ұнтақтаудың (ұсақтаудың) ұсынылған тәсілі негізінде диірмен (ұнтақтағыш) конструкциясын жетілдірудің перспективті бағыттары анықталды.
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ҚОСЫМША А

Д. Серікбаев атындағы Шығыс Қазақстан техникалық университетінің халықаралық инженерия мектебінің кеңейтілген ғылыми семинарының хаттамасынан үзінді
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ҚОСЫМША Б

Вроцлав политехникалық университетінің (Вроцлав, Польша) ғылыми семинары отырысының хаттамасы
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ҚОСЫМША В

Диссертация тақырыбы бойынша 2018-2019 оқу жылында өткізілген докторанттардың ғылыми-зерттеу жұмыстарының Республикалық байқауының жеңімпазы екенін растайтын құжат
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ҚОСЫМША Г

Диссертациялық зерттеулердің нәтижелері 2019 жылы Өскемен қаласындағы «ЮА Трансстрой» ЖШС өндірістік процеске енгізу актілері
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ҚОСЫМША Д

Диссертациялық зерттеу нәтижелерін оқу процесіне енгізу актісі
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ҚОСЫМША Е

Диссертация тақырыбы бойынша зерттеу нәтижелерін патенттік қорғау 
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ҚОСЫМША Ж

Ұнтақтау камерасының құрастыру сызбасы 
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Қосымша И

Ұнтақтау камерасын жасау бойынша маршруттық карта
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BEKITEMIH

«J1.CepixbaeB aThIHIAFbI

11Isirpic Ka3zakcTaH TEXHUKAJIBIK

VausepeuteTin KeAK

SackapMa Mylreci-

 FBLTBIM JKOHE HHHOBALIMSAIAD
iHJIeri IpopeKTop
i K. T.Konypbaesa

| Yor 2024 k.

/1. Cepik0aeB aTbIHAAFbI I]]urblk‘_ a: Qﬁ@t&;hlfexnnkanbm YHHBepCHTETiHIH
XaJIbIKAPAJIBIK HH/KEHePHUsi MeKTeﬁ‘ikfu\{mg{ TififeH FBUILIMH CeMHHAPBIHbIH
2024 b1aFbl 24 KanTapaarsr Ne 1 XaTTamMachbIHaH

Y3IHAI

Karbickanaap: JK. T. Paxmerynmna, (b-M.F.K., XaJblKapalblK WHKECHEPHUSI
vexTeGinin nexans; C.P. Baiirepees, PhD 10KkTOpbl, Xa/blKapallblK HHAKCHEPUS
MeKTeGiHiH neKkaHbHbIH opbiHOacapsl; A, I'ypbaHoB, T.F.K., npogeccop; M.B.
Jlynkus, T.F.JL, TIpogeccop; Mapek MiiblH4aK, XaOWJIHMTALUAIAHFAH  JOKTOP,
npodeccop; M.C. My3nsibaeB, T.F.K., mpodeccop; A.C. Mys3mbibaesa, T.F.K.,
npodeccop; A.B. Basuios, T.£.K., KaybIMAACTRIPBLTFAH npoeccop; C./1. Kanaesa,
r.r.K., npopeccop; P. Fadaicanbik, PhD nokropbl, KaybIMIaCTBIPbLIfaH
npodeccop; K.K. Kombaes, T.F.K., KaybIMAACTbIPLIFAM npodeccop; A.l'. 3aaiko,
T.F.K., KayBIMIACTBIPBUIFAH Hpodeccop; B.H. Asamaros, mokrop PhD, ara
oxpiTywsl; 5K, Ecepkerenosa, 10KTOp PhD, ara oxsrrymsl; JLM. Meipzabexosa,
soxrop PhD, ara oxprrymst; T.0. Bpuu, 10KTOp PhD, ara oxsrryuis; B.H. Brosus,
T.F.K., aFa OKBITYIIB;; A.X. MarllekeHoBa, T.F.K., aFa OKBITYIIbL; ara OKBITYIIBLIAP:
A.C. Abemkanona, JI.C. Kabnymnnna, I.H. Konap6aesa, P.O. Opanbexos;
XaJIbIKapablK HHIKEHEePUS sekTe6inin noxropantrapbi: AJl. CyneiiMeHos, M.T.
Kankenosa, I'.b. Treyxanosa, J1.C. AiiapxaHoB, H.M.Marazsos.

Bapibirel 27 ajaM KaTbICThL.

Tepara: (-M.F.K., XalblKapajblK HHKCHEPH MexTeOinin  aexansr KT
PaxmeTy uIMHA

Xatmbl:  XadbIKapaublK — HHKEHEPHs MeKTeOiHiH  JKoraphl  CaHaTThl
KBAJIH(QUKALIMSIBL onickepi, M.T. 3akuesa.

KYH TOPTIBIH/IE:

A.JI. CyneliMeHOBTbIH 6D071200 «MarnHa xacay» MaMaHbIFbl GOMbIHIIA
duocodusi  TOKTOPbL (PhD) jepexecin ajyra YCBIHBLIFaH «CycpiMaibl
MaTepHaIapibl yCaKrayra apHalfaH JMipMeH/L JKacay JKOHE OHBIH mapameTpJiepin
Heri3zey» TakbIpbIOBIHJIAFbl IHCCEPTALMSIBIK AYMBICRIH TaIKblIAY .
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A.Jl. Cyneiimenos 2016 xbuist J[.CepikGaes athinnarsl [lereic Kaszakeran
MeMIEKeTTIK TeXHUKanblK yHHBepcureTiHin 6D071200 «Maumna xacay»
MaMaHBIFB 60iibHIIa PhD 1oKTOpanTypara oKyra KaObLIaH/Ib!.

Yuusepentertin ThitbiMU KeHeciHiH imemmiviven (12 kasan 2016 k. Ne2
xattama, 21 kazan 2016 k. Ne716-C OyHpbIFbl) AMCCEPTALMSIIBIK JKYMBICTBIH
TaKbIpbiObl «CyChIMATBl MaTepHaiiap/ibl YCakTayFa apHalraH AdipMeHal xkacay
JKOHE OHBIH T1ApPAMEeTPIEepiH Heri3aey» GeKiTiil, COHbIMEH KaTap OTaH/IbIK FBLIBIMH

kenecrn  petinge — T.RK., «TeXHOJIOTHSUIBIK —MallMHANap JKOHE  KOliKk»
kadeapacsiubiy npodeccoper T.M. Kymbikosa, an [IeTeiK FBUIBIMH KeHecli
peringe  —  xa0uidTauMsianFad - JIoktop,  BporuiaB  HOJMTEXHHKamlbIK

yuusepeutetinin (Bpoiuas k. [Tonbima) npodeccopsl TaFaibIHAALIBL.

Yunsepentertin Foitbivn keHecinin memrimiven (01 kapama 2017 x. Ne3
Xarrama) eKiHIl OTaH/IbIK FBUIBIMH KeHeclli peTinie — T.F.K., «TexHOJIOTHSITBIK
MaluMHanap koHe Kolik»  Kadeapachibii  mpodeccopsl  INA.  I'ypesiHOoB
raralblHIaJI/IbI.

YuuBepentertin Feutbivu Kenecinin wemmimiven (19 kawrap 2024 sx. NelO
xarrama, 22 kanrap 2024 . Ne134-C OyipsIrsi):

- JMCCEePTAIMSIBIK KYMBICTBIH TAKbIPBIObI KelleCi penakumusna Ty3eTiii:
«CychIManbl MaTepHaiIap/bl ycakTayFa apHalraH JUipMeH jkacay jKoHe OHBIH
napamMeTpIIepil Herizaey»;

- Gipinmi oTamjABIK FBUIBIMH KeHecul, T.r.K., JKep Typasbl FbUIBIMIAP
MekTe6iniH podeccopst — T.M. Kymbikosa GocaTbuiiibl;

- GipiHmi oOTaH/BIK FBUIBIMA KeHeculi peTiHge — T.F.K., XalbIKapajbiK
nKeHepus Mektebinin npodeccopst I'.A. T'ypbsHOB TaraibIHAAIIBL;

- exiHILIl OTAHIBIK FRUTBIMU KeHeci peTitae — PhD nokropsl, XanbikapasibsiK
yikenepus MekTebi lexanbiHbH opbluGacapsl C.P. baiirepees TaraifbiHaIbL.

OTanAbIK FHIJIBIMH KeHecmijepi:

['ypesnos [eopruit Anexcanposud — T.F.K., /. CepikOaes aThlHIarbl HIKTY,
XalblKapaiblK HHKEHepHsl MeKTeOiHiH npodeccopsl

baiirepees Camar PaknmranineBud — PhD noxropsl, /1. CepikbaeB aTbIHIaFbI
[LIKTY, xXajibikapasiblk HHKeHeprs MeKTeO! 1eKaHbIHbIH OpblHOacapsl

HleTesaiK FHIILIMH KeHeCHIi: )

Mapek MiibiH4ak — XaGHIMTalMsIaHFaH 0KTOp, BpoLutaB NOIMTeXHUKAIBIK
yhusepeuterinin npodpeccopst (Bpoiias k., Ioapma)

2017 xpuiasin 21 Kaparmackinan 2017 sxeuiasii 27 Kapamackita aefiin PhD
sokropantsl A.Jl. CyreiiMeHoB GipiHLI IeTe/ K FRUIBIME TAFbUIBIMIAMACBIH, ajl
2019 sevymi 11 vambipsman 2019 kbuisi 17 MaMbIpiHa Jefin exinui
lIeTeIIK  TAFBUIBIMAAMACEIH  BpoOIUIaB  MOIMTEXHUKATBIK YHHBEPCHTETIHE
(Bpouias k., [Tosbia) e1ti.

OThIPbICTHIN canaibik Kypambl: KeHelTiired rbuibIMH CEMHHAPALIH
otTwipblcbinga 6D071200 — «Maiunna sxacay» MaMaH/AbIFbl GotipiHma PhD
JOKTOPAHTTAP/IbIH FBUILIMH OAFbITTapblHbIH 1IPoQUIiHe COHKec KeJeTiH FBUIBIM
cajasapbiiia FhUIBIMH 3epTTey’IepMeH aiiHanbicathid 12 maman Gap. Onap/bin





image607.png
iliHAe TEXHWKA  FBUIBIMIAAPBIHBIH JOKTOPBI - |, TeXHHKA FBLIBIMAAPBIHBIH
Kanuaathl - 6 sxaue (PhD) duocodust mokropiaps — 5.

