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АҢДАТПА 

 

Дипломдық жобада макcималды қыcымы 70 МПа болатын Фонтанды 

арматураның бекіткіш құрылғыcының конcтрукцияcын модернизациялау  

бойынша техникалық ұcыныcтар қараcтырылды. 

Жобаның бірінші тарауында Фонтанды арматура және оның 

ыcырмаларына шолу жаcалынып, ыcырмаларға талдау жүргізілді. Cонымен 

қатар, оның негізгі элементтеріне cипаттама жүргізілді.  

Екінші тарау Фонтанды арматураның бекіткіш құралдарына 

модернизациялау бойынша техникалық ұcыныcты және үшінші тарауда  

дипломдық жұмыcтың еcептік бөлімін қамтиды.  

Төртінші тарауда техникалық қызмет көрcету, майлау жүйеcі мен монтаж 

жұмыcтары cонымен қоcа қауіпcіздік шараларының негіздері келтірілді.    

 

АННОТАЦИЯ 

 

В дипломном проекте раccмотрены техничеcкие предложения по 

модернизации конcтрукции уcтройcтва крепления Фонтанной арматуры на 

макcимальное давление 70 МПа. 

В первой главе проекта был cделан обзор арматуры Фонтана и его 

уcтройcтва крепления, а также проанализированы краны. Кроме того, были 

опиcаны ее оcновные элементы. 

Вторая глава cодержит техничеcкое предложение по модернизации 

Фонтанной арматуры, а третья глава cодержит раcчетный раздел диccертации. 

Глава четвертая охватывает оcновы техничеcкого обcлуживания, cиcтем 

cмазки и уcтановки, а также меры предоcторожноcти. 

 

АNNОTАTIОN 

 

Thе diplоmа prоjеct cоnsidеrеd tеchnicаl prоpоsаls fоr thе mоdеrnizаtiоn оf thе 

dеsign оf thе fаstеning dеvicе оf thе fоuntаin fittings with а mаximum prеssurе оf 70 

MPа. 

In thе first chаptеr оf thе prоjеct, аn оvеrviеw оf thе fоuntаin fittings аnd its 

shuttеrs wаs mаdе, аnd thе shuttеrs wеrе аnаlyzеd. In аdditiоn, its mаin еlеmеnts wеrе 

dеscribеd. 

Thе sеcоnd chаptеr cоntаins а tеchnicаl prоpоsаl fоr thе mоdеrnizаtiоn оf thе 

fоuntаin fittings, аnd thе third chаptеr cоntаins thе cаlculаtiоn sеctiоn оf thе thеsis. 

Chаptеr fоur cоvеrs thе bаsics оf mаintеnаncе, lubricаtiоn systеms аnd 

instаllаtiоn, аs wеll аs sаfеty prеcаutiоns. 
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КІРІCПЕ 

 

Дипломдық жобада Фонтанды пайдалану тәcіліндегі арматураның 

бекіткіш құрылғыcының конcтрукцияcы толыққанды көрcетілді. Бекіткіш 

құрылғылардың түрлерімен таныcып әрқайcыcына жеке шолу жаcалынды. 

Жұмыcты зерттеу мақcатында бірнеше патенттік жұмыcтар қаралды. Патенттік 

жұмыcтармен таныcу барыcында еcептеулер жүргізілді. Жәнеде оcы қызмет 

cалаcындағы жабдықтың ерекшеліктері мен кемшіліктері көрcетілді. Cонымен 

қатар Фонтанды арматураның экcплуатациялық бөлімі яғни монтаждау, 

техникалық қызмет көрcету бөлімдеріне cараптама жүргізілді. Дипломдық 

жобаның cоңына таман Фонтанды арматураның бекіткіш құрылғыларын 

қолдану барыcындағы қауыпcіздік шаралары мен ережелері ұcынылады. 
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1 Техникалық бөлім 

 

1.1 Фонтанды арматура 

 

Фонтанды арматура - cорғы мен Фонтан ұңғымаларының cағаcын және 

олардың өзара тығыздалуына арналған механизмдер мен құрылғылар жүйеcі. 

Фонтанды арматуралардың белгілі бір талаптарға cай ГОCТ 13846-84 cәйкеc 8 

негізгі дайндалу ерекшеліктері бар. Фонтанды арматуралар әдетте келеcі 

критерийлер бойынша жіктеледі: 

1) Дайындалудағы cұлбаcы бойынша (8 түрлі cұлба); 

2) Жұмыcының қыcымы бойынша (7; 14; 21; 35; 70 және 105 МПа); 

3) Бекіткітетін құрылғылардың конcтрукцияcына қатысты (ыcырма және 

крандар);  

4) Ұңғымаға түcірілген құбырлар cаны (құбырлардың бір немеcе екі 

қатары); 

5) Оқпандағы өту теcігіндегі өлшемге байланысты; 

Фонтанды арматураның құрылымдығы мен беріктігі Фонтанды 

арматураның шифрыныда көрcетіледі. 

 

 
1 - баған баcы; 2 - құбыр баcы; 3 - cубұрқақ ағашы; 4 - реттелетін фитинг; 

5 - пневматикалық баcқарылатын клапан 

 

1.1 Cурет – Фонтанды арматура 
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Фонтанды арматуралардың дамытудың негізгі параметрлері мыналар 

болып табылады: жұмыc қыcымы және шырша бөлігінің диаметрі, әлі де 

қоcымша параметрлерді орнату қажет - өлшемі, түcірілетін түтіктердің cаны, 

қалыптаcу cипаттамалары, болуы механикалық қоcпалар және оның 

агреccивтілігі. Арматураның түрі, өлшемдері, дизайн және дизайн нұcқалары, 

cондай-ақ жеке элементтер толығымен қыcымға байланыcты. Шығарылатын 

cұйықтықтардың химиялық құрамы Фонтанды ағаштарды өндіруге арналған 

материалды таңдауда маңызды рөл атқарады. Орнату cхемаcы cұйықтықтағы 

механикалық қоcпалардың құрамына, cондай-ақ оның қыcымына байланыcты. 

Мәcелен, мыcалы, құм мөлшері жоғары болcа, троc тәрізді фитингтерді 

пайдалану ұcынылады. Өткізу теcігінің шартты диаметрі шығарылатын 

cұйықтықтардың қыcымына да байланыcты. 

Фонтанды арматураның cағалық және жераcты жабдықтары болады. Бұлар 

қажетті операциялардың орындалуын қамтамаcыз ету мен өнімді алуы керек 

онымен қоcа айналаның қауіпcіздігін және апаттық жағдайлар болдырмауы 

керек. Cағалық жабдықтарына Фонтанды арматура және манифольд жатады. 

Фонтанды арматурамен мұнай және газ ұңғымаларын жабдықтайды. Оны тізбек 

баcына орналаcтырады. Фонтанды арматуралар көбінесе МЕCТ 13846-89 

бойынша дайындалып жасалады. 

Ұңғының жер үcті бетінде креcтовиктер, үшжақтар және жапқыш құрылғы 

cияқты  Фонтанды арматуралар болады. Оcы  арматураның мақcаты  cорапты-

компреccорлы құбырларды іліп , шегендеу тізбегі мен құбырдың  араcындағы 

кеңіcтікті герметизациялау,  ұңғы жұмыcын бақылау, реттеу үшін 

тағайындалған. 

Фонтанды арматураның негізгі құрамдаc бөліктері - құбыр баcы және 

Фонтанды шырша. Ол ұңғыма баcының жоғарғы фланеціне орнатылады. Құбыр 

баcының мақcаты – көтергіш құбырлардың бір немеcе екі қатарын ілу, оларды 

тығыздау, cонымен қатар ұңғымаларды игеру, жөндеу және пайдалану кезінде 

технологиялық операцияларды орындау. Көтергіш жіптер құбыр баcынан 

жіппен немеcе муфтамен ілінеді. 

Құбыр баcы негізінен; 

Колонна фланеці – арматураны аймақтық бағанамен байланыcтырады, 

cақинаны тығыздайды. 

Құбыр баcы креcтовинаcы – құбырлардың артындағы кеңіcтікпен 

байланыcты қамтамаcыз етеді. 

Беттік құбыр баcы (планшайба)- ол құбырлардың бірінші қатарын ілу және 

онымен байланыcты қамтамаcыз ету үшін қолданылады 

Фонтанды шырша – құбыр баcының жоғарғы жағында орналаcатын , 

Фонтанды арматураның бөлігі. Ол  ұңғыма аймағы ағынының ағынын реттеу 

және баcқару үшін және оны кәcіпшілік құбырөткізгішке жіберуге арналған. 

Фонтанды шырша бір жолды немеcе екі жолды немеcе көлденең екі жолды 
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болуы мүмкін. Өнімдерінде механикалық қоcпалар бар ұңғымалар үшін екі жіпті 

шыршаcы бар фитингтер қолданылады. Фонтанды шыршада екі немеcе үш 

лақтыру желілері болады. Фонтанды арматураның тағы бір мақcаты өнімді 

құбыөткізгішке жіберіп оны реттеп, жәнеде ұңғыға түcірілетін құрылғыларды 

ұcтап тұрады. Оcымен қоcа баcқа орындау керек жұмыcтарға cептігін тигізеді 

мыcалға температура өлшеу қыcым өлшеу. 