Penensentrep:

- 18K, Jl. CepixbGaes arbimmarsr KTV, xansikapambik HMHXKEHepHus
mexTeliniH npodeccopsl, My3sasiGaes Mypat Centosuu;

- PhD nokroper, /1. CepixGaes atsiaparst HIKTY, xansikapansik HHKEHEepUs
MeKTeOIHIH KaybIMIaCThIpbliral npodeccopsl Fadapicansik Pusa

TbhIHJAJIAbI:

Karbicyuniiapra 6D071200 — «Maimna skacay» MaMaHIBIFBI OOMBIHIIA
¢unocodus  noxroper  (PhD) mepesecit amy ywin A.JI. CyneiiMeHOBTBIH
«CycpIMalibl MaTepHalIap/ibl YCaKTayra apHaJIFaH JHipMEHIi xkacay jKoHe OHbIH
napamMeTpiepin  Herisjey»  JMCCepTalls — TAaKBIPHIOBIHAA  YCHIHBUIFAHBIH
XaJbIKapaiblK HHXEHEPUs MeKTeOiHiH KeHeHTIIreH FBUIBIMH CEeMHHAPBIHBIH
Toparachl ()-M.F.K., XalblKapaJblK HEKeHepusi MekTeGiHiH nexansr JK. T.
Paxmerynnuna xabapiasl.

Oranapik FolIbIMH KeHecwinep — ['yppsuos [eopruit Anexcanaposud,
r.r.K., Jl. CepixGaes arpmarsr HIKTY, Xxanblkapaiblk HHKeHepus MeKTeGiHiH
npodeccopsl; Batirepees Camar Paxkumranuesnu, PhD noxropsr, JI. CepikGaes
arpinarel - HIKTY,  xaneikapaiblk — uH)KeHepus — MeKTeOiHiH — JIeKaHbIHbIH
opbIHOacapsl.

Llereanix feuabIiMH Kenecwti — Mapexk MibiHdak, XaOWIHTalMATaHFAH
JKTOp, Bpoiuiap nonuTexHNKasbK yHHBepeHTeTIHIH npodeccops! (Bpoiwias K.,
Tosnbiia).

AJl. CyneiimenoB ockl MaMaHJIBIK OOifbIHIIA TOKTOpaHTypara 2016 KbLTbI
tycri.  Tankeinayra — AHCCEPTALMSNBIK — JKYMBIC, —TpPE3eHTAlHs,  FbUIBIMH
KCHECIIIepIiH mikipiepi »KoHe XaJbIKapajiblK HH)XeHepusi MekTeGiHeH 2 IIiKip,
FBLIBIMH JKYMBICTAp Ti3iMi YCBIHBLIIBL.

Keneci cos PhD nokropantst A.Jl. CyieliMeHoBKa Gepineni.

AJL. CysiefivenoBTeiH — GasHIaMachlHIa — JMCCEPTALMSIBIK  KYMBICTBIH
[IPe3CHTALMSICBIH  YCBIH/IBI, OHJ@ TaHIadfaH TaKbIPBIITBIH ©3EKTUIIiH, 3eprrey
HBLICAHBIH, 3ePTTEY IIoHIH, JKYMBICTBIH MAaKCaTBIH aTall, 3epTTey MiHJeTTepiH ararn
OTTi, KOprayra LIBIFapbLIATEIH TYIKbIPhIMIAMaiap/blH FBUIBIMH SKAaHAJBIFEI MEH
[IPAKTUKAIBIK  MaHbI3/bLIBIFBIH, JMCCEPTALUSHBIH HEri3ri HOTWKeNepi MeH
KOPBITBIH/IbUIAPLIH OastHAa/1bl.

AL CyJ1eiMeHOBTBIH JIHCCePTALSIILIK XKYMBICHI MeH GasiHiamachl GobIHIIA
KeJieci cypakTap KOHbLIALL:

Paxmeryiimna Aenueryns TosieyxanoBHa, (-M.F.K., XaJbIKapabIK
HHZKeHepHs MeKTeOiHiH 1eKaHbI:

Cypak:  Here  aMccepTaudsulblk — JKYMbBICTA  YCBIHBUIBI  JKAaTKaH
KOHCTPYKUMSHBIH aTaybl V-Topi3/iec 1uipMeH Jien aranraH?

/Kayan. YCbIHBIIBII OTBIpFaH AMIPMEH KOHCTPYKUHMSICHIHBIH Oyiiall atajybl,
Kamepa 1z eKi IMAMHAPIIK CeKUMSAIapAbIH KOCUTY bl apKBUIbI JKACATFaHIbIKTaH
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JKOHe JMIPMEHHIH YHTaKTay KaMepachIHBIH MilliHi «V» aFbUILIBIH OpIiHe yKcac
Gouy cebebineH ocbliail ataisl.

Jynxun Muxauia BacuiabeBuy, T.F.1., npodeccop:

Cypaxk. Kosngansictarsl YHTaKTay TeOpHsUlapbl HETIKTeH IPAaKTHKa KY3iH/e
KOJIIaHBLIMANIbI 1eTl aif TThIHBI3?

Kayan. KonjanblcTarsl YHTakTay TeOPHsIAphIBIH IIPaKTHKa JKy3iHIe
KOJUIaHbIIMay cebebi, Oy (dhopmyJanaparsl [IPOTIOPIHOHAIBIIBIK
koo(uuentrepin Tady konxapsl Oesnricisairinge. OraH Koca, KenTipiaren
YHTaKTay Mo/lelibjiepi KapThliail SMIHPHKAILIK OOMbIN Tabbl1abl KoHe Je Oyl
Teopussiap OOMBIHIIA ecenTey HOTIKelepi IIbIHANBI YHTAaKTay MPOLECiHiH
HOTIDKeJIepiHeH diIieKaiia aliphIKIlaiaHaibl.

Cypak. MexaHHKalbIK-MaTeMaTHKaIBIK MOJIENbi  anpobauusnay aereH
yreIMJIBL Kanail Tycinyre Gomansi? CisaiH auccepraudsHbizia Oyl YFBIM HeHi
Ginaipeni?

Kayan. JlucceprauusiblH  3eprtey  MiHJeTTepiHiH  Oipine  colikec,
MeXaHUKAJIBIK-MaTeMaTHKAJIBIK MOJeldb o3ipieHreH 0OonaTeiH. byn Mmozensai
anpobauysiay  YFBIMBIHBIH — AcTapblHaa, d3ipJIeHreH MoJeNnbre JIMipMeHHIH
[lapaMeTpJiepiH OpHATBII, €CEeNTel UIBIFAPBIIN, albIHFAH MOHHIH KaHIIAJIBIKTHI
[IBIH/BIKKA JKAHACBIM/IBLIBIFBIH TeKCepy JKaThp. Bi3MiH jkarmaiina sKyprisinren
ecenTiK IKCIePHMEHT HOTH/KECIHAe ajblHFAaH YHTAKTBIH MaWJalbIFbl LUIBIHABIKKA
/KAHACKIM/Ibl €KeHI aHBIKTAIIbl, SIFHH, KYTUICTIH YHTAK MaiianbFblHa d/eKaiia
JKaKblHAaH TYCTiK.

Komb6aes Kyar KypranoBud, T.F.K., KaybIMIaCTBIPbLIFaH Hpodeccop:

Cypar. Ci3nin KyMBICBIHBI3IA JMIPMEHHIH TEOPUSJIBIK KyaThlH €CerTey
JKYPprizinin, onsiH Genrini Gip napamerpieplieH e3repic rpapuKTepi KOpCeTiireH.
Ocbl TEOPHSUIBIK ecerTeyep MeH rpauKTeri KyaTThIH ©3repy TeHIEHLHUSCHI
JKCIIEPUMEHT KY3iHe pactaiibl Ma? J[MipMEHHIH KyaThIH JKCTIEPUMEHT apKbLIbI
seprren Me?

JKayan. JluccepTralisuiblK JKyMbICTa TEK YHTAKTay MaHIajbIfbIH aHbIKTay
GolbIHIIA 3KCTIEPUMEHTTIK 3epTTeyIep KYpriinren OonaThiH. TeOpHANBIK KyaTThl
IKCIIEPUMEHT XKY3iH/e 3epTTey KapacThIPhLIMA/bL.

Mysabi6aeB Mypat CenToBHY, T.F.K., Ipodeccop:

Cypak. He ymin yHrakray IiapiapblHbiH Oipkellki apanacybl OoHblHILIa
IKCIIEPUMEHTTIK 3epTTeyJiep KYPri3iiHi3?

Kayan. OliTkeni, yHTaKray LIapIapbIHbIH ©3apa KO3FalbIChIH CHIATTaHThIH
apajiacy TpoLeci bICKbUIay (Kakasly) acepiHiH AMHAMHMKACBIH CHIIATTAaHIbl, SAFHH,
apanacyibIH YakbIThl HeMece JKbUIIaM/IbIFbl YHTAKTay KaMepachIH/Aarbl apiiapAbH
03apa KO3FalbICHIHBIH KAPKBIH/BUIBIFBIH jkaHama Typje cunartaiinsl. CoHbimeH
KaTap, OJ YHTAaKTalaThiH (YCAaKTalaTblH) MaTepHaiFa BICKBLTAy —(KakKany)
JKYKTeMeJIepiHiH TyCY KapKbIHABLIBIFbIH alfFaKkrai/ibl.

MysabibaeBa Anbdusi CeHTKbI3bI, T.F.K., Npogdeccop:

Cypak./[uccepTalmsHbIH 3epTTEY HOTHKENEPiH, SAFHU 33ipJeHreH AuipMeH
KOHCTPYKIMSACBIH JKaHE YHTAKTay/bIH JKaHa TOCiIiH OHJIipiCcKe eHri3reHiHi3al aran
oTTiHi3. EHrisy HoTwsKkeciHie 3JeKTp dHeprus LIbIFBIHBI 38%-Fa TeMeHIereHiH
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alTThIHBI3. Byl HoTHyKeH] Kanall ToNbIFBIpaK TyciHAipe anacki3? HesikTen MyHmai
HOTHIKETe KOJI JKeTKi3inmi?

Kayan. Jluccepraiusiibik 3epTrey HoTHxKeIepi Ockemen KanaceHaars KIIC
«OA TpanccTpoii» KypbUIbIC KOMIAHUSIChIHA eH/Iipiaai. byn xoMmmanus ap Typri
KYPBUIBIC JKYMBICTApBIH JKy3ere achlpambl. bym  KacimopelHaa JuipMeHHiH
71a00paTOPHSUIBIK HYCKachl eHuipiiai. Bysn auipMeH  KoCINOPBIHHBIH GeTOH,
KyPbUIBIC KOCIIAIapbIHBIH ChIHAMAIIbl HYCKaJlaphlH JKacayFra KOJIAaHbLIaThIH KypFaK
KypbUIBIC MaTepHaljapblH Maiilanan yHTaKTay YIIiH naijanaHansl. YHTaKkray
[pOLIeCiH JKy3€re achlpy MaKcaTbIH/Ia KOCIIOphIHIa eKi Ke3eH 1l YHTaKray (ycakray)
npoueci  Kosjanbuansl. bipinimi keserge JIIIM-7  1aGopaTOpusbIK — LIAPIIbI
JMipMeHi apKbLIbI ipisienn yHTaKray (ycakray), ajl eKiHii Ke3eHae 1ab0paTopusiibiK
JIBM-3 Gucepri uipMeHi koMeri apKblIbl Maiijlanan yHTaKTay Ky3ere acblpblia/bl.
Exi kesewui yHTaktay (ycakray) mpoueciH yHbIMIACTBIPY YHIH exi muipmensi
naitianany KaKeTTUlriHeH TyblHAANl TYpFaH YHTaKTtay (ycakray) MPOLeciHin
JKOFaphl  JHEpIrHsl  IUBIFBIHBIH ~ eCKepe  OTBIPBIN, —aTaufaH  JuipMen/ep/i
(yHTaKTaFBIITAp/bl) IACCEPTALIHSUIBIK JKYMBICTA YCHIHBUIBII OThIPFaH JHipMEHMeH
(YHTaKTarbllIIeH) anMacThlpy YChIHBUIFaH OonmatsiH. HoTuikecinie Kyprisiiren
ChIHAYJIap/IblH  HOTHKECIH/e YCBIHBUIBII OTLIPFaH JMipMeH, KaCiNOpbIHIAFbI
yHTaKTayra apHalfaH JdipMeHIepre KaparaHla odJIeKTp OJHeprusicbin 38%-ra
rOMEH/IETYT€ MYMKIH/IK Oepai.

Cypak. JKacajran  MexaHMKalbIK-MaTeMaTHKalbIK — Mojens  ['epu-
[1ItaepMaHHBIH Oenrini Toyeiaiirine Heri3nenreHid aithin orTiHis. An Cisiin
KOCKaH yJleciHi3 Hejle eKeHiH TYCIHAIpim eTceHi3?

JKayan. MexanukaiblK-MaTeMaTiKaiblk MOJe/bIl sKacay ymin [epu-
[1lTaepMaHHbIH €Ki cepriMl apIapIblH COKTHIFRICYBI Ke3iHmeri naina GonaTbix
PeaKTHBTI CTATHKANbIK JKYKTeMEHIH KJIACCHKABIK KOHTAKTIMN TOYeNIiiri alblHFaH
Gonateld. bBisnin xarnaiina Oyi Mojenb exi MIapAblH MaTepuain Geuuerid exi
JKaKTaH COFy Mojeline Typsenaipinai. Horwmkecinne e3apa GainaHbicKa TyceTiH
JleHeepli  KeprilikTi  (KOHTakTimi) —aedopMalMsIapbIHbIH  HITHIKECiHer
JKaKBIHAACYBIH, YHTAKTajlFaH (ycakTajfaH) Martephal OeJlleriHiH IMamerpi,
GoIIIEKT] BIABIPATY IbIH OEepiKTIK LIAPTHIH, LIAp TOPI3JIeC YHTAKTay ACHeNepi MeH
GoteKTin cdepainbik GeTiii HyKTediK TyHicy KesiHueri 1 = 0 yakblT MOMEHTiHJIer]
KbLILIAMJIBIFBIH aHBIKTANTBIH TOYeJULITIKTED allbIH/Ibl.

Basuios  Auapeii  BaaaumupoBH4, T.F.K.  KaybIMAACThIPbLIFaH
npodeccop:

Cypak. Kaiitanama — 9KCIIepHMEHTTEPIIH — HOTIKENEPiHIH — AUCIEpPCHs
Gipkelkisiri Kaniail KpuTepuilIep apKpLiIbl TeKcepisi?

Kayan. Kaitranama notwkenepiin anciepens OGipkenkiniri Koxpen ikone
Duiuep KpuTepHitiziepi apkbuibl Tekcepinred Gosateid. Puinep kone Koxpen
GOMBIHLIA AUCIIEPCUSHBIH Ol PKeJIKIIiK IIapThl OPBIHAAJIbL.

Fa6abicaibik Pusa, PhD 10KTOpbI, KaybIMAACTBIPBLIFAH IIPOgeccop;

Cypar. Teopusiiblk —ecerreyiep MeH OKCIEPMMEHTTIK — 3epTTeylep
HOTHMIKENIEPIH CalBICTBIPY Kesinje Katenik 17-20% apachlnl@a KaTaThIHBIH aTall
oTTiHi3. ByJ1 KaTeik 1amMachl ThIM Kl eMec re?
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JKayan. I[Tportectep op Typai Gosamsl. bisain »karnaiina ynrakray npoueci
KypJesni nporecke skatasibl. ByriHI KYH/Ie KOJLIaHBICTarbl HeMece OyphIH Kacalran
TCOPUSTAPIBIH Gap/IBIFbl JIEpIiK YHTAaKTay MaiJambIFbIHBIH CAHABIK HOTIKECIH
Gepe anmaiisl. Onan Gacka, Gacka 1a OCBI Caja[iarkl 3€PTTEYLIIEPIiH KYMBIC
HoTHIKeNepil/le KaTelliK eHreiiiepi maMameH OChl liamMa/ia HeMece OJ1aH Jla Ja Kol
naipael  Kypaias. COHBIKTAH —asiblHFAH HOTIKENepHiH  Kareldik MaibI3bl
MaTeMaTHKAIBIK MOJIE/IbIIH IBIH/IBIKKA sKaHACBIM/IbI eKeHiH Jomeneni.

CO3 COMJIENL:

OTbIpbic TOPaFachl, (-M.F.K., XaJIbIKAPATbIK HHKeHepHsi MeKTebiHin
aexanbl JK. T. Paxmerysiuna: BipiHiii OTaHubik FhUIBIMM KEHeECUl, T.F.K.,
ripopeccop I'.A. ['ypbsiHoBKa co3 Gepinesi.

Bipinmi oTaHAbIK FBUILIMH Keneculi, T.F.K., npodeccop I.A. I'ypesiHos:
AJI.  CyneifiMEHOBTBIH AMCCEPTALMANBIK JKYMBICHI JKAaKCapThUIFAH — KYMBbIC
KepceTkimTepi 6Gap YCAKTAFBIUTHIH JKAHA KOHCTPYKLMSACHIHBIH [apaMeTpiiepin
a3ipieyre jkoHe HeTi3Jeyre apHalFaH.

Ycpbitran aymbicta A.J[. CysefiMeHos o1e0HeTTIK-IATEHTTIK TalayiaH
GacTan 3epTIey HOTHKelepiH OHJipicke eHrizyre ieiinri sepTreyaiH Oapiblk
MiH/IETTepiH OPBIHIAIbL.

A.JI. CyJleiiMEHOBTBIH KYMBICBIHJA ipijijli-afiHaIMalIbl ycaKTarpluTapia
yHTAaKTay ~THIMIMICiH  apTTBIpyAblH okaHa omictemeci  ycwimbuirad. AL
CyneiMeHOBTBIH JKYMBICBIH/A YCBIHBUIFaH YCaKTarbIIIThIH JKaHa
KOHCTPYKUMACHIHBIH — YHTAKTAaHTBIH  JIEHeNepliH  ycakTalaThlH — MaTepuajra
GipkakThl ~ oCepiH  JKysere  achlparblH  JAMIPMEHJEPAIH  KOJIJAHBICTAFbl
aHAasorTapblHan 0acThl ailbIPMAalIbUIBIFbl — YHTAKTAHTBIH 1lapapIblH MaTepual
GoniekTepiHe eKi kaKThl (Kapchl) cepiHiH yAbIMIacTbIpy ybiHaa. Hornkecinje
ycaKTalFaH MaTepHalIbIH GolIIeKTepiHe eKi XKaKThl acep eTy KaMTaMachl3 eTineni,
GyJ1 yHTaKray THIMIUIIIH e1ayip apTThIpajibl.

A.JI. CyrneiiMEeHOBTbIH JIMCCEPTALHSAIBIK JKYMBICHIHIA ToXKipnOe Kysinie
KOJLIAHBLIATBIH YCAKTay TeOPUACH GO/IMAFaH/bIKTaH, KaHa YHTAKTay MPOLECiHiH
MEXaHHKaIBIK-MATEMATHKAIBIK  MOJel  YChIHBUIFAH. DByl Mojenb yHTaKray
|Lapiapbl KOJIAHbLIATHIH Gacka AuipyMenIep/e KOMIaHbLIybl MYMKIH.

Coubiven katap, A.JI. CyneliMeHOB JuccepTalusAChiHAa V-Topi3ai yHTaKTay
Kamepachl Oap Aipii-aiiHaiMabl yCaKTaFbIIITHH KOHCTPYKIHACHIH J3ipieni.

A.JI. CyJieliMeHOBTIH JKYMBICh] ©3€KTi Jiell CAaHaiMBIH, OHJIa TEOPHUAIIBIK KaHa
eMec, COHBIMEH Katap IPaKTHKATBIK MaHbI3bl Gap jKaHa FhUIBIMH HOTHKEIEp Oap.
«CychiManbl MaTepHaslapibl yCakTayFa apHairaH JMipMeH jkKacay jKoHe OHBIH
lapaMeTpIepiH Herizaey» TaKbIphIObIHIArb TMCCEPTAlMAIBIK KyMbIc Kasakcrai
PecryGiukachi FbUTbIM KaHe 5KOFaps! 611iM MUHHCTPAIriHiH FhuIbiM #oHe JKOraphb!
GisiM  cajachliiarbl callaHbl KaMTamacel3 ery komurerinin 6D071200 -
«MarnHakacay» MaMaHIbIFsl GoHbiHIIa Qunocodus noktopst (PhD) JopexeciH
alyra apHAJIFaH JMCCepTallysiapra KOMbUIATBIH Tajantapra cafikec Keneni zemn
ecenTeiMiH.

OTbipbic TOparachl, §-M.F.K., Xa/JbIKAPAIbIK HIKeHepusi merTebinin
aexanbt 2K, T. Paxverysanna: EKiHII OTaHIBIK FRUIBIMHA keneciui, PhD gokropsr,
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XasibIKapaliblK HHAKCHEPHS MEK’ rebinin nekanbiHbIH opbiHGacape! C.P. balirepeeske
co3 Gepineni.

Exinmi oTanabIK FbUIbIMH KeHecwli, PhD xoxropsi, Xa/jbIKapajbiK
HHKeHepHsl MeKTeOiHIH JeKaHbIHbIH opunﬁacapu C.P. Baiirepees: A.Jl.
CylieiMEHOB KYprisren 3epTTeynepmH ©3eKTITr KyMoH Ty/AbIpMaiiibl, efiTkeHi
Maiianan yHTaKTay eOHMipicTiH OGapiblk cajamapsiga  Koitamsutamel  A.JL
CysieliMeHOB  ©3iHIH JIMCCepTALHANBIK JKYMBICBIHIA Maiaasan YHTAaKTaUTBIH
\CAKTAFBIIITHIH Kala KOHCTPYKIMACHIH 7Kacay apKblibl MaTepHaliapiipl Maizaian
yHTaKray HpoueciHiH THIMALTINH apTThIpy MaKcaThlH KOMIBI JKaHe OChbl MaKcaTKa
JKeTy YIIiH TricTi MinleTTepai wenTi. By xyMbICTa ycakTay TEOPHSCHIHBIH KaHa
MeXaHHKAIBIK-MATEMATHKAIBIK MOJIE/iHIH JKACaIFaHbIH, OHBIH CEHIMJIMIri MeH
[PAKTHKAIBIK ~ KOJUIAHBLIYbI JKCTIEPHMEHTTIK 3epTTeyJIepli HOTIDKeJIepiMeH
pacTanranbii epexuie ararn oTkeH skeH. A.Jl. CyneliMeHOBTBIH «Cycmmanm
MaTepua1Iapibl yeakTayra apHajFaH JAMipMenti Jacay JKOHe OHbIH napameTpiepin
Heriz/jey» TakblpbIOBIHIAFDI AMCCEPTALHMSTIBIK JKYMBIC Kasakcran Pecny61m\acm
FhilbIM JKOHE JKOFaphl OLTIM MHHMCTPIIriHiH FbUIbIM JKoHE JKOFapbl OisiM
casnachlHaFh! canaHsl kKamMTamachls ety komutetinig 60071200 - «Maumnakacay»
MaMaHIbIFbl OoifsIHIIA (uiocodus nokropsl (PhD) nepexeciH anyra apHajrau
JUHCCepTalMsUIapFa KOMBIIATEIH TajlanTapra caiikec KeJie i el caHalMBbIH.