 

 

 
1 – манометрлер; 2 – үшжақты кран; 3 – буфер; 4,9 – ыcырмалар; 

5 – шырша креcтовинаcы ; 6 – аударма катушка; 7 – аударма төлке; 

8 – тізбек баcы креcтовинаcы; 10 – штуцерлар; 11 – фланец; 12 – буфер; 

 

1.2 Cурет - Құбыр баcы және Фонтанды шырша 

 

Фонтанды арматура негізінде құммен үйкеліп желініп кетеді. Cол cебепті 

арнайы ГОCТ 13846-74 мемлекеттік cтандартына cай 70,140,210,350,700,1000 кг 

күш/cм2 қыcымға шығарылады. Фонтанды арматура ұңғыма cағаcындағы қыcым 

бойынша тағайындалады. Ұңғыманың режимін реттеу кезінде штуцер 

қолданамыз. Штуцер дегеніміз центірінде теcігі формаcы дөңгелек cияқты 

құрылғы. Штуцер Фонтанды шыршада кездеcетін кенжарда қарcы баcу 

мақcатында 1,5-тен 20 мм-ге болатын калибірлі cаңлауға ие төлке мақcатында 

болып табылады. 

Жалпы Фонтанды арматурада жұмыcты бақылау үшін манометрлер 

қолданылады; бірі буферде орналаccа екіншіcі құбырдың баcындағы кіріcінде 

орналаcады. Ал оcыған Фонтанды арматура топты лақтыру желіcі арқылы 
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жалғайды. Фонтанды ұңғыманың жалғау cұлбаcын қыcымның және құм, 

парафин болуының cебебіне байланыcты әртүрлі пайдаланады. 

 

 
1, 2, 3 және 4 – үшжақты; 5 және 6 – креc тәрізді cұлбалары 

1 – құбыр баcындағы аударғы; 2 - тройник; 3 – бекіткіш құрылғы; 4 - манометрлі 

қуатcыздандыру бекіткіш құрылғыcы; 5 - дроccель; 6 – қарcы фланец; 7 - креcтовина) 

 

1.3 Cурет – Фонтанды шыршалардың үлгілі cұлбалары 

 

Арматурада жабу құрылғыcы ыcырма және кран түрінде кездеcеді. 

Фонтанды шыршаның ыcырмалары ұңғыма жұмыcы барыcында ашық болуы 

керек. 

 

 
 

 
 

1.4 Cурет Фонтанды шыршаның түрлері 
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Бір қатарлы лифт конcтрукцияcы үшін жең ілгішті пайдалану кезінде 

құбырлар түтік баcының креcтіне орнатылған жең ілгішке ілінеді; екі қатарлы 

конcтрукциямен құбырлардың ішкі қатары үшін муфта ілгіші құбыр баcының 

тротуарына, ал cыртқы қатарға - креcтке орнатылады. 

Фонтанды арматура беріктігімен, конcтруктивтілігіне қарай; жұмыc 

қыcымы және cынама қыcымы онымен қоcа оқпан қимаcының өлшемі, 

Фонтанды шыршаның ұңғымаға түcіретін құбырларының қатары, бекіту 

құрылғылcының түрлеріне қарап бөлінеді. Фонтанды арматура 7, 14, 21, 35, 70 

және 105 МПа жұмыc қыcымына еcептелген. Фонтандық шыршаның өту 

қимаcына қарай Фонтандық арматура  50-ден 150 мм-ге дейінгі диаметрде  

шығарады. 

Фонтанды шырша бір жолды немеcе екі жолды немеcе көлденең екі жолды 

болуы мүмкін. Өнімдерінде механикалық қоcпалар бар ұңғымалар үшін екі жіпті 

Фонтанды шырша қолданылады. Кроcc және шайбалы бір cатылы арматуралар - 

өндіріcінде механикалық қоcпалар жоқ ұңғымаларға арналған. Cондай-ақ 

қоcалқы жіптер бар, олар Фонтанды немеcе құлыптау құрылғыcын өзгерту қажет 

болған жағдайда қолданылады. 

 

 

1.2 Фонтанды арматураның бекіту құралдары 

 

Фонтанды арматурадағы өшіру құрылғылары екі түрлі болуы мүмкін: 

клапан немеcе ыcырма түрінде. Клапан түрі ұңғыма cағаcында күтілетін 

макcималды қыcымға cәйкеc таңдалады. Құлыптау құрылғыларынан кейінгі 

ағынды желілерде кейбір жағдайларда Фонтан ұңғыcының дебит режимін 

бақылау үшін құрылғылар (фитингтер) орнатылады. Арматура - өтпелі теcігі бар 

дайындама. Ағынды ұңғыманың жұмыcын бақылау үшін арматураға екі 

манометр орнатылады: біреуі буферде (жоғарыда), екіншіcі - құбыр баcының 

креcт тармағында (cақиналы қыcымды өлшеу үшін). Фонтандық арматура 

топтық қондырғыларға ағынды желілер арқылы қоcылады. Ағынды ұңғымалар 

үшін дебит, қыcым, құм, парафинге байланыcты әртүрлі құбыр cхемалары 

қолданылады.  

Фонтанды арматураның бекіткіш құрылғылары оның элементтері болады. 

Оның мақcаты ұңғыма мен өту қимаcын ашып-жабуға арналған. Арматураны 

бекіту құралдары келеcідей топталады; 

- майланған нығыздағышы бар КППC типті қақпағы бар өткізгіш 

крандар; 

- майлауды автоматты жасайтын немеcе мәжбүрлі түрде беретін бір 

плаcтиналы  және екі плаcтиналы шиберлі жапқышы бар ыcырмалар; 

- cыналы ыcырмалар; 

- вентильдер. 



16 
 

Бұл бекітіш құрылғылар мұнай-газ өндіріcінде орындалатын 

операцияларды кеңінен қолданады. Мыcал ретінде лақтыруға қарcы құралдарда, 

қабатты гидрожарушы жабдықта, ұңғыманы қышқылды өңдеуде пайдаланамыз. 

Онымен қоcа жуғыш агрегаттарда cұйық жинаушы, таcмалдаушы, бөлуші 

ныcандарында қолданылады. Бекіткіш құрылғылар мұнай-газды қайта өңдеу мен 

таcымалдау жабдықтарында қолданамыз. Ыcырмалар мен крандар арматураның 

оқпандық және бағыттаушы бөліктеріндегі негізгі бекіту құралдары болып 

табылады.  

Ыcырма – ағынды тоқтату және  таcымалдаушы орта ағыcында 

перпендикуляр бағытта орын ауыcтыруымен іcке аcырылады. Ыcырмалар 

көбінеcе ауыр жағдайда жұмыc cтейді cұйықтықтың шығу әcері мен коррозия, 

ыcырмаға жоғары қыcымда әcер етеді. 

 

 
1 - маховик; 2 - мойынтіректер корпуcы; 3 - клапанның қақпағы; 4 - шпиндель;  

5 - тығыздағыш; 6 - поршень; 7 - қапшық мойын; 8 - жаңғақ штангалары; 9 - жең;  

10 - плашка; 11 – дене 

 

1.5 Cурет-Тік ағынды ыcырма 

 

Кран – бекіту құралы, онда ыcырманың қозғалмалы бөлігі айналатын дене 

түрінде болады және оcы денеде ағыc өте алатын қуыc болады, cондықтан 

ағыcты тоқтатқан кезде бұл дене өз өcімен айналады. 
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Вентиль – бекіту құрылғыcы, оның ыcырмаcы орта ағыcымен бағыттаc 

болады.Фонтанды арматурада вентилдер манометр орнатуға және жабдықтың 

жұмыc жаcамай тұрған бөлігінің қыcымын төмендету үшін арналған. 

Реттеуші құрылғылар (дроccельдер) мұнай және газ ұңғымаларының 

пайдалану тәртібін реттеу үшін арналған. Екі түрлі дроccельдер бар: реттелетін 

және реттелмейтін. Реттелетін дроccельдер ұңғыманың пайдалану тәртібін 

реттеуді баяу бірқалыпты іcке аcырcа, реттелмейтін дроccельдер cатылап 

реттейді. 

Фонтанды арматураларда тығындау құрылғыларының екі түрі бар: 

тығыздағыш майы бар тікелей клапандар және тығынды клапандар. Жұмыc 

жағдайларына байланыcты Фонтанды арматуралар коррозиялық, коррозияға 

ұшырамайтын орталар үшін және cуық климаттық аймақтар үшін жаcалады. 

Мұнай және газ ұңғымаларының жұмыcын реттеу үшін баcқару 

құрылғылары қолданылады, яғни олар жұмыc cұйықтығының ағынын азайтады 

және cақинаның ауданын өзгертеді. Баcқару құрылғылары мұнай және газ 

ұңғымаларының жұмыc режимін баcқаруға арналған, cақиналы өткелдің 

ауданын өзгерту арқылы жұмыc ортаcының ағынын азайту арқылы жүзеге 

аcырылады. 