Otrpipbic TOpaFachl, (-M.F.K., XaJIbIKAPAJIbIK HHIKEHEPHs MeKTeGiHiH
nexanb 7K. T. Paxmeryanuna: HleTesti ruibIMU KeHECI, XaOuuTalisIaHraH
1okTOp, Bpoluias nouTeXHUKalbIK YHIBepCUHTETiHIH npodeccopsl (Bpormas k.,
[Tonpia) Mapek MiisiHuakke ce3 Gepieni.

Hlereaaik FLUIBIMH KeHeclli, Xa0uIMTauHsiIaHFan JokrTop, Bpowras
HOJHTEXHHKAABIK yHHBepcuTeTiHiH npodeccopsl (Bpowias K., IHoapma)
Mapex Mubrauak: A.JI. CynefiMeHOBTBIH AHCCEPTALMATIBIK KYMBICBI V-miminai
Kamvepachl Gap  Jipiii-aiiHanMainbl  JMIPMEHHIH  JKaHa  KOHCTPYKUIMSACHIHbIH
napaMeTpiepiH a3ipiieyre KoHe Herisaeyre apHajFaH.

JlriccepTalMsUIBIK JKYMbICTA KOJIJaHOAIb!  FBUILIMHU-TEXHUKAIBIK MaCelleHiH
o3eKTimiri  KenTipinreH, MakcaTbl MeH Herisri MiHJeTTepi TYKBIphIMIATFaH,
JKYMBICTBIH KOPBITBIH/BLIAPS] MEH HOTWKENEPiHiH MPAKTHKAIBIK KYHABLIBIFEL,
HeTri3/imir MeH JYpPBICTBIFBL JIoJe/IIeHTeH, KOPbITBIH/IBI TYXKBIPbIM/IAp JKacaFaH.

Jluccepraums  asropsl  A.JI. CyllefiMeHOB MaHBI3[bl HOTHXKENEpre Koj
keTKi3ml, onapael  cayarThl  ©Huer, OOBEKTHBTI  KOPBITBIHABIIAP — MCH
KOpBITBIHABUIAP WiBIFapibl. OJ KOIJAHFAH d7licTep, dAicTeMeNnep MeH Tocinzep,
conpaii-ak  JepeKTepli aly okoHe OHIey TpOLECIHIH HOTHKEepi  MeH
TYKBIPIMAAPBI KYMOH kestipMeiii. JluccepTaisiiblK AKyMbIC GapbIChIHIA aBTOP
YHTAaKTay MoceleciHe apHairaH KonTereH oj1e6u JlepeKKe3epai  3epTTeli.
JlMccepTalusIbIK JKYMBICTBI XKacay ia YJIKeH FhUIBIMU YKbIITBUIBIK TAHBITTBI.

AJL. Cysnelimeriostoirl «Cychivaiibl MaTephasiapisl ycaKrayra apHajirat
wipmenai Jkacay SKOHe OHBIH  IlapaMeTpiiepin  Heriszey» TaKbIPBIOBIHIAT b
JuccepTalsUIbK AKymblc Kasakeran Pecny6iukacs! Fouibiv scone skorapsl 6iim
\xmmmpmrmm FBUIBIM JKoHE JKOFapbl OLTIM cajlachlH/Iarbl callaHbl KaMTaMachl3
ety komuretinin 60071200 - «MarnHazkacay» MaMaHIbIrbl GottpiHina punocodus
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soxropsl  (PhD)  nepeskecin alyfa apHalra juccepTalMsiapra KOHBUIATBIH
TajanTapra coiike¢ Kelle/li e ecenTeiMiH.

OTbIpbic TOPAFAChl, (-M.F.K., Xa/JbIKAPAIBIK HHKEHEPHS MeKTeOiHin
nexanbl JK. T. Paxmerymauna: PeuenseHt T.F.K., XalblKapalblK HHKEHEPHs
MekTe6inin npodeccopsl, Mysasibaes Mypar Centosnuke ceo3 Gepineai.

Penensent, T.F.K., My3abi6aee Mypar CenToBHY JHCCEPTALMATIBIK
JCYMBICKA THKIPIH OKbIIBI: JKYMBICTBIH ©3€KTiliri MeH KaKeTTIMIrH artan erim,
3epTTey HOTHIKe/epiHiH apTBIKIIBUIBIKTAPbI MEH IIPAKTUKAJIBIK KYH/IBLIBIFBIH aTar
oTTi.

[3jeHyminin JKYMBICBIHAA Malifanan YHTaKTay MoCeIeCiH KeH Tanmay
Herisiige MaTepHalIapibl Malfifanan yHTaKTay/IslH THIMIITTiH apTThipy YIIiH
VCAKTAFBIITHIH JKaHA KOHCTPYKIMSCH! YCHIHBUIFAH. [37eHy 11 YCaKTaFBILITHIH XKaHa
KOHCTPYKIWSICBIHBIH  [IapaMeTpiepil  TOINBIK Herizjesi, YHTaKray MpOLECIHIH
MEXaHHKAJIbIK-MaTEeMaTHKAIBIK MOJIENIH d3ipJIe/li, OHBIH HOTHIKe epl YHTaKTay bl
MailaJIbIFbIH  GOJDKAYFa SKoHe YCAKTAFBILITBHIH THICTI MapameTpiiepiH TaHlayra
mymkinaik  Oepeai. KosjaubicTarel — aHanorTapMeH —CalbiCTBIpraHia  KaHa
KOHCTPYKIMAHBIH aPThIKUIBUIBIFBI — a3 YaKBIT JKyMcail OTBIPBII, YHTAKTayblH
JKOFaphl Mailanbrei aty. JKaHa KOHCTPYKLMSHBIH THIMIINITT SKCIEPAMEHTTIK
HOTHIKEJIEPMEH pacTaifaH.

JKyMBICTHI K0Ganay GoiiblHIa KelfGip YCEIHBICTAP MEH KilliripiM eckepryiep
rana Oap:

- JluipvenjiepAin  KOIIAHBICTAFbl  KOHCTPYKUMSIAPBIH - Tajijay KesiHme
,unpmeﬂgepmﬁ doTocypeTTepinin JKaHblHAa AMIPMEHACPAIH KYMBIC MPHHLHIIH
KopceTeTin chr3banapsl kenripyre 6onael. Jluccepranusia Tex Gip FaH amipMeH
TypiHiH QOTOCYPETiHiH KaHbIH/IA KYMBIC JKacay NPHHLNII GeliHeIeHTeH.

- 60-Gerre yHTaKray LIGpIapbIMCH KaMepaHbIH TONTBIPY JIoperKecin
Gearineyje ¢, =0.6 KOCBIMILIA «MM» O7IecM Oipairi JKasbLIbII KeTKeH

- l.l-cypeTTeri ycakrarbluTap/bl SKikrey cy/10achlHIaFel JKasynap oTe
KilIKeHTal Wpu@TIIeH )Ka3bUIFad KOHE Callachl Hallapiay.

BapIbIK aTajlral eckepTylep FhUIBIMH JKYMBICTBIH MOHiH OypManaMal/ibl jKaHe
OHbIH KYH/IBUIBIFBIH TOMEHACTIEH .

AJI. Cyneiivenostbin «CychiManbl MaTepualjapibl ycakrayra apHaira
jutipMenai  kacay KeHe OHBIH  IapameTpiepiH Herizzey» TaKbIphIOBIHIA
OpBbIHJAIFAH JIHCCEPTALMAIBIK JKyMbichl Kasakeran Pecrybmnkacet Fruibiv skoHe
JKOFaphl O11iM MHHUCTPIIriHiH FBUIBIM skoHe Korapbl Oi1iM CalaChIHIArhl caraHbl
Kamramachl3 ery Komurerinin 6D071200 - «MaumHazkacay» MaMaHIBIFB]
Godipimima  Qunocopus  gokropsl  (PhD)  siopeskecin  anyra  apHajiran
JccepTalysiapra KOMbIIaThIH TajanTapra caiikec KeseJli J1en ecenTenMiH.

Otrbipbic TOpaFachl, (-M.F.K., XaJAbIRAPAILIK HHKEHEPHS MeKTeOiHin
newanbr oK. T. Paxmeryaauua: Peuensenr PhD jokTopsl, XalbKapaibik
HHIKeHEpHs MeKTeO HIH KaybIMAACTIPbLIFaH [1PO(Geccopsl Fa6wicanbik Pusara co3
Gepineni.

Penenszent PhD joxropbl, XajblKapalbiK HHKeHepHs MeKTeOiHIH
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J1.CepikGaer arpimaarsl IIKTY  xaiblkapajibik HHKeHepHs MeKTeSiHiH
KeHelTiireH FhIJABIMH CeMHHAPBIHBIH OoThIpbichiHAa A.JI. CyneliMeHOBTbIH
6D071200 — «MamuHa 7acay» MaMaHABIFbI G0MbIHINA GUIOCOPHS TOKTOPBI
(PhD) napesecin anyra yebinbliFan «CycpiMalibl MaTepHaJIIapAbl YeaKTayFa
apuanFaH  uipMenai skacay G KOHEe OHBIH  NapameTpJepin Herizzey»
FAKBIPHIGBIHAAFBI IHCCEPTALHSUILIK JKYMBICHIH TAJIKbLIY GOlibIHIIA

KOPBITbIH/bI

1. 3epTTey TAKBIPHIOBIHBIH 03€KTIIIr KOHE OHBIH KAJMbI FHUIBIMH JKOHE
JKRANNBIMEMJIEKeTTIK  6aFiapaaManapved  OaljlaHbichl  (FBUIBIM - MeH
TeXHHKAHBIH PAKTHKACHL MEH AaMYybl TYPaJibl CypaHbicTap).

Kasipri yakpITra KoraMm IaMybIHBIH Ka3ipri jkapiadbl TEXHHKAHBI FbUIBIMU
HETI3/Ie/IreH JKETINIpY JKoHe MaTepHabIK, SHEPreTHKAJIBIK PECYPCTapbl a3aiTy
TociiepiH  o3ipiey apKpLIbl OHJIpic camachlH apTTEIPY TEHICHIMACHIMCH
cunarTanansl. 11IHKi3aT IeH SHepreTHKAIBIK PeCYpPCTapiIblH a3alobl MeH OHIMHIH
carachl KoHE CAHBIHA JIereH KaKeTTUIKTIH apTybl apachlH/arbl KaHIIbUIBIKTap
ILMKI3aTTBl OHIPY/IH TEXHONOTHAIbIK [IPOLECIH XKeTiAipy apKbUIbl LIeLIiIe.
InkizaT pecypcTapbli OJaH opi OH/IEY CanachlH apTThIPY/bIH Oip KOJIbI-
MaTepHaap/Ibl  Maiifanan yHrakray THiMaitrin aprreipy. COHBIMEH  KaTap,
seprrey GarbiThl «Ka3aKcTaHIBIKTAP/BIH ol-ayKaThlH AapTThIPyFa OarbiTTajFan
TYPAKThl JKOHOMHUKAIIBIK ©CY» YITTBIK k06achiHbIH, KasakcTan PecnyGuuKkachIHbIH
omiey  eHepkacibin  mamprtymein  2023-2029  oxkpUIiapra apHailrad
TYKBIPBIM/IAMACHIHBIH MaKcaTTapbiHa jkoHe Kasakcra Pecry6ankacsibig 2020-
2025 XKBIJIJIApFa apHaJIFaH MHJLY CTPHSUTBIK-MHHOBALMAIBIK Jamy
PYIRBIPbIMAAMACHIHA caiikec Kesleli.

Byriuri Taiia MaTepuaniap/ibl YHTaKTay mporectepi OHepKICiNTiH KenTeres
caslaiapBbIEJIA KOJLIAHBLIA/B! KAHE MaHBI3/Ibl TEXHOJOMUAIBIK MICENENep/Li elyre
apHasirai. MpIcallbl, KeH/Iep MaTepualiapbii OaibITy, Kocanap/ibii GipKesKinirin
KAMTAMAaChI3 €Ty, KOJIIaHbLIATEIH KBICHIM MEH TeMIlepaTypaHbl TOMEH/IETY JKOHE T.
6.

Marepuaiiapisl Maiijianan yHTaKTay CalachIHlarhl HErisri jkoHe O3eKTi
Mocesesepin Gipi yHTaKTay IpOLECiHiH kKOorapbl JHEPrHs ChIBIMIBUIBIFbI Goubli
Kaja 6epem Ocblran  0aiiNaHBICThl JHEPrHs IUBIFLIHAAPBIH  a3aiTyFa eTyre
MYMKiHliK GepeTiH yHTaKray THiMLTIriH apTThIPY/IBIH JKaHa Taciepin a3ipiey
KQKETTIITI TybIHIAHIbL.

[LIBIFBIHAGPB] PALMOHANH3ALMSIAY [IPOLec] YIIiH yCaKTay el JKETKUTIKTI
Jo71 Teopusichl Kazket. Byrinri Taia mMaiiianan yHTakray HPOLECIHIH TEOPHSIBIK
sepTTey Iepi KeTKIIKCI3, al KOJLIaHbICTarbl TeOPHSIAPAbIH IMIUPHKAIBIK CHITATEL
oJ1ap/Ibl TIPAKTHKA JKY3iH/AEe KOJIaHy bl KublijaTasl. KosiIaHbICTaFbl TEOPUSIIBIK
MOJeNbIep YHTAKTAy sKaOABIKTAphlH [alifanay xoHe skolajay KesiHje
TybIHIANTEH KeliGip cypakTapra jkayar Gepe anMai/bl.

JKorapbLia aliThUIFAH/IAP/Ibl eCKEPEe OTBIPHII, IUCCEPTALHS TAKbIPhIGh! ce3cis
03€eKTi OOMBIN TaObLIAIbL.
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2. FbuibIMH KYMbBICTAPFA KOHBLIATBIH TajlalTap menGepinaeri FeILIMH
HOTHIKEJIEP.

JluccepTanusiia Kejeci xaHa FhUIBIMM HOTHIKENIEP ajlbIHIbL:

1. Yarakrtay IIapiapblHbIH MaTephasl GosIeKTepie eKi KaKThl (Kapebl)
ocepiH  yHBIMAACTBIPY apKbUIbl  KaMTaMachl3 eTieTiH YHTaKTay IpOIECiHIH
THIMJUITITIH apTTHIPY dJIiCi YChIHBUIBI

2. Maiinanan  yHTAaKTaiTbiH  JAMIPMEHHIH — KaHa  [PHHLHMHAIIBI
KOHTPYKIMSUIBIK IICIIIMi YChIHBIBL.

3. JKana Maipanarn yHTaKrammH JipMEHHIH ~ yHTaKray npouecinin
MEXAHHKAJIBIK-MaTeMaTHKAIBIK MOJIei JKacall/lbl.

4. YcakrayJblH YCBIHBUIFAH OMiCiHIH THIM/LIINH, YCAKTaFbILITBIH JKYMbIC
NPUHIMIT  MEH  KOHCTPYKIMACHIH paCTaMTmH skaHa Malanan YHTaKTalThH
JipPMEHHIH SKCIIePHMEHTTIK 3epTTeyTepiHiH HOTHIKE P alblH/IbL.

3 JluccepTalMsUIBIK  /KYMBICTA  TY:RbIpbIMAAJIFAH apbip  FBIIBIMH
HOTHIKEHIH (FBIIBIMH 1¥?l\blpblMLlaMa.ﬂap}1blH), i31eHy WiHIH TY/KbIPBIMAAPbI
MeH KOPBITHIHIBLIAPBIHBIH Heri3Ainiri men ceHiMaiTiK 1apeseci.

1. Yurakray LiapiapbliblH Matepual GoriiekTepiHe €Ki XKaKTbl (k\apcm)
scepin yHBIMAACTRIPY1aH TYPATRIH YHTAKTaY npouecmm THiMiTiriE apTThIPY d1ici
yebiHpUIFaH. Maiianan yHTakray rporiecititl THIMAIINH apTThIpyFa MaTepuart
GosleKTepite eKi kaKThl cep €Ty apKblIbl KO JKETKI3ULLL.

2. Maiiqanan  yHTAaKTaWThiH  AMIPMEHHIH  JkaHa  [PUHIHMHAIILL
KOHTPYKIMSIBIK LELIiMi YCBIHBULAbL. BYJT FRUIBIMU HOTHIKE YHTAKTAY LUapJIapBIHBIH
Kapama-Kapehl KO3FAIBICHIH (€Ki XKaKTBI acep eTyzi) KaMTaMachl3 eTeTin Aipini-
alfHAIMAIIBl TMipMEH I JKacay/IblH OPUIrHHANIbL HACACHIH cumatTaiipl, OFaH Koca,
MaTepHaIap bl YHTaKTay, bl 7ata dCiH KY3ere achipabl. i

3. JKana wmalinanan ;J{Tauamx:m JMIpMEHHIH ~ YHTaKray [pOLECiHIH
MeXAHUKAIBIK-MATEMATHKATBIK MOAEI 7Kacasibl. O3ipIeHreH €CeTTiK-TeOPUSIIBIK
MOZEJIBIiH HOTHIKeepi MaTepHasUibl YHTAKTay JIoperKeci JKeTKITIKTI oMaiKIeH
Gorkayra JKIHE YHTAKTayIbIH Gepisren Maiiza/IbIFbIH Ty YUIIH YThIMJIBI YHTAKTaY
peKMMIEPiH Tar1ayFa MyMKiHik Gepe) i

4. YcakTay blH YChIHbLIFAH JLiCiHiH THIMINITH, JUAIpeHHIH KYMBIC npm-mum
MeH  KOHCTPYKUMSICHIH — PacTaifThlH  KaHa  YCaKTarbIUTBIR 3KcnepuMeHTm\
3epTTeysiepiHin HATHKENEP! AIBIHIBL. Taxipubernik 3epT’reynepmH HOTHIKEIEp
MaTepHaapabl ycakray THIMALIMIH apTThipyAblH sKaHa oMiCiHiH THIMIIIH
pacTa/pl.

4 JluccepTanusiia TY:RbIpbIMAIFAR 3p6ip FHLILIMH HITHIKeHIH (FhIILIMH
TY/RBIPBIMIAMAJIAPABIH), isnenyuinin KOPBITBIHABICHI MeH
KOPbITHIH/BIChIHBIH RAHALUIBLIABIR JpesKeci.

|. YHraxray lIaplapblHblH MaTepual GeJieKkTepiHe €Ki JKaKThl (xapcm)
ocepi YHBIMIACTHIPY AaH TYPATEIH yHTaKTay npouecmm THIMITIriH apTTBIPY d7ici
yebiHbUITan. OJIC HACSChIHbIH o3iHIK epeKIeiri nafiamsl Mojle/bre MaTeHT amy
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apKbUIBI pacTalia/ibl.

2. JIMipMeHHiH jKaHa NPUHLHINAJIE! KOHCTPYKIHMSIBIK MIeIliMi YCHIHBUIBL.
Y ChIHBUIFAH YCAKTAFBILI TM3aiHBIHBIH JKAHAJIBIFBI MEH ©31HJIiK epeKIIeNiri maiianb!
MO/Iejibre IaTeHTIIeH PacTaiabl.

3. )KaHa ycaxrarplliTa YHTaKTay NpOLECiHiH MeXaHHWKaJbIK-MaTeMaTHKaIbIK
MOl JKacaniel. AJIFall peT MaTepHalapiblH  Keleprici NpHHUMMTEpiHE
HeTi3/leNreH IMHAMUKAJIBIK yCaKTay TeopHsichl skacanisl. bypein Oacka aBropiap
LIBIFAPFAH YCAKTAy TEOPHsUIaphl SMITMPHKAIBIK GOJIBIT Tabbuiamsl, Oy onap/s
PeOpHSIIBIK ecerTeyJiepie KOJIaHy bl KUbIH/IaTa lbl.

4. YcaxkrayablH YCHIHBUIFAH OICIHIH THIMJIJINH, YCAKTaFbILITBIH JKYMBIC
[IPUHIHUII MEH KOHCTPYKIIMSCHIH PACTANTBIH JKaHA YCAKTAFBIIITBIH SKCIEPAMEHTTIK
3epTTeyJepiHin HoTHKeNepi albHAbL ToxipuGenik 3epTTeyJepliH HOTHiKelepi
MaTepHaJIapibl YCAKTAY TOCITIHIH JKaHa MATEHTTereH TEeXHHKAJIBIK LiellimMine
HEri3/eJINeH  YCAKTaFBILITBIH 3€PTXAaHANBIK KOHIBIPFBICHIH KOJAHY apKbLIbl
AIIBIH/IBL.

S.AJIbINFAH HOTHIKeIePAiH imKi GipJirin 6aranay.

[37eHyIiHIL  JAHCCEPTALMSIBIK  JKYMBIChl  JIOTHKAJBIK  KYPBIIBIMMEH
CHIATTaNaThlH TOJIBIK FRUILIMU 3epTTey Oouibin Tabbuiaisl. JXKymblcTa imki Gipiik
[PUHLMIT  CAKTaajbl, FHUIBIMH HOTHXKeJepAiH Oaitnanbichl 6ap, OipeiHFai
2/liCHAMAJIBIK TOCT KOJI1aHbLIa/IbL.