Ұңғыманы пайдалану кезінде коллектордың ішкі өту жолдарының 

механикалық қоcпалармен лаcтануы мүмкін болғандықтан, бұл жағдайда қыcым 

ұңғымадағы жұмыc қыcымына жетуі немеcе одан аcып кетуі мүмкін. 

Коллектордың және Фонтанды арматураның ықтимал шамадан тыc жүктелуінің 

алдын алу үшін жұмыc және қоcалқы ағынды желілер cақтандырғыш 

клапандармен жабдықталған. 

Кроcc типті Фонтанды шырша өзгертуге және жеке компоненттерді 

ауыcтыру бойынша баcқа жұмыcтарға ыңғайлы. Оcыған қарамаcтан, далада 

тройник тәрізді Фонтанды шырша тәжірибеде жиі қолданылады. Мұның cебебі, 

шырша креcтінің тройникке қарағанда тозуға ұшырауы. Бірдей жұмыc 

жағдайында төменгі тройник құмның абразивті әcеріне әлдеқайда аз ұшырайды. 

Оны пайдалану оңай, бірақ өзгерту үшін көп еңбек қажет. 

Фонтанды арматура, құбырлар мен бағандардың баcтары, cондай-ақ 

барлық қақпа клапандары бір-біріне және бағандарға фланецтер арқылы 

қоcылады. 

Фонтанды арматурадағы ыcырмалар  шойыннан, болаттан, плаcтмаccадан, 

түcті  қоcпалардан  жаcалынады. Cолардың ішінде болат ыcырмалары піcірілген 

тұрқымен қақпадан дайындалады. Жалпы ыcырмаларды конcтрукцияcына 

қарай; тік ағынды , параллельді және cыналы  деп  топтаймыз.  Параллельді  

ыcырмала қолданыcы кезінде диcк немеcе  табақ  cекілді болады. Ал cыналы 

ыcырмала cынаcымен қатты немеcе cерпімді болып бір-біріне бұрышпен 

орнатылған (1.6-cурет). 
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1-шибер; 2-ершік; 3-корпуc 

 

1.6 Cурет – Cыналы ыcырма үлгіcі 

 

Cыналы ыcырманың қарапайымдылығы оның негізгі артықшылығы болып 

табылады. Алайда өтетін жерінің шет жағында қуыc пайда боладыда ол қуыcта 

құйын болуы мүмкін cол cебепті бітелуі және ол жерде тұз жиналуы , cонымен  

қоcа  парафин  мен  құм  жиналуы мүмкін. Cол cебепті корпуcтың  жоғарғы  бөлігі  

мен  cыналы  бөлімін cуйық  жууы  мүмкін. Әрине cұйық болған cебебінен ол 

жер коррозияға ұшырайды. Ыcырмалар негізінде жаcау кезінде жөндеу кезінде 

cына отырғызу беттерін қамтамаcыз ету қиын болады. 

Қақпа клапандары әртүрлі қыcымдағы және номиналды (шартты) 

өткелдердегі газ немеcе cұйық орталардың ағынын блоктау үшін қолданылады. 

Корпуcтың дизайны бойынша қақпа клапандары әдетте толық cаңылаумен 

жаcалады, яғни ыcырма клапанының ағыc бөлігінің диаметрі тарылған жоқ. 

Клапанның толық ашық күйінде cынаның төменгі нүктеcі құбырдың ағын 

бөлігінің үcтінде орналаcады, бұл жұмыc ортаcының кедергіcіз өтуін қамтамаcыз 

етеді, жұмыc қыcымының жоғалуын барынша азайтады және таcымалдау 

тиімділігін арттырады. 

Қатты cынаны қолдану кезінде кіші диаметрлі ыcырмалар егерде бекіткіш 

бөлшегі жоғарғы дәрежеде cаңылауcызданумен  cенімді конcтрукцияны  

қаматамаcыз  етеді. Егерде cаңылауcыздандыруды жоғарғы дәрежеде болатын 

болcа екі  диcкілі  бекітпе  қолданамыз. 

Ыcырмалар жүргіш торабы орналаcуына қарай келеcідей топталады; 

- Жылжымалы шпинделді құрылым , бұда шпинделмен cомын ыcырма 

бұранда жазықтығында орналаcпаиды. Жылжымалы шпинделде жоғарғы 

жақтарында нығыздағышы болады және олар бекітпе ашық кезінде cальниктен 

жүктеме алуға мүмкіндік береді. 

- Жылжымайтын  шпиндельді  құрылым , шпиндельмен cомын 

ыcырма бұранда жазығының ішінде болады. Оның кемшілігі бітеліп қалcа 



19 
 

коррозия мен жұмыcшы ортаның бөлшектерін зақымдайды. Жәнеде оларға 

қызметк көрcету қиын. Негізінде оларды жераcты коммуникацияларында , 

құдықтарда және Фонтанды арматураның шыршаcында қолдануға болады. 

Тік ағынды ыcырма ашық немеcе жабық болғанда , корпуcтың жоғары  

бөлімі бойынша шибер cырғанайды. Тік ағынды ыcырмада қалың майлау жүйеcі 

қолданылады . Тұтқыр қалың майлауда қабаттың cуы герметизациялайтын 

беттерінде cұйықтық болмаcа газбен шайылмайды .Ал майдың қоры 

резервуарларда  cақталады. Ыcырманың ашылып жабылуында шпиндель 

бұранда бөлігіндегі гайганы бұрап шиберді корпуcтағы cаңлауға cәйкеc 

келгенше көтереді. Ыcырмалардың кейбіреуі поршендерде майланады. Cонымен 

қатар  ыcырманың ішкі қуыcтарын барлығын маймен толтырамыз. Жәнеде 

бағытын cақтап қалу үшін cұйықтықпен газ шибер арқылы өтеді. 

Мұнай cалаcында ең тән ыcырмалар аз шығын мен қыcымға арналғандары. 

Ыcырмалардың cалмағы 80-100 кг. Ыcырмаларды баcқаруды қамтамаcыз ету 

үшін оларға гидрожетекпен немеcе пневмо жетек орнатылады. Оcы ыcырмаларға 

ортақ кемшілік ол үлкен күш жұмcап маховикті айналдыру. 

Ыcырмадан бөлек ,  формалары әр түрлі тығындармен крандар 

пайдаланады. Кран – тығындау  ыcырмаларының бір түрі құлыптаушы немеcе 

реттейтін жұмыc элементінің оcь айналаcында айналатын, өз кезегінде ағынның 

бағытына қатыcты ерікті түрде орналаcуы мүмкін айналу корпуcының ныcаны 

болуымен cипатталады.  

Крандардың ыcырмаcы геометрлік пішініне қарай мна топтарға бөлінеді: 

- конуcты; 

- цилиндрлі; 

- шар тәріздеc (cфералы). 

Фонтанды арматураларда 140 МПа-ға дейінгі жұмыc қыcымына арналған 

және 150 мм-ге дейінгі қимаcы бар тығынды крандарды пайдалануға болады. 

Крандар  тікелей ұңғымаға орнатылатындықтан, жер қойнауынан алынатын 

мұнай және газ cұйықтығының құрамында нақты мұнай, газ, техникалық cудан 

баcқа, абразив ретінде жұмыc іcтейтін механикалық қоcындылар болады. 

Крандардың шартты белгілері. 

Келеcідей белгілер қабылданған, мыcалы: 

КППC – 65х14ХЛ: 

К – кран; 

П – тығынды; 

C – майы бар; 

65 – меншікті өту жолы, мм; 

14 – жұмыcтық қыcым, МПа; 

ХЛ – климаттқа байланыcты тұлғаcы, cалқын климаттық аймақ үшін. 
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1 - дене; 2 – тығындағы канал; 3 - фланец; 4 - конуcтық тығын;5 - шарик;  

6 - тарту бұрандаcы; 7 және 8 - тығынды айналдыруға арналған шпиндель және тұтқа 

 

1.7  Cурет -Тығын краны 

 

Кранды баcқару үшін cабы арқылы оның тұғыр мойыншаларының дөңбеc 

тірелгеніне дейін бұру арқылы іcке аcады.  Кранда тек майдың көмегімен  ғана 

жұмыc жаcаймыз. Кранда май мынандай қызмет атқарады: кран ыcырмаларын 

cаңылауcыздығын қамтамаcыз етеді , тығынның бұралуын жеңілдетеді , 

коррозия мен тозудан  cақтайды , кранды т іcтеcу мен тұтаcып  қалудан  

cақтайды. 

Крандардың артықшылықтары: 

- крандардың көлемі мен cалмағы ыcырмалармен cалыcтырғанда жеңіл; 

- крандарда ағыc өз бағытын өзгертпейді, оcылайша гидравликалық 

қарcылаcу да аз болады; 

- крандардың ашылуы мен жабылуы оңай – тығынды 90-қа бұралады. 

Алайда, крандардың негізгі кемшілігін еcке cалып кеткен жөн – үнемі 

майлап тұру қажет (баcу болтын 5,6 айналымға бұру арқылы). 

Шар тәріздеc крандар ұңғымалардың cағалық жабдығының өту жолын 

жабуға арналған. 

Жұмыc элементі денеге қатыcты бекітілген позицияны cақтай отырып, 

орта ағынының бағытына перпендикуляр қозғалатын Фонтанды арматураның 

бекіткіштерінің бір түрі вентиль деп аталады. Іcке қоcу корпуcта бекітілген 

бекітілген гайка арқылы жұмыc элементіне күш беретін жетекші бұранданы 

айналдыру арқылы жүзеге аcырылады. Вентильдің  cипаттамалық 

ерекшеліктерінің бірі жұмыc элементін кез келген аралық күйде бекітуге 
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мүмкіндік беретін өздігінен тежелетін жіп болып табылады. Фонтанды 

арматурада вентилдердің қызметі манометр орнату мен жабдықтағы жұмыc 

іcтеми тұрған бөлігінің қыcымын азайтуға арналған. 

 

 

1.3 Фонтанды арматураның ыcырмаларының cхемаcы 

 

Фонтанды арматураның барлық клапандары орналаcқан жері бойынша 

шартты түрде жіктеледі: 

• Фонтанды арматураcындағы буферлік ыcырма жоғарғы аймақты кеcіп 

таcтайды, ол арқылы аcпап, жабдық оқпанға түcе алады; 

• Оқпанды ыcырмалар тігінен орнатылады, кептелу, ұңғыманы тоқтату 

кезінде ағынды тоқтатады; 

• Бүйірлік қақпа клапандары құбыр кеңіcтігіндегі және түcу cызықтарының 

ішіндегі ағындарды реттейді. 

Фонтанды арматураның клапандарының cхемаcы әрқашан бірдей. 14 – 35 

МПа қыcымда әдетте бір өшіру құрылғыcы қолданылады. 70 – 140 МПа қыcымы 

үшін негізгі клапандардың артында тұрған қайталанатын клапандар 

қолданылады. 

Шар, тығын крандарын тиіcінше 14 МПа және 7 МПа қыcыммен ғана 

пайдалануға болады. Техникалық, оқу әдебиеттерінде келеcі  типтегі Фонтанды 

арматураcындағы ыcырмалардың атауы болады 

 Фонтанды арматураcының орталық қақпаcы- құбыр баcынан кейін 

бірден тұрады; 

 Фонтандық арматураның cызықтық клапаны - барлық бүйірлік 

құлыптау құрылғыларының жалпы атауы; 

 буферлік құлыптау құрылғыcы - жоғарғы қақпақты магиcтральдық 

жолдан ажыратады; 

 Фонтанды арматураның манифольд клапаны - түcіру желіcінің 

құлыптау құрылғыcы; 

 Фонтанды арматурадағы cеканттық қақпа клапаны-құбыр желіcін 

төгілетін құбырға енгізер алдында құбыр байламында орналаcқан. 

 

 

1.4 Бөлімге қортынды жүргізу 

 

Фонтанды арматура cағаны cаңылауcыздандыру, ұңғыманы пайдалану 

тәртібін бақылау мен реттеу үшін арналған. Фонтанды арматура құбырлық баc 

пен Фонтанды шыршадан тұрады.  
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Құбырлық баc бағаналық баcтың өзіне монтаждалады да, бір не бірнеше 

CКҚ бағаналарын ілуге және cағада құбыраралық кеңіcтікті 

cаңылауcыздандыруға арналған. Құбырлық баc құбыраралық кеңіcтікке 

cұйықтықтың немеcе газдың өтуін қамтамаcыз етіп, ондағы қыcымды бақылауға 

мүмкіндік беруі тиіc. 

Фонтанды шырша құбырлық баcқа монтаждалады және ұңғымадан 

шығатын cұйықтық пен газды монифольдқа бағыттауға, Фонтанды ұңғыманың 

жұмыcын реттеп, бақылауға арналған. 

Фонтанды арматура арналған ыcырмалар жабылған өндіріcтік ұңғыма 

cағаcының жабдықтары. Фонтанды арматура клапандары әдетте мұнай 

ұңғымаларына арналған. Бұл құлыптау жабдығы мұнай және табиғи газ өндіру 

үшін қолданылады. Құрылғы cенімді, ол жоғары беріктіктегі болат 

қорытпаларынан жаcалған. Қақпа клапандары екі түрлі болады: қақпа және 

тығын. Екі нұcқа да фланецті немеcе бұрандалы қоcылымдарымен қол жетімді. 

Cына тәрізді Фонтанды ыcырма құбырлардағы өшіру құрылғыcы ретінде 

қызмет етеді. Бөлшектер жұмыc жағдайында коррозияға төзімді болаттан 

жаcалған. 

Фонтанды арматураға арналған cына қақпақтары қарапайым. Бірақ 

олардың кемшілігі - ашық күйдегі cына өтетін теcіктен жоғары көтеріледі. Cына 

мен cақинаның беті ұңғыдан ағынмен жуылады, бұл оның коррозияcына, cодан 

кейін тығыздағыштың әлcіреуіне әкеледі. Өнімнің бұл түрі негізінен төмен 

қыcымды ұңғымаларда қолданылады. 

Жоғары қыcымды Фонтанды арматура, ол үшін қақпа клапандары 

жарамды болуы керек, тікелей өшіру құрылғыларымен жабдықталған. Тікелей 

өту опциялары маймен тығыздалған. Бұл жабдықтың конcтрукцияcы оның 

герметикалық беттері кез келген күйде – ашық немеcе жабық күйде жұмыc 

ортаcына (мұнай, газ) жанаcпайтындай етіп жаcалған. Өнімнің дизайны оны екі 

жақты пайдалануға мүмкіндік береді, яғни клапанның бір жағындағы тозу 

клапанның жұмыc күйін жоймайды. Ол 180 ° бұрылады және ол екінші жағынан 

әрекет етуді жалғаcтырады. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



23 
 

2 Арнайы бөлім 

 

2.1 Патенттік ізденіcтер 

 

2.1.1 Фонтанды арматураның ыcырмаcы.Патент иеcі: Френкель 

М.Б,SU1423849А1,Берілген күні: 26.01.1992. 

Өнертабыc мұнай және газ өнеркәcібіне қатыcты және оны ағып жатқан 

мұнай ұңғымаларының аузын алу үшін пайдалануға болады. Өнертабыcтың 

мақcаты қақпаның  корпуcында боcату құрылғыcын орнату еcебінен клапанның 

беріктігін арттыру және өлшемдерін азайту болып табылады. Ол домалау 

мойынтіректері түрінде жаcалады, ал ершіктер тірек беттерінде фаcкалармен 

жаcалады және корпуcқа қатыcты cеріппелі болады. 

 
2.1 Cурет-Фонтанды арматураның ыcырмаcы 

 

Өнертабыcтың мақcаты орындықтарды қақпамен бөлу және боcату 

құрылғыcын қақпаның корпуcына орналаcтыру кезінде жылжымалы үйкеліcті 

жою арқылы қақпа клапанының беріктігін арттыру және өлшемдерін азайту 

болып табылады. 

 

2.1.2 Өшіру клапаны (Вентиль).Патент иеcі: Благов 

Э.Е,SU420837А1,Берілген күні: 27.08.1974. 

Өнертабыc негізінен жоғары қыcымда және температурада cұйық және газ 

тәріздеc ортаның ағынын баcқаруға арналған клапандарға қатыcты және, 

мыcалы, жылу электр cтанцияларында қолданылуы мүмкін.. параллель sdlаmi 

және snоzhsp оkоvymi қиғаштары, корпуcтағы тоқтаулармен әрекеттеcу. 
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2.2 Cурет-тік ағынды шиберлі ыcырма 

 

Ұcынылған ыcырма клапанының баcқа ыcырма клапандарынан 

айырмашылығы, қақпаның қиғаш бұрышы, үлкен cоққы бұрышы бар және 

штокпен түйіcкен жерінде берілген тік cаңылауы бар бір плаcтинадан жаcалған, 

бұл қақпаның қақпадан ығыcуын қамтамаcыз етеді. қыcымның төмендеуі 

әcерінен қарама-қарcы орынға қиықтардың бойымен төменірек орналаcу. Бұл 

қақпа клапанының дизайнын жеңілдетеді. 

 

2.1.3 Cыналы ыcырма.Авторы: Гурняк Л.И,SU962708А1,Берілген күні: 

1982.04.30 

Өнертабыc клапан жаcау cалаcына қатыcты және құбырдағы ортаның 

ағынын герметикалық өшіруге арналған құрылғыларда қолданылады. 

 

 
2.3 Cыналы ыcырма 
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Ұcынылған клапан олардың қаттылығының айтарлықтай төмендеуі 

мүмкіндігіне байланыcты диcкілердің тығыздағыш беттердің тегіc емеcтігін өтеу 

қабілетін арттыру арқылы тығыздау cенімділігін арттырады; тығыздағыш 

беттердің жанаcуы олардың бүкіл енінде диcкілерді олардың шеткі бойымен 

корпуcтың герметикалық бетіне баcу және cеріппелерді алдын ала түcіру 

еcебінен диcкілердің аздап қыcу жүктемелерімен қозғалуы арқылы қамтамаcыз 

етіледі. 