3eprrey Hbicanbl.  CycbiMasibl  MaTepHasiapibl MainanadThin  uipMeH
(YHTaKTarbILI).

3eprrey moHi. JIMipMeHHIH (YHTaKTarblITBIH) XKYMBICTBIK OpraHIapbIHbIH
bLBIpaTy (6Y3y) KL ocepiHeH MaTepHasIbiH biibipay (Gy3bLTy) MpoLeci.

6. JlmccepramusiIbIK :KyMblcTa OasiHaajFaH  HITHIKeJepre :Keryre
ABTOP/IbIH HAKTBI ’KE€Ke RATHICYbI.

ABTOpIbIH KeKe YIeci 3epTTeylep/iH MaKcaTsl MeH MiHJIeTTepiH Kolo,
Maiifanan YHTaKTaiThiH jkaHa AMipMEHHIH (YHTAKTarbllUThIH) KOHCTPYKUHSCHIH
Kacay, KaHa JHipMeHJeri (YHTAKTaFbIUITAFbl) MaTepHa/ibiH biabIpay (6y3buly)
rpolecinii  MaTeMaTHKaIbK MOJENIH jkacay, daHa JMipMeH (YHTaKrarbill)
KOHCTPYKIHMSCH! THIMALNITIH anplkTay OOHBIHIIA YKCTIEPHMEHTTIK 3epTTey.epa
VITBIMJIACTBIPY JKOHE JKYPrizy 00JiblIl TaObLIA/bL.

7. TeopusIbIK :KoHEe MPAKTHKAIBIK MAHbLI3IBLIBIKKA He O3eKTi
MaceJiesiepAi LIelryre aJbIHFAH HITHIReIePAiH 0aFbITTalybl.

AJIbIHFaH Gap/IbIK HOTHIKE/Ep 03eKTi Macesenep/ii Menry YIIiH MaHbI3bl:
1. JKyMbiCTa MaTepHaiiapibi YCakTayJAbH THIMIITINIH aprTeipy  yluii
MaTepuaiap/ibl yCaKray bl KaHa dJlici YChIHbUIFaH.
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2. JKyMbicTa ycakray NpOUECIHIH dHEPris ChIABIMABLIBIFBIH TOMEHICTYIE
JKOHE YHTAKTayIblH MalJasbIFblH apTThIpyFa MYMKiHZIK GepeTiH ycakrarblil
JKYMBICBIHBIH JKAHA IPHHIKTI YCHIHBIIFAH.

3. JKymbicTa JKaHa KOHCTPYKIHSHBIH THIMIJITIH PACTANTBIH IKCIIEPHMEHTTIK
3epTTeyJIepiH HOTHKeNIEeP] albIHBL

4. JliccepTallMsUIbIK  3epTTeyIepiiH HOTMKeJIepl OHMIPICTIK JKOHE OKY
[poleciHe eHri3ii.

8 JluccepTauMsiHbIi Herisri TYKpIPbIMAAMAJAPbIH, HOTHIKeJepi MeH
KOPBITHIH/IBLIAPBIHBII KA PHSLIAHBIMAAPBIHBIH TOJIBIKTBIFbIH pAcTay.

JlcCepTalMsUIbIK JKYMBICTBIH Herisri HOTHIKEJIEpl OpTYpai XaJbIKapasblK
KoH(epentusiapaa OasHIANIBl KOHE TalKbUIAH/Ibl JKOHE 8 FBUIBIMH JKYMBICTa
JKapHUsiTaHIbl: )

3 maxama KP FbUlbIM KoHe OFapbl Oi1iM MHHHUCTpIiriHin FbulbiM xone
JKOFapbl  OLTIM  caslachlHIarbl camnaHbl KaMTamachls €Ty KOMHTETi YChIHFaH
OacpliblMaapaa:

1) Cyseiivenos A.JL, Iypesuos IA., Bacunbesa 0.10. TlpensapuTtesbHast
SKCIIepUMEHTaIbHas OLleHKa HHTEHCHBHOCTH U3METBICHUS B BHOpOBpAallaTeIbHON
MenbHuIe HOBO KoHeTpykiuu / Bectnuk BKTY. Nel,2018. C. 80-86;

2) Cyneiivenos A.JL. . T'yppsnos I.A. Pe3ysibTaThl SKCICPUMEHTATBLHEIX
JCCIIe0BARMI HEKOTOPBIX [apAMETPOB HOBOI BUOPOBPALLATEILHOM MEJbHHLEI 1
Tpyisl  yHUBepcHTeTa (KaparanjMHcKiil  rocy/1apcTBeHHBIH TeXHHUYECKHH
VHHBEPCUTET). - Ne3,2019.-C.109-112;

3) baitrepees C.P., I.A. ['ypbsHOB, AJl. Cyneiivenos, B.A. Kum.
VeTaHOB/GHHE 3aBUCHMOCTH OJHEPrHM H3MeJbYeHMs OT ICOMETPHYCCKHX H
HKCIUIyaTallMOHHBIX  [1apaMeTpoB B HOBOH BUOpOBpAILATebHON MeJbHHLE /
Becetnuk BKTY. — Ne2, 2022, — C. 40-52.

Heszik emec MMMaKT-(paKTopiIbl KOHE SCOpus JIePeKKOPhIHIA MHJIEKCTETIeTiH
XasIbIKapasibiK pelieH3HsIaHaThIH JKypHaIapia 1 Makana (npoleHTHIb 25-TeH KeM
eMec):

1)Baigereyev S., Guryanov G., Suleimenov A., Abdeyev B., Kim V. New
Method for Materials Comminution Using Grinding Balls // International Review of
Mechanical Engineering. —2023. - Vol. 17, Iss. 2. — P. 71-79.

Ortanublk JKOHE eTesIiK XaJlbIKapasbiK KOH(epeHusaap
MaTepUaN/IapblH/arbl FLTBIME CHOCKTEP:

1) Suleimenov A.D., Bekbolatov K.S., Kumykova T.M. Analysis of
constructions of milling machines for fine grinding // TopuecTso MOIOABIX —
MHHOBAIIMOHHOMY pa3BuTHIO Kasaxcrana: MarTepuasbl 11  MexayHapoaHO#H
HAYIHO-TEXHHYECKOl KOH(EPEHIMH CTY/CHTOB, MArMCTpaHTos i MOJIOIBIX
yuensix. — Yerb-Kamenoropek: M3z-Bo BKI'TY, 2017. - C. 219-223.

2) Cyneiimenos A.JL., Kymbikosa TM., I'ypesroB I''A. O HEKOTOPBIX
[IPHHIMANAX CO3/1aHus YPOEKTHBHBIX TOMOJBHBIX arperatos / MexayHapo/iHas
HaydHO-TIpaKTHyeckas Kotdepenius «MozepHusalms i Hay Hble Hcclie/10BaHus B
TPAHCIIOPTHOM KOMIUTEKCE, [THUILY, r. [lepms, Poccus, 2017. 188-191 c.
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3) Suleimenov A.D. Innovative design of vibrational and rotational mill for
materials breakage/ Materials of the International Scientific Conference «Global
Science and Innovations 2018» — Eger: Eurasian Center of Innovative Development
«DARA, 2018. — P 93-95. http:/ecir.kz/GS12018.html

KP maitnansl Mojenbre | maTeHt:

1) [larent PK Ne 2017/0343.2, 29.12.2017. YcTpoilcTBO I TOHKOIO
yavenbuers Matepuanos // Bron. Ne26(1D). / Typeanos I'A., KymsikoBa T.M.,
Cyseiimenos A.J1.

JKapusiiaHbIMap TajanTap/bi 6-TapMarbHa coiikec Kenei.

JlHecepTANHAIABIK AKYMbICTBIH Ma3MYHbl OoiibIHIIa  ecKepTyjep Mel
yebinbieTap.  JKyMbiCTa  pellaKUMsUIBIK  KOHE  CTHIMCTHKAIBIK - CHIATTarbl
KemiririkTep 6ap. PeleH3eHTTepIiH JKoHE  OJapabIH xaszbama mikipinaeri
KOpCETireH Katesnep MeH CTHIMCTHKAIBIK KaTeIep/i Ty3eTy YChIHBLIAEL, coHJali-
aK TapayJiap GOHbIHIIA KOPBITHIHBLIAP/ABI HEFYPIILIM HAKTBI KOHE erKeH-TerKei
Kazy Kaxker.

ATalFaH ecKepTyjiep MeH YChIHBICTap 3epTTey CanachH TOMEH/IETIIeH I KaHe
JUHCCEPTALMAHBIH  HETI3rT TEOPHSUIBIK KOHE MPAKTHKABIK HOTHIKEJIepiHe acep
erieini.

Jucceprauusiibii. KP Folibiv skane sKOFapbl 6ijliM  MHHHCTPJITiHIN
FBIBIM 7KOHE :KOFapbl OLTiM cajachlHlaFbl CalaHbl KaMTaMacels €Ty
Komurerinin «blabiMH  A9pekeiep Oepy KaFuaaaapbD 2-TapayblHbIH
KOIBLIATHIH TajanTapbina caiikecriri (09.03.2021 Ne 98 pelaKuHschl)

AJIBIHFAH  HOTHUKeJICp/iH  TBUIBIMA  KAHAIBIFB, KOIEMi, MAaHBI3IBUIBIFBI
Goitpitma A.Jl. CysefiMeHOBTBIH JAMCCEPTALMANIBIK KYMBICHI (uzocodus TOKTOPbI
(PhD) zopeskeci aqyra YChIHBUIFAH XKYMBICTAapra yChIHBLIATBIH KP Fbuibiv KaHE
JKoFapbl G11iM MHHHCTPIITIHIH FBUIBIM XOHE JKOFaphl GisimM catachlHAFbl CarlaHbl
xamramachl3 ety KomuteTinin «FbuibiMi Jopekeniepili Gepy KaruaaTapbiHbIHy 2-
rapaybIHBIH TaJlANTapblHa COMKeC Kele/.

KAVYJbI ETTI:

1. AJI. Cyneiimenostsin 6D071200 — «Mammuna Kacay» MaMaH/bIFbl
Goitbinina «CychIManbl MaTepuaiap/ibl ycakrayra apHalrai aMipMeHI kacay
aoHe  OHBIH  apaMeTplepiH  Heriszey» . TakbIpbIObIHIAFbl  JWCCEpTalHACE]
Qunocodus sokTopt (PhD) nopeskecin Gepy kemineri Satbaev University
JHepreTUKa JKoHe MAIIMHA jKacay HHCTHTYThIHBIH «Marmna jxacay, MalliHazap
MeH 7KAGIBIKTAP/bIH LH(PIbIK HHKCHEPHSACHD) GarbIThl GOMBIHILA AHCCEPTALHMATIBIK
keiecinge  (8D07110 -  «Manmnanap — MeH ka0 IBIKTApABIL  LHQPIBIK
iipkenepusicbl», 8D07111-«Maiunta xacay enpipicin mpranaspy», 8D07102 —
«AIHTHBT oHipicy, 8D07113 — KAUTUTHBTI OHIIPICy, BBBT D103 — «Mexanunka
JKOHe MeTallll OHJIeY») KOpFayFa YChIHBLUICBIH.
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2. A.JL. CyneitmenoBTbiH «CychIManbl MaTepuaiap/bl ycaKrayra apHajiral
JuipMeHIi  Jkacay SKOHE OHBIH IapaMeTpiiepiH Herizaey» TaKbIPBIOBIHIATBI
nmccepranusichl Goitprama JI. CepikbaeB aThIHAArbL HIKTY-uin MamuHa jKacay
MeKTeOiHIH KEeHEHTUIreH FBUIBIMH CEMHHAphl  OTBIPBICHIHBIH  KOPBITBIH/IBICE
GexiTiciH.