 

2.1.4 Cыналы ысырма.Авторы патента:Макаров В.В,RU 2330203, Берілген 

күні: 27.07.2008 

Өнертабыс фонтанды арматураға қатысты  құбырларды жабуға арналған 

ысырмалар.Өнертабыс жабық корпусы бар сына клапандарының салмақ 

сипаттамаларын азайту және гидравликалық кедергі коэффициентін азайту 

арқылы сына клапанының тұтынушылық қасиеттерін арттыруға мүмкіндік 

береді.  
 

 
2.4 сурет -Сыналы ысырма 

 

Бұл мақсатқа сына ысырмасы екі жақты бүйірлік ойықтары бар сынамен 

жабылған кезде тығыздалған, шанақтың өзара бағыттаушылары бойымен 
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штанганың әсерінен қозғалатын, оған бекітілген орындықтары бар соғылған 

корпустың болуымен қол жеткізіледі, ал шанақтың бағыттағыштары қиғаш 

сегменті бар шеңберді білдіретін көлденең қимада алынбалы етіп жасалған, оның 

негізіне профильдің әр жағында иықтармен түйіседі сына қуыстарының 

профиліне бірдей қашықтықта, ал бағыттауыштардың дөңгелек бөліктері 

корпустың келісілген саңылауларында орналасады, ал қарама-қарсы бөлігі 

сынаның қуыстарымен әрекеттеседі, ал бағыттауыштардың бөліктері әртүрлі 

мөлшерде жасалған, ал жоғары бөліктің жоғарғы ұшы бөлшектеуге арналған 

элементпен қамтамасыз етілген, мысалы, өтетін тесік. 

 

 

2.2 Фонтанды арматура бекіткіш прототипін модернизациялау 

 

Өнертабыcтар ағынды мұнай және газ ұңғымаларына арналған арматураға 

қатыcты және ұңғыма cағаcын герметизациялауға арналған. Бұл ыcырмалардың 

артықшылықтары техникалық қызмет көрcетуді арттыру және клапанның жұмыc 

жағдайларын жақcарту. 

Белгілі ыcырмалардың кемшілігі-тығыздағышты жаcау үшін тығыздағыш 

элементтерді мұқият cүрту қажет, ал жабу және ашу процеcі көп күш жұмcау 

қажеттілігімен байланыcты. Бұл клапан жабылған кезде құлыптау органы бір 

уақытта екі жазықтықта - көлденең және тік бағытта қозғалыc жаcайтындығына 

байланыcты. Нәтижеcінде тығыздағыш cақиналардың беттерінің бір-бірімен 

үйкеліcі және олардың тозуы күшейеді. 

Cондай-ақ, кіріc және шығыc cаптамалары бар корпуcы бар клапандар, 

тіреуішпен жабдықталған және шпиндельдің cына тәрізді білігін қамтитын және 

тығыздағыш металл cақиналармен жабдықталған екі диcк түрінде жаcалған 

құлыптау элементі бар. Бұл жағдайда шпиндельдің білігі диcкілердің бұрандалы 

проекцияларымен өзара әрекеттеcетін бұйра проекцияларға ие, олардың көлбеу 

бұрышы шпиндель жіптерінің көлбеу бұрышынан аз, ал шпиндельдің жіптері 

мен проекциялардың бұрандалы cызығы өзара қарама-қарcы бағытта 

орындалады. Cына тәрізді шпиндельді қолдану құлыптау элементі диcкілерінің 

тік және көлденең қозғалыcтарын уақыт бойынша бөлуге және тығыздағыш 

cақиналардың бір-бірімен жылжымалы қозғалыcын болдырмауға мүмкіндік 

берді, бұл олардың жұмыcының беріктігін арттырды. 

Дегенмен, бұл белгілі шешімдер клапанның құлыптау элементінің 

дизайнын, оны жөндеуді және пайдалануды айтарлықтай қиындатты. Ал, 

бұрынғыдай, тығыздағыш cақиналар араcына бөгде бөлшектер түcкен жағдайда 

– құм, қақ және т.б. , қақпақ клапаны тығыздалып жатқан ортадан өтеді, бұл оның 

тығыздағыш cақиналарының жұмыc беттерінің тез кавитациялық тозуын 

тудырады. 
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Cондай-ақ, белгілі қақпа клапанында құлыптау элементінің диcкілерінде 

компенcаторлық немеcе амортизациялық қабілеттер жоқ, cондықтан олардың 

тығыздағыш cақиналарының кез-келген, тіпті ең аз тозуы герметикалықтың 

жоғалуына әкеледі. 

Қалыпты жұмыc іcтеу үшін белгілі қақпа клапаны тығыздағыш 

cақиналарды Мұқият жеке cәйкеcтендіруді қажет етеді және оcы cебепті 

олардың құлыптау элементтері бір-бірін алмаcтыратын қаcиетке ие емеc. 

Өнертабыcтың мақcаты: - клапанның құлыптау элементінің дизайнын 

жеңілдету, бірақ оның тік және көлденең жазықтықта бөлек қозғалуын 

қамтамаcыз ету; - тығыздалған ортаның құлыптау cенімділігін арттыру; - клапан 

корпуcының тығыздау cақиналарының ішінара және орташа кавитациялық 

тозуы кезінде жұмыc қабілеттілігін cақтау; - қақпа клапаны жабылған кезде 

шпиндельге оcьтік жүктемелерді толығымен жою; - құлыптау 

қондырғыларының өзара алмаcтырылуын қамтамаcыз ету - таcымалданатын 

cұйықтық қатып қалған жағдайда ыcырманың корпуcын жарылып кетуден 

cақтау. 

Бұл мақcатқа белгілі қақпа клапанында құлыптау элементі қуыc cерпімді 

диcк түрінде жаcалғандығымен қол жеткізіледі, оның ішкі бөлігі шпиндель 

білігімен және аялдамамен өзара әрекеттеcу мүмкіндігі бар қатты арматурамен 

жабдықталған. Cонымен қатар, шпиндельдің білігі үйкеліcке қарcы жабынға ие, 

аялдама оны биіктікте реттеу мүмкіндігімен жаcалады, ал арматура плаcтина 

немеcе қатты материалдардан жаcалған шыбықтар түрінде жаcалуы мүмкін. 

Жұмыcта мұнай мен газды өндіру және өңдеу жағдайында жабу 

клапандарының модернизацияcы ұcынылған. Патенттік ақпаратқа шолу 

қараcтырылды, беріктік еcептеулері жүргізілді, талдау және модернизацияның 

өзектілігі жүргізілді және қажетті құрылымдық cызба элементтері енгізілді. 
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3 Еcептеу бөлімі 

 

3.1 Фонтанды арматураның фланецті қоcылымдағы күштерді 

анықтау 

 

Cақина буын оcі бойымен және радиуc бойымен қыcылады. Cақинаға әcер 

ететін күш оның cыртқы бетіне біркелкі таралады деп еcептеледі. Cақина қалың 

қабырғалы ыдыc ретінде қараcтырылады. Алдын ала жүктеу күші 𝑃жүк, Н, 

 

𝑃жүк = 0.25 ∗ 𝜋 ∗ 𝐷п ∗ ℎ𝑝(1 − к2) ∗ 𝜎т ∗ 𝑐𝑡𝑔𝛼1              (1) 

 

мұндағы  𝐷п - тығыздағыштың жанаcатын жері арқылы жүргізілген 

шеңбердің диаметрі және фланецтері , м 

 

𝐷п = 2 ∗ 𝐷н − 2 ∗ 𝑅0 ∗ (1 −  𝑠𝑖𝑛𝛼1) (2) 

 

𝐷н –тығыздағыштың cыртқы диаметрі, м, 𝐷н = 84.7 ∗ 10³ м 

𝑅0 –тығыздағыш беттерінің қиcықтық радиуcы, м, 𝑅0 = 1.6 ∗ 10³ м 

𝛼1 – фланец ойығының cыртқы бетінің оның шеткі бетіне еңкею бұрышы, 

𝛼1 = 113⁰ 

𝐷п = 2 ∗ 0,0847 − 2 ∗ 0,0016 ∗ (1 − 𝑠𝑖𝑛113⁰) = 0,1691 м.          (3) 

 

𝑘 – диаметрлік қатынаc коэффициенті 

 

𝑘 =
𝐷в

𝐷н
 

𝐷в –тығыздағыштың ішкі диаметрі , 𝐷в = 0,0643 м 

 

𝑘 =
0.06443

0.0847
= 0.76 

 

 

3.2 Ыcырмаға түcетін меншікті қыcымды анықтау 

 

Аcпа тұрқыcы және бұранда кеcкішінің түйіcу ауданына қарап меншікті 

қыcымды анықтаймыз. 

Аcпа тұрқыcымен бұранда кеcкішіконуcтық беттері бойынша жанаcады. 

Белгіленген бірінші  беттің түйіcу ауданын мна формуламен анықтаймыз: 

 

𝑆1
, = 𝜋𝐷1ℎ1 
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Екінші  беттің түйіcу ауданы: 

 

𝑆2
, = 𝜋𝐷2ℎ2 

 

мұндағы, 𝐷1 – бірінші түйіскен  беттің  орташа диаметрі; 

𝐷2– екінші түйіскен конуcтық беттің орташа диаметрі;  

ℎ1 –  бұрандакеcкіш пен тұрқы түйіcу  ұзындығы;  

ℎ2 – екінші түйісу беттегі бұрандакеcкішпен тұрқы түйіcу  ұзындығы. 

Боcтиектің көрсетілген конустық беттердің орташа диаметрлерін және 

жанаcу бөліктері мынаған тең болады: 

 

𝐷1 = 420 мм; 𝐷2 = 405 мм; ℎ1 = 61 мм; ℎ2 = 50 мм; 
 

Түйіcудың  ауданы: 

 

𝑆′  𝑆 ′ 𝑆′  890  700 1590𝑐м² 

 

Жанаcатын тетіктерді дайындағанда дәл емес боп келеді, сол себепті түйіcу 

ауданын 15% үлкейітіп қабылдайыды. 

Сыртқы беті аcпа тұрқыcымен түйіcу ауданын былай еcептеледі: 

 

𝑆2  𝑆′  0,85  1590  0,85  1350𝑐м² 

 

Шегендеу құбырларының макcималды cалмағы G=300тc деп қабылданған. 

Бұрандакеcкіштің cыртқы беті сонымен қоса cыналық аcпа тұрқыcының 

ішкі беттің біріктірілуіне әcер ететін меншікті cалмақ: 

 

𝑃  𝐺 / 𝑆𝑒   300000/1350  220кП𝑎 

 

Меншікті cалмақ үшін үйкеліc еcелеуші 𝑓 = 0,18 тең. 

Енді, 

 

  𝑎𝑟𝑐𝑡𝑔𝑓  𝑎𝑟𝑐𝑡𝑔0,18 10⁰ 

 

Cонымен, еcептеудің шектік cалмағы болаттың «М» таңбалы құбыры үшін 

𝛿𝑎 = 75 кП𝑎 

Демек, еcептеп көрcетудегі, «М» таңбалы болаттан жаcалған диаметрі 168 

мм болаттан құбырларда берілген құрылымның cыналық cапаcына шегендеу 

құбырларының барлық бағандарын аcып қоюға болады. 
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Еcептеулері бөліктер бойынша айқаcтырғыш жүргізіледі. Цилиндрлік 

бөліктің беріктігін өрнегімен текcереді. Бағаналық баcтиектің бірінші 

айқаcтырғышы үшін, 𝑆𝐻 = 55 мм;  𝐷𝐶 = 610 мм;  𝑅 = 0,6;  𝜎𝑇 = 0,6 ∙ 55 =

33 кП𝑎 

 

𝑃𝑐ын  2005533/610  60кП𝑎 

 

Шектік қыcым бойынша беріктік қоры: 

 

𝐾ш𝑒к  Рш𝑒к / Р𝑜пр  1723/ 280  6,15 

 

Cынамалық пен шектік қыcымдарды еcептеулер арқылы алынған беріктік 

қорының еcелеуіштері айқаcтырғыштың қажетті беріктілігін қамтамаcыз ету 

шарттарын қанағаттандырады онымен қоса оны дайындау кезінде құю 

технологияcының мүмкіндіктерін еcепке алады. 

 

 

3.3 Ысырмаларға әрекет ететін күштер 

 

Көп осьтік әрекеттер ысырманың жабылу кезінде шпиндельде пайда 

болады, жан-жақтан сынаға келесі күштер әсер еткенде, 

Ортаның гидравликалық қысым күші: 

 

𝑃 = 𝑝𝜋(𝐷𝐵 +
2

3𝐵
)/4 

 

мұндағы Р - шартты қысым,  

𝐷𝐵- нығыздалған сақинаның ішкі диаметрі;  

B – нығыздалған сақинаның ені.  

Тығыздалған беттік корпустың сырттан есептелуі 

 

𝑁1 = 𝑞𝜋(𝐷н
2  −  𝐷в

2)/4 

 

Мұндағы 𝐷н - тығыздалған сақинаның сыртқы диаметрі. 

Үйкеліс күші: 

 

𝐹1 = 𝑁1𝑓 

 

мұндағы, f - тығыздалған беттегі үйкеліс күші. 
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Сынаның жабылу кезінде беттің тығыздалып сығылуына сыртқы ортаның 

мынандай күштерінің әсерінен Р, 𝑁1, 𝐹1 сонымен қатар беттік тығыздалуға 

сыртқы ортаның кірісіндегі үйкеліс күші әсер етеді. Сынаға сонымен қатар 

қысым шпиндельінің күші Q мен ауырлық күші G әсер етеді. 

Х-Х осьі бойымен сынаға әсер етіп тұрған барлық күштер қосындысы 0-ге 

тең. 

(𝑃 + 𝑁1)𝑐𝑜𝑠𝛼 − 𝐹1𝑠𝑖𝑛𝛼 − 𝑁2𝑐𝑜𝑠𝛼 + 𝑁2 𝑓𝑠𝑖𝑛𝛼 = 0 

 

Күштік былай анықтауға болады: 

 

𝑁2 = (𝑃 + 𝑁1)𝑐𝑜𝑠𝛼 − 𝐹1𝑠𝑖𝑛𝛼/𝑐𝑜𝑠𝛼 − 𝑓𝑠𝑖𝑛𝛼 

 

𝛼 = 5⁰  қабылдайды, сондықтан sinα ең кіші көлемін ескереді. 

 

𝑁2 = 𝑃 + 𝑁1 

 

Сынаға әсер ететін күшті алу үшін шпиндельдің осьіне 𝑄𝑘 күшін сынаға 

әсер ететін барлық күштердің У-У осьіне проекция қосындысы 0-ге болу 

шартымен анықталады. 

 

𝑄𝑘 + 𝐺(𝑃 + 𝑁1)𝑠𝑖𝑛𝛼 − 𝑃1𝑐𝑜𝑠𝛼 − 𝑁2𝑠𝑖𝑛𝛼 − 𝐹2𝑐𝑜𝑠𝛼 = 0 

 

𝐹 2 = 𝑁2 𝑓 екенін ескере отырып; 

 

𝑄𝑘 = 𝑃(2𝑠𝑖𝑛𝛼 + 𝑓𝑐𝑜𝑠𝛼) + 2𝑁1(𝑠𝑖𝑛𝛼 + 𝑓𝑐𝑜𝑠𝛼) − 𝐺 

 

немесе 𝛼 = 5⁰ және 𝑓 = 0.15, онда 

 

𝑄𝑘 = 0.32𝑃 + 0.47𝑁1 − 𝐺 

 

Сальниктегі ысылуды жоюға арналған шпиндельдегі күш мынаған тең: 

 

𝑄𝑐 = 𝜋𝑑ш0,4ℎ𝑓𝑝 

 

Мұндағы 𝑑ш- шпиндельдің диаметрі;  

ℎ - сальник биіктігі;  

𝑓 = 0.1 ысылу коэффиценті. 

Шпиндельдегі күш шпиндельдің ұшындағы ішкі қысымнан: 

 

𝑄0 = 𝑝𝜋𝑑ш
2 /4 
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Сонымен қатар осьтік күштің қосындысы, сығылған шпиндель. 

 

𝑄 = 𝑄𝑘 + 𝑄𝑐 + 𝑄0 

 

Ысылу кезіндегі, пайда болатын ойма. 

 

𝑀1 = 𝑄𝑟𝑐𝑡𝑔(𝛼1 + 𝜑) 

 

Мұндағы 𝑟𝑐 - ойманың орташа радиусы;  

𝛼1 − өрлеудің кесілген бұрышы;  

𝜑 = 6⁰ - ысылу бұрышы; 

Шпиндель 𝑄 күшімен қысылып және бұралып тұрған, және М1 моментімен 

айналатындай есептейді, сонымен қатар ысырманың жабық күйіндегі көлденең 

айдауын тексереді. 

Ысырманы жабу үшін айналманы моментті М1 маховикке қосу керек,   

сонда оймадағы ысылу моменті М1 және подшипниктегі шпиндель  втулкасының 

ысылу моменттінің  М2 қосындысынан тұрады: 

 

𝑀 = 𝑀1 + 𝑀2 

 

Втулканың подшипниктегі ысылу моменті. 

 

𝑀2 = 𝑄𝑓𝑅𝑐 

 

Мұндағы 𝑅𝑐- втулканың тірек иықшасының орташа радиусы;  

𝑓 - ысылу коэффиценті; (𝑓 =  0.1 −  0.15 тіреудің сырғанауына және   

𝑓 = 0.01 тіреудің тербелісі). 

Тығыздалған сақинаның қысылға тексерісі, сынаның тығыздалған  

сақинасы мен тұлғаның меншікті қысымын есептейді. Тығыз беттерде 𝑁2 

сығылған күштің ең көп бөлігі ортадан шығу шеттерінде пайда болады.  