Jlaybic Gepy normzkenepi: "Komngan" — 26, "kapcpl" — 0, "Kanblc Kanranaap"
— 1 (i3neHyuIiHig 03i).

J. CepikbaeB  aTbIHAAFbI

HIKTY XajbIKapaiblK

HHIKeHEepHUsi MeKTeOiHin

KeHeHTiIren FBLIBIMH

ceMHHap OTBIPBICBIHbIH

TOpaFachbl ‘1% JK.T. PaxmeTty/iuna
d

XaTuibl %wty M.T. 3akuneBa
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NPOTOKON
3aceaaHus Hay4Horo cemuHapa kadeapbl «MawWwMHOCTPOEHME U TpUGonorusa»
BpounaBcKoro yHuBepcuTeTa Hayku u TexHonorui (r. Bpounas, Monbwa)

MPUCYTCTBOBANMU: prof. dr hab. inz. J. Stryczek, prof. dr hab. inz. M.
Mlynczak, prof. dr hab. inz. W. Wieleba, dr hab. inz., prof. nadzw. Jarostaw Filipiak,
dr hab. inz. Celina Pezowicz, dr hab. inz. Jacek Baichanowski, gokropaHt PhD B.A.
Kum, goktopaHt PhD C.P. Baiirepees..

NMOBECTKA OHA

OT4eT 0 Hay4Ho-UccnegoBaTenbckoi paboTte aoktopaHTa PhD cneunansHocTn
6D071200 «MawwmHocTpoeHue» BocTouHo-KasaxcTaHckoro  rocydapcTBEHHOro
TexHudeckoro yHusepcuteTa um. [1. Cepukbaesa (r. Yctb-KameHoropcek, KasaxcraH)
CyneiimeHosa AHcaraHa [Jiocembaesunya.

CNYLWAJIU: poktopanTa PhD cneunansHocTn 6D071200 «MalwumHocTpoeHne»
BocTo4HO-Ka3axcTaHCKoro rocyfapCTBEHHOrO TEXHWYECKOro yHueepcuteta um. [1.
Cepukbaesa CyneiimeHoBa AHcaraHa [llocembaesnya:

MNMpoMexyTouHble pe3ynbTaTbl paboTkl Haf AuccepTaumnen Ha main 2019 r.:

npoBedeHbl 0630p ¥ aHannW3 COCTOSHWA BOMPOCA TOHKOTO W3MENbYeHNs
maTepuasnos; paspaboTaHa HOBasi KOHCTPYKLMS U3MENbYMTENSA, NodaHa 3asBka Ha
1300peTeHne HOBOW KOHCTPYLMM W3MENbYATENs, MNpOBEAEHbl TEopeTu4eckue
nccnefoBaHus npeanaraeMoit KOHCTPYKLUWN N3MENbYNTENs, NPOBeAeHbl OCHOBHbIE
3KCNepUMEHTarnbHble NCCNeAoBaHNA HOBOTO U3MENbYUTENS.

Ony6rnukoBaHbl 2 CcTaTbl B JKypHanax PEeKOMEHAOBaHHbIX KOMUTETOM Mo
KOHTPOMO B cdepe obpasoBaHus U Haykm MOH PK; npuHato ydactue B 3
MEXAYHapOAHbIX KOH(EPEHLNSAX, MOMyYeH 1 naTeHT Ha nonesHyo moaens PK.

BOMPOCHI:
J. Stryczek:

Bonpoc 1: PacckaxuTe o CTpykType Baluei aucceptaunoHHomn paboTbl.

OteeT: [ucceprauns coctouT u3 4 rnae: nepeas - noceslleHa 0630py
nuTepaTypbl MO TeMe WCCNefoBaHusi, BTOpas - TEOpeTU4eckoMy 0GOCHOBaHUIO
HOBOrO M3MENbYUTENS, TPETbS - AKCMEPUMEHTaNbHbIM UCCIeA0BaHNsAM, YeTBepTas -
ONVCaHWNI0 BHEAPEHUS PE3YNbTAaTOB ANCCEPTALIMOHHBIX UCCNEA0BAHNN.

Bonpoc 2: MpeBocxoanT 1 No nokasaTtensam appeKTMBHOCTY, B YaCTHOCTM MO
3HaYEHNIO TOHKOCTU nomona, npegnaraemas Bamu mensHuua?

OteeT: [py yCTaHOBKE COOTBETCTBYIOLUMX PEXNMOB W3IMENbYEHUS Mbl
nonyunnu pesynetat — S = 5000-5500 cM?r, 4To BonblUe, YeM B W3BECTHbIX
NPOMBbILLNEHHbIX MEMbHULIAX.

Bonpoc  3: Kak wuccnepgosaHel Bamu  BnusHMe — napameTpos
hyHKLMOHNPOBAHUS U3MenbYnTEns?
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Bonpoc 4: MposefeHo Ny NNaH1poBaH1e 3KkcnepumeHTa?

OteeT: [la, OCHOBHble 3Tambl MNNAHUPOBAHUA  3KCMEPUMEHTANbHbIX
CCefoBaHnii yxe BbinosiHeHbl. Mo 3aBeplueHuio paboTbl Hag paspaboTkon
nabopaTopHoii ycTaHOBKM ByAeT OCyLLEeCTBIIEH 9KCMIEPVMEHT.

W. Wieleba:

Bonpoc 1: 3asepleHa nu Bawa paGota Hajg cTtaTtbeil, ana nybnukauun B
MEXOyHapOo4HOM PELIEH3MPYEMOM XypHane?

OTBeT: HanuncaHbl BCe MyHKTbI CTaTbil, KPOME SKCMEPUMEHTabHOM YacTy.

NMOCTAHOBWUIU:

1. YTBEpAUTb OTYET O Hay4yHO-UCCneAoBaTenbCkoil pabote mokTopaHta PhD
cneymanbHocTH 6D071200 «MalumHocTpoeHve» BocToyHo-KasaxctaHckoro
roCy[apCTBEHHOTO TexHuyeckoro yHusepcuteta um. [. Cepuxbaesa (r. YcTb-
Kamenoropck, KasaxctaH) CyneiimeHoBa AHcaraHa [Jiocembaesuya.
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NPOTOKO
3acefaHusA Hay4YHOro cemmHapa kadeapbl «MawuHocTpoeHne u Tpubonorus»
BpounaBCcKoro yHMBEpCUTETa Hayku U TexHonorui (r. Bpounas, Monbuwa)

NMPUCYTCTBOBANMW: prof. dr hab. inz. J. Stryczek, prof. dr hab. inz.
M. Mlynczak, prof. dr hab. inz. W. Wieleba, dr hab. inz., prof. nadzw. Jarostaw
Filipiak, dr hab. inz. Celina Pezowiczdr inz. Jacek Batchanowski, aoktopaHt PhD
B.A. Kum, goktopanT PhD C.P. Baitrepees.

NOBECTKA OHA

OTueT o Hay4Ho-uccreaoBaTenbckon paboTte goktopaHTta PhD cneuvansHocTy
6D071200 «MatumHocTpoeHne»  BocTouHo-KasaxcTaHCKoOro  rocyAapcTBEHHOro
TexHudeckoro yHusepcuteta um. [1. Cepukbaesa (r. YcTb-KameHoropek, KasaxcraH)
CyneiimeHoBa AHcaraHa [Jlocembaesuya.

CINYLWAIJN: poktopanTa PhD cneumansHoctn 6D071200 «MatumHocTpoeHue»
BoCTO4HO-Ka3axcTaHCcKoro rocyaapCTBEHHOMO TEXHWYecKoro yHusepcuteta um. [
Cepukbaesa CyneiimeHoBa AHcarana [iocembaesuya:

MpoMexyTouHble pesynbTaThl paboThl Haa auccepTaumeir Ha Hosbps 2017

e NpoBeAeHbIl 0630p N aHanuM3 COCTOsAHUA BOMpoCa TOHKOro W3MEnb4yeHnsa
mMaTtepuanos;

. paapa60TaHa HOBas KOHCTPYKUMA U3MenbyuTens,

e NofaHa 3asiBka Ha msoGpeTeHme HOBOW KOHCTPYLIMN U3MENbYNTENS,

e pOBEAEHbl TEOpeTUYecKne WuccnenoBaHnA npe/:u'laraemoﬁ KOHCTPYKUNU
n3menbynTensd,

TMPUHSTO y4acTie Ha MexXAyHapOAHbIX KOH(epeHuMsX B I. YcTb-KameHoropek
(KasaxcraH), r. Mepmb (Poccust); NOAFOTOBNEHO K NyBnukaummn 2 cTaTey B XypHanax
peKOMEeHAOBaHHbLIX KOMUTETOM MO KOHTPOSTio B cepe o6pasoBaHus 1 Haykn MOH
PK.

BOMPOCbI:

J. Stryczek:

Bonpoc 1: B 4em akTyanbHOCTb MPOBOAMMBIX WCCRefoBaHui? [Modemy
BbIGpaHa MMEHHO JaHHas Tema uccneaoBaHuin?

OTtBeT: [lpouecchl M3MEMNbYEHUS  pasfiUYHbIX  MaTepuanos  LWMPOKO
pacnpocTpaHeHbl B CTPOMUTENbHOMA, TOPHO-0GOraTUTENbHONM  APYTX  OTpacnax
MPOMBILLNEHHOCTU. BbIGOP 1 HOPMynMPOBKA TeMbl CBsi3aHAa C COBMECTHbIMU
Hay4HbIMW MCCNEA0BaHNAMM, NPOBOAUMBIMUA Ha [0roBOpHOI ocHose mexay BKITY
um. [. CepukbaeBa U OOHUMM W3  KPYMHEWWUX CTPOWUTENbHBIX W FOPHO-
nepepabaTbiBalomx NpeanpusTMii BocTouHo-KasaxcraHckoin obnacty - TOO «lOA
Tparcctpont» 1 TOO  «KasllMHk», KoOTOpble 3aMHTEpPecoBaHbl B paspaboTke
M3MENbUNTENA C yHyULLIEHHbIMW NoKasaTenamMmu yHKUMOHMPOBAHNS.
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Bonpoc 2: lMoyeMmy Bbl AymaeTe 4yTo Takas opma kamepbl Kak B Baluen
venbHuLe (V-06pasHas) yryyLmT addeKTMBHOCTb nomorna?