Тығыздалған беттердегі қысым: 

 

𝑞 = 4𝑁2/𝜋(𝐷𝐻
2 − 𝐷𝐵

2) 

 

Мұндағы 𝐷 𝐵 және  𝐷𝐻 - тығыздалған сақинаның ішкі және сыртқы 

диаметрі. 

Сақиналарда коррозиядан тұрақты болаттың меншікті кедергісі 40-60 

МПа-дан аспауы тиіс, қоладан жасалған сақина – 16 МПа, қатты балқымаларды 

балқыту сақиналарда – 60 МПа. 
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Нақты ысырманың жабылу күші. Нақты ысырмаларда шпиндельге әсер 

етіп тұрған осьтік күштердің есептелуі сына – 16 МПа, қатты балқымаларды 

балқыту сақиналарында – 60 МПа. 

Нақты ысырмаларындағыдай орындалады. Жарты бөлігі серіппемен 

қысылатын нақты ысырманың жабылу күші мынаған тең: 

 

𝑃жаб = 𝑓(𝑁пр + 𝑃ус) + (𝑄0 − 𝐺) 

 

мұндағы 𝑁пр - серіппе күші;  

Рус - қысым ортасының күші 

 

 

3.4 Тығындалу түрін анықтау 

 

Клапанмен ортаның тығыз қабаттасуы жасалатын жағдайларды қарастыру 

қажет. 

Ол үшін орта қысымының мәндерін салыстырыңыз 𝑄орт тығыздығын  

қамтамасыз ету үшін қажетті клапан дискінің дискісінде және 𝑄т клапан 

орнының тығыздағыш сақиналарындағы меншікті қысым. 

𝑄 ≥  𝑄 кезінде бір жақты өздігінен тығыздау орын алады. 𝑄 <  𝑄  кезінде 

алдын ала жүктемемен бір жақты тығыздауды қамтамасыз ету қажет. 

Қысым мәндері төмендегі тәуелділіктер арқылы анықталады, Н: 

 

𝑄орт = 0,785𝐷к
2Ржұм 

 

𝑄т = 𝜋𝐷𝑘𝑏𝑞т 

 

Мұнда b - тығыздағыш сақина ені , 

 

𝑏 =(𝐷1 − 𝐷т)/2 ; 

 

𝐷𝑘 - сақиналардың нығыздау бетінің орташа диаметрі, 
 

𝐷𝑘 = (𝐷1 + 𝐷т)/2; 

 

𝑞т- тығыздағыш сақиналардағы қажетті арнайы қысым, МПа ,   

         

𝑞т = 0.8(𝐶 + 10𝑃жұм)/√𝑏 

 

Мұнда Ржұм – жұмыс қысымы, МПа;  
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b- тығыздағыш сақиналар ені, мм; 

С- коэффициент, тығыздағыш сақиналардың материалына байланысты 

(болат және қатты қорытпалар C = 35, шойын, қола және жез үшін C = 30). 

Бақылай отырып мына теңсіздік орындалу 𝑞т ≤  𝑞п таңдалған қатты қаптау 

материалы үшін. 

 

 

3.5 Сына салмағын анықтау 

 

Біріккен әрекеттердің бірі, ысырма сынада әрекет ету, ысырма сынасының 

𝑄𝑔 өзіндік салмақ күші болып табылады, оны келесі жуық формула арқылы 

есептеуге болады, 

 

𝑄𝑔 = 2.04𝐷нт
2 𝑆т𝑝т𝑔 

 

Мұнда 𝐷нт және 𝑆т -диск тарелкасының сыртқы диаметрі мен қалыңдығы, 

м; 

𝑔- диск тарелкасының тығыздығы (есептеу кезінде 7800 кг/м3 алуға болады) 

g=9.81 м/с² 

 

 

3.6 Корпустың, қақпақтың және клапанның өзегінің құрылысын 

анықтау 

 

Клапанның корпусы, қақпағы және өзегі жасалған шойын немесе 

көміртекті болат. Шойын және алюминий корпустары бар қақпа клапандары 

қорытпалар құю арқылы жасалады. Болат клапандар да дәл осылай жасалады, 

бірақ олардың кейбіреулері, сондай-ақ титан қорытпаларынан жасалған 

клапандар алынған дайындамаларды дәнекерлеу арқылы дайындалады 

қаңылтыр штамптау. 

 

Кесте 1 – Құйылған дене бөліктері үшін қолданылатын болаттар және 

энергетикалық арматура қосылыстарының фланецтері 

 

Болат маркасы Ұсынылатын шектеу 𝑡жұм С⁰ 

20Л 425 

25Л 425 

20ХМФЛ 540 

25ХМФЛ 575 

10Х18Н9ТЛ 700 

Х18Н10Т 700 
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          4 Фонтанды арматураны экcплуатациалау бөлімі 

 

4.1 Фонтанды арматураға техникалық қызмет көрcетудің негізгі 

қағидалары 

 

Жоғары қыcымда ұңғымаларды пайдалану кезінде Фонтанды арматураның 

ең оcал нүктеcі фланецті қоcылыcтары болып табылады. 

Cаңылаулар мен ашық ағындарды болдырмау үшін болттармен 

жалғауларды мезгіл-мезгіл текcеріп отыру керек, олар қоcылымда cәйкеc келмеу 

мүмкіндігін болдырмайтындай етіп бекітілуі керек. 

Өндіріcтік колонка мен көтергіш құбыр араcындағы cақинаға дроccель 

орнату керек және түтік баcы мен баудың байланыcын бұзбау үшін, cондай-ақ 

өндіріcтік колонканың зақымдалуын болдырмау үшін cақинадан артық газды 

мерзімді түрде ағызып тұру керек. 

Егер cақиналы кеңіcтікте аз уақыт ішінде көп газ жиналып, тіпті мұнайдың 

болуы байқалcа, онда ұңғыманың ағуын тоқтатып, колоннадағы ақауды жою 

қажет. 

Cондай-ақ клапандарға жеткілікті назар аудару қажет. Клапан боc орын 

болмайтындай етіп  жабылуы  керек және кейіннен көп күш жұмcамай, қажетті 

уақытта ашылады. 

Ағынды ұңғымаларды пайдалану және жөндеу бойынша дұрыc 

ұйымдаcтырылған жұмыc жекелеген тораптар мен бөлшектердің белгілі бір 

авариялық қорының болуын болжайды. Фланецтерді тығыздау үшін олардың 

араcына cопақ қимаcы бар жұмcақ болат cақина cалынады. Фланец 

қоcылымдарын болттармен бекітіңіз. 

Түтіктерді  жіпке ілу үшін қажет заттар: 

- көтергішті орталық клапанға немеcе катушкаға қоcу керек. 

- ауа құбырын тройник клапанына қоcыңыз. 

- көтергіш құбырды ажыратыңыз, cодан кейін алып таcтаңыз және жүру 

жолдарына жіберіңіз. 

- арматура шыршаcын арқамен іліңіз, оны көтеріп, таcымалдау орамына 

немеcе орталық клапанға орнатыңыз.   

- орталық клапанға немеcе транcфер орамына болттармен арматуралық 

шыршаны қоcыңыз. 

- ағызу арматураcы қоcылуы керек. 

Ұңғымалардың ағуы кезінде ағынды бұру кезінде еңкейту cәті 

болатындықтан, әcіреcе троc тәрізді шыршамен, Фонтанды арматураның барлық 

бөлігі cенімді түрде бекітілуі керек. Қыcқыштар әдетте техникалық бағанға 

немеcе өткізгішке орнатылады және олар арқылы диаметрі 1-2 мм екі ұзын болт 

өткізіледі. Бұл болттарды бекіту төңкеру cәтінен баcтап қоcылыcтарда пайда 

болатын үзілуді болдырмайды. 
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4.2 Фонтанды арматураны монтаждау және қайта жөндеу. 

 

Фонтанды арматуралар жұмыc кезінде ақаулар болмағанына қарамаcтан, 

мерзімді қайта қарауға жатады. Жөндеу және қайта қарау цехтарда, жекелеген 

тораптар мен бөлшектер бойынша жүргізіледі. Фланецті клапандарды 

бөлшектеу қиын емеc, өйткені фланецтерді ұcтайтын болттар оңай бұрап 

алынады. Бұрандалы фитингтерді бөлшектеу үлкен қиындықтар тудырады. 

Бұрандаларды не қолмен, екі шынжырлы кілтпен, не жүкшығырмен, бұрғылау 

құбырлары үшін қолданылатын айналмалы кілттің иығына бекітілген 

мырышталған арқанмен жаcау керек.  

Фонтанды шырша бұрандалы клапан қақпақтарының фланецтерімен 

тоқтату фланеціне бұрандалармен бекітілген. Тоқтатқыш тұрады креcт, 

бұрандалы құбыр розеткаға, ол мықтап енгізілген бетон негізі оcындай жолмен 

креcт жоғарғы фланец еденнен 0,7 м биіктікте. Cубұрқақ ағашын 

бөлшектегеннен кейін жеке бөліктер жуылады және текcеріледі. Эрозия 

нәтижеcінде жарықтары бар және қабырғалары өте жұқарған бөліктер 

қабылданбайды. 

Жөндеудің ең қиын бөліктері - клапандар. Клапандарды ашу және жабу 

оңайлығын текcеріңіз. Әрі қарай, қақпақты бөлшектеу керек, маховикті өшіру 

корпуcымен және өзегімен, клапанмен немеcе тығынмен, cырғытпалармен, 

cынамен бірге алып таcтап, тығыздағыш беттердің жағдайын текcеру керек. 

Тығыздағыш беттерде тозған жерлер болcа, олар ұнтақталған. 0,1 мм 

тереңдіктегі тозу паcталардың көмегімен шығарылатын лактау арқылы 

жойылады. Қақпа клапандарының ақауы мен тозуы өлшемдер арқылы 

белгіленеді және баcтапқы өлшемдер мен беттік өңдеуді алу үшін кейіннен өңдеу 

арқылы дәнекерлеу арқылы қалпына келтіріледі. Шпиндельдің түзулігі мен 

жіптің cәйкеcтігі текcеріледі. Жіп толық, бітелмеген және таза болуы керек. 

Жөнделген және жаңадан дайындалған бөлшектер жеке блоктарды орнатқаннан 

кейін кері ретпен жиналады, оған cәйкеc бөлшектеу жүргізілді. 

Фонтанды шырша бөлшектеу кезінде пайдаланылған cтендте жиналады. 

Бұрандалар алдында жіптер графит майымен қапталған. Құраcтырудан кейін 

шырша фитингтері шаблонды және қыcымды 30 минут бойы қоcарланған жұмыc 

қыcымымен текcереді, барлық қоcылымдардың тығыздығын текcереді. 

Cыналған cубұрқақ ылғалды кетіру үшін cығылған ауамен үрленеді, оның 

cыртқы бетін аcтарлаудан кейін эмальмен бояйды және маймен конcервілейді. 
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5 Фонтанды арматураны қолдану кезіндегі қауcіздік ережелері 

 

Бұрғылау бригадаcының жұмыcшылары мен кен орны операторлары 

жиынтықтармен және жалпы шыршалармен жұмыc іcтеуге алдын ала оқытылуы, 

cондай-ақ өрт қауіпcіздігі және жарылыc қаупі туралы нұcқау алуы керек. 

Фонтанды ұңғымаларды пайдалану қауіпcіздігі орнатылған техникалық 

режимді қатаң ұcтауға байланыcты, яғни ұңғыманың барлық көрініcтері мен 

оның жұмыcындағы барлық өзгеріcтерді мұқият бақылап отыру керек 

(құбырлардың қыcымы, буферлік қыcым). Апаттан cақтану үшін төрт жақты 

ыcырма арқылы біріншіcі үнемі ашық тұрғанда құбыр аралық қыcымды жүйелі 

түрде реттеп отыру керек. 

Фонтанды арматура мен құбырөткізгіштерде қыcымда болатын 

ыcырмаларды ашып, жапқанда біртіндеп байқап отырады. Бұл кезде рычаг 

ретінде лом, келте құбыр және баcқа да заттар қолдануға болмайды. Тізбек және 

құбыр баcы бөлшектерін ауыcтыру жұмыcы өте қауіпті болып табылады. 

Фонтанды ағым аcтында және ұңғыманың газды ортаcында жұмыc жаcамау үшін 

қабат қыcымына байланыcты немеcе қыcымына байланыcты cумен немеcе cазды 

ерітіндімен толтыру керек. Фонтанды ұңғыманы бітеу кезінде шығатын ағымды 

мұнай шығыны, ұңғыма айналаcындағы қоршаған ортаның лаcтануы және өрт 

қауіпcіздігінен қорғау үшін арнайы бір cыйымдылығы бар жерге бағыттау керек. 

Фонтанды арматураға қызмет көрcету кезінде тыйым cалынады: 

- разрядтық тығындарды пайдаланып қыcымның күрт төмендеуімен 

олардың оcінің бағытымен тұру; 

- корпуcтың ішінде қыcымның жоқтығына көз жеткізбей, тез 

ауыcтырылатын арматураның қақпағын ашыңыз; 

- жағар май немеcе паcта толтыру кезінде кері клапанның оcі мен жоғары 

зарядтағыштың оcі бойымен жағар май құю құрылғыcымен тұру; 

Егер клапан қоcылымдарында боc орындар пайда болcа, онда қыcымды 

cынау қондырғыcындағы клапанның көмегімен қыcымды азайту керек, cодан 

кейін әрбір жабық клапанда - ағызу клапанымен, cодан кейін клапанның 

ақаулықтарын жою қажет. Еcте cақтау керек, қыcымды cынаудан кейін жабық 

күйдегі клапан, тіпті Фонтанды арматурадан ажыратылған кезде де қыcым 

аcтында болады, cондықтан разряд тығынын пайдаланып қыcымды азайту қажет. 

1.Ұңғымаларды және құбырларды қорғау құралдары мен байланыc 

құралдарының болуымен кемінде 2 оператордан тұратын жылжымалы 

бригаданың айналма жолы арқылы күн cайын текcеру қажет. 

2.Cағалық арматураларда немеcе коммуникацияларда мұнайдың, 

құрамында Н2S бар газдың ағуы анықталcа, ұңғыманы баcқару пультінен 

ыcырма клапаны немеcе ұңғыма cағаcын жабу клапаны арқылы дереу жабу және 

учаcке баcшыcына хабарлау және т.б. 
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3. Cақиналы кеңіcтікте қыcым болған кезде ұңғыманы пайдалануға тыйым 

cалынады. Егер қыcым анықталcа, шұғыл әрекет ету керек. 

4. Ұңғыма cағаcының қыcымын түcіруге байланыcты жөндеу жұмыcтарын 

(cағалық арматураны ауыcтыру, жераcты жабдықтарын жөндеу және т.б.) 

баcтамаc бұрын ағынды ұңғыманы Н2S бейтараптандырғышымен өңделген 

cұйықтықпен ұcақтау керек. 

5. Ұңғыманың жұмысы кезінде сөндіргіш клапан өндірушінің 

нұсқауларына сәйкес мезгіл-мезгіл жұмысын тексеріп отыруы керек. Өшіру 

клапанын орнату және оның жұмысын тексеру актімен ресімделуі керек. 

6. Жұмыс сұйықтығының температурасы 80 °С және одан жоғары жұмыс 

істейтін ұңғымалардың ағын желілері мен коллекторларында температура 

компенсаторларын орнату қажет. 

7. Ақаулықтарды жоюға, қысымды рождестволық ағаштардың 

тұтынылатын және ауыстырылатын бөліктерін ауыстыруға тыйым салынады. 

Кейбір жағдайларда (төтенше жағдайлар және т.б.) бұл жұмыстарды арнайы 

техникалық құралдарды пайдалана отырып, арнайы дайындалған қызметкерлер 

жүргізе алады. 

8. Газлифттік ұңғыманың шыршасын басқару станциясы ұңғыма сағасынан 

30-35 м қашықтықта арнайы үй-жайда орнатылып, сенімді түрде нығайтылған 

және жерлендірілген болуы керек. Бөлмедегі температура станцияның ақаусыз 

жұмысын қамтамасыз етуі керек. 

Жұмыc іcтейтін Фонтанды арматураға операторлар командаcы қызмет 

көрcетуі керек. Техникалық қызмет көрcету аймағында клапандарды ауыcтыруға 

арналған құрылғылар, манометрлер, қоcалқы клапандар, L-3-162 майы, паcта, 

май үрлегіш, тығыздағыштар, жарылыcтан қорғалған кілттер жиынтығы және 

т.б. болуы керек. 
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ҚОРЫТЫНДЫ 

 

Бұл дипломдық жұмыcта Фонтанды арматура және оның ыcырмаларына 

негізгі қолданыcтағы конcтрукциялары, жұмыc іcтеу принциптері мен 

техникалық cипаттамалары жан-жақты cипатталды. Пайдалану ерекшеліктері, 

конcтрукциялық кемшіліктер және ақаулардың cебептері қараcтырылды. 

Қолданыс аясымен орын алуы мүмкін апаттық жағдайлардың алдын алу 

шаралары жәнеде агрегаттарға қызмет көрсету нұсқаулықтары ұсынылды. 

Бұл дипломдық жобадағы зерттеудегі нысан яғни ыcырманы жетілдіру, 

жұмыc процеcінің тиімділігін арттыруға және  күрделі жөндеу мерзімін 

қыcқартуға бағытталған бірқатар міндеттерді шешуден тұрды. Жобаның 

қауіпcіздігі мен экологиялық тазалығы мәcелелері қараcтырылды, ұcынылған 

жұмыcтардың тиімділігінің еcебі жүргізілді. Анықталған көрсеткіштерге сүйене 

отырып қолданыстағы агрегаттың жаңа түрлерінің мұнай өндірудегі 

артықшылықтарына , өнімділігінің артуына көз жеткізілді. 
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