OTBeT: lMoToMy 4TO, [aHHas KOHCTPYKUWSi CO3LAeT B Kamepe M3MenbyeHus
30Hbl  MOBbLILEHHON  SHEProOHAMNPSHKEHHOCTU,  PACMONOXEHHOW  Ha  yyacTke
COeAMHEHNs CeKuuii Kamepbl, TAe CO3AaKTCA MOBbILEHHbIE 3HepreTndeckue
BO3JENCTBMA HAa U3MENbYaEMbIt MaTepuas Co CTOPOHbI MEMoLMX Te.

Bonpoc 3: Kakum AomkeH GbiTb ONTMMAnbHbIA Yron CEKuuM LunvHapa K
rOPWU3OHTaNBHOM MOBEPXHOCTU PaMbl?

OTBeT: Yron B3aWMHOrO PacriofioXeHUs CeKUMA Kamepbl o onpeaensier
YCKOPEHNEe MenioLLMX Ten B MPOfONbHOM HanpasneHu kamepsl. M3 nutepatyproro
aHanusa crnegyet, YTO B MPOBEAEHHBIM APYrMMW aBTOPaMu UCCHEAoBaHMNAX
OTCYTCTBYIOT peKOMeHAaLuM no BeIGOPY PaLMOHANBHOTO 3HAYEHWs Yrna Haknoxa
cekuuit kamepbl. MosTomy 6bina MpoBefeHa npeABapuTerbHas TeopeTudeckas
OueHKa, B KOTOPOW yBEnM4YeHWe yrna MpUBOAUT K K MOCTEMEHHOMY YBEnUYeHio
MOMEHTambHOM CKOPOCTW Ha PasfuyHbIX Y4acTKax HAKIOHHOM MIOCKOCTU U,
CnefoBaTenbHO, 3HEprAW yaapa MeniolMX Ten B NpOoAOSbHOM  HampasneHnu
kamepbl. [ns NOATBEPHKAEHNS AGHHOTO NPEANONOXEHUS W ONPEAENEHNS TPAHNYHOTO
3HAYEHWS| Yra HaKroHa, COOTBETCTBYILLETO HEKOTOPOMY MpeAerny MNoBbilLeHUs
3pheKTUBHOCTM M3MErbYEHUs B MPOAONBHOM HanpasneHuu, Gbini npoBefeHbl
npeaBapuTenbHble  dKCMEpUMEHTanbHele Uccrnefosanus. B pesynbTtate  Geino
YCTaHOBNEHO, 4TO HanGonee 9MdEKTUBHLIM (TPAHUYHEIM) YITIOM  B3aMMHOro
PaCONOXeHNs CEKUMIA kamepbl SIBASIETC o = 25°, a NPEeBbILLEHNE JTOTO 3HAYSHNS,
pesynbTarta NpakTU4ECKN He AaeT.

Bonpoc 5: [poBefeHbl NI OCHOBHbIE dKCMIEPUMEHTANbHbIE nccnenoBaHns?
OteeT: Ha fgaHHblii MOMeHT paspabatbiBaeTca nabopatopHas ycTaHoBka Ans
NpoBeAEHNS IKCNEPUMEHTOB.

M. Mlynczak:

Bonpoc 1: Kakune UCTOYHMKN nuTepaTypsl Bbl ncnonb3osani npu nposeaeH!m
aHanuaa uccrneaoBaHuii no Teme ancceptauumn?

OTBeT: B OCHOBHOM MCMONb30BannCL CTatbu n3 Hasbl AaHHbIX Scopus, Ans
noucka nuTepaTypbl ncrorb3osanack 6asa aaHeIx ScienceDirect.com.

Bonpoc 2: Kakve pesynbTaTbl Bbl monmyunnv us  aHanusa naTeHTHON
nuTtepatypbi?

OteeT: OCHOBHas Lerb W3y4eHUsl MaTeHToB - hopMynMpoBaHne NpUHLMNOB
AanbHEMLLEro COBEPLUEHCTBOBAHMS U MOBbILLEHNS 3d(eKTUBHOCTY n3MenbymuTene
¢ noByxaatoLwum pabounmm opraHoMm.

Bonpoc 3: Yto Bbl nogpasymeBaeTe nop TEPMUHOM «conuxexue» npu
ONUCaHUN MPUMEHSIMOIA TEOPUN U3MENBYEHMA YacTULbI ChepnHEcKoi dopmbI?

OTBeT: 3HaYEHWe B3aNMHOro NepeMeLLeHna YacTulbl U MentoLLero wapa, 4to
onpeaensieT BeNuynHy aedopmauny 4acTuLbl M3Mens4aemMoro Marepuana.
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OteeT: B xope NpOBEAEHMS JKCMEPUMEHTANbHBIX MCCNefoBaHnii Gbino
OLEHEHO  BNWAHWE  OTAENbHbIX  (PAKTOPOB  HA  TOHKOCTb  M3MEnbYeHVA
(0AHOAKTOPHBIN SKCMEPUMEHT), @ Taloke COBMECTHOE BNUsiHNE (hakTopoB: YacToTa
BpALLEHUs Kamepbl NMOMOMa, aMnauTyAa KonebaHns kamepbl 1 4acToTa BpalleHuA
nebanaHcHoOro Bana (MHOrogaKTopPHbI SKCNEPUMEHT).

Bonpoc 4: KakoBa cTeneHb pPacxoXAeHWs ypaBHEHUs perpeccun  u
3KCMEepUMEHTambHbIX Pe3ynbTaTos?

OTBeT: OKkono 15%, 4To ABMSAETCA Ha HaL B3rMA4 NpuemMnemMsiM Ana npouecca
nomona.

M. Mlynczak:

Bonpoc 1: BrinsiHve kakoro BXOAHOTO napameTpa NpeBOCXOANT B CPaBHEHNM C
ocTanbHbIMN?

Oteet: CpaBHuBasi AuWHAMWUKY W3MEHEHWA TOHKOCTW Momona npu
BapbMpOBaHMM (PaKTOPOB, Hanbonee CUMbHO OKasbiBaeT BNMAHME aMMNNTYAA
konebaHunsa Kamepbl.

Bonpoc 2: Kakoil guameTp lwapos Obil MCMOMb30BaAH B MPOBEASHWM
aKCNEPUMEHTaNbHbIX UCCTIeA0BaHMA?

OteeT: TMOMCK PALMOHAMNLHOTO COOTHOLUEHWA dpakuui  Memnownx  Ten
(cTanbHbIX WAPOB) Aan crepylollee pesynbraTbl: 25-30 MM — 20%, 20-25 mm — 40%
1 15-20 mm — 40% oT obbema MenoLwmx Ten.

Bonpoc 3: Kakum oGpasom Bbl opraHusoBany nepeaady KpyTslero MomeHTa
OT 3neKTpoABMraTens kK kamepe nomorna?

Oteer: lepegaya KPYTSALIErO MOMEHTa OT 3MEeKTpoABuraTens K kamepe
noMona OCyLUecTBeHa YepBAYHOro peayktopa U MOCPEACTBOM peMeHHoiA
nepeaaun. Kpome TOTO, MEHSSl LWUKMBBI C Pa3NUYHBIMU AuameTpamu, Mbl nony4ant
pasnMYHbIE 3HAYEHUS CKOPOCTEN BPaLLEHMS KamMepbl nomona.

NMOCTAHOBWUNK:

1. YTBEPAUTb OTYET O HAY4HO-UCCNE[OBATENLCKOM pa6ote poktopaHta PhD
cneunanbHocT  6D071200  «MalumHOCTpoeHME» BocTo4Ho-KazaxcTaHckoro
roCyAapCTBEHHOTO TEXHWYECKOro yHuBEpcuTeTa WM. . Cepukbaesa (r. YCTb-
KameHoropck, KasaxctaH) CyneiimeHosa AHcaraHa [iocembaenya.
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KA3AKCTAH PECITYBJIMKACBHI F'bIJIBIM )KOHE
ZKOTAPBI BIJIIM MUHUCTPIITT
TOPAMFBIPOB YHUBEPCUTETI

KEJICLIII BEKITEMIH

I1. O. Beikos
20 24 x.

JIOKTOPIIBIK ICCEPTALMIHBIH FBUIBIMU-3ePTTeY JKYMBICHIH «KeH naibIHaay xoHe
6alfBITy Kypajiapbl» [IoHi GOMbIHINIA OKY IPOLECiHE eHTi3y
AKTICI

Wrxenepus daxylbTeTiHIH OKy-o[icTeMellik KeHeci KYpaMbIHBIH TOpaFachl,
«Meramtyprus» KabenpachlHbIH KaybIMIacThIpbuIFan mpodeccopsl (PhD) A. H.
XKakymoBmeH — JkeHe OHBIH  Mymernepi «Mertamtyprus» — KadeIpachHbIH
MeHrepyIici, T.F.K., mpodeccop A. K. IXKynycos, «MammHa jxacay KoHE
CTaHIapTH3allusa» KadeIpacHBIH MeHrepylici, T.F.K., mpodeccop XK. K. Mycuna,
«MexaHuKa XKOHE  MyHai-ras ici» KadeIpackIHbIH MeHrepyuici,
KaybIMAAcThIpbIIFaH podeccop (PhD) A. B. Masny6ait, «KeikTik TexHuKa )KoHE
JIOTHCTHKA» KadeIpachlHbIH MeHrepylici, T.F.k., npodeccop H. C. CembGaes,
«Mexanuka xkoHe MyHal-ra3 ici»  KabempachIHBIH  KaybIMIAaCTHIPBUIFaH
npodeccopsl, X.Fr.K. I. I. A6xymiuna, «MaluHa Kacay XoHe CTaHIapTH3ALKD)
kadenpacHslH 1podeccopsl, T.r.K. I. T. WreiGaesamen 2023-24 OKy KbUIBIHIA
noxropadT A.J[. CyneiimeHoBTBIH «CychbIManbsl MaTepUanfapibl ycakTayra
apHajJiFaH JMIpMEHJ jKkacay jJKoHE OHBIH IapaMeTpiepiH HETIi3Aey» TaKbIPhIOHI
GOMBIHINA JMCCEPTALMACHIHBIH FBUIBIMH 3€PTTEY JKYMBICHIHBIH HOTHKEJEpi
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© ‘processing of mineral ores. Two different tools are applied to the batch grinding data to understand kinetics and maximise the
liberation of value material in downsiream recovery processes.

2. Materials and Methods
A quartz ore obtained from a local mine in Johannesburg South Africa was used in the experimental work. A mono sized feed
fraction of between 2360 and 1700um was prepared and used for all the tests. Spheres, cubes and eclipsoids made of cast iron
m (Figure 1) were prepared and used as

Figure 1: Photographs of cubes, spheres and eclipsoids and mixture of grinding media shapes used for the batch tets [19]

Grinding experiments were done in a laboratory batch mill with diameter 0.282m, length 0.302m and milling conditions in Table
1. During all the tests, mill foeds were constant, (1941g). The sample to be milled was loaded in the mill with the media of
appropriate size and weight. The feed material was then ground baich wise using media charges for selected periods (3, 5. 15,
30,60 and 90 minutes) and a full product size distribution done on the product after each fime interval.
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